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Vézeny zédkazniku

Extrudéry fady FE jsou kvalitni vyrobky firmy Farmet a.s. Cesk4 Skalice. Vyhody Vaseho
zafizeni a predevsim jeho piednosti miizete pln¢€ vyuzit po dikladném prostudovani navodu k
pouziti.

Vyrobni ¢islo zafizeni je vyrazeno na vyrobnim Stitku a zapsano v navodu k pouziti. Toto
vyrobni Cislo zafizeni je nutné uvadét vzdy, kdyz objednavate nahradni dily pro ptipadnou
opravu. Vyrobni stitek je umistén na zékladnim ramu u pfevodovky.

Néhradni dily k zafizeni pouzivejte pouze dle Katalogu ndhradnich dilii oficialn¢
vydanym vyrobcem firmou Farmet a.s. Ceskd Skalice. OznaCeni nahradniho dili je dano
katalogovym ¢islem (napt. LAMELA — 2900133).

Moznosti pouZiti Vaseho zarizeni

Extrudéry fady FE je urCen k extruzi krmiv a pro ohfev semen v lisovné s extruzi. Zvysuje
nutri¢ni hodnotu extrudatu i vytéznost oleje v piipad¢ nasledného lisovani.

Extrudéry fady FE jsou doddvany jako samostatny stroj, nebo jsou souc¢ésti technologické
sestavy. V takovém piipad¢ vénujte pozornost i dokumentaci dodané k celé technologické
sestave.

Extrudéry fady FE se dodavaji v riznych provedenich — viz Technicka specifikace
extrudéru na str. 7. Vhodnost pouziti jednotlivych verzi lisu pro riizné ucely konzultujte
S vyrobcem extrudéru.

Konkurenceschopnost produktii zivo¢isné vyroby vytvaii stale vétsi tlak na jeji efektivnost.
Jednou z cest, jak tento problém zvladnout je pouzivani kvalitnich krmiv ve vyzivé
hospodaftskych zvitat. Extruze, kterd patii mezi nejrozSifencjsi metody tepelné Gpravy krmiv,
je pravé jednou z moznosti, jak ziskat kvalitni krmiva.

@) O
) @ @ Farmet a.s.
CIES
CZECH REPUBLIC
TYP/TYPE e
ROK VYROBY / VYROBNI GISLO 2 @ /
YEAR OF PRODUCTION / SERIAL NUMBER N
HMOTNOST/WEIGHT ... kg
PRIKON / INPUT kW
O O
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Tabulka 1 - Technicka specifikace zarizeni
v.C. stroje:
FE 100 O
, FE 250 O
Typ extrudéru FE 500 .
FE 1000 O
Cassic O >
. CLEVER O <
Model extrudéru CLEVER MAX O g
jina d D
Pouziti sad  Skrticich | O Soja, fepk. vylisky [0 Sluned. vylisky [-]
vlozek [ PSenice, kukufice [ Mastné smési
\5 Typ motoru [-]
-g (1 Patkovy, [l Pfirubovy [-]
= Vyrobni ¢islo [-]
o Ptikon 110 |[kw]
Q o
, Krout t Nm
£ Hlavni pohon motor Ou L IOMER [N
= Pomérny zabérny moment [-]
& Napéti 3x400 |[V]
c%‘ Jmenovity proud [1]
Jmenovita frekvence 50 [Hz]
Jmenovité otacky [ot/min]
= Hnaci femenice (motor) 200 [mm]
9 |« . Hnana femenice (hiidel extrudéru) 560 [mm]
> O
>°é Remenovy pfevod Pocet drazek 5 [ks]
o, Typ femenu SPB/P |[-1]
& Piimy prevod O [-]
Podavaci | 2ks, [ 3ks, [ks]
Pracovni O 1ks, [ 2ks, O 3ks, [ 4ks [ks]
Typ komor O Pouziti michacich §roubti [-]
Tryska/ | Pocet otvord [ks]
Matrice [ Pramér trysky(ek) [mm]
Y > Rozméry Vx Sx D 1362 x 1390 x 1960 [mm]
S £ | Celkovy piikon 57 [KW]
b= % El. soustava 230/400 V, 50 Hz [V]
S5 Hladina akustického tlaku <70 [dB]
= o Celkova hmotnost 2000 [ka]
Elektroinstalace soucasti stroje Ul [-]1
= Nasypkovy vibrator ;I')ép motory, O [-1]
Z L.
w2
=] , . Typ motoru )
o Davkovani vody Ve O [-]
= X Typ motoru
s Rezag extrudatu yp O [-1
S v.C.
Teplotni ¢idla komor ] [-]
Budikové teploméry komor 0 [-]
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Tabulka 2 - Technicka specifikace materidlu
Soja O
Repkova pokrutina O
) Kukufi¢ny, pSeni¢ny Srot O
Druh materidlu [jine: >
........................................................................ 45'
------------------------------------------------------------------------ C
=]
.................................... 2
Obsah tuku [%]
Chemické Vihkost [0]
sloZeni Jme:
materialu DSOS
Srotovano d
Drceno O [-1]
Mackéano U [-]
. ., | Loupano,
mechanickd | npyozstvi odseparovanych slupek [%]
= jiné:
5 | e
s
E cee -V-’- . : ---------------------------
o Ohftivano O [-]
=
=)
g Rozsah  vstupni teploty od [°C]
2 | tepelna do [°C]
<
§ Kondiciovano O
% Dodana vlhkost [%0]
2 | predlisova O
o -
'S | Celkova vlhkost
8 |vstupujiciho od %]
£ puJ do %l
£ |materidlu
o)
B V-I;SIE.) I?lt'?ciho od [°Cl
= Py do [°C]
z materialu
us
=
%
(D]
Q
§ Jiné udaje [-]
=
Q
Q
=3
n
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1. MEZNi PARAMETRY ZARIZENI

Zatizeni je uréenO pro provozovani ve vnitinich prostorech s teplotou okoli od 15 °C do
35 °C a relativni vlhkosti od 10 % do 90 % bez kondenzace.

Zatizeni je urCenO pro trvaly provoz s obcasnou kontrolou a pravidelné provadénou
udrzbou.

Obsluha smi zatizeni pouzit pouze jako zafizeni pro suchou nebo mokrou extruzi semen ¢i
smesi.

Obsluha mé zakdzano pouzivat zatizeni k jinym uceltiim, zvlasté pak:

e extruzi jinych materiali nez pfirodnich semen nebo zivoc¢isnych materidli.
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2. BEZPECNOSTNIi SDELENI

Symbol

Vyznam

AL

Obecna vystraznd znacka upozoriiuje na dilezité informace tykajici se
bezpecnosti prace uvedené v navodu k pouziti a na bezpecnostnich znackach
na zafizeni. Uvidite-li tuto vystraznou znacku, uvédomte si, ze hrozi
nebezpeci urazu s moznym nasledkem smrti. Pokyny oznacené

touto obecnou vystraznou znackou musi byt vzdy dodrzeny.

Nebezpeci! Tato vystraznd znaCka upozoriiuje na bezprostiedni hrozici
nebezpecnou situaci, koncici smrti nebo vaznym zranénim.

Vystraha! Tato vystrazna znacka upozorfiuje na nebezpeénou situaci,
konc¢ici smrti nebo vaznym zranénim.

Upozornéni! Tato vystraznd znacka upozoriiuje na situaci, kterd muze
skoncit mensim nebo mirnym zranénim. Upozoriiuje rovnéz na nebezpecné
ukony, které souvisi s ¢innosti, kterd by mohla vést ke zranéni.

Symbol upozorfiuje na dilezitou instrukci, vlastnost nebo postup, ktery je
nutné behem instalace, pouzivani a udrzby zafizeni dodrzet. Nedodrzeni
postupu muze vést k poskozeni zafizeni.

SISl

Symbol upozoriiuje na uzite¢nou informaci, vztahujici se k zatizeni

A. OBECNE POKYNY PRO POUZiVANI

>

A.l Obsluha se musi se zafizenim, jeho funkci a ovladacimi prvky podrobné
seznamit jesté pred jeho prvnim pouzitim.

@ A.2 Obsluhu zatizeni smi provadét osoba povéfena provozovatelem za téchto

podminek:

musi byt prokazatelné¢ seznadmena s bezpe¢nostnimi piedpisy pro praci se
zafizenim a obsluhou technologického celku, v némz je zatizeni zapojeno a
musi prakticky ovladat obsluhu zatizeni.

zatizeni nesmi obsluhovat mladistva(é) osoba(y) (osoba mladsi 18-ti let).

musi znat vyznam bezpecnostnich znac¢ek umisténych na zafizeni. Jejich
respektovani je dilezité pro bezpecny a spolehlivy provoz zatizeni.

@ A.3 Udrzbu a servisni opravy na zatizeni smi provadét pouze osoba:

povéfena provozovatelem

Stranka 12 z 77




a,rm et NAVOD K POUZIT]

EXTRUDER FE 500

e P

©

> o b PP

e vyucena ve strojnim oboru se znalosti oprav podobnych strojnich zatizeni

e prokazatelné seznamena s bezpecnostnimi predpisy pro praci se zatizenim.

A.4 Obsluha zafizeni musi pfi praci se zafizenim zajistit bezpecnost jinych osob.

A.5 Obsluha smi na zafizeni vstupovat pouze za klidu zafizeni pouze z téchto
divodu:

e sefizeni pracovnich Casti zafizeni

e oprave a udrzbé zatizeni

A.6 Jakékoliv zmény, resp. upravy na zafizeni smi byt provaddény pouze
S pisemnym souhlasem vyrobce. Za ptipadné Skody vzniklé v disledku nedodrzeni
tohoto pokynu nenese vyrobce odpovédnost. VSechny vystrazné a bezpecnostni
znacky musi byt stale ¢itelné a na svych mistech. V ptipadé poSkozeni nebo ztraty
musi byt tyto znacky neprodlené obnoveny.

A.7 Obsluha musi mit pfi obsluze zafizenim Navod k pouziti s pozadavky
bezpecnosti prace kdykoliv k dispozici.

A.8 Obsluha nesmi pfi pouzivani zafizeni konzumovat alkohol, 1éky, omamné a
halucinogenni latky, které snizuji jeji pozornost a koordina¢ni schopnosti. Musi-li
obsluha uzivat Iéky piedepsané 1ékafem nebo uziva-li Iéky volné prodejné, musi byt
Iékatem informovana, zda je za téchto okolnosti schopna odpovédné a bezpecné
obsluhovat zatizeni.

A9 Zatizeni lze spustit, je-li technicky zpusobilé a odpovida-li predpisim
k zajisténi bezpecnosti a hygieny prace a jeli pouzivano v souladu s podminkami
stanovenymi vyrobcem.

A.10 Pfi praci se zafizenim dodrzujte nejen pokyny tohoto nadvodu k pouzivani,
ale 1 vSeobecné platné predpisy bezpecnosti prace, ochrany zdravi, poZarni a
dopravni bezpe€nosti a ochrany zivotniho prostiedi.

A.11 Elektrické zatizeni se nesmi hasit vodou. V ptipade pozaru dodrzujte platné
pozarni ptedpisy.
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B. PREPRAVA STROJE DOPRAVNiMI PROSTREDKY

B> B P

B.1 Dopravni prostiedek urceny pro transport zafizeni musi mit svoji nosnost
minimaln¢ shodnou s hmotnosti pievazeného zatizeni. Celkova hmotnost zafizeni je
uvedena na vyrobnim Stitku.

B.2 Rozméry transportovaného zatizeni vcetné dopravniho prostfedku musi
splinovat ptislusné vyhlasky a ptfedpisy, napi. pro dopravu po pozemnich
komunikacich Vyhlasku ¢.102/1995.

B.3 Piepravované zatizeni musi byt k dopravnimu prostiedku vzdy piipevnéno
tak, aby nemohlo dojit k jeho samovolnému uvolnéni.

B.4 Dopravce odpovidd za Skody zplsobené uvolnénim nespravné nebo
nedostatecné piipevnéného zafizeni k dopravnimu prostredku.

MANIPULACE SE ZDVIHACIM ZARIiZENIiM

> BB

C.1 Zdvihaci zafizeni a vazaci prostfedky urené pro manipulaci se zafizenim
musi mit svoji nosnost minimalné shodnou s hmotnosti manipulovaného zatizeni.

C.2 Uchyceni zafizeni pro manipulaci smi byt provadéno pouze na mistech
k tomu ur¢enych a oznacenych samolepicimi Stitky znazorfujicimi ,,fetizek™.

C.3 Po uchyceni (zavéSeni), v mistech k tomu uréenych, je zakazano pohybovat
se V prostoru mozného dosahu manipulovaného zafizeni.
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3—-FE500
1-FE500

2—-FE 500

Obrazek 1 - Vazaci mista

D. PRACOVNE BEZPECNOSTNI STITKY

c Vystrazné bezpecnostni Stitky slouZi k ochrané obsluhy.

