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Prefacio

Estimado cliente,

Com nossos mais sinceros cumprimentos, agradecemos
por escolher a Tecfag® para fazer parte de sua histéria. Temos
total convicgado de que o(a) senhor(a) ficara satisfeito com a
multifuncionalidade do equipamento.

O presente manual foi desenvolvido para assegurar que
o(a) senhor(a) atinja todo o potencial que a maquina propor-
ciona. Compreender as caracteristicas, procedimentos de ope-
racao e explanagdes que o compde é fundamental antes de
iniciar quaisquer procedimentos.

Em caso de duvidas, entre em contato conosco através
do telefone (14) 3161-5000 ou website www.tecfag.com.br.

Atenciosamente,

A Equipe Tecfag
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Capitulo 1 - Apresentacao

l. Apresentacgao

Com a atualizacao diaria das maquinas farmacéuticas, aumen-
tar o grau de automacéo e eficiéncia produtiva dessas maquinas
tornou-se urgente para as empresas. Para suprir a produgao e
as crescentes necessidades de empresas farmacéuticas, de-
senvolveu-se com éxito a Encapsuladora Automatica FUSION
1000, que incorpora as vantagens de seus modelos prévios e
inova com forte determinagao e alto grau de aperfeigoamento.
Tal inovagdo compreende tecnologia e equipamento, estagao
de transmissao, mecanismo de limpeza, sistema de controle de
avango passo a passo e semelhantes.

Os indicadores técnicos deste modelo atingiram nivel primeiro
entre produtos semelhantes ao redor do mundo. Como um pro-
duto de alta tecnologia integrada pneumatica-elétrica-mecani-
camente, é o equipamento de enchimento ideal, para produgao

de capsulas farmacéuticas.
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Capitulo 2 - Informago6es gerais da maquina

Il. Informagodes gerais da maquina
1. Garantia e obrigacoes

Para garantia e obrigacdes, os termos e condigdes estdo espe-
cificados em Apéndice B - Garantia, neste manual.

1.1. Modificagao de programacao

Qualquer modificagdo de programacao realizada sem autoriza-
cao prévia da TECFAG ira anular esta garantia.

1.2. llustragoes e desenhos

As ilustracdes e desenhos deste manual sdo apenas para ex-
plicagao gerais. Podem existir diferengas entre os dispositivos
fisicos e as ilustracdes e as dimensdes indicadas pelas ilustra-
¢cdes e desenhos ndo estado vinculadas.

1.3. Dominio

A TECFAG reserva todos os direitos sobre desenhos, pro-
gramacao e outros documentos e patentes relevantes, assim
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Capitulo 2 - Informago6es gerais da maquina
como aqueles de destruicdo, cépia e propagacao de qualquer
um destes.

1.4. Armazenamento

Qualquer dano de corrosao originado de armazenamento ina-
propriado nao sera coberto pela garantia da TECFAG.

1.5. Transporte

Problemas referentes a transporte podem ser levados a TEC-
FAG; entretanto, a TECFAG nao ira arcar com quaisquer danos

ocorridos durante o transporte da maquina.
2. Utilizagao

Deve-se utilizar a maquina somente dentro do escopo definido
no pedido da mesma; qualquer designio além daquele, como
produzir um produto ndo confirmado no pedido, constitui uso
irregular, e, portanto, esse dano n&o sera responsabilidade da
TECFAG.
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Capitulo 2 - Informago6es gerais da maquina
2.1. Operagoes proibidas

1. Fonte de energia, produto, material de empacotamento e se-
melhantes nao incorporados ao pedido ndo devem ser empre-

gados.

2. Fonte de energia, produto, material de empacotamento e se-
melhantes, que estejam dentro do escopo de produtos perigo-
s0s, que oferecam riscos a saude dos operadores, ndo devem
ser usados.

3. Nenhuma maquina e/ou dispositivo devem ser usados em
modificagdes nao autorizadas.

2.2. Notas para maquinaria farmacéutica

1. Caso necessitar adicionar quaisquer acessorios permitidos
pelo contrato como dispositivos de prote¢do, a fim de proteger
os operadores contra qualquer perigo durante a produgao, tais
dispositivos de protecdo devem ser instalados nas posi¢des
pedidas, em relacdo a maquina, e a operabilidade da mesma

deve ser comprovada.
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Capitulo 2 - Informago6es gerais da maquina

2. O proprietario /operador da maquina deve tomar as devidas
precaugdes para manter a equipe fora de riscos de produgao.
Atencéao especial deve ser dada ao seguinte: em qualquer ope-
racao (tal como limpeza, eliminacédo de residuos e servigo de
manutengao), além das operagdes regulares padroes, que sao

executadas na maquina.

3. O proprietario/operador da maquina deve estar sujeito a trei-
namento regular para ficar ciente de riscos potenciais durante
a producgéo.

3. Precaucdes de segurancga

1. Para informagdes sobre distancia segura, ver ISO13857.

2. Outras informagdes sobre dispositivos de protecdo devem
ser consultadas nas regras de prevencao de acidentes para
maquinas de embalagem ou outros regulamentos locais em vi-
gor.

4. Topicos de atengao aos operadores de planta

Configuragdo, manutengao e servigo estao limitados a profis-
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Capitulo 2 - Informago6es gerais da maquina

sionais.

Sujeitos trabalhando em unidades de energia devem certificar-
-se de que a operacado das maquinas nao cause lesdes a eles
e aos outros.

O proprietario/operador das unidades de energia deve deter-
minar sujeitos capazes para executar trabalhos de riscos po-
tenciais, sujeitos para completar independente e seguramente
as tarefas, ou aquelas providas com instru¢cées dos operado-
res familiarizados com as tarefas e seguir as instru¢gdes acima

mencionadas.

4.1. Um operador nao treinado pode colocar a si mesmo
em risco, ao executar a operagao. O Uso nao planejado da

maquina também pode ocasionar riscos.

1. A maquina é fabricada conforme as leis aplicaveis e sua se-
guranga € garantida no transporte.
Em relagao a probalidade de risco, ver notificacdo de seguran-

ca descrita neste manual.
2. Informacdes de segurancga adicionais da maquina devem ser

lidas e seguidas. Todas as informagbes devem ser realizadas

e compreendidas.
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Capitulo 2 - Informago6es gerais da maquina

3. E permitido que se opere a maquina somente quando todos
os dispositivos de protegao estiverem em posigao.

4.2. Inspecgao de protecoes

1. Protegdes, sistemas de alarme, dispositivos de travamento
e conectores de empacotamento e equipamento de empacota-
mento auxiliar devem ser inspecionados pelo menos uma vez

ao ano por profissionais, a fim de garantir a seguranca.

2. Antes da inicializacdo inicial, o removedor de substancia de
risco deve ser testado por um profissional, para garantir sua

operabilidade.

3. Todos os resultados dos testes acima mencionados devem
ser registrados num certificado de teste e mantidos adequada-
mente até a préxima inspecao.

4.3. Designacgao do supervisor

1. Somente um sujeito treinado pode ser apontado como super-

visor, cujas responsabilidades, em relagdo a operagao, dispo-
sitivos, manutencao e servico devem ser claramente definidas.
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Capitulo 2 - Informago6es gerais da maquina

2. Um supervisor deve regularmente checar se os sujeitos es-
tdo em conformidade com a regras de seguranca de operagao
e concientes das identificagdes de risco.

Antes da inicializagao, os sujeitos envolvidos devem ler e com-
preender completamente o manual de operagdes, especial-
mente a parte pertencente a "precaugdes de seguranga”. Além
disso, deve-se exigir a eles que compreendam as regulamenta-
cOes aplicaveis atualmente, em efeito.

