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I. Breve introducción  

1. Esta es una maquina destinada a la producción de aceite vegetal, que puede procesar cualquier tipos de semillas  oleaginosos, tales como soja, colza, algodón, maní, girasol, tung, ricino, sésamo y otros. 

2. Antes de la molienda, conviene que las semillas sean  pretratadas. Estos procesos pueden incluir: Limpieza, pelado, partido, trituración, ablandado, calentado, cocinado, extrusado y otros. La cualidad del pretratamiento contribuye directamente al rendimiento, la duración del equipo, la producción segura y a la mejora en la extracción de aceite.
II. Parámetros Técnicos Principales.
	ITEM Nº
	ITEMS
	PARÁMETROS

	1
	Dimensiones
	2010 X 800 X 1350mm

	2
	Peso
	820Kg

	3
	Potencia de Motor
	15-18Kw / (960r/min)

	4
	Rueda Triangular de Polea de Motor
	Tipo B 4 X 200

	5
	Rueda Triangular de Polea de Motor
	Tipo B 4 X 500

	6
	Veloc. Rotacional Eje Molienda
	40 r/min

	7
	Polea triangular del alimentador
	A2413

	8
	Capacidad de Producción
	10-12 T/24hrs*


1. La capacidad de producción está  referida a condiciones de trabajo en una línea de producción que incluye etapas de pre-tratamiento completa, y una línea de proceso razonable. Significa el valor obtenido durante operación normal y una sola prensada. 
2. Si fuese posible, los usuarios pueden hacer la rueda de poleas triangular por sus propios medios. El diámetro de la rueda puede ser calculado mediante la siguiente fórmula: 
Diámetro (mm.) = 4.6 X velocidad rotacional del eje de molienda (r/min.) + 10. 

3. Se sugiere la utilización de un motor trifásico, tipo Y, de 6 polos. Normalmente la potencia del  motor depende del material oleaginoso y el proceso de prensado.
III. Estructura Principal y Principio de Trabajo. 

La prensa está compuesta de: Alimentador, reductor, jaula de prensado, eje de tornillo y estructura de la máquina. Los detalles aparecen en el apéndice iv: Diagrama de Estructura de Partes Principales.
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Principio de Trabajo: La prensa utiliza el eje, que está compuesto por una sucesión de tornillos de distinto formato, que empujan el material dentro de la cámara o jaula de prensado. El paso del tornillo y la profundidad del espiral se van reduciendo, por lo que el volumen disponible en la cámara se reduce, y el material es sometido a altísima presión, lo que acompañado por  el roce contra la pared interior serrada de los discos, produce la extracción del aceite. El aceite fluye a continuación a través de los orificios que existen entre los discos. El material restante, en forma de expeller, sale por el extremo del canasto.
IV. Instalación 
1. Se recomienda abulonar la prensa contra el piso mediante bulones M14, o montarla sobre una base a una altura cercana a los 70-80 cm. Para facilitar la operación de desarme, extracción del tornillo y otros mantenimientos. Para poder regular el grado de ajuste de la correa V, el motor eléctrico debe ser colocado sobre la guía de manera tal que se pueda mover. El largo de la correa V debe ser superior a 3000 mm. (Ver Diagrama Básico en el apéndice V). 
2. Al instalar el equipamiento eléctrico, el medidor de corriente se debería instalar cerca de la prensa, para facilitar la observación del mismo por el operador y conviene que cuente con un amperímetro de fácil lectura para observar  la carga de la prensa a través de la intensidad de corriente. Se recomienda no exceder los 30 Amp. En trabajo normal.
V. Operación y mantenimiento 

i. Preparación antes de iniciar la operación de una máquina nueva.
1. Antes de iniciar la operación, la maquina debe ser limpiada antes de iniciar su puesta en marcha. Se debe remover la cubierta antioxidante, extraer el tornillo del canasto de prensado, desarmar la tapa superior, y se debe limpiar la superficie de los gusanos y la superficie interior de los discos de prensado antes de colocarlos nuevamente. Agregar aceite a la caja reductora hasta que se vea en el indicador. También verificar el nivel de aceite en otras partes lubricadas.
2. Aflojar la salida del expeller para prevenir el bloqueo de la manera siguiente: Rotar el anillo de ajuste en forma contraria a las agujas del reloj, hasta que el anillo de guiado de la torta toque el anillo de salida de la torta, y luego girar el anillo de ajuste en el sentido de las agujas del reloj 4 o 5 vueltas.
3. Girar manualmente la rueda de polea triangular, haciéndola rotar unas 8 vueltas, de manera de comprobar si hay algún bloqueo, y al mismo tiempo comprobar la tensión de la polea.

