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Automatica
Braibanti
MACRI

caratteristiche
norme d’uso

manutenzione

Le descrizioni e le illustrazioni allegate alla presente pubblicazione si intendono neon
impegnative; la Braibanti percid si riserva il diritto, ferme restando le caratteristiche
essenziali del tipo qui descritto ed illusirato, di apportare, in qualungue momento senza
impegnersi ad aggiornore tempestivamente questa pubblicazione, le eventuali modifi-
che di orgemi, dettagli o forniture di accessori, che essa ritenesse convenienti per scopo
di miglioramento o per qualsiasi esigenze di carattere costruttivo e commerciale.
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PRESENTAZIONE

Nel ringrazierVi per la preferenza accordaiale, la BRAIBANTI & lieta di annoverarVi
tra i possessori della « MACRI » e confida che 'uso di guesta macchina sard per Voi
mofivo di piena soddisfazione.

Certamente, nell'osservare la macchina e nell'ispezionare i vari organi, ne apprezzerete
la comoda accessibilittc e Vi renderete conto del razionale sfruttamento dello spazio dispo-
nibile, del limitato ingombro nonché della funzionale concezione del complesso.

__ Durante la produzione avrete modo di accerterVi subito della bontd delle prestazioni
" e della robustezza meécconica, Doti caratleristiche di tale macchina sono: la visibilita

completa dell'impasto nel corso della lavorazione, la facilita di accesso e di manovra
degli organi di comando e l'ottimo grado di lavorazione delle materie prime con garam-
zig di una superiore quclit®t del prodoito.

Vi preghiamo di leggere almeno una volta questo fascicolo: trovereie una accurata
descrizicne di tutte le porti funzionali della macchina e le norme pin semplici da
sequire per assicurare la migliore condotta di lavorazione, manutenzione e conserve-
zione della « MACRI ».

E’ Vostro interesse conservare bene il capitale che avete investito, ma & anche nostro,
poiché siamo sicuri che se Vol seguirete i nosiri consigli con scrupolo. quesia Voska
nuova Automaiica BRAIBANTI Vi dard tulte le soddisiazioni che Vi siete ripromessi
acquisteandola, facendo cosi di Voi un Cliente soddistatto.

La conoscenza della macchina Vi permetiera un rapide affiatamento e siomo sicuri che
dall'affiatamento all’affezione il passo sard oancor piu breve.

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

In questo fascicolo sono descritte le varie operazioni ed i conirolli cccorrenti per man-
tenere in perfetic efficienza le nostre Automatiche continue; i vari lavori sono facil-
mente eseguibili da un buon mecconico con 1 mezzi di cul ordinariamente dispone
un Pastificio.

Tuttavia, in caso di revisioni parziali o generali, Vi consigliamo vivamente di inter-
pellare il nostro Ufficio Tecnico in modo che possa comuncarVi tutte quelle informe-
zioni, indicazioni, chicrimenti o consigli che Vi posscno necessitare.

Lo S.p.A. BRAIBANTI dispone incltre di tecnici specializzati per l'esecuzione di mon-
tagai, revisioni e collaudi presso i Clienti.

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

PARTI DI RICAMEIO

A garanzia di un perfetto funzionamento di tuti gli organi della macching, raccomaon-
dicmo di effettuare gli eventuali ricambi esclusivamente con pezzi originali.
Per Vordinazione di parti di sicambio occorre specificare:

— modello della Autematica;
— numero di identificazione stampiglictto sulla targhetta delle macching;

— numero e descrizicne del particolore che 3i richiede con riferimento dalle illustra-
zionl ed dlle didascalle contenute nel presente fascicolo.



DESCRIZIONE

CORPO MACCHINA E BASAMENTO

11 corpe della macchina & a forma parallelepipeda ed in esso sono alloggiate tutte

le parti essenziali. b

Quattro colonne d'accicio o forte spessore, di sezione rettangolare, collegate rigide-
mente al corpo macchina formanoe un basamento di ampio spazio che consente la libera
accessibilith olla macchina operatrice eventualmente collegata all’Automatica Macri.

Una comoda scaletta permette l'accesso dell'cperatore alla passerella di sérvizio. dalla
quale si ha la possibilitd di ispezioncre le impastatrici in tuita la loro lunghezza, con-
trollare gli organi della macchina ed agire con comeditd sui comemdi dell’ Automatica,

DOSATORE ACQUA-SFARINATI

11 dosctiore montato sull’ Automatica MACRI effettua il dosaggio a percentuale costante
degli sfarinati e dell’acqua di impasto. 11 moto della coclea e della giramte & controllato
da un variatore intermittente, appositamente studiato per le esigenze che si presentcno
durante la lavorazione. E' di faclle monovre e consente un'ampia gamma di voria-
zione della poriata degli elementi di impasto. :

Sul gruppo dosatore & montata unc vaschetta dove si miscelano 'acqua calda e l'ac-
que fredde; quesia vaschetta ha il pregio di permettere l'integrale utilizzo dell'acqua
calda proveniente dallo scambiatore di calore.

Il dispositivo ¢« troppo pieno variabile garemtisce la regolarita di livello dell'acqua. La
sua ampia sezione di scarico aitenua, nel corso della lavorazione, le demnose varia-
sioni di flusso dovute ad eventucli cambiamenti della pressione nelle condutture del-
l'acqua di alimentazione.

~Per la produzione -di- pasta- all'uovo o-con uova, viene fomito (a richiesta} un dosc-

tore supplementare, comemdate mediomte catena dall'albero dello stesso dosatoze.

Per la pulizia, il gruppe aggiunto pud essere facilmente rimosso e lavate in tutte le
sue porti.
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VASCHE IMPASTATRICI

Innanzitutto vogliamo premettere che 1'Automatica Macri pud essere dotata sia di
dispositivo vuoto a «capsulismo » sia di disposilive vuoto a «candli» in quonto, «
seconda del tipo di vuolo adottato, cambia l'aspetio delle vasche.

