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Automatica
Braibanti

MICRO

caratteristiche
norme d’uso

manutenzione

Lo descrizioni e le illustrazioni allegate alla presente pubblicazione si intendono non
impegnative; la Braibanti percid si riserva il diritto, ferme restando le ceratteristiche
essenziali del Hpo qui descritto ed illustrato, di apportare, in qualungue momento senza
impegnarsi ad aggiomare tempestivamente cuesta pubblicazione, le eventuali modifi-

' che di orgemi, dettagll o forniture di accessori, che essa ritenesse convenienti per scopo

di miglioromento ¢ per qualsiasi esigenze di caxattere ¢ostrutlive e commerciale,



PRESENTAZIONE

Nel ringraziarVi per la preferenza accordatale, l¢¢ BRAIBANTI & leta di annoverarVi
tra § possessorl della « MICRO » e confida che l'uso di questa macchina saré per Voi
motivo di plena soddisfazione.

Certamente, nell'osservare la macching e nell'ispezionare 1 vari organi, ne apprezzerete
la comoda accessibilite e Vi renderete conto del razionale sfruttaumento dello spazio dispo-

g nibile, del limitato ingombro nonché della funzionale concezione del complesso.
Durante la produzione avrete modo di accerterVi subito della bonta delle prestazioni

e della robustezza meccanica. Doli caratteristiche di tale macching sono: la visibilitd
completa dell'impasto nel corso della lavorazione, la facilitts di accesso e di memovra
degli organi di comando e 'ottimo grado di lavorazione delle materie prime con garam-
zia di una superiore qualitd del prodotto.

Vi preghiamo di leggere almeno una volta quesio fascicolo; troverete una accurcia
descrizione di tutte le parti funzionali della macchina e le norme pii semplici da
seguire per assicurare la migliore condotia di lavorazione. manutenzione e conserva-
zione della « MICRO ».

E’ Vostro interesse conservare bene il capitale che avele investito, ma é anche nostro,
poiché siamo sicuri che se Voi seguirete i nostri consigli con scrupolo, questa Vostra
nuove Automedica BRAIBANTI Vi dard tufte lo soddisfazioni che Vi siete ripromessi
acquistandola, facendo cosi di Vol un Cliente soddistatto.

La conoscenza della macchina Vi permetterc un rapide affiatamento e siamo sicurl che
dall’affiatamento all’affezione il passo sard cmcor pilt breve.

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



SERVIZIO ASSISTENZA CLIENTI

In questo fascicolo sono descritte le varie operazioni ed i controlli occorrenti per mem-
tenere in perfetta efficienza le nosire Automatiche continue; 1 vari lavori sono facil-
mente esequibili da un buon meccanico con i mezzi di cui 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 informa-
zioni, indicazioni, chiarimenti o consigli che Vi posscmo necessitare.

La S.p.A. BRAIBANTI dispone inglire di tecnici specializzati per l'esecuzione di mon-
taggl, revisioni e collaudi presso i Clienti.

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

PARTI DI RICAMBIO

A goaranzia di un perfetto funzionamento di tuti gli orgemi della macching, raccomen-
diamo di effettucre gli eventuali ricambi esclusivomente con pezzi originali.
Per l'ordinazione di partl di ricambio occorre specificare:

— modello della Automatics;
— numero di identificazione stampigliato sulla targhetia della meacching;

— numero e descrizione del particolare che si richiede con riferimento alle illustra-
zioni ed dlle didascalie contenute nel presente fascicolo,



DESCRIZIONE

CORPO MACCHINA E BASAMENTO

Il corpo della macchina é a forma pardllelepipeda ed in esso sono dglloggiate tutte
le parti essenzidli. : ¥

Quatiro colonne d'accicio a forle spessore, di sezione rettemgolewe, collegate rigida-
mente al corpo macchina formemo un basamento di ampio spazio che consente la libera
accessibilitd alla macchina operatrice eventualmente collegata c:ll’Auté;amc:tica Micro.

Una comoda scaletia permette 'accesso dell'cperatore alla passerella di servizio dalla
quale st ha la possibilitd di ispezionare le impastatrici in tutta la loro lunghezza, con-
trollare gli orgami delle macching ed agire con comoditd sui comandi dell’ Automatica.

DOSATORE ACQUA-SFARINATI

Il dosatore montato sull’Automatica MICRO effettua il dosaggio a percentuale costante
degli sfarinati e dell'acqua di impaosto. Il moto della coclea e della giramte & controllato
da un veriatore intermittente, appositomente studiato per le esigenze che si presentano
durcmte la lavorazione. E' di faclle monovra e consente un‘ompia gamma di voric-
zione della portata degli elementi di impasto.

Sul gruppe dosatore & montata una vaschetta dove si misceleno 'acqua calda e ae-
qua fredda; questa vaschetta ha il pregio di permettere l'integrale utilizzo dell’acqua
calda proveniente dallo scambiatore di calore.

Il dispositivo & troppo pieno veriabile garemtisce la regolaritd di livello dell‘acqua. La
sua ampia sezione di scarico attenua, nel corso della lavorazione, le damnose vario-
zioni di flusso dovute ad eventuali cambiamenti della pressione nelle conduiture del-
lacqua di alimentazione,

Per la produzione di pasta all'uovoe ¢ con uova, viene fornite (a richiesta) un dosa-
tore supplementare, comamdato medicmte catena dall’albero dello stesso dosatore.

Per la pulizia, il gruppo aggiunto pud essere facilmente rimosso e lavato in tutte le
sue partl :

VASCHE IMPASTATRICI

Innanzitutte voglicmo premettere che l'Automatica Micro é dotata di dispositive vuoto
a « canali ».

In questa macching abbiamo due vasche impastatrici disposte secondo il senso della
lunghezza della macchina:

o) una vasca di raccolta e omogeneizzazione dell'impasto con griglia di protezione;
b una vasca di carico del cilindro di compressione.

L'acqua e gli sfarinati, doscati precedentemente, cadono nellg prima vasca dove avviene
una efficace e ropida miscelazione sotto 'azione di un albero rotomte. Questo reca
una fitta schiera di palette le quali, rimuovendo energicamente 1'impasto, impediscono
lg formazione di grumi e {averisconc una uniforme ripartizione dell'acqua in senc agli
sfarinati.

Tale azione energica & molto importante per la regolarity di lavorazione poiché agevola
e migliora lo stadio successivo di impastamento.