4. Encender el motor y hacer funcionar la prensa por 15 minutos en vacío. Observar si el nivel de corriente en el medidor es normal (Alrededor de 15 Amp). Escuchar si el sonido de la prensa es normal y verificar la temperatura de los rodamientos.

5. Luego de que todo está normal, para lograr un funcionamiento armónico y una buena extracción de aceite y expeller, la prensa debe ser  “ASENTADA”.

6. El Procedimiento para “ASENTAR”  la prensa consiste en ejecutar una rutina de prensado con expeller con un 10 % agregado de agua, en forma reiterada, trabajando con una amplia abertura de salida de expeller.  Al ejecutar esta rutina, se debe, al principio, alimentar en forma lenta, observando que salga expeller por el extremo de la prensa, y verificar que la luz de salida sea amplia  para evitar el bloqueo. Dado que el prensado extraerá el agua contenida, esta se deberá renovar antes de ingresar la alimentación. Si la prensa se detuviera y bloqueara, detenerla de inmediato, desarmar y limpiar la cámara y continuar con la operación. La prensa estará asentada cuando el expeller se forme y salga con facilidad, y el mismo tenga un aspecto cerámico y pulido en su lado interior.
7. Luego de limpiar la maquina, verificar que todas las partes estén normales, tornillos y tuercas ajustados, y el nivel de lubricantes sea el adecuado. Una vez verificado se puede comenzar a operar normalmente.

ii. Operación normal
1. Antes de comenzar la operación de prensado, conviene utilizar expeller sin aceite a fines de precalentar la prensa, hasta que la superficie del canasto de prensado esté caliente. Cuando la cámara de prensado se haya calentado, se puede comenzar a alimentar progresivamente con semilla con aceite. 

2. Ajustar lentamente el tornillo, reduciendo de esta manera el espesor del expeller.
3. Es importante mantener una alimentación constante para lograr una buena extracción, y extender la vida de la prensa. El espesor normal del expeller debe estar entre 1.5 y 2 mm. La temperatura de prensado debe oscilar entre 120-135 ºC. 
4. Observar con frecuencia el medidor de corriente. En carga normal la corriente debe ser cercana a los 30 A. Un aumento súbito de la corriente indica que la carga o la presión son demasiado altas; detener la carga de inmediato y esperar que baje la corriente, y luego retomar la alimentación. Si el amperaje no baja, detener la prensa de inmediato. Si el paso de corriente es muy bajo, puede indicar baja carga. Se deberá incrementar la alimentación. 

5. Preste atención a la calidad del expeller que sale de la prensa; cuando es normal, el aspecto del mismo, tiene un aspecto como de cerámica, y es liso del lado del tornillo, y muestra grietas del otro lado. El expeller se debe endurecer a poco de salir. No debe mostrar manchas de aceite, u olor a quemado en la superficie. Si el contenido de humedad en el material es muy alto, el expeller será suave y frágil; de otra manera, si la humedad es demasiado baja, el expeller saldrá sin forma, casi como polvo, de color oscuro y olor a quemado.
6. Si la operación es normal, el aceite fluirá mayormente cerca de la barra, especialmente con semillas de alto contenido de aceite. En el anillo de prensado cerca de la barra fluirá poca cantidad de aceite. El color de aceite debe ser claro. Si el contenido de humedad en el material a prensar es muy alto o muy bajo, afectará la eficiencia de extracción, el expeller contendrá mucho aceite, y el aceite contendrá muchas borras y mostrará espumas.