In questa macchina abblamo comungue due vasche impastatrici disposte secondo il
senso della lunghezza della macchina:

a) una vasca di raccolty @ omogeneizzazione dell'impasto con griglia di protezione;
by una vasca di carico del cilindro di compressione.

Per il vuoto a capsulismo questa & chiusa ermeticamente mediante un coperchio
di grosse spessore in plexiglas trasparente, menire per il vuote o canali detta vasca
& protetia da una griglia di sicurezza.

L'acqua e gli sfarinati, dosati precedentemente, cadonoe nella prima vasca dove avviene
una efficace e raplda miscelozione sotto Nozione di un albero rotomte. Questo reca
una fitta schiera di palette le quali, rimuovendo energicamente l'impasto, impediscono
la formazione di grumi e faveriscono una uniforme ripartizione dell'acqua in seno agli
sfarinati.

Tale azione energica & molto importante per la regolaritd di lavorazione peoiché agevola
e miglicra lo stadio successivo di impastamento.

Le impastatrici sono dotate di un comande che azicna un dispositivo di sicurezza anti-
infortunistico i quale consente l'apertura delle vasche solo quondo i relativi aiberi
sono fermi.

VUOTO A CAPSULISMO

Lo lavorczione sotto vuoto della pasta alimentare ha date impulse ai costruttori per
let ricerca di un mezzo adatto a consentire la continuitd di lavorazione ad un grado di
vuoio molto spinto, senza causare con la sua applicazione lmitazioni alla produzione.

1 dispositivo, cosidette a « capsulismo », assomma in sé& tuth i pregi sopraddett, garan-

tendo temto la qualités del prodotto quanto la sicurezza del funzionamento.

Un cilindre rotemte reca sulla sua superficie esterna una cavit che viene riempita con
impasto da trasferire nella vasca sotto vuoto. La restemie parete del mantello cilindrico
e accuraiamente lavorcia e rettificata, cosl do assicurare un’ottima tenuta all'infiltra-
zione d'aria.

Il carier del capsulismo, in fusione di ghisa specidle, serve inoltre guale organo di
collegamento tra le vasche.

VASCA IMPASTATRICE SOTTO VUOTO

Il grado di lavorazione e la robustezza di questa vasca consentono la produzione con
un grade di vuoto molto spinto, favorendo cosi la qualits del prodetto ottenuto.

Questa vasca consta di tre parti, delle quali, la prima, di dimensioni limitate, accoglie
I'impasto che proviene dal capsulismo e lo convoglia’ verso due sezioni successive,
delle quall, 'ultima é destinata all'alimentazione della vite di compressione.

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

Per facilitare la lavorazione dell'impasto e nel contempo le operczioni di pulizia, sono
stati eliminati tuth gli spigoli interni adottemdo opportuni raccordi nell'unione delle
varie lamiere,

Le pdalette impastairici sono costruite in accicic inossidabile mentre gli alberi sono trat-
tati con cromatura a spessore, c¢id per garantire la conservazione di superfici perfetta-
mente speculari, enche dopo molte ore di lavoro.
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SISTEMA DI COMPRESSIONE

Il sistema di compressione & costituito da un cilindro contenente una vite con filetto
a profilo particolarmente atto a conferire alla pasta compressa la messima energia con
il miglior rendimento volumetrico possibile.

Per agevolare l'avemzamento della paste, il cilindre & provvisio di rigature longitudinali,
le quali provocamo un ancoramento del prodoito che ne viene a contatto.

La vite di compressione & munita, nella parte antericre, di un terminale a tre principi
che svolge un lavoro di compressione notevole ed assicura una uniforme ripartizione
della pressione in tutta la sezione di avanzamento della pasta,

Tanto il cilindro guamio la vite sono costruiti in caccicio speciale ed abbondoantemente
dimensionati. Nella zona di massima pressione & sistemata la camicia di raffreddo-
mento con circolazione continua di acgqua. La vite di compressione ha la superficie trat-
tata o spessore di cromo lucido,

VUOTO A CANALI

La vite di compressione porta un diaframma che divide il cilindro in due camere, le
quali sono collegate fra loro da condoiti che hanno le due esiremitd poste a cavallo
del diclramma stesso.

L'impeasto viene compresso nel primo tratio del cilindro e, incontrando il diaframmea, &
obbligaie a devicre ed o trasferirsi nella seconda camera attraverso i « comali ».
Immediatamente dopo il dicdramma & applicata la presa del vuoto per la decerazione
dell'impasto. :

GRUPPO RIDUTTORE

11 motore eletirico di comemdo & del tipo asincrono trifase di costruzions chiusa con
ventilazione esterna.

In considerazione della sua potenza & munito di un dispositivo d'avviamento « stella-
friemgolo ».

II movimento dal motore al riduttore viene trasmesso mediante una serie di cinghie tro-
pezoidali la cui tensione pud essere regolata tramite la rotazione della bascula reg-
gente il motore elettrico.

Il riduttore & provvisto, di un cambic a ire veloclit e da una serie di ingranaggi che
realizzono, con elevato rendimento, il forte rapporto di riduzione occorrente al gruppo
di compressione,

Gl ingremaggl sono costruitl in acciaio ad elevata resistenza ed accuratamente lavo-
rati; la loro dentatura elicoidale rende la marcia della macchina molto silenziosca.

LUBRIFICAZIONE
11 gruppo riduttore-cambio ha gli ingraneaggi a bagno d'elio.

La quomtitd di olio racchiusa nel carter & tale da garemtire una perfetta lubrificazione
di tutti gli orgemi interessaii.

e
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ORGANI ED ACCESSORI

L'Automatica MACRI viene fornita completa di tubazioni per la distribuzione dell'ac-
qua d'impasto ed il raffreddamento del cilindro di compressione.

In dotazione sono inoltre: l'estrattore per la vite di compressione con il distomziale ed
il cappeliotto di manovra, il succhiello elicoidale per la pulizia del cilindro di com-
pressione e la chiave per il tappo della iestata.

QUADRO ELETTRICO

Le apparecchiature di controllo & di comando dei motori eletirici sone ragaruppate in
un quadretto sistemato nella colenna anteriore sinistra del basamento, guardando fron-
talmente la macchina.

