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INFORMACIONES GENERALES

El presente manual contiene la descripcion de las caracteristicas técnicas y funcionales de la
prensa, asi como las instrucciones para la instalacion, empleo y mantenimiento.

El manual tiene que ser custodiado por la persona responsable, en un lugar idéneo, para que
siempre esté disponible y en el mejor estado de conservacion posible.

En caso de extravio o deterioro se podra solicitar directamente al distribuidor

Leer atentamente y completamente todas las informaciones contenidas en este manual.
Prestar particular atencion a las normas de uso escritas en negrita indicadas en el manual
con el texto: “ATENCION” ya que si no se cumplen se puede causar dafio a la maquina y/o
personas o cosas.

Es absolutamente prohibido remover o modificar la etiqueta de identificacion sobre la
prensa, considerara de otro modo la garantiay la aprobacion PED no validos.

Para anomalias no contempladas en este manual, llamar al servicio de asistencia técnica de la
zona o a InVIA 1912.

InVIA declina toda responsabilidad por cualquier dafio debido al uso impropio de la maquina,
debido 0 no a una lectura parcial o superficial de la informacién contenida en este manual.

PLACA DE IDENTIFICACION

En el tambor de la prensa se encuentra la placa de identificacion con los datos basicos de
la prensa (nUmero de serie de la prensa, volumen del tambor, tipo de prensa, afio de
fabricacion...).

En caso que sea necesaria informacion adicional, piezas de recambio o servicios; mencione
siempre los datos que se encuentran en esta placa.



CARACTERISTICAS GENERALES

DESCRIPCION DEL EQUIPO

La prensa neumatica es un recurso técnico-enologico que permite controlar el proceso de
prensado de la uva. Permite al endlogo un activo direccionamiento del proceso, durante el
desarrollo del prensado. Un suave prensado de las uvas enteras o uvas estrujadas que se efectla
a través de una membrana con la ayuda de aire comprimido asegura menores dafios mecanicos al
producto. Tal tipo de elaboracion evita dafios mecénicos de los rabillos, de las cascaras de los
granos y de losgranos de uva, evitando la obtencion de componentes indeseados.

Todas las parte metalicas de la prensa que entran en contacto con el mosto son de acero
inoxidable AISI 304. Esto permite una simple limpieza y mantenimiento con muy altos estandares

dehigiene.

COMPONENTES PRINCIPALES

1- Manivela

2

Pestillo Bloqueo Rotacion

3- Valvula Desinflar Membrana

4- Medidor De Presién

5- Valvula Inflar Membrana

6- Jaula-Depésito (Tambor)

Puertas Correderas

\‘
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8- Membrana Elastica

9- Anillo De Refuerzo

10- Acoplamiento Compresor



1- MANIVELA
Accionamiento manual del tambor mediante
este dispositivo.

2- PESTILLO BLOQUEO ROTACION
Su finalidad es bloquear el giro del tambor,
principalmente para el llenado y la extraccion
de la pasta, todo y que en alguna fase de su
funcionamiento también se puede bloquear la
prensa.

3- VALVULA DESINFLAR MEMBRANA
Dispositivo mecanico con el cual se puede
iniciar, detener o regular la circulacion del paso
de aire de la membrana interior para expulsar
el aire. Esta accion se puede realizar gracias a
una palanca que abre, cierra u obstruye en
forma parcial el conducto para que el paso del
aire i el deshinchado de la membrana sea tal y
como se desea.

4- MEDIDOR DE PRESION
Sirve para medir la presion del aire de entrada
a la membrana, para que el estrujado sea lo
mas suave posible

5- VALVULA INFLAR MEMBRANA
Dispositivo mecénico con el cual se puede
iniciar, detener o regular la circulacién del paso
de aire de la membrana interior para hincharla
de aire. Esta accion se puede realizar gracias a
una palanca que abre, cierra u obstruye en
forma parcial el conducto para que el paso del
aire i el hinchado de la membrana sea tal y
como se desea.

Realiza la funcion de vélvula de seguridad ya
gue se abre automaticamente, si la presion en el
tambor de la prensa crece fuera del rango
permitido (1.0 bar).