7. Controlar la temperatura y el sonido de los cojinetes y rodamientos con regularidad.

8. Antes de detener la prensa se deberá: Detener la alimentación, y aflojar la salida del expeller. Luego alimentar un poco de material para empujar los fragmentos de expeller que estén cocinados fuera de la cámara de prensado. A continuación se puede detener la prensa, y se deberá extraer el tornillo fuera de la cámara, a fin de evitar que el material que este en la cámara se endurezca, previniendo el bloqueo, rotura etc.

9. Si la prensa se detuviese súbitamente por falta de electricidad durante la operación, se debe extraer rápidamente el tornillo de la cámara, y proceder a su limpieza.

10.  Nota: Si se prensan materiales con alto contenido de aceite, se puede ampliar el espaciamiento entre barras de prensado, y también se puede incrementar la velocidad de rotación del eje. El  trabajador a cargo de la prensa deberá ser entrenado previamente a permitir su operación independiente.
iii. Mantenimiento 

1. Verificar frecuentemente las partes móviles, las partes ajustables, y la lubricación.

2. Las partes expuestas a la abrasión normal del prensado, tales como el gusano, los anillos, barras, guías de expeller y anillo de salida etc. deben ser reemplazadas cuando su desgaste haga disminuir la eficiencia del prensado. En caso de cambiar todo el conjunto de prensado, la prensa se deberá asentar nuevamente.

3. Mantenimiento Regular: Una vez por mes: inspección visual. Dos veces al año, inspección ordinaria, desarmando el canasto y verificando desgastes. Una vez al año se deberá realizar un chequeo completo y profundo de la prensa.

4. Mantener la prensa limpia permanentemente.
Esquema de Lubricación
	PARTE
	TIPO DE LUBRICANTE
	CICLO DE LUBRICACIÓN

	Reductor
	Aceite de máquina: N32 (hasta la marca del indicador, aprox. 9Kg)
	Anual

	Engranaje alimentador   
	Aceite Vegetal
	1-2 veces por turno

	Cabeza de tornillo
	Aceite Vegetal
	1-2 veces por turno

	Rodamientos
	Lubricante consistente
(2/3 del rodamiento)   
	Anual


 Nota: 1. Al utilizar aceite vegetal como lubricante, deberá ser del mismo tipo que se está prensando.

4. Los aceites que contienen sustancias nocivas, cómo el de ricino, jatropha o  tung no se deben usar como lubricante en la prensa.
III. Armado y Desarmado de las Partes Principales 
             Nota: Antes de desarmar la prensa, se recomienda leer el manual con detenimiento, siguiendo la secuencia correcta de armado y desarmado de las partes.

i. Armado y Desarmado del eje del tornillo (ver apéndice iv: Diagrama de estructura del eje del tornillo).  
Conviene desarmar el eje del tornillo cuando se encuentre caliente para facilitar la operación. Por eso conviene hacerlo apenas se termine con la operación de molienda. De otra manera se deberá calentar el mismo. Para proceder al desarmado se deberá: Primero, rotar hacia abajo la tuerca al final del eje, sacar el tornillo que lo ajusta, aflojar la tuerca con paso a la izquierda con arandela. Luego de calentar las partes del tornillo (la temperatura no debe exceder los 150 ºC), los tornillos se podrán aflojar con facilidad. Durante el proceso NO golpear los gusanos con la barra de hierro, ya que estos se pueden romper.