Vseobecné plati:

e Vystrazné bezpecnostni Stitky pfisn€é dodrzujte.
e Vsechny bezpe€nostni pokyny plati také pro ostatni uZivatele.

e Pfi poskozeni nebo zniCeni vySe uvedencho "BEZPECNOSTNIHO
STITKU" umisténého na zatizeni JE OBSLUHA POVINNA TENTO
STITEK NAHRADIT NOVYM!!!

e Poloha, vzhled a piesny vyznam pracovné bezpeénostnich $titkii na zatizeni
je urena v nasledujici tabulce (Tabulka 3) a na obrazku (Obrdzek 2).
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Tabulka 3 - Vystrazné bezpecnostni Stitky
Vystrazny bezpeénostni vor Poloha
Stitek Text ke Stitku na stroji

Pfed manipulaci se zafizenim si peclivé
prectéte navod k obsluze.

Pfi  obsluze dodrzuj instrukce a
bezpecnostni piedpisy pro provoz zatizeni.

P1H

Pii manipulaci se zvednutym biemenem
setrvej mimo jeho dosah.

P4H

Pfi montazi a demontadzi komor, objimek,
Snekl a vlozek dbej zvysené opatrnosti.

P20 H

Neptiblizuj se, nedemontuj ani nicim
nezasahuj do vystupu davkovaciho
dopravniku a do vstupu snekového ustroji,
pokud neni stroj v klidu a neni vypnut motor.

P24H

Za chodu zafizeni se nepohybuj v prostoru
pred vystupni tryskou, hrozi nebezpeci zasahu
zpracovavanym materialem. Pfi provozu je
zakézano snimat kryt nasypky.

P33H

Za chodu zafizeni se nedotykej svérnych
objimek a komor S$nekového ustroji. Je
nebezpeci popaleni 0 jejich povrch.

P41 H

Pii opravach a Udrzb&, nebo kdyZz se na
zafizeni svari, musi byt zafizeni odpojeno od
elektrické sité

P47 H
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3. POPIS ZARIZENI

Firma Farmet a.s. nabizi né¢kolik moznych modelovych fad extrudéru dle vybavy, jimiz lze
pokryt zdkaznikovy pozadavky. Vyrabi se extrudéry zakladnich wvariant, kterymi Ize
zpracovavat ,,suchou® extruzi olejnata semena, az po nadstandardni varianty spliujici prisné
pozadavky procesu ,,mokré* extruze. Jeji prednosti je moznost zpracovani obilovin, lusténin,
raznorodych rostlinnych a zivociSnych smési obsahujici nizké procento vlhkosti a tuku.

Provedeni typu elektroinstalace extrudéru:

e INLINE - Bez elektroinstalace (provedeni do technologii, elektroinstalace je spole¢na
pro vice zafizeni)

e CLASIC

e CLEVER

e CLEVER MAX

3.1 POPIS PROVEDENI CLASSIC

Soucasti zafizeni je elektro rozvadéc s ovladaci na pfednim panelu. Rizeni je provedeno
pouze klasickymi prvky (stykace, rel¢ proudové ochrany pohonil) a frekvenéni ménic
davkovaciho dopravniku s ru¢nim nastavenim otacek.

Na panelu jsou tlacitkové ovladace jednotlivych pohontl a ovladaci prvek nastaveni otacek
davkovaciho dopravniku, ptipadné ovladace dalSich ptislusenstvi.

Na panelu je zobrazovana aktualni hodnota proudu odebiraného hlavnim pohonem
extrudéru a teplota v posledni pracovni komote.

Varianta CLASSIC neni vybavena systémem inteligentniho fizeni a vizualizace FIC.

3.2 POPIS PROVEDENI CLEVER

Soucasti elektroinstalace je PLC s dotykovym panelem. PLC je vybaven syst¢tmem FIC -
Farmet Inteligence Control, ktery obstarava fizeni pohond frekvenénimi méni¢i, méfeni,
regulaci a vizualizaci celého procesu extruze. Oproti varianté CLASSIC méfteni teplot probiha
v kazdé pracovni komoie (3).

Frekven¢ni méni¢ hlavniho pohonu neni souc¢ésti této elektroinstalace.

3.3 POPIS PROVEDENI CLEVER MAX

Ma identické funkce jako provedeni CLEVER, ale je rozsifen o frekvenéni méni¢ hlavniho
pohonu extrudéru. To pfinasi zcela nové moznosti v optimalizaci procesu extruze, vzhledem
k vlastnostem materiali. Dale obstarava automatické reakce systému pro ochranu pohonu a
pracovnich ¢asti extrudéru.
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S provedenim CLEVER MAX je mozné dosdhnout vynikajiciho nastaveni parametra
extruze prizptisobenim otacek pro kazdy specificky material. Snizi se etnost nutnych ru¢nich
zéasaht (sefizovani trysky a vymeéna vlozek), stoupne stabilita procesu.

Ziskate vynikajici ochranu pohonu proti pietizeni a systém sam vyiesi naprostou vétSinu
piechodovych nebo havarijnich stavi.

3.4 POPIS ZAKLADNICH CASTi EXTRUDERU - ,,SUCHA EXTRUZE“
Zatizeni je sloZeno ze Sesti zakladnich skupin, viz Obrazek 2 a Obrdzek 3.

e Ram

e Pohon

e Pracovni jednotka

e Ulozeni htidele

e Kryci plechy ,, krytovani
e Kryt femene

e Davkovaci dopravnik

UloZeni hiidele, ve kterém jsou zachytavany sily rlznych charakterti, je vsazeno
Vv masivnich bo¢nicich tuhého ramu, které plynule navazuje na pracovni jednotku.

Pracovni jednotka, ve které¢ dochézi k vlastni extruzi materidlu, je tvofena vstupni komorou
S otvorem pro vstup materialu, pracovnimi komorami a vystupni komorou s vymeénou tryskou,
kterou lze optimalizovat pracovni teploty. Kazda pracovni komora je opatiena ¢idlem teploty
(provedeni CLASSIC obsahuje pouze ¢idlo posledni pracovni komory). Uvnitt komor se
nachéazeji Sneky a tfeci elementy, tzv. ,vlozky*, které vytvafi potfebné stlaeni a zahtati
materidlu na odpovidajici teplotu.

Davkovaci dopravnik je opatien plynulou regulaci otacek, umozZiujici plynulé davkovani
materidlu. Usti dopravniku je opatfeno kapacitnim ¢idlem, které zabrafiuje moznému zahlceni

materialem.

Krytovani slouzi k eliminaci prachovych ¢astic a bezesporu jako esteticky prvek celého
stoje.

Kryt femene zde plni funkci bezpecnostniho prvku, zakryvd nebezpecné rotacni casti
pohonu extrudéru.

Technické parametry stroje viz Tabulka 1.
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Pohon
davkovaciho
dopravniku

PIH, P47H,
P33H, P20H,
P41H, P4H

[ Vrchni kryt ] [ Pracovni jednotka ]

Olejoznak

Obrazek 2- Popis hlavnich casti FE 500 pro ,,suchou extruzi* a umistént vyrobniho a

bezpecnostnich stitkii, cast 1
Kapacitni Vibrator
¢idlo nasypky
Kontrolni
otvor
Davkovaci
dopravnik

Ochranny
kryt vystupni
trysky

Obrazek 3 - Popis hlavnich casti FE 500 pro ,, suchou extruzi‘ a umisténi vyrobniho a
bezpecnostnich Stitku, cast 2
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3.5 POPIS ZAKLADNICH CASTi EXTRUDERU —,,MOKRA EXTRUZE“

Ram, pohon, ulozeni hfidelem, pracovni jednotka atd. jsou totozné S extrudérem na
,»suchou* extruzi. Ostatni skupiny se vSak jiz odliSuji nebo jsou o urcité prvky doplnény.

Celkova sestava je tedy doplnéna nésledujici prislusenstvi:

e Davkovani vody popft. 1 ddvkovani oleje
e Pracovni jednotka mokré extruze

e Rezag extrudatu (pro extruzi smési obsahujici $krob)

[ Davkovani ] [ Davkovani ]

Manometr
systémového
tlaku vody

Manometr
systémového
tlaku vody

Pracovni
jednotka mokré
extruze

Obrazek 4 - Popis hlavnich casti FE 500 pro ,,mokrou extruzi“ a umisténi vyrobniho a
bezpecnostnich stitkii

Déavkovani vody Obrdazek 5 je nutné pro aplikaci vody (vlhkosti) do samotného procesu
,»mokré* extruze. Pokud to vyZaduje receptura, lze technologii extruze rozsifit o davkovani
oleje, kterym lze pfisluSnou smés (material) dodatecn¢ tukovat. Pohon cerpadla je osazen
frekvenénim méni¢em pro piesné odméieni vstiikovaného mnozstvi kapaliny.
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Vyrovnavaci
nadrz

[ Kulovy ventil

| Rychlospojka
Vstiikovaci
tryska

Manometr
systémového
tlaku

Pohon
Cerpadla

Obrazek 5 — Zakladni casti davkovani vody

K procesu mokré extruze je také nutny feza¢ extrudatu viz Obrdzek 6, ktery je umistén na
samotném konci pracovni jednotky. Jim je v posledni fazi vychazejici extrudat skrz matrici
odfezavan. Matrice obsahuje vzdy otvory (trysky) dle odpovidajicitho materialu. Tvar trysek
ovlivituje vyslednou podobu granuli.

Zakladna
motoru

Hlavni
Sroub

fezaCe

Obrazek 6 — Zdkladni casti rezace extrudatu

Technické parametry stroje viz Tabulka 1.
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3.6 DEFINICE POJMU

Olejnaté semeno (semeno, olejnina) - semeno béznych zeméd€lskych plodin obsahujici
rostlinny olej pfipraveno (tj. vyc¢isténé a usuSené) ke skladovani dle mistnich podminek druhu
semene

Vylisek - zbytek olejnatych semen po odlisovani oleje (pokud je nc¢kde pouzit vyraz
,pokrutina“ je chapan jako synonymum vyrazu vylisek)

Lisovani za tepla - lisovani oleje, pfi némz je semeno pred vstupem do lisu pfedehiivano na
teploty vys$si — vétSinou 85 — 110 °C

Extruze - tepelna a tlakova uprava. ZvysSuje nutri¢ni hodnotu extrudatu i1 vytéznost oleje
Vv piipad¢ nasledného lisovani

Vykon zafizeni - mnozstvi materidlu vstupujiciho do zafizeni za jednotku casu, obvykle se
udava v kilogramech za hodinu

Antinutriéni latka - Jedna se o latku, kterd negativnim zpiisobem ovliviiuje zazivani krmiva
V travicim systému zvifete

Extrudat - Vysledny produkt po procesu suché extruze sypké struktury

Extruzni teplota - Cilend teplota procesu, diilezitd pro pfeménu antinutri¢nich latek a
zmazovaténi Skrobu

Granule - Vysledny produkt po procesu mokré extruze dané¢ho tvaru dle matrice a délky dle
odfiznuti

Masokostni moucka - Je bilkovinné krmivo, produkt zpracovani zivoc¢isného odpadu v
kafilériich. Obsahuje vysoké mnozstvi proteini a ma zna¢nou vyzivovou hodnotu

Premix - Smési vitamind, mineralnich a doplikovych latek se specifickymi biologickymi
ucinky uréené pro vyrobu krmnych smési.

Repkovy Extrahovany 3rot - Repkovy extrahovany rot nebo vylisky jsou nejrozsifengjsim
krmivem. Repkovy extrahovany Srot obsahuje 31 — 37 % dusikatych latek. Ma zlutozelenou az
zlutohnédou barvu s Cernymi zbytky slupek. Ziskava se chemickym procesem, tzv. extrakci.

vvvvvv

obsah dusikatych latek (41 — 50 %). Vyuziva se u vSech druht a kategorii zvitat. Ziskava se
chemickym procesem, tzv. extrakci.

Skrob - Skrob je vybornym zdrojem energie a poméhéa udrzet tvar granule tim, ze béhem
extruze zelatinuje.

Ureaza - Jedna z dulezitych nezadoucich antinutri¢nich latek (enzym) obsazen napf. v soje,
potazmo v rostlinach. Eliminuje se extruzi z hodnoty 2 - 10 mg N/g na hodnotu pod 0,3 mg N/g

Zelatinizace §krobu - Zelatinizace $krobovych slozek (jednoduchych cukril) méni strukturu
jejich molekul tak, ze je pak lepé pfistupny travicim enzymam.

Stranka 22 z 77



arm et NAVOD K POUZIT]

EXTRUDER FE 500

3.7 VOLITELNE PRISLUSENSTVi
Nasypka, zasobnik

Velikosti a provedeni nasypky =zavisi na zpusobu zvolené technologie. Slouzi
k zabezpeceni kontinudlniho chodu procesu extruze.

