


Automatica Braibanti

Gibra

caratteristiche
norme d’uso

‘manutenzione

Le descrizioni e le illustrazioni- allegate alla presente pubblicazione s1 intendono non
impegnative; lo Braibemti percié si riserva il diritto, ferme restando le caratteristiche
essenziali del tipo qui descritic ed illustrato, di apportare, in qualunque momento
senza impegnarsi ad aggiomare tempestivamente questa pubblicazione, le eventuali
modifiche di organi, dettagli o forniture di accessori, che essa ritenesse convenienti
per scopo di mighorcrmento o per qual.;xcxs; esigenza di caraitere costruttivo e com-
merciale.
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PRESENTAZIONE

Nel ringraziarVi per la preferenza accordatale, la BRAIBANTI & lieta di annoverarVi
traa i possessori della «GIBRA » e confida che l'uso di quesia macchma sardt per
Voi motivo di piena soddisfazione. ‘

Certamente, nell'osservare la macchina e nellispezionare i vari orgoni, ne apprezze-
rete la comoda accessibilitd e Vi renderete conto del razionale sfruttamento dello spazio
disponibile, del lmitato mgombro nonche della nuova e moderna concezione del
gomplesso,

Durante la produzione avrete modo di accertorVi subito della bontd delle prestazioni
e della robustezza meccanica. Doli caratteristiche di tale macchina sono: la visibilitd
completa dell'impasto nel corso della lavorazione, la facilitd di accesso e di manovra
deqli organi di comando e Vottimo grade di lavorazicne delle materie prime con garan-

zia di una superiore qualitd del prodoiio,

Vi preghicmo di leggere almeno una volta questo fascicolo; froverele una accurata
descrizione di tutte le pertl funzionali della macchina e le norme pill semplici da
sequire per assicurare la migliore condotia di lavorazione, manutenzione e conserva-

-zione della « GIBRA ».

B Vostro interesse conservare bene il capitale che avete investito, ma & anche nosiro,

poxche slamo sicuri che se Vol seguirete i nostri consigli con scrupolo, questa Vosira
nuova Automatica BRAIBANTI Vi dard iuite le soddisfazioni che Vi siete ripromessi
acquistandola, facendo cosi di Voi un Cliente soddisfatto.

La conoscenza della macchina Vi permetierdt un rapido affiatamento e siamo sicuri che
dall'affictamento all’affezione il passo sard ancor pilt breve.

I presente fascicolo ‘illustra le specifiche caratteristiche della « GIBRA », irala-
sciando naturalmente quelle norme che sono generali e comuni « quqlsiczsi tipo di
Automatica per la produzione di pasta alimentare.

S.p.A. Dott. Ingg. M., G. BRAIBANTI & C.
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SERVIZIO ASSISTENZA CLIENTI

In questo fascicolo sono descritte le varie operazioni ed i controlli occorrenti per man-
tenere in perfeltx efficienza le nostre Automatiche continue; i vari lavori sono focil-
menite esequibili da un buon mecconico com i mezzi di cul ordincricmente dispone
un Pastificio. ' . '

Tuttervia, in caso di revisioni pooziali o generali, Vi consigliamo vivamente di inter-
pellare il nostro Ufficio Tecnico in mode ¢he possa comunicarVi tuite quelle informa-
zioni, indicazioni, chiarimenti o consigli che Vi posscno necessitare.

La S.p.A. BRAIBANTI dispone inolire di tecnicl specializzati per l'esecuzione di mon-
taggi, revisionl e colleudl presso i Clienti, '

1l servizio Assistenza Tecnica BRAIBANTI & a disposizione di ogni Cliente per eseguire
lavori in tutto il mondo.

 PARTI DI RICAMBIO

A garcmzia di un perfetto funzionamento di tutti gli organi delle macchine, raccoman-
diagmo di effettuare gli eventuali ricambi esclusivamenie con pezzi origingli,

Per l'ordinazione di parti di ricambio occorre specificare:
— meodello della Automatica;
— numero di idex}tificorzione stampigliate sulla targhettia delle macching;

— numero o descrizione del porticolare che si richiede con riferimento alle illustra-
zioni ed alle didascalie contenute nel presente fascicolo.




DESCRIZIONL

INCASTELLATURA E BASAMENTO

L'incastellatura della macchina & composta da travi profilate in ccciaie, reggenti il
gruppe motoriduttore-cambio e il complesso delle impastatrici.

Quattro colonne, in ubo di acciaio « forte spessore, sono collegate rigidamente all'm-
castellatura suddetta formando cosi un bascmente di ampio spazio che consente la
libera accessibilith alla mocching poste al servizio dell’Autcmatica « GIBRA ».. " -

Una comoda scaletta permetie V'accesso dell'operatore alle passerelle di servizio, dalle
quali si ha la possibilith di ispezioncre le impastatrici in tutta la loro lunghezza, con-
frollare gli organi della macching, ed agire con comodltcx su tutte le leve di manovra
dell'Automc:tlca

DOSATORE ACQUA-SFARINATI

1 dosatore montclo sull’Automatica « GIBRA» & del tipo con dosaggio a percen-
tuale costante degli sferinati e dell'acqua di impasto. II mote della coclea e della
girante & controllato da un variatore intermittente, appositamente studiato per le esi-
genze che si presentano durcnte la laverazione, E di facile monovra e consente un'am-
pla gamma di variazione della portata degli elementl di impasto.

[y

Sul gruppo dosatore & montata una vaschetta premiscelairice di nuova concezions, la
quale ha il pregio di permettere l'integrale utilizzo dell’ acqua calda proveniente dallo
scomnbictore di calore.

Il dispositive a troppe pienc variabile, montato su tale vaschetia, garantisce la rego-
laritd di livello dell'accua. La sua ampia sezione di scorico eliming, nel corse dalla
lavorazione, dannose variczioni di flusso dovute ad eventuali cambiamenti della pres-
sione nelle condutture de}l'acqucx d1 cthentazmne

Per la produzione di pasta all'uove o con uova, viene fomlto (a richiesta) un dosatore
supplementare, comcndato medianie catena dall’albero delle stesse dosatore.

v Per la pulizig, il gruppo aggiunto pud essere facilmente rimosso e lavato in tutte le

sue. partl.
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VASCHE IMPASTATRICI

Possiomo distinguere quaitre vasche impasiatrici disposte secondo il senso della lar-
ghezza delld maechine:

) una vasca di piceole dimensioni con funzione di prelmpastcztnce,

b)Y due vasche di grande volume nelle qudli si svelge la completa omogeneizzczions
dell'impasto;

¢) una vasca soitovucto munita di dispositivo per il caricamento automatico.

Vasca preimpastairice: L'aocqua e gli sfarinati, dosati precedentemenie, cadono nella
piccola vasca preimpastatrice dove avviene una efficace e rapida miscelazicene. Un
albero rotante ad elevata velocitd reca una fitte schiera di corte palette che, rimue-
vendo energicamente l'impasto, impediscono la formazione di grumi e favoriscono
una uniforme ripartizione dell'acqua in seno ccqli sforinedi.

Tale. azione energica & molto importante per la regolaritd d1 lavorazione poiché
cgevola e migliora lo stadic successive di impastamento.

Al termine della céria vasca preimpastatrice, la miscela tramma nella parte medicna
della prima impastatrice.

Prima impastairice: In questa vasca di grande volume, albero con palette, ruota «
velocitd moderata e rivolta continuamente l'impaste conferendogli un doppio moto di
avemzamento; dalla parte centrale alle esiremitdn

Due finestre, ricavate alle esiremitd della parete postericre, permetiono allimpasto di
passare nella seconda impastatrice, sole quando queste ha raggiunto gid una consi-
derevole lavorazione.