O manual de operagao deve ser mantido num local onde ope-
radores e mantedores tenham facil acesso a ele.
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Capitulo 2 - Informago6es gerais da maquina

5. Manual de operagoes

NO

~

Acgoes
Observe as informacdes fornecidas em "Instalagao

Eletrénica/Elétrica"
Desligue a maquina conforme o manual de operagdes

mostra e certifique-se de que ela nao ira ligar acidental-

mente.
Trave o gabinete de controle principal e remova a cha-

ve ou cole uma etiqueta de alerta no interruptor princi-

pal
Antes de qualquer operagao nos dispositivos, envolven-

do ar comprimido, pressao de vapor ou pressao hidrau-
lica, o gerador de pressao respectivo deve ser desliga-

do e qualquer pressao pneumatica contida solta.
Partes moveis como os componentes superiores na

estagdo ou guias méveis devem ser protegidos com
dispositivos de fixagao.
Todos os componentes de aquecimento devem ser dei-
xados completamente resfriados antes de que se possa

executar qualquer operagao neles
Atencao especial deve ser dada as precaugodes de se-

gurancga (correntes de protecéo e etiquetas de alerta),
na area de trabalho.
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Capitulo 2 - Informago6es gerais da maquina

Informe a equipe e determine uma pessoa para tomar
conta da operacgéao.

9. Cancele erros.

6. Instalagcao e manutencao dos dispositivos eletronicos/
elétricos

Nota: As operagdoes em mecanismos de partes elétricas de-
vem ser executadas por profissionais treinados, de acordo
com regras de trabalhos em eletricidade. Qualquer contato
com um fuso ou outras partes eletrificadas colocarao em
risco a vida dos operadores.

Alinha inteira deve ser desconectada da fonte de energia antes
de que qualquer servigo elétrico seja executado nela. Isto pode
ser feito desligando o interruptor principal ou disconectando o

plugue principal.
6.1. Regulamentos de operagao importantes
1. Deve-se prestar regularmente servigo de manutengao a ma-

quina, tratando-se prontamente de qualquer problema ou erro

identificado durante o processo. A maquina deve permanecer
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Capitulo 2 - Informago6es gerais da maquina
desligada até que o problema ou erro seja solucionado.

2. Qualquer erro localizado nos modos de operagao/mecanis-
mos de instalagdo/auxiliar deve ser corrigido imediatamente.

3. Deve-se cortar a fonte de energia de qualquer maquina ou

componente sob manutencio.

4. O componente a que se fara a manutencao deve ter a fonte
de energia desconectada, e, entdo, aterrado para curto-circui-
tacao e isolado das partes ao redor com corrente.

5. Ao trabalhar com componentes eletrificados, € necessario a
assisténcia de outro técnico, para pressionar imediatamente o
botdo de parada de emergéncia ou desligar o interruptor prin-

cipal, para cortar a fonte de energia, em caso de emergéncia.

6. A area de operacao deve ser protegida e sinalizada durante

a producéo.
Somente ferramentas elétricas isoladas sao permitidas.

7. No caso de operagao adjacente a um dispositivo auxiliar de
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Capitulo 2 - Informago6es gerais da maquina
alta tensao, primeiro, o cabo de alimentacao deve ser aterrado
e 0s elementos curto-circuitados por uma haste de aterramen-
to, por exemplo.

8. Um fuso nao deve ser reparado.

Produtos especificados pelo fabricante devem ser usados.

6.2. E necessario cumprimento rigoroso com os pontos a

seguir:
1. Desligue o interruptor principal.
2. Limpe substancias remanescentes como pds, na maquina.

3. Nao insira ou conecte um equipamento de solda ao painel de

controle da maquina.

4. Dispositivos eletrénicos (por exemplo, um controlador) e pla-
casde controle, no painel de controle, devem ser removidas,
caso contrario, elas serao danificados por alta tensao transien-
te.

16 www.tecfag.com.br



Capitulo 2 - Informago6es gerais da maquina

5. Qualquer mecanismo eletrénico na maquina deve ser remo-
vido ou desengatado do terminal.

6. Equipamentos de soldagem devem ser aterrados adequada-
mente proximo ao ponto de soldagem.

7. Protecoes

Nota: E permitido o uso da maquina somente quando todas
as protegoes estao em posicao e operacionais.

Deve-se ter medidas contra incéndio no local.

No caso de incéndio, extintores de didéxido de carbono (CO2)

devem ser utilizados.

A maquina foi projetada conforme as leis e regulamentagdes
em vigéncia e, desse modo, € segura de usar. No entanto, ope-
ra-la de maneira improépria ou sob condi¢cdes inapropriadas tra-

ra riscos.

1. Etiquetas de alerta em quaisquer posi¢gdes da maquina, em

gue se envolva riscos.
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Capitulo 2 - Informago6es gerais da maquina
2. Indicacao de erro visivel.

3. Controle automatico de processos operacionais, 0s quais
desligam automaticamente, em erro.

4. Botdes de parada de emergéncia.

5. Desligamento automatico da maquina quando um dispositivo

de protecéo na area de trabalho é aberto.

6. Intertravamento mecanico do gabinete de controle, com in-

terruptor principal.

Nota: Lavar o gabinete de controle com pistola de agua ou

maquina de lavagem de alta pressao é proibido.
7. Dispositivos de exaustao de ar e ventoinhas.

8. Portas de acrilico para observagao.
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Capitulo 3 - Detalhes da maquina

lll. Detalhes da maquina

1.1. Parametros técnicos principais e sele¢cao de maquina

auxiliar

Producgao 1,000 capsulas/min

Fonte de agua 500 L/h ; 0,2-,0-10 Mpa
Adequada para

capsulas 000754

Poténcia 5,75 kW

Peso 900 kg

Tamanho 1,020 mm x 860 mm x 1,970 mm

Os equipamentos a seguir sdo opcionais para esta maquina:

Alimentador automatico de po
Dispositivo de enchimento de pilulas
Unidade de limpeza ampliada
Alimentador de capsula

Maquina polidora
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Capitulo 3 - Detalhes da maquina
1.2. Teoria de operagao e estrutura primaria
1.2.1. Teoria de operagao

O processo operacional desta encapsuladora automatica esta

descrito abaixo:

Frocesso de aperacio da estacho

Separador do Enchimiento
chpsulai de Separagao P peLEgorm Rejottar
- enirada T 4 A vanim 3 de pr T 4 capsalky
7 Limpadar f Ejetar g Fechamenio
1. S o B
de mokie e cipsulas ¥ CAPERENE

Imagem 1 — Processo de operagéo da estagdo

1.2.2. Parte operacional superior

Compreende o componente de separacao e dispersao de cap-

sulas, plataforma giratéria de estagédo operacional, componente
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Capitulo 3 - Detalhes da maquina

de enchimento, funil de capsulas, funil de p6é, componente de
rejeicdo de capsulas, componente de travamento de capsulas,
componente de ejegéo de capsulas, componente de separagao
a vacuo etc.

1.2.3. Transmissao mecanica inferior e partes de energia

Compreende o atuador, corrente de transmisséao, fonte de ener-

gia e outros mecéanismos.

Imagem 2 — Partes da maquina
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Capitulo 3 - Detalhes da maquina

. LAmpada indicadora;

. funil de capsulas;

. caixa do motor de enchimento e funil de po;
. componente de enchimento;

. painel de controle elétrico;

. motor principal;

. parte de transmissao;

0o N oo o b~ W0ODN -

. bomba de vacuo;

9. ejetor de capsulas;

10. estacdo da mesa giratéria operacional;
11. fechamento de capsulas;

12. descarregador de capsulas;

13. dispositivo de limpeza;

14. dispositivo de dispersao de capsulas.

1.2.4. Parte Pneumatica

Maquinas deste modelo separam as tampas e os corpos das
capsulas, por sucgao de ar de bomba de vacuo, e removem as
capsulas defeituosas e pds, com um aspirador industrial.

1.2.5. Parte de controle

O dispositivo elétrico deste modelo emprega uma tecnologia
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Capitulo 3 - Detalhes da maquina

de controle de computador (PLC) com LCD, que possibilita a
ela mostrar e pre-ajustar o estado de operagdo da maquina e
providenciar fungdes de interagdo homem-maquina como indi-
cacao de ma funcionalidade, diagnéstico de causa e solugao
de problemas.

Com tecnologia de controle de frequéncia-variacdo da Emer-
son dos Estados Unidos, a velocidade da maquina completa
pode ser regulada de modo continuo.

