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FACF 3500e

Manual de usuario para la
llenadora automatica de capsulas

No solo vendemos maquinas,
ofrecemos un servicio completo.
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Informacion Importante de Seguridad
LEA ESTO ANTES DE OPERAR LA MAQUINA

Uso Previsto

El uso previsto de esta maquina es llenar

capsulas vacias con materiales crudos secos.

El uso indebido de esta maquina incluye:

 Usar capsulas que no se ajusten al disefo
estandar de dos piezas.

 Usar capsulas de gel blando.

« Usar polvos que puedan explotar bajo
presion.

« Usar material himedo o mojado.

Proteccion Personal

Para proteccion personal al transportar el

FACF 3500°, siga estas acciones:

 Use un transpaleta para levantar la maquina.

» Use botas con punta de acero para evitar lesiones en los
pies.

 Use guantes de agarre resistente para asegurar un firme
control de la maquina.

* Use un cinturdn de soporte lumbar para prevenir lesiones si
es necesario.

Para proteccion personal al operar el FACF

3500°, siga estas acciones:

» Evite usar joyas sueltas para prevenir enredos con la
maquina.

Recoja el cabello largo para evitar enredos con la maquina.

« Use gafas de seguridad.

« Use guantes desechables de latex/goma.

 Use una redecilla para el cabello (solo para productos
alimenticios).

« Use una red para la barba si es necesario (solo para
productos alimenticios).

Peligros Generales

En caso de emergencia durante la
operacion, presione inmediatamente el
botén de Parada de Emergencia.

* No permita que se acumule polvo en la Torreta 'y
Estacién de Compactacion.

 Esté atento al riesgo de enredos y puntos de
pellizco debido a partes moviles.

» No opere en un entorno humedo o con las
manos mojadas debido al riesgo de choque
eléctrico o quemaduras.

« No opere si hay cables expuestos debido al
riesgo de choque eléctrico o quemaduras.

« Tenga extrema precaucion al dar servicio a
cualquier componente eléctrico.

« Mantener fuera del alcance de los nifios.

» Mantenga los dedos alejados de todas las
partes moviles.

* Inspeccione la maquina antes de usarla.

« Verifique que las tuercas y tornillos estén
adecuadamente apretados.

+ Use esta maquina solo para su uso previsto
como se describe en este manual.

« No modifique la maquina de ninguna manera.

« Apague y desenchufe la maquina antes de
realizar limpieza y mantenimiento.

Evaluacién de Seguridad

Es crucial realizar una evaluacién de seguridad para
asegurar que cumpla con todas las leyes locales y
regulaciones de seguridad aceptadas en la industria.

Si necesita orientacion sobre la instalacién de la
maquina o la realizacién de una evaluacién de
seguridad, por favor contacte a LFA Machines.




Informacidén Importante de Seguridad

LEA ESTO ANTES DE OPERAR LA MAQUINA

Simbolos

ADVERTENCIA PELIGRO: ELECTRICADAD PELIGROSA
Esto indica un posible riesgo de lesién personal. Esto indica un posible riesgo de choque eléctrico.
CUIDADO

Esto indica un posible riesgo de dano a la
maquina u otras partes.

Modos de Parada

En caso de emergencia durante la operacidn, presione inmediatamente el boton de Parada
de Emergencia y desenchufe el FACF 3500°:

L

Declaracion de la Prop. 65 para Residentes de CA

Segun el nivel actual de conocimiento de LFA Machines sobre nuestras maquinas, el FACF
3500° no requiere una etiqueta de advertencia de la Proposicion 65.

Advertencia para Material Explosivo

Esta maquina no es a prueba de explosiones. LFA Machines recomienda probar la explosividad

de sus materiales antes de utilizarlos en esta maquina. Si sus materiales son explosivos, no los
utilice con esta maquina.
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Componentes FACF 3500°

Y

Montaje de la Caja
. Cilindro para Tolva de Polvo
Montaje de la Tolva de Polvo
. Montaje del Cargador de Capsulas
. Placa de Prensa Desmontable
. Placa Desmontable
Montaje de Separacion de Capsulas 1

. Montaje de Separacion de Capsulas 2
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Montaje de Limpieza por Vacio
10. Montaje de Expulsion de Capsulas 1
11. Montaje de Expulsion de Capsulas 2

12. Prensa de Capsulas

Montaje de Expulsion de Capsulas Estrechas
Montaje de Expulsiéon de Capsulas Anchas
Montaje de Varilla de Prensa

Montaje de Rechazo por Vacio

Montaje de Limpieza

Montaje de Varilla de Rechazo

Unién

Montaje de Mesa Redonda

Contenedor de Polvo

Montaje de Dosificacion

Montaje de Transmision General




Prefacio

La FACF 3500° es una llenadora de capsulas totalmente automatica que produce cépsulas de
diferentes tamafos por minuto de manera precisa y eficiente. Utilizando un movimiento intermitente y
estaciones para dosificacion y compactacion, la FACF 3500° ofrece una orientacién y dosificacion de
capsulas precisa con una alta tasa de llenado. La FACF 3500° ha sido disefiada para ofrecer un
rendimiento excepcional y eficiencia, manteniendo la rentabilidad del lote lo mas alta posible con un
tiempo de inactividad minimo.

El propdsito de este documento es facilitar tu comprensién de los componentes, caracteristicas,
funciones y disefo de la FACF 3500° Con este manual, podras operar y mantener con éxito tu
maquina FACF 3500°.

El contenido del manual de usuario incluye:

« Informacion importante de seguridad

« Instrucciones de instalacion de la FACF 3500°
 Descripcion del funcionamiento de la FACF 3500°
« Informacién de mantenimiento de la FACF 3500°
» Apéndice con informacion adicional




Entrenamiento

La formacidn en el FACF 3500° es crucial para el funcionamiento exitoso de la maquina y tu
seguridad personal. Existen varios métodos para prepararte para trabajar con el FACF 3500°.

Formacion en Sitio/Fuera de Sitio

Los técnicos de LFA Machines pueden viajar y entrenarte en tus propias instalaciones con tus propias
maquinas. LFA Machines también ofrece formacidn gratuita en nuestras instalaciones del Reino Unido,
EE. UU. y Taiwan para todos nuestros clientes y sus equipos. Para mas informacion, visita
Ifacapsulefillers.com/services

Capacitacion por Video Chat/Teléfono

Usando un sistema de video chat en linea, un técnico de LFA Machines puede interactuar cara a
cara contigo y ayudarte a entender la maquina. O, si lo prefieres, podemos ofrecer capacitacion por
teléfono para todos los clientes que llamen a la oficina. Para organizar una capacitacién, llama o
envia un correo electrénico a tu oficina local:

EE. UU. Reino Unido

Teléfono Teléfono

+1(682) 312-0034 +44 01869 250234

Correo Electrénico Correo Electronico
support.usa@lfamachines.com support.uk@Ilfamachines.com
Taiwan

Teléfono

+886 422031790
Correo Electrénico
support.asia@lfamachines.com

Articulos de LFA Machines

Escribimos articulos informativos sobre capsulas y maquinas de llenado de capsulas, que
incluyen instrucciones, procedimientos y guias. Para acceder a los articulos, visita
Ifacapsulefillers.com/articles

Videos de LFA Machines

LFA Machines ha creado varios videos sobre el FACF 3500° y otras maquinas de llenado
de capsulas. Para acceder a los videos, visita [facapsulefillers.com/videos o
youtube.com/channel/UCwtbcwja77ai7vX2034FUkQ



Instalacion

Herramientas y Materiales Necesarios

Antes de instalar y operar el FACF 3500°, es recomendable tener a mano las siguientes
herramientas y materiales para su funcionamiento y mantenimiento general:

* Montacargas

» Transpaleta

 Pata de cabra

* Martillo

* Juego de llaves de vaso

* Juego de llaves métricas

 Destornillador de cruz

 Destornillador plano

* Juego de llaves Allen métricas con punta esférica

 Calibre de espesores

« Limpiador de tuberias de alambre largo

» Cepillo de dientes

« Limpiador (por ejemplo, Desinfectante de Limén Comercial Member's
Mark)

 Desinfectante (por ejemplo, Desinfectante Comercial Member's Mark)

* Lubricante (aprobado por NSF para productos de grado alimenticio)

* Marcador permanente

 Cepillo de limpieza/pincel

 Hoja de plastico o similar para cubrir la maquina

» Gafas de seguridad

» Red para el cabello y/o barba (solo para productos de grado alimenticio)

» Cubre zapatos estériles (solo para productos de grado alimenticio)

La Estacion de Trabajo Adecuada para la Maquina

El suelo donde se colocara la maquina debe soportar el peso de 1700 kg (aproximadamente 3,747 Ibs)
del FACF 3500°. La tabla a continuacion muestra el limite de carga estatica del suelo para el FACF
3500%

Maquina Limite de Carga Estatica del Suelo
FACF 3500- 26.8 kN/m2

El motor de la maquina requiere un suministro eléctrico trifasico de 208 V/60 Hz. Asegurese de
colocar la maquina cerca de un enchufe adecuado.

Condiciones Ambientales

Es importante que el entorno donde opere y almacene la maquina FACF® tenga niveles
adecuados de temperatura y humedad relativa. Estos dos factores ambientales pueden causar
que la maquina se oxide y/o que las capsulas tengan una calidad inferior. La tabla a continuacién
muestra los niveles aceptables de temperatura y humedad relativa:

Maquina Temperatura Humedad
FACF °C °F 40-60% HR
15-30 59-86




La caja de envio contendra lo siguiente:
1. El FACF 3500°

3.Patas antivibracion
4.Aspiradora, bomba de vacio y filtro
5.Caja de herramientas (consulta la lista de contenidos en el Apéndice para mas informacién)



Desempaquetado del FACF 3500°

Herramientas Necesarias
« Barra de una

» Martillo

Juego de llaves de vaso
Montacargas (capacidad
minima de 4000 lbs)
Pies antivibracion

Instrucciones

1. Abre cada lado del contenedor de envio con una barra de ufia y un martillo y retiralos.
2. Retira el filtro, la bomba de vacio, el kit de herramientas y el cable de alimentacién.

3. Nota: Ten cuidado de no dejar caer la pesada bomba de vacio.

4. Quita los tornillos de la base del contenedor con una llave de vaso.

5. Nota: Guarda las tuercas, tornillos y la base del contenedor en caso de que necesites mover o
reubicar la maquina.

Coloca el montacargas debajo de la maquina y levantala.

Nota: Levanta la maquina lo suficientemente alto para insertar los pies antivibracion.
Coloca los pies antivibracién en cada esquina inferior de la maquina (si es necesario).
Baja la maquina con cuidado al suelo.

©®~N®




Posicionando el FACF 3500°

ADVERTENCIA: Para evitar lesiones personales, use botas con puntera de
acero y guantes de agarre resistente al transportar el FACF 3500°.

Debido a su peso, LFA Machines NO recomienda llevar la maquina
manualmente, sino con un montacargas. Al menos dos personas deberian
participar (una operando el montacargas y otra estabilizando la maquina) para
sacar la maquina del contenedor de envio y colocarla en el lugar de trabajo.

Moviendo el FACF® con un Montacargas
Herramientas Necesarias

* Montacargas

« Guantes de agarre resistente

 Botas con puntera de acero

Instrucciones

1. Eleve la maquina del suelo con un montacargas.

2. Guie con cuidado la maquina hasta la ubicacién deseada.

3. Nota: El motor de la maquina requiere una alimentacion trifasica de 220 V o 440 V.
Asegurese de colocar la maquina cerca de un enchufe eléctrico adecuado.