Kontrolni
otvor

Ptiruba
nasypky
. Pohon
P\ b davkovaciho
R i dopravniku
» 2 “lz ‘:‘\
RN 7
Obrazek 7 - Rez nasypky s vibratorem
Vibrator nasypky

Slouzi pti zpracovani materiali ¢i smési, které maji Casto velkou tendenci Kk tzv.
,klenbovani“. Aby se této skutecnosti v ndsypce materidlu zamezilo, je nasypka osazena
vibratorem s ¢echraem, Viz Obrdzek 7. Diky této sestavé je zaruCena kontinualnost
davkovaciho mnozstvi materialu, kterd je nutnd pro bezproblémovy chod celého procesu
extruze

3.8 POPIS TECHNOLOGIE EXTRUZE

Extruze patii mezi tepelné upravy krmiv a je metodou nejrozsitengjsi. Patii mezi HTST
(High temperature short time) tzn., ze je ke zpracovavanému krmivu velice Setrna. Soucasti
procesu je sterilizace materidlu, které je dosazeno vysokymi tlaky a vysokou pracovni
teplotou zpracovdvaného materidlu v pribéhu extruzniho zpracovani. Zakladnim principem
extruze je protlacovani materiali (krmiva) z(izenym mistem pracovniho ustroji a to bud’
tryskou ¢i matrici s privlaky. Pracovni Gstroji tvoii opakované za sebou fazené $neky spolu se
$krticimi vlozkami umisténé v komorach a je zakonéeno komorou s vystupni tryskou. Sneky
zpusobuji posun materidlu pies Skrtici vlozky komorami a postupné dochazi k jeho zahtivani
a plastifikaci.
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Po priichodu materidlu vystupni tryskou, vstupuje do volné atmosféry, kde expanduje a
odchazi ¢ast vody ve formé pary. Zpracovavany materidl je do pracovniho ustroji davkovan
fizen€, coz definuje vykonnost stroje.

3.8.1 Rozhodujici faktory na proces extruze

e teplota a jeji prabéh

o tlak

e doba plisobeni teploty a tlaku

e obsah vody a oleje v extrudovaném materialu

e obsah skrobovych slozek

e drceni ¢i nedrceni materialu atd.

3.8.2 VyulZiti extruze

Extrudéry se pouzivaji k tepelnému zpracovani olejnatych semen (do obsahu oleje cca
25 %), obilovin, lusténin, ruznorodych rostlinnych a Zzivo¢isnych smési obsahujici nizké
procento vihkosti a tuku, coz ma za nasledek zkvalitnéni krmiva pii nizké spotiebé energii.
Ptinosy extruze viz Obrazek 8.

Odstranéni antinutri¢nich latek )

b p ZvySeni chutnosti, stravitelnosti
/ a dostupnosti Zivin

ZvySeni energetické hodnoty )
P Snizeni objemu krmnych davek

__. P Uspora krmiv, financi

ZvySeni hygienické kvality krmiva )
3 p Prodlouzeni skiadovatelnosti

Obrazek 8 - Popis hlavnich prinosii extruze

Proces ,,suché* extruze

Dreceni

Drceni v ptipad¢ suché extruze neni zcela nutné, ale je jednozna¢né vyhodné. Prodluzuje
zivotnost pracovniho Ustroji a nadrceny materidl sndze prochazi extrudérem. Nadrcenim se
castecné zvysi vykonnost stroje.
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Vlastni proces

Davkovacim zatizenim je material dopravovan do ,,vstupni komory extrudéru, kde se
stietava s ,,poddvacim* Snekem. Jim je materidl dopravovan k prvnimu tiecimu elementu, tzv.
,»Vvlozce®, kde se zacina postupné drtit, stlacovat a zahtivat.

Vlivem pusobeni tlaku a teploty v dalSich sekcich pracovni jednotky je material bohaty na
protein a vldkninu postupné plastifikovan a homogenizovan. V prubéhu procesu dochdzi k
denaturaci proteinovych frakci. Po priachodu vystupni tryskou dochazi k vyrazné expanzi, pti
niz se odpafi znacné mnozstvi vodni pary. Tento proces je vhodny pro materialy obsahujici
16-25 % oleje, jako naptiklad sdja, fepkové nebo slunecnicové vylisky apod.

Chlazeni

Vzhledem k tomu, ze materidl po extruzi je znacné teply, je bezpodmine¢né nutné jej
ochladit na teplotu maximalné 40 °C, aby jej bylo mozné skladovat po dobu nezbytné nutnou
napi. do nakladky. Timto ochlazenim se zamezi tvofeni plisni a moZzného samovzniceni.
Soucasné pii jeho chlazeni se snizuje i obsah vlhkosti v extrudatu, coz opét ptiznivé pisobi na
jeho skladovatelnost a trvanlivost finalniho produktu. K ochlazeni lze vyuzit celou fadu
systémd, jako jsou napiiklad chladice komorové, vibracni spirdlové atd.

Proces ,,mokré“ extruze

Pouziti

Mokra extruze ma daleko $ir§i vyuziti nez extruze sucha, nebot umoziluje vSeobecné
zpracovavat materialy ¢i smési obsahuji-li 0 — 15 % tuku. Jsou tvofeny napiiklad z:

e Srotu z obilovin, lus$ténin,

e extrahované Sroty fepkové nebo sdjové, atd.

e masokostni mocky (zakazano pouziti pro vyzivu hospodaiskych zvitat uréenych pro
lidskou spotiebu)

e rybi moucky

e vitaminy, premixy, konzervanty, barviva...

Srotovani

Je bezpodmine¢né nutné k tomu, aby se Skrobové slozky s piidavkem vody zZelatinovaly

V celém objemu. Vyslednd kvalita, vzhled a struktura produktu z&visi na jemnosti Srotovanych
castic.

Vlastni proces

Déavkovacim zafizenim je materidl dopravovan do ,,vstupni komory extrudéru, kde se
stietava s ,,podavacim® Snekem. Jim je material dopravovan k prvni vlozce, kde se smes jiz s
pfidavkem odméfeného mnozstvi vody zacina poprvé stlaovat a zahtivat, viz Obrazek 9.
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Vstiikovaci

Podavaci/
tryska

pracovni $nek

Treci
vlozka
Michaci
Sroub

Pracovni
Snek

A

=
. /
5 —— ‘
P o Podavaci . .
> ‘ Snek .
g $ne .
; ] Vstupni
komora
Podavaci
komora
Pracovni
komora

Obrdzek 9 - Rez pracovni jednotkou

Ke spravné homogenité smési piispivaji tzv. ,,michaci “ Srouby, viz Obrazek 9, které jsou
zabudovany ve vSech zbylych pracovnich komorach. Ty smés v celém prubéhu pobytu
dokonale misi s kontinudlné¢ davkovanym mnozstvim vody nebo vodni pary a soucasné
zabranuji rotaci materialu v komorach.

3.8.3 Fyzikdlni pohled na suchou extruzi (séja)

Pozadovana teplota procesu je 137 °C s malou oscilaci smérem nahoru a doli. Tlak v
pracovnim Ustroji je pfiblizné 4 MPa. Material se pruchodem pracovnim ustrojim extrudéru
postupné zahtiva, stlacuje, plastifikuje. To ma pozitivni vliv v piipadé extruze smési, kde
dochazi k vyrazné homogenizaci. Pfi expanzi se uvoliluje vodni para (odpafi se cca 40 %
vody) tzn., Ze standardni s6jové semeno o vlhkosti 12 % se po extruzi méni v sdjovy extrudat
0 vlhkosti cca 7 %. Dusledkem je absolutni ztrata cca 5 % hmotnosti zpracovavaného
materialu.
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Michaci
Sroub

Podavaci
komora

Pracovni
komora

Pracovni
$nek

Vlivem pusobeni tlaku a teploty je materidl bohaty na Skrob, protein a vlakninu postupné
plastifikovan a homogenizovan. V pribéhu procesu dochazi k denaturaci proteinovych frakei
a zelatinaci Skrobovych slozek, coZ ma za nasledek soudrznost materidlu. Skrob se soucasné

pretvaii na jednodussi cukry a tim se stavaji 1 stravitelnéjsimi. Koncova teplota je odvisla od
typu materiall, smési a pfivedené vlhkosti.

Obrdzek 10 - Rez pracovni jednotkou

Pfi vystupu materialu vystupnimi tryskami v matrici dochazi k vyrazné expanzi, pticemz
materidl nabyva na objemu a soucasné se uvoliiuje zna¢né mnoZstvi vodni pary. Material
ziskava porovitou strukturu. Aby ziskal extrudat sviij tvar, nastava proces tezu, viz Obrazek
11. Postupnym odiezavanim vystupujiciho extrudatu vznikd finalni produkt — GRANULE.
Tvar granule je zavisly na celkovém prafezu vystupni trysky v matrici a soucasné na
frekvenci ota¢eni feznych nozi.
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Rezny niz
] )\ _

Otvor pro
odvod pary

Obrazek 11 - Castecny ez rezacem extrudatu

Chlazeni, susSeni

Proces chlazeni u mokré extruze probiha za srovnatelnych podminek jako u extruze suché.
Odlisnost je pouze ve vyssi zbytkové vlhkosti, plynouci z injektaze vody nebo vodni pary,
ktera je nutnd pro Zelatinaci Skrobovych slozek.

V Cerstvém extrudatu po expanzi je obsazeno piiblizn¢ 11 - 30 % vlhkosti (dle pouzité
technologie), coZ jsou optimalni podminky pro rist plisni a bakterii. Abychom tomu zamezili,
musi byt vysledna vlhkost do 10 %. Tim se zvysi trvanlivost a stalost produktu. SuSeni a
chlazeni probiha pfi riiznych kombinacich ¢asu a teplot.

Fyzikalni pohled na mokrou extruzi

Pozadovana teplota procesu zavisi na druhu zpracovavaného materidlu a pohybuje se v
rozmezi 95 — 150 °C. Pro zvySeni vlhkosti smési na optimalni Groven se pouziva odmeétfené
mnozstvi vody nebo mirné piehiaté vodni pary s aplikaci pfimo do procesu extruze, nebo
kondicionéru. Uroven vlh&eni zavisi na druhu zpracovavaného materidlu, na jeho vlhkosti a
pfipadném obsahu tuku. Ostatni parametry jsou obdobné jako u suché extruze.
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MONTAZ A INSTALACE ZARIZENI U ZAKAZNIKA

Provozovatel musi montaz provadét podle instrukci vyrobce, nejlépe ve spolupraci s
odbornym servisnim technikem urenym vyrobcem.

Provozovatel musi zajistit po skonCeni montadze zafizeni funkcéni zkousku vSech
montovanych ¢asti.

Elektricka instalace musi byt provedena dle platnych norem a dolozena revizi. Opravy,
upravy a dalsi prace na elektrické instalaci mohou provadét pouze opravnéné osoby
s odpovidajici elektrotechnickou kvalifikaci.

Prostorové uspotadani lisovny musi zajistit volny pfistup k zafizeni tak, aby bylo
umoznéno provadét jeho bezproblémovou udrzbu a opravy.

Bude-li v lisovn¢ instalovano vice zafizeni, zajistéte, aby jednotlivé ovladaci prvky,
skiing 1 samotné zatizeni byly jasn¢ a zfeteln¢ oznaceny, aby nemohlo dojit pfi nutnosti
nouzového zastaveni k zdmeéné.

Po ukotveni zafizeni musi byt f&dn€ vyrovnano do vodorovné polohy pomoci podlozek
nezvysujici mérny tlak od podstavné nohy, aby nebylo zatizeni zkrouceno nebo jinak
pokfiiveno, je tfeba pouzit vhodnych podkladnich klint. Pokud je zafizeni upevnéno na
ocelovou konstrukci spolu s jinymi tézkymi zafizenimi, je tfeba tato jind zafizeni
umistit na konstrukeci diive, nez bude provedeno kone¢né vyrovnani do vodovahy.

Pfi instalaci zafizeni dbejte, aby byl umoznén pfistup k zatizeni za ucelem udrzby a
vymény oleji  (pfistup k vypoustécim a plnicim otvorim, olejoznakim,
odvzdusnovacim zatkam a pripadné i k nahlizecim otvoriim).

Zatizeni se smi instalovat na podlahu s nosnosti uvedenou v projektu.
Zatizeni se orientuje dle technologické dispozice.

Zajistéte, aby bylo k dispozici naradi. Je také vhodné spolu s nim umistit 1 veSkeré jiné
vybaveni pro udrZbu, kterého mlze byt zapotiebi, jako napt. riizné rucni nafadi, pacidla
a zdvihaci zatizeni.

