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REMACHADORA AUTOMATICA

METALGRAF LMA-65 300

MANUAL DE MANTENIMIENTO
Y PARTES




FARBICANTE LIEA NETLLGABS

CARACTERISTICAS PRINCIPALES DEL EQUIPO
PRODUCCION:

REMACHANDO TARROS LLENOS APROX. 280 POR MINUTO

DIAMETRO MAXIMO: 110 MM
DIAMETRO MINIMO: 56 MM
ALTURA MAXIMA: 143 MM
ALTURA MINIMA.: 38 MM

POTENCIA REQUERIDA: 7,5 HP A 2800 RPM

PESO NETO APROXIMADO: 2100 KGS
PESO BRUTO APROXIMADD: 2400 KGS

DIMENSIONES DEL CAJON (EXPORTACION):

LARGO:  2.000 MTS
ANCHO: 1,500 MTS
ALTO: 2,100 MTS

La maquina remachadora “"METALGRAF" LMA- 65 esta construlda para el
remachado de envases cilindricos llenos de liquido o conservas en general, que
requieran una produccion en alta velocidad.

ALIMENTACION:

Los envases son allmentados directamente a |la remachadora por medio de una
entrada tangencial, llevandolos a las guias gue los conduce a los cuatro
cabezales, cada uno de ellos Independiente de los otros, pudiéndose asi ajustar
por separado,

CONSTRUCCION:

Se han empleado materiales de 1ra calidad, dando por resultade una maguina
solida v perfectamente equllibrada. Todas las piezas son intercambiables, sus
engranajes helicoidales permiten obtener una marcha silenciosa a alta
velocldad de remachado. Los ejes estan montados sobre porta redamientos
consiguiendo asi un mayor rendimiento de los mismos, si se deteriora alguna
pieza el cambio es rédpido ya gue los porta rodamientos son de facil desarme.
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Las paries expuestas a la corrosion han sido fabricadas en acero inoxidable
bronce especial obteniendo gran durabilidad.

Se mejoro sustancidgimente |3 torre inferior, poses un aro partido ¥ un porta
leva del mandril inferfor gue permite hacer un cambio de levas muy rapido sin
desarmar |la maguina por completo.

La Remachadora Metalgraf LMA &5 posee una caja de toma de fuerza que
permite acoplar la llenadota a la remachadora. Dicha caja es acclonada por
medio de una cadena ASA triple Standard.

La noria o entrada tangencial esta integramente construida en acero inoxldable
y bronce reduciendo de esta manera todo riesgo de corrosion, su transmision
esta hecha con cadenas tipo ASA simple Standard.
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PLAN DE MANTENIMIENTO DEL EQUIPO
INSTRUCCIONES DE LUBRICACION PARA LMA-65 300 B

PARTE SUPERIOR:

b e e

b

Revisar periadicamente el nivel de la grasa del pifdn v corona de Mando.

Engrasar diariamente alemites del cabezal superior.

Mantener siempre lubricado el cono de embrague.

Engrasar diariamente el manguito del embrague por el correspondlenta
alemite.

Engrasar diariamente 2| &je de arrangue por su alemite

TORRE SUFPERIOR:
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Revisar periodicamente el nivel de grasa de la torre superior.
Engrasar diariamente las palancas de la varilla de expulsion por su
carrespondiante alemite.

Engrasar diariamente los manguitos de la torre superior por los alemites,

Lubricar cada 8 horas las guias de la palanca de la varilla de expulsién.
Engrasar los cabezales al comienzo de cada turno por los alemites
correspandientes,

Engrasar el pifidn de la leva por el alemite correspandiente al comienzo
del turno.

PARTE CENTRAL:
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Engrasar diariamente el 2je hueco de la torre por &l alemite colocadn
debaja de Ia estralla.

Acaitar cada 4 haras los rodiilos de [a leva de |a palanca de empujs.
Aceitar cada 2 horas las cuchillas de separacién,

Aceitar cada 4 horas el tringuete.

Engrasar el buje del soporte del depdsito de tapas diariamente par su
alemite correspondiente.

PARTE INFERIOR:

Engrasar diariameante los 4 mandriles inferiores por su alemite.