4. Baje con cuidado el montacargas hasta que los pies antivibraciéon hagan contacto con el

suelo.

Coloque el Filtro sobre la Bomba de Vacio.

Nota: Use cinta de fontanero alrededor de la parte roscada de la Bomba de Vacio para

asegurar un buen sellado y reducir la pérdida de presion.

7. Enchufe el Compresor de Vacio y el cable de alimentacién principal.

8. Conecte la manguera de la Bomba de Vacio y ajustela con un destornillador de cabeza
plana.

9. Inserte la linea aérea de ajuste rapido de 8 mm/12 mm.

o o




Controles

Componentes Basicos

A continuacion, se describe los componentes principales:

 El Deposito de Capsulas contiene las capsulas vacias.

 Las Estaciones de Costura de Capsulas alinean las capsulas en la posicién correcta con un
cargador y las insertan en los segmentos del troquel de capsulas.

- El Sistema de Vacio separa las tapas y los cuerpos de las capsulas.

 El Deposito de Polvo alberga la mezcla que se encapsulara.

« El Tornillo Sin Fin distribuye la mezcla en la estacion de herramientas y en los cuerpos de las
capsulas.

 La Estacion de Compactacion comprime el polvo en un bloque, que luego se introduce en el
cuerpo de la capsula.




Consola de Control

1. Operar maquina
2. Parada de emergencia

Consola de Control Digital Principal

SIEMENS

Catalogue

SMART LINE

Running

(2

The fault
picture

Debug the
picture

G

Parameter

1. Pantalla principal de produccién que enciende y

apaga la operacién, el modo de avance, la bomba

de vacio y otros ajustes.

2. Muestra alarmas de la maquina que impiden su
funcionamiento, como si la parada de emergencia
estd activada o una puerta de metacrilato esta

abierta.
3. Depurar la imagen

4. Configurar los parametros de la maquina.

5. Introducir/ver informacién de la receta de

formulacién.
6. Volver a la pantalla de inicio de sesién.
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FACF 3500° Proceso
El mecanismo basico del FACF 3500° consiste en orientar, separar, llenar, cerrar y expulsar
capsulas.

Orientacion e Insercion de Capsulas en los Segmentos del Troquel de Capsulas

Al iniciar la operacidn, las capsulas en las tolvas se alimentan verticalmente en los cargadores.
Con cada movimiento de la maquina, las compuertas de los cargadores de capsulas liberan
una capsula, y las horquillas horizontales la orientan. Luego, las horquillas verticales empujan
las capsulas en los segmentos del troquel con todas las tapas hacia arriba.

Llenado de los Cuerpos de las Capsulas con Polvo
Después de que el sistema de vacio separa los cuerpos de las capsulas de las tapas, el segmento

inferior del troquel con los cuerpos de las capsulas se extiende. Luego, la varilla de llenado empuja
la pastilla de polvo prensado en los cuerpos de las capsulas.

— -~

Cierre y Expulsion de las Capsulas
Una vez rechazadas las capsulas defectuosas, las capsulas se cierran. Después, las
capsulas terminadas son expulsadas y luego limpiadas por el aspirador y aire comprimido.
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Como Llenar Capsulas con la FACF 3500°

Herramientas y Materiales Necesarios

« Cépsulas vacias

« Formulacién de materia prima

« FACF 3500° completamente ensamblada

* Recipiente para cédpsulas llenas

 Gafas de seguridad

« Guantes de latex/goma desechables (para productos alimentarios y para proteger las manos de la grasa)
 Red para el cabello y/o barba (solo productos alimentarios)

 Cubrezapatos estériles (solo productos alimentarios)

CUIDADO - ANTES DE OPERAR LA MAQUINA: Verifique que las cuatro puertas
del panel de la maquina estén completamente cerradas (hay sensores que impiden
qgue la maquina funcione si alguna puerta del panel esta abierta).

Gire manualmente de 1a 3 ciclos. Luego, presione el botdn verde, pulse el botén de la
bomba de vacio en la pantalla tactil y verifique la direccién de la rotacion. Si esta
rotando en la direccién incorrecta, debe cambiarse la secuencia de fases del
suministro eléctrico.

Asegurese de que haya suficiente cantidad de polvo en la Tolva de Polvo.
Asegurese de iniciar primero la bomba de vacio antes de arrancar el motor principal.

Instrucciones
Nota: Usa guantes de latex/goma (y la vestimenta adecuada para productos alimenticios,

si es necesario) durante este proceso.

1. Coloque el recipiente para cdpsulas llenas cerca de los canales de expulsion.

2. Vierta las capsulas vacias en el Tolva de Capsulas.

3. Gire el Interruptor Aislante para encender la maquina.

4. Presione el botdn Enter para acceder a la pantalla principal, ingrese la
informacidn de inicio de sesidn y presione Enter nuevamente.

4.1 Nota: Hay dos inicios de sesién para los operadores de esta maquina. La
informacidn de inicio de sesion es: Usuario: 1 Contrasena: 111 Usuario: 2
Contrasefa: 222

5. Presione el botén de Ejecucion.

SIEMENS SMART LINE

) User:  Admin Catalogue

The fault

Running plcture

System
Parameter




6. Pulsa el botén de Apagar Bomba para que cambie a Encender Bomba.

7. Pulsa el botén de Apagar Cargador de Capsulas para que cambie a Encender Cargador de Capsulas.
8. Pulsa el botén de Apagar Alimentacién de Vacio para que cambie a Encender Alimentacién de Vacio.
9. Pulsa el botén de Apagar Valvulas de Capsulas para que cambie a Encender Valvulas de Capsulas.
10. Pulsa el botdn verde de Ejecutar.

SIEMENS SMART LINE

Admin Running

Preset speed: |I| Cap/Min
Preset time: E Min
Preset output: E K Caps
Actual speed: 0 Cap/Min
s Running time: 0 Min
Hansdm?;ec' Output: 0 KCaps

Running
S Jog Pump Off Speed Down

Cleaner Off Speed Up




Configuracién y Ajustes

Los ajustes del FACF 3500° se pueden modificar. Ajustar la maquina puede ayudar a
cambiar la dosis de capsulas y el funcionamiento de la maquina.

Velocidad Principal

La velocidad principal de salida de capsulas del FACF 3500° puede modificarse desde la
pantalla de Ejecucién a partir de la pantalla de Inicio.

Herramientas y Materiales Necesarios

» Guantes desechables de latex/goma (para productos de calidad alimentaria y para proteger las manos de la
grasa)

* Red para el cabello y/o barba (solo para productos de calidad alimentaria)

» Cubrezapatos estériles (solo para productos de calidad alimentaria)

Instrucciones

Nota: Usa guantes de latex/goma (y la vestimenta adecuada para productos alimenticios, si es

necesario) durante este proceso.

1. Haga clic en el botén de Ejecucion desde la pantalla de Inicio.
2.Presione los botones de Disminuir Velocidad y Aumentar Velocidad para ajustar la velocidad de
operacion.

SMART LINE

0 :23:49

3. Asegurese de que las capsulas expulsadas tengan un peso consistente después del ajuste.
3 Nota: Los polvos con mala fluidez tendran problemas al aumentar la
velocidad.




Ajuste del Peso de la Capsula

Ajustar el FACF 3500° implica modificar las cinco estaciones de prensado situadas debajo del

Tolva de Polvo. El peso de la capsula puede aumentarse o disminuirse haciendo estos ajustes.

Para ver un video sobre cdmo ajustar un FACF® similar, visita
Ifacapsulefillers.com/videos/tuning-your-facf-capsule-filler

Herramientas y Materiales Necesarios

* Juego de llaves métricas

« Guantes de latex/goma desechables (para productos alimenticios y para proteger las manos de la grasa)
» Gorro para el cabello y/o barba (solo para productos alimenticios)

« Cubre zapatos estériles (solo para productos alimenticios)

ADVERTENCIA: Para evitar cualquier posible lesién personal, SIEMPRE
desconecta el FACF 3500° de la toma de corriente al hacer ajustes.

Instrucciones
Nota: Usa guantes de latex/goma (y la vestimenta adecuada para productos alimenticios,

si es necesario) durante este proceso.
1. Gira manualmente la maquina utilizando el asa en el lado derecho hasta que los pasadores de

prensado estén en su posicion mas baja.
2. Abre las puertas de la carcasa de Perspex de la maquina.
3. Afloja las dos tuercas de todos los ajustadores de peso de la capsula con una llave.




)

NOTA: Lea esto antes de realizar ajustes. Las perillas de ajuste del peso de la capsula DEBEN
girarse secuencialmente comenzando por la mas baja y continuando con la mas alta.

Numero de
estaciones
de trabajo 5
(de la mas 1
bajaala

mas alta)

més alta
mds baja)

Profundidad
de insercion
(mm)

9 5 3 2 100

B " i

i 1
' .

i a0l

Nota: Eleve las perillas para reducir el peso y bajelas para aumentar el peso.

5. Apriete el tornillo de ajuste de cada estacidén con una llave.
6. Opere manualmente la maquina para determinar si el ajuste de peso es correcto.

ADVERTENCIA: Para evitar posibles lesiones personales, retire la manija del
motor antes de enchufar la maquina y la operacién automatica.
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Ajuste del Dispensador de Capsulas

Este ajuste influye en el flujo de las capsulas desde el dispensador hasta el cargador de capsulas.
Si el flujo es demasiado rapido, las capsulas pueden derramarse. Si es demasiado lento, las
capsulas no entraran en los segmentos de molde de capsulas.

Herramientas y Materiales Necesarios

« Guantes desechables de latex/goma (para productos alimenticios y para proteger las manos de la grasa)
» Gorro o red para el cabello y/o barba (solo para productos alimenticios)
« Cubrezapatos estériles (solo para productos alimenticios)

ADVERTENCIA: Para prevenir cualquier posible lesién personal, SIEMPRE
desconecta el FACF 3500° de la toma eléctrica al realizar ajustes.

Instrucciones

Nota: Use guantes de latex/goma (y vestimenta adecuada de grado alimenticio si es
necesario) durante este proceso.

1. Gire el seguro para aflojar la compuerta del dispensador de capsulas.
-

2. Deslice la compuerta hacia arriba y/o abajo para ajustar el flujo de capsulas.
2 Nota: Deslizar la compuerta hacia arriba aumenta el flujo de las capsulas. Deslizarla
hacia abajo disminuye el flujo de las capsulas.




Ajuste de la Puerta de Alimentacion de Capsulas

El ajuste correcto de la puerta de retencion asegura que solo una cdpsula salga del cargador a la

vez.

Herramientas y Materiales Necesarios

* Juego de llaves Allen con extremos de bola

» Guantes desechables de latex/goma (para productos de grado alimenticio y para proteger las manos de
la grasa)

* Red para el cabello y/o barba (solo para productos de grado alimenticio)

 Cubiertas estériles para zapatos (solo para productos de grado alimenticio)

ADVERTENCIA: Para prevenir cualquier posible lesiéon personal, SIEMPRE
desconecta el FACF 3500° de la toma eléctrica al realizar ajustes.

Instrucciones

Nota: Use guantes de latex/goma (y vestimenta adecuada de grado alimenticio si es
necesario) durante este proceso.