Imagem 3 — Controle de frequéncia-variagdo
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Capitulo 3 - Detalhes da maquina

Imagem 4 — Painel

1.3. Instalagao

1.3.2. Posicionamento da maquina principal

A maquina deve ser manuseada e posicionada com cuidado,
para que se proteja os elementos de seu computador interno
contra danos. Em relagdo ao posicionamento, um capacho de
borracha deve ser posicionado abaixo da base para aliviar a vi-
bragcdo. A mesa deve ser bem nivelada sem qualquer agitagao.
1.3.3. Requerimentos sobre ambientes

Temperatura ambiente: 21 + 3°C
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Capitulo 3 - Detalhes da maquina

Umidade relativa: 45 - 50%
Altitude: Abaixo de 1,000 m

Recomenda-se que as maquinas auxiliares — bomba de vacuo
e aspirador — sejam montados isoladamente da maquina prin-
cipal, para evitar producao de ruidos e, desse modo, reduzir
o desconforto fisico e mental que ruidos por longo periodo de
tempo podem trazer aos operadores.

1. Conecte os tubos de ar principais da bomba de vacuo e lim-

pador a vacuo

2. Conecte a fonte de energia. Observe que a voltagem deve

estar de acordo com voltagem pedida pela maquina.
2. Autorizagao

1. Cheque se os fixadores em varias posicbes da maquina
completa, incluindo parafusos, porcas e pinos, ndo estdo com
folga, devido a vibragao que pode ocorre durante o embarque,
manuseio e instalacdo do equipamento.

2. Posicione o punho rotativo na extremidade do eixo, no final

do motor principal. Manualmente, gire a engrenagem para que
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Capitulo 3 - Detalhes da maquina

a estacao de operacgao faca de 3 a 5 ciclos. Observe a coorde-
nagao entre as partes e os componentes.

3. Ligue a energia, e deixe a maquina trabalhar sem carga de 1
a 2 horas, em referéncia aos procedimentos de inicializacao e

operacgao da maquina.

1.4. Regulagem e instrugdes dos componentes da maquina
1.4.1. Ajuste da porta do funil de capsulas vazias

O componente funil de capsulas consiste de funil de capsulas,
porta, protecao de acrilico, porca de ajuste etc. A abertura da
porta é controlada e fixada por porca de ajuste, para regular a
quantidade de liberagdo da area de descarregamento de cap-
sulas vazias. A altura da pilha de capsulas vazias € de cerca de
1/2 da altura de passagem total.

Nota: Quando a producgao tiver sido finalizada, e tiver so-
brado capsulas vazias, na area de soltura de capsulas,
elas deverao ser removidas em tempo, caso contrario po-
dera ocorrer anormalidades durante as operagées que se

seguirao.

26 www.tecfag.com.br



Capitulo 3 - Detalhes da maquina

Area de
descarregamento de
capsulas vazias

Funil de cipsulas

Protecio de
Porca de ajuste

Porta e

Imagem 5 — Componentes da maquina

1.4.2. Ajuste da bragadeira da capsula

A profundidade de pressao da bragadeira da capsula é regu-
lada manualmente, e deve garantir que apenas uma capsula
seja dispersada por vez, enquanto a capsula subsequente esta

travada pela bragadeira, no tubo.
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Capitulo 3 - Detalhes da maquina

Tubo de
: Succio
= e
Tube de dispersiode § ||| ——
capsalas [
Mola de
“ Atorgan
Capsula -l 1A o
vazia ¥l - Suporte da
4= % __—"bragadeira
R i

Pressionador

L
5,3--"-1‘ e chpsulas
g

Bracadeira -
das capsulas

Imagem 6 — Bracgadeira da capsula

1.4.3. Ajuste do mecanismo de dispersao de capsulas
O mecanismo de dispersao de capsulas faz movimentos reci-
procantes tais como avanco, acumulacgao, inversao, liberacéo e

empurrar. A folga entre o lado A do componente tubo de disper-
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Capitulo 3 - Detalhes da maquina

sdo de capsulas e lado B do pente da capsula € de 2 a 3mm.
A variagéo de folga é regulada pela haste de tragéo, na parte
inferior da maquina. O comprimento de tal haste de tragao pode

ser ajustado com a chave correspondente (de boca), da caixa

Comspomente tabo de
Agpersda de chpsalas
-~ :
-
L~ .

Imagem 7 — Mecanismo de dispersdo de capsula

de ferramentas.
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Capitulo 3 - Detalhes da maquina

Funil de capsulas

Haste de I L Tubo de
tragin —{0) b= [ dispersiio de
superior ~Jf | LR ”'|= cipsulas

L

iy

- e
- et

d;a deslizamento
direcionado

Haste de

tracio
inferior HK-

Barra de
oscilagio -

Imagem 8 — Mecanismo de dispersdo de capsula
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Capitulo 3 - Detalhes da maquina
1.4.3.1. Inversao de capsulas

Na abertura 1, a capsula ira aparecer em uma das duas situa-
¢des mostradas abaixo: com a tampa na parte de cima (Fig. A),
ou com a tampa na parte de baixo (Fig. B).

Quando a abertura 1 de capsula move-se para baixo, o entrave
4 da capsula ira girar e soltar uma capsula para o bloco de dis-
persao 3. Em relagdo ao caso A, a haste de tragdo-separagéo 2
tem contato com a capsula abaixo da tampa, enquanto, no caso

B, em cima da tampa.

X
4

Imagem 9 — Inverséo de capsula
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Quando a haste tragao-separacéo 2 empurra a capsula, ocorre
uma das duas situagoes:
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|‘_.~k it .""‘\:x e -\-"‘x:"‘\-\“- -, '\"\.:i

Imagem 10 — Empurrar a capsula
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1.4.4. Mecanismo de sepag¢ao a vacuo

O mecanismo de separagao a vacuo esta localizado abaixo da
estacao operacional de dispersao de capsulas, consistindo-se
de base de sucgao, base de rolamento, base de mola, mola
de compresséao, suporte e semelhantes. Quando néo esta em
operacgao, a parte superior da base de sucgao tem uma folga de
1.8mm a 2.5mm, da parte inferior do molde.

Durante a operacgao, estas duas partes terao contato total, para
habilitar a sucgao a vacuo de capsulas.

A variagao de folga entre a base de sucg¢ao e o molde pode ser
fixada regulando a haste de tracao inferior, com a chave corres-

pondente da caixa de ferramentas.
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Imagem 11 — Mecanismo de separagéo a vacuo
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Base de succio
15€ (€ SUCCA0

Componente de succio

de capsunlas gt o8

Suporte
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Imagem 12 — Mecanismo de separagéo a vacuo

34 www.tecfag.com.br



Capitulo 3 - Detalhes da maquina

1.4.5. Mesa giratéria da estagao operacional - Calibragao e

limpeza dos moldes

1. A mesa giratoria da estagcdo operacional consiste principal-
mente de modulos superior e inferior, componente de suporte
guia, suporte da mesa giratoria, came ranhurado, borda, bucha.
O médulo superior faz movimentos circulares para cima e para
baixo, enquanto o inferior faz movimentos circulares para a
frente e para tras.

A folga entre os mddulos superior e inferior € calibrada e con-
trolada de 0.2 a 0.3mm, com o calibrador de folga do kit de

ferramentas.

Imagem 13 — Mesa giratoria
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2. Requerimentos de calibracdo: A concentricidade dos furos do
segmento deve ser calibrada de 0.01 a 0.02mm, com as duas

barras de calibragcao do kit de ferramentas.

Haste de calibracao

i
-

Madulo superior

et
N

Méodulo inferior
g

Imagem 14 — Calibragéo

3. Allimpeza dos moldes ndo requer a remogao da mesa gira-
téria; em relagdo a mesa giratoria da estagdo operacional, é
designada como um enfardamento fechado por completo, que
€ a melhor parte entre produtos semelhantes apés melhoria.
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1.4.6. Ajuste de folga entre disco de dosagem e anel de se-
lagem

A parte de dosagem de p6 consiste de moédulo de dosagem,
bloqueador de po, disco de dosagem, plataforma de cobre,
componente de ajuste de placa de base e colunas.

Mdduls de
" dosagem
.-l"'f
Disco de Blagueador
dosagemn de po
. : e T L
Flataforma [ T
de cobre Coluna
—'—'—'——._._‘__ - P
A

o

Componente de -

ajnste de placa
de hase m

Imagem 15 — Componentes de ajuste
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A folga entre o disco de dosagem e a plataforma de cobre é
calibrada e controlada de 0.05 a 0.15mm, com o calibrador de

folga do kit de ferramentas.