Y Seconda impastatrice: La seconda impastalrice & posta parallelamente alla prima ed

ha la medesima capaciidt ed ingombro. In essax si continua il lavore di omogeneizza-
‘zione dell'impasto.

Il grande volume delle vasche impastatrici permette una intima e profonda lavora-
zione dello miscela acqua e sfarinati per un tempo sufficiente e tale, da assicurare Io
perfezione dell'impasto anche nel casc di sfarineti di difficile pastificazione.

Dispositivo caricamento vasca sotiovuoio: La lavorazione sottovuoto della pasta oli-
mentare ha dato Uimpulso ai cosiruttori per la ricerca di un mezzo adatio o consentire
la continuitd di lavorazione ad un grado di vuoto molto spinto, senza causare con la
sua applicazione hmltcmom alla produzione.

1t dispositivo, cosiddetio a capsulismo, assomma in se tuiti i pregi sopraddet, goran-
tendo tonto la qualiid del prodotte quanto la sicurezza del funzionamento.

Un cilindro rotante reca sulla sua superficie- esterna due cavitd che vengono alternc-
tivamente riempite con impasto da trasferire nella vasca sottovuoto. La restemte parste
del mantello cilindrice & accuratamente laveraia e reitificata, cosl da assicurare una
ottimc: tenuta all'infilirozione d'aric

Il center del capsulismo, in fusione di oghisa speciale, serve inoltre quale organo di
collegamento tra le vc:sche

*
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Vasca impastatrice softovuoto: Il grado di lavorazione e la robustezza di questa vasca
consentono la produzione con un grado di vuoto molto spinto, favorendo cosi e gualité
del prodotto ottenuto.

Lo palettatura dell'albero, disposta simmetricamente, serve a convogliare in modo
regolare e continuo l'impasto alle bocche di caricamento delle due viti di compressione,

Due lastre di plexiglas a forte spessore consentono la visione della leverazione
in corso.

Sulla tubazione. di aspirazione & montate un filiro con cartuccia intercambiabile onde
impedire che le particelle di impasto, in continuo movimento, vengano aspirate dalla
pompa del vuoto cousande cosi ostruzione nei condoiti stessi.

Tutte le vasche impastatrici sono costruite in lamiera di accigio inossidabile a forte
spessore e saldate elettricamente.

Per facilitare la laverazione dell'impasto e nel contempo le operczioni di puliria, sonec
stati eliminati tutti gli spigoli interni adottando opportuni raccordi nell'unione delle
varie lamiers.

Le palette impastatrici sono costruite in acciaio inossidabile menire gli alberi sono
tradtali con cromatura a spessore, cid per garantire kx conservozione di superfici per-
fettamente speculari, anche dopo molte ore di lavoro. '

Le impastatrici sono dotate di comandi indipendenti muniti di dispositivi di sicurezza
amiinfortuni, che consentono l'apertura delle griglie di protezione solo quando gli alberi
delle impastatrici sono fermi.




SISTEMA ' DI COMPRESSIONE

1l sistema di compressione & costituiio da due cilindri contenenti ognune una vite con
filetto @ profilo particolarmente atto a conferire alla pasta compressa la massima
' energia con il miglior rendimento volumetrico possibile.

Per ogevolare l'avanzamenio delle pasta, il cilindre & provvisto di rigature longitu-
dindli, le quali provocano un ancoramento del prodotto che ne viene a contatto.

Le viti di compressione sonc munite, nella parte anteriore, di terminali a ire principi
i quali svolgono un lavoro di compressione notevole ed assicurano una uniforme ripor-
tizione della pressione in wtta la sezione di avanzamento della pasta.

Tanto i cilindri. quanio le vii sono costruiii in acciaio speciale ed abbeondantemente
dimensionaii. Nella zona di massima pressione, sono sisternate le camice di raffred-
damento con circolazione continua di acqua fredda, Le vitli di compressione hanno -
la superficie tratiata a spessore di cromo lucido.

GRUPPO RIDUTTORE

.

A

Il motore eletirico montate sulla GIBRA & del tipo asincrono trifase di costruzione
chiusa, con ventilazione esterna.

" In considerazione della sua potenza & stato munito di avviamento stella-tricngelo.

Il movimento viene frasmesso dal motere al ridutiore, medicmte una serie di cinghis

trapezoidalt la cul tensione pud essere regolata tramite la rotazione della bascula reg-

s gente il motore elettrico. Il riduttore & costituito da una sezions cambio « due velocitd
"o da una serie di ingranaggi che realizzaneo, coh elevato rendimento, il forte rapporto

di riduzione occorrente ol gruppo di compressione. Tuttl gli ingranaggi sono cosiruiii

in ceclaio ad elevata resistenza ed accuratamente Iavorady; la lore dentatura elicoidale

rende la marcia della macching molto silenziesa. Tuti gli alberi rotanti sono montati

su cuscinetti a sfere o a rulli oscillanti, abbondantemente dimensionati per le condi-

zioni di lavoro piu gravoss.

a5

impastatrict

.

Innesto vasca impastatrice sottovuoto




IMPIANTO DI LUBRIFICAZIONE

N gruppo riduttore-cambic ha gli ingranaggi a bagne d'olio. La quentits d'olio rac-
chiusa nel. carter & tale da garantire una perfetta lubrificazione di tutti gli organi
interessati. ;

ORGANI ED ACCESSORI

La GIBRA vien fornita completa di impiante idraulico interno per la distribuzione
e la regolazione dell'acqua d'impasto ed il raffreddamento dei cilindri di compressions.

In dotazione sono inolire: gli estrattori per le viti di compressione con i distamziali ed
i capellotti di manovra, il succhiello elicoidale per la puliziet dei cilindri di compres-
sione e la chiave con nasello per i tapp1 delle testate.

QUADRO ELETTRICO

Gli apparecchi di comando e di controllo dei motori eletirici della Automatica sono'

raggruppatl in un armadio metallico munite di pannellature con spie e pulsanti.

L'accessibilith ai collegamenti eletirici ed ai dispositivi di regolazione & agevolmente
ottenuta asportande 1 pannelli di chiusura anteriori e posteriori. Tanto il motere di co-
mando riduttore-cambio, quanto quello di comando delle impastatrici sono inserili me-
diante teleruttori muniti di salvamotori opportunamente tarabilt. Un Voltometro ed un Ampe-
rometro, inseriti sulla linea principale irifase, permettono il controllo delld tensione e
degli assorbimenti eletirici della macchina, nonche la messa appunto dei salvamotori
precedentemente citaii. L'inserzione alla linea eletirica dei vari motori & ottenuta me-
diemte pulsanti e resa visiva con lompadine spie di differente colore. L'interruttore
tripolcre, montato sulla fiancata della macching, é collegato in serie a quello del quadro
eletirico, comandante il motore delle impastatrici. La sua installazione & siata prevista
per- dare una ulteriore smurezzc: all’'operatore che, dalle macchina, non sempre é in
grado di sorveglicre chi pud eveniualmente manovrare i pulsanti del cuadro eletirico
posto sotto la macchina.




MONTAGGIO

MONTAGGIO DELLA MACCHINA

Prima di effettuare il montaggio della GIBRA nella sala macchine del Pastificio,
occorre riservare lo spozio ad essa destinaio secondo le misure indicate sul disegno
dell'impicnto. E buona norma segnare per primo, asse della macchina sul pavimento
onde poter eseguire facilmente l'allineamente con gli altri apparecchi da installare,
quindi preparcre le eventuall opere murarie, attenendosi ai picani di installazione for-
nitl, Mediante parcanco od aliri organi di sollevamento, si provvederd a portare la
parte centrale della maecchina ad una guota sufficiente per il montaggio delle quaitre
gambe. Qualora, per mancanza di spazio sul luoge di instatiazione si dovesse montare
TAuvtomatica dirove, conviene effettuare il trasporto della macchina montata fino
al posto stabilito, inserendo, sotto i quattro piedi del basamento, dei rulli di ugual dia-
melird — si eviterd cosi lo strisciamento diretto tra metallo e pavimento.