1. Retire los tornillos de sujecién con una llave Allen.

o\
\
\

2. Ajuste el bloque de limite hasta que una capsula se descargue correctamente del cargador a
la vez. 2.1 Nota: Levante el bloque de limite hacia arriba y lejos del Cargador de Cépsulas si
no salen suficientes capsulas. Ajustelo hacia abajo y hacia el Cargador de Cépsulas si salen
demasiadas cdpsulas. Si solo una pista del Cargador de Cépsulas no esta soltando capsulas,
puede que uno de los resortes esté doblado.
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Illf f ’
=) Interruptor de la puerta 1 b
| e’ Tornillo de sujecién 1
— -1 [7] Hoja de resorte de
3 R Bloque de limite 1 1] retencién de capsula
(H 1 Cépsula
1 2
) 2-4 mm-




Ajuste del espacio entre el disco dosificador y el anillo de sellado

El espacio entre el disco dosificador y el anillo de sellado debe estar entre 0,05 mmy 0,1 mm. Si los
granulos del polvo son grandes, el espacio debe aumentarse, ya que un espacio menor podria causar
resistencia entre el disco dosificador y el anillo de sellado. La fuga de polvo también puede indicar que el
espacio es demasiado grande.

Herramientas y Materiales Necesarios

« Juego de llaves Allen con extremos de bola

« Juego de llaves y llaves de vaso métricas

Calibrador de espesores

Guantes desechables de latex/goma (para productos alimenticios y para proteger las manos de la grasa)
* Red para el cabello y/o barba (solo para productos alimenticios)

« Cubrezapatos estériles (solo para productos alimenticios)

ADVERTENCIA: Para prevenir cualquier posible lesidon personal, SIEMPRE
desconecta el FACF 3500° de la toma eléctrica al realizar ajustes.

Instrucciones

Nota: Use guantes de latex/goma (y vestimenta adecuada de grado alimenticio si es

necesario) durante este proceso.

1. Retire el depdsito de polvo de la maquina con una llave, junto con cualquier exceso de
polvo.




2. Retire el sinfin del depdsito de polvo soltandolo.

3. Gire manualmente la maquina para mover el soporte del pin de compactacién a la posicién

mas alta.
Tornillo de fijacién

Tornillo de ajuste del soporte del pin de compactacion ﬂ

Placa de sujecion

Escala

Placa de soporte

Placa de cubierta

Interruptor de la puerta

Pinos de compactacion

Disco de dosificacion

i SN el

Tornillos de fijacién




4. Afloja los tornillos de cada soporte de los pasadores de compactacion para poder retirarlos.

LA ;
5. Afloja los dos tornillos grandes en ambos lados de la placa de soporte para quitarla.

|
i

6. Retira los tornillos de la tapa del compartimento de polvo y
quitala.



7. Afloja los seis tornillos que sujetan el Disco Dosificador y limpia cualquier exceso de polvo entre
el Disco y el anillo de sellado.

Anillo de sellado I
| Sensor

Disco de dosificacion 7%}\

Columna

8. Gira el perno para ajustar el espacio entre el Disco Dosificador y el anillo de sellado.
8 Nota: Gira el perno en sentido antihorario para bajar el anillo de sellado. Gira
el perno en sentido horario para elevar el anillo de sellado.




9. Mide el espacio con una galga para asegurarte de que esté entre 0,05 mmy 0,1 mm.

)

10. Aprieta los tornillos y vuelve a montar la seccion de dosificacién de la maquina.




Ajuste del Rascador de Polvo

Cada vez que se sustituya el Disco Dosificador, se debe ajustar la separacion entre el rascador
de polvo y el Disco Dosificador. La medida éptima de la separacién es de 0,05 mm a 0,1 mm.

Herramientas y Materiales Necesarios

* Juego de llaves Allen con cabezas esféricas

Juego de llaves métricas

Calibrador de espesores

Guantes desechables de latex/goma (para productos alimenticios y para proteger las manos de la grasa)
» Red para el cabello y/o barba (solo para productos alimenticios)

Cubrecalzado estéril (solo para productos alimenticios)

ADVERTENCIA: Para prevenir cualquier posible lesién personal, SIEMPRE
desconecta el FACF 3500° de la toma eléctrica al realizar ajustes.

Instrucciones

Nota: Use guantes de latex/goma (y vestimenta adecuada de grado alimenticio si es
necesario) durante este proceso.

1. Retire el Tolva de Polvo de la maquina y elimine cualquier exceso de polvo.

2. Afloje los tornillos fijos que estan encima y debajo de la placa de cubierta.

Pasador de prensado

NN %

12? Tuerca de bloqueo
L Raspador de polvo
=

' 0,05 mm
-01mm

3. Gire el tornillo de ajuste para subir o bajar el rascador de polvo.
4, Mida la separacion con un calibrador de espesores para asegurarse de que esté entre 0,05 mmy 0,1 mm.
5. Apriete los tornillos fijos después de determinar el ajuste correcto.




Ajuste del Sensor de Polvo

Si el sensor de la maquina no puede detectar el polvo, debe ajustarse su sensibilidad.

Herramientas y Materiales Necesarios

* Juego de llaves Allen con extremos de bola

* Juego de llaves métricas

» Regla métrica

« Guantes desechables de latex/goma (para productos de grado alimenticio y para proteger las manos
de la grasa)

* Red para el cabello y/o barba (solo para productos de grado alimenticio)

» Cubrecalzado estéril (solo para productos de grado alimenticio)

ADVERTENCIA: Para evitar cualquier posible lesion personal, SIEMPRE
desconecte el FACF® de la toma eléctrica al realizar ajustes.

Instrucciones

Nota: Use guantes de latex/goma (y vestimenta adecuada de grado alimenticio si es
necesario) durante este proceso.

1. Afloje el tornillo del sensor de la palanca del polvo y retirelo de la abrazadera.




Cubierta de la regla — Tornillo de ajuste del
%‘\ _raspador de polvo
[ A =
W B = Z ZiY
Sensor de polvo lE Anillo de polvo
X1 Raspador de polvo
= |Disco de dosificacién
Altura max.:
40 mm

2. Ajusta la altura del sensor.
2 Nota: Gira el tornillo en la parte superior del sensor para ajustar la sensibilidad.
Aumenta la sensibilidad si el sensor no detecta el polvo. Sin embargo, si el
recipiente de prensado no se llena de polvo y el peso de la capsula es inconsistente,
disminuye la sensibilidad. La distancia entre la superficie terminal del sensor y el
polvo debe ser de aproximadamente 2 mm-8 mm.




Ajuste de Cierre de Capsulas

Si las capsulas no se estan sellando, ajusta la placa de cierre superior y la barra empujadora

inferior en la estacidn 10.

Herramientas y Materiales Necesarios

« Juego de llaves Allen con extremos de bola

* Juego de llaves métricas

» Regla métrica

» Guantes desechables de latex/goma (para productos de grado alimenticio y para proteger las manos
de la grasa)

* Red para el cabello y/o barba (solo para productos de grado alimenticio)

 Cubrecalzado estéril (solo para productos de grado alimenticio)

ADVERTENCIA: Para prevenir cualquier posible lesidon personal, SIEMPRE
desconecta el FACF 3500° de la toma eléctrica al realizar ajustes.

Instrucciones
Nota: Use guantes de latex/goma (y vestimenta adecuada de grado alimenticio si es
necesario) durante este proceso.
1. Afloja los tornillos de la placa superior de la estacion 10 para ajustar la altura.
11 Nota: Asegurate de que la distancia entre la placa y la parte superior de la capsula
sea de 0,2 mm-0,3 mm.




o Tornillo de ajuste Segmento superior
Placa de cierre Capsula ’/7

\Segmento inferior

4 4 &

Chincheta

= i
Mesa %/ //Z/ / / / =
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2. Inserta una capsula vacia en el segmento del molde de capsulas y gira manualmente la

maquina para mover la varilla de empuje a la posicién mas alta.
3. Afloja los tornillos en ambos extremos de la chincheta y girala para empujar la capsula hacia arriba.
4. Aprieta los tornillos cada vez que la capsula toque la placa de cierre y la chincheta esté en

su punto mas alto.
4 Nota: Sila cdpsula alcanza la placa antes de que la chincheta esté en su punto

mas alto, baja la chincheta.

Nota: Los pasadores de alineacion de sellado de capsulas incluidos en el kit de herramientas
FACF® también pueden ayudar a ajustar la seccién de cierre de la capsula. Coloca los dos
pasadores en los orificios exteriores de los segmentos de sellado de capsulas superior e inferior.
Ajusta las chinchetas hasta que los pasadores de alineacion de sellado de capsulas caigan

facilmente en los orificios de los segmentos.




Ajuste de Expulsion de Capsula Llena

El ajuste del mecanismo de expulsion en la maquina incluye la placa guia y el empujador.

Herramientas y Materiales Necesarios

* Juego de llaves Allen con cabezas esféricas

* Juego de llaves métricas

» Guantes desechables de latex/goma (para productos alimenticios y para proteger las manos de la grasa)
* Red para cabello y/o barba (solo para productos alimenticios)

» Cubrezapatos estériles (solo para productos alimenticios)

ADVERTENCIA: Para evitar cualquier posible lesion personal, SIEMPRE
desconecte el FACF® de la toma eléctrica al realizar ajustes.

Instrucciones

Nota: Use guantes de latex/goma (y vestimenta adecuada de grado alimenticio si es

necesario) durante este proceso.

1. Afloje los tornillos de la placa guia y muévalos para ajustar el angulo y la posicién de
expulsion de las capsulas.

J

_/"K\\%;\ Placa guia

&2 o N .
J) /Segmento superior
Canal de expulsién B

"Segmento inferior Pasador

e =
N
K

Mesa ) /

L

2. Afloje los tornillos en ambos extremos del pasador y girelo para ajustar la expulsién.



Calibracion de Tiempos

Calibrar la maquina significa verificar las posiciones del Turret Segmento de Troquel, Disco

Dosificador, Punzones de Compactacion y Punzones de Sellado, Punzones de Expulsion y

Punzones de Rechazo, lo que puede requerir un ajuste del indicador de posicion.

Herramientas y Materiales Necesarios

« Juego de llaves Allen con puntas esféricas

« Juego de llaves métricas

« Guantes desechables de latex/goma (para productos de grado alimenticio y para proteger las
manos de la grasa)

* Red para el cabello y/o barba (solo para productos de grado alimenticio)

* Cubrecalzado estéril (solo para productos de grado alimenticio)

IMPORTANTE: La calibracion de tiempos DEBE ajustarse en el siguiente orden:
1. Turret Segmento de Troquel

2. Disco Dosificador

3. Punzones de Compactacion

4. Punzones de Sellado, Expulsion y Rechazo

Instrucciones

Nota: Use guantes de latex/goma (y vestimenta adecuada de grado alimenticio si es

necesario) durante este proceso.

Parte Uno: Sincronizacion del Turret Segmento de Troquel y Configuracion para Otras Calibraciones
1. Encienda la maquina y vaya a la pantalla de visualizacién de Funcionamiento.

2. Presione el botén de Desactivar Freno.

SIEMENS SMART LINE

) user: Admin Running

Clear data
Presetspeed: | 0 | Cap/Min =
Presettime: [ 0 | Min Eiae 21

Preset output: | O | K Caps Capsule

loader Ff

Ha"gd,z?d Output:

e | | | |
‘ e Jog Pump Off Speed Down Reset

oo oo

Capsule valves

K Caps off

Actual speed: 0  Cap/Min V. Feed
e Running time: 0 Min
0 ]

3. Gire la maquina manualmente hasta que el Turret S

I I

egmento de Troquel comience a moverse.




4. Verifica el indicador de posicion para asegurarte de que la torreta del segmento de troquel
esté a 360/360 grados. 4.1 Nota: Si no esta en esta posicion, retira el perno en el centro del
indicador de posicién con una llave Allen. Ajusta el indicador de posicion hasta que esté en
el grado correcto y aprieta su tornillo con una llave Allen.

