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kit é composto por:

DESCRIGCAO DOS ITENS INCLUSOS

Junto com a modeladora de salgados, a CONSULTOMAQ envia um kit de acessdrios. Este

-01 (um) bico de churros;

-01 (um) adaptador;

-01 (um)tubo desalsicha;

-01 (um) jogo de moldes de bolinha (6 pecas);

-01 (um) jogo de moldes de coxinha (6 pecas);

-01 (um) jogo de moldes de kibe (6 pecas);

-01 (um) jogo de moldes de travesseirinho (2 pecas);
- 06 (seis) bicos de recheio;

-09 (nove) bicos de massa.

-

ADAPTADOR

Utilizado para os BICOS DE MASSA: N21 ao N97.

Os BICOS DE MASSA N28 e N29, ndo ha necessidade da
utilizacao do adaptador.

BICO DE CHURROS

Para a formacgdo do churros, com ou sem recheio, deve ser
utilizado o adaptador.

Churros com recheio, utilizar BICO DE RECHEIO Ne91.
Churros sem recheio, ndo utilizar BICO DE RECHEIO.

TUBO DE SALSICHA
Para a utilizacdo do TUBO DE SALSICHA, deve ser retirado o
TAMPAO. Na pagina 19, explicaremos como retira-lo e

coloca-lo de forma correta.
Utilizar BICOS DE MASSA N24, N5 ou N26.
Estas variagGes ocorrem por marcas diferentes de salsicha.
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BICO DE RECHEIO N21

BICO DE RECHEIO N22

BICO DE RECHEIO N23

BICO DE RECHEIO N24

BICO DE RECHEIO N25

BICO DE RECHEIO N26

DESCRIGAO DOS ITENS INCLUSOS
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BICO DE MASSA N¢1

BICO DE MASSA N22

BICO DE MASSA N23

BICO DE MASSA N24

BICO DE MASSA N25

BICO DE MASSA N26
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BICO DE MASSA N¢27

. BICO DE MASSA N<28

BICO DE MASSA N<29

Abaixo, elaboramos uma tabela, onde temos BICOS DE MASSA e RECHEIO por peso
(gramas) de salgados ou doces.

BICOS DE MASSA BICOS DE RECHEIO PESO DOS SALGADOS
le?2 le?2 8gal2g
3e4 3e4 15g a 30g
5e6 5 40g a 809
7,8e9 6 90g 4 200g
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Uma forme de identificarmos os moldes, é a utilizacdo dos dedos da mao. Abaixo,
preparamos uma referéncia através de uma sequéncia numérica.

MOLDE BOLINHA

Como referéncia, utilizamos o numeral 1 (um).

Para essa identificacdo, encostar a parte de tras do dedo
na parte inferior do molde.

[1

| \Ié
s
MOLDE COXINHA

a ﬁ Como referéncia, utilizamos o numeral 2 (dois).
Para essa identificacdo, encostar a parte de tras do dedo
na parte inferior do molde.

N0

MOLDE KIBE
Como referéncia, utilizamos o numeral 3 (trés).

Para essa identificacdo, encostar a parte de tras do dedo
na parte inferior do molde.

1 ‘ﬂ

—=g

MOLDE TRAVESSEIRINHO

Para essa molde, ndo usamos nenhuma identificacao.
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DESCRICAO DO EQUIPAMENTO
Independente do modelo (5.5 TURBO; 5.5 TURBO MAX; 8.5 TURBO MAX; 12.0 TURBO
MAX e 15.0 TURBO MAX), a descricdo dos componentes das modeladoras sdo os mesmos.
Abaixo, segue uma visao geral do equipamento.

1-Estruturaagoinox;

2 -Painel de operagdes;

3 - Protegao de acrilico dos moldes;

4-Molde;

5-Cabecote;

6 - Manipulo de fixacdo do cabecote;

7 - Cuba de acrilico;

8- Caixade massa;

9-Pés antiderrapantes

10 - Motor(es) (verificar modelos), da caixa de engrenagens.

MANIPULO DE FIXACAO

DO CABECOTE CABECOTE CAIXA DE MASSA

CUBA DE ACRILICO

>
P oo
ot Lt — ] =
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_ MAQIURBC

MOLDES ‘ ‘

PAINEL DE OPERACOES

ESTRUTURA ACO INOX

PROTECAO DE
ACRILCIO DOS MOLDES PES ANTIDERRAPANTES
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FUNCIONAMENTO DO PAINEL DE OPERAGOES

Os comandos de operagao dos painéis das modeladoras, basicamente sdo os
mesmos. O que difere, é a capacidade produtiva e as regulagens.

Como exemplo, utilizamos como modelo o painel da MODELADORA 12.0 TURBO
MAX.

BOTAO DE EMERGENCIA

Quando pressionado, desliga imediatamente todo o funcionamento
da modeladora.

Para desativar o botdo de emergéncia, rotacionar no sentido
indicado (sentido horario).

DISPLAY

Conta a quantidade de salgados produzidos pela modeladora.