DMsca de dnugrm

Abertora de 0.058 2 0.15mm

Flatalorma de
cabre e

Base de ajuste —
—_'—'_'-'-'-._

Parvafuso de o
fixacdo e

Parafuso
de ajuste -o-""'f

-

Imagem 16 — Ajuste de folga
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Método de ajuste: Remova o médulo de dosagem, bloqueador
de p6 e anel de selagem. Solte os parafusos de fixagao, na base
de ajuste. Gire os parafusos de ajuste e nivele uniformemente a
plataforma de cobre, com o medidor de folga. Ao finalizar, aper-
te os parafusos de fixacao, e reexamine a folga com o medidor
(caracteristicas do mecanismo: a superficie inferior do disco de
dosagem sendo o ponto de partida fixo, mecanismo de ajuste
tridimensional, folga uniforme, medicao diferencial estavel, alta
utilizacao de pé e facil acesso a remogao/limpezalinstalagao).

Efetuado os requerimentos, abra o apoio da porta lateral da
parte de transmissao, tire de dentro do kit de ferramentas o
punho rotativo e posicione-o no eixo de entrada do motor prin-
cipal; gire-o manualmente, no sentido horario, até que se cons-

tate que a rotacao ficou suave.

Imagem 17 — Ajuste de folga
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1.4.7. Ajuste de abertura do bloqueador de p6

A abertura entre o bloqueador de p6 e o disco de dosagem fica
entre 0.05mm e 0.1mm.

Método de ajuste: Solte os parafusos, remova as arruelas, de-
termine a folga pela espessura delas, ajuste a folga com um

calibrador de folga e aperte os parafusos.

Bloguesdar de pa

.
Abertira de 0058 Blmm

-
scn de =1
(1] -

dengim .~

Imagem 18 — Bloqueador de po
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1.4.8. Ajuste do detector de nivel de poé

O detector € usado para controlar o nivel de p6 no funil. O nivel
€ ajustado adequadamente conforme a fluidez do pé.
A distancia entre a parte inferior do detector e a parte superior
do disco de dosagem é ajustavel entre 18m e 28mm.
Método de ajuste: Solte o parafuso de fixagdo M6, na base do

detector, para ajustar a altura do detector.

Nota: O ajuste do detector deve ser limitado ao ajuste de

distancia.

Imagem 19 — Detector de nivel de p6
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Ajustavel de
18mm a 28mm Base do detoctor

Imagem 20 — Ajuste do detector de nivel de po

1.4.9. Ajuste da base de puncgao e altura

Dosagem e densidade da coluna de po6: A profundidadede de
insercao da puncgao no disco de dosagem é ajustavel.
Profundidade ajustada corretamente apresenta quantidade cor-
reta de po.

Método: Gire o fuso do motor principal para baixar as puncoes.
Ajuste a parte final das pungdes para que elas figuem alinhadas
com o disco de dosagem. Grave o valor do ponto zero (leitura
do calibrador). Insira as pun¢des de volta no furo, e ajuste a
profundidade delas conforme a tabela abaixo.
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(Explicagao do ponto zero: o ponto zero refere-se a posigao da
cabeca da haste, na superficie do disco de dosagem, quando a
haste de dosagem atinge a parte inferior.

Espessura variada de disco de dosagem contribui para uma
indicagdo de medida diferente de ponto zero. Aqui, pegamos
ponto zero de graducdo 15 como exemplo: Quando a haste de
dosagem é ajustada para graduacéao 18, esta haste estara loca-
lizada a 3mm acima do disco; ja quando estiver ajustada para
graduagéao 13, esta haste estara localizada a 2mm para baixo,
no furo do disco.

Valores de referéncia

Estacao 1 2 3 4 5
Profundi-

dade de 6 4 3 2 0.5
insercao
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Base da haste de

Sorapem -
5

Hawte de
dagem

Disca de dossgem

Midala
Jbarier;

Imagem 21 — Base de puncgéo e altura

1.4.10. Remocao e ajuste de capsulas rejeitadas

Este mecanismo consiste de pino ejetor, alavanca, suporte guia,
bloco de posicionamento, haste de tracao etc. Ele € designado
a ejetar capsulas rejeitadas, cujas tampas e corpos nao estao
separados adequadamente, para que eles possam ser suga-
dos da porta de succdo, na caixa de armazenagem.

Método: Ajuste a haste de tracédo para que a folga entre o ni-
vel da alavanca e a parte inferior do molde superior fique num
escopo de 1.5 a 2mm. Ajuste a cAmara de ar para que a folga

entre o nivel inferior da camara e a parte superior do molde su-
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perior figue num escopo de 1 a 1.5mm.

-1 5 Madulo
SupeTior
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Imagem 22 — Ajuste de capsulas rejeitadas

1.4.11 Travamento de capsulas e ajuste

As capsulas, quando preenchidas, estédo sujeitas a travamento
de tampa-corpo.

Método: Gire a haste de tragdo para elevar o pino ejetor até
que a distancia a placa defletora seja igual ao comprimento da
capsula quando travada. (Coloque capsulas destravadas nos
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furos da linha frontal e gire a haste para posi¢cao de travamento,
para observar o comprimento de medicao e calibragcido). Aperte

os parafusos e porcas.

Mdadulo superior

Placa defletora % - — T
superior 1 e

suporte guia

" Médulo
Inferior

R
\ Pino
Ejetor

Junta universal

Haste de

. ""‘-\,
tracio el

inferior )

Imagem 23 — Travamento de capsulas

46 www.tecfag.com.br



Capitulo 3 - Detalhes da maquina
1.4.12 Ajuste de soltura de capsulas

Uma capsula, quando travada na estagéo prévia é ja um produ-
to finalizado e, portanto, sera ejetada daquela estagao.
Método: Gire a haste de tracdo para elevar o pino ejetor até
que sua parte final esteja de 1 a 2mm mais alto do que a parte
do molde superior. Em relagao ao curso de retorno, atente-se a
folga entre a parte final do pino ejetor e a parte mais baixa do
molde inferior, que deve ser mantido num escopo de 1.5-2mm,
para evitar qualquer impacto.

=L Madalo
" superior

Fuanil de
descarregamento

Suporte —
guin Y
|\ Msdalo
" Inferior
Jumta
Universal \
" Pimg
Ejetor

Hasle de tragio
Inferior -
T—___Porca

Imagem 24 — Soltura de capsulas
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1.4.13 Ajuste do came de acionamento

O came foi adequadamente posicionado durante a montagem,
NAO execute qualquer ajuste nele, caso contrario pode-se
ocorre interferéncia entre os componentes. Se necessario ajus-
tar, o angulo e a posigdo devem ser propria e cuidadosamente
ajustadas.
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Imagem 25 — Came de acionamento
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1.4.14 Ajuste de corrente de transmissao

A corrente de transmissdo pode ser esticada, e ficar frouxa
como resultado duma operagao de longa duragao, afetando a
precisdo de transmissao. Entretanto, isso pode ser consertado

alterando a posigao da polia de tensao e travando as porcas.

Forca de

aperto

% “Roda
dentarla de
‘h tensdao

Eixo de . 1,&
ajuste \Haste
e ajosie
Forca g h‘*x__
de ajuste g T Corrente

Imagem 26 — Concorrente de transmiss&o
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1.4.15 Ajuste de grau de vacuo

Esta maquina emprega bombas de vacuo de anel liquido da
série SK.

Funcdes: Permite que capsulas sejam posicionadas precisa-
mente durante a disperséo e habilita a separacédo das tampas
e corpos das capsulas.

O grau de vacuo é regulado por uma valvula de entrada abaixo
do reservatorio de agua. O grau é lido pelo medidor de vacuo,
variando geralmente de 0.02 a 0.04 MPa, o que garante ade-
quadamente a separagao entre tampas e corpos, sem danificar

as capsulas.
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Imagem 27 — Grau de vacuo
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1.4.16. Ajuste do aspirador

Func¢des do aspirador: Sugar po e rejeitar capsulas de estagdes
operacionais diversas, na caixa de armazenagem. O filtro e o
tubo de succado podem ficar obstruido apds extenso periodo
de uso. Por essa razao o filtro deve ser removido regularmente
para esfregacgao e limpeza, para evitar ruidos atipicos do aspi-
rador

Filtro tubo
silencindo

Botdo de i
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=

=]

Conéxio _— T Alavanca

'

Tangue de

Pasigio da ventoinha
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. Conexio do
“qmba

Imagem 28 — Aspirador
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1.4.17 Mecanismo de dosagem de p6

Despeje o po6 no funil: o misturador e o fuso irdo movimentar-se

para mandar o po uniformemente as posigdes abastecidas.