Parte Dos: Sincronizacion del Disco Dosificador
5. Gira manualmente la maquina hasta que el indicador de posicion esté a 300 grados.
6. Comprueba que el Disco Dosificador comience a moverse.

Si el Disco Dosificador se mueve, pasa al paso #10. Si no se mueve, continta con el
paso #7. 7. Afloja el tornillo de bloqueo y desconecta la cadena de la unién de la cadena.




)

8. Gira la caja de engranajes de la seccién de compactacion hasta que comience a moverse.
8 Nota: NO gires la caja de engranajes conectada a la torreta del segmento de troquel.
9. Vuelve a conectar la cadena al motor de accionamiento principal.
9 Nota: Asegurate de NO mover ninguna de las cajas de engranajes. Provocar mas
movimiento durante este paso puede interrumpir la calibracién, lo que requeriria
comenzar el proceso desde el principio.

Parte Tres: Ajustar el Tiempo de los Pasadores de Compactacion

10. Gira manualmente la maquina hasta que el indicador de posicién esté a 20 grados.

11. Verifica que los pasadores de compactacién comiencen a moverse hacia arriba. Si no lo hacen,
mueve la leva de los pasadores de compactacion hasta que esté en la posicién correcta.

Parte Cuatro: Ajustar las Levas

W S
Costura de Cépsulas Pasadores de
. Compactacién
- Le deEnambIaJe l Camara
= N
vBBY

l Descarga . s §
| - ¥ Pines de la
. T Pasadores de Rechazo
Vacio Cémar
Leva de Placa

|




Parte Cinco: Ajuste del Tiempo de la Leva de Ensamblaje de Costura de la Capsula
12. Avanza la maquina para encontrar los 2 tornillos de bloqueo convexos en la camara y afléjalos
con una llave Allen.
12.1 Nota: Este proceso es el mismo para la calibracion de tiempo de todas las levas.

13. Continda moviendo lentamente la maquina para encontrar los 2 tornillos céncavos y afléjalos
con una llave Allen.

14. Gira la leva para ajustar la posicién del tenedor de la capsula.
141 Nota: Asegurate de que el tenedor de la capsula esté en su punto mas alto.

: J . 4
15. Una vez ajustado, sujeta la leva y vuelve a asegurar los tornillos convexos y céncavos en la
leva con una llave Allen.



)

Parte Seis: Ajuste del Tiempo de la Leva de la Placa de Vacio

16. Avanza la maquina para encontrar los 2 tornillos de bloqueo convexos en la camara y afléjalos
con una llave Allen.
1 Nota: Este proceso es el mismo para la calibracién de tiempo de todas las levas.

17, Avanza la maquina para encontrar los 2 tornillos de bloqueo céncavos en la cdmara y afléjalos con
una llave Allen.
18. Mueve la maquina hasta que el segmento esté justo encima de la placa de vacio.

19. Gira la leva para que la placa de vacio comience a elevarse desde el punto mas bajo hacia el
segmento de matriz.
9 f
N h

20. Una vez que la placa de vacio comience a elevarse, sostén la leva y asegura nuevamente los
tornillos convexos y céncavos en la leva con una llave Allen.




Parte Siete: Ajuste del Tiempo de las Levas de los Pines de Descarga, Cierre y Rechazo
Nota: Este procedimiento es aplicable a cada leva.
21. Avance lentamente la maquina hasta que los segmentos comiencen a moverse.

Los Pines de Descarga deberian estar cerrandose y los Pines de Cierre y Rechazo en sus puntos
mas bajos.
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22. Encuentra la camara que esta descalibrada.
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8l Descarga
Pines de la Camara

23. Avanza la maquina para encontrar los 2 tornillos de bloqueo convexos en la camara y
afléjalos con una llave Allen.

24, Avanza la maquina para encontrar los 2 tornillos de bloqueo céncavos en la camara y
afléjalos con una llave Allen.

25. Avanza la maquina para mover los segmentos.

26. Gira la camara hasta que los Pines de Descarga/Cierre/Rechazo alcancen el punto mas
bajo.

26.1 Nota: La foto de abajo es de los Pines de Descarga.

CL

Il Pines de Rechazo
de la Camara

g .
27. Una vez que los Pines de Descarga/Cierre/Rechazo estén en su punto mas bajo, sujeta

la cdmara y vuelve a asegurar los tornillos convexos y céncavos en la camara con una
llave Allen.




Mantenimiento

Para asegurar que el FACF 3500° tenga una larga vida util, el mantenimiento es fundamental.
Esta seccion incluye métodos para reemplazar piezas, soluciones de resolucion de problemas y
con qué frecuencia engrasar y limpiar sus maquinas para mantener un rendimiento 6ptimo.

Prescripciones Generales de Mantenimiento

« Use la lista de verificacion de mantenimiento (ubicada en el Apéndice) antes, durante y después
del uso de la maquina.

« Aseglrese de que todos los puntos de engrase estén mantenidos y lubricados regularmente.

« Use la cantidad adecuada de lubricante. Un exceso de grasa puede gotear en las capsulas.

 Antes de volver a montar la maquina después de limpiarla, asegurese de que las piezas estén
secas y engrasadas.

« Verifique constantemente si hay tuercas y/o tornillos sueltos antes, durante y después del
funcionamiento de la maquina.

« Si la maquina no se usa durante mas de una semana, coloque las herramientas en un recipiente y
cubralas con lubricante.

Lubricacion

Engrasar regularmente su maquina es vital para prolongar su vida util. Las piezas que no se
engrasan adecuadamente pueden hacer que la maquina se trabe y causar problemas
importantes mas adelante. LFA Machines recomienda mantener un programa de lubricacion
para su FACF 3500, el cual se puede encontrar en esta seccion.

Herramientas y Materiales Necesarios

* Aceite hidraulico ISO VG 46 (utilice H1 NSF para productos alimenticios)

» Grasa grado NLGI 1 (utilice H1 NSF para productos alimenticios)

Juego de llaves Allen métricas con extremos de bola

Guantes desechables de latex/goma (para productos alimenticios y proteger las manos de la grasa)
Red para el cabello y/o barba (solo para productos alimenticios)

Cubrecalzado estéril (solo para productos alimenticios)

ADVERTENCIA: Para evitar posibles lesiones personales, desconecte el FACF
3500° de la toma de corriente.

Instrucciones
Nota: Usa guantes de latex/goma (y vestimenta adecuada para productos alimenticios si corresponde)
durante este proceso.

-_

. Aplique una capa de grasa en la superficie de trabajo de las levas y rodillos.

2. Nota: Para ver dibujos de las ubicaciones de los puntos de lubricacién, consulte el Programa
de Lubricacién en la pagina 42.

3. Aplique aceite lubricante a los cojinetes de articulacion, cojinetes de sellado y guias
deslizantes.

4, Engrase los rodamientos de bolas, de agujas y lineales.

5. Verifique la tension de las cadenas de transmision y aplique lubricante.

6. Reemplace el aceite de los desaceleradores principales y alimentadores.

7. Reemplace el aceite de las cajas de transferencia de la Torre Principal y la Seccién de

Compactacioén.



Programa de Lubricacién
LFA Machines recomienda lubricar las siguientes piezas de la gama FACF® con la siguiente

frecuencia:
Ubicacién Partes Imagen Frecuencia Tipo de lubricante
Coniunto de Inspeccione visualmente
y - Cadena la cadena y aplique Aceite o grasa

Partes de
Conduccién

cuando esté seca
(aproximadamente cada
semana).

Conjunto de

= Rodamiento de leva

Inspeccionar visualmente los

rodamientos y aplicar cuando
estén secos (regularmente).

Inspeccione visualmente la leva y

Grado NLGI 1

Conduccién de
Dosificacion

« Leva

seco (semanalmente).

Rechazo ‘d,e » Rodamiento de agujas aplique cuando esté seca
Conduccion (semanalmente). Inspeccione
visualmente los rodamientos y
aplique
Coniunto d = Rodamiento de leva cuamljo esten secos
P?er{:a é)e € . Rodamiento de agujas (regularmente). Grado NLGI 1
s = Leva 20, | . isual te el
Conduccién | Inspeccionar visualmente e
leva y aplicar cuando esté
seco (semanalmente).
Conjunto de Rodamiento d Inspeccionar visualmente
Soporte del ode los rodamientos y aplicar | Grado NLGI 1
. P bolas de ranura .
Eje Principal profunda cuando estén secos
(regularmente).
» Inspeccionar visualmente los
Separacnon de rodamientos y aplicar cuando
Cépsulas, « Rodamiento de leva estén secos (regularmente).
Prensa de Polvo, | . Rodamiento de agujas Inspeccione visualmente lalevay | = - 40 NLGI 1
Coniunto de . Leva aplique cuando esté seca
) L (semanalmente). Inspeccione
Conduccion de visualmente los rodamientos y
Revista aplique
Conjunto de . Rodamiento de leva Inspeccionar visualmente el
leva y aplicar cuando esté | Grado NLGI 1




Ubicacion

Partes

Imagen

Frecuencia

Tipo de lubricante

Ensamblaje de

«Rodamiento de
bolas de ranura

Inspeccionar visualmente
los rodamientos y aplicar
cuando estén secos

Guia de Prensa de | profunda z ’ (regularmente). Grado NLGI 1
Polvo Rodamientos de i Inspecuo'nar wsualmente’ el

articulaciéon ® leva y aplicar cuando esté

seco (semanalmente).
. Inspeccionar visualmente

« Rodamiento de bolas . .

de ranura profunda los rodamientos y aplicar
Ensamblaj » Rodamientos lineales cuancljo esteP secos
edela « Rodamiento de leva (regularmente). Grado NLGI 1
Mesa « Leva de disco Inspeccionar visualmente el
Giratoria leva y aplicar cuando esté

seco (semanalmente).

Parte Superior
del Tolva de
Polvo

» Desacelerador
de alimentacion

Dentro del Cuerpo

» Desacelerador de

de la Maquina transmision
cerca del Motor principal
Dentro del

Cuerpo de la .Cajade

M4&quina Debajo
de la Torreta
Principal

transferencia
para la Torreta
Principal

Dentro del Cuerpo
de la Maquina
Debajo de la
Seccién de
Apisonamiento

= Caja de
transferencia para
la Seccién de
Apisonamiento

Inspeccionar
visualmente y reponer
cuando sea necesario.
Reemplazar
completamente cada 6
meses.

Aceite hidraulico ISO VG
46 (H1 NSF para productos
alimenticios)

Inspeccionar
visualmente y reponer
cuando sea necesario.
Reemplazar
completamente cada 6
meses.

Aceite hidraulico 1ISO
VG 46 (H1 NSF para
productos alimenticios)

Inspeccionar
visualmente y reponer
cuando sea necesario.
Reemplazar
completamente cada 6
meses.

Aceite WA 460

Inspeccionar
visualmente y reponer
cuando sea necesario.
Reemplazar
completamente cada 6
meses.

Aceite WA 460




Desmontaje para Reparacion y Sustitucion

Con el tiempo y el uso, algunas piezas de la gama FACF 3500° necesitaran ser retiradas para su
reparacion y sustitucidn. Para evitar retrasos en la produccién de capsulas, es recomendable
tener piezas de repuesto a mano.