El tornillo se debe limpiar antes de colocarlo nuevamente, y se debe respetar la secuencia original del mismo. Nota: Los dos rulemanes de empuje 51311 deben ser lubricados, y el conjunto de rulemanes debe ubicarse cerca del tornillo de ajuste. (IMPORTANTE)  El orificio del rulemán 51311 de mayor diámetro debe mirar hacia la rosca de ajuste D4, en ambos lados. Mantener una abertura considerable entre la tuerca gruesa, y el otro lado del ruleman51311, después de combinar las tuercas fina y gruesa que están al final del eje del tornillo, para asegurarse que el tornillo de ajuste pueda rotar con facilidad, pero el eje no se desplace.
ii. Armado y desarmado de la jaula de prensado (ver apéndice iv: Diagrama de estructura de la jaula de prensado).
1. Desarmado de la cámara de prensado: Una vez extraído el tornillo de la cámara, rotar el bulón de ajuste de modo de aflojar la cámara de prensado. Extraiga hacia abajo los cuatro bulones M14 que conectan las partes superior e inferior de la cámara, y afloje varias vueltas los cuatro  bulones que están en ambos lados de la parte inferior de la cámara, y de la misma manera los cuatro bulones M 12 de la base y estructura. Mientras tanto, la tapa de la cámara puede ser desarmada, y los anillos y barra de prensado pueden ser extraídos.
2. Desarmado de las partes de la barras de prensado: Colocar algún material por debajo de las barras de prensado para contenerlas cuando se desarme. Mediante un golpe de martillo, extraer una de las barras, y las otras caerán a continuación. Para el armado de la barra de prensado, limpiar la superficie interna de las barras y el rolo. Colocar el rolo en el suelo, y colocar las barras ordenadamente, con todos las barras en la misma dirección. El ultimo en colocarse se debe martillar dentro del conjunto. El ajuste entre las barras dependerá del tipo de material a tratar. Esta separacion se puede ajustar por medio de placas de metal que se colocan entre las barras. Luego de armar el conjunto, observar que la forma debe ser de un polígono regular. Pase la mano por el interior, que debe ser suave sin salientes al tacto.
3. Armado de los anillos de prensado. (ver apéndice 4.: Diagrama de estructura de la cámara de prensado y anillos de prensado). Los anillos del mismo número son intercambiables. Siempre se debe observar que el lado de los anillos con ranuras apunte hacia el lado del rack.
4. Armado de la cámara de prensado: Una vez armadas las barras y anillos de prensado, pre-ajuste el bulón de prensado de manera no muy ajustada. Arme la parte superior de la cámara de prensado, ajuste los bulones que unen las partes superior e inferior de la cámara de prensado, use una llave para para ajustar el bulón de prensado, mientras tanto, golpee el anillo de prensado suavemente para acercar el anillo hacia el interior de la cámara (los anillos se pueden mover durante la operación de prensado). Luego, ajustar todos los bulones de ajuste de ambas caras de la cámara, desde el medio hacia los extremos. A continuación ajustar los cuatro bulones M 12 de la estructura y la base. Con esto el armado de las partes de la cámara de prensado estará finalizado.
iii. Armado y desarmado de la caja reductora (ver apéndice iv: Diagrama de estructura de la caja reductora).

Para desarmar la caja reductora seguir los siguientes pasos:

Sacar el sello del aceite y extraer el aceite. Quitar el cobertor del rodamiento, aflojar todos los bulones de ajuste del cuerpo y cubierta de la caja. Abrir la tapa, extraer el engranaje grande (61 dientes) y el rodamiento, los ejes mayor y menor de la caja reductora se pueden extraer golpeando suavemente con un martillo y un buje.

El orden de armado es el inverso al de armado. Luego de terminar el armado, agregar aceite N 32 en la caja reductora. Recordar que la maquina utiliza el engranaje helicoidal para transmitir la fuerza de manera tal que los engranajes en la caja pueden soportar la fuerza axial. Ajustar el espacio libre de los rodamientos al finalizar el armado. Cada una de las cubiertas tiene tres bulones de ajuste M 8 que deben ser ajustados en forma pareja. No ajustar en forma desmedida los bulones para alargar la vida de los rodamientos. La apertura adecuada del rodamiento se puede estimar girando o jalando de la rueda de polea de la caja de reducción. Al finalizar el ajuste, se deben ajustar los bulones en la tapa con su tuerca. 

Una vez finalizado el armado, comprobar en funcionamiento el ruido y temperatura de la caja de reducción.