Para zerar a contagem, pressionar por 05 (cinco) segundos, o botdo
‘RESET".
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REARME

Para ativar o painel, pressionar o botdo de ‘EMERGENCIA’ e logo
apos, o botdo ‘REARME’. Este botdo funciona como uma segunda
protecdo do painel de comando.

LIGA/ DESLIGA
Pressionado o botdo ‘verde’, o equipamento liga.
Pressionado o botdo ‘vermelho’, o equipamento desliga.

Paraacionar os comandos:
- MASSA/RECHEIO (*);
- MASSA (*);
-RECHEIO (*);
- MOLDE (*);
- PARADA (*).
Basta gira-las para direita.
Para desativar o comando, basta girad-las para esquerda.
Nota: (*) significa que a modeladora pode ou ndo conter o
comando.

Para aregulagem do(s) potecibmetro(s), temos:

-MASSA: Controla a por¢ao de massa;

- RECHEIO: Controla a por¢ao de recheio;

-MOLDE: Controla avelocidade de fechamento;

-PARADA: Controla o tamanho do salgado.

Em todos os casos, quanto mais préximo do nimero 10, maioré a
guantidade, velocidade ou tamanho.
Quanto mais préoximo do nimero 0, menor é a quantidade,
velocidade ou tamanho.

/ E indicado a utilizagdo da chave parada, para salgados acima de 30 gramas.
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DESMONTAGEM

Iniciaremos a desmontagem da modeladora pela prote¢ao dos moldes. Independente
do modelo, asequéncia de desmontagem e montagem é a mesma.

1. PROTEGCAO DE ACRILICO DOS MOLDES

1.1-Pararetiraraprotecdo de acrilico dos moldes, devemos:

a. Levantar a protecdo levemente para cima, desencaixando do parafuso. Puxa-1d em
direcdoao corpo;

DETALHE DO
ENCAIXE

A Jamais desative o sensor. Risco de esmagamento.

2. PRATO DE ACRILICO
2.1-Parasacar os moldes:
a. Retirar os 03 (trés) manipulos que prendem o prato de acrilico;

b. Retirar o prato de acrilico.

’?‘i

DETALHE DO
ENCAIXE

10 DESMONTAGEM




3. MOLDES
3.1-Paraaretirada dos moldes, deve-se obedecer a seguinte ordem:
a- Afrouxar o parafuso lateral, sem retira-lo (como referéncia, espaco de um dedo);

b - Retirar o primeiro molde que fica alinhado com o parafuso lateral;

c-Retirar os demais moldes, no sentido horario.

DETALHE DO
PARAFUSO
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4.CABECOTE

Ha duas maneiras de soltar o cabecote. A primeira forma é retirar os componentes
internos. Logo apds, o cabecote. A segunda forma, é retirar o cabecote por completo.

12FORMA - RETIRADA PECA POR PECA

DETALHE
PORCA DO BOCAL

DETALHE
MANIPULO DE FIXAGAO
DO CABECOTE

DETALHE
MANIPULO DE FIXACAO
DO TAMPAO
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DETALHE
DOS PARAFUSOS DE
FIXACAO DO CABECOTE

22 FORMA - RETIRADA DO CABECOTE
a-Desrosquear 01 (um) dos 02 (dois) manipulos que fixam o cabegote;
b -Segurar o cabegote com 01 (uma) mao;

c-Desrosquear o outro manipulo, soltando o cabecote.

DETALHE
DO CABECOTE.

Asequéncia de desmontagem do cabegote é a mesma descrita na 12 forma.

DESMONTAGEM
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5. CUBA DE ACRILICO

Para soltaracubade acrilico:

a-Soltar manualmente as 02 (duas) porcas borboletas.

DETALHE
DA PORCA
BORBOLETA

Sem a cuba de acrilico, a modeladora ndo funciona.

Jamais desative o sensor de acionamento do equipamento.

6. RETIRADA DAS ROSCAS E CAIXA DE MASSA

Ap6s aretirada do CABECOTE e da CUBA DE ACRILICO, finalizamos o tltimo passo com a
retirada das roscas.

a-Retirada das duas roscas centrais. Para essa retirada, basta puxa-las para frente.

DETALHE
CAVIDADE DE
POSICIONAMENTO

14 DESMONTAGEM




b - Apds a retirada das duas roscas centrais, puxar o compartimento das roscas para
frente da modeladora. Apds, puxar as duas roscas menores no mesmo sentido.

DETALHE
DA INCLINAGAO DA CAIXA
DE MASSA

Inclinar levemente a caixa de massa para cima e puxar o conjunto como um todo para
frente, retirando-o por completo.

DESMONTAGEM 15




LIMPEZA DO EQUIPAMENTO
LIMPEZA DO ACO INOX

Para garantir uma boa limpeza do equipamento, sem causar danos, utilize panos macios
de microfibra e escovas de cerdas macias. Produtos quimicos podem ser utilizados. Os
produtos ideais para limpar ago inox sdo a base de produtos alcalinos, cloro alcalino ou sem
cloro.

