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1 Einleitung

In vielen privaten Haushalten gehort eine Spililmaschine heute zur Grundausstattung fiir die Rei-
nigung von Geschirr und Glasern, Kochutensilien und dergleichen. Wahrend im privaten Umfeld
der Komfort im Vordergrund steht, ist im gewerblichen Bereich der Einsatz von Geschirrspiilma-
schinen nicht zuletzt zur Einhaltung der hygienischen Vorgaben unabdingbar. In praktisch jedem
gastronomischen Betrieb und jeder Kiiche der Gemeinschaftsverpflegung finden sich heute ge-
werbliche Spiilmaschinen.

Im Gegensatz zu Haushaltsspiilmaschinen reinigen gewerbliche Spiilmaschinen das Spiilgut
in sehr kurzen Programmlaufzeiten. Bei Gewerbegeschirrspiilern mit Zweikreis-Sptilsystem ba-
siert das Spiilprinzip auf einem gefiillten Tank mit einer sich kontinuierlich regenerierenden Rei-
nigerlosung, die zum Reinigen des Spitilgutes verwendet wird. Bei Spiilmaschinen mit Einkreis-
Spiilsystem, auch als Frischwasserspiiler oder Wasserwechsel-Spiilmaschinen bezeichnet, wird
pro Spiilschritt die gesamte Reinigerlosung gegen frisches Wasser gewechselt. Die technische
Ausstattung bei allen gewerblichen Spiilmaschinen ist primar auf eine hohe Leistung ausgerichtet.
Sie sind den Erfordernissen des gewerblichen Spiilens angepasst und ermdoglichen einen rationel-
len Betriebsablauf bei giinstigen Betriebskosten.

2 Prozess des gewerblichen Spiilens

Der Vorgang des gewerblichen maschinellen Spiilens unterteilt sich in die folgenden Schritte:
- Vorabraumung

- Reinigung

- Klarspiilung

- Trocknung

2.1 Vorabriumung

Um einen erhohten Schmutzeintrag in die Spiilmaschine zu verhindern, wird das benutzte und
verschmutzte Spiilgut vorabgeraumt. Dies kann manuell durch Abstreifen oder mittels einer Brau-
sevorrichtung oder maschinell in einer Vorabrdaumzone, die meistens direkt in die Spiilmaschine
integriert ist, erfolgen.

2.2 Reinigung
Beim Reinigungsvorgang wird eine Reinigerlosung bestehend aus Wasser und Reiniger durch
Pumpenaggregate mittels Diisen auf das Spiilgut gespritzt. Dabei werden die Speisereste abgelost.

2.3 Klarspiilung

Mittels eines separaten Nachspiilvorgangs werden die Reste der Reinigerl6sung und geloste
Schmutzpartikel durch die Klarspiilung abgespiilt. Die Klarspiilung erfolgt mit Frischwasser, dem
normalerweise Klarspiilmittel zugesetzt ist. Das unterstiitzt die Trocknung des Spiilguts, indem
die Oberflachenspannung des Wassers herabgesetzt wird.

Der Klarspiilung mit Frischwasser kann eine oder mehrere zusatzliche Klarspiilungen im Um-
walzbetrieb vorgeschaltet sein, die sogenannte Vorklarsptilung.

2.4 Trocknung

Die Trocknung erfolgt entweder innerhalb der Spiilmaschine mittels speziellen Trocknungsein-
richtungen der Spililmaschine z.B. Trocknungsaggregaten oder Trocknungszonen oder aufierhalb
durch die Eigenwarme des Spiilguts.
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3 Einfliisse auf das Spiilergebnis

Beim maschinellen Spiilen sind, wie bei jedem anderen Reinigungsprozess, folgende grundle-
gende Faktoren fiir ein einwandfreies Ergebnis verantwortlich:

- Mechanik

- Zeit

- Temperatur

- Chemie

- Wasser

Die ersten vier Faktoren wirken im Sinner‘schen Kreis in Verbindung mit Wasser. Der filinfte Fak-
tor, das Wasser, ist der Tragerstoff, mit dem sowohl die Energie in Form von mechanischer Ener-
gie als auch Warme tibertragen und die gel6sten Schmutzpartikel abtransportiert werden. Die
Faktoren stehen in einem direkten Verhéiltnis zueinander. Die Veranderung eines Faktors erfor-
dert die Anpassung eines Faktors oder mehrerer anderer Faktoren, um ein gleiches Reinigungs-
ergebnis zu erzielen. Dies ist jeweils nur in begrenztem Umfang moglich.

Zeit Temperatur

Mechanik Chemie

Abbildung 1: Sinner‘scher Kreis

3.1 Mechanik

Durch die Umwadlzung der Reinigerlosung iiber die Spritzsysteme mit einem Druck, der speziell
auf die jeweilige Anwendung abgestimmt ist, erfolgt eine gleichmafiige unmittelbare Beaufschla-
gung des Spiilgutes und damit die Abl6sung der Verschmutzung.

3.2 Zeit

Eine hohe Spiilkapazitat setzt kurze Spiil- bzw. Programmzeiten voraus. Damit der Reiniger seine
Wirkung voll entfalten kann, braucht er allerdings eine gewisse Zeit, die sogenannte Mindestkon-
taktzeit zwischen Spiilflotte und Geschirr. Als Mindestkontaktzeit haben sich 90 Sekunden be-
wihrt. Ubliche Bearbeitungszeiten liegen zwischen 90 Sekunden und 5 Minuten. Wasserwechsel-
geschirrspiilmaschinen, Topf- und Gerate- bzw. Utensilien- Spiilmaschinen arbeiten meist mit lan-
geren Programlaufzeiten.

3.3 Temperatur

Wichtigster Parameter ist die Temperatur. Ihr Mindestwert wird wesentlich durch die Schmelz-
temperatur der Fettanteile im Lebensmittel bestimmt. In den Tanks der Maschinen werden des-
halb tiblicherweise 55 bis 65 °C als Temperatur fiir die Reinigerlosung eingestellt.

Das Klarspiilen erfolgt bei Glasern mit etwa 65 °C, bei Geschirrteilen, bei Besteck und bei der Rei-
nigung von Geraten und sonstigen Utensilien mit 80 bis 85 °C.

-5-
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In Verbindung mit dem Reiniger bewirken diese Temperaturen neben der Fettentfernung auch
zuverldssig das Abtoten krankheitserregender Mikroorganismen (siehe auch Fachinformation
»Gewerbliches Geschirrspiilen & Hygiene“). Die erforderlichen Temperaturen werden mit Hilfe
von Heizaggregaten in den verschiedenen Tanks erreicht.

