Como Limpiar & Mantener
Apropiadamente a las Mezcladoras
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PUNTOS SOBRESALIENTES DEL ARTICULO

Los agentes removedores facilitan la limpieza de adherencias

Las pistolas de pico tipo con agente desincrustante minimizan los dafos a las

cuchillas con punta de Carburo

Lubrique los cojinetes de los ejes frontal & trasero una vez cada 200 horas de

funcionamiento

Hay un gran entusiasmo al momento de instalar una
nueva camara de mezclado. Se capacita formalmente
a los operadores en su funcionamiento, limpieza y

mantenimiento.

El manual es detallado vy sirve como
guia de referencia durante muchos
afos. Pero, aunque las mezcladoras
pueden dar un buen servicio de
operacion durante décadas, a menudo
es dificil encontrar el manual en
buen estado luego de que se haya
jubilado un operador experimentado.
Esperamos que esta guia les brinde
el material de referencia que necesita
para mantener apropiadamente sus
mezcladoras.

LIMPIEZA

Es esencial mantener la descarga los
suficientemente limpia para permitir
la salida del flujo completo de arena
sin que retroceda hacia la mezcladora.
La arena se ird adhiriendo en las
paredes del ducto, pero la cantidad
de tiempo de operacion antes de que
requiera limpieza es variable. Cuanto
mas rapido esté disefado que la arena
fragUe, mas rapido se adherira sobre
las paredes de la tolva de descarga.
No es infrecuente que un ducto
requiera limpieza 4 veces por turno: a
las 2, 4 y 6 horas de trabajo vy al final
del turno de 8 horas.

Es necesario parar la mezcladora

vy permitir que su cuchilla llegue a
detenerse completamente antes de
intentar limpiar el ducto de descarga.
Si es una practica en la fundicion
tomar descansos alrededor de los
tiempos sugeridos arriba, entonces lo
mas eficiente es que el operador de
la mezcladora la detenga y comience
su descanso antes que el resto de

la linea. Se pueden enrasar las cajas
antes de que la arena se endurezca
demasiado. Luego dicho operador
regresa a la linea de moldeo antes.

El eje de la mezcladora deberia ya
haberse detenido y puede limpiarse
la descarga. (Mire al ventilador del
motor para asegurarse que dejo de
dar vueltas.) Debe ponerse la traba de
seguridad antes de proceder con la
tarea. Se trabaja bien con un martillo
neumatico de punta cincel largo. Es
necesario limpiar todo el recorrido
hacia la cdmara de la mezcladora para
minimizar las restricciones al flujo.

Algunas fundiciones encuentran
ventajoso aplicar un agente
removedor a las paredes de la
tolva de descarga para hacer mas

sencillo despegar la arena acumulada
en las paredes. Se necesita que las
paredes estén limpias antes de la
primera aplicacion del removedor. Los
revestimientos aluminizados de tipo
rellenador pueden frotarse con un trapo
en una varilla o palo. Esto no previene la
adherencia de arena, pero hace mucho
mas sencilla su remocion.

Generalmente, se precisa limpiar las
cuchillas de una mezcladora continua

al final de cada turno. Nuevamente,
dependera de la cantidad de tiempo de
operacion y de la velocidad a la que esté
configurada la cuchilla. Las arenas de
curado mas rapido se depositan mas en
las cuchillas.

La relacion entre donde termina la
cuchilla de mezcla y donde comienza el
diametro interno del canal de mezclado
es un factor clave en la eficiencia de

la mezcla. NO quite el recubrimiento

de arena de la pared de la cdmara de
mezcla durante la operacion de limpieza
diaria normal.

1) Apague la mezcladora, active la traba
de seguridad y deje la llave en posesion
de la persona que realiza la limpieza.

2) Libere la(s) traba(s) y abra la puerta
de la camara de mezcla. Tenga cuidado
de mantenerse alejado de los postes
donde traban las puertas mientras la
mezcladora abre. Nunca coloque su
mano en el borde del medio en las
cdmaras de mezcla de dos puertas
cuando se abren. Su mano puede
guedar pinzada entre ambas puertas.

3) Quite las adherencias mayores en las
cuchillas mezcladoras y el eje impulsor.
No se necesita limpiarlas hasta dejarlas
“como nuevas.”