6- JAULA-DEPOSITO (TAMBOR)
La forma horizontal del tambor, el cual se
caracteriza por una mayor longitud con relacién
a un menor diametro, permite un rapido

escurrimiento del jugo y con esto un menor
sedimento en el mosto. El tambor con la parte
interna cubierta por una membrana, la cual
esta disefiada de tal forma que solo cubre la
mitad de la superficie del tambor.
Capacidad de 6 hl. Con sistema de rotacion
manual.
El tambor de la prensa es realizado segun
lf? las normas para recipientes a presion (PED
97/23/EG).

7- PUERTA CORREDERAS
Las puertas correderas permiten rapidos y
simples llenados y vaciados de la prensa.
Permiten que la wuva, ya sea entera,
despalillada o fermentada, se pueda introducir
0 expulsar de la mejor manera posible en el
interior del tambor.

8- MEMBRANA ELASTICA
Membrana central eldstica de goma natural
atOxica, con una presiéon de trabajo de hasta
1,2 bar.

Su finalidad es la de aplastar los granos o la
uva pisada contra las paredes del tambor para
realizar el estrujado. Dependiendo de si la
introduccion del aire es mas rapida o mas lenta,
se pueden obtener distintos resultados.

9- ANILLO DE REFUERZO
Refuerzo para las puertas correderas, el cual
sirve de apoyo y garantiza un perfecto
cerramiento de las mismas.

10- ACOPLAMIENTO COMPRESOR
Conexion rapida y eficaz entre el compresor y
el equipo la prensa.

Volumen del tangue 600 litros

Carga uva entera 400kg

Carga uva empujada o despalillada | 1200kg

Carga uva fermentada 1500 kg

Guarnicion Tangue Garglla40

Dimensiones 1700x 840x h 1150 mm.

Peso 200Kg.

Tipo de compresor recomendado 30-60tangue litros con 6-8 bares.
Presion maxima de trabajo 1 bar



MEDIDAS DE SEGURIDAD

La prensa neumatica puede a causa de la maniobra de sus partes y a causa de la presién en el
tambor representar peligro para el usuario y el entorno. Por ello antes de trabajar con la misma
cumpla y respete las instrucciones de seguridad. Esta prohibido el uso de la prensa por personas no
capacitadas y no autorizadas.

En el caso de cualquier intervencién por personas no autorizadas, la garantia del fabricante pierde
validez, por sobre todo las reparaciones efectuadas en modo no profesional pueden ser peligrosas
para el usuario de la maquina.

> 5 ® ® ®>

En caso de cualquier peligro detenemos rapidamente la prensa.

Antes de cualquier intervencion en la prensa se aconseja como OBLIGATORIO:
gue la prensa esté desconectada de la red eléctrica

gue el interruptor principal esté desconectado

gue en el tambor no exista presion

Abrir la puerta durante la operacién de la prensa esta expresamente prohibido.

La puerta la abrimos solamente cuando cargamos la prensa mediante la misma, durante el
vaciamiento de la prensa, durante la limpieza y durante el mantenimiento de partes en el tambor de
la prensa.

Asegurar la puerta ante la posibilidad de un cierreinesperado.

No colocar la mano entre el tambor y el armazén de la prensa, donde existe un enorme
peligro de contacto!

El tambor de la prensa esta sujeto a las exigencias, que son determinadas en las leyes sobre
equipos a presién (Listado oficial Republica Eslovenia, 15/2002; directiva ES 97/23/EC). Luego del
montaje final de la prensa en el fabricante se realiza el control con la primera prueba de presion en
la prensa. El usuario de la prensa debe respetar las ordenanzas que son vélidas en el pais de
operacion de la prensa y debe ocuparse de los necesarios controles y pruebas periédicas indicadas
en estas ordenanzas.

Una vez al afio se deben ajustar los tornillos con los cuales esta fijjada la membrana al
armazon del tambor. La puerta del tambor debe permanecer abierta, asegurarse que no se
cierre inesperadamente.

La conducta incorrecta del operario o la falta de conocimiento sobre medidas de seguridad puede
causar dafos graves a las personas o a la propiedad.

Riesgos debidos a movimientos de la Riesgos debidos al arrastre

maquina Durante el funcionamiento de la maquina del
Durante el manejo de las maniobras con depdsito debe ser puesto en movimiento de
seguridad, el uso de calzado de acuerdo para rotacion. Evite acercarse con trapos, ropa o
evitar cualquier riesgo de aplastamiento. partes del cuerpo que podria ser pegado
Siempre mantenga sus pies y el cuerpo lejos aplastamiento y arrastre.

de la maquina.