Y

L'accessibilitdt ai collegamenti eletirici & agevolmente ottenuta asportondo il pecmnello
di chiusura posteriore; per una ulieriore comoditdt si pud asportere emche il pemnello
anteriore recanie il quadre eletirico stesso.

Detto quadro contiene:
— un avviatore stelle-tricngolo per l'inserzione del motore principale;
— un interruttore per il comando dell'cletiroventiilatore;

— un interruitere per il comondo, del taglierino, quemdo I'Automatica & predisposta
per la produzione della pasta corta;

— un voliometro inserito sulla linea principale trifase;

— una lampada spia inserita anch’essa sulla linea principale trifase.

— un amperometro per il controllo degli assorbimenti del motore.
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MONTAGGIO

MONTAGGIO DELLA MACCHINA

Prima di effettucme il montaggio dell’Autometica MACRI nella sala macchine del Paosti-
ficlo, occorre riservare lo spazio ad essa destincio secondo le misure indicate sul
disegno dell'impianto.

E' buona norma segnare per primo l'asse della macching sul pqvirhento onde poter
asequire fucilmente l'allineamento con gli aliri apparecchi da insialiare, quindi prepa-
rare le eventuali opere murarie, aitenendosi ai pioni di installazione forniti.

Medicnte paranco od dltri organi di sollevamento, si provvederd a portare la parte -

centrale della macchina ad una quota sufficiente per il montaggio delle quaitro gambe.

Quadlora, per momcanza di spezio sul luogo di installazione, si dovesse montare 1'Auto-
matica altrove, conviene effettucre il trasporto della macchina montata fino al posto
stabilito, 1nserendo sotto 1 quaitro piedi del basomento, del rulli di ugucd diametro;
si eviterd cosi lo strisciamento diretto fra metallo e pavimento, !

Impiegando il filo a piombo si verifichi 'allineamento dell'asse della mczcchlncr con il
riferimento prima tracciate sul pavimento; quindi, medicnte una livella, si effettul il
controllo della orizzontalits del piane della macchina effettuando le misure ed i rilievi
secondo due direzioni fra loro ortogoncli. Quesia verifica & molto importante in guanio
consente agli elementi della macchina di lavorare con quella medesima coassialitd
con la quale i vori orgoni sono stati progetiati e montati per la prima volta in officina.

Il bosamento della macchina viene quindi fissate al pavimento .medicnte bulloni o
zomche murate. A questo pumnio, quando oramai la parte principale della macchina e
stata sollevata e sistemata, si potrd procedere al montaggio della passerella e della
scaleita di accesso.

COLLEGAMENTI DELLE CONDUTTURE DELL'ACQUA

Nellcx base della colonnc: postenore smlstrct (per chi guardcx‘ frontalmenie la mcxcchincr)

Affinché l'alimentazione dell’Automatica avvenga in modo costante, sia come pres-
sione sla come temperatura, occorre che l'impiomto di alimentozione sia corredato di
opportuni serbatoi e scambiatore di calore munito di regolazione automatica della tem-
peratura. Si abbia sempre l'avvertenza di montare, tra la rete di distribuzione dell'acqua
dello Stabilimento e la macching, delle saracinesche di sicurezza sistemate in posizione
di agevole accesso e facile memovra. Al fine di evitare rigurgitt dovuti a sacche d'aria,
& conveniente sistemare il condotio di carico con pendenza rilevante, evitando brusche
curve o strozzamentl per cambio di sgezione.

Importante: aller vaschettadi premiscelazione del dosatore sono collegate tamto le con-
dotie di acqua cctldc[, quonto quelle di acqua fredda. La temperatura dell'acqua di
tmpasto sard percid sempre inferiore a quello dell’acqua calda provemente dallo scam-
biatore di calore.

La regolczione della temperatura si pud percid effettuare, sino ad un determineto grado,
cumentemdo l'afflusso dell'acqua calda, ma olire ad un certo limite occorrerd agire
sull’‘organo termostatico dello scambiatore di calore; occorrerd cioé variare la tematura
degli elementi di regolazione in conformitd della temperatura desiderata.

L'acqua destinata al raffreddamento del cilindro di compressione ha un circuito suo
proprio munito di rubinetto di intercettazione, che permette di regolare la quantitd di
cqegua circolamte e qu1nd1 la sua temperatura. Normalmenie la temperatura dell’acqua
uscente dal cilindro & di circa 35 + 40°C.

Una valvola a solenoide, inserita nella tubazione di immissione dell’'acqua di raffred-
amento, chiude il circuito stesso quemdo la macchina ¢ ferma.

Nelle tubezione di scarico sia della vaschetta del dosatore sia dell'acqua di raffreddes
menic del cilindro, & ingerito un tronco di tubo trasparente per il controllo della rego-
laritd di scarico. Queste spie sono agevolmente visibili aprendo lo sportello che si trova
sul retro del corpo dell’ Automatica.

R
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ALIMENTAZIONE SFARINATI

Il regolare diflusso degli siarinati ol dosatore della macchina & condizione essenziale
per il perfetto proporzionamento degli elementi di impaste. Gli impiontt di climentazione
pneumatici prevedono solitamente un raccorde con pesostato, munito di contathi elet-
trici, sistemato sopra il dosatore. E' appunto a tale apparecchiatura eletirica che va
rivolta particolare attenzione. Periodicamente occorre verificare l'integritd delle mem-
brane elastiche e la pulizia deil contattl eletirict; per il passaggio dei fili nelle calotte di
protezione si eviti di lasciare dei fori troppo grandi: ¢id comprometierebbe il buon fun-
zionamento degli organi interni a causa del pulviscolo che continuamente vi entrerebbe.

MONTAGGIO VITE DI COMPRESSIONE

Prima di introdurre la vite di compressione nel cilindro, conviene ungerla con olio
molto fluido {esempio: olio di vaselina), servendosi di una spugna o di un panno ben
pulito.

Avvitare l'estratiore nella parte filettata del terminale o tre principi; si fociliterd Vintro-
duzione della vite nel cilindro imprimende un moto elicoidale alla vite stessa.