Le vasche impastatrici sono costruite in lamiera di acciaio inossidabile a forte spessore
e saldate eletiricamente.

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

Le palette impastatrici sono costruite in deciaio inossidabile menire gli alberi sono trat-
tati con cromatura o spessore, cid per garontire la conservazione di superfici perfetta-
mente speculari, anche dopo molte ore di lavero.

Le impastatrici sono dotate di un comeamdo che aziona un dispesitive di sicurezza anti-
infortunistico il quale consente l'apertura delle vasche solo guando i relativi alberi
sono fermi.

LAVORAZIONE SOTTO VUOTO

La lavorazions sotto vuoto della pasta alimentare ha dato Vimpulse ai costrutiori per
la ricerca di un mezzo adatto a consentire la continuita di lavorazione ad un grado di

-y vuoto molto spinto, senza causare con la sua applicazione limitazioni alla produzione.

La vite di compressione poria un dicframma che divide il cilindre in due camere, le
quali sono collegate ira loro da condotti che homno le due estremits poste a cavallo
del diaframme: stesso.

L'impasto viene compresso nel primo fratto del cilindro e, incontrando il dicframme, &
obbligato a deviare ed a trasferirsi nella seconda camera atiraverso i « comali ».

Immedictamente dopo il dicframma & applicate la presa del vuote per la decerazione
dell'impasto. '

SISTEMA DI COMPRESSIONE

1l sistema di compressione & costituito da un cilindro contenente una vite con filetto
a profilo particolarmente atto & conferire alla pasta compressa lo massima energia con
il miglior rendimento volumetrico possibile.

Per agevolare l'avenzamento della pasta, il cilindro & provvisto di rigature longitudingli,
le qudli provocano un ancoramenio del prodotto che ne viene a contatto.

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

Temto il cilindro quanto la vite sono costruiti in aecidio speciale ed abbondantemente
dimensionati, Nelle zona di massima pressione & sistemata la camicia di raffredda-
mento con circolazione continua di acqua. La vite di compressione ha la superficie trat-
tata o spessore di cromo lucido.
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GRUPPO RIDUTTORE

Il motore elettrico di comande & del tipo asincrono frifase di costruzione chiusa con
venttlazicne esterna.

In considerczione della sua potenza ¢ munito di un dispositive d'avviamento « stella-
tricngoelo »,

Il movimento dal motore al riduttore viene trasmesso medicnte una serie di cinghie tra-
pezoidali la cul tensione pud essere regolata tramite la rotazicne della bascula reg-
gente il motore elettrico.

Il riduttore & provvisto, di un cambio a duevelocitd e da una serte di ingranagal che
realizzemo, con slevato rendimento, il forte rapporto di riduzione occorrente al gruppo
di compressione.

Gli ingremagai sono costruiti in acclale ad elevata resistenza ed accuratamente lavo-
rati; la loro dentatura elicoidale rende la marcia della macching molto silenziosa.

LUBRIFICAZIONE
1l gruppo riduttore-cambio ha gli ingremaggi o bagno d'clie.

Lo quantitd di olio racchiusa nel carter @ tale da garantire ung perfetia lubrificazione
di futti gli orgemi interessadt,

ORGANI ED ACCESSORI

L'Automatica MICRO viene fornita completa di tubazioni per la distribuzione dell'ae-
qua d‘ixppasto ed il raffreddamento del cilindro di compressione.

In dotazione scno inoltre: l'estrattore per la vite di compressione con il distanziale ed
il cappellotio di mcmovra, il succhiello elicoidale per la pulizic del cilindro di com-
pressione e la chiave per il tappo della testata.

QUADRO ELETTRICO

Le apparecchiature di controllo e di comondo det motori eletirici sono raggruppate in
un quadretto sistemato nella colonna anteriore sinistra del basamento, guardando fron-

. talmente la macching.

L'accessibilitdt ai collegamenti eletirici & agevolrriente ottenuta asportomdo il ponnello
di chiusura posteriore; per una ulteriore comoditdt si pud asportare anche il pannello
anteriore recoante il quadro eletirico stesso.

Detto .quadro contiene:;

— un avviatore stella-tricmaole per l'inserzione del motere principale;
— un interruttore per il comomdo dell’elettroventilatore;

— un voltomsho inserito sulla linea principale trifase;

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

— un amperometro per il controllo degli assorbimenti del motore,



MONTAGGIO

MONTAGGIO DELLA MACCHINA

Prima i effettuare il montaggio dell’Automatica MICRO nella sala macchine del Pasti-
ficlo, occorre riservare lo spazio ad essa destinato secondo le misure indicate sul
diseano dell'impicmto. ' :

E' buona norma segnare per primo l'asse della macchina sul pavimento onde poter
eseguire facilmente l'allineamento con gli altri apparecchi da installare, quindi prepa-
rare le eventuali opere murarie, aitenendosi o picmi di instedlazione forniti.

La macching viene spedita gid montata ad esclusione della passerella e della scaletia.
Per il montaggio della macchina occorre effettuare le seguenti operazioni:

Impiegemdo il filo ¢ piombo si verifichi 'allineamento dell’asse della macchina con il
riferimente prima tracciato sul pavimento; quindi, medionte una livella, si effettui il
controllo della orizzontdlitd del piomo della macchina effettuondo le misure ed i rilievi
secondo due direzioni fra loro ortogonali. Questa verifica & molto importomte in quanto
consente agli elementl della macchina di lavorare con quella medesima coassialit
con la quade i vari orgemi sono stati progettati e montatt per la prima volta in officina.
Il basemento delia macchina viene quindi flssato ol pavimento mediomte bulloni o
zemche murate. A quesio punito, quande oramai la parte principale della macchina é
stata sollevata e sistemata, st poirdt procedere al montaggio della passerella e della
scaletta di accesso.

COLLEGAMENTI DELLE CONDUTTURE DELL'’ACQUA

Nelle base della colonna posteriore sinistra {per chi guarda frontalmente la macching)
sono sistemati gli attacchi delle tubazioni di acqua calde, di acqua fredda e di scarico.
Affinché l'adlimentazione dell’Automatica avvenaa in modo costemie, sia come pres-

7 stone sia come temperatura, occorre che limpianto di alimentozione sia corredato di

opportuni serbatol e scambiatore di calore munito di regolazione cutomatica della tem-
peratura. Si abbia sempre l'avvertenza di montare, tra la rete di distribuzione dell’acqua
delle Stabilimento e la macching, delle saracinesche di sicurezza sistemate in posizione
di agevole accesso e facile manovra. Al fine di evitare rigurgiti dovuti a sacche d'aricr,
& conveniente sistemare il condotto di carico con pendenza rilevante, evitando brusche
curve o strozzamenti per cambio di sezione.