Impiegando il filo « piombo si verifichi l'cllineamento dell’asse della macchina con
il riferimento prima tracciato sul pavimenio; guindi, mediante una livelle, si effettui il
controllo della orizzontaliidt del piano della macchina effettuande le misure ed i rilievi
secondo due direzioni della loro ortogonale. Questa wverifica & molto importemite in
quanto consente agli elementi della macchina di lavorare con quelles medesima coas-
sialitdt con la quale i vari organi sono stati progeticit e montati per la prima volia in
officina. II basamento della macchina viene quindi fissaio ol pavimento medicanie
bulloni o zanche murate. A questo punto, quando oramal la parte principale della
macchina & staia sollevata e sistemaia, si potrd procedere ol montaggio delle varle
passerelle e della scaletta di accesso.

COLLEGAMENTI DELLE CONDUTTURE DELL'ACQUA

Nella parte posteriore della macchina, sotto la passerella sinistra (per chi guarda fron-
talmente la macchina) sono sistemati gli attacchi delle tubazioni di acqua calda, di
accua fredda e di scarico. Affinché 'alimentazione della Automatica avvenga in modo
costante, sia come pressione, sia come ilemperaiura, occorre che l'impionto di alimen-
tazione sic corredato di opportunt serbatot e scambiatore di calore muniti & regole-
zione cutomatica della temperatura. Si abbia. sempre 'avvertenza di montore, tra la
rete di distribuzione dell'ccqua dello Stabilimento e la macching, delle sarccinesche
di sicurezza sistemate in posizione di agevole cccesso e facile manovra. Alfine di
evitare rigurgit dovuti a sacche d'aria, & conveniente sistemare il condotte di carico
con pendenza rilevonte, evitando brusche curve o strozzamenti per cambio di sezione.

Importante: alla vaschetta di premiscelazione del dosatore sono collegate tanto le con-
dotte di acqua calda, quanto quelle &l aequa fredde. La temperatura dell'ccque di
impasto sardt percid sempre inferiore a quello dell'acqua calda proveniente dallo scam-
bictore di calore. '

La regolazione della temperatura si pud percid effeituare, sino ad un determinato grado,
cqumentondo 'afflusso dell'ccqua calda, mea oltre ad un certo limife occorrerd agire
sull'organo termostatico dello scambiatore di calore; occorrera cloe variare la taratura
degli elementi di, regolazione in conformita della temperatura desiderata. L'acgua
destinata al raffreddameénto dei cilindri di compressione ha un circuito suo proprio
munite di rubinetti di intercetiazione) che permetiono di regolare la gquemtita di acqua
circolante e quindi la sua temperatura. Normalmente la temperatura dell’acqua uscente
dai cilindri & cirea di 35 = 40°C. ‘
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ALIMENTAZIONE SFARINATI

11 regolare afflusso degli sfarinati ol dosatore della macchina & condizione essenziale
per il perfetio proporzionamento degli elementi d'impasto. Gli impianti di alimento-
zione pneumctici prevedono solitamente un raccordo con contati eletirici sistemato
sopra il dosatore, ed & appunte a tale apparecchiatura elettrica che va rivolta partico-
lare citenzione. Periodicamente occorre verificare lintegrita delle membrane elastiche
e la pulizia del contatti eleitrici; per il passaggaio dei fili nelle calotte di protezione, si
eviti di lasciare dei fori troppe grandi: cid compromeiterebbe il buon funzionamento
degli organi interni a causa del pulviscolo che continuamente vi entrerebbe.

MONTAGGIO VITI DI COMPRESSIONE

Prima di infrodurre le viti di compressione nel cilindri, conviene ungerle con olio
molto fluido (esempio olio di vaseling), servendosi di una spugna o di un panno ben
pulito. Avvitare 1'estratiore nella parte filettata del terminale a tre principi; si faciliterd
l'introduzione della vite nel cilindro imprimendo un moto elicoidale alla vite stessa.

Arrivati in fondo al cilindro, si faccia girare lentomente il manubrio dell'estrattere fin
tento che la vite imbocca l'innesto; quindi spingere ulteriormente fino alle compene-
trazione delle parti.

St evitino comunque spinte viclente, in quanio si potrebbero danneggicre irrimedia-
bilmente i cuscinetti reggi-spinta. Le vili devono enirare precise e con piceolo gioco
net cilindri: eventuali resistenze sonc esclusivamente di origine esterna e pertamio
devono essere rimosse in modo tale da nen causare alierazioni sulle superfici dei
cilindri e delle viti. :

R




OPERAZIONI DI VERIFICA

da eseguirsi prima dell’avviamento

Allineamento pulegge :

Prima di moniare le cinghie trapezoidali verificare, mediante riga metallica, 'allinea-
mento della puleggia del motore con quella del riduttore {Questo nel case che durante
i1 montaggio della macching, fosse stato tolio il motore dalla bascula di supportc).

Tensione cinghie e catene

La tensione delle cinghie e delle catene non deve mai essere eccessiva; questo cause-
rebbe rumorosii® e rapida usura degli organi interessati, Afferrando con la mano i
due rami della cinghia o della catena, queste devono presentare ancora una certa
elasticitt dopo la regolazione della tensione.

Pulizia generale

Le vasche impastatrici e le camere di compressione devono essere perfettamente pulite.
Conviene uscare preferibilmente un getio di aric compressa, mai stracci filacciosi,
sporchi od eccessivamente unti.

Lubrificazione

Controllare lo stato di lubrificazione di tutti gli organi rotanti ed il livello d'clio conte-
nuto nel gruppe riduttore-cambio. Nel paragrafe caratteristiche automatica sono indicete
le caratteristiche del lubrificanti che noi consigliamo di impiegare.

Sensc rotazione motori

- Verificare che il senso di rotazione dei motori elettrici sia quello indicato dalle tar-

ghette; in caso conftraric agire opportuncmente sul collegamento dei fili, alla morset-
tiera del motore.

Mercia a vuoto

“Prima di introdurre le viti di compressione, far girare a vuote la macchina per un certo

pericdo di tempo, assicurandosi che tuito funzioni regolarmente.
ATTENZIONE! Manovrare la leva del cambio di velocitd solo quando il motore & fermo.

Organi di ienuia per il vuolo

Durante il periodo di marcia a vuoto, schizzare sulla parte rotante del capsulismo,
dell'olio di buona qualith e verificare che non si abbiono surriscaldamenti dovutl ad
eccessivo cattrite. Qualora cid dovesse verificarsi non smontate niente. Si potrebbero
causare danni tali che comporterebbero arresio della macchina per un lungo periodo
di manutenzione. Staccare invece, gli innesti delle impastatrici e far girare solamente
il cepsulismo psr un tempo sufficlentemente lungo, lubrificando sempre abbeondomte-
mente le porti rotantl. Dato il grade di precisione delle parti accoppiate tra loro, &
sempre necessario un periodo pilt © meno lungo di assestamento, simile al rodaggio

delle cutomobili,

Viti di compressione
Si eviti di far girare a vuoto le viti di compressione nei cilindri. Oltre a dannegglcr.re la
cromatura delle viti, l'aitrito diretto. metallo su metallo, & in grado di provocere il

~ grippamento delle viti con i cilindsi, causando gravi rotture.