U vsech tocivych zatizeni se provede kontrola sméru otaceni.
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5. UVEDENI DO PROVOZU A ODSTAVENI

5.1 BEZPECNOSTNI POKYNY PRO OBSLUHU

A Obsluha ma zakazano:

e uvddét do chodu, popr. uZivat stroj s demontovanymi nebo poSkozenymi kryty

o dotykat se pohybujicich se ¢asti stroje

e pracovat se strojem, neni-li pracovni prostor stroje a pracovisté dostatecné osvétleno
o provadet udribu, Cisténi, opravy a seiizovani zaiizeni za chodu.

e vyiazovat a demontovat bezpecnostni ochranné a pojistné zarizeni.

e snimat, demontovat kryty se smi pouze po uplném zastaveni zafizeni a zajisténi
vypnutého stavu.

o dotykat se komor a objimek Snekového ustroji
e zasahovat do elektroinstalace zarizeni
e demontoval kryt trysky, je-li extrudér v chodu

e pii demontdZi pracovni jednotky je zakdazano pohybovat se v prostoru pied vystupni
tryskou — nebezpedi zdasahu vystupujicim materidlem.

e Obsluha se musi se zafizenim, jeho funkci a ovladacimi prvky podrobné seznamit jeste
pted jeho prvnim pouZitim.

@ e Obsluha musi pred kazdym pouzitim (uvedenim do provozu po odstdvce) zafizeni
zkontrolovat z hlediska kompletnosti, bezpecnosti prace, hygieny prace, pozarni
bezpecnosti, dopravni bezpec¢nosti a ochrany zivotniho prostiedi.

e Obsluha zodpovida za bezpe¢nost a za v§echny $kody zpiisobené provozem zafizeni.

e Obsluha je pfi praci povinna dodrZovat technické a bezpe€nostni predpisy zatfizeni
uréené vyrobcem.

e Obsluha musi pfi praci zamezit pfistupu nepovolanych osob k rotacnim céastem
zafizeni.

@ e Pied uvedenim zatizeni do chodu zkontrolujte jeho stav. Zafizeni vykazujici znamky
poskozeni nesmi byt uvedeno do provozu.

e Pii préci je nutné pouzivat pracovni oblek, rukavice, obuv s protiskluzovou podrazkou
a ochranné bryle.

@ e Doporucuje se pouzivat pii pohybu Vv lisovné protihlukové chrani¢e. Jedna se o
pracovisté s ob¢asnym dohledem a obsluhou.

e Obsluha musi dbat o pofadek a Cistotu na pracovisti, kontrolu a ¢iSténi funkénich
prvka.
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o Elektrické zafizeni se nesmi hasit vodou. U stroje musi byt hasici pfistroj praSkovy
nebo snéhovy a obsluha musi byt seznamena s jeho uzitim. Vodni nebo pénovy piistroj
lze pouzit pouze po prokazatelném odpojeni elektrického zatizeni od elektrického
proudu.

@ e Pfi praci (manipulace s extrudatem atd.) je nutné pouzivat pracovni oblek, rukavice a
obuv s protiskluzovou podrazkou. Doporucuje se pouzivat pifi pohybu v provozu
protihlukové chranice. Nejedna se o pracovisté s obCasnym dohledem a obsluhou.
Obsluha musi dbat o poradek a Cistotu na pracovisti, kontrolu a ¢isténi funkcnich

prvk.

@ e Uvedeni extrudéru do provozu bude zaviset na typu zpracovavanych semen ¢i smési. V
tomto popisu je uveden vSeobecny postup uvedeni zcela nového extrudéru do provozu.
Rady, tykajici se feSeni jakéhokoliv konkrétniho problému, 1ze obdrzet od servisnich
technik®l Farmet a.s. Ceska Skalice.

@ e Stroj musi byt pod trvalym dohledem odborné proskolené obsluhy

5.2 KONTROLA ZARIZENIi PRED SPUSTENIM

@ Pfi uvadéni nového extrudéru do provozu, je nékolik prvnich hodin kritickych. Vlivem

novych neopotiebovanych ploch ¢asti pracovni jednotky vznikaji mnohem vét§i naroky na
provoz. V prubéhu nékolika nasledujicich hodin mizou teploty procesi mirné oscilovat.
Nejen v prubehu zabéhu stroje, ale i pii dal§im jeho pouzivani nesmi byt nikdy vstupni
komora plné zasypana extrudovanym materidlem. Dochazelo by k abnorméalnimu pretézovani
stroje! Tabulka 4 znazoriiuje doporuc¢ené osazeni Skrticich vlozek pro dany material.

@ Pted uvedenim zafizeni do chodu zkontrolujte jeho stav. Zatizeni vykazujici zndmky
poskozeni nesmi byt uvedeno do provozu. Snimat, demontovat kryty se smi pouze po Uplném
zastaveni zafizeni a zajiSténi vypnutého stavu.

Uvedeni extrudéru do provozu bude zaviset na typu zpracovdvanych semen ¢i smési. V
tomto popisu je uveden vSeobecny postup uvedeni zcela nového extrudéru do provozu. Rady,
tykajici se teSeni jakéhokoliv konkrétniho problému, lze obdrZet od servisnich technikl
Farmet a.s. Ceska Skalice.

e Vycistéte dopravniky a ocistéte 1 jin€é soucastky stroje od necistot a kovovych
pfedméti. Kovové predméty a podobné necistoty mohou zplsobit vazné poskozeni
extrudéru, dostanou-li se dovnitf.

e Zkontrolujte, zda byl extrudér na vSech pfisluSnych mistech fadné¢ promazéan dle
mazaciho planu, viz kapitola 9.4

e Pied zah4jenim spusténi nutno provést kontrolu neporusenosti rozvadécu a kabelovych
vedeni, kontrolu ¢idel a jejich funkénost

e Zkontrolujte, ze ptipadnd navazujici zatizeni (chladi¢ nebo dopravnik extrudatu) jsou v
chodu.

e V okoli rozvadéch je nutné zajistit teplotu do 30 °C, aby bylo zajiSténo jejich
dostatecné chlazeni
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5.3 SPUSTENI A ODSTAVENI ZARIZENI

Stroj musi byt pod trvalym dohledem odborné proskolené obsluhy. Cely proces extruze je
tteba peclivé sledovat.

Pokud dojde kdykoliv béhem provozu k preruseni dodavky materidlu do extrudéru,
napiiklad vyprazdnénim nasypky, zastavi se béhem velmi kratkého Casu prichod materialu
extrudérem, vystupni tryskou (tryskami). V takovém piipadé je nutné v co nejkrat§im
casovém intervalu do 1 min obnovit dodavku extrudovaného materidlu. Po tomto ¢asovém
horizontu se vlivem vysoké teploty, kterd je naakumulovana v komorach, material zapece.

Pozor!!! Je zakazano pokouset se po jedné minuté odstavky extrudéru o opétovné uvedeni
do provozu pouhym obnovenim dodavky semene bez jeho vyc¢isténi!!! Miize dojit k vaznému
poskozeni extrudéru!!!

Zakladni nastaveni extrudéru pro konkrétni material (vlozky, trysky, matrice), je nastaven
Z vyroby. Nastaveni je voleno tak, aby nedoslo k poskozeni zatizeni.

5.3.1 Spusténi procesu ,,suchd extruze”

Ochranny kryt
vystupni trysky

Obrazek 12 - Ochranny kryt vystupni trysky

Nasledujici postup spusténi plati pro manuelni rezim, v pfipadé vybavy elektroinstalace
CLEVER, CLEVER MAX provede PLC spusténi procesu automaticky. Varianta CLASSIC
neumoziuje automatické spusténi. Vice viz navod k pouziti pro elektroinstalaci.

e Zkontrolujte, zda v extrudéru nejsou cizi nezadouci télesa (Srouby apod.).

e Zkontrolujte, zda je dostatek volného prostoru pied vystupni tryskou extrudatu,
@ nestijte ve sméru vystupu extrudatu! Nasad'te ochranny kryt vystupni trysky, viz
Obrazek 12. Zajistéte si zasobnik na extrudat nebo dopravnik extrudatu.
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Zapnéte hlavni vypinac rozvadéce a vyckejte na zobrazeni ovladaciho menu.

Zajistéte naplnéni odpovidajici nasypky materidlem (semenem) pro extruzi s min. 16 %
tuku.

Spust’te prazdny extrudér a poslechem zkontrolujte tichy chod (bez razi).
U provedeni CLEVER MAX nastavte otacky extrudéru na 80 %.

Zacnéte pomalu plnit extrudér materidlem zapnutim davkovaciho dopravniku max. na
10 % otacek.

Béhem kratké doby cca do 1 min dojde k prvotnimu vystupu materialu vystupni
tryskou. Tento dé&j je doprovazen pozvolnym zahtivanim jednotlivych komor. Tok
materidlu vystupni tryskou se plynule zrychluje.

Dokud nepieklene teplota Tz cca 60 °C, nezvySujte davkovani!!! Mohlo by dojit ke
strmému ndrastu kroutictho momentu, coz by zplsobilo zadieni stroje ,,studenym
materidlem®. Jakmile teplota T3 dosahne vySe zminované teploty a soucasné vystupni
tryskou vychéazi plynuly proud extrudatu, které je doprovazeno charakteristickym
»srsenim®. Soucasné zvySujte mnozstvi zasypu zpracovavané¢ho materialu.

Sledujte momentové zatizeni hlavniho elektromotoru. Pii ndhlém zvySovani krouticiho
momentu hlavniho elektromotoru nad 100 % snizte mnozstvi doddvaného materialu
nebo ho zcela pferuste. Po snizeni momentu na 90 % ihned obnovte dodavku materialu
(plati pro elektroinstalaci CLASSIC).

Po ustéleni stavu pokracujte ve zvySovani dodavky materialu az na pozadovany vykon
extrudéru a pozadovanou konecnou teplotu extrudatu.

Kontrolujte stav prichodnosti dopravnich cest

mka:

Vyznamny vliv na celkovy proces extruze je obsah tuku a vlhkosti v daném semeni,
napf. s6ji. Optimalni teplota pro extruzi soji by se méla pohybovat v intervalu od 134—
137 °C. Jestlize téchto teplot nedocilite, je mozna pficina ve vysoké vlhkosti soji.
Prvnim krokem jak Ize teplotu navysit je zmenSeni $térbiny mezi kuzelem a vystupni
tryskou. Proto zaSroubujte vystupni trysku o jednu otacku a sledujte navyseni teplot.
Pokud tento krok nepomtze, abyste docilili vySe uvedenych teplot, museji se zvolit
vetsi Skrtici vliozky.

Jestlize budou cilové teploty naopak pftili§ vysoké, je mozna pfic¢ina v nizké vlhkosti
s0ji. Proto je zapotfebi naopak Skrtici vlozky zmensit.

Budete-li zpracovavat drcenou soju, dosadhnete nizsich cilovych teplot a momentové
zatizeni bude nizsi.
Do procesu extruze séji se dalsi vlhkost v podob€ vody nebo vodni pary jiz nepiidava!

Produktem extrudované séji je sypky expandovany material, nikoliv pelety.

Pozor!!! VySe zminovany text plati za pfedpokladt, Zze chod extrudéru je plynuly, je
osazen doporu¢enymi prvky a fidili jste se vySe zminénymi instrukcemi.

Poznamka: Regulace pracovnich teplot, viz kapitola 7.1
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5.3.2 Spusténi procesu ,,mokra extruze”

Otvor pro
odvod pary

Obrazek 13 - Rezac extruddtu

Nasledujici postup spusténi plati pro manuelni rezim, v pfipadé vybavy elektroinstalace
CLEVER, CLEVER MAX provede PLC spusténi procesu automaticky. Varianta CLASSIC
neumoziuje automatické spusténi. Vice viz ndvod k pouZiti pro elektroinstalaci.

@o

OK

Zkontrolujte, zda v extrudéru nejsou cizi nezadouci télesa (Srouby apod.).

Zkontrolujte, zda je dostatek volného prostoru pifed vystupnimi tryskami, nestljte ve
sméru vystupu extrudatu! Odjistéte sponu krytu fezace a feza¢ oteviete, viz Obrdzek

13. Zapnéte hlavni spina¢ rozvadéce a vyckejte na zobrazeni ovladaciho menu.
Zajistéte kontinualni pfisun materialu do extrudéru.

Spust'te hlavni pohon extrudéru a poslechem zkontrolujte tichy chod (bez razi).
Zkontrolujte nastaveni ¢erpadla davkovani vody, viz kapitola 7.5

Zkontrolujte nastaveni a spravnou funkci fezaci hlavy, viz kapitola 7.4

Manuelni spuSténi procesu extruze

U provedeni CLEVER MAX nastavte otacky extrudéru na 80 %.
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Kulovy
ventil

Obrazek 14 - Davkovani vody

e Spustte ddvkovani vody na 40 - 60 % otacek Cerpadla, oteviete kulovy ventil
vstiikovaci trysky, viz Obrdzek 14.

e Zacnéte pomalu plnit extrudér zapnutim davkovaciho dopravniku max. na 10 % z max.
otacek. Béhem kratké doby cca do 1 min dojde k prvotnimu vystupu materialu
tryskami matrice. Vychazejici material je zpocatku tvoren velkym piebytkem vody.

e Tento d¢j je doprovazen pozvolnym zahtfivanim jednotlivych komor, soucasné
vystupujici material postupné houstne (tuhne). Pomalu zvysSujte davkovani materialu,
dokud nepieklene teplota Tz cca 60 °C. Pti ddvkovani nadmérného mnoZzstvi materialu
muze dojit k ndhlému naristu krouticiho momentu, coz muize vést k automatickému
odstaveni extrudéru

e Nastavujte davkovani vody (pfidavejte nebo ubirejte, dle vlastnosti materialu) na
pozadovanou hodnotu dle pozadavki vysledného produktu.

e V pribéhu ohfivani sledujte strukturu vystupujiciho extrudatu a dle potieby zvyste
nebo snizte davkovaci mnozstvi vody, nebo materialu.