Riesgos debidos a sobrepresion.

La operacién incorrecta durante presion de
comienzo de la membrana podria resultar en
un riesgo de explosion. Cologue siempre la
puerta presione hacia abajo antes de poner
bajo presion y nunca exceda las presiones
recomendadas, independientemente de la
operacién de la valvula de seguridad.

Riesgo de explosion

El mal uso de esta maquina puede crear un
riesgo de explosion.  Siempre  siga
especialmente en lo que se refiere a la
realizacion del circuito de aire y la presion de
trabajo.

El transporte, descarga y alzamiento de la prensa debe ser realizado por personal profesional

adecuado.

El fabricante no se responsabiliza por dafios a personas y cosas, los cuales se produzcan como
consecuencia de no respetar las instrucciones de seguridad descriptas en relacion con el
transporte, alzamiento y descarga de la prensa.

Durante el alzamiento y el transporte de la prensa estéd prohibido permanecer debajo de la
carga colgante o en el area de trabajo del auto elevador.

No oprima sobre las tapas plasticas en el lado delantero o trasero de la prensa.

|
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Para alzar y transportar la prensa utilice las aberturas destinadas u orejas de alzamiento, las

cuales se encuentran en la prensa.

Para la descarga y el transporte de la prensa es necesario un adecuado equipo de alzamiento (auto
elevador o grua) y cinturones portantes o cables de aceros forrados para alzamiento.

Preste atencion a la capacidad de resistencia de los cinturones o cables de alzamiento. El largo de los
cinturones o cables debe ser suficiente de permitir a la prensa mantenerse en forma horizontal durante

elalzamiento.

Asegure los enganches de los cinturones o cables en las aberturas previstas a tal fin en la prensa.

Asegurese que el peso esté equilibrado y luego de esto mueva la prensa lentamente y con la menor

oscilacion depositela en el lugar deseado.

Las prensas de pequefias dimensiones pueden ser descargadas y transportadas también solo
con elevador, que tenga la adecuada capacidad de carga y largo de las zampas. Las zampas las
disponemos a lo largo de la prensa, de manera que se extiendan desde el tablero de comandos

hasta la parte trasera delarmazén.



INSTALACION

COLOCACION

La prensa neumatica se encuentra envuelta.
Cuando la prensa esté descargada y puesta
en el lugar adecuado, retire el envoltorio.
Diversas condiciones climéticas (por ejemplo
fuerte exposicion al sol) pueden provocar
adherencia, y hacer que luego el envoltorio
no pueda ser retirado completamente.
Coloque la prensa sobre un piso plano, en un
lugar seco y aireado. Proteja la prensa del
polvo y de la accién del sol directo.

RUEDAS
Con la ayuda de las ruedas, con las cuales son
equipados todos los modelos, mueva la prensa
al lugar adecuado. Dos ruedas estan equipadas
con frenos apedal.

Las ruedas de la prensa estan
destinadas a movimientos de la
prensa vacia y sobre superficies
planas, de ninguna forma estan
destinadas a transitar por calles o
superficiesirregulares.

Durante el movimiento de la prensa no
presione sobre las tapas plasticas del
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lado delantero o trasero

Direccidn de rotacién del tambor

El tambor debe girar en la direccion
correspondiente, visto con la parte delantera de
la prensa.

Rotacién del tambor en sentido horario.

En las prensas la direccion del
tambor esta determinada por el
sentido en que el operario haga
rotar la manivela.

ANTES DE LA PUESTA EN

MARCHA

La prensa estd destinada al
prensado de uva entera y uva
estrujada. El uso para otros fines
sin conformidad del fabricante no
esta permitido.

Antes del primer arranque de la prensa
haga conocer  perfectamente las
instrucciones para un uso y mantenimiento
seguro de la prensa neumatica a los
operarios.

Para el almacenaje y transporte, la
prensa estd protegida con una grasa
especial untada, por lo cual antes del
primer uso debe limpiarse
adecuadamente.

Antes de llenar la prensa controle y limpie
si es necesario el interno del tambor, la
membrana, la cuba de recogida del mosto
y todas las partes, que entran en contacto
con el mosto. Asegurese que en el
tambor no existe ningun elemento extrafio.

