REMACHADORA AUTOMATICA
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MANUAL DE MANTENIMIENTO
Y PARTES




ND NTENIMIENTO DEL EQUIP

INSTRUCCIONES DE LUBRICACION PARA LMA-65

PARTE SUPERIOR:
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Revisar periodicamente el nivel de la grasa del pifién y corona de Mando.
Engrasar diariamente alemites del cabezal superior.

Mantener siempre lubricado el cono de embrague.

Engrasar diariamente el manguito del embrague por el correspondiente
alemite.

Engrasar diariamente el eje de arrangue por su alemite

TORRE SUPERIOR:
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Revisar periddicamente el nivel de grasa de la torre superior.

Engrasar diariamente las palancas de la varilla de expulsidon por su
correspondiente alemite.

Engrasar diariamente los manguitos de la torre superior por los alemites.
Lubricar cada 8 horas las guias de la palanca de |a varilla de expulsion.
Engrasar los cabezales al comienzo de cada turno por los alemites
correspondientes.

Engrasar el pifion de la leva por el alemite correspondiente al comienzo
del turno.

PARTE CENTRAL:
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Engrasar diariamente el eje hueco de la torre por el alemite colocado
debajo de la estrella.

Aceitar cada 4 horas los rodillos de la leva de la palanca de empuje.
Aceitar cada 2 horas las cuchillas de separacion.

Aceitar cada 4 horas el trinquete.

Engrasar el buje del soporte del deposito de tapas diariamente por su
alemite correspondiente.

PARTE INFERIOR:
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Engrasar diariamente los 4 mandriles inferiores por su alemite.
Engrasar periddicamente el buje de la torre inferior por su alemite.

‘Controlar semanalmente el nivel de aceite de la camara donde esta el

excéntrico del mandril inferior.

Engrasar diariamente los engranajes y porta rodamientos por los seis
alemites correspondientes.



TRANSPORTADOR DE ENTRADA:

* Engrasar diariamente los rulemanes autocentrantes.
¥ Controlar semanalmente el nivel de grasa de la caja de transmisian.
» Engrasar por su alemite el tensor de cadena,

SALIDA DE ENVASES:

» Engrasar diariamente el eje de salida por su alemite correspondiente.

ACONSEJAMOS LAVAR Y SECAR LA MAQUINA AL FINAL DE CADA DIA.
ENGRASAR Y LUBRICAR DE ACUERDO A LAS INDICACIONES

MENCIONADAS, PARA ASI PODER MANTENER LA MAQUINA EN
OPTIMAS CONDICIONES DE TRABAJO.



CARACTERISTICAS PRINCIPALES DEL EQUIP

PRODUCCION:
REMACHANDO TARROS LLENOS APROX., 200 POR MINUTO

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

POTENCIA REQUERIDA: 5 HP A 2800 RPM

PESO NETO APROXIMADO: 2100 KGS
PESO BRUTO APROXIMADO: 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 construida para el
remachado de envases cilindricos llenos de liquido o conservas en general, gue
reguieran una produccion en alta velocidad,

ALIMENTACION:

Los envases son alimentados 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, pudiendose asi ajustar
por separado.

CONSTRUCCION:

Se han empleado materiales de 1ra calidad, dando por resultado una maquina
solida y perfectamente equilibrada. Todas las piezas son intercambiables, sus
engranajes helicoidales permiten obtener una marcha silenciosa a alta
velocidad de remachado. Los ejes estan montados sobre porta rodamientos
consiguiendo asi un mayor rendimiento de los mismos, si se deteriora alguna
pieza el cambio es rapido ya que los porta rodamientos son de facil desarme.

Las partes expuestas a la corrosion han sido fabricadas en acero inoxidable y
bronce especial obteniendo gran durabilidad.



Se mejoro sustancialmente la torre inferior, posee un aro partido y un porta
leva del mandril inferior que permite hacer un cambio de levas muy rapido sin
desarmar |a maquina por completo.

La Remachadora Metalgraf LMA 65 posee una caja de toma de fuerza que
permite acoplar la llenadota a la remachadora. Dicha caja es accionada por
medio de una cadena ASA triple Standard.

La noria o entrada tangencial esta integramente construida en acero inoxidable
y bronce reduciendo de esta manera todo riesgo de corrosion, su transmision
esta hecha con cadenas tipo ASA simple Standard.



COORDINACION DE TIEMPO DEL DISPOSITIV ALIMENTACION DE
TAPAS

Girar la maquina por intermedio del volante manual hasta que la ufia vertical
colocada en uno de los dedos de empuje de las tapas 0301, que forma una
sola pieza con una de las concavidades de alimentacion, este en posicién A (El
canto posterior de la ufia vertical tiene gue formar una tangente con la
perforacion del deposito de tapas.

Aflojar los dos tornillos del cubo de transmision 0287 y estando el trinquete
0304 acoplado con la muesca del buje 0288 girar el cubo junto al eje superior
02590 en sentido derecha a izquierda hasta que el cigliefnal 0293 este en la
posicion B, estando el mismo en la posicidn indicada las cuchillas de separacion
0298/0299 tienen gue estar centradas dentro de la perforacion del deposito de
tapas como se indica en C.

Apretar los tornillos estando todas las partes en las posiciones
correspondientes como se describe mas arriba,

El freno 0289 debe ajustarse de modo que frene lo suficiente al eje superior
evitando su rotacidén estando el conjunto de las cuchillas en su punto muerto
delantero mientras la maquina este en funcionamiento y el trinquete
desenganchado.
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