Importemte: alla vaschetia di premiscelazione del dosatore sono collegate tanto le con-
dotte di acqua cada, quendo quelle di acqua fredda. La temperatura dell'acqua di
impasto soxdt percid sempre inferiore o quella dell'acqua calda proveniente dallo scam-
biatore di calore.

La regolazione della temperatura si pud percid effettuare, sino ad un determincto grado,
aumentende afflusso dell'acqua calda, ma oltre ad un certo limite occorrerd agire
sull'organo termostatico dello scambicatore di calore; occorrerd cioé variare la taratura
degli elementi di regolazione in conformitdt della temperatura desideratar.

L'acqua destinater ol raffreddomento del cilindro di compressione ha un circuito suo
propric munito di rubinetio di intercettazione, che permette di regolare la quomtitd di
acqua circolante e quindi la sua temperatura. Normalmente la temperatura dell'acqua
uscente dal cilindro & di circa 35 + 40°C.

Una valvola a solenocide, inserita nella tubazione di immissione dell'acqua di raffred-
damento, chiude il circuito stesso quando la macching & ferma. ;
Nella tubazione di scarico della vaschetia del dosctore, & inserita una spia ad imbuto
per il conirollo della regolaritt di scarico. Questa spia & agevolmente visibile aprendo
lo sportello che si trova sul retro del corpo dell' Automatica.

11
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ALIMENTAZIONE SFARINATI

Il regolare afflusso degli sfarinati al dosatore della macchina & condizione essenziale
per il perfetto proporzioncmento degli elementi di impasto. Gli impienti di climentazione
pneumatici prevedono solitamente un raccordo con pesostato, munite di contatti elet-
trici, sistemato sopra il dosatore. E' appunto a tale apparecchiatura elettrica che va
rivolta particolare attenzione, Periodicommente occorre verificare lintegritd delle mem-
breme elastiche e la pulizia dei contaiti elettrici; per il passaggio dei fili nelle calotte di
protezione st evitl di lasciare dei fori troppo grandi: cid comprometterebbe il buon fun-
zionamento degli orgemi interni o causa del pulviscolo che continuamente vi entrerebbe.

MONTAGGIO VITE DI COMPRESSIONE

Prima di intredurre la vite di compressione nel cilindro, conviene ungerla con olio
molto fluido (esempio: olio di vaseling), servendosi di una spugna o di un panno ben
puilite,

Avvitare 'estrattore nella perte filettata del terminale a tre principt; si faciliteréd intro-
duz.ione}-- della vite nel cilindro imprimendo un moto elicoidale alla vite stessa.

Arrivati in fondo al cilindro, si faccia girare lentamente il monubrio 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 donneggicre irrimediabilmente
il cuscinetio reggispinta.

La vite deve entrare precisa e con piccolo gioco nel cilindro: eventuali resistenze sono
esclusivamente di origine esterna e pertanto devono essere rimosse in modo tale do
non causare alterazioni sulie superfici del cilindro e della vite.



OPERAZIONI DI VERIFICA

da eseguirsi prima dell’avviamento

Allinecmento pulegge

Prima di montare le cinghie trapezoidali verificare mediante riga metallica, l'allinea-
mento della puleggia del motore con quella del riduttore, (Qussto nel caso che duramte
il montaggio della macchina fosse stato tolto il. motore dalla bascula di supporto).

“Tensione cinghie e catene

La tensione delle cinghie e delle catene non deve mai essere eccessiva; questo cause-
rebbe rumorositd e rapida usura degli organi interessati.

Afferrando con la mano i due rami della cinghia o della catena, queste devono pre-
sentare ancora unda certa elasticitt dopo la regolozione della tensione.

Pulizia generale

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

Lubrificazione

Controllare lo stato di lubrificazione di tutti gli orgemi rotemti ed il livello d’olio contenuto
nel gruppoe riduttore-cambio.

Nel paragrafo « Lubrificantl consigliabili » sone indicate le carateristiche che riteniamo
opportune per il miglior funzionamento.

Senso rotazione motori

Verificare che il senso di rotozione del motori elettrici siar quello indicato dalle targhette;
in caso contrario agire opportunamente sul collegamento dei fili, alla morsettiera del
motoré,

5 Marcia a vuoto
Prima di introdurre la vite di compressione, far girare a vuoto la macchina per un

certo periodo di tempo, assicuremdoesi che tutte funzioni regolarmente.

'ATTENZIONE Manovrare le leve del cambio di velouta solo quando il motore & formo.

Vite di compressione

Si eviti di far girare a vuoto la vite di compressione nel cilindro. Oltre a dannegagiare
la cromatura della vite, l'attrito diretto del metallo sul metdllo & in grado di provocare
il grippamento della vite con il cilindro, causendo gravi rotture.

Tubazioni impianto vuoto

Ponendo oppositi dicirammi di tenuta sulla bocca di aspirazione aria, conirollare che
il complesso delle tubazioni dell'impicanto vuoto non presentt perdite nelle giunture, nei

‘mamnicotli, nelle saracinesche, ecc. Buoni risultali st hanno adottando collettori e tubi

di larga sezione i quali, tuttavia, presentcno linconveniente di richiedere maggiort
attenzioni nelle raccorderie e negli elementi di interceticzione.

Tubazioni acqua calda e fredda

A dosatore fermo, lascicre scorrere a lungo l'acqua calda e fredda dat rubinetti, cssi-

curendosi che vi sia regolearitdt di flusso.

13
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AVVIAMENTO

AVVIAMENTO DELLA LAVORAZIONE

Riportiemo qui di sequito l'ordine successivo delle operazioni che conviene eseguire
per iniziare regolarmente la produzicne: v

— Avviare la pompa del vuoto e verificare che il rubinetto montato sul condotio di
aspriazione sice ben chiuso. ' ;'
In caso di perdite lungo le tubezioni o sul rubinetto, il vuotometro; montato sulla
pompa segnalerd un grado di vuoto inferiore a quello normale di esercizio e rapi-
damente questo tenderd a tornore o zero.