Durante el llenado de la prensa a través
de la puerta, preste atencion a no dafar la
membrana.



Llenado de la prensa

La prensa neuméatica puede ser llenada en
forma manual o con una bomba a través de
la puerta.

En el llenado de la prensa respete los
siguientes limites:

Llenado minimo de la prensa: 20 %
del volumen deltambor

Llenado maximo de la prensa:
90 % del volumen deltambor

Tales cantidades de llenado permiten
un buen sacudimiento de la uva
estrujada en el tambor y una buena
separacion del mosto antes y durante
el prensado.

Antes de comenzar a llenar la
prensa a través de la puerta, fijar la
posicion del tambor y asegurar la
puerta de un cierre imprevisto.

La prensa puede llenarse con uva entera o
uva estrujada, de forma manual o con la
ayuda de la bomba. Con la rotacion del
tambor coloque la puerta en la posicién
adecuada para el llenado.

Durante el llenado cuide de no dafar la
membrana.

Antes de cerrar la puerta de la prensa
limpie adecuadamente las guias de la
puerta.

PUESTA EN MARCHA Y PRUEBA

Durante el funcionamiento de la
maquina, asegurese de que todas
las cubiertas y las mangueras
estén bien colocadas y seguras
en sus camaras. Cuando la
ejecucion de los  diversos
procesos de trabajo, use siempre
guantes de proteccion.

Asegurese de que todas las valvulas de aire
estdn cerradas. Sujete firmemente el
mango, tire del pestillo y girar el tanque de
accionando la manivela. Lleve el tanque en
su lugar con la puerta en la parte superior y,
manteniendo  firmemente el mango,
bloquear la rotaciéon introduciendo el perno

apropiado que actua entre la manivela y el
marco. Soélo ahora serd posible liberar el

mango.

Al llevar a cabo esta maniobra, y
cualquier maniobra de giro del
tanque, antes de retirar el perno
de bloqueo, sujete firmemente el
mango y no te suelta hasta que
esté bien vuelve a insertar el
pasador de bloqueo de la rotacion.
La puerta de la prensa o el
producto  contenido en  él
constituyen un peso fuera de eje y
el depdsito, si se deja libre, tiene
una tendencia a girar rapidamente
a la posicion con el orificio inferior.
Este giro brusco puede causar

dafios a personas o bienes.

CICLO DE PRENSADO

Se recomienda seguir la secuencia de
trabajo adecuado para lograr el mejor
resultado posible. Al ejecutar las distintas
fases con ninguna prisa para dar altas
presiones ya que esto, no acelerarda la
produccion. Durante el ciclo de prensado,
cuando el depésito de recogida este
llegando a su nivel maximo, conectar la
bomba de extraccion par el vaciado.

Fase 1

Abra la presion de la valvula de drenaje v,
comprobando el indicador de presion, para
aumentar la presién hasta 0,2 bar y luego
cerrar inmediatamente la valvula de presion.
Mantener la prensa en esta posicion durante
2-3 minutos.

Abra las dos valvulas de vacio y reducir el
indicador de presion de hasta 1-2 mm por
debajo de la muesca de 0 a continuacion,
cerrar rgpidamente las dos valvulas de
vacio comenzando con el més grande.
Sujete firmemente el mango, tire del pestillo
y girar el mango y lentamente deje que el
tanque realice 1-3 vueltas. Asegure el
tanque en su lugar con las puertas mas
abajo, vuelva a insertar el tornillo y deje la
manivela.

Fase 2

Repita exactamente la fase 1 con la
salvedad de que durante la fase de aumento
de la presion, cuando se abre la vélvula,
puede ser ventajoso mantener el tanque en



rotacion.

Fase 3

Abra la presion de la valvula de drenaje v,
comprobando el indicador de presion, para
aumentar la presién hasta 0,4 bar con la
advertencia de que durante la fase de
aumento de presion, cuando se abre la
valvula, puede ser ventajoso mantener el
tanque en rotacién. Cierre inmediatamente
la valvula de presion, detener la prensa con
las puertas orientadas hacia abajo, inserte
el perno para bloquearla y a continuacion,
suelte la manivela. Mantener la prensa en
esta posicion durante 2-3 minutos.