Para comprar una pieza de repuesto de la gama FACF 3500°, simplemente visita
Ifacapsulefillers.com/products/machine-spare-parts/facf-range-spare-parts

Garantia

Para acceder a nuestra politica de garantia, visita [facapsulefillers.com/warranty

Si tu pieza es elegible para garantia, ten a mano el nimero de serie de la pieza y por favor
contacta con LFA Machines:

EE.UU. Reino Unido

Teléfono Teléfono

+1(682) 312-0034 +44 01869 250234

Correo Electrénico Correo Electrénico
support.usa@lfamachines.com support.uk@Ilfamachines.com
Taiwan

Teléfono

+886 422031790
Correo Electronico

support.asia@I|famachines.com

ADVERTENCIA: Para evitar cualquier posible lesién personal, SIEMPRE
desenchufa el FACF 3500° de la toma eléctrica al reemplazar piezas.




Piezas de Desgaste y Causas de Dano

Pieza de Desgaste

Causa del Daino

Pasadores de Sujecién
de Cépsulas

Los pasadores de sujecién de capsulas son una parte integral de la
seccion de siembra de cépsulas. Mantienen las capsulas en el
cartucho y controlan su liberacion. Pueden dafarse en caso de un
atasco, durante la limpieza o si se manejan incorrectamente.

Rodamientos para el Segmento de
Cépsulas

Detrés de la carcasa de la seccién de costura de cépsulas, hay 8
rodamientos que se utilizan para mantener un movimiento suave hacia
adelante/atras y arriba/abajo para orientar y coser las capsulas.

Inserciones de Plastico para el
Segmento de Cépsulas

Los segmentos de céapsulas hacen girar la torreta y se facilitan
mediante inserciones de plastico. Estos segmentos pueden
desgastarse, lo que puede causar fugas de polvo fino.

Pasadores de
Compactacion

Los pasadores de compactacion se usan para crear el tapén que se
introduce en el cuerpo de la capsula antes de colocar la tapa. Puede
ser necesario reemplazarlos en caso de un paro brusco o si el producto
es muy corrosivo o abrasivo.

Resortes de Pasadores
de Compactacién

Los resortes de los pasadores de compactacién estan unidos a los
pasadores de compactacion. Con el tiempo, estos resortes experimentan
muchas compresiones y pueden perder su capacidad de mantener los
pasadores en los bloques de compactacion, lo que puede afectar el peso de
las cadpsulas y la proteccién en caso de un atasco.

Anillo de Desgaste del
Disco Dosificador

A medida que el disco dosificador gira para crear los tapones, se desliza
sobre el anillo de desgaste. Esta pieza no solo esta disefiada para facilitar el
movimiento de la estaciéon de compactacion, sino también para proporcionar
una superficie plana contra la cual se forma el tapén. Debido a estas dos
funciones, el disco dosificador se desgastara con el tiempo.

Resortes de Expulsion de
Cépsulas

Los resortes de expulsion de cépsulas se utilizan para dirigir las
cdpsulas al ser expulsadas de la maquina. A veces pueden doblarse
durante la limpieza o el mantenimiento.




Herramientas

Si deseas cambiar el tamafo de una cépsula, es necesario cambiar las Herramientas.
Para comprar nuevas Herramientas de LFA Machines, simplemente ve a
Ifacapsulefillers.com/facf-range-plates-moulds-set

Para ver un video sobre el cambio de Herramientas de la Gama FACF®, visita
Ifacapsulefillers.com/videos/facf-capsule-filler-tooling-change

Herramientas y Materiales Necesarios

* Juego de llaves Allen métricas con extremos esféricos

* Juego de llaves métricas con vasos

» Herramientas Nuevas

« Juego de Calibracién de Herramientas de la Gama FACF®

* Mazo de goma

« Destornillador de cabeza cruzada

 Céapsulas vacias adecuadas para las nuevas Herramientas

» Guantes desechables de latex/goma (para productos alimenticios y para proteger las manos de la grasa)
* Red para cabello y/o barba (solo para productos alimenticios)
» Cubrecalzado estéril (solo para productos alimenticios)

ADVERTENCIA: Para evitar cualquier posible lesion personal, SIEMPRE
desenchufa el FACF 3500° de la toma eléctrica al reemplazar piezas.

Instrucciones
Nota: Usa guantes de latex/goma (y vestimenta adecuada para productos alimenticios si corresponde) durante

este proceso.

Parte Uno: Cambio de los Segmentos del Molde de Capsulas

1. Abre las puertas de la carcasa de Perspex.

2. Retira los dos pernos y la pequena placa metdlica con una llave y extrae la Placa de Cierre de
Cépsulas.

- -
-
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3. Retira la parte superior de los dos pernos de las Herramientas con una llave.




4. Quita la seccidn superior de la herramienta y ponla a un lado.

7. Opera manualmente la maquina hasta que puedas acceder a las siguientes secciones

de la herramienta.
8. Repite los pasos 2-7 hasta que todas las secciones de la herramienta estén retiradas.



9. Inserta una de las nuevas secciones inferiores de la herramienta en la torreta y aprieta sus
tornillos con una llave.

10. Coloca una de las nuevas secciones superiores de la herramienta bajo el borde de la torreta, con el
lado biselado hacia arriba, y aprieta sus tornillos suavemente a mano.
10.1 Nota: Los tornillos deben estar apretados con los dedos de modo que la nueva seccidn

superior aun pueda moverse.
-

1. Gira la maquina para que la nueva herramienta esté en la siguiente estacion.
12. Inserta las herramientas de alineacion del conjunto de calibracién en las dos ranuras finales de
la herramienta.

13. Aprieta la nueva seccion superior de la herramienta con una llave mientras las herramientas

de alineacién aln estan en su lugar. 13.1 Nota: Aprieta los tornillos lentamente y en pequefos
incrementos. Mientras los aprietas, levanta ocasionalmente las herramientas de alineacion y
giralas dentro de la nueva herramienta para asegurarte de que estén en la posicién correcta.




14, Repite los pasos del 9 al 13 hasta que todas las nuevas secciones de Herramientas estén instaladas.
15. Coloca la placa de metal y la Placa de Cierre de Capsulas nuevamente en la Torreta.
1 Nota: Asegurate de que el borde biselado esté hacia abajo y que la Placa de Cierre de
Capsulas cubra las Herramientas.
16. Aprieta los tornillos de la Placa de Cierre de Capsulas primero con los dedos y luego ajusta
uniformemente con una llave.

Parte Dos: Seccion de Costura de Capsulas
17. Gira las perillas de las puertas de los Tolvas de Capsulas en sentido antihorario para aflojarlas.
171 Nota: Las puertas caeran y evitaran que las capsulas se caigan.




18. Retira los dispensadores de capsulas aflojando sus tornillos con una llave Allen.
18.1 Nota: Retira los dispensadores de cdpsulas con cuidado para no danar los bordes de
los cargadores de cépsulas.

|

19. Quita las secciones frontales de los cargadores de capsulas con una llave Allen.
1 Nota: Sujeta la seccidn frontal para evitar que caiga.
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20. Retira los dientes traseros del cargador de capsulas con una llave Allen.

21. Retira los dientes frontales del cargador de capsulas con una llave Allen.




)

22. Inserta los nuevos dientes frontales en la Revista Capsula y aprieta sus tornillos con una llave Allen. 22.1
Nota: Los tornillos deben estar apretados con los dedos para que los nuevos dientes traseros puedan
moverse.

23. Introduce las herramientas de alineacién del Conjunto de Calibracién en los dos extremos de
los nuevos dientes frontales.

23.1 Nota: Asegurate de que el extremo mas grueso de las herramientas de alineacién entre
primero en los orificios de la capsula.
24, Ajusta los nuevos dientes frontales de acuerdo con las herramientas de alineacién.
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25. Retira las herramientas de alineaciéon de los nuevos dientes frontales.
26. Opera manualmente la maquina hasta que el bloque que empuja los dientes traseros avance al

maximo en el ciclo.
™

27. Inserta los nuevos dientes frontales en los nuevos dientes traseros y aprieta sus tornillos laterales
con una llave Allen. 271 Nota: Los tornillos deben estar apretados con los dedos para que los nuevos
dientes frontales alin puedan moverse.




)

28. Inserta dos capsulas vacias, con la tapa hacia adelante, en los dos espacios de
los dientes delanteros nuevos.
28.1 Nota: Asegurate de que los extremos de las tapas de las capsulas estén alineados con los
nuevos dientes delanteros.

29. Aprieta los tornillos de los nuevos dientes delanteros con una llave Allen, en
incrementos pequenos e iguales.
2 Nota: Asegurate de que las cdpsulas sigan alineadas mientras aprietas.

30. Opera manualmente la maquina para una rotacion.
30.1 Nota: Si se produce algun chirrido o contacto metal con metal, reajusta los nuevos
dientes delanteros y traseros.
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31. Inserta las nuevas secciones frontales de las Revistas de Capsulas en los nuevos dientes
delanteros y traseros.
32. Aprieta ligeramente los tornillos de las nuevas secciones frontales a las Revistas de
Capsulas con una llave Allen.
a-.ﬁ".‘- i

33. Opera la maquina manualmente hasta que las nuevas secciones frontales de las Revistas de

Capsulas bajen a su posicién mas baja.

AT
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34. Asegurate de que los espacios entre las nuevas secciones frontales y los nuevos dientes
delanteros y traseros tengan suficiente espacio y no causen contacto metal con metal.

35. Aprieta completamente los tornillos de las nuevas secciones frontales a las Revistas de Capsulas.

36. Opera la maquina manualmente una vez mas para asegurarte de que no haya contacto metal
con metal.




37. Vuelve a colocar las tolvas de capsulas en los nuevos cargadores de capsulas y aprieta los

tornillos con una llave Allen.
;

i

38. Gira manualmente la maquina una vez mas para asegurarte de que no haya roce de metal contra
metal.




Parte Tres: Cambio de la Torreta de Apisonamiento

39. Abre el panel derecho de la maquina e inserta la manivela para elevar el Tolva de Polvo y el
sinfin.

40. Afloja los tornillos del Tolva de Polvo con una llave inglesa y retira el Sensor de Polvo.

41, Retira el sinfin del Tolva de Polvo soltandolo suavemente.




42. Afloja los tornillos de cada uno de los soportes de las clavijas de apisonado para retirarlos.

n




45, Afloja el tornillo del sensor de polvo con una llave Allen para quitarlo y déjalo a un lado.

46. Retira los tornillos de la placa dosificadora y extraela.




47. Quita los tornillos del recipiente de apisonamiento con una llave de tubo.

48. Levanta y retira la parte inferior del recipiente de apisonamiento con una llave Allen.

-




49. Coloca la parte inferior del nuevo Cuenco de Apisonado en la maquina y ajusta los
tornillos ligeramente.

d |

52. Aprieta completamente los cuatro tornillos en la nueva Placa Dosificadora de la Torre de Apisonado.
52.1 Nota: Asegurate de apretar en pequenos incrementos iguales.

53. Inserta la nueva seccion media de la Torre de Apisonado sobre la nueva placa central y
utiliza un mazo de goma para fijarla.




54. Asegura completamente los dos tornillos en la nueva seccion central de la Torre de Compactacion.

55. Gira manualmente la maquina hasta que la Torre de Compactacion esté en su punto mas bajo.

56. Inserta las herramientas de alineacion del Conjunto de Calibracion en los dos extremos de la nueva
seccion central de la Torre de Compactacién y la nueva Placa Dosificadora.

56. Nota: Levanta el Sensor de Polvo a través de la nueva seccién central de la Torre de
Compactacioén.

57. Ajusta la nueva base de la Torre de Compactacién para que las herramientas de alineacidn
caigan facilmente en los orificios y puedan moverse libremente.

58. Asegura completamente los tres tornillos en el Cuenco de Compactacién con la herramienta especial
incluida en el Kit de Herramientas.