3.4 Chemie

Fiir die entsprechenden Anforderungen sind geeignete Behandlungsmittel (Reiniger und Klarspii-
ler) wahrend der gesamten Betriebsdauer konstant zu dosieren (siehe auch Fachinformation ,Ge-
werbliches Geschirrspiilen & Spiilmittel (Behandlungsmittel)*).

3.5 Wasser

Ohne Wasser ldsst sich die Reinigung in der Spiilmaschine nicht durchfiihren. An die Qualitit des
Wassers sind spezielle Anforderungen zu stellen (siehe auch Fachinformation ,Gewerbliches Ge-
schirrspiilen & Wasser*).

4 Arten gewerblicher Spiilmaschinen

Geschirrspiilmaschinen konnen nach unterschiedlichen Aspekten und Gesichtspunkten klassifi-
ziert werden.

In einer Sichtweise konnen die gewerblichen Geschirrspiilmaschinen entsprechend ihrer Bau-
form, ihrer Arbeitsweise, den Anforderungen und nach ihrer Leistungsfahigkeit unterschieden
werden.

Uberdies ist eine Einteilung in Klassen bekannt, mit denen der Energieverbrauch der Spiilmaschi-
nen bewertet werden soll.

Um die Sptilmaschinen ndher zu erkliaren, wird nachfolgend die Einteilung entsprechend der Ar-
beitsweise und den Anforderungen verwendet. Hier ergeben sich drei Hauptgruppen oder Klas-

sen (Abbildung 2):

- Programmautomaten, hier bleibt das Spiilgut wahrend des gesamten Spiilprozesses, also bei
allen Behandlungsschritten, ortsfest/stationar in der Spiilkammer: sie werden beispielsweise
als Fronttiir- oder Durchschubspiilmaschinen angeboten,

- Transportspiilmaschinen oder auch Durchlaufspiilmaschinen, hier wird das Spiilgut wah-
rend des Spiilprozess automatisch durch die verschiedenen Behandlungszonen transportiert:
sie sind als Korb- oder Bandtransportspiilmaschinen bekannt.

- Spezialmaschinen, meist Programmautomaten mit ortsfestem Spiilverfahren und kleinem,
grofdem oder sehr groflem Spiilraum und/oder mit besonders angepasstem Spiilsystem und
Spiilverfahren: Beispiele sind Topf- oder Utensiliensptlilmaschinen, Glaserspiilmaschinen, aber
auch Granulatspiilmaschinen.
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Gewerbliche Geschirrsptlmaschinen

|
l l l

Programmautomaten Transport- Spulmaschinen
handbeschickt (Korb- und Bandtransport- Spezial- Spulmaschinen
(stationares Sptilverfahren) Spulmaschinen)

ke e Hauben- Eintank- Mehrtank- Utensilien- Gliser.

Py P Py Transport- Transport- oder Topf- 3
maschinen maschinen maschinen M P - Spul-
(Wasser- (Eintank/ (Eintank/ Spul- Spul- Spul- maschinen
wechsel) Zweikreis) Zwelkreis) maschinen maschinen maschinen

Abbildung 2: Klassifizierung gewerblicher Geschirrspiilmaschinen entsprechend

der Arbeitsweise und den Anforderungen

Welche dieser Maschinenklassen fiir eine konkrete Anwendung geeignet ist, besonders die Ent-
scheidung zwischen Programmautomaten oder Transportspiilmaschinen, hdngt wesentlich von
der erforderlichen Spiilleistung ab. Sie wird in Tellern pro Stunde angegeben (Tabelle 1).

Maschinentyp ilfﬁ‘les]t]lg;fh ubllcheiﬁl;/ilastung
Sompiesiondl | maxz 1060
[Fronttiir/Untertisch 300 - 700 | 40 - 60 |
IDurchschub | 300 - 2.100 | 50 - 80 |
[Korbtransport | 1.400 - 4.500 | 60 - 90 |
Bandtransport | 1.700 - 11.000 | 70 - 90 |

Tabelle 1: Leistungsbereiche gewerblicher Spiilmaschinen

Der wesentliche Schritt bei der Planung einer Spiilkiiche besteht darin, die fiir den Kiichenbetrieb

richtige Spililmaschine mit der notwendigen Ausstattung zu finden. Dazu bedarf es einer detail-

lierten Analyse diverser Aspekte, zum Beispiel:

- voraussichtliches Geschirraufkommen, Menge absolut, Menge pro Zeiteinheit, Art, Varianz
(die Menge hangt von der Betriebsgrofie und der Betriebsart ab)

- Artund Varianz des Geschirrs (hdngen ab von der Art der Speisenzubereitung)

- geplante Arbeitsablaufe

- bauliche Gegebenheiten

Hilfe bei dieser Analyse bieten einerseits die Hersteller der Spiilmaschinen, andererseits gibt es
unabhdngige Fachplaner?, die sich exakt mit diesen Fragestellungen beschaftigen und eine ent-
sprechende Unterstiitzung bieten kdnnen. Kiichenbetreiber, Kiichenplaner und Geratelieferanten
sollten die Analyse gemeinsam durchfiihren (siehe auch Fachinformation ,Gewerbliches Ge-
schirrspiilen & Planung®).

Neben der Auswahl der geeigneten Geschirrspiilmaschine fiir den Anwendungsfall ist es wichtig,
dass die Platzverhaltnisse rund um die Splilmaschine so gestaltet werden, dass sich optimale Ar-
beitsablaufe darstellen lassen.

Aufgrund der besseren Lesbarkeit wird im Text das generische Maskulinum verwendet. Gemeint sind je-
doch immer alle Geschlechter ?
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Ein wichtiger Aspekt ist dabei eine ergonomisch giinstige Gestaltung der Arbeitsplatze. Das ge-
lingt vor allem dann, wenn alle erforderlichen Hilfsmittel rund um die Spiilmaschine vorhanden
sind, wie beispielsweise Ein- und Auslauftische bei Programmautomaten, gentigend Stauraum fiir
nicht benutzte Geschirrkorbe, Regale, Lagermoglichkeiten und/oder Spenderwagen, in denen das
gesplilte Geschirr gelagert werden kann.