— Assicurarsi del buon funzionomento dell'impionto trasporto sfeminati, cosi che gli
stessi giungano in modo uniforme e continuo.

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

— A quesio punto azionare la leva del commutatore stella-triemaolo.
Duremte tale operazione soffermarsi nella posizione «stella » fin tomio che si veda
lindice dell'amperometro calate dal massimo raggiunto nel primo momento; guon-
do I'indice denota un assorbimento costante, indicemdo cosi che il tremsitorio & ter-
minato, passcre nella posizione « tricmgolo ».

=" Mariovidre 1'inhedte o frizicne della impastatrice; con cid si metercmno in funzicne

il  dosatore e le impastatrici chiudendo temporanecamente la bocchetta di carico
della vite di compressione.

. — Aprire moderatamente i rubinetti dell'acqua calda e fredda e dare una prima rego-

lazione al livelle del troppo pieno sul dosatore.

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

— Regolare il dosatore sfarinati e registrare al punto giusto il troppo. pieno dell'ae-
gua, in modo da ottenere un impasto omogeneo.

— Quaondo nella vasca impastatrice l'impasto sardt glunto dd un livello sufficients,
si monterd la vite di compressione e si aprirdt la bocchetia di carico evitendo di
far gircre a vuoto la vite.

" Rammentiamo che se la vite girasse a vuoto si avrebbe una rapida usura del
cilindro e della vite per attrito.

— Attendere fin tanto che l'impasto esca dalla testata e lasciarlo scaricare per un po’
di tempo verificondone la durezza. Agire eventualmente sui comandi del dosatore
per ottenere la consistenza desiderato.

— Aprire il rubinetto del vuoto controllonde il valore indicato dallo strumento.

— A questo punto montwre la trafila.

ARRESTO

ARRESTO DELLA LAVORAZIONE

Dovendo fermare la macchina per cessazione di produzione, occorre cmzitutto portare
a zero il comeando del dosatore.

In tal modo verrd arrestato 1'afflusse, tonto dell’'acqua quanto degli sfarinati.

Le impastatrici, non pit alimeniqte, cndranno vig via vuotomndosi.

Attendere fino o quondo nella seconda vasca l'impasto memtiene coperto I'imbocco
della vite di compressione, quindi chiudere il rubinetto del vuoto.

Mancando V'alimentazione, diminuisce ropidamente la produzione e lindicazione del
meanometro retrocede.
Arrestare la macchina definitivamente agendo sugli interruttori del quadro elettrico.

ESTRAZIONE VITE

ESTRAZIONE DELLA VITE DI COMPRESSIONE

Mediante la chiave in dotazione alla macchinag, togliere il tappo frontale della testata

o del tubo diffusore.

— Avvitare l'estrattore sul toppo deviatore della lesiata, previa inserzicne del cappel-
lotto @ del distanziatore di dotazione, quindi agire sulle mamiglie facendole girare
fino alle completa uscita del pezzo.

— Mediante la trivella elicoidale, pure in dotazione dlla mocchina togliere la pasta
rimasta nel cilindro fino a scoprire la parte antericre della vite di compressione.

— Estraendo la vite di compressione si abbig cura che questa non vada a strisciare
sul bordo di uscita della testata e la si montenga ben orizzontale fino alla sua
completa fuori uscite. .

— Procedere dlla pulizic delle singole porti e strofinarle poi con uno straccio pulito
imbevuio di olic molto fluido.

— Le operaziont di pulizia delle vasche e della vite di compressione risulteranno pitt
agevoli se verranno effettuate subito dopo l'amresto della macching, quando la
pasta & ancora fresca.

Si eviterd altresi il pericolo di danneggiare le superfici lavoranti, perché in tal
caso non occorrerd usare raschietti o bordi taglienti.

15
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ALCUNI CONSIGLI

Inneste impastatrici

‘Sul piano supericre del corpo macchina & sistemata una leva per l'innesto degli orlberi.
delle impastatrici.

» a ‘l‘/
Oltre a permettere la completa indipendenza del personale che si irova sulla passerella
di servizio da chiunque sic @ memovrare il quadro eletirico, questo innesto & molto
utile specialmente nel caso in cui si debba effettucre la pulizia delle vasche impastatric
- v

Si ha infatti la completa garanzia che, quemdo la leva & in posizione;}‘,di disinnaesto,
gli alberi delle impastatrici non possono mettersi in movimento.

Cambio di velocitx

Vogliate avere la costomte precauzione di non effettucre mai il cambio delle merce
quando il motore di comendo & in movimento. Si damneggerebbero gli ingranaggi
causando scheggiamenti dei denti. Il materiale ad elevata resistenza, adatto per la
costruzione dei pignoni e delle ruote dentate, & trattato lermicamente per conferire ai
denti una durevole capacitd di resistenza all'usura, ma ol contempo assumono una certa
fragilitd superficiale.

Azionare percid il cambio marce solo quemdo il motore di comando & fermo.

_ Acqua di raffreddamento del cllindro di compressione

Basandoci sui risultati acquisiti, possiamo dare come indicazione aﬁprossimcrtivcx la
temperatura di 35 =+ 40°C quale miglior valore per l'acqua di scerico dal cilindro di
compressione.

Temperature superiori denunciano un eccessivo attrito fra pasta compressa e cilindro,

temperature inferiori sono invece indice di lavorazione con paste tendenzialmente troppo
fluida. :

Qucm_to & valido per i funzionamento a regime della macching, ci porta a penscre
quali difficolta debbono essere superate durante il periodo di avviamento, quemdo le
partl metalliche e la pasta stessa non sono state riscaldate e la fluidits della pasta
& omcora molto scarsa.

Consigliamojdi effettuare l'avviamento delle macchina con il circuito di raffreddemento
completamente chiuso e di aprirlo gradualmente dopo qualche minuto, assicurandosi

-.perd.che la temperatwra- dell’acqua di searico sia prossima o valort sopra indicatl,

Dovendo arrestare la produzione per un periodo sufficientemente lungo, quale quello
per il cambio delle trofile, st abbia 'avvertenza di chiudere il circuito dell’'acqua di
raffreddamento. Se la pasta contenuta nel cilindro venisse eccessivamente raffreddata
si causerebbero pressioni pericolose all’avviamento, con gravi demni agli elementi tra-
filomti della macchina.