Engrasar periodicamente el buje de |a torre inferlor por su alemite,
Contrelar semanalmente el nivel de aceite de la cdmara donde esta el
excéntrico del mandril inferior,
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BASE:
¥» Engrasar diariamente los engranajes y porta rodamientos por los seis
alermites correspondientes.
TRANSPORTADOR DE ENTRADA:
» Engrasar diarlamente [os rulemanes autocentrantes.
¥ Controlar semanalmente el nivel de grasa de la caja de bransmision.
* Engrasar por su alemite el tensor de cadena,

SALIDA DE ENVASES:

¥ Engrasar diartameante &l eje de salida por su alemite correspondients.

ACONSEJAMOS LAVAR ¥ SECAR LA MAQUINA AL FIMAL DE CAD# DLA,
ENGRASAR Y LUBRICAR DE ACUERDO A LAS INDICACIONES
MENCIOMADAS, PARA ASI PODER MANTENER LA MAQUINA EN
OPTIMAS CONDICIONES DE TRABAJOQ.,
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TAPAS

Girar la maquina por Intermedio del volante manual hasta que la ufa vertical
colocada en uno de |os dedos de empuje de jas tapas 0301, gue forma una
sola pieza con una de las concavidades de alimentacion, este en posicion A (El
canto posterior de la ufa wvertical tiene que formar una tangente con I3
perforacion del deposito de tapas.

Aflojar los dos tomillos del cubo de transmision 0287 y estando el trinquets
0304 acocplado con la muesca del buje 0288 girar el cube junto al eje supericr
0290 en sentido derecha a izguierda hasta que el cigiienal 0293 este en la
posician B, estando el mismo en la posicion indicada las cuchillas de separacion
0298/029%9 tienen que estar centradas dentro de la perforacién del deposito de
tapas como se indica en C,

Apretar los tomillos estando todas las partes en las  posiciones
correspondientes como se describe mas arriba.

El freno 0289 debe ajustarse de modo gue frene lo suficlente al eje superior
gvitando su rotacion estando el conjunto de las cuchillas en su punto muerto
delantero mientras @ maquina este en funcionamiento ¥ &l Iringuets
desenganciiada,

0298-0199 301

0293
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AJUSTE DEL JUEGO DEL MANGUITO DEL CABEZAL DE REMACHE

Un ajuste inadecuado del manguite 0167 causara juege que se notara en el
cabezal de remache en caso que dicho mangulto estuviera con un ajuste
demasiado flojo- permitiendo una carga excesiva &n ambos rodamientos
superior e Inferior. En caso de estar demaslado apretado generara
recalentamiento en ambos rodamientos y/o su rotura prematura.

Para ajustar el manguito se procede de la sigulente forma:

Afigjar el prisionero A, aflojar el tomillo B luego apretar en forma segura los
dos tornillos C. Esto permitir@ eliminar todo el juege pero los rodamientos
guedaran demasiado apretados,

Aflajar los tornlllos C hasta poder moverlos con los dedos y wolver a apretarios
con los dedos.

Apretar nuevamente el tornille B, procediendo de esta forma se obtendrd el
Jjuego correcto de 0-03" a 0.05". El ajuste del juego del manguito del cabezal
arectara el ajuste del mandrl superior, ver instrucciones sobre ajuste del
mandril con respecto a las moietas de clerre antes de volver a apretar el
prisionera A,




AJUSTE Y COORDINACION DEL MARCADOR DE TAPAS

Luego de haber coordinando el dispositive de alimentacion de tapas el
marcador se ajustara cblocando una tapa en el depdsito de tapas actuando el
gembrague ¥ haciendo girar la maguina hasta gue la manivela se encuentre an
punto muerto segun croquis. Esto producira la alimentacion de tapas en el
marcador.

Mientras este en esta posicion ajustar la planchuela de empuje 0301 aflofando
la tierca del perno de la collza 0294 y moviendo la planchuela 0301 hacia
atras y adelante hasta gue la tapa guede al centro del marcador como se
indica en |a posicion B.

El borde de |la tapa deberd estar en contacto con la punta de la planchuela
0301, luego apretar la tuerca en forma segura. Girar la maguinag manualments
hasta que |a punta de la ufia de empuje togue el borde de |a tapa como indica
la posicion C.

















































































































