Arrivati in fondo al cilindro, si faccia girare lentamente il manubrio dell'estrattore fin
tanto che la vite imbocca l'innesto; quindi spingere ulteriormente fino alla compenetra-
zione delle parti.

Si evitino comunque spinte violente, in quanto si potrebbe demneggiare irrimedicabilmente

74l cuscinetto reggispinter.

La vite deve entrare precisa e con piccolo gioco nel cilindro: eventuali resistenze sono
esclusivamente di origine esterna e pertemito devono essere rimosse in modo tale da
non causcre clterazioni sulle superfici del cilindro e della vite.
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OPERAZIONI DI VERIFICA

da eseguirsi prima dell’avviamento

Allineamento pulegge

Prima di montare le cinghie trapezoidali verificeme medionte riga metallica, Vallinea-
mento della pulegaia del motore con quella del riduttore. (Questo nel caso che durante
il montaggio della macchina fosse stato tolte il motore dalla bascula di supporto).

Tensione cinghie e catene

La tensione delle cinghie e delle catene non deve mal essers eccessiva; quesio cause-
rebbe rumorositd e rapida usura degli organi interessati.

Afferrando con la mane 1 due rami della cinghia o della catena, queste devono pre-
sentare ancora una ceria elosticli®t dopo la regolazione della tensione.

Pulizia generale

Le vasche impastatrici e la camera di compressione devono essere perfettamente pulite.
Conviene usare preferibilmente un getto di aria compressa, mai stracci filacciosi, spor-
chi od eccessivamente unti.

Lubrificazione

Controllare lo stato di lubrificazione di tuttl gli orgemi rotomti ed il livello d'clio contenuto
nel gruppo riduttore-cambio.

Nel paragrafo « Lubrificontl consigliabili » sono indicate le carateristiche che ritenicmo
opportune per il miglior funzionamento. .

Senso rotazione motori

Verificare che il senso di rotazione del motori elettrici sia quelle indicato dalle iarghetie;
in caso contrario agire opportunamente sul collegamento dei fili, alla morsettiera del
motore.

Marcia o vuoto

Prima di introdurre la vite di compressione, for girare a vuoto la macchina per un
certo periodo di tempo, assicurandosi che tutto funzioni regolcrmente.

ATTENZIONE: Manovrcre le leve del cambio di velocitd solo quando il motore & fermo.

Orgoni di tenute per il vuocto

Durante il periodo di marcia a vuoto, schizzare sulla parte rotante del capsulismo del-
Tolio di buona qualitt e verificare che non si abbigno surriscaldamenti dovuti ad
eccessivo attrito.

Qualora cid dovesse verificarsi non smontare niente. Si potrebbero cousare demni tali
che comporterebbero 'arresto della macchina per il periode necessaric alle riparazion.
Far girare per un tempo sufficientemente lungo la macchina lubrificemdo sempre abbon-
domtemente le partl rotemiti del ecapsulismo. Dato il grado di precisione delle parti accop-
piate tra loro, & sempre necessario un pericdo pill o meno lungo di assestamento,
simile ol rodaggio delle automobili.

Vite di compressione

Si eviti di far girare a vuoto la vite di compressione nel cilindro. Olre o donneggiare
la cromatura della vite, l'atirito diretto del metallo sul metallo & in grado di provocare
il grippcamento della viie con il cllindro, causemdo gravi rotture.

Tubazioni impicnto vuoto

Ponendo appositi diaframmi di tenuia sulla bocca di aspirazione aria, controllare che
il complesso delle tubazioni dellimpicmto vuoto non presenti perdite nelle giunture, nei
manicott, nelle saracinesche, ece. Buoni risultati si hanne adottendo collettori e tubi
di larga sezione i guali, tuitavig, presentanc l'inconveniente di richiedere maggiori
attenzioni nelle raccorderie e negli elementi di intercetiazione.

Tubazioni acqua calda e fredda

A dosatore fermo, lasciare scorrere a lungo l'acqua calda e fredda dai rubinetti, assi-
curandost che vi sia regolaritet di flusso.
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AVVIAMENTO

AVVIAMENTO DELLA LAVORAZIONE

Riportiamo qui di seguito l'ordine successivo delle operazioni che conviens eseguire
per iniziare regolarmente la produzicne:

Avviare la pompa del vuote e verificare che il rubinetto monteto sul condotto di
aspirazione sia ben chiuse. :

In casc di perdite lunge le tubazioni o sul rubinetto, il vuctometro montato sulla
pompa segnalera un grado di vuoio inferiore o quello normale di esercizio e rapi-
domente questo tenderd a tornare a zero.

Assicurarsi del buon funzionamento dell'impicmto trasporto sforinati, cosi che gli
stessl giungano in mode uniforme e continuo.

Inserire la vite di compressione avendo cura di non imboccarla nell'apposito
innesto,

A questo punto azionare la leva del commutatore stella-tricngolo.

Durcmte tale operazione soffermarsi nella posizione « stelle » fin tanto che si veda
l'indice dell’'amperometro calare dal massimo raggiunto nel primo momento; quan-
do l'indice denota un assorbimente costante, indicando cosi che il tramsitorio & ter-
minato, passare nella posizione « triemgolo ».

Mamovrare l'innesto a frizione della impastatrice: con cid si metteranno in funzione
il dosatore, le impastairici ed il capsulismo.

Aprire moderatamente i rubinetti dell'acqua calda e fredda e dare una prime rego-
lazione al livello del troppo pienc sul dosatore.

Osservare che atiraverso il condotto di scarico la quemtitd di cequa evacuata non
risulti eccessiva, nel qual caso ridurre U'afflusso dell’acqua ad una quemtitds ragio-
nevole.

Regolare il dosatore sfarinati e registrare al punto giusto il troppo pieno dell'ac
qua, in mode da oftenere un impasto omogenso.

Quandoe nella vasca impastatrice Uimpaste sard giunte ad un livello sufficiente,
il capsulismo comincerd a caricare nella vasca sotto vucto.