Wenn grofiere Geschirrspiilmaschinen erforderlich sind, kommen Bauelemente wie Sortiertische,
Abwurfmoglichkeiten fiir Abfélle, Forderbander und dhnliches hinzu. In der Gesamtheit spricht
man dann von einer Spiilanlage. Spiilanlagen konnen, je nach Anforderung, auch aus einer Mehr-
zahl von Spililmaschinen, Fordertechnik und Handhabungsgeraten zusammengestellt sein. Die
Spiilanlagen kdnnen auch Automatisierungsbausteine beinhalten, dann spricht man je nach Aus-
baustufe von halbautomatischen oder vollautomatischen Spiilanlagen. Bei der Komplexitat und
Grofie einer Spiilanlage gibt es in der Praxis kaum Grenzen.

4.1 Programmautomaten
Bei allen Programmautomaten bleibt das Spiilgut wahrend des gesamten Spiilprozesses, also allen
Behandlungsschritten ortsfest/stationar in der Spiillkammer.

Sie werden in drei wesentlichen Bauformen angeboten:

- Spiilmaschinen mit Einkreis-Spiilsystem als Fronttiir-/Untertisch-Splilmaschinen;
sie besitzen einen Fliissigkeitskreislauf mit Tank, Umwalzpumpe und Diisensystem fiir alle
Programmschritte und bendtigen wahrend des Programmablaufs einen oder mehrere Wasser-
wechsel im Tank.

- Spiilmaschinen mit Zweikreis-Spiilsystem als Fronttiir-/Untertisch-Spiilmaschinen
(Abbildung 3) und als Korb-Durchschub-Spiilmaschinen (Abbildung 4);
sie besitzen einen Tank mit Umwélzpumpe und Diisensystem fiir die Reinigung und einen Boi-
ler mit Druckerh6hungspumpe und Diisensystem fiir die Klarspiilung. Der Reinigungstank
wird vor Betriebsbeginn gefiillt, aufgeheizt und mit Behandlungsmittel angereichert.

Der Boiler wird ebenfalls zu Betriebsbeginn gefiillt und aufgeheizt.

Die Reinigerlosung im Tank wird wahrend der Umwalzung kontinuierlich aufbereitet und mit
Frischwasser aus der Klarspiilung erneuert. Aus dem Reinigungstank wird wahrend des Be-
triebs nur so viel Fliissigkeit abgefiihrt, wie durch die Klarspiilung hinzukommt. Es muss also
wahrend des Betriebs jeweils nur der Boiler fiir die Klarspiilung neu gefiillt und nur noch diese
Wassermenge aufgeheizt werden. Mit diesem Verfahren kann eine hohe Effizienz erreicht wer-
den.

Bei Programmautomaten wird der Spiilguttrager (Korb) manuell entweder liber die Fronttiir oder
bei Korb-Durchschub-Spiilmaschinen tiber eine Tischzufiihrung in die Maschine eingegeben und
entnommen.

Auch die Vorabraumung des verschmutzten Spiilgutes erfolgt bei diesen Maschinentypen voll-
stdndig manuell auf3erhalb der Maschine.

Die verschiedenen Programmablaufschritte wie die Hauptreinigung und Klarspiilung erfolgen
zeitlich aufeinander folgend, in einer Zone bzw. einem Tank/einer Spiillkammer.

Das Spiilgut trocknet entweder innerhalb der Spiillkammer mittels spezieller Ausstattungen der
Spiilmaschine oder nach Entnahme des Spiilguttragers aufderhalb der Sptilmaschine.

Die Programmschritte sind in jedem Spiilprogramm prinzipiell dieselben. Bei unterschiedlichen
Spulprogrammen fiir unterschiedliche Anforderungen, wie zum Beispiel fiir Gldser oder intensive
Reinigung, werden die Parameter wie Dauer, Temperatur, Spiildruck variiert.

Ein Programmablauf dauert 90 bis 180 Sekunden, dann kann das Geschirr wieder sauber entnom-
men werden. Fiir besondere Anwendungen sind auch ldngere Programmlaufzeiten, beispiels-
weise 300 Sekunden, bekannt.
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Abbildung 3: Fronttiirspillmaschine mit Zweikreis-Spiilsystem

Abbildung 4: Korb-Durchschub-Spiilmaschine mit Ein- und Auslauftisch sowie
Handbrause zur Vorabraumung

-9.
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4.2 Spillmaschinen mit Transportsystem

Bei Transportspiilmaschinen wird das Spiilgut wiahrend des Spiilprozesses automatisch durch die
verschiedenen Behandlungszonen transportiert. Es werden zwei Maschinenbauweisen unter-
schieden:

4.2.1 Korbtransportspiilmaschine

Beim Korbtransportprinzip wird das Spiilgut manuell in Kérbe eingesetzt. Die Korbe werden vom
Transportsystem erfasst und nacheinander durch die verschiedenen Behandlungszonen trans-
portiert.

4.2.2 Bandtransportspiilmaschine

Beim Bandtransportprinzip wird das Spiilgut direkt auf ein Forderband oder eine Forderkette ge-
legt, die sich kontinuierlich durch die Spiilmaschine bewegt. Das Transportband ist fiir diese Auf-
gabe mit Fortsdtzen, sogenannten Bandfingern, ausgeriistet, mit denen das Spiilgut sicher, scho-
nend und moglichst platzsparend aufgenommen und durch die verschiedenen Behandlungszonen
transportiert werden kann.

Transport-Geschirrspiilmaschinen konnen fiir verschiedene Spiilgiiter verwendet werden: Ge-
schirr, Glaser, Besteck aber auch Kochgeschirr, Utensilien, usw. Das Transportband muss passend
fiir das Spiilgut ausgelegt sein, oder es miissen entsprechende Kérbe bereitgestellt werden, in die
das Spiilgut eingesetzt wird.

Ublicherweise kénnen auch Spiilkérbe auf ein Transportband aufgesetzt werden, beispielsweise
um Glaser in einer Band-Transportsplilmaschine zu spiilen.

Auch bei dieser Spiilmaschinenart werden der oder die Vorratsbehalter fiir die Reinigerlésung zu
Betriebsbeginn mit frischem Wasser gefiillt. Das Wasser wird auf Betriebstemperatur aufgeheizt
und der Reiniger wird dosiert. Der Boiler fiir die Klarspiilfliissigkeit wird ebenfalls gefiillt und
beheizt. Sind die erforderlichen Fiillstinde und Temperaturen erreicht, ist die Spiilmaschine be-
triebsbereit.