Muotar

Parafaso de

aperio \\\

Desacelerador

Imagem 29 — Dosagem de po
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1.5. Manutencao e limpeza da maquina

Agenda de manutencgéo e servigo.

NO

NO

4.1
4.2

Pontos de manutencao/
servigo
Limpeza
Limpeza basica
Limpe o interior da ma-
quina
Limpeza diaria
Remova sobras de em-

pacotamento
Sensor

Limpe o sensor

Informacgdes adicio-

nais

Somente com aspira-
dor

Somente com aspira-

dor

Somente com pano

macio, sem fiapos

Agenda de manutencao e servigo

Pontos de manutencgao/

servigo
Manutencao
Caixa de transmissao

Analise/reabasteca o
Oleo de lubrificagao
Troque o 6leo de lubrifi-i

cagao

53

Informacgdes adicio-

nais

Observe as informa-
¢bes de oléo de lubri-

ficagdo da Tecfag
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10
10.1
10.2

Cheque se algum me- ) -
_ o . Desligue e habilite o
canismo elétrico esta _
. intertravamento
danificado

Cheque se o interruptor
de contato da porta esta
danificado e garanta sua

operacionalidade.
PLC

Substitua a bateria recar-
regavel para CLP a cada

12 meses
Cheque os fixadores Substitua os parafu-

€ assegure conexdes sos autorroscantes

firmes frouxos, em tempo
Cheque se a correia

dentada esta danificada

e garanta sua tensao
Componentes Despressurize anes de

Cobertura do filtro de abrir
drenagem Limpe o filtro e a co-
Cobertura do filtro de lim-  bertura com petroleo

peza e suporte ou benzina
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11

1.1
11.2
11.3

12
12.1

13

13.1
13.2
13.3
13.4

14
14.1

Sistema de vacuo
Limpe o filtro
Substitua o filtro

Limpe o Pressostato

Came radial

Lubrificar
Dispositivo orientado

Cada guia e hélice orien-
tada é provida com um
bico de lubrificagao
Lubrifique a parte de
entrosamento dos rola-
mentos
Lubrifique o eixo da héli-
ce orientada
Cheque e limpe a placa

guia de succéo
Estacdo de enchimento

de pilulas
Lubrificar came e haste
de enchimento

55

Finamente embala-
dos, produtos incom-
pressiveis como pro-

dutos de balcio ou

aditivos alimenticios

STABYL 300 AL 2

1-2 pincelada(s)
Marca: Fuchs Ge-
ralyn 1
STABYL 300 AL2
Fuchs GERALYN 1

STABYL 300 AL2
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15 Estacdo de remocao de
o STABYL 300 AL2
15.1 capsulas rejeitadas
16 Estacdo de travamento
16.1 de capsulas STABYL 300 AL2

Lubrificar trava de torgao
Estacao de producao da

capsula STABYL 300 AL2

Lubrificar trava de torcéo

17
17.1

1.6. Remoc¢ao e reposicao de partes e moldes

Reposicao de moldes envolve moldes superior e inferior, haste
de enchimento, disco de dosagem, parte de disper¢géo de cap-
sulas, pente de capsulas etc.

Produto: Dispositivo de enchimento de pilulas

1.6.1. Reposigcdao dos moldes superior e inferior e anel de

selagem

1. Solte os parafusos dos suportes dos moldes inferior e supe-
rior, na mesa giratéria da estagao operacional, e remova um
a um os moldes. Solte o parafuso allen e retire o suporte do
molde inferior; solte os quatro parafusos para remover a placa
de presséo e o anel de selagem; substitua-o por um novo e
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instale-os de volta sequencialmente.

Nota: Evite que os moldes se choquem durante sua insta-
lagao ou substituigao.

FParafonso

Médulo superior \ 8

"

Suporte do molde
superior e

Suporte do molde

Imagem 30 — Moldes
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Anel de svelugens

Plara de pressin
Parafass sllem . =
lerion

Imagem 31 — Partes do molde

2. Alinhe e instale os moldes para reposi¢gao. Remova o médulo
de enchimento da parte de enchimento de pé. Tire de dentro do
kit de ferramentas as 2 barras de calibragdo que correspondem
ao numero do molde inferior e, com os furos de alinhamento
da haste de enchimento, nos blocos de cobre, na fileira frontal
da placa de posicionamento, sendo o ponto de partida, insira
verticalmente as hastes de calibragao, nos furos (como mostra
o diagrama). Execute, furo a furo, a calibracdo, com as hastes
de calibragdo. Quando os furos de segmento do moédulo atual
estiverem concéntricos com os furos de alinhamento da haste
de enchimento nos blocos de cobre na fileira frontal da placa
de posicionamento, abra o suporte da porta lateral da parte de
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transmissao, tire de dentro do kit de ferramentas o punho rota-
tivo, coloque-o no eixo de entrada do motor principal, gire no
sentido horario o eixo de entrada, manualmente, observe e ve-
rifique se as hastes de calibragao estdo alinhadas com os furos
de segmento do molde inferior (sem qualquer ruido atipico ou
arranhdes), deixe-o trabalhar sem carga de 3 a 5 ciclos. Remo-
va as hastes de calibragao se o ajuste adequado de alinhamen-

to for confirmado .

Haste de ealibracio
—_—

i
S

Blaco de t\the \

FPlacws de mﬂ_ulluullo
-h__H

Midula superior

Imagem 32 — Instalagé&o dos moldes
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3. Com o médulo inferior sendo o ponto de partida, tire de den-
tro da caixa de ferramentas a haste de calibragao correspon-
dente e calibre 0 mdédulo superior, furo a furo, no travamento,
descarregamento de capsulas, dispersao de capsulas e outras
estacdes operacionais, com o0 mesmo meétodo.

Haste de
Eﬂ]l.ll[i'{ﬁﬂ
et
Moadulo
superior

Imagem 33 — Haste e modulos

1.6.2.1. Limpeza e remogao do modulo de enchimento de po

Solte haste de aperto, segure o manipulo do moédulo de enchi-
mento ou o suporte da base da haste de enchimento, para tirar

o moédulo verticalmente e para cima da placa de posicionamen-
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to.
Coloque o modulo de volta e fixe-0 apoés limpar.

Nota: Na parte inferior do suporte da base da haste de en-
chimento inscreve-se o numero daquele suporte, que cor-
responde aos numeros gravados, nas seis diregoes, da
placa de posicionamento. Mantenha os numeros igualados

durante a instalagao e ao aprontar para uso.

Fino de
posiclomsmenin

Placa de
___pmir.knl'nnln

\g
Imagem 34 — Mddulo de enchimento de po
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1.6.2.2. Reposicdo da haste de enchimento e mola de com-

pressao do modulo de enchimento de po

1. Solte os quatro parafusos de aperto, no acrilico, e instale um
parafuso M3 do kit de ferramentas, no furo da chapa de cobre.
Este pequeno parafuso ira funcionar como um pequeno mani-
pulo, permitindo que se tire a chapa de cobre de posicionamen-
to, do suporte da base da haste de enchimento.

Solte a porca, na parte superior do suporte, remova o parafuso
de ajuste e o componente base da haste de enchimento.

Notas: 1. O componente base da haste de enchimento nao
esta fixado e pode sair do suporte; 2. Na lateral da haste de
enchimento, esta inscrito o niumero daquela base da haste
de enchimento. Mantenha os numeros igualados durante a

instalagao e ao aprontar para uso.
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Parca de

‘mant IE(‘.
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enchimento
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Imagem 35 — Reposi¢do da haste de enchimento e mola de
compressdo do modulo de enchimento de po

2. Solte os parafusos na placa de pressao 1, 2 e 3, no compo-
nente base da haste de enchimento, e remova a mola de com-

pressao e haste de enchimento para reposicao.