Attendere fin tanto che Vimpaste cresca fino a giungere of livello dell'albero rotante
di detta vasca.

Arrestare momentcneamente la macchina e spingere a fondo la vite di compressione
nel suo innesto. '

Rommentiamo che se la vile girasse a vuoto si avrebbe una rapide usura del
cilindro e della vite per aitrito.

Attendere fin tamto che l'impasto esca dadla tesiata e lasciarlo scaricare per un po’
di tempo verificandone la durezza., Agire eventualmente sui comandi del dosatore
per oltenere la consistenza desiderata.

Aprire il rubinetto del vuoto controllando il valere indicato dallo strumento e l'ade-
renza della copertura in plexiglas.

A questo punto montare la tredita,
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ARRESTO

ARRESTO DELLA LAVORAZIONE

J
. 1 . ' o
Dovendo fermare la macchina per cessazione di produzione, occorre anzifutto portare
a zero il comando del dosatore.

In tal modo verrd crrestato l'afflusso, tanto dell'acqua quanto degli sfarineti.
Le impastatrici, non pitt alimentate, ondranne via via vuotandosi.

Attendere fino a quando nella vasca sotte vuoto Vimpasto mantiene coperio 'imbocco
delle viti di compressione, quindi chiudere il rubinetto del vucto e sollevare la coper-
tura di plexiglas.

Moncando V'dlimentazione, diminuisce rapidamente la preduzione e lindicazione del
manometre retrocede.

Arrestare la macchina definitivamente agende sugli interruttori del guadro elettrico.

gy
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ESTRAZIONE VITE

ESTRAZIONE DELLA VITE DI COMPRESSIONE

Mediante lg chiave in dotazione alla macching, togliere il tappo frontale della testata
o del tubo diffusore.

— Avvitare l'estrattore sul tappo deviatore della testata, previa inserzione del cappel-
lotto e del distonzictore di dotazicne, guindi agire sulle mamniglie facendole girare
fino dlla completa uscita del pezzo.

— Mediante la trivella elicoidale, pure in dotazione alla macchina togliere la pasta
rimasta nel cilindro fino a scoprire la parte ontericre della vite di compressione.

— Estraendo la vite di compressione si abbia cura che questa non vada o striscicre
sul bordo di uscita della testata e la si momtenga ben . orizzontale fino dlla sua
completa fuori uscita.

— Procedere dalla pulizia delle singole parti e strofinarle poi con uno straccie pulito
imbevuto di olic molto fluido.

"Jo— Le opercziont di pulizia delle vasche e della vite di compressione risulteranno pit

agevoli se verranno effettuate subito dopo l'arresto della macching, guando la
pasta & ancora fresca.

Si eviterd aliresi il pericole di demneggiare le superfici lavoromti, perché in tal
caso non occorrerd uscre raschieti a bordi taglientl.
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ALCUNI CONSIGLI

Innesto impastatrici

Sul piono superiore dsl corpo macching & sistemata una leva per l'innesto dell’albsro
impastatrice. '

Olire a permettere la completa indipendenza del personale che si trova sulla passerslla
di servizio da chiunque sic & manovrare il quadro- eletirico, questo innesto & molto
utile specialmente nel caso in cui si debba effetiuare la pulizia delle vasche impastatrici.

Si ha infatti la completa garanzia che, queando la leva & in posizicne di disinnesto,
gli alberi delle impastatrici non posscno metiersi in movimento.

Cambio di velocitd

Vogliate avere la costante precauzione di non effettuare mai il cambio delle marce
guando il motore di comende & in movimento. Si donneggerebbero oli ingrancggi
causendo scheggiamenti dei denti. Il materiale ad elevata resistenza, adatto per la
costruzione dei pignoni e delle ruote dentate, & traticto termicamente per conferire ai
denti una durevole capacitd di resistenza all'usura, mea-al contempo assumono una certa
fragilitd superficiale.

Azionare percio il cambio marce solo quemdo il moiore di comondo & fermo.

Acqua di raffreddamento del cilindre di compressione

Basandoci sul risultati ccquisiti, possiamo dare come indicazione approssimativa lao
temperatura di 35 + 40°C quale miglior valore per 'cequa di scarico dead cilindro di
compressione.

Temperctura superiori denuncicne un eccessivo attrito fra pasta compressa e cilindro,
temperature inferiori sono invece indice di lavorazione con pasta tendenzialmente troppo
fluider, '

Quanto & valido per il funzionamento a regime della macching, ¢i porte a pensare
quali difficoltts debbono essere superate durcmte i periodo di avviamento, quando le
parti metalliche e la pasta stessa non sono state riscaldate e la fluidits della pasta
& ancora molto scarsa,

Consigliamo di effettuare I'avviamento della macchina con il circutto di redfreddamento
completamente chiusc e di aprirlo gradualmente dopo qualche minuto, assicurcmdosi
perd che la temperatura dell’acqua di scarico sia prossima ai valeri sopra indicati.

Dovendo crrestare la produzione per un periodo sufficientemenie lungo, quale quello
per il cambio delle trafile, si abbia l'avvertenza di chiudere il circuito dell'acqua di
rffreddamento. Se la pasta contenuta nel cilindro venisse eccessivamente raffreddata
sl couserebbero pressioni pericolose all'avviamente, con gravi danni aghi elementi tre-
filenti della macchina.

Saracinesca impianto vuolo

Qualora la macchina dovesse stare ferma per un periodo di tempo sufficientemente
lungo, conviene assicurarsi che il rubinetto del vuoto sia chiuso. Data la forte depres-
sione esistente nella vasca sotic vucte, impaste ha tendenza o distdratarsi e, alla
ripresa della lavorazione si raggiungerebbero sovrappressioni pericolose.
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Periodicamente é bene verificare:
— le condizioni di tensione e di uswra delle cinghie trapezoidali di trasmissione;

— la tensione delle catene doppie; secondo il caso cocorrerd agire sut tenditor dopo
aver provveduto gl grassaggic det vari orgoni;

-~ la pulizia delle catene: almenc una volia all’amno & bens smontare tuite le catens
e procedere alla loro pulizia medicmte immersione prolungata in nafta ben puliia
e successiva spazzolatura.