IV. Operación segura e información
1. El operador de la prensa debe contar con conocimientos de seguridad mecánica. Las partes eléctricas deben ser instaladas por expertos.
2. Las ruedas de poleas se deben instalar orientadas hacia la pared, o zonas de poco o transito de personas.
3. Las poleas V y la polea conectora deben estar deben estar en todo momento para prevenir el contacto con humanos. Esta cubierta no se provee con la prensa y debe ser instalada por el usuario.
4. Está prohibido abrir la cubierta de la cámara de prensado durante la operación. El aceite producido se encuentra a alta temperatura y puede producir daño.
5. El usuario no puede utilizar polleras o ropas sueltas. El cabello largo debe ser recogido para prevenir accidentes. Esta prohibido tocar cualquier parte móvil de la maquina mientras esté en funcionamiento. Ninguna persona que se encuentre bajo los efectos del alcohol, drogas, en malas condiciones físicas o que signifique un riesgo está habilitada para operar está maquina.
6. La maquina se debe detener al tensar las poleas.
7. El operador no debe dejar la prensa sin atender mientras este operando.
8. Se debe prevenir el ingreso de elementos metálicos a la prensa. No insertar barras de hierro en el alimentador.
9. Esperar al enfriamiento del expeller antes de empacar o guardar para prevenir la auto combustión.

IX. Apéndice 

i. Se incluyen con la prensa
Una barra para ajuste
Una polea de motor
Un manual 

ii. Ejemplos de pre-tratamientos requeridos para varios tipos de oleaginosas. 

	GRANO
	VOLUMEN DE CÁSCARA (%)
	ROTURA
	MOLTURADO DE CÁSCARA
	HUMEDAD DE  PRENSADO (%)
	 TEMPERATURA

DE PRENSADO (ºC)

	
	
	 VOLUME DE CÁSCARA EN EL  KERNEL (%)
	VOLUMEN DE  KERNEL   EN CÁSCARA (%)
	RANGO DE MOLT. DE CÁSCARA (%)
	 GRADO DE HARINA (%)
	
	

	COLZA
	<0.5
	
	
	>85
	<5
	1.5-2.5
	120-130

	SEMILLA DE ALGODÓN
	<0.5
	10-20
	0.5
	
	
	2-2.5
	120-125

	SEMILLA DE TÉ
	<0.5
	10-20
	0.5
	
	
	3.5-4
	115-120

	MANÍ PELADO
	<0.5
	<0.5
	
	
	
	1.5-2
	125-128

	SOJA
	<0.5
	
	
	
	
	1.5-2.5
	125-128

	NUEZ DE TUNG
	<0.5
	
	
	
	
	2-2.5
	80-85


iii. Desperfectos y Soluciones 
	Desperfecto
	Causa
	Solución   

	El grano no se puede alimentar
	1. La superficie del gusano no está pulida
2. Humedad muy alta o muy baja en el material
3. Grano con demasiado aceite
4. El orificio de la barra y anillos de prensado está obstruído
	1. Asentar la prensa hasta que esté pulida.
2. Reducir o agregar agua al material.

3. Agregar expeller al  material

4. Usar agua caliente o alambre de acero para limpiarlo.   

	Detención súbita de la prensa
	1. Humedad muy alta o baja en el material.
2. Demasiado material alimentado antes de que la cámara esté caliente.
3. La abertura entre el anillo regulador de expeller y el tornillo de prensado es demasiado chico, o la presión en la cámara es muy alta.
	1. Reducir o agregar agua al material 
2. Pre-calentar la prensa antes de alimentar.

 Rotar la manivela de ajuste en forma horaria para agrandar el paso de expeller. 

	No sale expeller    (o no sale en forma regular)
	1. El gusano o los anillos de prensado están gastados

2. El gusano es nuevo
3. La abertura entre el anillo regulador de expeller y el tornillo de prensado es demasiado chico, o la presión en la cámara es muy alta.

4. La humedad del material es  anormal
	1. Cambiar las partes gastadas
2. Gastar el gusano hasta que esté pulido.
3. Rotar el tornillo de ajuste en forma horaria para agrandar la abertura.
4. Ajustar la humedad.

	Sale demasiado expeller.  
	1. Las barras están demasiado flojas.

2.  El  material está muy seco.
3. El expeller es muy Delgado, la presión en la cámara es muy alta.

4. La separación entre barras y anillos de prensado es muy profunda.
5. Los anillos de prensado no están bien apretados.
6. Algunas partes están gastadas.
	1. Incrementar el espesor de la placa de ajuste.

2.  Agregar  agua al material

3. Rotar el tornillo para aumentar la separación

4. Ajustar el orden de barras y anillos de prensado.
5. Apretar bien el anillo de prensado.
6. Cambiar las partes gastadas.