Nota: 1. A haste de enchimento pode cair; 2. O médulo de
enchimento 1 é diferente dos outros 5, em relagao a esse

contém apenas placa de pressao 1 e 2, sem a mola de com-
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pressao da base da haste de enchimento.

st de
- enchimentn

Bane da haste de
" ewchimento

™ - [Plags de preswio 2

Imagem 36 — Haste de enchimento e mola de compresséo

1.6.2.3. Limpeza e remoc¢ao da placa de localizagdo de enchi-

mento

Abra o suporte da porta lateral da parte de transmissao, tire de
dentro da caixa de ferramenta o punho rotativo e coloque-o no
eixo de entrada do motor principal e gire no sentido horario,
manualmente, o eixo de entrada, para subir a placa de localiza-

¢ao. Solte os dois parafusos de aperto M16, na placa central.
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Enfie 2 blocos de madeira, com largura uniforme, entre a su-
perficie inferior da placa de localizacéo e da superficie superior
do suporte de enchimento. Novamente, gire no sentido horario,
manualmente, o eixo de entrada, para retornar os dois suportes

guia e remover a placa de localizagao.

Nota: Esta operacgao requer a colaboragao de duas pesso-
as. Quando os suportes guia retornam, a placa de localiza-
c¢ao ira perder dependéncia e, por isso, medidas devem ser

tomadas para previnir que caiam.

Imagem 37 — Placa de localizagcdo de enchimento
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1.6.3. Reposicao e remocgao o disco de dosagem de pé

1. Reposicéo e remocao: Solte os 4 parafusos de aperto M8 no
componente bloqueador de p6 para conexao com o suporte de
enchimento e remova o componente bloqueador de po; solte
os 4 parafusos de aperto M8 fora do anel de selagem para co-
nexao com placa de suporte de forma irregular e remova o anel
para expor os 3 parafusos M5 fora do anel de armazenagem de
po; solte os parafusos M5 e remova o anel de armazenagem e
po; solte dos 3 parafusos allen M12, na pequena gaxeta de ve-
dagao, e remova a gaxeta de vedacéo, raspador de po e disco

de dosagem.

Nota: Evite choques entre o disco de dosagem durante a

instalacao e reposicao.
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Imagem 38 — Disco de dosagem de po6
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2. Instalagao e posicionamento: Posicione o disco de dosagem
para substituigcdo, na borda. Coloque a placa de localizagao, na
base guia de enchimento, e aperte os parafusos relativos. Com
os furos de alinhamento da haste de enchimento, nos blocos de
cobre da placa de localizagao sendo o ponto de partida, insira
os mddulos de enchimento, sequencialmente, na placa de loca-
lizagao, e calibre o disco de dosagem, com auxilio das hastes
de enchimento, nos moédulos de enchimento. Quando a haste
de enchimento estiver concéntrica, com furos de segmento do
disco de dosagem, monte o raspador de pé e a pequena gaxeta
de vedagao, no disco de dosagem, sequencialmente, e aperte
os 3 parafusos M12 nele. Abra o suporte da porta lateral da
parte de transmissao, tire de dentro da caixa de ferramentas o
punho rotativo e posicione-o no eixo de entrada do motor prin-
cipal; gire no sentido horario, manualmente, o eixo de entrada;
observe o alinhamento entre a haste de enchimento e os fu-
ros do disco de dosagem e calibre-os furo a furo. Nao se pode
ocorrer arranhdes. Faga uma operagado sem carga de 3 a 5 ci-
clos, e, se se constatar que o alinhamento esta correto, remova
mais uma vez o mdédulo de enchimento e placa de localizagao
e instale o anel de armazenagem de po, selagem, componente
bloqueador de pd, placa de localizagdo e médulo de enchimen-
to, sequencialmente, e aperte os fixadores relativos.
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Nota: evite choques no disco de dosagem durante a insta-
lagao e reposicgao.

Mt joan g

L -

Imagem 39 — Motor principal

Parafoso de aperis
b

A odudo de

Base yuin de o
cuchbucnio

Imagem 40 — Dosagem de po
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1.6.4. Substituicao e remogao do dispositivo de separacgao
e dispersao de capsulas

1. Solte os 4 parafusos atras do funil de capsulas e remova os
parafusos e o funil.

Funil e cﬁi:ﬂﬂas

Parafesa
ol

Base de dizsperido

de cipsalas

Imagem 41 — Dispositi de sragéo e dispergao de capsulas

2. Abra o suporte da porta lateral da parte de transmissao, tire
de dentro do kit de ferramentas o punho rotativo, coloque-o no
eixo de entrada no motor principal e gire manualmente o motor

principal para elevar a parte do tubo de capsula.
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3. Solte os parafusos que conectam o componente tubo de dis-
persdo de capsulas com a placa de deslize e remova o com-
ponente tubo de dispersédo de capsulas; solte os parafusos no
pente da capsula e remova-o; solte os parafusos que conectam
o alimentador de capsulas e placa de suporte de ajuste e remo-

va o alimentador.

Nota: evite choques entre os moldes e as partes durante a

instalacao e reposicao.

4. Instale os moldes e componentes para reposi¢cao (compo-
nente tubo de dispersdo de capsulas, pente de capsulas, ali-
mentador de capsulas), sequencialmente. Tire de dentro do kit
de ferramentas as barras de calibracdo correspondentes, para
executar calibragdo de folga e de centro, da mesma maneira
como nos moldes inferior e superior. Aperte os parafusos relati-
vos € monte o funil de capsulas.

Nota: Os dois dispositivos de separagao e dispersao de
capsulas deste modelo trabalham simultaneamente. No en-
tanto, a quantidade de furos de segmento dos moldes da
esquerda e da direita sao diferentes e, desse modo, nao

trocaveis.
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Plaga latera]

Componente tubo de
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Imagem 42 — Componentes

Quando todos os moldes e componentes estao finalizados, em
relagdo a reposi¢ao, gire manualmente o eixo de entrada do
motor principal, com o punho rotativo, e observe a operagao
dos varios componentes, na mesa. A maquina pode ser inicia-
lizada normalmente somente se nenhuma anormalidade tiver
ocorrido quando os componentes trabalham de 3 a 5 ciclos,
sucessivamente.
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Nota: As rotagcdes devem variar de devagar a rapido apés
a inicializagao.

1.6.5. Dispositivo substituido de enchimento de p6 e dispo-
sitivo de enchimento de pilulas

1. Remova a parte de enchimento conforme o método de remo-
¢ao para o disco de dosagem de po.

2. Solte os parafusos que conectam a placa de base e o painel
e, entdo, remova o dispositivo de ajuste da placa de base re-

manescente.

3. Posicione a travessa 2, na base; insira o pino reto, no furo

correspondente e aperte os parafusos.
4. Enquanto concéntrico com o suporte guia, posicione a lin-
gueta inferior, travessa 1 e lingueta superior, sequencialmente,

e aperte-os, com parafusos.

5. Posicione o funil, no componente placa de dosagem, e aper-

te os parafusos correspondentes.
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Lingueta
superior
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Componente
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Imagem 43 — Dispositivo de enchimento de p6 e pilulas
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IV. Tabela de apontamento

4.1. Sistema de lubrificagao

Ponto de
lubrificacao

Corrente

Rolamento
de elemento

rolante
Componen-

tes guia
Came
Quadro de
distribuicao
Unidade de

reducao

Aplicagao

Fabricante

Empresa lubri-
ficante

Empresa lubri-
ficante

Empresa lubri-

ficante
Empresa lubri-

ficante
Empresa lubri-

ficante
Empresa lubri-

ficante

Modelo

N4B GB443-
84

N4B GB443-
84

N4B GB443-

84
ZL-

25Y141275
ZL-

DSY1412-75
ZL-

DSY1412-75
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V. Solugao de problemas

5.1. Diagnésticos e tratamentos

Falha Causa Solugao
a. Certas capsulas
estdo sujeitas a a. Remova a cap-
deformacgao, sepa-  sula com defeito,
racao ou aderéncia. utilizando uma
Ha uma saliéncia no pinga.
tudo de dispersao b. Ajuste o bloco
Falha na caida de capsulas. de parada da porta
das capsulas, na = b. Abertura insufi-i de descarrega-
superficie lisado  ciente na porta de mento de capsu-
tubo de dispersdo descarregamento de las.
de capsulas capsulas. c. Ajuste o ali-
c. Desalinhamento = nhamento entre a
entre a superficie superficie lisa do
lisa do tubo de dis- = tubo de dispersao
persao de capsulas de capsulas e pen-
e o pente das cap- te da capsula.
sulas.
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a. Bragadeira de )
) ) ~a.Ajuste ou subs-
capsulas impossibi- )
_ titua a bragadeira
litada de segurar as )
. de capsulas.
capsulas. .
. o b. Ajuste o bloco
Mais de uma filei-  b. Abertura exces-
) ) . de parada da porta
ra de capsulas & siva da porta de
de descarrega-
descarregada de descarregamento de ;
; mento de capsu-
uma vez capsulas. |
as.
c. Forca reduzida L
c. Substituicao da
da mola da porta de
mola da porta.
descarregamento de

capsulas.
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Capsulas caem
do pente, viram-
-se naturalmente
para baixo, ou
saltam.