Tubazioni impianto vuocto

Ponendo apposiit diaframmi di tenuta sulla bocea di aspirazione aria, controllare che
il complesso delle tubozioni dellimpicnto vuoto non presenti perdite nelle giunture,
nei manicotit, nelle saracinesche, ecc. Buoni risultatl si hanne adottando collettori e
tubi di lorga sezione i quali tuttavia, presentane l'inconveniente di richiedere maggiori
attenzioni nelle raccorderie e negli elementi di intercettazione.

Tubazxom aequa calda e fredda
dosatore fermo, lascicre scorrere ¢ lungo lcxcquc calda e freddcx ded rubinetti,
crssxcurandom che vi sia regolaritd di flusso.

T e bt
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AVVIAMENTO '

AVVIAMENTO DELLA LAVORAZIONE

Riportimo qui di seguito l'ordine successivo delle operazioni che conviene eseguire
per iniziare regolarmente la produzione.

Avviare la pompa del vuoto e verificare che il rubinelto montato sul condotto di
aspirazione sic ben chiuso. In case di perdite lungo le {ubazioni o sul rubinetto,
il vuotomelro moniato sulla pompa, dard una indicazione inferiore alla maossima
raggiungibile, e rapidamente tornerdt a zero carestando la pompa. :

Assicurarsi del buon funzionamento dell'impianto trasporto sfarinati, cosi che gli
stessi giungano in modo uniforme e continuo.

Avviare i} motore di comando delle impastatrici agendo tanto sul teleruttore mon-
tato sul quadro eletirico, quanto sull'interruitore posto sulla fiancate della mac-

" ching, vicine al posto di maonovra.

x

Manovrare l'innesto della preimpasicirice: con cid si metterd in funzions il dose-

tore e l'albero della preimpastairice.

Aprite moderatamenie 1 rubinetti dell'acqua calda e fredda e dare una prima
regolazione al livello del troppe pience sul dosatore. Osservare che aitraverso il
condotte di scarico la quantitd di acqua evacuaia non risuli eccessiva, nel gual
caso, ridurre 'afflusso deil'cecqua ad una quantita ragionevole.

Regolare il variatore del dosatore sfcrinati e registrare al punto giusto il troppo

" pieno dell'acqua, in modo da ottenere un impasio omogeneo.

Manovrare l'innesto della seconda impastatrice.

Attendere fin tanio che la seconda vasca impastatrice sia ben piena prima di
maomovrare linnesto della terza vasca. .

Manovrare l'innesto della terza impastatrice.

Quando l'impasto sard giunto ad un livello sufficiente, il capsulismo com1nc1ercx
a caricare nella quarta vasca sottovuoto,

Manovrare l'innesto deila quarta vasca lasciando che impasto cresca fine a giun-
gere ol livelle dell'albero roiante.

A questo punio premere il pulsante di inserzione dei motori principali .ed azionore
la leva del commutctiore stellotriangolo. Durante tale operazione, soffermarsi
nella posizione stella fin tanio che si veda l'indice dell'Amperometro, calare dal
massimo raggiunto nel primo momento, quindi passare nella posizione triangclo.

Attendere fin fomto che limpasto esca dalle testate e lasciarlo scaricare per un
po’ di tempo verificandone la durezza. Agire eventualmente su1 comandi del

-dosatore per oftenere la consistenza desiderata.

Aprire il rubinetioc del vuoto controllande il valere indicate dalle strumento e
Yaderenza delle coperture in plexigias.

A questo punto occorre moniare la frafila.




ARRESTO .

ARRESTO DELLA LAVORAZIONE

Dovendo fermare la macchina per cessazione di produzione, occorre anzitutio portare
a zero i1l comando del dosatore, quindi disinnestare il domande della prefmpastatrice,

In tal modo verra arrestato l'afflusso, tanto dell'acqua quanto degli sfarinati. Le impe-
statrici, non pitt alimentate, andranno via via vuotendosi. Quando la seconda vasca
& quasi vuota, conviene fermarla e trasferire @ mano I'impasto nella terza impasto-
trice, e cosi via secondo 'avemzamento della pasta, Aftendere fino a quando nella vasca
sottovuoto l'impasto moemtiene coperto l'imbocco delle wviti di compressione, quindi
chiudere il rubinetto del vuoto e sollevare la copertura di plexiglas. Mencando 1ali-
mentazione, diminuisce rapldamente la produzione e l'indicazione dei manometri retro-
cede. Arrestare la macchina definitivamente agendo sull'interruttore generale del quadro

- gletirico.

17




18

ESTRAZIONE VITI

ESTRAZIONE DELLE VITI DI COMPRESSIONE

Mediante la chiove con nasello in dotazione alla macching, togliere i tappl frontali
delle testate o del tubo diffusore.

Avvitare l'estrattore sul toppo deviatore della testata, previa inserzione del cap
pellotto e del distanziatore ¢i dotazione, quindi agire sulle maniglie facendole
girare fino alla completa uscita del pezzo. ‘ :

Mediante la trivella elicoidale, pure in dotazione alla macching, togliere la pasta
rimasta nel cilindro fino a scoprire la parie anteriore delle vitl di compressione.

Estraendo la vite di compressione si abbia cura che questa non vada « sirisciare
sul bordo di uscita della testater e la st mantenga ben orizzontale fino alla sua
completa fuori uscita.

Procedere alla pulizic delle singole parti e strofinarle poi con uno straccio pulito
imbevuto di olio molto fluidoe.

Le operazioni di pulizia delle vasche e delle viti di compressione risulteranno pih
agevoli se verrcnno effettuate subito doro larresio delle macching, cquande lo
pasta & ancora fresca. Si eviterd altresi il pericolo di danneggiare le superfici
lavoramti, perche in tal caso non occorrerd usare raschiettt o bordi taglienti.




ALCUNI CONSIGLI

Interruttore impastatrici

Sulla fioncaia del gruppo impastatrici & sistemcato un mterruttore tnpoIcrre collegato in
serie con il gruppo di comando del quadro eletirico.

Qlire o permettere la completa indipendenza del personale che si trova sulla passerella
di servizio, da chiunque sia a manovrare il quadro generale, guesto interrutiore &
molto utile net seguenti casi:

— pulizia delle vasche impastairici
L'addetio alla pulizia ha la completa garanzia che quando il comando di detto
interruttore & a zero, le impastairici non possono metiersi in movimento;

— manovra delle impastatrici
Dovendo carrestare l'una o Ualtra impostatrice nel corso della laveorazione, con-
viene fermare per un breve momento il motore di comando delle impastatrici
stesse. Lo sforzo sulle leve di comando & cosl assai ridoifo e le parti costituenti
linnesto hanne una durata ed efficacia pit lunga,
Si tenga presente che la potenza del motore viene trasmessa alle impastatrici tramite
gli innesti ed & percid comprensibile che tanto pit le vasche sono piene, tanto pit
occorra forzare per disinnestare il movimento, Fermc:ndo il motore, invece, il dlsmnesto
si effettua senza sforzo.

i L'arresto del motore & pol talmente breve che non si domneggia la continuity di

produzione,

Ceambio velocitd ‘
Voglicte avere la cosianie precauzione di non effettuare mai il cambio delle marce

quando il motore di comando sia in movimento. Si danneggerebbero gli ingranaggi

‘causando scheggicmentt dei denti. I} matericle ad elevata resistenza adaito per la
costruzione dei pignoni e delle ruote dentate, & trattato termicaments per conferire ai
denti una durevole copacith di resistenza al’ usure, ma nel contempo esso assume
una dannosa fragilite superficiale,

Azioncre percid il cambio marce solo quando it motore di comando & ferme.