Die Reinigerlosung wird wihrend der Umwalzung in den Reinigungstanks kontinuierlich aufbe-
reitet und mit dem Frischwasser aus der Klarspiilung erneuert. Aus dem Reinigungstank wird
wiahrend des Betriebs nur so viel Fliissigkeit abgefiihrt, wie durch die Klarspiilung hinzukommt.
Es muss also wiahrend des Betriebs nur noch die Wassermenge fiir die Klarspiilung aufgeheizt
werden. Mit diesem Verfahren kann eine hohe Effizienz erreicht werden.

Das folgende Schaubild (Abbildung 5) verdeutlicht die einzelnen Funktionsbereiche einer Trans-
portspiilmaschine.

| Vorspulzone| | Hauptreinigungszonel I Vorklarspulzonel | Klarspulzone | | Trocknungszone |

Auslaufbereich

\ XY
MY
[0666

Abbildung 5: Bandspiilmaschine (Lingsschnitt) mit den einzelnen Funktionszonen
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4.2.2.1 Einlaufbereich

Vor den Behandlungszonen befindet sich iiblicherweise ein Bereich, der als Maschinen-Einlauf
bezeichnet wird. Hier kann das Reinigungsgut in die Spiilmaschine eingebracht werden. Beispiels-
weise befindet sich im Einlauf eine freie Strecke, auf der Kérbe mit Reinigungsgut aufgesetzt und
vom Transportsystem erfasst werden konnen. Bei Bandtransport-Spiilmaschinen verlauft das
Transportband auch im Einlauf, so dass das Reinigungsgut hier auf das Band aufgesetzt werden
kann.

Die Liange des Maschineneinlaufs kann weniger als einen Meter betragen, aber je nach baulicher
Situation und abhangig von den geplanten Arbeitsabldufen auch mehrere Meter lang sein.

4.2.2.2 Vorspiilzone/Vorabriumung

In jedem Fall ist es fiir den Betrieb der Sptlilmaschine sehr vorteilhaft, wenn Grobschmutz (z.B.
Servietten, Speisereste, Knochen) entfernt wird, bevor das Spiilgut in die Spiilmaschine gebracht
wird.

Eine Vorabraumung kann manuell auflerhalb/vor der Spiilmaschine, und/oder innerhalb der
Spiilmaschine durch eine Pumpen-Vorabraumung erfolgen.

Bei der manuellen Vorabraumung ist ein Abstreifen z.B. von Hand oder mit einem Wischer gegen-
tiber der Verwendung von Frischwasser zu bevorzugen.

Die maschinelle Vorabraumung besteht entweder aus einem einfachen Spriihsystem am Einlauf
bei Eintank-Spiilmaschinen oder aus einem separaten Umwalztank bei Mehrtank-Spiilmaschinen.
Diese erste Zone in den Mehrtankmaschinen wird meistens mit Spiilfliissigkeit, die aus der Haupt-
reinigungszone zuflief3t, betrieben. In dieser Zone wird kein zusatzlicher Reiniger beigegeben; die
Temperatur betragt mindestens 40 °C. In dieser Zone werden alle groben Speisereste und leicht
anhaftende Anschmutzungen entfernt.

4.2.2.3 Hauptreinigungszone/Reiniger-Umwilzzone
Hier erfolgt die eigentliche Reinigung des Spiilgutes. Dieser Zone wird der Reiniger direkt zudo-
siert. Zur Erh6hung der Leistung konnen mehrere Tanks hintereinander angeordnetsein.

4.2.2.4 Vorklarspiilzone /Pumpen-Klarspiilung

Zur Verbesserung des Klarspiileffektes kann vorab eine Pumpen-Klarspiilung erfolgen, die mit der
aufgefangenen Klarspiilerlosung aus der Frischwasser-Klarsptiilung im Umwalzverfahren betrie-
ben wird.

4.2.2.5 Klarspiilzone/Frischwasser-Klarspiilung

Hier wird das Spiilgut mit heiflem Frischwasser bespriiht, dem Klarspiiler zugesetzt ist. Durch
dieses Bespriihen wird das Spiilgut restlos von verbliebenen Schmutzpartikeln und Reiniger-16-
sung befreit.

4.2.2.6 Trocknungszone

Die Trocknung des Spiilgutes erfolgt in der Trocknungszone mittels warmer oder heifder Luft aus
einem Geblase, die meistens zu einem grofieren Anteil umgewalzt wird und nur mit einem kleinen
Anteil Frischluft von aufierhalb der Spiilmaschine erganzt wird Der Trocknungseffekt wird we-
sentlich davon beeinflusst, ob und wie es gelingt, den Feuchtigkeitsgehalt in der Trocknungsluft
gering zu halten.

Der Zustrom von kalter Umgebungsluft und das Temperaturniveau, auf dem die Trocknung be-
trieben wird, beeinflussen wesentlich den Energiebedarf einer Transportspiilmaschine.

Bei besonders hohen Anforderungen an die Trocknung werden teilweise auch spezielle und/oder
individuelle Luftdiisen und Blasleisten eingebaut oder auch mehrere Trocknungszonen hinterei-
nander angeordnet. Solche erhdhten Anforderungen liegen beispielsweise bei Transportkisten
aus Kunststoff oder bei Mehrwegbechern aus Kunststoff vor.
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4.2.2.7 Auslaufbereich

Hinter den Behandlungszonen befindet sich ein Bereich, der als Maschinen-Auslauf bezeichnet
wird. Von hier kann das gereinigte Spiilgut aus der Spiilmaschine entnommen werden. Bei Korb-
transportspiilmaschinen ist der Auslauf meistens als Rollenbahn ausgebildet. Bei Bandtransport-
Sptlmaschinen verlauft das Transportband auch im Auslauf, so dass das Reinigungsgut hier direkt
vom Band abgenommen werden kann. Die Lange des Maschinen-Auslaufs kann ebenfalls indivi-
duell, den Anforderungen entsprechend ausgebildet sein.

5 Versorgung mit Wasser, Energie und Behandlungsmitteln

Fiir den Betrieb einer gewerblichen Spiilmaschine ist die Versorgung mit
- Wasser

- Energie

- Behandlungsmitteln (Spiilmitteln, Prozesschemikalien)

von wesentlicher Bedeutung.