Abra las dos vélvulas de vacio y reducir el
indicador de presion de hasta 1-2 mm por
debajo de la muesca de 0 a continuacion,
cerrar rapidamente las dos valvulas de
vacio comenzando con el mas grande.
Sujete firmemente el mango, tire del pestillo
y operar la manija para el depésito al hacer
2-3 vueltas. Asegure el tanque en su lugar
con las puertas mas abajo, vuelva a insertar
el perno y dejar la manivela.

Fase 4

Abra la valvula de presién y, comprobando
el indicador de presién, para aumentar la
presién hasta 0,6 bar con la advertencia de
que durante la fase de aumento de presion,
cuando se abre la valvula, y hasta llegar a 0
, Y no mas de 0,4 bar, puede ser ventajoso
mantener el depdsito en rotacion, y luego se
detiene la prensa con las puertas hacia
abajo y completar la subida de la presion
hasta 0,6 bar y cerrar inmediatamente la
vélvula de presion. Mantener la prensa en
esta posicion durante 2-3 minutos.

Abra las dos valvulas de vacio y bajar el
calibre de hasta unos pocos milimetros por
debajo de la muesca de 0 a continuacion,
cerrar rapidamente las dos valvulas de
vacio comenzando con la mas grande.
Sujete el asa, tire del perno y girar el mango
y lentamente deje que el tanque haga 2-3
vueltas. Asegure el tanque en su lugar con
las puertas mas abajo, vuelva a insertar el
tornillo y suelte la manivela.

Fase 5

Abra la presion de la valvula de drenaje v,
comprobando el indicador de presion, para
aumentar la presion de hasta 0,8 bar con la
advertencia de que durante la fase de
aumento de presién, cuando se abre la
valvula, y hasta llegar a 0,4 bar y no ha
terminado, puede ser ventajoso para

mantener el tanque en rotacion. Llegamos a
las 4 barras de bloqueo de la prensa con las
puertas orientadas hacia abajo, empuje el
pestilo y suelte la manija. Complete el
aumento de la presién hasta 0,8 bar y cerrar
inmediatamente la valvula de presién.
Mantener la prensa en esta posicion durante
2-3 minutos. Abra las dos valvulas de vacio
3 y reducir el indicador de presion de hasta
1-2 mm por debajo de la muesca de 0 a
continuaciéon, cerrar rapidamente las dos
vélvulas de vacio comenzando con el mas
grande.

Sujete el asa, tire del pestillo y tire de la
manija y lentamente deje que el tanque
haga 2-4 vueltas. Asegure el tanque en su
lugar con las puertas mas abajo, vuelva a
insertar el tornillo y suelte la manija

Fase 6

Abra la presion de la vélvula de drenaje v,
comprobando el indicador de presién, para
aumentar la presion hasta 1 bar con la
salvedad de que durante la fase de aumento
de la presion, cuando se abre la valvula, y
hasta llegar a 0,4 bar y no ha terminado,
puede ser ventajoso para mantener el
tanque en rotacion. Al llegar a 0,4 bar pulse
la cerradura con las puertas orientadas
hacia abajo, empuje el pestillo y suelte la
manija. Complete el aumento de la presion
hasta 1 bar y cerrar inmediatamente la
valvula de presion.

Mantener la prensa en esta posicion durante
2-3 minutos.

Abra las dos valvulas de vacio y reducir el
indicador de presion de hasta 1-2 mm por
debajo de la muesca de 0 a continuacion,
cerrar rapidamente las dos valvulas de vacio
comenzando con el més grande.

Sujete el asa, tire del pestillo y tire de la
manija y lentamente deje que el tanque de
hacer 2-4 vueltas. Asegure el tanque en su
lugar con las puertas mas abajo, vuelva a
insertar el tornillo y dejar la manivela

En este punto, el prensado se acabd. La
membrana esta en vacio. Agarre el mango,
suelte el pestillo, girar la maquina y
bloquearlo con la puerta en la posicion
superior mediante la insercibn del perno.
Abra las puertas. Vacie el depdsito de vino,
tire hacia arriba para apoyar el lado en el
suelo. Coloque un recipiente debajo de las
puertas para el orujo. Sujete el asa, tire del
perno y poco a poco comienzan a girar
hasta que el tanque esté vacio.