Bcogua di ralreddémento dei cilindri di compressione

Basandaci su risultati acquisiti, possiomo dare come indicazione approssimativa, la
temperature di 35-40°C quale miglior valore per Facqua di scarico dai cilindri &i
compressione.

Temperature superiori denunciane un eccessivo aitrito trat pasta compressa e cilindro,
temperature inferfori sono invece indice di lavorazione con pasta tendenzialmente
froppo dura e poco fluida.

Quanto & valido per il funzionamento « regime della macchina, ci porta « pensdare
quali difficolits debbano essere superate durants il periodo di avviamento, quando Ie
parti metalliche e la pasta stessa non soneo state riscaldate e la fluiditee della pasta &
cncora molto scorsa.

Consiglicmo di effettuare avviamento della macching con il circuito del raffredde-
mento completamente chiuso e di aprirlo gradualmente dopo qualche minuto assicu-
randost perd che la temperatura dell’'acque di scorico sia prossima o valori sopra
indicati, .

Dovendo arresiare la produzione psr un pericdo sufficientemente lungo, quale quello
per il cambio delle trafile, si abbia l'avvertenza di chiudere il circuito dell'acquea di
raffreddamento. Se la pasia contenuta nei cilindri venisse eccessivamente raffreddata
si coauserebberc pressioni pericolose all’avviomento, con gravi demni agli elementi
trafilenti dellee macchina.
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Saracinesca impianto' vuoto

Qualora la macchina dovesse stare ferma per un periodo di tempo sufficientemente
lungo, conviene assicurarsi che il rubinetto del vuoto sia chiuso. Data la forle depres-
sione esistente nella vasca sotto vuoto, limpasto ha tendenza o disidratarsi e, alla
ripresa della lavorazione si raggiungerebbero sovrapressioni pericolose.

Pulizia filiri vuoto

Consigliamo di effeituare ognt 24 ore la puhz1cz delle cartucce montate nei hitn wvucto,

_ impiegando preferibilmente aria compressa.

Periodicamente & bene verificare:

— le condizioni di tensione e di usura delle cinghie trapezoidali della trasmissione
e del variatore; S

— la tensione delle calene semplici e doppxe racchiuge nelle fioncate del gruppo
impastatrici: secondo il caso occorrerd aaire su1 tenditorl dopo aver provveduto
al grassaggio del varl organi;

— la pulizia delle catene: almeno una velia all‘anno & bene smontare tutte le catene
e procedere alla loro pulizia medicnte immersione prolungata in nafta ben pulita,
e successiva spazzolatura.

Al montagaio, si raccomanda di non eccedere nel quomtitative di grasso spalmato
sulle catene stesse: per la lubrificazione & necessaric solo una piccola quamtitd di
grasso, tutlo il rimanente favorisce l'accumulo delle impurith e quindi l'usura rapida
delle catene e dei pignoni.

ETTENZIONE!!! Nel caso si voglia procedere alla sostifuzione di alecune catene, veri-
ficare cilentamente le carattenshche di passo, diametro del rullo, larghezza interna ed
estérna della calena,

Una catena con dimensioni differenti di passo o di rullo o larghezza, provoca un rapido
gonsumo degli ingranaggi-ed in breve tempo anche la loro sostituzione,

‘Orientamento palette impastatrice
Tutte le palstte delle impastatrici sono fissate agli alberi mediante accoppiamento co- |

nico. Qualora si volesze regolare l'inclinazione delle palette, si agevolerd la meamovra
battendo con un bulino sulla estremit del codolo della paletia. Un leggere distacco
delle perti coniche consente di ruotare la paletta nel senso desiderato. Rammentarsi

. di fissare poi la paletia nella sua sede, battendo sulla estremitd superiore della paletta

con mazzuola di bronzo.

Quadro eletirico

I pulsanti di memovra posti sul pannello del quadro eletirico consentono la inserzione
a distanza del motori della Automatica.

— Prima di memovrare il pulsante relative ai molori comomdo vili di compressione,
assicurarsi che l'avviatore stella triangolo sia a zero. In altre condizioni si avreb-
bero delle elevate punte di corrente che damneggerebbero i contatii del telesal-

vamotore. :

.— E sempre scons1ghablle I'interruzione del circuito generczle quando i teleruttori

non siono stah precedentemente disinseriti,

—  Sostituendo Ie cartucce fusibili, assicurarsi che i valori di massima corrente sicmo
corrispondenti e mai utilizeare fili fusibili di incerta taratura.
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Montaggio viti di compressione

Introducendo le viti di compressione, fare attenzione che i cilindrl sicno ben puliti e
non rechino residui di paste che verrebbero sospinti agli innesti delle viti con il ridut-
tore. Ne conseguirebbe un cattivo allineamento tra le parti accoppiate, con esaltazione
degli sforzi sul ridutiore e sui cuscinetti portanti e reggispinta,

Vi consigliamo percid di verificare periodicamente che gli innesti del riduttore non
rechino accidentali residui di pasta compressa.

Pressione di trafilazione

Tutle le nostre Automatiche sono munite di manometro, sistemato sul condotto della
pasia compressa per poter controllare, nel corso della lavorazions, l'entits della pres-
sione di trafilezione,

E consigliabile non superare la pressione di 100-110 kg/cmq durante la levorazione
continual

L'elevaia pressione & solitamente indice di impasto troppo duro e quindi di prodotio
non perfetto.

Quuailora, per cause,accidentali, la pressione dovesse salire a valori pericolost, conviene
smontare la trafila e lasclare fluire l'impasto fin tanto che non st sono ristabilite le
condizioni normali.

Si poird quindi riprendere la lavorazione.

L'eccessiva pressione di trafilazione pud causare: difetti nel prodotto, incurvamento
delle ‘trafile, demni agli element] meccanici delle testate o dei tubi diffusori, sovraceco:
richi e rotture al riduttore di comemdo viti, ecc,

Per quanto le nostre Automatiche slano previste per il funzionamento gravose e con-
tinuo, esistono dei sovraccarichi intollerabili che sono origine di rotture e danni con-
siderevoli. ‘
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LUBRIFICANTI CONSIGLIATI

Le pil importanti caratteristiche dell'olic da utilizzare per la lubrificazione degli ingro-
naggi sono: la stabilitd alla ossidazione, la resistenza del velo d'olio alla pressione,
la proprietd antiusura ed antiruggine. Inolire, la caratteristica antischiuma e let facile
sepcarazione dall'acqua sono essenziali negli impieghi in ambienti caldo-umidi quctli
sono quelli del Pastifici.

Si tenga presente che un riduttore sottocarico pud raggiungere une sovratemperatura

ambiente di circa 30-45°C e cid dipende:

- dalle sbattimento continuc dell’olio,

~— dall'atirito radente che si meanifesta all'atto dell'ingranamento.

Per tali ragioni la temperatura dell'olio si innalza fino a che, attraverso le perdite per
convenzione e conduzione all'esterno del camier, si venga a stabilire un equilibric.

Questo equilibrio & dunque funzione da una parte, del calore prodotio e dall'altra dalla
sua dispersione.

Riduttore comondo viti di compressione
Olio con elevata resistenza alla rottura del velo lubrificante anche sotto forti corichi.

Adesivitd eccellente. Viscositat 15 *Engler a 50°C (es. Shell Macoma Oil 72). _

Cuscinetli con ingrassatori

Grasst facilmente iniettobili, Oftima adesivitd, Resistenza alla centrifugazione. Resi-
stenza alla umidité. '

Grasgso con punto di goccia 90 °C - Penetrazione 265/295 {es. Shell Rhedina Grease 2).