5.1 Wasser

Das Wasser libertragt die mechanische und thermische Energie auf die Spiilgutoberflache. Im
Wasser sind die Behandlungsmittel gelost. Die Wasserqualitat ist mitentscheidend fiir ein gutes
Spiilergebnis. Die Anforderungen an das Wasser sind in der Fachinformation ,Gewerbliches Ge-
schirrspiilen & Wasser” ndher beschrieben.

5.2 Energie

Die Energie wird u.a. fiir den Betrieb der Umwalzpumpen und fiir die Erwdrmung des Wassers
benotigt. Weitere Ausfithrungen zum Thema "Energie” (siehe auch Fachinformation ,Gewerbli-
ches Geschirrspiilen & Planung®).

5.3 Behandlungsmittel

Die wesentlichen Behandlungsmittel sind Reiniger und Klarspiiler.

Der Reiniger ermoglicht die Schmutzablésung zur Erzielung hygienisch einwandfreier Spiilresul-
tate.

Die Aufgabe des Klarspiilers ist es, die Oberflichenspannung des Wassers herabzusetzen, so dass
eine optimale Benetzung und Trocknung des Spiilgutes erfolgen kann. Ndhere Angaben zu Be-
handlungsmitteln finden Sie in der Fachinformation ,Gewerbliches Geschirrspiilen & Spiilmit-
tel (Behandlungsmittel“).

6 Hygieneanforderungen

Die Normen DIN 10510 bis DIN 10512, DIN 10522 und die DIN SPEC 10534 beschreiben u.a. die
Anforderungen an die Funktionen und den Betrieb gewerblicher Spiilmaschinen sowie
Priif- und Bewertungsverfahren fiir das Spiilergebnis.

Spiilmaschinen mit von den Normen abweichenden Ausfiihrungen und Verfahrensschritten soll-
ten nachweislich in der Lage sein, die in den DIN-Normen beschriebenen Anforderungen an ein
hygienisches Spiilergebnis auch unter Praxisbedingungen in allen Aspekten zu erreichen.

Es ist durch den Betreiber der Spiilmaschine sicher zu stellen, dass das Bedienungspersonal un-
terwiesen ist und den Umgang mit der Spiilmaschine beherrscht. Dabei sind die Regeln der Per-
sonalhygiene einzuhalten (siehe auch Fachinformation ,Gewerbliches Geschirrspiilen & Hygi-
ene“).

-12 -



Gewerbliches Geschirrspiilen & Geschirrspiilmaschinen

7 Betrieb

Der Betreiber ist fiir den ordnungsgemafien Betrieb der Spiilmaschine entsprechend den Vorga-
ben des Herstellers verantwortlich. Zudem sind die Erfordernisse zu beachten, die sich aus den
Normen und Gesetzen ergeben, die fiir den Betrieb relevant sind.

8 Wartung

Eine regelmafdige Wartung der Spiilanlage mit all ihren Komponenten, durch vom Hersteller au-
torisiertes Fachpersonal, ist zur Erhaltung der Betriebs- und Funktionssicherheit sowie von Ge-
wahrleistungsanspriichen und nicht zuletzt der Werterhaltung wichtig. Der Abschluss von War-
tungsvertragen fiir Spiilmaschinen ist empfehlenswert.

9 Werkstoffe und Materialvertraglichkeit

In gewerblichen Spiilmaschinen wird eine Vielzahl von Werkstoffen, beispielsweise metallische
Materialien aber auch hochwertiger Kunststoff verwendet.

Die in den folgenden Abschnitten genannten Eigenschaften der einzelnen Werkstoffe sind als
»Richtwerte“ zu verstehen, welche sich in der Praxis unter den iiblichen Betriebsbedingungen an
Tausenden von gewerblichen Spililmaschinen bestatigt haben. Verursacht durch besondere Be-
dingungen kann es im Einzelfall erforderlich sein, besondere Werkstoffe auszuwahlen.
Insbesondere bei modifizierten Reinigungsverfahren, wie zum Beispiel beim Aufspriihen von kon-
zentrierter Lauge oder Sadure, bei der Verwendung von bisher nicht bekannten Chemikalien oder
bei hoheren Verfahrenstemperaturen, miissen die eingesetzten Werkstoffe kritisch aufihre Taug-
lichkeit gepriift werden.

9.1 Metallische Werkstoffe

9.1.1 Edelstahl (rostfrei)

Edelstahl (rostfrei) nennt man die Stihle, die mit mindestens 12 % Chrom legiert sind, und aufer-
dem noch Nickel, Molybdadn und andere Metalle enthalten kdnnen. Je nach Anteil der einzelnen
Bestandeteile, ist der Grad der Korrosionsbestdndigkeit beeinflussbar. Durch die Legierungsbe-
standteile konnen auch Verdnderungen von weiteren Eigenschaften, wie z.B. der Hartbarkeit oder
der Magnetisierbarkeit auftreten.

Die Edelstdhle unterscheiden sich nach den Legierungsbestandteilen und deren prozentualen An-
teilen. Fiir Spililmaschinen wird hauptsichlich Chromnickelstahl mit der Kurzbezeichnung
X5CrNi18-10, Werkstoff-Nr. 1.4301, verwendet.

Die gegeniiber anderen Stdhlen deutlich bessere Korrosionsbestdndigkeit basiert vor allem auf
dem Vorhandensein der sogenannten Passivschicht. Diese besteht vorwiegend aus Chromoxiden
und bildet sich selbsttatig, wenn Sauerstoff zur Verfligung steht - etwa aus der umgebenden Luft.
Sie kann sich bei ortlicher Zerstérung regenerieren. Das bedeutet zum Beispiel, dass die Oberfla-
che von Bauteilen aus solchen Stdhlen regelmafig gereinigt werden muss, damit der Sauerstoff
aus der Luft einwirken kann.

Die Passivschicht kann zerstort werden beispielsweise durch:

- Anlagerung bestimmter Metallteilchen (z.B. Eisen, Kupfer)

- Salzsdure (z.B. in einigen Zementschleierentfernern enthalten)

- hohe Chloridbelastung (Kochsalz, Speisereste, ungeniigende Wasseraufbereitung)

- mechanische Einwirkung auf die Oberflache

Unter unglinstigen Bedingungen kann jeder Edelstahl (rostfrei) korrodieren!
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Typische Ursachen und Schadensbilder von Korrosion sind im Folgenden niher be-
schrieben

Fremdrost

Fremdrost entsteht durch Eisenteilchen, die sich an der Stahloberfldche anlagern. Die Quellen die-
ser Teilchen konnen vielfdltig sein z.B. durch die zufihrende Wasserleitung, Stahlwolle-
Schwiamme, mit denen das Spiilgut vorgereinigt wurde, Bliiroklammern, Bohrspane usw. um nur
einige zu nennen. Da alle diese Teile von aufden eingebracht werden, wird das entstehende Kor-
rosionsbild als Fremdrost bezeichnet.