Saracinesca impianto vuoto

Qualora la mocchina dovesse stare ferma per un periodo di tempo sufficientemente
lungo, conviene assicurarsi che il rubinetto del vuoto sia chiuse, Data la forte depres-
sicne l'impasto ha tendenza o disidratarsi e, alla ripresa della laverazione si raggiun-
gerebbero sovrappressioni pericolose,

Periodicamente & bene verificare:

— le condizioni di tensione e di usura delle cinghie trapezoidali di trasmissione, e
della cinghic del comando per taglierino;

— lo condizioni di tensione e di usura delle cinghie trapezoidali di trasmissione:;

— l tensione delle catene; secondo il caso occorrer& agire sul tenditori dopo aver
provveduto al grassagaio del veari orgomi;
— la pulizia delle catene: almeno unca volta all'anno & bene smontare tutte le catene

e procedere dlla loro pulizia medicnte immersione prolungata in nafta ben pulita
e successiva spazzolatura.

Al montaggio si raccomanda di non eccedere nel quantitativo di grasso spalmato sulle

catene stesse: per la lubrificazione & necessaria solo una piccola quantita di grasso;
tutto il rimcmente favorisce l'accumulo delle impuritd e quindi 'usura ropida delle
catene e dei pignoni.

Attenzionel Nel caso si voglia procedere alla sostituzione delle catene, verificare
attentamente le caratteristiche di passo, dicmetro del rullo, lerghezzg interna ed estema
delly catenc.

Una catena con dimensioni differenti di passo o di rullo o larghezza provoca un rapido
consume degli ingranaggi ed in breve tempo richiede la loro sostituzione.

COrientamento palette impastatrici
Le palette delle impastatrici sono fissate agli atberi -medionte -accoppiamento conico.

Qualora si volesse regolare l'inclinazione delle pdlette, si agevolera la manovra bat-
tendo con un buline sulla estremitd del codolo della. paleticr. Un leggero distacco delle
parti coniche consente di ruotare la paletta nel senso desiderato, Rammentarsi di fisscrla
nella sua sede, baitendo sulla estremitd superiore della paletia con mazzuola di bronzo.

-7 Queadro elettrico

Rammenticmo: quando st 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 lc vite di compressione, fare altenzione che il cilindro sia ben pulifo e
non rechi residui di pasta. che verrebbero sospinti nell'innesto della vite con il riduttore.

Ne conseguirebbe un cattivo allineamento fra le parti accoppiate, con esaltazione degli.

sforzi sul riduttore e sui cuscinetti portente e reggispinta.

Vi consigliamo percid di verificare periodicamente che l'innesto del ridutiore non rechi
accidentali residui di pasta compressa.

Pressione di trafilazione

Tutte le nostre cutomatiche sono munite di manometro, sistemato sul condotto della
pasta compressa per poter controllare, nel corso della lavorazione, 'entitt della pres-
sione di trafilazione. Vi é inoltre una valvola di sicurezza per pressiont troppo elevate,

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

L'elevata pressione & solitamente indice di impaste troppo duro e quindi di prodotto
non perfetto.

Qudlora, per cause accidentdli, la pressione dovesse salire a valori pericolosi, conviene
smontare la trafila e lasciare fluire Vimpasto fin temto che non si sono ristabilite le
condizioni normali,

Si potra quindi riprendere la lavorazione.

L'eccessiva pressione di trofilazione pud coausare: difetti nel prodotto, incurvamento
_delle trafile, demni agli elementi meccemici della testata o del tubo diffusore, sovrac-
ccrichi e rotture al riduttore di comando vite ecc. .
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LUBRIFICANTI CONSIGLIABILI

Le pi importenti ceratteristiche dell'olio da utilizzare per la lubrificazione degli ingro-
naggi sono: la stabilitd alla ossidazione, la resistenza del velo d'olic alla pressione, la
proprietd cntiusura ed omtfiruggine. Inolire, la coratteristica antischiuma e la facile
separczione dall'acqua sono essenziali negli impieghi in ambienti caldo-umidi quali
sono quelll del Pastifici,

Si tenga presente che un riduttore sotto carico pud raggiungere una sovratemperatura
ambiente di circa 30-45°C e cio dipende:

— dallo shattiimento continuo dell’olio;
— ddll'atirito radente che si momifesta all’atto dell'ingremamento,

Per tali ragioni la temperatura dell’olic si innalza fino a che, atiraverso le perdite per
convezione e conduzione all'esterno del carter, si venga a stabilire un equilibrio.

Questo equilibrio & dunque in funzione da una parte del calore prodotto e dall'alira della
sua dispersione.

Riduttore comando vite di compressione
Olio con elevata resistenza alla rottura del velo lubrificante ecmche sotto forti carichi.

Adesivitd eccellente. Viscositd 15° Engler a 50°C (esempio Shell Macoma Qil 72).

Cuscinetti con ingrassatori

Grassi ‘facilmente iniettabili. Ottima adesivitd, Resistenza alla centrifugazione. Resi-
stenza all'umiditd.

Grasso con punto di goccia 90°C - Penetrazione 265/295 (esempio: Shell Rhodina
Grease 2).

Catene comando impastatrici

Potere lubrificomte cmche in ambiente aperto. Resistenza clla umidith. Gronde resi-
stenza alle pressioni.

Grasso grafitato 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 a mezzo dell’apposita
asta graduata posta sul lato posteriore e spostata a destra del riduttore (guardendo fron-
talmente la macchina).

E' molto importante che Yolio venga montenuto sempre all'dtezza stabilita. 11 livello
troppo elevato provoca una agitazione intensa del lubrificomte e gquindi: perdita di
potenza, rapido riscaldamento ed dlterazione dell'clio. 1l livello eccessivamente basso
provoca anche esso un rapide surriscaldamento del riduttore a cousa del limitato
quantitative di olio, il quale deve assorbire il calore generato dagli ingremaggi.

e
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CAMBIO DELL'OLIO

La sostituzione dell'olic & opportuno effettuarla almeno una volta all’anno.

il carter deve essere completamente vuotato e pulito con cura. Le morchie, eventual-
mente accumulatesi, sono costituite dalia mescolanza di polvere, scaglie metalliche e
prodotti catrarmosi, provenienti dalla deteriorazione dell’olio stesso. Ecco perché & indi-
spensabile eliminarle radicalmente; le particelle abrosive condurrebbero rapidamente
col'usura dei denti, ed i prodotti di ossidazione agirebbero come catalizzatori, accele-
remdo Yinvecchiamento del nuovo olio. Per il lavaggio & pertanto necessario impiegare
olii speciali previsti dai produttori (esempio Shell Cassis Oil A).