@ e V piipadé problémi, ¢i dotazii na nastaveni procesu, nevahejte kontaktovat
servisni stiedisko.

e JiZ od zacatku zahtivani materidlu dochdzi k zelatinaci Skrobovych slozek, material se
stava soudrznym. Vystupujici materidl tvoii kontinudlni proud extrudatu, ktery je
doprovazen charakteristickym ,,srSenim*.

e Uzaviete feza¢ extrudatu a navolte fezné podminky pro pozadujici velikost vysledné
granule.

e Zvyste otacky extrudéru na pozadovanou hodnotu (provedeni CLEVER MAX),
soucasn¢ zvysSujte mnozstvi zasypu zpracovavané¢ho materialu.

e Sledujte momentové zatiZzeni hlavniho elektromotoru. Pfi ndhlém zvySovani krouticiho
momentu hlavniho elektromotoru nad 100 % snizte mnoZzstvi doddvaného materidlu
nebo ho zcela preruste. Po snizeni momentové Spicky na 90 % ihned obnovte dodavku
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materidlu. Po ustaleni stavu pokracujte ve zvySovani dodavky materidlu az na
pozadovany vykon extrudéru a pozadovanou konecnou teplotu extrudatu.

Poznamka: K vykyviim kroutictho momentu pohonu extrudéru miize dojit v ptipadé
nedostate¢ného mnozstvi davkované vody.

Kontrolujte priichodnost dopravnich cest, a zda nenastava klenbovani materialu.

@ Pozor: Po ukonceni procesu mokré extruze je nutné pied dalSim uvedenim do provozu
provést vycCisténi pracovni jednotky, viz kapitola 9.5.2.

5.4 ODSTAVENIi EXTRUDERU

Pro opétovné bezproblémové spusténi stroje po delsi odstavce je dilezité, abyste po
ukonceni procesu extruze zajistili jeho dokonalé vycisténi. To provedete demontéazi pracovni
jednotky a vyc¢isténim jednotlivych ¢asti (Sneky, Skrtici vlozky, vystupni trysky). Pokud byste
tak neucinili, material by na jednotlivych pracovnich plochach ¢asti extrudéru zdegradoval
(ztvrdnul, vyschnul) a nasledovalo by pracné vycisténi.

A

Vystraha! Je zakazano spousténi extrudéru po delsi odstavce bez jeho vycisténi.!!!
Muze dojit k vaznému poskozeni extrudéru!!!

5.4.1 Odstaveni extrudéru na kratkou dobu (proces suchd extruze)

A

Vypnéte ddvkovani materidlu a vyckejte do naprostého vyprazdnéni komor materidlem.
Z vystupni trysky jiz nesmi vychazet extrudovany material.

Zastavte hlavni pohon extrudéru

Demontujte svérnou objimku vystupni komory, viz Obrdzek 15, dbejte zvySené
opatrnosti, mize dojit k uvolnéni uvnitf nahromadéné tlakové energie od piehiaté
vodni pary vlivem stlaceného materialu!!!

Demontujte vystupni komoru s tryskou a vycistéte ji, nebot’ v ni zlstava ,,zapeceny*
material, ktery by pfi dal$im uvadéni do provozu branil novému extrudatu v prichodu
tryskou.

Kratce na n¢kolik vtefin spust'te hlavni pohon bez zapnutého davkovaciho dopravniku.
Tim dojde k vyprazdnéni komor od pfebyte¢ného materialu.

Namontujte vSechny ¢asti zpét a Srouby svérnych objimek peclivé dotdhnéte.

Takto vyciStény extrudér 1ze okamzité bez problémul uvést do provozu.

5.4.2 Odstaveni extrudéru na kratkou dobu (proces mokrad extruze)

Snizte davkovani materidlu do extrudéru na cca polovi¢ni hodnotu a zaroven ponechte,
nebo zvyste davkovani vody z ptvodni hodnoty, tak aby vznikla vystupujici smés
s prebytkem vody a klesla teplota na vystupni komote pod 100 °C. (Tato taze muze
trvat cca 3 minuty, dle mnozstvi divkované vody)

Vypnéte pohon fezaci hlavy a odklopte ji.

Vypnéte piisun materiadlu a vody do extrudéru.
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e Vyckejte do naprostého vyprazdnéni komor materidlem. Z matrice jiz nesmi vychazet
smés s prebytkem vody. (tato faze trva cca 1-2 minuty)

e Vypnéte hlavni pohon extrudéru.

e Demontujte svérnou objimku vystupni komory, dbejte zvySené opatrnosti, mtze dojit
A K uvolnéni uvnitf nahromadéné tlakové energie od piehfaté vodni pary vlivem
stlatené¢ho materialu!!!

e Demontujte postupné vSechny komory a objimky nebot’ v nich zlstavd nalepeny
material, ktery by pii dal§im uvadéni do provozu branil novému extrudatu v priachodu
matricemi.

5.4.3 Odstaveni extrudéru na delsi dobu

e Postupujte dle piedchozi kapitoly (viz 5.4.1 nebo 5.4.2)

e Po vycisténi vSe nakonzervujte, namaZzte a proved’te zpétnou montdz, Sroubové spoje
peclivé dotahnéte.

Jedin¢ takto odstaveny extrudér lze ptisté bez problémil uvést do provozu.
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6. PROVOZ ZARIZENI

6.1 KONTROLA PROVOZNICH HODNOT A PARAMETRU

Je-1i zajistén pravidelny pfisun materialu, mize zafizeni pracovat neptetrzité s pravidelnou

kontro

lou.

Radé problémt a zdvad muZete ptedejit pravidelnou pochiizkovou kontrolou, pii niZ
sledujte:

Hluk, vibrace - zvyseni hlu¢nosti, bouchani, vrzani nebo vibrace mize byt predzvésti
opotiebeni nebo poruchy — lozisek a jinych soucasti. Pii vyskytu takovéhoto hluku se
pokuste identifikovat misto vzniku a informujte vaseho servisniho pracovnika ptipadné
servis vyrobce.

Teplota — Teplota ulozeni hiidele extrudéru, hlavniho pohonu a pohont jednotlivych
piisluSenstvi

Mnozstvi a unik oleje — Kontrolujte hladinu oleje na olejoznaku, dle mazaciho planu

Procesni teploty — Kontrolujte teploty pracovnich komor (vysoké teploty znaci
zvySené opotiebeni pracovnich casti)

Tésnost a tlak systémi davkovani vody, pary

Kontrola kvality Fezu — kontrola spravné polohy feznych nozi

6.2 HAVARIE

A

Upozornéni! Pii zjisténi nepfirozeného silného zvuku ze zatizeni (bouchani, razy,
vrzani) nebo vzniku koufe, nebo jiné nebezpecné situace okamzité zastavte piisun
materidlu do zafizeni a vypnéte pohon zafizeni. Pokud hrozi nebezpeci
pracovnikiim, nebo $kody na majetku, zatizeni okamzité zastavte a kontaktujte
servisni stiedisko.

A

Upozornéni! Opétovné zapnuti zafizeni proved’te pouze po zjiSténi a
odstranéni pric¢in havarie.

V ptipadé nejasnosti ¢i neznamych poruch kontaktujte prosim servisni stéedisko. Kontakt
na naleznete na titulni strané tohoto navodu.

6.3 PROVOZNI DENIK

Doporuceni pro vedeni provozniho deniku naleznete v pfiloze tohoto navodu.
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7. SERIZENI PRACOVNICH USTROJI ZARIZENI

e Obsluha musi pii setfizovani pracovnich orgénll zafizeni postupovat dle doporucenych
hodnot uvedenych v ndvodu. Dodrzujte pti tom zdsady bezpecnosti prace se zatfizenim
a pokyny uvedené v kapitole 5.1 a v kapitole 2.

@ e Obsluha smi sefizeni pracovnich organi zafizeni provadét pouze za klidu, tzn., kdyz

zafizeni nepracuje. Pfi provadéni sefizeni pracovnich orgdnid vypnéte zafizeni a

povéste na ovladaci skiif zafizeni cedulku snapisem ,NEZAPINAT, STROJ SE
OPRAVUIJE!*

7.1 SERIZOVANI STROJE A REGULACE PRACOVNICH TEPLOT
Regulace teplot vystupni tryskou

Regulaénim Sroubem ve vystupni trysce lze ¢asteCné regulovat vnitini tlak pusobici na
zpracovavany material. Odpovidajici podminky Ize meénit v zévislosti na velikosti vzniklé
Stérbiny, ktera vznika zménou prafezu otvoru v trysce, viz Obrazek 17. Touto regulaci lze
dosahnout zménu teploty v rozmezi 30 °C.

Svérna
objimka

Podlozka
Sroubu

.| Stahovaci
Sroub

matice

Regulovatelna
vystupni tryska

>

Obrdzek 15 - Rez vystupni Casti extrudéru ,, Sucha extruze*

@ Stahovaci Sroub, kterym se stahuje soustava Sneku a vloZek, je opatfen levym
zavitem!!!

Abrazivni Sroub slouzi zvySeni Zivotnosti vystupni trysky. V misté ulozeni regula¢niho
Sroubu dochazi k velkému opotifebeni, z tohoto divodu je na protéjsi sténé trysky ulozen
abrazivni §roub. Celo §roubu se postupné omila, viz Obrdzek 17. Pro obnoveni funkce trysky
je nutné abrazivni Sroub demontovat, zarovnat Celo Sroubu a navratit nazpét do spravné
polohy.
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Regulovatelna
vystupni tryska

Otvor pro Abrazivni
imbus kli¢ sroub

Obrazek 16 - Vystupni tryska

@ Regula¢nim Sroubem lze cilové teploty ménit za provozu stroje. Pro regulaci pouZzijte kli¢

Opotiebeni
¢ela Sroubu

imbus, ktery je soucasti pomocného naradi extrudéru.

Obrazek 17 - Tryska naplno oteviend, Tryska seskrcend,; Vzniklé opotiebeni na plose
abrazivniho Sroubu

Pti regulaci ,, Stérbiny ““ regulaénim Sroubem ve vystupni trysce plati nasledujici:

e ZmenS$enim Stérbiny (utazenim regula¢niho Sroubu) tlak i teplota celkové narusta.

e ZvétSenim $térbiny (povolenim regulacniho Sroubu) tlak i teplota celkové klesa.
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7.1.1 Zakladni osazeni skrticimi viozkami

Skrtici Skrtici Skrtici Skrtici
vlozka vlozka vlozka vlozka
¢.4 ¢.3 ¢.2 ¢.1

Obrazek 18 - Zakladni osazeni skrticimi viozkami

Tabulka 4 — Zakladni osazeni Skrticimi viozkami

Pruméry vloZzek
Skrj: 1t Masné ” Repkové Sr? toyam Sluneénicové
vlozka smési Soja Vylisky pSenice, Vylisky
Cislo: kukurice

1 117 1215 Valcova

2 117,5 122

3 118 1225 1135 112 1135

4 118,5 123 114 112,5 114

7.1.2 Regulace teplot skrticimi viozkami
V ptipadé¢ nedostacujici teplotni zmény regulaci vystupni tryskou, lze ovlivnit teploty

Vv jednotlivych pracovnich komorach n¢kolika dal§imi moznymi ptistupy.

Jelikoz materidly nebo smési urcené pro extruzi maji odlisné tieci vlastnosti nebo se lisi
technologii procesu extruze, je nutné vzdy nastavit a optimalizovat tfeci poméry uvnitf
pracovni jednotky dle daného materidlu. Pfi¢inou rozdilnych tfecich vlastnosti jsou:

e Vlhkost zpracovavaného materialu

e Obsah tuku (zbytkového)

e Obsah vlakniny v podobé slupek (slunecnice)

e Smési obsahujici Skrob (extruze neprobéhne bez ptidavku vody nebo vodni pary)

Vyrobcem je dodana jedna ¢i vice standardizovanych sad Skrticich vlozek odpovidajicich
prumért, které jsou urCeny vyhradné pro dané typy materialt, viz Tabulka 5. Slouzi pro
optimalizaci procesnich teplot procesu extruze.
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Zakladni osazeni Skrticich vlozek je vzdy pouziti ¢tyf nejmensich vlozek z pouzité sady
pro konkrétni material. Pouziti odpovidajici sady viz Tabulka 5. Zakladni nastaveni vlozek
vyrobcem je pouze doporucené.