Catene comando impastatrici

Potere lubrificante anche in ambiente aperto. Resistenza alla umiditd. Grande resistenza
alle pressioni.

Grasso grafitato con pimto di goccia a 90°C. Penetrazione 175/205 (es. Shell Barbatia
Grease 4).

Riempimento dei carler

Il livello che il lubrificante deve raggiungere nel carter & indicato a mezzo dell’'apposita
asta graduata situata sul lato destro del riduttore (gqugrdando frontalmente la macchina).

E molto importante che lolio venga mantenuto sempre all'aliezza stabilita, Il livelio

troppo elevaio provoca una agitazione intensa del lubrificante e quindi: perdita di

potenza, rapide riscaldamento ed dlterazione dell’olio. Il livello eccessivamente basso
, provoca anche esso un rapido surriscaldamento del riduitore a coausa del. limitato -
" titativo di olio, il quale deve assorbire it calore generato dagli ingrancggi.




CAMBIO DELL'OLIQ

La sostituzione dell'olio & opportune effettuarla almenc una volta all‘anno. 11 carter
deve essere completaments vuotato e pulito con cura. Le morchie, eventualmente
accumulatesi, sono costituite dalla mescolanza di polvere, scaglie metalliche e pro-
dotti catramosi, provenienti dalla deteriorazione dell’'olic stesso. Ecco perché & indi-
spensabile eliminarle radicalmente; le particelle abrasive condurrebbero rapidamente
alla usura dei denti, ed i prodotti di cssidazione aglrebbero come catalizzatori, accele-
rando l'invecchiamento del nuove olio. Il lavaggio & pertanto necessario 1mplegc1re olii
speciali previsti dad produttori {es. Shell Cassis Oil A).

Al termine de! lavaggio conviene effettuare un secondo lavaggio con una piccola
quantitds di nuovo lubrificante.

Attenzione: Le operazioni di lavaggio del riduttore si agevolano facendo girare per
breve tempo il riduttore a vuoto, in prima o seconda velocitd.

Non si possono effetiuare dette operazioni gquando la macchina funziona o caricol

L'olio di lavaggio non ha caraiteristiche lubrificanti e si rovinerebbero gli ingranoggi
ed i cuscineifi, :

Periodo rinnove lubrificanti

~ — Ridullore comando viti:
in rodaoggio: dopo due settimcne
dopo rodaggio: una volta all’anne.
.=~ Catene:
Ogni 1.200 ore cirea (2 mesi)

-— Cuscineili: sscondo lo schema allegato.




CINGHIE E CATENE

CINGHIE TRAPEZOIDALI

Dal motore principale al riduttore-cambio: sviluppo 1371
' marca Pirelli
sigla  A-53
pezzi 6
Comando riduttore impastatrici: sviluppo = 1240
; marca  Pirelli
i sigla  A-48
. ' pezzi 4
o -
: .
L
:
CATENE
' Comando preimpastatrice (semplice): . passo 12,7
rollo @ 8,51
larghezza interna 7.8
sviluppo m 1,40
Comando prima impastatrice (doppia): passo 12,7
: rullo & 8,51
larghezza interna 7.8
y sviluppo m 115
} Comando seconda impastatrice (doppia): passo 12,7
. rullo & 8,51
larghezza interna 7.8
svilupp_o m 1,40

Comando capsulismo e vasca sottovucto {(doppia): passs 12,7
; e - S rullo @ 8,51
larghezza interna 7.8 -

sviluppo m 1,76
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Il presente schema & unicamente dimostrativo

Campgnello di aliarme

Troppo pleno +=__ Entratagoqua |
Serbatoio g Livello costgnte, cop. 35- 50 Litri
£
|
E
! 7
L‘f_l
et e
Quota_dosatore macching
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Braibanti

MILANO

AUTOMATICA GIBRA

Data 1-3- 1964
2G/50

Dis.
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453/13

- 453/325

453/1 Flancata destra

453/2  Fiancata sinisira

453/3 Vasca impastatrice piccola
453/13 1l vasca impastatrice

453/17 Il vasca impastatrice

453/25 Vasca impastatrice sottovucto

Data 1-3 - 1964

Bratbanti FIANCATE E VASCHE

MILANO IMPASTATRICI Dis. QG/]OO
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454/1
454/2
454/3
454/4
454/5
45478
454/7
454/8
454/9
454/10
454711
454712
454/13
454/15

454/17 .

454/18
454/23
454/24
454/25
454/32
454/33
454/34
454/35

Supporte

Supporto

Biella

Leva di sicurezza

Leva di sicurezza impastatrice piccola
Albaro

Albero

Maniglia

Pernetto per rullino

Rulline

Supporto perno guida

Camme

Giriglia impastatrice piceola
Perno impastatrice piccola
Griglia

Bullone per griglia

Coperchio impastatrice sottovuoto
Ganaseia inferiore

Ganascia superiore

Camme

Albero coperchio impastatrice sottovuolo
Supporto

Supporto

454/15

Vite TCE 10 MA x 15
Spina elastica @ 6x40
Spina elastica @ §x 50
Spina elastica @ 8x 48
Spine elastica @ 8x 36
Viti TCE 8 MA x36

Guarnizione per vasca impastatrice soMovucto

Dado 12 MA

Braibanti

MILANO

GRIGLIE IMPASTATRICI

Data 1-3 ~ 1964

Dis. 2G/"0




458/1 Pemno

459/2 Perno

459/3 Perno

459/4  Biella oscillanie

459/5 Biella oscillante

459/6 Bielle oscillante

459/7 Galoppine doppio Z =12
454/8 Galoppine semplice Z=12
459/9 Molla

459/10 Ranella

459/10

A} Dado 18 MA UNIZ205

B) Anello SEEGER per esterni @ 18

C} Anello SEEGER per esterni @ 12

D} Cuscinetto a rulli Diirkopp NAF {12 x 24 x 20)

Braibanti

MILANO

Data 1-3-1964

TENDICATENA ois. 2G/120




453/5  Albero preimpastatrice
453/7 Supporto

453/8 Supporto centrale

453/9 Supporio

453/10 Paletta normale piccola
453/11  Paletta raschiante sinisira
453/12  Paletla raschiante destra
455/13  Ramellx

455/20 Innesto con ingranaggio Z — 48
455/21  Innesto maschio

455/22  Distanziatore

A)
B
<
D}
E)
F)
@
H)
8]
L
M}
N)
P}
Q

Vite TE 10 MA x 25

Vite TE 8MA x20

Vite TCE 10 MA x 45

Vite TCE 10 MA x 20

Anello SEEGER per esterni @ 35

Anello SEEGER per esterni @ 30

Anello SEEGER per esterni @ 62

Cuscinstto a sfere SKF 6207 22 (35x72x 17)
Cuscinetto o sfere SKF 6206 Z (30 x 62 x 16}
Linguetta 8 x8 x 25

Linguetta 8 x 8 x 55

Grano 10 MA x 20

Paletter & mezzaluna

Anello di tenuta

Braibanli

MILANO

ALBERO PREIMPASTATRICE

Data 1-3 - 1964

Dis. 2G/]30




453/15
453/21
453/22
453/23
453/24
455/12
455/15
455/16
455/17
435/18
455/19

Albero 2° Impastatrice
Supperto

Paletta raschiante sinistra
Paletta raschiante destra
Palettia normale

Innesto con ingranaggio trple Z = 66
Innesto maschio
Distanziatore
Distanziatore
Distanziatore

Ranella

B)
Q)
D)
E}
F}
G
H)
X}
L)
M}

Cuscinetto a sfere SKF 6208 2Z {(40x80x18)
Cuscinetto o sfere SKF 6208 Z (40x80x18)
Cuscinstte a sfere SKF 6207 Z (35x72x17)
Anellc SEEGER per esterni @& 40
Anello SEEGER per esterni & 35
Anello SEEGER per interni @ 80

Vite TE 18MAx25

Vite TCE 12 MA x 50

Anello di tenuta

Sfere 7/16"
Grane 12 MA x 30

Braibanti

MILANO

ALBERO ||

IMPASTATRICE

Data

1-3-1964

Dis.