4)Debe tenerse cuidado de no impactar
directamente al inserto de carburo de
tungsteno de la cuchilla. El carburo de
tungsteno tiene una alta resistencia

a la abrasion, pero una muy baja
resistencia al impacto. Una pistola de
pico aguja con producto desincrustante
minimizara la posibilidad de dafar las
puntas de carburo, pero llevard mas

continda en la pagina siguiente...
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tiempo limpiar. Los operadores/
gente de limpieza deben reportar

las cuchillas dafiadas de modo que
puedan ser reemplazadas de ser
necesario. Las cuchillas se solapan,
por lo gque si las cuchillas tienen algun
peguefo lugar en una esquina donde
se salto el revestimiento, no seria

una preocupacion. Si hay mucho del
carburo faltante, se va a formar un
reborde de adherencias en la pared de
la cadmara de mezcla. Como la arena
viaja a lo largo de la periferia de la
cdmara, sera forzado hacia dentro de
estas crestas y puede causar que la
mezcladora se tapone.

5) Observe la garganta de ingreso de
la arena a la mezcladora. No deberia
haber adherencias en estas paredes.
La acumulacion de arena en estas
paredes eventualmente restringira el
caudal de arena a la mezcladora. La
primera sefal que tendremos de que
esto sucede serd tener un exceso de
arena seca al final del ciclo hasta que
ésta se vacie.

6) Antes de cerrar la puerta de la
cdmara de mezcla, asegurese de
limpiar todas las superficies en
contacto con las puertas para permitir
que las puertas regresen a su posicion
original. A veces es necesario soplar
la arena suelta en la puerta y en la
bisagra. Nuevamente, estas superficies
pueden recubrirse con un agente
desmoldante para facilitar la limpieza
posterior.

7) Cierre las puertas vy ajuste las trabas
de modo gque los limitadores de
carrera estén cerrados.

8) Generalmente no es necesario
limpiar las salidas de quimicos al
final de cada turno si los chorros
estdn configurados apropiadamente.
Sin embargo, es una buena idea
verificarlos antes de la calibracion.
Es un momento conveniente para
hacerlo ya que las boquillas deben
ser retiradas de todos modos. El eje
no debe estar rotando cuando se
inserta una varilla en las entradas de
productos quimicos.

MANTENIMIENTO PREVENTIVO

1 Lubrigue los cojinetes de los ejes
frontal & trasero una vez cada 200
horas de funcionamiento. Un disparo
es suficiente. INO SOBRE-LUBRIQUE

los cojinetes! La sobre
lubricacion acortara la vida
Util mas rapido que no
lubricarlos nada.

2) Una vez por semana, con
la mezcladora con la traba
de seguridad puesta, abra
las puertas de la cdmara

de mezcla y coloque una
barreta bajo el eje cerca

de cada extremo y haga
palanca. No deberia haber
movimiento.

3) Debe cheqguearse que
se encuentren en el angulo
correcto las cuchillas
roscadas en el caso de

las mezcladoras que los
tengan vy sus tuercas de
seguridad deben estar
ajustadas.

Nota: Hay disponibles
cuchillas disefiadas para
usarse fijas. Esto elimina la
posibilidad de cambiar la
orientacion.

4) Verifiqgue que no se
acumulen guimicos en
la cdmara de mezcla
cerca de las entradas. Si
hay elementos quimicos
presentes, determine
por qué esta ocurriendo
(demora de la bomba,
activacion lenta de la
valvulas pérdidas en las
valvulas).

5) Verifigue que en las
lineas de aire de purga

USE LOCKOUT DI
DURING MAINTE!

OR ANY OPER
ADJUSTMEN ﬁ POWER SUPPLIES

CAUTION
BEFORE CLEANING
OR SERVICING
DISCONNECT

Valvulas de Retencion

no haya resina. Si hay evidencia de
gue los quimicos han retrocedido

a las lineas de aire, verifique/
reemplace las valvulas. Valvulas de
retenciéon inoperantes pueden permitir
gue la resina llegue al banco de
electrovélvulas v las dane /destruya.

El trazado recomendado de las lineas
de aire de purga cambid desde la
venta de algunas mezcladoras. Debajo
estd el recorrido recomendado. Este
trayecto reduce la probabilidad de
gue la resina alcance las valvulas de
retencion.
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