Abyste docilili optimalniho procesu extruze, dodrzujte teoreticky profil ristu teplot, viz
Obrazek dole.

[°ci Extruze séji
sucha extruze
140
Extruze ,,mastnych* smési
120 mokra extruze
100 Extruze Fepkovy vyliski
sucha extruze
80
Extruze slune¢nicovych vyliski
60 sucha extruze
- Extruze Srotu pSenice /kukufice
mokra extruze

Obrazek 19 - Teoreticky profil ristu teplot procesu extruze
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Tabulka 5 - Sady viozek pro optimalizaci procesnich teplot extruze

Specifikace Pouziti sad vlozek
Tyt Cislo Préimér viozky _Soia, , Mastné Srotoi/.ané Sluneénicové
Extrudéru vykresu [mm] Re,p.k ove smési kuvkur'lce, vylisky
vylisky psenice
4910955 106,5
4910956 107
4910957 107,5
4909741 108
4909742 108,5 o
4909743 109 %
4909744 109,5 o ~
4909745 110 2 e
4909746 110,5 w 9 o 8
4909747 111 WL © o O
4909748 111,5 S| un 8
4909749 112 %) E -
4909750 112,5 o
4910958 115 U5
4910959 115,5
o 4910960 116
o 4910961 116,5
4910962 117
LN 4908617 117,5
LLJ 4908618 118
LL 4908619 118,5
4908620 119
4908621 119,5
4908622 120 °,\°
4908623 120,5 o 0'\0
4908624 121 © o
4908625 121,5 n o
4908626 122 w D
W @©
4909774 122,5 S
4909775 123 g
4909776 123,5
4909777 124
4909778 124,5
4909779 125
4909780 125,5
VALCOVA
4909751 VLOZKA L L
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@ Zmeénite-li odpovidajici vlozku za vétsi, docilite tim narast jak tlaku, tak teploty v daném
misté. Plati i naopak.

@ Poznamka:

e Skrtici vlozky se smérem k vystupu postupné zvétuji, viz Obrdzek 20.

e Chcete-li zvysit teplotu procesu v dané komote, pouzijte vétsi Skrtici vlozku, plati i
naopak.

o Zvétsite-1i Skrtici vlozku napt. €. 1, promitne se navyseni teplot i v nasledujici sekci
komor.

e Zdlvodu zamezeni klembovani ma prvni podavaci vet$i stoupani, nezli druhy
podavaci $nek. Sneky nelze navzajem zaméenovat.

- AR U AR AmE B

Pracovni

[ Skrtici viozka &.4 ] Snek [ Skrtici viozka &.1 ] [ Podavaci $nek ]

Obrizek 20 - Rez pracovni jednotkou extrudéru

Nejvyznamngjsi vliv na teplotu procesu extruze ma:

¢ Vlhkost materidlu

e Obsah tuku (zbytkovy tuk ve vyliscich)

e Otacky hlavniho pohonu extrudéru (plati pri elektroinstalaci CLEVER MAX)
e Mnozstvi davkovaného materialu

e Velikost semen a charakter jejich nadrceni

e Okolni teplota

@ Poznamka:

e Se zvySujici se vlhkosti semena teplota klesa
e Se zvySujicim se obsahem tuku teplota klesa

e Se zvySujicimi se otdCkami hiidele pracovni jednotky teplota stoupd a naopak (plati
pro elektroinstalaci CLEVER MAX)

e Se zvySujicim se mnozstvim zasypu materidlu teplota klesa a naopak

e Je-li semeno nadrceno, jsou teploty procesu nizsi — také opotiebeni pracovnich ¢asti je
mensi opotiebeni
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7.1.3 Extruze séji (suchd extruze)

V piipadé extruze soji jsou vyhradné pouzity dvouchod¢é pracovni Sneky pro dosazeni
vysokych cilovych teplot 134 — 137 °C (odstranéni antinutricnich latek - UREAZA). Vsechny
podavaci $neky (Cervené) viz Obrazek 18. jsou stejného typu. Michaci Srouby jsou zde pouze
Vv podobé kratkych Sroubli jako zaslepky, nezasahuji do zavitl $nekd, neplni tedy zadnou
funkci.

e Je-li extrudér pouzit v technologii EP1, neni nutno dodrzet tak vysokych cilovych
teplot. Antinutricni latky obsazeny v semeni se dale odstrani vlivem dlouhého pobytu
v lise.

e Pro optimalni proces extruze s6ji dodrzujte profil teplot, viz Obrazek 19

@ Poznamka:

e Vsechny pracovni $neky se sméji zaménovat mezi sebou
e Pracovni $neky je mozné otacet

e Snek pracovni nelze zaménit s jakymkoliv $nekem podavacim!!!

Snek
podavaci

e Podavaci Sneky nelze zaménit mezi sebou

Kratky Sroub Snek pracovni
(zdslepka) DVOUCHODY

Obrazek 21 - Rez pracovni jednotkou pro extruzi séji
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Extruze Fepkovych vyliski (suchda extruze)

V piipadé extruze fepkovych vyliskil jsou pouzity universalni pracovni $neky s kolmou

ey e

michaci Srouby. Pred prvni Skrtici vlozkou je pouzit Snek (Oranzovy), ktery také umoziuje
aplikaci michacich Sroubtll. Zbylé podavaci Sneky (Cervené) jsou stejného typu, viz Obrazek
dole.

Pro bezproblémovy chod extrudéru v technologii EP2 je nutno zarucit vysi zbytkového
tuku v semeni v rozmezi 16 - 28 %.

Pro optimalni proces extruze fepkovych vyliskt dodrzujte profil teplot, viz Obrdzek 19.
Poznamka:

e Vsechny pracovni $neky se sméji zaménovat mezi sebou
e Snek pracovni nelze zaménit s jakymkoliv Snekem podavacim!!!

e Podavaci Sneky nelze zaménit mezi sebou

Snek
podavaci

Snek
pracovni

Obrdzek 22 - Rez pracovni jednotkou pro extruzi iepky
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Extruze slune¢nicovych vylisku (suchd extruze)

V ptipadé extruze slunecnicovych vyliskii je pracovni jednotka osazena stejnymi typy
$nek, Sroubil, komor, vystupni trysky, jako v ptipadé€ fepkovych vyliskil. Protoze ale semeno
slune¢nice obsahuje vysoky podil vldkniny v podobé slupek, které zpiisobuji znacné tieni, je
nutné pro zamezeni piehiati extrudéru volit na prvnich dvou pozicich tzv. ,,VALCOVE
VLOZKY* viz Obrdzek 23. Tyto valcové vlozky nevyviji tlak, tedy ani teplotu, material se
bude zahiivat az k samotnému konci pracovni jednotky a nebude dochazet k jeho prehiivani.

Pro bezproblémovy chod extrudéru v technologii EP2 je nutno zarucit vysi zbytkového
tuku v semeni v rozmezi 20 - 28 %.

Pro optimalni proces extruze slune¢nicovy vyliski dodrzujte profil teplot, viz Obrazek 19.

@ Poznamka:

e Vsechny pracovni $neky se sméji zaménovat mezi sebou
e Snek pracovni nelze zaménit s jakymkoliv Snekem poddvacim!!!

e Podavaci Sneky nelze zaménit mezi sebou

Vlozka
valcova

o [t -

Obrdzek 23 - Rez pracovni jednotkou pro extruzi slunecnice
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Extruze pSeni¢nych nebo kukufi¢nych Srotu (mokra extruze)

V ptipadé extruze téchto Srotl je zde opét pouzita obdobna universalni pracovni jednotka
jako pfi extruzi slune¢nicovych vyliskii. Divod pouziti prvnich dvou vélcovych vlozek
spociva ve zkraceni doby pobytu na procesnich teplotich v rozmezich 105 — 120 °C. Pokud
by nebyly pouzity valcové vlozky, materidl by se vlivem malého mnozstvi pfivedené vlhkosti
prehtal jiz uprostied pracovni jednotky. K vystupu extrudatu z pracovni jednotky by jiz
Z divodu zapeceni materialu nedoslo. Material tak déle prochazi skrz matrici a na samotném
konci je odfezdvan do podoby findlni granule

@ Pro bezproblémovy chod extrudéru v technologické lince je nutno zarucit:

e Jemn¢ Srotovanou frakci (pro dokonalé zmazovaténi skrobii v celém objemu extruddatu)
e Kontinualnost dodavky materialu
e Kontinualni ptidavek 3 - 5 % vody (pdry)

Pro optimalni proces extruze Srott dodrzujte profil teplot, Viz Obrdzek 19.

@ Poznamka:

e Vsechny pracovni $neky se sméji zaménovat mezi sebou

¢ Snek pracovni nelze zaménit s jakymkoliv Snekem podévacim!!!

e Podavaci Sneky nelze zaménit mezi sebou

Rezag Matrice Valcova Zavitovy otvor pro
extrudatu vlozka davkovaci trysku

oy E W vV W Wi

Obrdzek 24 - Rez pracovni jednotkou pro extruzi psenicnych nebo kukuricnych Srotii
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Extruze mastnych smési (soucasti smési jsou i masokostni moucky) (mokra extruze)

V ptipadé extruze téchto smési je zde opét pouzita obdobnd universalni pracovni jednotka
jako pfi extruzi Srotd z pSenice nebo kukufice. V tomto piipadé se pouzivaji vzdy jiz Ctyti
tieci vlozky dle potieby ohtati materidlu v teplotnim rozsahu 105 — 125 °C. Material tak dale
prochazi skrz matrici a na samotném konci je odfezdvan do podoby findlni granule.

@ Pro bezproblémovy chod extrudéru v technologické lince je nutno zarucit:

e Jemn¢ Srotovanou frakci (pro dokonalé zmazovaténi skrobii v celém objemu extruddatu)

e Kontinualnost dodavky materialu
e Kontinualni pfidavek 10 — 30 % vody (pary)

e Pro optimalni proces extruze Srott dodrzujte profil teplot, viz Obrdzek 19.

@ Poznamka:

e Vsechny pracovni $neky se sméji zaménovat mezi sebou
e Snek pracovni nelze zaménit s jakymkoliv $nekem podavacim!!!

e Podavaci Sneky nelze zaménit mezi sebou

davkovaci trysku

[ Reza& extrudatu ] [

Zavitovy otvor pro }

Obrdzek 25 - Rez pracovni jednotkou pro extruzi slunecnice
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7.2

DEMONTAZ PRACOVNI JEDNOTKY

Postup demontazi vlozek a $nekl za pouziti stahovaciho piipravku viz kapitola 9.5.2

Pfi demontézi pracovni jednotky je nutné povolit podpéru komor, viz Obrazek 26.

DemontaZ podpéry komor:

Po odstaveni stroje vysroubujte hlavni Srouby svérné objimky, viz Obrdzek 26.
Poté povolte pojist'ovaci matici a seSroubujte stavéci Sroub smérem dolt.
Povolte a zcela demontujte Sroub objimky s matici.

Povolte hlavni Srouby podpéry.

Demontujte svérnou objimku pomoci montpaky (soucast pomocného natadi extrudéru)

Zpétna montaz podpéry komor:

Dotahnéte hlavni Srouby svérné objimky
Sroubuijte stavéci $roub vzhiiru, dokud nevznikne kontakt s objimkou.
Dotahnéte stavéci Sroub o Y4 - 14 otacku a zajistéte pojistovaci matici.

Podpéru piisunte k objimce a stahnéte hlavni Srouby podpéry, poté peclivé stahnéte
Sroub objimky.

)
Hlavni Podpérna
Sroub objimka
objimky —
Sroub gii:g;
bjimk
SR podpéry
| S
Pojistovaci
matice

Stavéci Sroub

Obrazek 26 - Podpéra pracovni jednotky
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Optimalni naladéni praméru jednotlivych vlozek extrudéru (plati pri zpracovavani sdji) je
v okamziku, kdy teplota pracovni komory v posledni sekci je vrozmezi 134 — 137 °C.
Ptekrocite-li tuto teplotu, sdjovy extrudadt znehodnocujete! Pii niz$i teplot¢ nedochdzi
k dokonalé pfeméné bilkovinnych frakci a extruze ztraci vyznam, viz ptinosy extruze Obrdazek
8.

7.3 MONTAZ VSTRIKOVACI TRYSKY (,MOKRA“ EXTRUZE)

Pii zp&tné montazi vstiikovaci trysky dbejte na jeji spravnou orientaci, viz Obrazek 27.,

@ jinak dojde k nedokonalé aplikaci vody do procesu. To zpusobi jeji zaneseni okolnim

materidlem o vysokém tlaku. Dlsledkem ztraty nastfiku vody je strmé navySeni krouticiho
momentu hlavniho pohonu, coz zpiisobi zadfeni stroje suchym materialem.