Sempre que for utilizar algum pano, esponja ou outro produto na hora de limpar o aco
inox, estes devem ser manuseados de forma leve e sem forga ao esfregar.

LIMPEZA DA PECAS BRANCAS

Os moldes, porca do bocal, divisor, tampado, roscas e a caixa de massa, podem ser
lavados e secos como uma louga comum. Evitar o lado abrasivo da esponja ou |3 de ago.

Jamais lave as pecas ‘brancas’ com 4dgua quente.
N3o utilizar lava-lougas.
LIMPEZA DOS ACRILICOS

Como o acrilico é suscetivel a arranhdes e abrasdes, alguns produtos de limpeza podem
danificar totalmente a pega.

Em caso de poeira, é indicado a utilizacdo de um pano seco. Se a pega apresentar alguma
sujeiracomo marcas de gordura, recomendamos o uso de um pano Umido e sab3o neutro. E
importante que o pano esteja limpo e ndo solte fiapos, caso contrario pode arranhar a pega.
Evite uso de esponjas dsperase |a de ago.

Ao limpar o acrilico, nunca use amonia, acetonas, alcool, tiner, hidrocarbonetos clorados
e aromaticos. Como resultado, o material pode ficar rachado e com aparéncia fosca.

LUBRIFICAGAO DA CAIXA DE ENGRENAGEM

Utilizar graxa vermelha para lubrificagao da caixa de engrenagem. Esta graxa, encontra-
seemqualquerlojadoramo.

Para a lubrifica¢do, deve-se:

-Soltar 0s 02 (dois) parafusos allen (cabega abaulada) M6. Utilizar chave allen n24.,

-Soltaras 02 (duas) porcas sextavadas M6. Utilizar chave combinada n210.
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MONTAGEM
1. CAIXADE MASSA

Iniciaremos a montagem da modeladora pelas roscas da caixa de massa.

Nas roscas, que ficam do lado direito, no compartimento onde vai a massa, hd uma
cavidade indicando o lado correto. J4 nas roscas que ficam do lado esquerdo da caixa de

massa, no compartimento onde vai o recheio, ndao hd nenhum tipo de detalhe.

Asequéncia de montagem dasroscas é amesma sequéncia de desmontagem.

Comegamos a montagem pelas roscas menores. Apds o encaixe da caixa de massa,

colocamos as roscas maiores.

DETALHE
DA CAVIDADE NAS
ROSCAS DO
COMPARTIMENTO
MASSA.

MONTAGEM
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2. CABECOTE

Paraamontagem do cabegote, comegaremos pelo divisor.

Virar o cabecote de cabeca para baixo e verificar a posi¢cao do furo central. Este tem que
estaralinhado com o furo do divisor.

DETALHE
DO ENCAIXE DO
FURO DO DIVISOR

Apds o encaixe dos dois furos, apertar o knob até travar. Em sequéncia, apertar a porca
borboleta manualmente até travar. Somente um aperto manual ja é o suficiente.

Caso nao seja colocado o divisor, a massa e o recheio descem juntos, nao
formando o salgado.

Com o cabecote montado, posicionamos e o ajustamos nos parafusos. A sequéncia de
fixacdo segue:

a.Comumadas mados, segurar o cabegote e a outra mao apertar de leve o manipulo;

b. Fixar o segundo manipulo. A fixacdo dos dois devem iguais.

DETALHE
DOS MANIPULOS

Caso um lado esteja mais apertado que o outro, havera vazamento de recheio.
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Ha uma cavidade na parte superior do tampao indicando a direcao correta de fixacao.
Centralizado com o furo do cabecote, apertar manualmente o knob até travar.

DETALHE
DA CAVIDADE

Finalizamos o processo de montagem do cabecote prendendo a porca do bocal. E
indicado que a porca do bocal esteja presa com duas voltas ou visualmente que sobre 02
(dois) fios de rosca. Esse parametro é um padrao de regulagem de fabrica, ndo sendo uma
regra.

/ Quanto mais apertado a porca no cabegote, mais fina fica a espessura da

parede do salgado. Quanto menos apertado, mais grossa fica a espessura da
parede do salgado

3. MOLDES

Para o encaixe dos moldes, devemos comecar pelo molde que fica ao lado direito do
parafuso. Continuar nessa sequéncia (sentido horario), até chegar ao molde que fica em
frente ao parafuso.

Para fixar o molde (direcdo do parafuso), apertar manualmente o parafuso até travar. Em
seguida, apertar a porca manualmente até fixar.

Para a fixagdo do prato de acrilico, repetir o processo de desmontagem
(pagina 18).
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4.CUBA DE ACRILICO

Ao encaixar a cuba de forma correta, ouve-se um ruido do sensor, indicando que o
posicionamento esta correto.

N3o hd necessidade de nenhuma ferramenta para apertar as duas porcas borboletas
gue fixam a cuba. Somente um aperto manual ja é o suficiente.

N3o retirar os varGes da cuba de acrilico. Sem estes, ha perda de estabilidade.

20 MONTAGEM
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