Al montaggio si raccomanda di non eccedere nel quemtitativo di grasso spalmato sulle
catene stesse: per la lubrificazions & necessaria solo una piceola quantitts di grasso;
tutto il rimanente favorisce l'accumule delle impuritd e quindi l'usura ropida delle
catene e dei pignoni. ’

Attenzione! Nel caso si voglia procedere alla sostituzione delle catene, verificare
attentaments le coratteristiche di passo, diametro del rullo, larghezza interna ed esterna
della catena.

Una catena con dimensioni differenti di passo o di rulle o larghezza provoca un rapide
consumo degli ingrancagagi ed in breve tempo richiede la loro sostituzione.
Orientamento palette impastatrici

Le palette delle impastatrici sono fissate agli alberi medionte accoppiamento conico.

Qualora si volesse regolare Vinchinazione delle palette, si agevolerd la mamovra bat-
tendo con un bulino sulla estremitd del cedolo della paletia. Un leggero distacco delle
parti coniche consente di ruotare la paletta nel senso desiderate. Rommentarsi di fissarle
nella sua sede, battendo sulla estremitd superiore della paletta con mazzuola di bronzo.

" Quadro eletirico

Rammentiamo: quando si deve avviare il motore principale si deve avere l'accortezza
di soffermarsi qualche istante sulla posizione « stella » prima di passare alla posizione

_ ¢ triangolo »,

Montaggio vite di compressione

Introducendo la vite di compressione, fare attenzione che il cilindro sic ben pulito e
non rechi residui di pasta che verrebbero sospinti nell'innesto della vite con il riduttore.

Ne conseguirebbe un cativo allineamento fra le parti accoppiate, con esaltazione deali
sforzi sul riduttore ¢ sui cuscinetti portante e reggispintc.

Vi consiglicmo percid di verificcre periodicamente che linnesto del riduitore non rechi
accidentali residui di pasta compressa.

Pressione di trafilazione

Tutte le nostre cutomatiche sono munite di memometro, sistemato sul condotto della
pasta compressa per poter controllare, nel corsd della lavorazione, l'entitt della pres-
sione di trafilazione. Vi & inoltre unea valvole di sicurezza per pressioni troppo elevate.

E' consigliabile non superare la pressione di 100-110 kg/em® durante la lavorazione
continual

L'elevata pressione € solitamente indice di impasto troppo duro e quindi di prodotto
non perfetto.

Qualora, per cause accidentali, la pressione dovesse salire a valori pericolosi, conviene
smontare la trafila e lasciare fluire l'impesto fin tanto che non si sono nstabilite le
condizioni normali.

Si potrd quindi riprendere la lavorazione.

L'eccessiva pressione di trafilazione pud causare: difetti nel prodotto, incurvamento
delle trafile, demni agli elementi meccanici della testata o del tubo diffusore, sovrac-
carichi e rotture ol riduttore di comando vite ecc.
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LUBRIFICANTI CONSIGLIABILI

Le pitl importanti caratteristiche dell’clio da utilizzare per la lubrificazione degh ingra-

nagai sono: la stabilitr alla ossidazione, la resistenza del velo d'olie dlla pressione, la
proprietd omtiusura ed ontiruggine. Inoltre, la caratteristica antischiuma e la facile
separczione dall'acqua sono essenziali negli impleghi in ambienti caldo-umidi quali
sono quelli dei Pastifici.

8i tenga presente che un ridutiore sotto carico pud raggiungere und sovra;emperaturct
ambiente di circa 30-45°C e c¢id dipende:

— ddlle sbattimento continuo dell’'olio;
—  dall'atirito radente che si manifesta all’'atto dell'ingrancamento.

4
Per tali ragioni la temperatura dell'clio si innalza fino a che, atiraverso 1é perdite per
convezione e conduzione all'esterno del carter, si venga a siabilire un equilibrio.

Questo equilibrio & dunque in funzione da una parte del calore prodotio e dall'altra delia
suq dispersione.

Ridutiore comemdo vite di compressione
Olio con elevata resistenza alla rottura del velo lubrificante emche sotto forti carichi.

Adesivitt eccellente. Viscositd 15° Engler a 50°C (esempio Shell Macoma Oil 72).

Cuscinetli con' ingrassctori

Crassi focilmente iniettabili, Ottima adesivikda, Resistenza dlla centrifugazione. Resi-

- stenza-allumiditén. e

Grasso con punto di goccia 80°C - Penetrazione 265/295 (esempio: Shell Rhodina
Grease 2). 4

Catene comemdo impastatrici

Potere lubrificonte onche in ambiente aperto. Resistenza alle umiditd. Grande resi-
stenza alle pressioni.

Grasso grofitato con punto di goccia a 90°C. Penetrazione 175/205 (esempio Shell
Barbatia Grease 4).

Riempimento del carter

11 livello che il lubrificante deve raggiungere nel carter indicato o mezzo dedl’apposita
asta graduate posta sul lato posteriore e spostata a destra del riduttore (gquardando- fron-
talmente -la.-macching..oo oo

E' molto importante che l'olic venga momtenute sempre all'altezza stobilita. 1 livello
troppo elevato provoca una agitczione intensa del lubrificonte e quindi: perdita di
potenza, rapido riscaldamento ed alterazione dell'olio. Il livello eccessivamente basso
provoca cnche esso un rapido surriscaldamento del riduttore a cousa del limitato
quemtitativo di olio, il quale deve assorbire il calore generato dagli ingranaggi.

R
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CAMBIO DELL'OLIO

La sostituzione dell'olio & opportuno effettuarla almeno una volte all'anno.

1l carter deve essere completamente vuoiato e pulito con cura. Le meorchie, eventual-
menle accumulatesi, zono costituite dalla mescolanza di polvere, scaglie metalliche e
prodotti catramesi, provenienti datla dsteriorazione deli'clio stesso. Ecco perché & indi-
spensabile eliminarle radicadmente; le particelle abrasive condurrebbero rapidamente
all'usura dei denti, ed i prodotti di ossidezione aoirebbero come catalizzatori, cccele-
rando l'invecchiamento del nuovo olic. Per il lavaggio & pertcmito necessario impiegare
olit speciali previsti dai produttorl (esempic Shell Cassis Qil A).