FUNCIONAMIENTO

Funcionamiento de la prensa neumatica:

1 - Llenado 2 - Prensado 3 - Aflojamiento 4 —Vaciado

1. Llenado de la prensa: A través de la
puerta abierta o0 a través de la conexion
para llenado central llenamos el tambor
con uva o0 uva estrujada. Ya durante el
llenado escurre mosto a la cuba de
recogida. La conexiébn para el llenado
central, que esta a disposicion en algunos
modelos, permite el llenado de uva
estrujada con el tambor en movimiento; lo
cual aumenta la capacidad de laprensa.

2. Prensado: el tambor esta girado con
la puerta cerrada hacia abajo. El
prensado se produce mediante el aire que
llena la membrana. El mosto escurre por
las perforaciones de la pared del tambor o
a través de los canales de escurrimiento
hacia la cuba de recogida.

3. Aflojamiento: El aire es retirado, la
membrana se adhiere al interno del
tambor. El tambor gira.

4. Vaciado: La puerta estd abierta, el
tambor gira. Durante la rotacién caen los
residuos remanentes del tambor de la
prensa. La gran puerta asegura un rapido
vaciado.

La presion se crea mediante el compresor,
gue esta incorporado en la prensa. El
aflojamiento de los residuos se produce
con la rotaciéon del tambor, el cual es
producido mediante el electromotor con
reductor a traves de la cadena de
transmision. Antes de cada llenado o rotacion
del tambor, la membrana con la ayuda de la
bomba de vacio se adhiere a la pared del
tambor. Asi protegemos la prensa de dafios
indebidos y  permitimos  un buen
prensado/aflojamiento de los residuos.
Prensado y aflojamiento se repiten. La
calidad del mosto depende de esta
sucesion de pasos, y con cual presion y

cuanto tiempo presionamos o aflojamos la
uva o0 los residuos. Por lo cual es
necesario adecuar los parametros de
prensado a la clase y madurez de la uva,
rendimientos esperados...

Durante la limpieza respetar las siguientes
instrucciones generales:

< Durante la limpieza la prensa debe estar
siempre parada.

e Para el almacenaje y el transporte la
prensa esta protegida con un grasa
especial untada por lo cual debe limpiarse
adecuadamente antes del primer uso.

e Para una buena limpieza de la membrana
y demas partes de la prensa (antes del
primer uso y luego del dltimo uso de la
temporada) recomendamos utilizar
especiales  detergentes de lavado
especificos para la limpieza de prensas
neumaticas.

« Es importante seguir un orden en la
limpieza de la prensa, todavia
especialmente si se utilizan medios
guimicos para la desinfeccion.

- Durante la limpieza no utilizar agua que
contenga hierro o cloro.

- Las partes de la prensa que vienen en
contacto con los medios de limpieza
(tambor, puerta, cuba), enjuaguelas con
agua luego de cadauso.

» Las partes externas de la prensa lavarlas
muy bien con agua y un adecuado medio
delimpieza.

Limpieza de la parte interna del tambor

Enjuague con agua limpia el interno del
tambor luego de cada prensado, la puerta
de la prensa luego de la limpieza debe
guedar abierta de modo que el tambor se
seque y airee. Limpiar también la puerta y
las guias de la misma.

Antes del primer prensado de la
temporada y al final de la vendimia es
necesario limpiar el interior del tambor:

* El interior del tambor debe estar bien
enjuagado con agua limpia, para
eliminar los residuos del mismo.

* Limpie muy bien la puerta de la prensa y
las guias de la misma



Limpie el interior del tambor desde el exterior a través de la puerta de la prensa. Gire el tambor
de modo que la puerta quede a la altura de los ojos y permita el control del trabajo. Enjuagar
el interior del tambor con agua. Girar el tambor de modo que la puerta quede en posicion inferior.
El agua y los restantes residuos escurren del tambor. Repetir los pasos las veces que sea
necesario.

Pasos especiales para la limpieza de superficies de aceroinoxidable

Cuando las superficies de acero inoxidable estan muy sucias a causa de negligencia o un mal
procedimiento con un producto, utilizamos métodos alternativos de limpieza, descriptos en la

siguiente tabla:

Clase de Método de limpieza Observaciones Recomendacion
mancha aconsejada
Pequefias Jabon o detergentes suaves, | Suficiente para muchas |Para asegurar la no
manchas 0 1% de amoniaco en agua | superficies aparicion de manchas de
caliente. Usar esponja o un agua secar con aire 0 con
trapo suave. Enjuague con toallas.
agua corriente. Secar bien.
Impresiones de Detergente suave y agua|Utilizar también spray de

dedos y de manos

caliente.
Alternativa: limpiamos con
diluyente (acetona)

diferentes productores (si son
adecuados para superficies de
acero inoxidable)

Manchas de
aceite y grasa

Diluyente (sin cloro), alcohol
0 acetona.