2G/140




453/19
453/2)
453/22
453/23
453/24
455/13
455/14
455/15
455/16
455/17
455/19

Albero 3° Impastatrice
Supporto

Paletta raschionte sinistra
Pdletta raschionte desira
Paletta normale
Ingranaggio doppic Z = 66
Innesto con ingranaggio dopple Z = 26
Innesto maschio
Distanziatore

Distanziatore

Ranella

A)
B)
<)
Djr
E)
F)
G)
H)
K)
L)
M}
N)

Cuscinettc a sfere SKF 6208 27 (40x80x 18}
Cuscinelto o sfore SKF 6208 Z (40 x 80 x 18}

Cuscinetto o sfere SKF 6207 Z (35x72x 17}
Anello SEEGER per esterni @ 40
Anello SEEGER per esterni @ 85

‘Anelio SEEGER per interni @ 80

Vite TE 18 MA x25
Vite TCE 12 MA x50
Arello di tenuic
Sters ¥ 7/16"
Grane 12MA x 30
Grano 8 MA x20

Braibant

MILANO

ALBERO III°

IMPASTATRICE

Data 1-3-1964

Dis. :Z(:;yfl 50




453/22  Paletta raschiante sinisira

453729

453/23  Paleita raschiante destra A)
453/24  Palefta normale B}
453/289  Supporto ch,
453/30  Supporto D)
. 453/33 Palettar & L corta E)
453/34 Pdletia a L lungyg F)
453/36  Alberc impastairice sottovuote G}
453/38  Supporto H)
455/15 Innestc maschic L}
455/18 Distanziatore M}
455/19  Romella N)
455/29 Innesto con ingranaggio Z =35 P)
455/30  Distanziatore Q

Vite TCE 12MA x 45

Cuscinette o sfere SKF 6200 (45 x85% 19)
Cuscinetto a sfere SKF 6209 RS (45x85x19)
Cuscinetto a sfere SKF 6207 8BS (35x72x17)
Anelle SEEGER per esterni @ 45

Anello SEEGER per esterni @ 35

Anello SEEGER per interni @ 72

Ansllo di tenuta 48 x68x 12

Ingrassatore 1/8" G

Vite TE 12 MA x 30

Sfera @ 7/16"

Anelle di tenula 48 x60x6

Grane TCE 12 MA x 20

Braibanti

MILANO

ALBERO IMPASTATRICE

Data 1-3 ~ 1964

SOTTOVUOTO Dis. 2G/160




455/1
455/2
455/3
4£55/4
455426
455/27

Supporto rinvio
Cappellotto

Pignene rinvico Z=15
Puleggica rinvio
Puleggia motore 50 Hz
Pulegaix motore 60 Hz

155726
(455727

A) Cuscinetto a sfere SKF 6306 (30 x72x19)
B) Cuscinette a sfere SKF 6307 Z (35x 80 x 21)
C) Anello SEEGER per esternt ¢ 30

D} Anello SEEGER per esterni @ 35

E) ' Anello SEEGER per interni @ 80

F} Vite TCE 12MA x 25
G) Vite TE 8MAx30
H} Ranella

K) Ingrassators 1/8" G
L) Lingueita 10x8x65

M) Cinghie trapezoidali Pirelli A-48 Sviluppo 1240

Braibanti

MILANCOC

COMANDO

IMPASTATRICI

Data 1-3 - 1964

Dis. QG/] 70




483/1

g 4B83/2
483/3

483/4

- 483/5
; 483/6
483/7

483/8

: 483/9
i 483/10
' 483/11
483/12
483/13
483/14

Corpo dosatore

Vaschetta di raccolta aegua
Coperchio wvaschetia
Coclea di alimentazione
Girante

Flczngi& supporto bronzing
Bronzina girante
Ingranaggio Z = 28
Stabilizzatore livello acque
Ghiera premistoppa
Monighia di regolazions livello
Raneila

Cappellotto

Raccorde scarico acqua

A)
B)
C)
Dy
E)

&)
H)

N
Ml
i

Rubinetti

Ingrassatore 1/8" G

Anello di tenuta 25x35x7
Anello di tenutca 25 x 47 x 10
Anello di tenuta 47 x 65 x 10
Vite TE 8 MA x 20

Spina elastica @ 6x 50
Linguetta 6 x6 x 20

Braibanli

MILANO

DOSATORE

SFARINATI

1-3-1064
2G/180

Data

Dis.




BRAT [5e/16

458/10

<
o

AN

458/1 Basamento
458/2 Albero superiore pulegge espansibili
458/3 Albero inferiore pulegge espansibili
458/4 Alberc comando
458/5 Ingranaggio 7 = 48
458/6 Ingranaggio comande Z — 48
458/7 Distanziatore
458/8  Moniglia regolazione
- 458/¢9 Manopola di fissaggio

458/10 Manopola ritegno molla A) Cuscinetto « sfere SKF 6205 Z (25x52x15)

458/11  Molla B) 'Cuscinetio regaispinta o sfere SKF 51108 (40x60x 13)
458/14 Puleggia espansibile C) Linguetta 6 x6x18

458/15 Puleggia espansibile con bronzina D) Lingueita 6x6x 20

458/16  Puleggia espansibiie con bronzing E} Lingueita 6x86x25

458/17  Puleggia espansibile F) Llinguetta 6x6 x 65

45818  Targhetta graduata &) Linguetta 6x6x 70

458/21 Gruppo rinvie - Albero sostegno H) Anelio SEEGER per esterni @ 18

458/24  Gruppo rinvio - Bronzine K) Anello SEEGER per esterni @ 20

458/30  Ingremaggio Z = 25 L) Anellc SEEGER per esterni @ 25

458/31  Ingranaggio Z = 30 M} Vite TCE 8MA x 15

458/32  Ingranaggio Z = 22 N) Ingrassaiore 1/8°G

458/33 Ingranaggio Z = 15 P} Catena semplice 9.58x6,35x5,7

458/34 Ingranaggioc Z = 50 Q) Cinghia trapezoidale « SET» 27 x 10 sviluppo interno 800

Bratbanli DOSATORE  SFARINATI Data 1-3 - 1964
MILANO VARIATORE A CINGHIA Dis. 2(;/200