	Explosión jaula de  prensado  
	1. Demasiado material alimentado al principio.
2. Material duro (hierro, piedra) ingresó a la jaula.
3. Jaula sucia

4. Espacio pequeño entre anillo regulador de expeller y el gusano.
5. Expeller reprensado demasiado seco.
	1. Alimentar mas despacio al principio
2. Detener y extraer elemento duro.
3. Limpiar la jaula después de cada operación.
4. Abrir el espacio rotando el tornillo.
5. Ajustar humedad o reducer numero de reprensados.

	Pierde aceite por la tuerca de ajuste
	1. Hay impurezas entre los tornillos.
2. La tuerca de ajuste está suelta
	1. Sacar los tornillos, limpiar y ajustar.

	Rotura del eje del gusano
	1. El orden de armado entre el agujero grande y chico del rodamiento está incorrecto.
2. La tuerca de ajuste del rodamiento está demasiado ajustada.
	1. El agujero grande interno debe orientarse hacia el bulón de ajuste.
2. Mantenga algún espacio entre la tuerca y el rodamiento.


	Mucho aceite en el expeller
	1. Partes gastadas
2. El tornillo y/o los discos no están asentados.
3. Los orificios de los discos están tapados.
4. La temperature en la cámara es muy baja.
5. La humedad es muy alta.
	1. Cambie las partes.
2. Asiente adecuadamente la prensa.
3. Use agua caliente y cepillo de acero para limpiarlos.
4. Use expeller usado para calendar la cámara.
5. Seque o Caliente el material antes de alimentarlo.

	Baja salida de aceite
	1. Bajo contenido de aceite en el material
2. Tornillo o discos están gastados.
3. El expeller es muy delgado.
4. Mucha humedad en el material
	1. Calentar el material.

2. Cambiar las partes gastadas.
3. Ajustar el espesor del expeller a lo indicado.
4. Reducir la humedad. 


iv. Diagrama de Estructura de las partes Principales 
a) Diagrama de Estructura del Alimentador 
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	Item
	Descripción
	Part Nº
	Nro.

	A1
	Pólea Triangular 
	GX.130-A-07
	1

	A2
	Eje de transmission del alimentador
	GX.130-A-06
	1

	A3
	Rodamiento6206
	/
	2

	A4
	Engranaje Helicodial Chico
	GX.130-A-04
	1

	A5
	Tuerca  M27
	/
	1

	A6
	Engranaje Helicodial Grande
	GX.130-A-02
	1

	A7
	Rodamiento 6206
	/
	1

	A8
	Base del Rodamiento
	GX.130-A-08
	1

	A9
	Cubierta del rodamiento 506
	/
	2

	A10
	Barra Transversal
	GX.130-A-01
	1

	A11
	Rodamiento 18020
	/
	1

	A12
	Eje de Alimentación
	GX.130-A-11
	1

	A13
	Alimentador
	GX.130-A-09
	1

	A14
	Barredor
	GX.130-A-10
	1

	A15
	Tornillo alimentador
	GX.130-A-12
	1


b) Diagrama de Estructura de Jaula o Cámara de Prensado y Anillos de Prensado 
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	Item
	Descripción
	Parte Nº
	Nro.

	C1
	Barra de Prensado
	GX.130-C-13
	20
	C8
	Anillo de salida de expeller.
	GX.130-C-11
	1

	C2
	Jaula superior
	GX.130-C-03
	1
	C9
	Anillo Nº2
	GX.130-C-05
	14

	C3
	Anillo Nº1
	GX.130-C-04
	2
	C10
	Chaveta mayor de la jaula
	GX.130-C-14
	1

	C4
	Anillo Nº3
	GX.130-C-06
	3
	C11
	Jaula inferior
	GX.130-C-16
	1

	C5
	Anillo Nº4
	GX.130-C-07
	2
	C12
	Anillo de barras
	GX.130-C-02
	1

	C6
	Anillo Nº5
	GX.130-C-08
	1
	C13
	Chaveta menor de la jaula
	GX.130-C-01
	1

	C7
	Corona de prensado
	GX.130-C-09
	1
	
	
	
	


1. Barra de Prensado: 20pcs per set (with l pc of iron spacer block)

2. Anillos: 22pcs por set (El mismo  No. de anillo se puede intercambiar)

Nºl Anillo: 2pcs

Nº2 Anillo: 14pcs

Nº3 Anillo: 3pcs
Nº4 Anillo: 2pcs

Nº5 Anillo: 1pcs
c) Diagrama de Estructura de Caja Reductora
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	Item
	Descripción
	Parte Nº
	Nro.