Incrustaciones,
manchas de color,
manchas de agua,

Cremas suaves de limpieza
y pastas de pulido.
Utilice trapos suaves. Retire

Evite el uso de pastas con
abrasivos. Adecuadas son las
cremas de limpieza con cal suave

No utilice limpiadores a base
de cloro.

y pequenas la pasta remanente con agua | como es »JIF« o &cido citrico,
manchas de limpia. como es »AJAX«.
Manchas locales | Diferentes tipos de gel o|Pequefias superficies se pueden |No utilizar esponjas con

de corrosion con
dafios en el metal

10% de acido fosférico.
Enjuagar con amoniaco y
agua limpia.

pulir con pequefias esponjas
abrasivas o plasticos abrasivos.

elementos metalicos. Luego
de usar éacidos o gel es
necesario limpiar muy bien
con agua limpia y secar muy
bien con aire o toallas.

Manchas y
guemaduras de
elementos
organicos

Remojar con agua caliente y
detergente o solucién de
amoniaco. Cepillar
guemaduras con cepillo de

nylon.
En quemaduras dificiles es
necesario repetir el paso

mas veces y terminar con un
lavado normal.

Polvos de limpieza abrasivos
pueden dafiar las superficies
pulidas.

Manchas de cal,
cemento o
morteros

Remojar con 10 -15% de
acido fosférico, enjuagar y
neutralizar con una solucion
caliente de amoniaco.
Enjuagar con agua limpia y
secar muy bien. Alternativa:
25% de soluciéon de vinagre
y quitar con un cepillo de
nylon.

Especial cuidado se debe tener
cuando se utilizan morteros a
base cloritica, que pueden
provocar corrosion a picaduras.

Limpiar bien lo antes posible
las manchas.

Coloraciéon a
causa de
calentamiento

Utilizar crema o pastas de
pulido, que no causen rayas,
material de pulido a base de
nylon.




Mantenimiento de la Membrana

Lavar la membrana con agua limpia y
con medios de lavado neutros. La
temperatura del agua NO DEBE

SUPERAR los 50 C. Esta prohibido
el uso de maquinas limpiadoras a
presion.

Al finalizar lavendimia

Limpiar muy bien la membrana con agua
limpia. Dejar el tambor de la prensa abierta
de modo que la membrana se seque muy
bien y se airee.

Antes del primer prensado en la
siguientetemporada

Ajustar todos los tornillos con los cuales
estd fijada la membrana. lza una buena
fijacion de la membrana.

Instrucciones  para emparchar la
membrana

Para ajustar la membrana respetar los
siguientes pasos:

1. Pulir bien la superficie (acetona, solvente
nitro...).

2. Pasar lentamente sobre la superficie una
carta abrasiva (grano 120).

3. Los parches con los cuales se desea
emparchar la membrana, deben tener los
angulos redondeados y ser del mismo
material que la membrana. El parche
debe ser al menos de 20mm mas ancho
gue el agujero a emparchar. Si el agujero
tiene forma de corte derecho, cortar
verticalmente unos 5 mm sobre los dos
bordes del corte de emparchar para
cerrarel corte base.

4. Con aire caliente (200 a 300°C) calentar
el material (la membrana y el parche)
hasta que el estrato superior comienza a
derretirse. Entonces apretar con la ayuda
de wuna herramienta adecuada. Al
calentar el material, prestar atencion a
no calentar demasiado la superficie o0 a
guemarla.

Aconsejamos en todo caso de
consultar al vendedor o al productor

[f? sobre la sustitucion de la membrana
o la reparacion de calidad en el
fabricante.

Mantenimiento de la valvula de seguridad

Periodicamente se debe controlar la valvula
de seguridad.

La valvula no debe ser dafiada o vieja, el aire
no debe salir de la valvula.