Al termine del lavaggic conviene effettuare un secondo lavaggio con una piccola
quantitd di nuovo lubrificante.

Attenzione! Le cperazioni di lavaggio del riduttore si agevolance facendo girare per
breve tempo il riduttore « vuoto, in prima, seconda o terza velocitd.

Nen si possono effettucre dette operazioni gquemde la macchina funziona a cericol
L'olio di lavaggio non ha caratteristiche lubrificomi e si rovinerebbero gli ingranaggl ed
1 cuscinetti.

Periodo rinnovo lubrificanti:

Riduttore:

in rodaggio: dopo due settimane.

_ dopo rodaggio: una volta all'cnno.

Catene:
Ogni 1.200 ore circa {2 mesti).

Cuscinetti: secondo lo schema allegato.
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CINGHIE E CATENE

,Cinghie trapezoidali

Datl motore principql_e al riduttore-cambio:

Catene

Catenca doppia comando primcz impastatrice:

Catena doppica comondo vasca sotto vuoto:

Sviluppo 1854
Marca Pirelli
Sigla A-72
Pezzi 7

Passo 12,7

Rullo @ 8,51
Largh. internc: 7,8
Sviluppo m. 1,15

Passoc 12,7

Rullc @ 8,51
Largh. interna: 7.8
Sviluppe m. 1,05

S
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720

1540

Motore principale
Eletiroventilatore

Motovariatore con cambio

Potenza complessiva

Peso netto

Cv 7.0
Cv 075
Ccv 0675

CV 9,50
kg 130084
i
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Braibanti

MILANO

AUTOMATICA MACRI-C

misure di ingombro

Data 1-12 - 1966

2¢/10

Dis.
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41374

404/1  Corpo dosatore 434543‘ gupp(;m a flangia {\;@ . O
- 404/2:. . Cuffia arpionismo 404/44 - Bussola
404/4-  Tramogeia-di; carlco . 404/45 Guarnizione 413/1  Busscla a mangvella
404/10 ' Perno . arpionismo 418/20 Terminale collettore : 413/2 Manovella doppxc'x
404/12  Seltore. di regolazicne 418/30 Collettore entrata acgua nella vasca 413/3 Ranella per cuscinetti
404/13 Ruola dentata . 483/15 = Guamiziene . : . 413/4  Piede di biella
2825 ig gf;{;ﬁ?a zigrinato 413/5  Testa di biella A) Vite TE 8 MA x20
404/16 Brenzina } A) Rublnetto. 1/2" G . ’ 413/6 Dado di regolazione B) Cuscinetto a sfere SKF 6204 2 RS (20x 47 x 14)
404/17  Dente arpionismo destro B)) Vito 75 6 MA x 15 S S . 413/7  Ramella ©) Spina conica & $x85
404/18  Dente arpicnismo sinistro O Vite TS 5 MAx15 ' 413/8  Dado D) Spina conica @ 5x 50
404/19  Vite di testa _ D) Vite TE 8 MAx 14
oy e E) Vite TCE6 MAx15 .
404/27 Vite di fissaggio cuifia arpionismo ) 2) i:zgg g :gﬁﬁ:: gg:gg:ig
404/30  Coclea H) Cuscinetto a sfere SKF 6005 2RS (25 x47.x12)
404/31 Girante L) Dado alto. 1/2" G
404/32 Stehilizzatore livello acqua M) RCICCOI'dO 1 /20 G
404/33 Ghiera premistoppa N) . Spina A ’
404/34 Maniglia regolazione livello acqua P) ' Spina & 5x 50
404/37 Targhetta graduata Q) Molla elica sinistra
404/38  Vaschetta R) Molla elica destra
404/39 Coperchio vaschetta S) Linguetta 8x7.x30
404/41 Cappellotio T) Ingrassatore 1/8” G
404/42 Supporto a flangia U} Targhetta graduata

L

Data 1-12-1966 | Data 1-12-1066

| Braibanti DOSATORE ACQUA - SFARINATI , | Braibanti MANOVELLISMO COMANDO DOSATORE
| : - pis. 2C/100 2C/110

MILANO MILANO Dis.

B
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472/1 Corpo doesatore

472/2 Corpo innalzamento dosatore
472/3 Coperchio corpo desatore
472/5 Girante

472/6 Albero

47277 Raccerdo
472/8----Manigha-per-vaschetta- -
472/9 Perno

472/10 Bollone zigrinato

472/15  Pignone di trascinamento Z = 15
472/16  Bronzina )

472/17 Pignone di comando Z = 15

A)
B)
&)
D}

Vite TE 6 MAx15

Vite TCE 6 MA x50

Anello Seeger per esterni & 18

Catena semplice 8x5x3 - sviluppo m. 0,80

MILANO

‘Braibanti |  00SATORE SUPPLEMENTARE PER UovA

Data 1-12-1966

Dis.  2€/120

-

S

407/30 Vasche impastatric

407/59  Coperchio in plexiglas per impastatrice sottovuote

407/60 Ganascia inferiore

407/61 Piatting di ftenuta plexiglas
407/63  Griglia per impastatrice lunga
407/64  Vite per coperchio in plexiglas
407/65 Vite per griglia lunga

411/1 Leva comando innesto a frizione

e

411/2 Albero

411/3 Forcella

411/4 Pernettc per rullino
411/5 Rullino

411/6 . Supporto nottolino
411/7  Nottolino '
411/8 Spinotto

411/9  Leva d'inmesto

A)
B)
<
D)
E)

27

Vite TCE 8 MA x30

Vite TCE 8 MA x20

Spina conica & B x 35
Dado alte 8 MA

Ranella & 84

Guarnizione in gommapiuma

. B ”_ol‘ l\ti

MILANO

- VASCHE IMPASTATRICI

E DISPOSITIVO DI SICUREZZA b_is. 2¢/130

vuoto a capsulismo

Data 1-12 ~-1966
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407763

407/30
407/62
407/63
407/64
407/65
41171
41172
411/3
411/4
411/5
411/6
411/7
411/8
411/9