Al termine del lavaggio conviene effettucne un secondo lavaggio con una piccola
quemntitdt di nuovo labrificante.

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

Non si possono effettuare dette operazioni guemdo la macchina funziona a caricol
L'olio di lavaggio non ha caratteristiche lubrificomt @ si rovinerebbero gli ingranaggi ed

i cuscinetti.

Periodo rinnovo lubrificanti:

) Riduttore:

" in rodaggio: dopo due settimonme.

dopo rodaggio: una volta all'anno.

Catene:
Ogni 1.200 ore cirea {2 mesi).

Cuscinetii: secondo lo schema allegato,

19
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CINGHIE E CATENE

Cinghie trapezoldall

Dal motere principale al riduttore-cambio:

Comaondo variatere taglierino;

Catene

—-Cetena-doppia-comomde-prima-impastatrice:

Catena deppia comando seconda vasca:

Cateng deppia comende variatore taglierino

%
A

Sviluppo 1760
Moarcea Pirelli
Sigla A-68
Pezzi 4

Sviluppo 885
Marca Pirellt
Sigla B 33
Pezzi 1

Passo 12,7

Rullo & 8,51
Largh. intemea: 7,7
Sviluppo m 0,8

Passo 12,7

Rullo & 8,51
Lorgh. interma: 7,7
Sviluppo m 0,5

-Passo 8

Rullo @ 5
Largh. internc: 3
Sviluppo m |

)
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Braibanti

MILANO

AUTOMATICA MICRO ELOC

Misure di ingombro
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404-1 - Corpo dosstore
404-3 - Cuffla arpionismo
404-4 - Tramoggla dl carico

-404-5 - Disco-di-testa-a flangla.-. -

404-8 - Coperchic vaschetla
404-7 - Vaschetta

404-8 - Glrante

404-10 - Parno arpionismo
404-14 - Boltone zigrinato
404-15 - Blellotta

404-16 - Bronzina

404-17 - Dente arpionismo
404-19 . Vite di testa

404-20 - Ruota dentata

404-21 - Coclea

404-22 - Settore di regolazionse
404-24 - Indice

404-25 - Ranelia @ 13

404-26 - Vite di fissaggio‘ cuftfia arpionismo

404-33 - Cappellotto
404-44 - Bussola

404-51 - Molla arplone

419-2 - Corpo dosalore

418-3 - Tappo chlusura

419-4 - Tappo premistoppa
418-5 - VHe regolazions

419-6 - Manopola regolazione
419-7 - Flangla di spia

483-35 - Passaparete

483-37 - Passaparete

Al - Vite TE 8 MA x 14
B1 - Vite TS 6 MA x 15
C1 - Linguetta 8 x 4 X 14
D1 - Ingrassatore /8" G
E1 - Targhetta graduata
F1 - Spina

202-3 - Albero Impastatrice corta
202-4 - Supporto cuscinetto-
202-10 - Peletta raschiante a « 1L »

206-1 - Blella

206-2 - Dado

208-3 - Manovella -
206-5 - Ranella

404-10 - Parno arpionismo
404-15 - Biefletta

404-17 - Dente arplonisme
404-20 - Ruota dentata
434-51 - Molla arpione

A1 - Esagono 10 MA 17 x 50 con filettatura destrorsa a sinistrorsa
A2 - Dadoc 10 MA

A3 - Dado 8 MA

Bt - Raneila ¢ 8,4

C1-ViteTE 8 MAXx18

C2 - Vite TCE 10 MAx 40

D1 - Cuscinetto a sfere SKF 88207 (35 X 70 x 10}

1

Braibanti

MILANO

DOSATORE ACQUA-SFARINATI

MICRO

Dis. 2B/100

Braibanli

MILANO

DOSATORE ACQUA-SFARINATI MICRO

Manovellismo di comando pis. 2B/110




472-% - Corpo dosatore ' ) A - Vite TE 6 MAX 15

472-2 - Corpo innzlzaments dosalore B - Vite TCE 6 x MA x 50

472-3..- .Coperchlo. corpo. dosatore . ...- _— C - Anelio Seeger per asterni @ 18

472-5 - Girante D - Catena semplice 8x5x3 - sviluppo m. 0,80
472-6 - Albero

472-7 - Raccordo

472-8 - Maniglia per vaschetta

472-9 - Perno

472-10 - Bottone zigrinato

472-15 - Pignone di trascinamento Z = 15
472-16 - Bronzina

472-17 - Pignone di comando Z = 15

Braibanti | D0SATORE SUPPLEMENTARE PER UOVA

MILANO

MICRO

ois. 28 /120

L

411-1 - Leva di comando

411-3 - Forcella

411-4 - Perno per rufline

411-5 - Rullino

411-6 - Supporto nottolino

411-7 - Nottolino
411-8 - Spinotto
411-11 - Molla
411-12 - Albero
411-13 - Leva

1 Al - Vite TCE 8 MAX 20
81 - Dado alto 8 MA
C1 - Ranella @ 8.4
Di - Spina conica

Braibanti

MILANO

DISPOSITIVO DI SICUREZZA

Comando disinnesto alberi impastatrici

MICRO

Dis. 2B/130
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202-2 - Albero impastatrice lunga
2024 - Supporte cuscinetio .

202-8 - Pignoné Z2'= 18 o

202-7 - Pignone Z = 14 sul riduttore

202-8 - Paletta raschiante anteriore

202-9 - Palatta raschiante postericre (lato frizicne)

202-11 - Paletta normale

202-14 - Qaloppino Z = 11

02-15 - Perno

208-4 - Ranella per cuscinetti

206-5 - Ranella per cuscinhetto

207-3 - Ruota dentata Z = 38

407-14 - Vite per ingrassatore

407-15 - Ranella ritegno frizlone

407-23 - Supporto tendicatena posteriore

407-24 - Suppotto tendicatena anteriore

407-26 - Distanziatore

At - Cuscinetto a sfere SKF 98207 (35 x 70 x 10}
B1 - Vite TCE 10 MA x 40

€1 - Grano 10 MA X 15

D1 - Ranella @ 10,5

Et - Dado alto 10 MA

Fi - Linguetta §x7x 20

F2 - Linguetta 8x7 x 60

Hi - Ingrassatore 1/8" G

L1 - Catena semplice 12,7 X 8,51 x 7.7 (sviluppo m. 0,8}
L2 - Calena semplice 12,7 x 8,51 x 7,7 (sviluppo m. 0,5