E- ., " %'Q////Q/////
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sl

i

" MRt

_ i@&g ﬁl s . A) Vite TE 10MA x35
L @_ < B)  Vite TGE 10 MA x 30
LY C} Vite TCE 12 MA. x 35
@_ D) Vite piastrina di fermo spina
E} Ranella @ 13
F) Dado 12MA UNI 205
456/1 Corpo G Ingrassatore 1/8" G
456/2 Tappo supportc H) Cuscinetto a sfere SKF 6209 (45 x 85 x 19)
456/3 Supporio X) Cuscinetio a sfere SKF 6206 Z (30 x 62 x 16}
456/4  Rotore L)  Anelle di tenuta 45%65x 10
456/5 Albero di trasmissione M) Anello di tenuta a collareite 45x57x8
456/7 Supporto ' +N) Anello SEEGER per esterni ¢ 45
456/8 Distanziatere N1} Anello SEEGER per esterni @ 28
456/9 Albere scanalate P} Anello SEEGER per interni @& 62
456/10 Bussocla supperio ingranaggio P1} Anello SEEGER per interni & 80
456/11 Ingranaggio Z — 50 {Capsulismo lento) Q) Linguefta 8 x7 x 45
456/12 Rinvio - Asse supporto (Capsulisme lento) R} Spina di sicurezza ¢ 4
456/13 Rinvio - Ingronaggio Z = 30 {Capsulismo lento) 3) Piastring fermo spina di sicurezza
456/15  Bronzinea T) Vite TCE 12MA x25
456/23 Rinvio - Ingronaggio doppic Z = 38 (Capsulisme lento) U) Cuscinetto a sfere SKF 6207 Z (35x 72 x17)
456/25 Ingranaggio Z = 57 (Capsulismo veloce) V)  Anetlo SEEGER per esterni @ 30
456/26  Pignone Z = 23 (Capsulismo veloce) W) Linguetia 8x7 x30
456/27  Supporto pignone (Capsulismo veloce) Y} Cuscinetto a sfere SKF 6208 2RS (40x80x18)
456/28° Ingranaggio doppio Z = 38 {Capsulismo veloce) Z)  Grano 8MA x 20 ‘
Bn’ t\ti Data 1-3 - 1964
‘bd CAPSULISMO
MILANO Dis. 2G/2]0




A) Vite TCE 14 MA x 80

B) Anello SEEGER per esterni ¢ 20
C) Spina @ 6x44

D) Tappo di scarice 18x1,5 M

E) Dade 20MA UNI 205

Perno posizione leva comando

Pernio cerniera piustra mofore
Piastra motore

Permno leva comando marce
Asta livello olio

Carcassa superiors
Carcassa infericre
Leva comando marce
Targhettc

Puleggia motore 50 Hz
Puleggia motors 60 Hz
Puleggia riduttore
Vite tendicinghic

— o et e o = =

450/30
450,40
450/43

1-3-1964
2G/220

Data
Dis.

RIDUTTORE COMANDO VITI

Bratbanti




451/3

451/4

451/5

451/6

451/7

451710
451/11
451/12
451/13
451714
451/15
451/18
451/17
451/18
451/19
451/28
451/31
451/35
451/39
452/11
462/27
462/47

iy
P
‘. ’%:
I
(ps

Wi -,

."'.._ -'

Supporto cuscinetto post. alberc centrale
Distanziale cuscinetio post. albero centrale
Supporte cuscinetto ant. albero centrale
Supporto cuscinetto post. albero intermedio e lento
SBupporte cuscinelle ant. albero intermedic
Dado fissaggio ructa lenta

Ruota lenta Z — 92

Albero intermedio con pignone Z =17
Ruota intermediaa Z =70

Albero centrale con pighene Z =17
Ingranaggio Z = 29 albero centrale
Ingranaggio Z == 26 albero centrale
Ingranaggio Z = 23 albere veloce
Ingranaggio Z'= 26 albero veloce
Supperto cuscinetto ant, albero veloce
Albero lento

Anello reggispinta porta molle

Supportc cuscinetto post. aiberc velece
Distanziatore albero lento

Flangia portaguarnizioni

Molla reggispinta

Albero velcce

Al
Al
B)
<)
D)
E
F)
Q)
H)
K
L
My
hp)
P
Q)
R)
5)
T
w
Vi
W)
X)
n
Z)

—

1

i

I

Cuscinetto a sfere SKF 7308 (40 x 90x23)

Cuscinetio a sfere SKF 6308 (40x 99 x23)

Cuscinetto a sfere SKF 3308 (40x 90x36,5)

Cuscinetio a sfere SKF 3309 (45x 100x 39,7

Cuscinetto a sfere SKF 6309 (45x 100 x25)
a

Cuscinetto a rulli SKF 22213 {65x 120 x31)

Cuscinelto reggispinta a sfere SKF 51408 (40x 90 x 36)
Cuscinetio reggispinta o rulli SKF 29414 (70 x 150 x 48)
Anello SEEGER per interni & 90

Anello SEEGER per esterni & 65

" Anello SEEGER per esterni @ 40

Vite TCE 10 MA x 30

Vite TCE 12 MA x40

Linguetta 18x 11 x40

Linguetia 14x 9x40

Linguetta 14x 9x85

Linguetta 18x 11 x80
Ingrassatore 1/8" G
Ingrassatore Stauffer con rubinetto (Bazzano N. 3)
Anello di tenuta 90x120x 14
Anello di tenuta 38x66x12
Linguetta 10x 8 x 12C

Rosetta di sicurezza SKF MB 8
Ghiera SKF KM 8

Braibanti

MILANO

RIDUTTORE COMANDO VITI

Data 1-4 -1264

pis. 2G/231




453/55

453/ 51

453/53

453750

4] X
453/50 Corpo
453/51 Coperchio
453/52 Astina filettaia
453/53 Guarnizicne A) Filtro vuoto
453/54 Ranella B) Vuolometro scala 0 < 76 cm - Attacco 3/8" G
453/55 Volantino C) Gomito 3/8" G

™ o Data 1-3-1964
Braibanli FILTRO ARIA PER VUOTO

MILANO Dis. 2G/250




R

A)
B)
<)
D)
E)

F)

G)

. H

D
L
M)
Nj

Tubazione da 1"G per aspirazions vuoto
Tubazicne da ¥2''G per entrata acqua fredda
Tubazicne da 1"G per scarico acqua eccedente dal dosatore
Tubazione da A"G per entrata acqua calda
Rubinetio iniercettazione acqua fredda a! dosatore
Rubinetio intercettazione acqua calda al dosatore
Rubinetto regolazione acgua calda

Rubkinette regolazions coqua fredclo:r

Bocchettone scarico eccedenza acqua

Scarico ccqua di raffreddamento

Rubinetti esclusione arrive acqua fredda
Rubinetto di ritegno vuoto

Braibanti

MILANO

Data

1-3 - 1964

SCHEMA [DRAULICO

2G/260




4 \ W

Y

E consigliabile effettuare il grassaggio degli orgemi indicati

dai riferimenti:

. ognl settimanec -

A ogni mese

“ ogni due mesi

Braibanti PUNTI DI INGRASSAGGIO E  |Data_1-3-1964
LUBRIFICAZIONE ois. 2G/270




E consigliabile effettuare il grassaggio degli organi indicati

dai riferimenti:

. ogni settimona

A ogni mese

u ognl due mesi

Braibanli | PUNTI DI INGRASSAGGIO E | D@ !-3-1964
MILANO LUBRIFICAZIONE Dis. 2G/280
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<™

SKF 6308
40x 90 x 23

Z=26

SKF 7308
40 x 90 x 23

Z= 23

kY

‘ZLT =) e B

Z=29

Z=26) Z=17
. [sKF 3308 SKF 6308 SKF 51408
' 40 x 90 x 365 £0x90%23 40x 80x36
— - e i e g
— - ol N
g ' SKF 3308 - 9
40 x 90 x 365

SKF 28414
70x150x48

SKF 22213
65x120 x31

I e e —— T
SKF 29414 2=70 Z-'l':'i _ 22§ Z =70
70x150x 48 '
SKF 22213 P \ % . - .
65x120x31| ' i , i

_E§§:_. p
g
- v

& | ‘ H

Z=92

Z=17
SKF 63090 SKF 3309 SKF saoa\ ‘[SKF 3308 SKF 6309
145 x 100 x 25 45% 100397 L0x 90x23 45 x 100x39,7 45x100x25
T SKF 51408 : :
L0 x 30 x 3§

mﬁb&nﬁi

iLANO

SCHEMA RIDUTTORE -

Data 1-4-1964

pis. 2G/ 291
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