As capsulas nao
podem ser ajus-
tadas, na hori-

zontal, no pente

de capsulas

a. O alimentador

pOSsui uma posi¢ao

de empurrdo de
capsulas que esta
muito proxima da
frente.
b. As capsulas tém
diametro pequeno.
O pente da capsula
esta danificado.
c. Desalinhamento
entre a superficie
lisa do tubo de dis-
persao de capsulas
e pente das capsu-
las

As capsulas estao
sujeitas a perda de
agua e a ficar fragil

78

a. Ajuste o curso
do alimentador de
capsulas.

b. Substitua por
capsulas qualifica-
das ou pente de
capsulas.

c. Ajuste o ali-
nhamento entre a
superficie lisa do
tubo de disperséao
de capsulas e o
pente de capsulas

Substitua por cap-
sulas qualificadas
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a. Descentragem )
a. Ajuste a concen-

Capsulas estao entre pente das o
o ] tricidade entre o
sujeitas a falha capsulas e furos de ]
_ pente das capsu-
de compresséo segmento.

vertical e ndo

) las e os furos de
b. Tampas das cap-
segmento.

entram nos furos = sulas entupidas nos

de segmento

Separacao
de tampa-
-corpo das
capsulas
falha no
molde ou o
corpo esta
faltando

b. Limpe os furos
furos de segmento
) de segmento
superior

Descentragem entre mo-
dulos inferior e superior
As capsulas sao expelidas Ajuste a descen-
danificadas; fragmentos tragem entre os
de po e de capsulas per- maodulos superior e
mancem na parede inter- inferior.
na dos furos de segmento. Limpe as paredes
Baixo grau de vacuo. Ole- internadas dos fu-
oduto entupido ou com  ros de segmento.
vazamento de ar. Cheque e limpe as
Selagem incompleta entre  linhas de vacuo
placa de succéo de vacuo Ajuste a folga
e molde inferior Substitua o molde
Desgaste em etapas do

molde superior

79 www.tecfag.com.br



Capitulo 5 - Solugao de problemas

Tampa da
capsula
perdida ou Pressao de vacuo exces-

ejetada siva.
Corpo da Capsulas estao fragéis,
capsula ou O grau de vacuo esta
rompe a eXxcessivo.
base
Corpos das
capsulas . .
) Particulas de p6 grudadas
maior do .
) a parede dos furos do
que o nivel ) R
modulo inferior.
do molde
inferior

Rejeicao falha as  Posigéo inapropria-
vezes da do pino ejetor.
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Ajuste o grau de
vacuo
Substitua as cap-
sulas. Reduza o

grau de vacuo.

Limpe a parede in-
terna dos furos do

modulo inferior.

Ajuste a altura e
alinhamento do
pino ejetor para

rejeigao.
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Produtos finali-
zados tendem

a amassar apos
travamento.
Travamento in-
suficiente de vez
em quando.

Produtos finaliza-
dos apresentam
amassados e

arranhoes

Falha na libera-
¢ao dos produtos

finalizados

Velocidade de

operacgao instavel

Travamento excessi-

vo das capsulas.
Crosta depositada
na cabega do pino
ejetor, ou fundo fino

de capsulas.

Mancal de movi-
mento violado por
po, ou baixa tensao

da mola.
Diametro de capsula

pequeno, ou furo de
segmento grande.
Particulas de ma-
teriais grandes e

duras.
Mecanismo de libe-

racao nao esta na
melhor posicao, ou,

em boas condi¢des

Deslize do acopla-

mento
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Baixe o pino ejetor
para travar.
Limpe o deposito
de substancias e
substitua com cap-
sulas qualificadas.
Limpe rolamentos
e substitua a mola
de tensao.

Substitua por cap-
sulas qualificadas
ou modulos.
Reduza o tama-
nho e a solidez da

particula.

Cheque e ajuste
0 mecanismo de

liberacao

Cheque e ajuste a
friccdo do acopla-

mento
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Ruido e vibra-
¢ao de operacao

excessivas

Parada inespe-
rada durante a
operacao.

A maquina falha

ao iniciar.

Maquina néo
para ao faltar
material

a. Frouxidao da
corrente e roda den-
tada.

b. Folga de entrosa-
mento excessiva da
engrenagem conica.
c. Desgaste exces-
sivo e folga entre
engrenagens da

unidade de redugao.

Quantidade de ma-
terial insuficiente no
disco de dosagem.
Falha elétrica.
Deslocamento e de-
sarranjo de partes.

Danos no sensor/

prolongador
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a. Cheque e ajuste
a corrente e a roda
dentada.

b. Ajuste o entro-
samento da engre-
nagem conica.
c. Substitua a uni-
dade de reducéo.

Velocidade de
avango ou saida
de material insufi-i
ciente.
Cheque sensor e
circuito do interrup-
tor da porta.

Cheque e restaure.
Substitua com

elementos corres-

pondentes

www.tecfag.com.br



Capitulo 5 - Solugao de problemas

P6 grudado a super-

N&o se pode . .

ficie do sensor, ou, Limpe e/ou subs-
reencher automa- . . _
) entdo, sensor danifi- titua.
ticamente _

icado.

Rodas da corrente ) .
Quebra da cor- . _ Ajuste o paralelis-

nao estao no mes-
rente ; mo das correntes.

mo nivel.
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VL. Inicializacao e cuidados

6.1. Instalagao dos moldes e preparagdes para operagao de

capsulas vazias

1. Instale o molde inferior na mesa giratoria da estagéo opera-

cional e aperte-o.

2. Instale os moédulos, no ponto de travamento de capsulas e

descarregamento de capsulas.

3. Gire manualmente a engrenagem para que 0s pinos ejetores
para travamento de capsulas, descarregamento e rejei¢cao es-
tejam localizados no centro dos furos de segmento.

O didametro para aperto dos furos de molde de tamanho peque-
no é reduzido e, por isso, deve-se prestar atencdo em relacéo a
se o didmetro dos pinos ira interferir com os furos de segmento

€ se uma operagao segura pode ser garantida.
4. Quando a placa de pressao para travamento de capsulas é

apertada, a folga preferivel deve ser de 0.5mm, em dire¢do ao
molde superior (quando a tampa da capsula for mais baixa do
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que a parte principal do molde superior), ou 0.3mm, em diregao

a tampa da capsula.

5. Instale 0 mecanismo de liberagdo para ejegao de produtos
finalizados, na saida dos mesmos. Gire manualmente a engre-
nagem. As capsulas devem ser preferencialmente ejetadas de

maneira adequada.

6. Instale o pente das capsulas e alimentador de capsulas, no
conjuto. O pente das capsulas deve ser alinhado a esquerda e
a direita, com os furos de segmento. Aperte-o.

7. Cheque e ajuste a consisténcia dos apertos das capsulas, no
espaco deixado, no tubo de dispersao de capsulas. Posicione a

sequéncia cruzada. Aperte.

8. Pegue algumas capsulas e coloque-as dentro do tubo de
dispersdo. Gire manualmente a engrenagem, para posicionar o
tubo de dispersao, na parte inferior. Ajuste o bloco de parada da
porta de descarregamento de capsula, para permitir que toda a

fileira de capsulas possa cair com éxito, no pente.

9. Instale seis grupos de hastes de enchimento, na placa de
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localizagdo. Ajuste as hastes de enchimento para o ponto zero.

10. Continue a girar a engrenagem manualmente até que as
capsulas sejam empurradas pelo prensador da capsula no tubo
de disperséo para baixo, até um estado vertical; até alcanca-
rem acima dos furos de segmento sem nenhum contato, sob o

qual as capsulas ainda sdo seguradas pelo pente.