581 Nota: Asegurate de apretar los tornillos de manera uniforme y en pequeinos incrementos.
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59.Verifica las herramientas de alineacion mientras ajustas la nueva base de la torreta de
apisonado y haz ajustes si es necesario.

60. Retira las herramientas de alineacién.

61. Introduce el bloque de capsula en la torreta de apisonado.

il
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62. Coloca cada uno de los pasadores de apisonado en sus estaciones correspondientes en la
torreta de apisonado.
62.1 Nota: Asegurate de no danar los extremos fragiles.

63. Aprieta cada uno de los tornillos en la parte superior de la torreta de compactacién con una llave.

63.1 Nota: Asegurate de apretar los tornillos de manera uniforme y en pequefos incrementos.
y




64. Coloca la tapa de plastico nuevamente dentro de la torreta de compactacién.




66. Vuelva a colocar suavemente el contenedor de polvo.
67. Gire la seccidn superior sobre el contenedor de polvo.
68. Conecte de nuevo la paleta de tornillo.

69. Asegure el contenedor de polvo a la seccion superior con una llave.




70. Baja el depdsito de polvo en la torreta de compactacion a través de la cubierta de plastico.
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Pasadores de Retencion de Capsulas

Los Pasadores de Retencion de Capsulas mantienen las capsulas en el Almacén de Capsulas 'y
regulan su liberacién. Pueden danarse en caso de atasco, durante la limpieza o si se manejan
incorrectamente.

Herramientas y Materiales Necesarios

 Destornillador de cabeza cruz

* Juego de llaves Allen métricas con extremos esféricos

* Nuevos Pasadores de Retencién de Capsulas

« Guantes desechables de latex/goma (para productos de grado alimenticio y proteger las
manos de la grasa)

Red para el cabello y/o para la barba (solo productos de grado alimenticio)

» Cubrezapatos estériles (solo productos de grado alimenticio)

ADVERTENCIA: Para evitar cualquier posible lesion personal, SIEMPRE
desconecte el FACF® de la toma eléctrica al reemplazar piezas.

Instrucciones

Nota: Use guantes de latex/goma (y la vestimenta adecuada para productos alimentarios si aplica)

durante este proceso.

Retirar los Pasadores de Retencion de Capsulas

1. Gire la perilla de la puerta del Tolva de Capsulas en sentido contrario a las agujas del reloj para aflojarla.
11 Nota: La puerta caera hacia abajo y evitara que las capsulas se caigan.




2.Desmonta los contenedores de capsulas aflojando sus tornillos con una llave Allen.
2.1 Nota: Retira los contenedores de capsulas con cuidado para no danar los bordes de las
revistas de cépsulas.

|

3. Retira las secciones frontales de las revistas de capsulas con una llave Allen.
3.1 Nota: Sujeta bien la seccion frontal para que no se caiga.
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4, Retira cada uno de los tornillos que sujetan los pasadores de la capsula con un destornillador de cabeza
cruzada.

Reemplaza los pasadores de sujecion de la capsula
5. Coloca los nuevos pasadores de sujecion de la capsula en su lugar.
5 Nota: Asegurate de que todos los nuevos pasadores de sujecién de la capsula estén

alineados.
6. Fija los nuevos pasadores de sujecion de la capsula en la revista de capsulas con un destornillador de

cabeza cruzada.
7. Aprieta el lado de los tornillos de la revista de capsulas con un destornillador de cabeza cruzada.

8. Asegura la seccidn frontal de los tornillos de la revista de capsulas con una llave Allen.
9. Vuelve a insertar el embudo de capsulas y aprieta sus dos tornillos con
una llave Allen.




Anillo de Desgaste del Disco Dosificador

Mientras el Disco Dosificador gira para crear las porciones de polvo, se desplaza sobre el Anillo de Desgaste
del Disco Dosificador. Esta pieza no solo facilita el movimiento de la Estacion de Compactacion, sino que
también proporciona una superficie plana contra la cual se forman las porciones de polvo.

Herramientas y Materiales Necesarios

« Juego de llaves Allen métricas con cabezas esféricas

« Juego de llaves de tuerca métricas

* Nuevo anillo de desgaste del disco dosificador

 Conjunto de calibracion de herramientas del kit FACF®

» Marcador permanente

« Destornillador de cabeza cruzada

« Guantes desechables de latex/goma (para productos alimentarios y para proteger las manos de
la grasa)

* Red para el cabello y/o barba (solo para productos alimentarios)

» Cubrecalzado estéril (solo para productos alimentarios)

ADVERTENCIA: Para evitar cualquier posible lesion personal, SIEMPRE
desconecte el FACF® de la toma eléctrica al reemplazar piezas.

Instrucciones

Nota: Use guantes de latex/goma (y la vestimenta adecuada para productos alimentarios si aplica)
durante este proceso.

Retire el Anillo de Desgaste del Disco Dosificador

1. Abra el panel derecho de la maquina e inserte el mango para elevar la altura del Tolva de
Polvo y el Sinfin.

2. Afloje los pernos del Tolva de Polvo con una llave y retire el Sensor de Polvo.




3. Retira el sinfin del tolva de polvo soltandolo.




5. Levanta la cubierta de plastico y déjala a un lado.




8. Retira los tornillos de la placa dosificadora y quitala.

9. Afloja los pernos del recipiente de prensado con una llave de tubo y retiralo.




10. Retira el anillo de desgaste de latén del disco dosificador de la maquina.

Reemplaza el anillo de desgaste del disco dosificador

1.

12.
13.
14,

15.

16.

17.

Inserta el nuevo anillo de desgaste del disco dosificador en la parte inferior de la torreta de

compactacion.

Coloca de nuevo la placa dosificadora en el nuevo cuenco de compactacion.

Vuelve a colocar el sensor de polvo y aseguralo con un perno usando una llave Allen.

Ajusta completamente los cuatro pernos en la placa dosificadora de la torreta de compactacién.
1 Nota: Asegurate de apretar en incrementos pequenos y uniformes.

Inserta la seccion media de la torreta de compactacion en la placa central y usa un mazo
de goma para fijarla.
Ajusta completamente los dos pernos en la seccién media de la torreta de compactacion.
Introduce cada uno de los pines de compactacion en sus estaciones correspondientes en la
torreta de compactacion.

171 Nota: Asegurate de no danar los extremos fragiles.
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18. Aprieta cada uno de los tornillos en la parte superior de la torreta de compactacion con una llave.

181 Nota: Asegurate de apretar los tornillos de manera uniforme y en pequefos incrementos.
_




21. Vuelva a colocar suavemente el contenedor de polvo.
22. Gire la seccién superior sobre el contenedor de polvo.
23. Conecte de nuevo la paleta de tornillo.

24. Asegure el contenedor de polvo a la seccidon superior con una llave.




25. Baja el depdsito de polvo en la torreta de compactacion a través de la cubierta de plastico.

(.

26. Vuelve a insertar el sensor de polvo en el depdsito de polvo.
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Solucion de problemas

A veces, pueden surgir problemas inevitables al operar el FACF 3500°. Afortunadamente, hay
varios métodos para solucionar estos problemas.

Problemas comunes

Sintoma

Causa posible

Solucién posible

Obstruccién en el cargador de
capsulas

Las capsulas son demasiado grandes
o estan deformadas.

Asegurate de que las cépsulas
encajen en el cargador.

El cargador de capsulas esta
atascado.

Limpia las guias del cargador de
cépsulas.

Algo esté atascado en las guias del
cargador.

Usa papel de lija para pulir y/o limpiar
las guias.

Las tapas y cuerpos de las
capsulas no se separan

Los segmentos de la matriz de
capsulas no estan alineados.

Ajusta la posicién de los segmentos
con las herramientas de alineacion.

Los segmentos de la matriz de
capsulas estan bloqueados.

Limpia los orificios de los
segmentos.

La presidn de vacio no es suficiente, la
tuberia esta obstruida, o hay una fuga
de aire.

Asegurate de que la presién de vacio
sea de -0.06 Mpa. Revisa las tuberias de
vacio y limpia el filtro.

Los extremos de las capsulas
estan siendo perforados

Los segmentos de la matriz de capsulas
no estan alineados, o la placa de cierre
de cépsulas estd demasiado alta en la
estacién de cierre.

Revisa la estacién de cierre y la
alineacion de los segmentos de la
matriz con las herramientas de
alineacion.

La posicion de los pasadores de cierre es
demasiado alta.

Ajusta la altura de la varilla de empuje.

La maquina se detiene
repentinamente mientras funciona

Se ha acabado el polvo.

Anade mas polvo.

La salida del polvo esté bloqueada.

Despeja la salida del polvo y elimina
cualquier sdlido.

Algunas partes del mecanismo
pueden estar sueltas o dafadas, o el
motor eléctrico estd sobrecargado.

Verifica si hay partes sueltas o danadas
en la maquina. Si el motor esté
sobrecargado, reparalo y ajustalo
adecuadamente.

El disyuntor de vacio se dispara
constantemente

El vacio estd sobrecargado.

Ajusta el disyuntor con un destornillador
de cabeza cruzada para aumentar
ligeramente los amperios. Limpia el filtro
de vacio y vacia la bolsa de vacio.




Problemas comunes continuados

Sintoma

Causa posible

Solucion posible

No hay alimentacion de
polvo durante la
operacion automatica

El sensor de altura de polvo del
motor del alimentador estd danado.

Verifica la sensibilidad del sensor,
limpia su interruptor y/o ajusta el
sensor.

Los componentes eléctricos estan
en mal estado.

Revisa el circuito eléctrico
correspondiente consultando los
diagramas eléctricos en el Apéndice.
Contacta a un electricista si estd dafiado.

Las capsulas no se
cierran

La separacion de la Placa de Cierre de
Cépsulas es demasiado alta.

Asegurate de que la separacién sea de
0.2 mm-0.3 mm.

El polvo es demasiado esponjoso, por lo
que los compactos de polvo son demasiado
grandes para las céapsulas.

Granula el polvo.

Las capsulas llenas se
descargan con dificultad

Las capsulas contienen electricidad
estatica.

Si hay cépsulas atascadas en el
conducto de descarga, retiralas con un
compresor de aire.

Hay un atasco en el conducto de descarga.

Limpia el conducto de
descarga.

El dngulo de elevacién de la Placa de
Cierre de Céapsulas es demasiado alto.

Ajusta los tornillos para reducir el
angulo.

Las cépsulas requieren ayuda de un
compresor de aire.

Conecta un compresor de aire a la
zona de expulsién de cépsulas. El PSI
recomendado es 0.4 MPa.

Las capsulas no estan siendo
introducidas en la Herramienta

El rodamiento y el resorte dentro del
canal de la Puerta de Capsulas estan
cubiertos de polvo.

Retira la Puerta de Cépsulas, quita su
tornillo de ajuste, resorte y rodamiento de
bolas. Limpia el canal de cualquier polvo
y limpia el resorte y el rodamiento de
bolas.

El polvo se esta acumulando dentro
de la Torreta del Segmento de
Troquel

El polvo no esté bien granulado.

Granula el polvo antes de llenar las
capsulas.

El polvo estd sobresaliendo de los
Segmentos de Troquel Superior e Inferior.

Reduce la velocidad de operacién de la
maquina, disminuye la cantidad de
llenado y/o cambia a un tamafio de
capsula mas grande.

La Torreta del Segmento de Troquel no ha
sido limpiada.

Vacia el colector de polvo debajo de la
Torreta del Segmento de Troquel y usa la
aspiradora.

Las capsulas se estan
acumulando dentro de la
maquina

Las cépsulas no salen del
conducto de descarga.