- fre
\\Qf\ 3
N

O

Vasche impastatrici

Griglia per impastatrice corta
Griglia per impastatrice lunga
Vite per griglia corta

Vite per griglia lunga

Leva comande innesto a frizione
Albero

Forcelia

Pernetto per rullino

Rutlino

Supporto nottoline

Notiolino

Spinctto

Leva d'inneste

=

wml!lﬂ""

L

SEIEIETE
s

\

B)
<)
D

Vite TCE 8 MAx20
Spina conica & 8x35
Dado alto 8 MA
Ranella & 84

Braibanti

MILANO

VASCHE |IMPASTATRICI
E DISPOSITIVO DI SICUREZZA

vuoto a canali

Data 1-12 - 1966

is. 26 /140

f—



408/2
408/3
408/4
408/5
408/7
408/8
408/9
408/11
408/20

Testinct a tre principi

Codole d'attacco

Massello allogamento cuscinetti
Disco premistoppa
Distanzictore

Piastrer reggispinta

Molla reggispinta

Cilindro di compressione

Vite di compressions

408/22

Prigionierc

A) Vite TCE 12 MAx25
B) Ramnella @ 13

C) Ranella @ 25

D) Dado alto 12 MA

E} Dado alte 24 MA

e
m‘,\\\\\\\\\\\\\\\\\ =
\ .

F) Cuscinetto a sfere SKF 1315 (75 x 160 x 37)
G) Cuscinetto reggispinta a rulli SKF 20414 (70 x 150 x 48)

H) Ingrassatore 1/8" G
L) . Anello di tenuta 60x74x7
M) Tappo 1 G

: Bm.l t'.

MILAKO

VITE E CILINDRO DI COMPRESSIONE

vuoto a capsulismo

Data 1-12-1966

pis. 20/220

P ek s

37

et

e
e

408/14

408719 I
_C_

U 082

Testina a tre principi

408/3 Codolo d'attacco

408/4 Massello allogamento cuscinetti A) Vite TCE 12 MA x25

408/5 Disco premistoppa B} Ranella & 13

408/7 Distanziatore C)  Ranella & 25

408/8 Piastra reggispinta D) Dade allo 12 MA

408/9 Molla reggispinta E}r Dado dalto 24 MA

408/14  Cilindro di compressione F) Cuscinettc a sfere SKF 1315 (75 x 160 x 37)
408/15 Vite di compressione &) Cuscinette reggispinta a rulli SKF 29414 (70 x 150 x 48)
408/18 Vite di fissaggio piastra H) Ingrassatore 1/8" G

408/1%  Piastra di chiusura L}  Anelle di tenwla 60x74x7

408/22  Prigioniere M) Tappo 1" G

Data 1-12 - 1966

pis. 20/230

VITE E CILINDRO DI COMPRESSIONE

vuoto a canali

Braibanti

MILANO
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410/15

Ghiera filtro
410/26 Corpo di presa
410/27 Guarnizions 60X B8%x 3,5
410/28 Guarnizione 29x34x 1,5

A) Anello Seeger per interni @ 34
B) Vetro spia @ 34x45
C)  Viotometro

D} Rubinetio a doppio salte di pressione 3/8" G

Braibanti

MILANO

FILTRC ARIA

per vuoto a canali

Data 1-12-1966

pis.. 20/240

o0
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It presente schema & unicamente dimostrativo

Campuneilo dallarme

Entrato gcqua o

Serbatoio a livello costonte - Cap. 3560 Litri

12"

Termo td_to

Valvole a solenoide | .

Tuboziom per
Fluido riscaldante

Scambiotore di calore

Quota dosatore macching
< .
| e ;
Af:‘_l-
r !'r'“'r ~
== =)
itegno_| !

Troppo pieno

15+ 2 metri 1

ir2"

10.

tubazione acqua fredda
tubazione acgua calda
tubazione acqua di scatico

complesso riscaldante

Braibanti

SCHEMA A

MILANGC

Data 1-12 - 1966

LIMENTAZIONE AGQUA pis. 26/250




E)
C)
D)
E)

@)
H

Tubazione-1/2"-G-aoqua—calda—"

Tubazione 1/2" G acqua fredda

Tubaziene 1" G acqua di scarico

Rubinetio 1/2" G di intercettazione acgua al cilindre

Valvola a solencide - raccorde 1/2" G

Rubinetto 1/2" G acqua calda

Rubinetto 1/2" & acqua fredda ) ;

Spie in plexiglas per controllo scarico acqua dal dosatore e dal cilindro

R P

A) Tubo flessibile per cavi elettrici
Tubazione aspirazione vuoto
Q)  Vuctometro

41

f!hﬁsﬂbaxdﬁ

MILANO

SCHEMA IDRAULICD

Data 1-12-1966

‘pis. 20/260

Braibanti

MILANO

TUBAZION! PER CAVI ELETTRICI
E PER VUOTO A CAPSULISMO

Data 1-12-1966

Dis. 26/2170

r.....,__{ P S P
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QUADRO DI COMANDO

Voltome tro Amperometro
portata 500V v @, portato 100 A
l_.{
F ®
' . Lampada-spia
- ¥
N

Avviatore Interruttore
A-Ada 754 da 16A

T/ L

1 N\ Sy dpd
A M H
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1
1
N |
I t
E consigliahile effettuare il grassaggio degli orgemi indicati $ i
> 1
dai rifetimentt: b . =4 u X
) 2 |
QO O : e al
& W z
< Coltegamenti |
. . % interni | Il '
ogni gettimana = ’ . ! Ul \4 w U , W
| '
1 A
A ——
ogni mese \ s Vite comepressione Maschero Taglierino
N impastatrici ventilazione poste corto
75 CV 0,75CV 0,75 CV

“ ogni due mese oo
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Braibanli E LUBRIFICAZIONE o, 20280 _ adbanti SEHEMA ELETTHICD ois. 26/290