Wenn die Roststellen und deren Ursachen nicht unmittelbar beseitigt werden, konnen erhebliche
Korrosionsschaden bis zum Durchrosten auftreten.

Lochfraf

Lochfraf3 ist die Folge einer zu hohen Chloridbelastung. Bei Lochfrafd bildet sich ein rostroter
Fleck, in dessen Zentrum ein kleiner Krater entsteht. Wird dieser und vor allem die Ursache fir
den Lochfrafs nicht beseitigt, kann in relativ kurzer Zeit ein durchgehendes Loch entstehen. Hohe
Chloridbelastungen entstehen beispielsweise durch Unregelmafdigkeiten beim Betreiben der Ent-
mineralisierungsanlage, was zu einem Eintrag von Regeneriersalz in das enthartete Wasser fiihrt.
Weitere Ursachen fiir Lochfrafd konnen Speisereste mit hoher Kochsalzbelastung, zulaufendes
Trinkwasser mit hohem Chloridgehalt sowie unsachgemafie Dosierung von Bleichmitteln auf
Chlorbasis (Desinfektionskomponente) sein. Um Lochfrafd zu vermeiden, darf die Chloridbelas-
tung 50 mg/1im Frischwasser nicht iibersteigen.

Verfarbungen

Mitunter treten durchscheinende bis kraftige Verfirbungen des Edelstahles auf. Diese konnen
durch Inhaltsstoffe des Trinkwassers und/oder der Speisen versursacht werden

Braun- /Schwarzverfirbungen im Ubergang von der Frischwasser-Klarspiilung zur Reinigerzone
koénnen durch zu hohe Kupfergehalte in der Frischwasser-Klarspiilung entstehen (z.B. aus Kup-
ferleitungen, die durch aggressives Wasser angeldst wurden).

Diese Verfarbungen stellen keine Korrosion dar. Sie konnen sowohl im Innern der Spiilmaschine,
als auch an Spiilgut aus Edelstahl auftreten. Der Grof3teil dieser Anlauffarben lasst sich mit einer
geeigneten Entkalkerlosung (salzsdurefrei) wieder beseitigen, vor allem, wenn dies zeitnah nach
ihrem Auftreten geschieht.

Flachenférmige, braune oder schwarzbraune Flecken, welche meist am Boden des Spiilraums
bzw. des Tanks auftreten, entstehen, wenn ein pulverférmiger, dtzalkalihaltiger Reiniger in einen
stromungsarmen Bereich eines Tanks dosiert wird und sich dabei am Tankboden absetzt. Ebenso
kann dieser Effekt auftreten, wenn die Dosierung des pulverformigen, dtzalkalihaltigen Reinigers
von Hand oder mit einem Dosiergerat lange Zeit, vor der Inbetriebnahme der Maschine erfolgt.
Obgleich es durch diese Handhabung noch zu keiner Zerstérung eines Tankbodens gekommen ist,
sollte dafiir gesorgt werden, dass sich liber langere Zeit kein pulverférmiger Reiniger in ungelos-
ter Form absetzen kann. Sollte es dennoch zum "Absetzen" gekommen sein, sind die Tankb6den
riickstandslos zu reinigen. Zur Vermeidung dieser Vorgiange wird empfohlen, den Reiniger entwe-
der automatisch zu dosieren oder, wenn manuell, grof3flichig auf die Wasseroberflache oder in
einen stromungsreichen Bereich zu streuen und die Maschine direkt anschliefdend zu betreiben.
Auch im Bereich der Dosierung von Fliissigreinigern kann sich der Edelstahl dunkel verfarben
und auch hierbei handelt es sich lediglich um eine optische Beeintrachtigung, verursacht durch
eine Oxidation des im Edelstahl enthaltenen Chroms.

Die Verfarbungen lassen sich nur sehr schwer entfernen, stellen aber lediglich eine optische Be-
eintrachtigung dar. Aufwendige Bearbeitungen des Edelstahls an den betroffenen Stellen kénnen
aber zu unerwiinschten Materialveranderungen fithren und sollten daher unterbleiben. Weitere
Informationen kénnen den Fachinformationen ,Gewerbliches Geschirrspiilen & Begriffe®, ,Ge-
werbliches Geschirrspiilen & Wasser” und ,Gewerbliches Geschirrspiilen & Spiilgut aus Metall”
entnommen werden.
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Beispiele fiir Werkstoffe aus Edelstahl (rostfrei) und deren Anwendung

9.1.1.1 Werkstoff Nr.1.4016

Kurzbezeichnung: X6Cr17

Eigenschaften: Magnetisierbar, bestindig gegen Reiniger- und Klarspiilerlosung, kritisch ist die
Bestdndigkeit von Schweifdndhten, deshalb sind diese sorgfiltig zu behandeln.

Anwendung: Fiir untergeordnete Baugruppen mit geringen Anforderungen an die Korrosionsbe-
standigkeit, oder gezielt, wenn die magnetischen Eigenschaften gewiinscht sind.

9.1.1.2 Werkstoff Nr. 1.4104

Kurzbezeichnung: X14CrMoS17

Eigenschaften: Wie 1.4016, jedoch nicht schweifsbar
Anwendung: Wie 1.4016, jedoch fiir spanende Fertigung.

9.1.1.3 Werkstoff Nr. 1.4301

Kurzbezeichnung: X5CrNi18-10

Eigenschaften: Nicht magnetisierbar, bei vorschriftsmafiiger Anwendung ist der Werkstoff gegen
alle in der Spiilmaschine auftretenden chemischen Beanspruchungen bestiandig.

Anwendung: Hauptkonstruktionswerkstoff fiir Splilmaschinen, auch Edelstahlgeschirre werden
bevorzugt aus diesem Material gefertigt.

9.1.1.4 Werkstoff Nr.1.4305

Kurzbezeichnung: X8CrNiS18-9

Eigenschaften: Wie 1.4301, gut zerspanbar, jedoch nicht schweifdbar.

Anwendung: Wie 1.4301, jedoch speziell fiir spanabhebend bearbeitete Teile geeignet.