Conecta un compresor de aire al
accesorio de empuje de 8 mm debajo
del conjunto de expulsién de
cdpsulas para ayudar a que las
capsulas se muevan en la direccion
correcta y bajen por el conducto.




Problemas comunes continuados

Sintoma

Causa posible

Solucién posible

Abolladuras y agujeros en las
capsulas

Las capsulas estan sobrellenadas.

Usa cépsulas més grandes.

Usa menos polvo.

Las cépsulas han estado expuestas a la
humedad.

Mejora las condiciones de
almacenamiento de las cépsulas.

Los tamanos de los pasadores son
incorrectos o estan mal instalados.

Reemplaza las herramientas o reinstala
los pasadores.

Capsulas telescopicas

Los componentes de la maquina no
estan correctamente instalados o
estdn desgastados.

Ajusta o reemplaza los componentes
desgastados.

El peso de llenado de la capsula es
demasiado alto.

Reduce el peso de llenado de la
cépsula.

El 4rea de almacenamiento de las
cdpsulas experimenta variaciones de
temperatura.

Guarda las cépsulas en un &rea con
temperatura constante.

Capsulas mal cerradas

Hay dafio en la interfaz entre el
cuerpo y la tapa (area de sellado).

Reemplaza las cdpsulas dafadas.

Las capsulas estan sobrellenadas.

Usa cépsulas méas
grandes.

Usa menos polvo.

Capsulas
polvorientas

Las cdpsulas no estan siendo pulidas.

Usa un pulidor de cépsulas después de
llenarlas. Consigue uno de LFA Machines en

Ifacapsulefillers.com/cp-7000-capsule-polisher.

Capsulas
agrietadas

Las cdpsulas han estado expuestas a la
humedad.

Mejora las condiciones de
almacenamiento de las
céapsulas.

Los segmentos de la matriz de
cdpsulas estan desalineados.

Ajusta los segmentos de la matriz de
cdpsulas.

Los tamanos de los pasadores estan
instalados incorrectamente.

Reinstala los pasadores.




Desbloqueo del Rango FACF®

Hay un par de razones por las cuales un FACF 3500° puede atascarse, tales como:
» Capsulas deformadas se alojan en las guias de la revista.
» Acumulacién de polvo.

A continuacién se presentan los métodos para reparar un FACF® atascado:

Herramientas y Materiales Necesarios

« Juego de llaves Allen métricas con extremos de bola

« Destornillador de cruz

« Limpiador (por ejemplo, Desinfectante Comercial Lemon Fresh de Member's Mark)

« Desinfectante (por ejemplo, Desinfectante Comercial de Member's Mark)

» Panos limpios y un cepillo de dientes

» Materiales de polvo crudo seco

« Guantes desechables de latex/goma (para productos de grado alimenticio y proteger las manos
de la grasa)

* Red para el cabello y/o barba (solo para productos de grado alimenticio)

» Cubrezapatos estériles (solo para productos de grado alimenticio)

ADVERTENCIA: Para prevenir cualquier posible lesion, SIEEMPRE desenchufe el FACF
3500° antes de desbloqueario.

Instrucciones
Nota: Use guantes de latex/goma (y vestimenta adecuada para alimentos si es aplicable)
durante este proceso.
Método 1: Desbloquear Capsulas Deformadas
1. Retire el Tolva de Céapsulas y la Revista de Capsulas con una llave inglesa.
11 Nota: Consulte las instrucciones para quitar y reemplazar los Pivotes de Sujecién de
Capsulas en la pagina 67 para mas informacion.

2. Desmonte la Revista de Capsulas con una llave Allen y elimine cualquier capsula atascada o
danada.

2 Nota: Consulte las instrucciones para quitar y reemplazar los Pivotes de Sujecion de

Capsulas en la pagina 67 para mas informacion.




Método 2: Limpieza del Exceso de Polvo Acumulado

1. Retira el recipiente de polvo, el tornillo sin fin y cada parte de la herramienta de prensado.

11 Nota: Consulta las instrucciones de extraccion y reemplazo de herramientas en la
pagina 46 para obtener mas ayuda.

2. Toma una de las partes retiradas de la maquina y limpiala con un pano limpio.

2.1 Nota: Para asegurarte de que toda la suciedad y los residuos sean eliminados, limpia
una parte a la vez.

3. Usa un pafio limpio y lava la pieza cuidadosamente hasta que esté completamente limpia.
3.1 Nota: Utiliza un cepillo de dientes para residuos dificiles de quitar. Al limpiar las
herramientas, usa equipo de limpieza no abrasivo como un limpiador de tuberias suave y
un pano suave.

4. Asegurate de que la pieza esté seca.

5. Repite los pasos 2-4 para cada parte restante hasta que todas estén limpias.




Limpieza

Durante el funcionamiento del FACF 3500°, el exceso de polvo se introducira en algunas partes
de la maquina, especialmente en el Cargador de Capsulas y la Torreta de Compactacién. Es
fundamental limpiar a fondo el FACF 3500° para evitar la oxidacion y la contaminacion cruzada.

LFA Machines recomienda limpiar la maquina después de cada operacion.

Herramientas y Materiales Necesarios

 Cepillo de limpieza/pincel

» Aspiradora sin bolsa

« Limpiador de tuberias de alambre largo

* Cepillo de dientes

« Desinfectante a base de alcohol

« Juego de llaves Allen métricas con extremos de bola

« Destornillador de cabeza cruzada

« Guantes desechables de latex/goma

 Panos limpios

 Red para cabello y/o barba (solo para productos alimenticios)
« Cubrezapatos estériles (solo para productos alimenticios)

ADVERTENCIA: Para prevenir cualquier posible lesién personal, SIEMPRE
desenchufe el FACF 3500° del tomacorriente al retirar y reemplazar piezas.

Instrucciones

Nota: Use guantes de latex/goma (y vestimenta adecuada para alimentos si es aplicable)

durante este proceso.

Retirar Piezas

1. Retire los Tolvas de Capsulas, los Cargadores de Capsulas, la Tolva de Polvo, el Sinfin y la Estacion de

Disco de Compactacion.

11 Nota: Consulte las instrucciones para retirar y reemplazar herramientas en la pagina 46 para mas
informacion.

2. Desmonte los Cargadores de Capsulas.
2.1 Nota: Consulte las instrucciones para retirar y reemplazar los Pasadores de Sujecién de
Capsulas en la pagina 67 para mas informacion.

3. Limpie cualquier residuo dentro de las vias de los Cargadores de Capsulas con un limpiador de tuberias

de alambre.

4. Aspire cualquier polvo sobrante del fondo de la Torreta de Compactacién y desinfecte.




Limpieza de las Piezas

5. Toma una de las piezas retiradas de la maquina y limpiala con un pano.
6. Asegurate de que la pieza esté seca y guardala.

7. Repite los pasos 5-6 hasta que todas las piezas estén limpias.

L

&y Y/,

Limpieza del Area Externa
8. Rocia el area externa del FACF 3500° con el desinfectante, especialmente en las zonas de los
segmentos de matriz de capsulas, revistas de cdpsulas y la torreta de prensado.

9. Desinfecta el area externa del FACF® con un pafo limpio.
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Almacenamiento del FACF 3500°

Después de una limpieza a fondo, el FACF 3500° debe almacenarse en condiciones
adecuadas. Es importante guardarlo en un ambiente que proteja la maquina de la oxidacion.
Las areas de alta traccion del FACF 3500° y las herramientas deben lubricarse por separado
antes de almacenarlas.

Herramientas y Materiales Necesarios

« Plastico para cubrir la maquina

« Contenedores para las herramientas (si se almacenan por mas de una semana)

 Lubricante/grasas (lubricante aprobado por NSF si hay alta probabilidad de contacto con alimentos o
productos farmacéuticos)

« Guantes desechables de latex/goma (para productos alimenticios y proteger las manos del lubricante)

 Red para cabello y/o barba (solo para productos alimenticios)

 Cubiertas estériles para zapatos (solo para productos alimenticios)

Instrucciones
Nota: Use guantes de latex/goma (y vestimenta adecuada para alimentos si es aplicable)
durante este proceso.

Lubricacion de las Herramientas

Si no se va a usar la maquina por mas de una semana, guarde las herramientas en contenedores y
cubralas con lubricante para evitar la formacién de éxido. Si no, simplemente lubrique cada parte
de las herramientas y vuelva a insertarlas en la maquina.

Lubricacion de los Puntos de Grasa y Partes de Alta Traccion

1. Aplique una capa de grasa en la superficie de trabajo de las levas y rodillos.
11 Nota: Para ver dibujos de las ubicaciones de los puntos de lubricacion, consulte el
Programa de Lubricacion en la pagina 42.

2. Aplique aceite lubricante a los cojinetes de articulacion, cojinetes de sellado y guias deslizantes.

3. Lubrique los rodamientos de bolas, de agujas y lineales.

4. Verifique la tensidn de las cadenas de transmisidn y aplique lubricante.

5. Reemplace el aceite de los desaceleradores principales de conduccidn y alimentacion.

6. Reemplace el aceite de las cajas de transferencia de la Torre Principal y la Seccién de Prensado.

Condiciones Ambientales

Es importante que el ambiente donde se opere y almacene el FACF® tenga la temperatura 'y
niveles de humedad relativa adecuados. Estos dos factores ambientales pueden causar que la
maquina se oxide y/o que las capsulas tengan una calidad inferior. La tabla a continuacién
muestra los niveles aceptables de temperatura y humedad relativa:

Maquina Temperatura Humedad
FACF 3500° °C °F 40-60% HR
15-30 59-86




Apéndice

Glosario

Término

Definicion

API/Ingrediente Farmacéutico Activo

Cualquier sustancia o mezcla de sustancias utilizada
como ingrediente activo en el producto farmacéutico.

Placa de cierre de capsulas

Pieza de plastico con un borde biselado que
se fija sobre la herramienta. Las mitades de
las capsulas llenas se sellan contra la placa de
cierre de capsulas.

Revista de cépsulas

Unidad en la que se insertan y orientan las
capsulas. También alimenta las mitades de las
capsulas a la herramienta.

Seccidn de costura de capsulas

Area de la maquina en la que las cépsulas se
orientan y se alimentan a la herramienta.

Excipient

Sustancia inactiva que sirve como vehiculo o
medio para un medicamento u otro API.

Formulacion

Mezcla de polvo del excipiente y el API que se
utiliza para llenar capsulas.

Megapascal (MPa)

Medida de fuerza por unidad de area, definida
como un newton por metro cuadrado.

Torreta de prensado

Area de la maquina en la que se forman'y
compactan polvos en las mitades de las
capsulas mediante la herramienta.

Herramientas

Permite que una llenadora automatica de capsulas
llene y selle capsulas. La herramienta se encuentra
en la seccion de costura de capsulas, torreta de
prensado, y seccién de expulsién de capsulas.