M1 - Frizione RUINI 1S-060607

Braibanli

MILANO

ALBERO IMPASTATRICE LUNGA

MICRO

ois. 2B/140

202-3 - Albero impastatrice corta
202-4 - Supporto cusclnstio

202-8 - Ingranaggio Z = 18

202-8 - Paletta raschiante anteriore
202-11 - Paletta normale

206-5 - Ranella ¢ 35 per cuscinetto
407-14 - Vite per ingrassatore

407-15 - Ranella ritegno Ingranagglo

A1 - Cuscinetto a sfere SKF 98207 {35 x 70 x 10)
B1 - Vite TCE 10 MAX 40

. C1 - Ingrassatore 1/8"” G

D1 - Catena semplice 12,7 x 8,61 x 7,7 (sviluppo m 0,80}
E1 - Linguelta 8x 7 x 20
F1 - Grano 10 MA X156

Braibanti

MILANO

ALBERO IMPASTATRICE CORTC

MICRO

pis. 2B/150




- Cuftia

“"Leva cambio

200-14 - Boceola ritegno
200-15 - Nottolino

200-16 - Tappo cieco

-17 » Tappo

200-21 - Leva comando cambio
200-22 - Albero

200-23 - Flangia

200-31 - Puleggia riduttore
200-32 - Puleggia motore 50 Hz
200-33 - Puleggia motore 60 Hz
200-39 - Tappo scatico olio
401-41 - Tappo carico olio

2

200-1
200-2
200-3 - Pjastra supporto cuscinett|

Al -VHe TE 12 MAXT75
A2 « Vite TE * 12 MA x 55
A3 - Vita TCE 10 MA x 40
Ad - Vite TCE 8 MAx 20
A5 - Vite TCE 6 MAx 30
A6 - Vite TCE 6 MAXx 25
Bi ~ Renella & 13

C1 - Dado alto. 12 MA

D1 - Spina @ §x45

D2 - Spina & 5x30

D3 - Spina @ 5x 28

E1 - Astina livello olle
F1 - Clnghia trapezoidale Pirelll A-68 Svliuppo 1760

Braibanti

MILANO

200-7 - Ruola dentata Z - 19
200-8 - Ruota dantata Z = 21
200-9 - Ruola dentata Z = 20
200-10 - Ruota dentata Z <= 18
200-11 - Albero con pignone Z = 15
200-12 - Albero :
200-18 - Auota dentata Z = 100
200-18 - Albero tento

200-20 - Bronzina

200-33 - Molia

TO476 - Ruota dentata Z = 25

Al - Cuscinetto a sfere SKF 6306 (30 x 72 x 19)
A2 - Cuscinetto a sfere SKF 7306 B (30 x 72 X 19)
B1 - Anello di tenuta 30 x 50 x 10 .

C1 - Linguetta 12 x 8 x 140

G2 - Linguetta 12x 8x 30

C3 - Linguelta 10X 8 X 65

C4 - Linguetta 8x7 x50

C5 - Linguetta 6X6x15

D1 - Anello Seeger per esternl @ 52

E1 - Vite TSP 5 MAX 15

F1 - Stera @ %"

29

RIDUTTORE A DUE VELOCITA MICRO
| Carter Dis 28 /160

Braibanti

MILANO

RIDUTTORE A DUE VELOCITA MICRO

Ruotismi

pis. 2B/170
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2011 - Tubo di compressione con vuoto a canali A1 - Cuscinetlo reggispinta a sfere SKF 53409-U (45 x 105 x 46)
201-6 - Anello distanziatore AZ - Cuscinetio a sfere SKF 8308 (40 x 90 x 23)
201-9 - Tappo + Piastra di chiusurs B1 - Vite TCE 12 MAx 25

2111 - Prigioniero

Ct-Vite TE 24 MAXS55

TO4T1,4 - Massello D1 - Ranella @ 21

TO471.4 - Tappo massello D2 - Ranslla @ 25

TO471.6 - Anello di riduzione E1 - Dado alto 12 MA
70815 - Vite di compressione con vuolo a canali E2 - Dado alto 20 MA
TO615/bls. 1 - Testina a tre principi Fi1 - Ansello portaguarnizione
TOB15/bis. 2 - Codolo d'attaceo G1 ~ Guarnizione 40X 60 X8

G2 - Guarnizione 58 xH x 9
H1 - Ingrassatore 1/8" G

Braibanli

MILANO

GRUPPO D! COMPRESSIONE MICRO

Vite e cilindro (vuoto a canali) pis. 2B/180




S

410-15 ~ Ghlera flitro

410-26 - Corpo di presa

410-27 - Guarnizione 60 x 68 x 3,5
410-28 - Guarniziono 29 x 34 x 1.5

! A - Anello Seeger por interni @ 34

B - Vetro spla. @ 34 x 45
C - Vuotomeatro

D - Rubinetto a doppio salto di pressione 38" G

31

Braibanti

MILANO

VUOTO A CANALI

MICRO

Filtro aria

ois. 2B/180




421-1 - Scatela per cambio -

421-2 - Flangia supporto cuscinetle

421-3 - Flangla supporto cuscinetto

421-4 - Braccio comando marce

421-5 - Coppia di Ingranagg! Z = 78,
Z = 23 bloccati a caldo {fissl)

421-6 - «-Coppla- di-ingranaggi-Z- = 76;
Z = 23 bloccatl a caldo (mobili)

421-7 - Parno comando marce

421-8 - Rosetta di ritegno ingranaggio

421-13 - Albero cambio - variatore

421-14 - Piastra di supporto unione cambio « variatore

TO476-2 - Ingranaggio dopplo Z = 38

At - Cuscinetto a sfere SKF 8203 (17 x 40 x 12)

.8 -Vite TESMAx16

B2 -Vite TEB8MAXx2

€1 - Vite TCE 6 MAX16

D1 - Ingrassatore 1/8" G

E1 - Linguetita 5x5x 15

E2 - Linguelta 6 x § x 50

E3 - Linguetta 6 x 6 x 65

Fi - Anello di tenuta 17 x35x 8
G1 - Molla

H1 - Sfera RIV 1/4"