	B1
	Gland
	GX.130-B-13
	2
	B18
	Long gear 15 teeth
	GX.130-B-16
	1

	B2
	Bearing 30310
	/
	4
	B19
	Spacing collar 2
	GX.130-B-14
	1

	B3
	Spacing collar 1
	GX.130-B-07
	1
	B20
	Small triangle belt wheel
	GX.130-B-06
	1

	B4
	Short gear (15 teeth)
	GX.130-B-15
	1
	B21
	Bush
	GX.130-B-21
	1

	B5
	Oil gear
	GX.130-B-11
	1
	B22
	Feeding base
	GX.130-B-22
	1

	B6
	Key 14x90
	/
	1
	B23
	Striker ring
	GX.130-B-23
	1

	B7
	Gearbox major axis
	GX.130-B-10
	1
	B24
	Bearing 7220B
	/
	1

	B8
	Key 12x75
	/
	1
	B25
	Gear (61 teeth)
	GX.130-B-04
	1

	B9
	Gearbox body
	GX.130-B-12
	1
	B26
	Bearing 30220
	/
	1

	B10
	Oil ruler
	GX.130-B-24
	1
	B27
	Big gland
	GX.130-B-03
	1

	B11
	Oil seal
	/
	2
	B28
	Gasoline plug screw
	GX.130-B-01
	1

	B12
	Gland with hole
	GX.130-B-08
	2
	B29
	Gearbox cover
	GX.130-B-02
	1

	B13
	Big v-belt wheel
	GX.130-B-05
	1
	B30
	Tension pulley support frame
	GX.130-B-27
	1

	B14
	Key 14x16
	/
	1
	B31
	Tension pulley
	GX.130-B-25
	1

	B15
	Gearbox minor axis
	GX.130-B-18
	1
	B32
	Pint bolt
	GX.130-B-26
	1

	B16
	Key 10x20
	/
	1
	B33
	Handle
	GX.130-B-29
	1

	B17
	Gear 34teeth
	GX.130-B-17
	1
	B34
	Bearing 6204
	/
	1


d) Diagrama de la estructura del eje de la prensa
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	Item
	Description
	Part Nº
	Q’ty/set
	Item
	Description
	Part Nº
	Q’ty/set

	D1
	Short flat key
	GX.130-D-02
	1
	D12
	Worm Nº4
	GX.130-B-06
	1

	D2
	Long flat key
	GX.130-D-22
	1
	D13
	Worm Nº5
	GX.130-D-07
	1

	D3
	Screw shaft
	GX.130-D-01
	1
	D14
	Worm Nº6
	GX.130-D-08
	1

	D4
	Adjusting bolt
	GX.130-D-14
	1
	D15
	Worm Nº7
	GX.130-D-09
	1

	D5
	Tight nut
	GX.130-D-20
	1
	D16
	Worm Nº8
	GX.130-D-10
	1

	D6
	Small handle
	GX.130-D-15
	1
	D17
	Worm Nº9
	GX.130-D-11
	1

	D7
	Oil cup
	/
	1
	D18
	Cake guide ring
	GX.130-D-12
	1

	D8
	End nut
	GX.130-D-16
	1
	D19
	Check nut
	GX.130-D-13
	1

	D9
	Intermediate collar
	GX.130-D-03
	1
	D20
	Bearing 51311
	/
	2

	D10
	Worm Nº 1-2
	GX.130-D-04
	2
	D21
	Big handle
	GX.130-D-19
	4

	D11
	Worm Nº 3
	GX.130-D-
	1
	D22
	Safe cover
	GX.130-D-18
	1


e) Diagrama de la estructura y fijación de la prensa
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