11. Observe o alinhamento do centro vertical das capsulas e o

centro dos furos de segmento.

12. Ligue a bomba de vacuo e continue a girar a engrenagem
para fazer com que as capsulas entrem nos furos de segmento.
As capsulas devem ser separadas nas partes inferior e supe-

rior.

13. Gire manualmente a engrenagem; observe e ajuste a altura
do pino ejetor de travamento de capsulas para que as capsu-
las sejam travadas adequadamente, sem serem arranhadas ou

amassadas.

14. Gire manualmente a engrenagem. Todas as capsulas de-
vem ser liberadas na saida de produtos finais.
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15. Gire manualmente a engrenagem, por diversas estagcdes
operacionais. Certifique-se de que nao ocorra interferéncias ou

ruidos atipicos antes de avancar aos poucos a maquina.

16. Avance aos poucos a maquina e observe o estado das cap-
sulas durante a operacao. Capsulas falhas a serem separadas
devem estar habilitadas a serem rejeitadas. Ajuste o pino ejetor
de capsulas para que a tampa da capsula néo seja levantada

quando o pino atingir ao ponto mais alto.

6.2. Preparagoes e operacao de enchimento de material

1. Posicione a plataforma de cobre no suporte de ajuste da pla-
ca de base, coloque o disco de dosagem acima da plataforma
de cobre e aperte os parafusos.

2. Cheque a folga entre a plataforma de cobre e o disco de
dosagem, com o calibrador de folga. Ajuste uniformemente a

folga.

3. Instale o componente bloqueador de p6. Cheque a folga en-

tre o bloqueador e o disco de dosagem.
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4. Solte os parafusos de aperto do disco de dosagem. Instale a
placa de localizacdo de enchimento e aperte os parafusos de

aperto.

5. Gire manualmente a engrenagem para que a placa de loca-
lizagdo de enchimento esteja em posi¢céo baixa. Insira no mini-
mo duas barras de calibracado nos furos da haste de enchimen-
to, na placa de localizagao.

6. Gire manualmente o disco de dosagem para permitir que as
barras de calibragao entrem nos furos do disco de dosagem.

Aperte os parafusos do disco de dosagem.

7. Tire as barras de calibragao e insira-as em outros furos. Isto
deve ser feito sem qualquer dificuldade, caso contrario sera ne-

cessario reajustar.

8. Tire as barras de calibragao, gire a engrenagem, por diversas
estacdes operacionais, e insira as barras nos furos, sequencial-
mente.

Observacgao: Prefere-se insercgao facil.

9. Instale seis grupos de hastes de enchimento, na placa de lo-
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calizagao de enchimento. Ajuste as hastes de enchimento para
o ponto zero.

10. Fixe e ajuste a altura do sensor de nivel de material.

11. Instale e fixe o funil de enchimento de material e adicione

materiais a ele.

12. Avance aos poucos o enchimento para que uma certa quan-
tidade de materiais aparega no anel de armazenagem de po.

13. Avance aos poucos a maquina para que os materiais sejam
uniformemente distruibuidos, no anel de armazenagem de po,
e atinjam a uma altura apropriada.

14. Troque para enchimento automatico, operagao, sucgao a
vacuo e modos de operacgao. Inicie a maquina e a opere conti-

nuamente.

15. Pegue, pese uma amostra e ajuste-a, de acordo com a ne-

cessidade producéo. Inicie a bomba de vacuo e o compressor.

16. Execute continuamente a produgdo. Pegue e pese uma
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amostra a cada 10 ou 15 minutos, mantendo registro.

Nota: Quando o desvio de peso nao atender ao requisito, a
peca de medigcao deve ser removida para verificar a distri-
buicdo dos materiais no anel de armazenamento de poé e se
ha aderéncia com as hastes de enchimento ou as paredes
dos furos do disco.

6.3. Limpeza

1. Tire os materiais remanescentes no funil primeiro apdés o

desligamento.
2. Remova; mantenha bem o sensor.

3. Remova as hastes de enchimento e placa de localizacéo de
enchimento.

4. Remova o componente bloqueador de p6 e limpe os mate-
riais remanescentes do anel de armazenagem de po.

5. Remova o disco de dosagem e a plataforma de cobre e limpe
qualguer material remanescente com uma escova e com um
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limpador a vacuo.

6. Remova o pino ejetor para rejeicdo de capsulas e moldes
inferior e superior. Remova os pinos ejetor de produtos finaliza-
dos e travamento de capsulas e limpe as partes.

7. Retire as substancias remanescentes da mesa com uma es-

cova e um aspirador.

8. Limpe a porta de acrilico com uma toalinha. Solventes orga-
nicos como etanol ndo sdo recomendados.

9. Partes modulares (tubo de dispersao de capsulas, pente de
capsulas, alimentador de capsulas, moldes inferior e superior,
disco de medigao, hastes de enchimento e pinos ejetores) po-
dem ser enxaguados com agua purificada e, entdo, lavadas
(esfregando) com alcool etilico e deixados num local especifi-
CO para secagem e preparagao. Moldes devem ser instalados

quando enchimento for desejado.
10. Dentro da base da haste de enchimento ha uma mola de

compressao que deve ser tirada antes de qualquer limpeza,

para evitar que enferruje.
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Circulacao de agua por vacuo, em balde: Deve-se reabastecer

a cada turno.
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Apéndice A — Assisténcia técnica

1. A Tecfag oferece suporte técnico remoto e local, de acordo
com sua disponibilidade de datas e horarios, podendo-se con-
sulta-los mediante contato com a assisténcia técnica da empre-
sa.

2. Se o proprietario cliente desejar ser atendido em sua em-
presa, este devera antes entrar em contato com a assisténcia
técnica da Tecfag para consultar sobre o processo de visitas,
que se encontra sujeito a disponibilidade de datas e horarios
da empresa, bem como a taxas de visitacdo, que podem ser
consultadas, mediante contato com a assisténcia técnica da

empresa.
Contato — Assisténcia técnica Tecfag
Telefone: (14) 3161-5000

WhatsApp: (14) 99105-4116

E-mail: contato@tecfag.com.br
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Apéndice B — Garantia

1. A Tecfag garante a(s) maquina(s) identificadas pelo periodo
de 12 (doze) meses, a partir da data de emissao da Nota Fiscal
de venda do equipamento.

2. A Tecfag garante a(s) maquina(s) identificada(s) contra defei-
tos de pecas mecanicas que nao se desgastam naturalmente e
pecas elétricas, sendo estas ultimas garantidas pelo prazo de
90 dias.

3. As pecas consideradas de manuteng¢ao normal periddica ou
que se desgastam com o uso nao estardo acobertadas pela
garantia de defeitos de fabricacdo ou material.

4. Quando necessario fazer a substituicao de pecgas elétricas,
Oou mecanicas que nao se desgastam naturalmente, se o pro-
prietario cliente ndo enviar a pecga original com defeito, a Tecfag
encontra-se no direito de cobra-la em seu valor integral.

5. A garantia dada pela Tecfag ndo contempila:

a. Defeitos resultados por impericias ou abusos na utilizacdo do
equipamento.

b. Realizar a manutencéo do equipamento sem antes consultar
a orientacao da Tecfag.

c. Danos resultados pelo transporte do equipamento, nos casos
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em que o transporte nao foi contratado pela Tecfag.

d. Danos resultados por desastres naturais.

e. Danos pessoais ou materiais do proprietario cliente ou de
terceiros.

f. Instalacao de pecas e/ou componentes nao autorizadas pela
Tecfag.

g. Operar o equipamento sem qualquer um dos materiais indis-
pensaveis ao seu pleno funcionamento.

h. Utilizar os produtos n&o recomendados no manual de instru-
¢des que acompanha o equipamento.

i. Realizar perfuragbes no equipamento para adaptacdes de
acessorios.

j- Manutengdes rotineiras como lubrificagbes, verificagbes,
ajustes, regulagens etc.

k. Desgaste natural por uso.

I. Danos causados por problemas de instalagao elétrica em de-
sacordo com as normas ABNT.

m. Danos causados pela instalagao, uso ou manutenc¢ao improé-
pria ou inadequada realizada pelo préprio Usuario Final ou por
terceiros nao autorizados pela TECFAG.
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