Descripcion de las Piezas de la Gama FACF®

Bolsa de Filtro para Bomba

de Vacio de Rellenador de Capsulas Herramientas

La Bolsa de Filtro para la Bomba de Vacio del Las herramientas se componen de lo siguiente:
Rellenador de Capsulas atrapa el polvo y los « Dientes de Orientacién de Cépsulas

residuos que se generan durante el » Pasadores de Compactacion

funcionamiento de la maquina. Haz tu pedido en « Pasadores de Alineacién de Capsulas

Ifacapsulefillers.com/filer-bag-capsule-filler-vac < Pasadores de Alineacion de Dosificacion

uum-pump * Revistas de Capsulas

» Blogue de Orientacién de Céapsulas

« Disco Dosificador

 Placas de Segmento de Capsulas

» Pasadores de Sellado de Capsulas

» Pasador de Expulsion

» Pasador de Alineacion (para Bloque de Orientacion
de Capsulas y segmento superior)

» Pasador de Alineacion (para Pasador de Expulsion 'y
segmentos)

Todos funcionan como un conjunto para llenar el
polvo en las capsulas. Haz tu pedido en
lfacapsulefillers.com/facf-range-plates-moulds-set
4 N\ N\

Bolsa de Vacio para Aspiradora v
de Polvo TabVac A - g y

La Bolsa de Vacio para la TabVac recoge el
exceso de polvo generado por el rellenador de
capsulas. Haz tu pedido en

Ifacapsulefillers.com/vacuum-bag-tabvac-dust-v - = N d
acuum

. /

Colector de Distribucion de Succion de Capsulas
El Colector de Distribucién de Succién de

Capsulas se encuentra en el Conjunto de Placa

de Vacio. Haz tu pedido en
Ifacapsulefillers.com/capsule-suction-distributi
on-manifold-facf-range

4 )




Partes de Contacto de Grado Alimenticio

Pines de Compactacion

Parte de Contacto Material
Segmento Superior/Inferior SUS 316
Disco de Dosificacién SUS 316
SUS 316

Placa de Transporte

Aleacion 6061-T6

Dientes del Almacén de Cépsulas

Aleacion 6061-T6

Canaleta de Descarga

SUS 304

Alimentador al Vacio, Tolva, Placa Raspadora

SUS 316L

Especificaciones Técnicas

Producto

FACF® 3500

Maximo
Capsulas por Minuto

3,500

Tamaiio de Capsula

00/0/1/2/3/4/5

Precisién de Llenado +3%
Agujeros de Llenado 27
Decibelios (dB) <78
Peso (kg /lbs) 1700 kg / 3,748 Ibs
Potencia (kW) 75
Voltaje (V) 208
3 Fases Si

Dimensiones (mm / in)

1410 mm X 1144 mm x 2000 mm
55.5in x45.03inx78.7in

Dimensiones con
espacio de trabajo
sugerido (mm / in)

2310 mm x 2044 mm x 2900 mm
90.9in x 80.47 in x 11417 in

Piso
Limite de Carga (Estatica)

26.8 kKN/m2




Nombre de la Pieza Especificaciones

Caja de
Herrami
entas

Abraza 32x44
dera

Llave para
Disco
Dosificador

Destornillad
or de
Cabeza
Cruz

Destornillad
or de
Cabeza
Plana

Contenido de la Caja de Herramientas

Cantidad

Foto




10

1

Nombre de la Pieza Especificaciones

Juego de
Llaves

6 mm - 24 mm

Llave de
Doble Boca

Juego de
Llaves
Allen

Galga 0.02 -1 mm
de

Espesor

Aguja
para
Retirar
Cépsulas

Cepillo

Cantidad

Foto

g - E

=
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12

13

14

15

16

17

Nombre de la Pieza Especificaciones

Herramient
a para
Desmontar
el Marco
Superior del
Molde

Hoja de
Resorte

Llave
Allen

Pernos
Hexagonal
es
Exteriores

Pernos
Hexagonal
es
Exteriores

Pernos
Hexagonal
es
Exteriores

12

M6 x 16

M8 x 25

M8 x 35

Cantidad

Foto




18

19

20

21

22

23

Nombre de la Pieza Especificaciones

Tolva de
alimenta
cién

Anclay
perno

Pasadores
de
alineacion
del disco
dosificador -
Rango FACF

Pasadores
de
alineacion
del
segmento
de capsulas
- Rango
FACF

Pasadores
de
alineacién
del magazin
de capsulas
- Rango
FACF

Pasadores
de sellado
de céapsulas
- Rango
FACF

Cantidad

24




24

25

26

27

28

29

30

31

32

Nombre de la Pieza

Pin de
Expulsién de
Cépsula -
Rango FACF

Pines de

Compactacién

- Rango FACF

Pines de
Alineacion
de Sellado

de Cépsula -
Rango FACF

Llave en
Forma de
T

Pin de
Cierre de
Cépsula

Eje

Nueva Varilla
de Guia
Vertical

Volante de
Mano
Tubo de Bomba
de Vacio

Especificaciones Cantidad

24

24

24

3-34 2

3-41

30-02 1




Lista de rodamientos FACF 3500©

SN Nombre de repuesto Cédigo de parte Cantidad Precio unitario (USD)
Rodamiento de ,
1 agujas SZ NA4904 005020037 1 piezas 10.00
Rodamiento de bolas .
2 de ranura profunda 005020038 10 piezas 8.00
60822
3 Rodamiento 005020048 8 piezas 14.00
lineal SDE20Y P :
Rodamiento de bolas de .
4 ranura profunda 620322 005020158 2 piezas 10.00
Rodamiento de .
5 leva CF-12B(30P) 005020184 5 piezas 14.00
Rodamiento de .
6 leva CF18B 005020188 1pieza 25.00
7 Rodamiento de bolas 005020226 3 piezas 14.00
8 e e ador 005020237 5 piezas 6.00
Rodamiento de .
9 extremo de pasador 005020238 5 piezas 6.00
Rodamiento de .
10 agujas SZ NA6904 005020282 1 pieza 25.00
Rodamiento de leva .
1 NAST 1077 005020176 2 piezas 18.00
Rodamiento .
12 lineal SDE25Y 005020049 4 piezas 22.00
13 Rodamiento lineal 10Y 005020046 80 piezas 12.50
Rodamiento de bolas de .
14 ranura profunda 600022 005020286 10 piezas 12.00
Rodamiento de .
15 leva CF-6B(16P) 005020191 10 piezas 12.50
Rodamiento .
16 lineal SDE12Y 005020045 8 piezas 11.00
Rodamiento de bolas .
17 de ranura profunda 005020069 2 piezas 8.00
60047
18 Rodamiento 005020299 1 pieza 8.00




Lista de Verificacion de Mantenimiento

Antes de la Operacién

Inspecciona visualmente la llenadora automatica de capsulas y sus partes.

Asegurate de que todas las tuercas y tornillos estén bien apretados.

Revisa visualmente los puntos de engrase y engrasa donde sea necesario.

Haz funcionar la maquina a baja velocidad para asegurarte de que todo esté operando
correctamente.

N

Inspecciona visualmente los cables eléctricos para detectar cualquier dano.

Durante la Operacion

Ajusta la llenadora automatica de cépsulas hasta que el llenado y el peso sean correctos.

Escucha si hay ruidos irregulares de golpes o clics. Si los escuchas, detén la
operacion, despeja las capsulas atascadas, ajusta los pasadores de sujecion y lubrica
la maquina.

Observa si hay acumulacidon de polvo en el sinfin dentro de la tolva de polvo. Si sucede, (a)
haz la mezcla mas granular, (b) revisa el sinfin por dafos, o (c) elimina la acumulacion.

Revisa ocasionalmente la temperatura del motor. Si empieza a sobrecalentarse, apaga la
maquina, déjala enfriar y engrasala para asegurar un funcionamiento suave.

Asegurate de que las tolvas no se queden sin polvo y capsulas.

Pesa cinco o diez cdpsulas de muestra para asegurarte de que se cumpla con el pesoy
llenado deseados.

N N

Verifica que el botdn de parada de emergencia funcione correctamente.

Después de la Operacién

Desenchufa la maquina y retira todo el polvo sobrante con una aspiradora sin bolsa.

Limpia la tolva de capsulas, la tolva de polvo, el cargador de capsulas y los dientes,
las herramientas y el sinfin.

Limpia las demas superficies con un pano hiumedo.

Lubrica todos los puntos de engrase.

L )y

Guarda las herramientas en un contenedor con un poco de grasa.




Diagramas
FACF 3500° Plano de Planta

Auxihary machines room

LT

recommended room siie

STHTE
LR

Planos de Planta FACF 3500

FACF 3500

Maquinas LFA




FACF 3500° Esquemas
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FACF 3500° Diagrama de Cableado 1
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FACF 3500° Diagrama de Cableado 2
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Diagrama de Cableado FACF 3500° 3
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Recursos

Enlaces Utiles

Garantia

Para informacidn sobre la politica de garantia
de la gama FACF® y otros productos, por favor
visite Ifacapsulefillers.com/warranty

Sitio Web de LFA Machines

Para ayudarte en tu produccién de capsulas, LFA
Machines mantiene un sitio web que ofrece una
amplia gama de informacién Gtil sobre la gama
FACF®y otros llenadores de capsulas. También
tienes acceso a herramientas en linea como la
Tabla de Tamanos de Capsulas y nuestros
articulos publicados regularmente que abarcan
una variedad de temas sobre llenadores de
capsulas y produccién de capsulas.

Visita nuestra pagina principal en
Ifacapsulefillers.com

Para crear una cuenta de miembro gratis,
sigue este enlace:
Ifacapsulefillers.com/customer/account/
create

Contactanos

EE.UU.

LFA Machines DFW, LLC
6601 Will Rogers Blvd
Fort Worth, TX 76140

+1(682) 312 0034
support.usa@lfamachines.com
Lunes-Viernes
8AM-4:30PM UTC (Central)

Alemania
LFA Machines Dusseldorf GmbH
Business Parc Am Trippelsberg 92
Dusseldorf, Renania del Norte
Westfalia 40589
+41 21188250223
verkauf@Ifamachines.com

Canal de YouTube de LFA Machines

Nuestros videos de YouTube te ofrecen la
oportunidad de ver demostraciones de cémo usar
nuestros llenadores de capsulas totalmente
automaticos, consejos comunes de solucién de
problemas y otros llenadores y mezcladores de
capsulas. Subimos videos regularmente para
ofrecerte una ayuda visual que esperamos te
apoye en tus esfuerzos de produccion de
capsulas. Para ver nuestros videos, visita
youtube.com/Ifamachines

Redes Sociales de LFA Machines

Las redes sociales son una excelente manera
de mantenerte actualizado sobre nuevos
desarrollos y novedades emocionantes en LFA
Machines. La lista a continuacién contiene
nuestras paginas de redes sociales actuales:

Twitter: @Ifatabletpress
Facebook: facebook.com/Ifamachines
LinkedIn: linkedin.com/company/Ifa-machines/

Reino Unido
LFA Machines Oxford Ltd
Unidad 4B Rowood Estate
Camino Murdock
Bicester, Oxfordshire OX26 4PP
+44 01869 250234
support.uk@Ilfamachines.com
Lunes-Viernes
9AM-5PM GMT

Taiwan
LFA Machines Taiwan Ltd
7F-5, No. 2, Sec. 2 Taiwan Blvd
Distrito Oeste, Ciudad de Taichung 403
Taiwan
+886 422031790
support.asia@lfamachines.com
Lunes-Viernes
9AM-5PM Hora Estandar de Taipéi



http://facebook.com/lfamachines
https://www.linkedin.com/company/lfa-machines-oxford-ltd/

Estados Unidos

6601 Will Rogers Blvd
Fort Worth
Texas
Estados Unidos
76140

Maquinas LFA

Derechos de autor © 2024 por Maquinas LFA

www.lfamachines.com

Reino Unido Alemania Taiwan

Unidad 4B Parque Empresarial Am 7F.-5, No. 2, Sec. 2
Camino Murdock Trippelsberg 92 Blvd. Taiwén, Distrito Oeste,
Bicester Dusseldorf Ciudad Taichung 403,
Oxfordshire Alemania Taiwan

Reino Unido 40589
OX26 4PP
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