A Je zakazano stroj opé€t spoustét. Pracovni jednotku demontujte a peclivé vycistéte.

@ Pozor: Pii demontazi pracovni jednotky, uréené pro mokrou extruzi, nezapomeiite
povysroubovat michaci Srouby, které jsou zapusténé do drazky ve S$neku, viz Obrdzek 10,
komory by nesly demontovat.

Kulovy - Orientacni 9_4
il dalek | |
venti " — tule — .

\

Pojistovaci
matice s

RychlospOJka
S—

2 podlozkou

by

”»

Vstiikovaci

f otvor

Smér orientace
dulku trysky

Vstiikovaci
tryska

Postup pri sefizovani vstrikovaci trysky

Obrazek 27 - Orientace a popis vstiikovaci trysky

e Vstiikovaci trysku zasroubujte az na doraz.

e Vysroubujte ji zpét do nejblizsi polohy tak, aby orientacni dulek na ploSe téla trysky
sméioval doleva (pfi pohledu od pohonu smérem k vypadu z extrudéru) a poté povolte
trisku jeste o jednu celou otacku.

e Orientacni diillek na plose téla trysky musi sméfovat doleva pii pohledu od pohonu
smérem k vypadu z extrudéru!!!

e Utdhnéte pojiStovaci matici.
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7.4 SERIZENI REZACE EXTRUDATU
Aby proces fezu vysledného produktu (granule) probihal co moznad nejspolehlivéji,
kvalitn¢ a s dlouhou Zivotnosti, je zapotiebi pii odstdvce stroje provadét kontrolu fezacich
nozu. Je nutné kontrolovat nejen opotiebeni, rovnobéznost ale i mezeru mezi noziky a matrici.
Postup pfri sefizovani nozi rezace:

e Po odstavce stroje, jeho vycCisténi a zpétné montaze do funkéniho celku, uzaviete fezac
do pracovni polohy a pojistéte sponou.

Q Vystraha! Je zakazano sefizovani fezaCe pii zapnutém pohonu zafizeni. Pohon
fezace musi byt vypnuty!!!

Aretaéni
# Srouby polohy

Obrazek 28 - System naklapéni nozu rezace

e Povolte areta¢ni Srouby polohy o 2 otacky

e Nastavte fezaci noze do vodorovné polohy, Viz Obrdzek 29. Zadnimi Srouby
(umoziujici posuv vpied i vzad) a spodnimi Srouby (umoziiujici posuv nahoru a dol)
sefid’'te jak uhel, tak vzdalenost mezi matrici a nozi. Pfi otaceni rukou, nesmi dochazet
Kk otéru nozli o matrici. Spravna poloha nozi je rovnobézna s matrici ve vzdalenosti 0,1
- 0,5 mm (je zachovana stejna mezera nozii ve svislé a vodorovné poloze, viz Obrazek
29).

e Dotahnéte aretacni Srouby polohy
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0,1-0,5mm

Obrazek 30 - Spatné a spravne serizené noze

e Pro zajisténi optimalniho naladéni zkontrolujte né€kolikrat polohu nozii ve vodorovné a
svislé poloze.

e Bude-li pozice nozii vici matrici spliiovat vySe uvedené piedpoklady, stahnéte oba
bocni Srouby.

Za provozu nesmi dochdzet kotéru feznych nozi o matrici, dochazi tak k
jejich abnormalnimu opotiebeni.

7.5 NASTAVEN/ CERPADLA INJEKTAZE VODY (OLEIJE)

Aby systém injektaZe vody v procesu mokré extruze pracoval spravné s dlouhou
zivotnosti, je tfeba zarucit dobrou kvalitu vody. Proto je systém doplnén o filtr, ktery zaruci
zachyceni zakalu, pisku, rzi a dalSich mechanickych necistot. Filtr neovliviiuje vodu
chemicky ani bakteriologicky, pouzité materialy jsou zdravotné nezavadné. Filtr je umistén na
stran¢ pfivodu vody do vyrovnavaci nadrze. Vyrovnavaci nadrZ sloZzend z vlastni nadrze a
plovakového ventilu slouzi k vyrovnani tlaku z vodovodniho fadu. Tim je zaruCena stabilita
vstupniho tlaku vody do cerpadla a zamezena zmeéna tlaku vlivem kolisani tlaku ve
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vodovodnim fadu ¢i vodarny v piipadé pouziti vody ze studny. Vyrovnavaci nadrz neni
vhodna pro pouziti vody z barelti, pokud neni umistén min 1 metr nad vyrovnavaci nadrzi.

Vyrovnavaci Kulovy
nadrz ventil

Rychlospojka

[ Vstiikovaci tryska

Manometr

systémového
tlaku

Regulacni
Sroub tlaku
Cerpadla

Smér zavirani a
otevirani
plovakového ventilu

Vstup vody

Vypoustéci
otvor

Vystup
prepadu vody

Vystup do
Cerpadla

Obrazek 32 - Systém injektaze vody - nadrzka a filtr
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1

f" I(l'(-

Manometr
systémového
tlaku

Im..@-/ (.
“ € |

[lm

Rychlospojka
'i

Vstrlkova01 tryska

Regulacni
Sroub tlaku
Cerpadla

Obrazek 33 - Zakladni casti davkovani oleje

Postup nastaneni MAX tlaku ¢erpadla

e Oteviete kulovy ventil.

e Zpust'te pohon davkovaciho ¢erpadla na 50 % kdy dojde k zaplnéni ¢erpadla. Ve chvili,
kdy za¢ne vytékat voda nechte ji z trysky vytékat po dobu 10 s a vypnéte.

e Zpustte pohon davkovaciho Cerpadla na 100 %. Proud vody z trysky by mél byt
nepfetrzity, bez naznakti vzduchovych bublin, jestlize tomu tak neni, zkontrolujte spoje
na saci strané Cerpadla a cely krok zopakujte.

e Zaviete kulovy ventil, tim dojde k nahlému navySeni tlaku, ktery odecitejte na
manometru systémového tlaku, Obrdzek 31.

e Za pouziti plochého Sroubovaku sefid’te regulacnim Sroubem tlaku ¢erpadla na hodnotu
6 - 6,5 Bar.

e Kulovy ventil oteviete, tlak se musi ponizit o jednotky Bar.

e Pii opétovném uzavieni kulového ventilu by méla hodnota tlaku opét odpovidat
nastavené hodnoté.

e Pohon Cerpadla vypnéte.

Vstiikovaci trysku namontujte zpét dle postupu montaze vstiikovaci trysky.
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7.6 UTOHOVACIi MOMENT TAPERLOCK POUZDER REMENIC

Srouby taperlock
pouzdra htidele

Srouby
taperlock
pouzdra motoru

Obrazek 34 - Umisteni Sroubii taperlock pouzdra

Tabulka 6 - Utahovaci momenty sroubii taperlock pouzdra

Oznaceni pouzdra Hodnota momentu Umisténi pouzdra
TL3020 90 Nm Remenice motoru
TL4040 170 Nm Remenice hiidele

7.7 NASTAVENI REMENOVEHO PREVODU

Aby se zarucil spolehlivy chod pohonu extrudéru s dlouhou zivotnosti, je nutné dodrzovat
kontroly pfedepnuti femenového pievodu, viz Tabulka 10. Jestlize by se tyto kontroly
opomenuly, hrozi prokluz pohonu a sniZzeni vykonu stroje. Zivotnost femene se zna¢n¢ snizi.

Pro zjisténi stavu predepnuti femene, je nutné demontovat kryt femene, ktery zde plni
funkci bezpecnostniho prvku, zakryva nebezpecné rotacni ¢asti pohonu extrudéru. Pii sniméni
dbejte maximalni opatrnosti.

Pozor!!! Snimat, demontovat kryt se smi pouze po Uplném zastaveni zafizeni a jeho
zajisténi.

Stranka 56 z 77



arm et NAVOD K POUZIT]

EXTRUDER FE 500

Postup demontaze krytu Femenu:

e Uvolnéte Ctyi1 piezky, které jsou zachyceny k protéjsimu krytu. Umisténi prezek viz
Obrazek 35.

e Poté kryt uchopte za madla, lehce nadzvednéte a vytahnéte jej smeérem od stoje.

c Nebezpeéi! Pokud je kryt demontovany, je ZAKAZANO spuiténi zafizeni, mohlo

by dojit k vdznému poranéni obsluhy.

Obrazek 35 - Umisteni prezek

Pro manualni metodu zjisténi stavu napnuti femene se ¥id'te Tabulka 7. Remen stlacujte
rovnomérné piedepsanou silou po celé jeho §ifi v poloviné piimé Casti femenu, Vviz Obrazek
35. Tato sila by m¢la odpovidat prihybu femene uvedené v tabulce (Tabulka 7).
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[ Bod pro zjisténi MAX

Obrdzek 36 — Prithyb remene

Tabulka 7 — Hodnoty pro predepnuti Femenu

Pohon extrudéru

55 kW

Stav femenu

Novy femen

Pouzity femen

Sila v prithybu [N]

66 - 70

58 - 62

Prihyb femene [mm]

10,65

10,65

Pro frekvenéni metodu zjisténi stavu napnuti femene s piistrojem SONIC (by GATES) se
fid'te Tabulka 8. Pro rozkmitani femene v misté viz Obrdzek 36, pouzijte nejlépe gumovou
palici, ktera je soucasti pomocného naradi extrudéru.
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Tabulka 8 - Hodnoty pro nastaveni frekvencniho méridla SONIC

Pohon extrudéru 55 kW

Stav femenu Novy femen Pouzity femen

Frekvence femenu [Hz] 42 - 44 39-41

MASS (Hmotnost)

[g/m]

265,74

WIDTH (Siika)
[mm/R]

SPAN (Rozpéti)

[mm]

682

Zjistite-li odchylky od vySe uvedenych hodnot v tabulkich vySe, je nutné nastavit
predepnuti femene na tabulkové hodnoty. Jestlize by predpéti femene bylo vétsi, mize dojit
k poskozeni lozisek elektromotoru nebo lozisek v uloZeni hiidele extrudéru.

A

Vystraha! Sefizovani piedepnuti femene je ZAKAZANO provadst pii spusténém
pohonu, mohlo by dojit k vdznému poranéni obsluhy.

Postup predepnuti Femene

Povolte dostate¢né vSechny ¢tyii matice desky motoru, viz Obrdzek 22.
Povolte pojistovaci matice obou napinacich Sroubt.

Dle potieby Sroubujte pojiStovaci matice tak, abyste docilili potfebného predepnuti
femenu. Pfed méfenim stavu napnuti vzdy rucné protocte hnanou femenici o 2-3
otacky, aby doSlo krozlozeni sil viemenu po celém jeho obvodu. Tento cyklus
opakujte tak dlouho, dokud nedocilite tabulkovych hodnot pfedepnuti femene.
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Hnaci
femenice :
&)
B »
__Al Pojistovaci '(
5 e ) ;

Remen

Obrazek 37 — Napinaci systém klinového remene

Vystraha! Vyvarujte se stavu, viz Obrdzek 38 a Obrdzek 39. Remenice musi byt
A rovnobéZné a = 0° a souc¢asné nesmi byt pfesazené X = 0 mm.

Osa hiidele
= =
motoru m

=
(1 ‘|lw-1='-
‘ =

Obrazek 38 — Nechteny uhel mezi cely remenic
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Obrazek 39 — Nechtené presazeni mezi Cely Femenic

e Sefidite-1i femenice tak, aby byl stav, viz Obrdzek 34. a soucasné dodrzite hodnoty, viz
Tabulka 7, bude pohon pracovat spolehlivé s dlouhou zivotnosti.

Obrazek 40 — Spravné nastaveni Femenic

e Pecliveé dotahnéte vSechny matice desky véetné pojistovacich matic.

e Namontujte kryt femenic zpét, pe¢livé dotahnéte piezky.
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8. PROVOZNIi ZAVADY

V nize uvedené tabulce jsou popsany feSeni problémii, které mohou vzniknout pfi provozu
zafizeni. Zafizeni musi byt vzdy fadné nainstalovano a pouzivano v souladu s timto navodem
k pouziti. V ptipad¢€ nejasnosti s pouzitim zaiizeni kontaktujte servisni stiedisko.
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Tabulka 9 - Reseni problémii a zdvad

Problém Mozna pri¢ina Reseni
Velké mnozstvi | Snizte davkovani, nakalibrujte davkovaci
vstupniho materialu dopravnik
Iv’orucha davkovaciho Viz. kapitola 7.5/ navod na ¢erpadlo
cerpadla
I\:Ioeéi;statecny pfivod Zkontrolujte ptivod vody

Pretizeni extrudéru

Ucpana tryska, matrice

Odstavte extrudér a vycistéte kompletni
pracovni jednotku

Prili§ velké vlozky, malé [ Pfeskladejte  vlozky, zménte primér
otvory v matrici/trysce matrice/trysky

Zvyste davkovani
Déavkovani malého
mnozstvi materialu a . . ,
vody Zkontrolujte  prichodnost a spravnou

polohu vstiikovaci trysky dle kapitoly 7.3

Prili§ velké vlozky, malé
otvory v matrici/trysce

Preskladejte zméiite

matrice/trysky

vlozky, pramér

Pfehfati extrudéru

Neni kontinualni pfisun
materidlu do extrudéru

Zajistéte kontinualni ptisun

Viz. Porucha klembovani materidlu v nasypce

Zaolejovani
extrudéru vlivem
malého podilu

slupek ve slunecnici

Material se hromadi
nasypce

A%

Zvyste podil
materialu

slupek v extrudovaném

Hluk z pracovniho
ustroji

Vniknuti ciziho pfedmétu
do extrudéru

Odstavte extrudér, zkontrolujte jednotlivé
¢asti a vymeéiite poSkozené Casti.