9.1.1.5 Werkstoff Nr. 1.4404

Kurzbezeichnung: X2CrNiMo17-12-2

Eigenschaften: Ahnlich 1.4301, jedoch verbesserte Bestiandigkeit gegen Spannungsriss-Korrosion
besonders bei erhohten Temperaturen.

Anwendung: Fiir Bauteile, die erhdhte Anforderungen gegen Spannungsriss-Korrosion stellen, be-
sonders bei erhohten Temperaturen, z.B. fiir Boiler.

9.1.1.6 Werkstoff Nr.1.4571

Kurzbezeichnung: X6CrNiMoTil7-12-2

Eigenschaften: Nicht magnetisierbar, der Werkstoff hat aufgrund seiner Legierung eine h6here
chemisch-thermische Bestindigkeit und hat eine héhere Bestindigkeit gegen Lochfraf3, im Ubri-
gen ist er mit 1.4301 vergleichbar.

Anwendung: Wird fiir hoher thermisch und chemisch beanspruchte Teile eingesetzt, wie z.B.
Dampfleitungen, Heizregister und dhnlich hoher beanspruchte Bauteile.

Edelstahlguss

9.1.1.7 Werkstoff Nr. 1.4308

Kurzbezeichnung: GX5CrNi19-10

Eigenschaften: mechanisch und Bestandigkeit wie 1.4301
Anwendung: Gussteile, z.B. Pumpengehause

9.1.1.8 Werkstoff Nr. 1.4312

Kurzbezeichnung: GX10CrNi18-8

Eigenschaften: mechanisch wie 1.4308, jedoch hohere Bestandigkeit
Anwendung: fiir Gussteile mit hoheren Anforderungen an die Bestandigkeit
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Federstihle
9.1.1.9 Werkstoff Nr. 1.4310
Kurzbezeichnung: X10CrNi18-8

9.1.1.10 Werkstoff Nr. 1.4401
Kurzbezeichnung: X5CrNiMo17-12-2

9.1.1.11 Werkstoff Nr. 1.4568
Kurzbezeichnung: X7CrNiAl17-7

Hoher bestiandige Edelstahllegierungen

9.1.1.12 Werkstoff Nr. 1.4876

Kurzbezeichnung: X10NiCrAlTi32-20 (Handelsnamen z.B. Incoloy Alloy 800®)

Eigenschaften: Hohe chemisch-thermische Bestdndigkeit auch gegen Lochfrafl und Spannungs-
risskorrosion.

Anwendung: Rohre fiir Elektroheizkorper

9.1.1.13 Werkstoff Nr. 2.4858

Kurzbezeichnung: NiCr21Mo (Handelsnamen z.B. Incoloy Alloy 825®)
Eigenschaften: Noch hoher bestiandig als 1.4876

Anwendung: Rohre fiir Elektroheizkorper, jedoch fiir noch héhere Beanspruchungen

9.1.2 Kupfer und Kupferlegierungen
Kupfer und alle Kupferlegierungen sind nicht bestdndig gegen saure Medien; saure Klarspiilerlo-
sungen etwa losen Kupfer.

9.1.2.1 Kupfer

Eigenschaften: Bestdndig gegen Wasser, sofern kein iiberhohter Eisengehalt vorhanden ist und
keine Mischinstallation vorliegt.

Die Bestandigkeit ist allerdings eingeschrankt gegen:

- saures Wasser (pH< 7) und saure Klarspiilerlésung

- entmineralisiertes Wasser (aus Umkehrosmose oder lonenaustauscher)

Anwendung: Kupfer wird fiir Rohrleitungen im Frischwasserbereich und in Warmetauschern ver-
wendet. Um die universelle Anwendbarkeit zu gewéahrleisten, sind im Klarspiilbereich Kupfer und
Kupferlegierungen zu vermeiden.

Anmerkung: Durch in der Klarspiilerlosung gelostes Kupfer kann es zu hartnackigen Verfarbun-
gen in der Spililmaschine und auf dem Spiilgut kommen.

9.1.2.2 Kupfer-Nickel-Legierungen

9.1.2.2.1 Werkstoff Nr. 2.0872

Kurzbezeichnung: CuNil10Fe

Eigenschaften: Wie Kupfer, jedoch hohere Korrosionsbestiandigkeit, auch gegen Seewasser.
Anwendung: Fiir Rohrleitungen, insbesondere Warmetauscher.

9.1.2.3 Kupfer-Zinn-Legierungen (Bronze oder Rotguss)

Kurzbezeichnung: z.B. CuSn12-C, CuSn5Zn5Pb5-C

Eigenschaften: Bestiandiger als Kupfer, hohere Festigkeit, guter Gleitwerkstoff.
Anwendung: Fiir Gussteile, Armaturen, Fittings, Diisen, Lager und dhnliche Teile.

9.1.2.4 Kupfer- Zink-Legierung (Messing)

Kurzbezeichnung: z.B. CuZn39Pb3, CuZn40Pb2 (MS58), CuZn31Sil

Eigenschaften: Bestdndig gegen Wasser, nicht bestdandig gegen alkalische Reiniger und saurehal-
tige Losungen.

Anwendung: Verwendung als Guss- und Profilmaterial fiir Armaturen, Fittings, Diisen, und andere
Bauelemente, giinstig bei spanabhebender Bearbeitung.
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9.1.3 Aluminium-Legierungen

Eigenschaften: Nicht bestidndig gegen Sauren und Laugen.

Anwendung: Fiir Lamellen von Warmetauschern. Nicht im Innenraum oder in fliissigkeitsfiihren-
den Bereichen von Spiilmaschinen.

9.2 Beschichtungen

9.2.1 Zinkbeschichtung

Eigenschaften: Guter Korrosionsschutz gegen Wasser, nicht aber bei 0°dH und bei entsalztem
Wasser.

Anwendung: Bei Wasserrohren und Fittings aufierhalb des Spiilbereichs.

9.2.2 Polyamidbeschichtung

Kurzbezeichnung: z.B. PA, PA6, PA12 (Handelsnamen z.B. Rilsan®, Ultralan®)

Eigenschaften: Gute Bestidndigkeit in wassrigen Losungen von Laugen und Sauren, jedoch emp-
findlich gegen Oberflachenverletzungen durch Schnitt, Schlag oder Bruch.