Al finalizar lavendimia

- Desconectar la prensa de la red
eléctrica;

- Limpiar muy bien todas las partes de la
prensa y si es necesario realice el
mantenimiento de partes;

- Una vez que el tambor esté bien seco y
aireado cierre la puerta de la prensa;

- Guardar la prensa en un lugar seco y
aireado. Protéjala de la humedad, el
polvo y los insectos. No dejarla bajo la
accion del sol directo.

Mantenimiento de las superficies de acero
inoxidable

Durante el trabajo prestar atencion a no
dafnar la superficie del acero inoxidable. Se
aconseja de protegerla de dafios mecanicos
(golpes, rayones), ataque de sustancias
quimicas (especialmente aquellas con cloro)
y de los contactos con materiales no
resistentes a la oxidacion.

Generalmente cada contacto (contacto,
rayones, golpes) con metal (hierro, aluminio,
cobre.....) o con particulas o soldadura
dafian el estrato proyectivo del material
inoxidable y causan la oxidacion.

También las gotas o las marcas de los
productos quimicos, especialmente de los
productos para la desinfeccibn que
contienen cloro, causan la oxidacién si no
se enjuagan deinmediato.

Tomando en consideracion estos consejos
para la limpieza y mantenimiento las
superficies inoxidables de la prensa
mantendran por mucho tiempo un buen
aspecto y estado.

Para una larga duracién de la prensa
respetar las siguientes
recomendaciones:

- No utilizar preparados que contengan
combinaciones de cloro o azufre, como
tampoco otros preparados si no se
asegura efectivamente su reaccion sobre
el acero inoxidable.



En lugares, donde se encuentran partes

de acero inoxidable nunca usar el
método clasico de la reaccion de azufre,
porque la aparicion del didéxido (SO2)
generado permanece en la superficie del
metal. Con la humedad del aire se
produce la conversion en acido
sulfarico (H2S03), el cual produce una
terrible corrosion en el acero inoxidable.

Manchas o suciedades en la superficie
del recipiente no pueden ser eliminadas
con esponjas o0 elementos metalicos,
pues estos elementos  producen
ralladuras que daran origen a la
corrosion.

Luego de cada uso de los productos de
acero inoxidable lavelos muy bien
siguiendo los siguientes pasos:

= Limpie el producto con detergentes
de uso doméstico que son
adecuados para la limpieza de
productos de acero inoxidable. La
mezcla de agua caliente vy
detergente preparela segun las
instrucciones del envase del
fabricante.

= enjuague el producto varias veces
con agua limpia

= seque muy bien el producto con
aire o trapos suaves

= durante el lavado utilice esponjas o
elementos suaves

= nunca utlice elementos duros o
asperos que pueden dafiar la
superficie del acero inoxidable.

Partes de recambio

El

fabricante asegura las partes de

recambio. Las partes de recambio deben
solicitarse directamente al productor o a su
representante.

Las partes dafiadas o rotas solo
pueden ser ajustadas o cambiadas por
una persona autorizada — servicio.

En el caso de ajustes por un servicio

no autorizado, la garantia del
fabricante pierde su validez. Sobre

todo la reparacion por parte de una
persona no  autorizada  puede
representar un serio peligro para el
usuario de lamaquina.



SOLUCION DE AVERIAS

Para reconocer y resolver eficazmente eventuales anomalias es necesaria una busqueda
sistemética. En el caso que los errores no puedan ser resueltos por el usuario dirigirse al servicio o

al vendedor de la maquina.
Solicitamos a usted, que describa perfectamente al servicio el problema o la averia, que se puede
reconocer con la ayuda de las instrucciones detalladas abajo.

ATENCION!
Las soluciones que son escritas en letra cursiva deben ser realizadas por una personacalificada.

PROBLEMA POSIBLE CAUSA SOLUCION ACONSEJADA

La membrana no se Reparacion membrana

La membrana esta perforada

hincha Cambiar membrana

La prensa no se puede Las ruedas blocadas. Liberar el freno.

mover.

El tambor no gira Perno colocado en posicién de|Intercambiar dos fases de

bloqueo lugar entre si.

Sistema de transmision de la|Llamar al servicio técnico.
manivela

Las puertas no se pueden |Obstruccion por los residuos|Girar el tambor 2 o 3 veces
abrir interiores Revisar las guias de las
puertas.

Puertas deformadas Arreglar las puertas
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