L1 - Seeger per esterni @ 2¢

Braibanti

MILANO

COMANDO TAGLIERINO MICRO

402-1 - Suppotto base

402-3 - Spinotte

402-4 - Cuitia

402-5 - Forcella *

402-6 - Vite di registro 14 MA

402-7 - Manopola controdado

402-8 - Afberino rinvio

402-8 - Alberino a cannocchiale

402-10 - Spinotto ’

402-11 - Bussola

402-12 - Supporto reggispinta

402-13 - Spinotte

402-14 - Alberc di uscita

402-15 - Albero di entrata

402-18 - Spinotto

402-18 - Asta comando regolazione velocita
402-20 - Manopola regolazione molla

402-21 - Volantino regolazione veloclia
402-23 - Puleggie moblte, albero entrata e uscita

402-24 - Puleggia mobile albero rinvio

402-25 - Puleggia mobile albero rinvio iato molla
402-27 - Supporto a flangia

402-29 - Molla di compensazione

402-31 « Supporto oscillante

402-32 - Boccola

402-33 - Pulaggia fissa, albero entrala e ustita
402-34 - Puleggia fissa, albero rinvip

A1 - Cusclnetto a stere SKF 6206 - 2RS (30 x 62 X 16)

A2 - Cuscinetto a sfere obiicluo SKF 7204 B (20 x 47 X 14)
A3 - Guscinetto a stere reggispinta SKF 51108 (30 x 47 x 11}
81 - Dado medio 10 MA
C1 - Ranella @ 10,5

D1 - Linguetta 6 x 6 x 60
D2 - Linguella 6 x 6 x 65
D3 - Linguetta 6 x 6 x 140

E1 - Cinghia trapezoldale PIRELLI B33 (sviluppo 835)

Cambio a due marce per variatore di velocita Di_é. 28 / 2[][]

Braibanli

COMANDO TAGLIERINO MICRO

MILANO Variatore di velocita Dis. 2B/210




203-1%

20341 - Flangia

203-2 - Supporto

203-3 - Bocchettone

203-4 - Pignone conico Z = 21

203-5 - Pignone conico 2 = 21

203-8 -~ Alberino filettato

203-7 - Albero

203-8 - Manopola

203-¢ - Ghiera

203-10 - Cuftia

202-11 - Flangia

203-16 - Albero di trasmisslons

203-17 - Tappeo trasmissione cardanica
203-18 - Anello trasmissione cardanica
203-19 - Spinotto @ 6x29

205-16 - Puleggia

20517 - Alberino

A1 - Cuscinetto a sfere SKF 7203 (17 x40 x 12)
A2 - Cuscinetto a sfere SKF 6007 {35 x 62 x 14}

A3 - Cuscinetto a sfere reggispinta SKF 51107 X (35x 52 x 12)

B1 - Vite TCE 8 MA X 18
B2 - Vite TCE 8 MA X 30
C1.-Vite TE 8 MAX18
D1 - Ranella ¢ 8,4
E1 - Linguetta 6 x 6 x 25
F1 - Spina @ 4x17
F2 - Spina © 4% 26
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ois. 28/220

O

o

e

t

A - Tubazione 2 #/2'' G acqua calda {tubo in rame @ 12x14)
8 - Tubazicne ¢ %/2'" G acqua fredda {lubo in rame @ 12 x 14)
G - Tubazione @ 1" G acqua di scarico  (tubo in rame @ 20 x 22}
D1 - Rubinetto & 1/2" G di intercettazione acqua al cilindro

D2 - Rubinette © 1/2" G di intercettazione acqua al dosatore

D3 - Rubinetto @ 1/2" G acqua calda

E - Valvola a solenoide - raccordo & /2" G

F - Spia ad imbuto per controllo scarico acqua dal dosatore
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Il presente schema & unicamente dimostrativo

Campanelle dallarme

Entrota acque

Serbatoio o livello costante
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Tubazioni_per 172" e
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Scambiatore di catore Y
: _ritegno_| el
[N [ i [ A
_ - T |
tubazione acqua fredda
tubazione acqua calda
tubazione acqua di scarico
compiessc riscaldante
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E consigliabile effettuare il grassaggio degli organi indicati

dai riferimenti:

. ognj settimana

A ogni mese

AA

ogni due mesi

37
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AUTOMATICHE BRAIBANT! PER PASTA ALIMENTARE

Dispositivi antinfortunistici

Tutte le Automatiche BRAIBANTI hanno le vasche impastatrici munite di dispositivi antin-
fortunistici atti ad impedire il movimento dell’albero con palette quando si procede al
I'apertura delia griglia protettiva.

| dispositivi di sicurezza montati sulla Automatica MICRO impediscono I'apertura del co.
perchio quando r'albero. con palette dell’impastatrice & in moto e consentono I'avvia-
mento deil’albero con palette solo se il coperchio & nella posizione di chiusura.

E’ PERO’ ESTREMAMENTE IMPORTANTE CHE | SUCCITATI DISPOSITIVI DI SICUREZZA
VENGANO MANTENUTI NELLA LORO PIENA EFFICIENZA E PERIODICAMENTE VERI-
FICATI DAL VOSTRO SERVIZIO MANUTENZIONE MACCHINE.

. Infatti, per effetto di normale usura, manomissione, giochi tra le parti meccaniche, ecc.,

I'efficacia del suddetlti dispositivi pud diminuire nel tempo, rendendoc 1a macchina meno
sicura per il personale addetto.

..Vl invitiamo a dare ordini tassalivi al Vostro personale affinché si serva del’APPOSITO
INTERRUTTORE Di ESCLUSIONE della corrente montato sul gruppo Impastatricl ogni

volta che deve APRIRE LE GRIGLIE DI PROTEZIONE.

Manovrando tale Interruttore si ottiene:

1) minore sforzo all’atto del disinnesto impastatrici

2) complete garanzie per 'operaio addetto alle pulizie delle impastatrici

3) maggiore durata ed efficacia delle parti costituenti gli innesti delle impastatrici stesse.

Vi preghiamo voler prendere in attenta considerazione quanto precede che ha il solo scopo
di renderVi tranquilli nell'impiego delle macchine da noi forniteVi,

Braibanli
DOTT INGG. M., G. m‘ An ‘ & C. S.p.A. 20122 MILANO LARGO TOSCANINI 1 TEL, 792393 78.09.31 TELEX 28211 BRAIMAC