Anwendung: Uberzug auf Drahtgeschirrkérben, die Beschichtung dient dazu:

- das unbestindige Grundmaterial zu schiitzen,

- Metallabrieb auf dem Spiilgut zu vermeiden

9.3 Kunststoffe

9.3.1 Duroplaste

9.3.1.1 Polyester - meistens glasfaserverstarkt

Eigenschaften: Gute mechanische Eigenschaften. Bestdndig gegen alkalische und saure Losungen,
in Abhangigkeit von der Temperatur und Konzentration.

Anwendung: Pumpenlaufriader, Pumpengehause, Schutzabdeckungen und dhnliche Teile

9.3.2 Thermoplaste

9.3.2.1 Polyethylen, mit niederem bis mittlerem Molekulargewicht,
(Niederdruckpolyethylen)

Kurzbezeichnung: LDPE (Handelsnamen z.B. Hostalen®, Lupolen®)

Eigenschaften: Gute Bestdndigkeit gegeniiber allen in der Spiilmaschine vorkommenden Stoffen,

geringe Warmebestandigkeit, weiche Oberflache, lebensmittelrechtlich unbedenklich.

Anwendung: Schlduche und Teile mit geringer mechanischer und thermischer Beanspruchung.

9.3.2.2 Polyethylen, mit hohem Molekulargewicht

Kurzbezeichnung: HDPE

Eigenschaften: Gute Gleiteigenschaften, verschleifdfest und chemisch sehr resistent.
Anwendung: Gleitlager und Fithrungen

9.3.2.3 Polypropylen

Kurzbezeichnung: PP (Handelsnamen z.B. Hostacom®, Novolen®, Vestolen®)

Eigenschaften: Bestidndig gegen alkalische und saure Losungen, warmformstabil und druckfest,
glatte und hydrophobe (wasserabweisende) Oberflache.

Anwendung: In laugen- und heifwasserstabilisierter Ausfithrung ist PP der in gewerblichen Spiil-
maschinen am meisten verwendete Kunststoff, sowohl in unverstarkter Form als auch mit Fillun-
gen aus Glasfaser oder Talkum.
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9.3.2.4 Polyoxymethylen

Kurzbezeichnung: POM (Handelsnamen z.B. Hostaform®, Ultraform®)

Eigenschaften: Ahnliche Eigenschaften wie PP, allerdings mit Anwendungsméglichkeiten bei hé-
heren Temperaturen als PP, hohere Festigkeit als PP auch unverstarkt, gute Gleiteigenschaften,
nicht bestdndig gegen Sduren und saure Losungen mit pH < 5.

Bei der Anwendung von Entkalkern ist deshalb Vorsicht geboten: Nicht sachgemafie Anwendung
von Entkalkern, wie z.B. zu lange Einwirkzeiten oder Einspriihen des Maschineninnenraums und
nachfolgende Einwirkung iiber langere Zeitrdume fithren in jedem Fall zu Schaden.

Bei einem sachgerechten Einsatz der Entkalker kommt es zu keiner Zerstorung der Teile aus POM.
Anwendung: fiir Lager und andere hoher belastete Teile

9.3.2.5 Polyvinylchlorid

Kurzbezeichnung: PVC

Eigenschaften: Bestiandig gegen Trinkwasser, alkalische und saure Losungen, in nicht eingefarb-
tem Zustand UV-empfindlich, nicht sehr temperaturstabil, weich eingestellte Mischungen neigen
zum Aushérten bzw. zu Versprédung.

Anwendung: Schlduche, Isolierung von elektrischen Leitungen

9.3.2.6 Polytetrafluorethylen

Kurzbezeichnung: PTFE, (Handelsnamen z.B. Teflon®)

Eigenschaften: Sehr gute Gleiteigenschaften, weiche Oberflache, sehr hohe chemische und ther-
mische Bestandigkeit.

Anwendung: Dichtungen, Gleitwerkstoffe

9.4 Dauerelastische Werkstoffe (Elastomere)

Zur Auswahl stehen folgende Werkstoffgruppen:

- Acrylnitril-Butadien-Kautschuk, NBR, (Handelsnamen z.B. Perbunan®

- Ethylen-Propylen-Dien-Kautschuk, EPDM

- Fluor-Kautschuk, FKM, (Handelsnamen z.B. Viton®

- Chloropren-Kautschuk, CR, (Handelsnamen z.B. Neoprene®)

- Silicon-Kautschuk

- Polyurethan-Elastomer, PUR

Eigenschaften: Dauerelastisch, wiarmebestdndig und abhdngig von der jeweiligen Rezeptur ist
eine Bestindigkeit gegeniiber Fetten, Olen, Sduren und Laugen méglich.

Im Einzelfall sind aber immer umfangreiche Bestandigkeits-Untersuchungen erforderlich.
Anwendung: Elastomere werden eingesetzt fiir Dichtungen und Schlauche. Die Auswahl des ge-
eigneten Werkstoffes erfolgt entsprechend der jeweiligen mechanischen, chemischen und ther-
mischen Beanspruchung.
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10 Schlusswort

Diese von erfahrenen Personen aus der Praxis erarbeitete Fachinformation soll den Lesenden da-
rauf aufmerksam machen, dass sich das gewerbliche maschinelle Spiilen nicht oberflachlich und
ohne entsprechenden Einsatz aller am Spiilprozess beteiligten Personen erfolgreich durchfiihren
lasst.

Erst das Verstandnis der technischen Vorgange, der daraus resultierenden Zusammenhange und
das Zusammenspiel aller Beteiligten, besonders des Betreibers der Spiilmaschine und seines Per-
sonals sowie die regelméafiige Wartung der Spiilmaschine, der Dosieranlage sowie der Wasserauf-
bereitungsanlage durch den jeweiligen Hersteller, fithren zu optimalen Spiilergebnissen bei ei-
nem effizienten Einsatz von Ressourcen.

Die konsequente Zusammenarbeit zwischen den Spiilmaschinen-, Spiilmittel- und Dosiergerate-
herstellern sowie den Herstellern von Wasseraufbereitungsanlagen und Spiilgut gewéahrleistet
eine stindige, Anpassung an die Erfordernisse der Praxis zum Nutzen des gemeinsamen Kunden
und der Umwelt.

Fachliche Beratung gewahrleisten die Mitgliedsfirmen im VGG
Anfragen und Anmerkungen zu dieser Fachinformation sind zu richten an:

VGG, Verband der Hersteller von Gewerblichen Geschirrspiilmaschinen e.V.
Eckenerstrafie 2
D-77652 Offenburg
Tel.: +49 7819193 34 37
E-Mail: info@vgg-online.de
www.vgg-online.de
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