Unik olejové naplné
z ulozeni

Kontaktujte servisni stiedisko

Prokluz, paleni nebo

bouchani klinovych | Malo pfedepnuty klinovy y .
femenii (FE 500, |femen Napnéte dle Kapitoly 7.7
1000)

Skrténi  fezate o Nespravné sefizeni

matrici  (extrudér s|. p sefid’te dle kapitoly 7.4
o fezace

fezacem)
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Prilis velké granule
extrudatu (extrudér s
fezacem)

Vylomeni fezného platku

Kontrola/ vyména feznych platki

Mal¢ otacky tezaci hlavy

Zvyste otacky fezace

Nadmérné  vibrace [ Nespravné ukotveni o <

. . Spravné ukotvéte
extrudéru extrudéru

. « + .., | Viz. Unik oleje z napIng& uloZeni
Nadmérné  prehfati Onotichov J lp“' m

Y ottebovani ozise . e
uloZeni POl Kontaktujte servisni stiedisko
ulozeni

Nekontinualni Nekontinualni piisun

vystup extrudatu z
extrudéru (projevuje

materialu do extrudéru

Zajistéte kontinualni pfisun

s¢ "stfilenim | Nedostatedny prisun | Zajistéte dostateCny pifisun materidlu do
materialu" materialu do extrudéru extrudéru
" , , o | Zkontrolujte pracovni {asti, fipadé
Opotiebeni  pracovnich . wte  pracovil | A ok
K sasti extrudéru potfeby vyméite opotiebované dily dle
Pokles katalogu ND
vykonnosti/teplot
Nedostatecné davkovani e 4z . . .
cdosiatecne - davkovant Zvyste davkovani materialu do extrudéru
materialu
Poruch ibra i
orucha vibrétoru v Kontrola funkce vibratoru
nasypce
Klenbovani Zvyste pocet vibracnich cykli nebo zménte

materialu v nasypce

Maly pocet cykla vibraci

¢as vibrace.

Mal? o1 hmotnost Nastavte dle ndvodu pro vibromotor
nevyvazki
y . y Nesp ravie sefizena Zkontrolujte setizeni dle kapitoly 7.2
Poskozené  $neky/|podpéra komor
vlozky

Vniknuti ciziho télesa

Zkontrolujte/ vyménte poSkozené soucasti
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9. UDRZBA A OPRAVY ZARIZENI

Nez zatizeni opusti vyrobni zavod, je vénovana veskera mozna péce tomu, aby se zajistil
bezproblémovy provoz. Nicméné pro fadny vykon zatizeni je dilezité spravné mazani a
udrzba. Budete-li potfebovat jakékoliv dalsi informace, které nejsou uvedeny v tomto
manualu, nevahejte kontaktovat servisni stfedisko a udejte pii tom vyrobni Cislo zafizeni.
Vyrobni ¢islo zafizeni je uvedeno na vyrobnim $titku. Kontakt na vyrobni zavod naleznete na
titulni stran€ tohoto navodu.

Pti jakychkoli opravach nebo udrzbovych pracich je dilezité, aby soucastky byly fadné
oCistény a udrzovany v Cistote.

Toto zafizeni, piestoze se jednd o mimofadné robustni stroj, velmi trpi, pokud neni
pravidelné¢ a peclivé udrzovan. Pokud neni zafizeni dana zékladni udrzba, muze to mit
negativni vliv na spolehlivy provoz a jeho technické parametry.

9.1 VSEOBECNE POKYNY

Nebezpeci!

A Veskeré prace na zafizeni (Gdrzba, montaz) provadét jen v klidovém stavu a
zafizeni zajistit proti ndhodnému spusténi, na hlavni vypina¢ stroje zavésit Stitek

,, NEZAPINAT NA ZARIZENI SE PRACUJE "

e Pti jakychkoliv opravach nebo Gdrzbé zatizeni musite dodrzovat bezpecnostni predpisy
dle bodt uvedenych v kapitole 2.

@ e Ujistit se zda byla stanovena bezpecna metoda prace a zda je k dispozici spravné
naradi, nacini a vybaveni.
e Dotazeni vSech montaZnich spojii na zafizeni zkontrolujte po prvnich 200 hodinach
provozu, dale pak pribézné.
e Vsechna mazaci mista mazat dle mazaciho planu zatizeni.
e Pii sefizovani, Cisténi, udrzbé a opravé na stroji musite zajistit ty ¢asti zafizeni, které
by mohly obsluhu ohrozit pAdem nebo jinym pohybem.
@ e Pii opravach zafizeni pouZivejte vyhradné originalni nahradni dily, vhodné néstroje a
ochranné pomtcky.
@ e Zafizeni udrzujte v Cistoté, hlavné Casti, které se zahtivaji (motor, pfevodovka, ...).
e Zafizeni je zakéazéno Cistit vysokotlakym zafizenim.
e pied spusténim zatizeni kontrolujte stav oleje v pfevodovce.

e Alespon 3 x za hodinu zkontrolovat spravnou funkci zafizeni.

e Prti dlouhodobé odstavce zafizeni vyprazdnéte a chrante vhodnymi prostiedky proti
korozi.

e VsSechny price provadéjte svédomité a jen s dikladné proSkolenym persondlem.
Intervaly pro provadéni udrzby, inspekce a oprav zadviseji na zkuSenostech obsluhy.
Proto neni stanoven vSeobecné platny ptedpis pro tyto prace.
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e Pii opravach nebo udrzb¢ nepouzivejte hrubé sily.
e Pred demontazi si oznacte vzajemnou polohu soucasti.

@ e Pied montazi umyjte dilce v Cisticim prostfedku. Funk¢éni plochy soucasti pred montazi
naolejujte.

e Pii opravach dbejte, aby vam do zatizeni nespadlo zadné néfadi nebo soucastky. Kazdy
predmét spadly do zafizeni, pfevodovky nebo elektromotoru musi byt vyjmut, nebot’
by mohl zptisobit havérii celého zatizeni.

e U smontovanych skupin vzdy piezkousejte jejich funkci, zda nedoslo k piipadnému
vzpticeni hybnych soucasti, zda bylo dosazeno piislusnych vili apod.

9.2 SEZNAM DOPORUCENEHO NARADI PRO UDRZBU A PROVOZ STROJE

Soucasti kazdé standardni dodavky extrudéru je naradi pro béznou demontaz pracovni
jednotky a jeji sefizeni. Ostatni nafadi je bézné Kk dostani na lokalnich trzich.

Seznam naradi pro béZnou udrzbu a sefizeni stroje (standardné dodavané):
e Sada kli¢ii imbus
e KIi¢ vystupni trysky / kuZelu trysky
e Hékovy kli¢
e Teplotn¢ odolné rukavice
e Montazni paka
e Gumova palice

e Ocelovy karta¢

Doporucené specialni naradi pro béZnou udrzbu:

e Stahovaci pripravek $nekt / vlozek

Toto specialni nafadi je mozné objednat jako opci.

9.3 UDRZBA ZARIZENI

Neustalou udrzbou jednotlivych asti zafizeni docilite nejen jeho spravné funkce, ale i
prodlouzeni zivotnosti. Udrzba zafizeni spociva v dodrzovani dileZitych sledt operaci, které
jsou popsany v harmonogramu udrzby, viz Tabulka 10.
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9.4 PRAVIDELNA UDRZBA A OPRAVY

Vsechny prace provadéjte svédomité a jen s dikladné proskolenym personalem. Doporucené
Casové intervaly jsou uvadény v Case pro nepietrzity provoz / v motohodinidch pro ostatni

provozy.

Tabulka 10 - Harmonogram udrzby

Casovy harmonogram
Vée Cinnost Mazacl Jednou za | «
prostiedek Pred 3krat za , Ctvrdletné /
spusténim | hodinu tyden/ 2000 h
200
Cely stroj Kontrala spravné
funkce zafizeni X
Pohony (hlavni, Cisténi zeber motoru
fezac, dopravnik) X
Pohony (hlavni, Cisténi chladici vrtule
fezac, dopravnik) motoru X
Pracovni jednotka Kontrola/¢isténi
(8neky, vlozky, X
trysky, matrice)
Cely stroj Cisténi povrchu stroje X
Sroubové a montazni | Dotazeni
spoje X
Ulozeni htidele h - kontrola hladiny, x | Loziskovy olej
- vyména oleje Renolin Unisyn
CLP 220, dle
CLP 51517 h X
(objem 11)
UlozZeni hiidele Kontrola teploty v
misté ulozeni X
Loziska hlavniho Aplikace plastického Plastické
pohonu maziva mazivo DIN 51 Dle intervalu uvedeném na vyrobnim §titk
elektromotoru 502:KP2P-20, elekir;motc?rzy © Stk
ISO 6743-9:L-
XBEHB 2
Remenovy pohon Kontrola a dotazeni
Davkovaci ¢erpadlo | Sefizeni X
Redukeni ventil Kontrola a sefizeni
Tryska davkovani Kontrola
X . X
vody prachodnosti
Vodni filtr Cigteni X
Rezag extrudatu Kontrola, ¢isténi a
sefizeni X X
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9.4.1 Vyména olejové naplné

Vypousténi oleje z ulozeni hiidele extrudéru bezpodminecné provadéjte v klidovém stavu.
Olej vypoustéjte teply, jeding tak dojde k dokonalému vyprazdnéni pouzdra ulozeni, viz
Obrazek 41. Lhiuty vymén a klasifikaci oleje dodrzujte dle Tabulka 10. Olej nalévejte tak, aby
hladina oleje ,,za provozu“ byla v rozmezi Min a Max na olejoznaku, viz Obrdzek 41. Objem
naplné je 1 1.

Nalévaci
zatka .

Vypoustéci
zatka

Obrazek 41 — Vymena olejové naplné a olejoznak

Mozna nahrada loZiskového oleje:

Aral - Degol PAS 220
Kliiber - EG4-220
Mobil - SHC 630
Shell - Omala 220HD

9.5 DEMONTAZ A MONTAZ DIiLU ZE ZARIZENI

Pfi demontazi a montazi dbejte zvySené opatrnosti pfi manipulaci s biemeny. Demontaz
zafizeni se provadi v ptfipad¢ havarie nékteré jeho ¢asti, nebo pii sefizovani zafizeni. Pii
demontazi a montazi pouzivejte katalog ndhradnich dilti — jsou tam detailni montdzni vykresy
podsestav zafizeni.
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9.5.1 Sprdvnd poloha pera hridele extrudéru

Fsos

Obrazek 42 - Ustaveni pera hiidele extrudéru

Pero hiidele umistéte do drazky na hiideli tak, aby ¢elo rovné strany pera byla zaroven
s ¢elem hridele.

@ Spravné ustaveni pera hiidele extrudéru je dilezité pro ptfenos kroutictho momentu
extrudéru, ptfi nespravné poloze pera miize dojit k protoceni koncové vlozky a ke zniceni
konce htidele.

9.5.2 Demontaz vloZzek a sneku

Pti demontézi vlozek a Snekii z hiidele extrudéru mtize nastat stav, kdy zejména po delsi
dobé& provozu, nelze vlozku, nebo Snek lehce sejmout pouhou rukou. To zplisobuje natlaceny
extrudat mezi Snekem a htideli. Na demontaz $nekt z hiidele extrudéru je dodavan stahovaci
ptipravek Snekil. Piipravek ma usnadnit stazeni Snekl z hiidele a sklada se z nasledujicich
casti:

e Hydraulicky zvedak 10 t

e Rameno zveddku

e Spojovaci Sroub

e Matice stahovaku

e Desky stahovaku

e DvétyCe

Pozor!!! Demontaz $Snekd provadéjte pii ohfadtém stavu pracovni jednotky, doporucujeme
zacit s demontazi ihned nebo nejpozdéji do ptil hodiny po odstaveni stroje.

Pted demontazi $nekt a vlozek demontujte:

e ochranny kryt vystupni trysky (suchad extruze), odklopni fezaCe extrudéru (mokra
extruze)
e vystupni komoru s tryskou a pracovni komory $nekl, které chcete sejmout

e kuzel trysky s podlozkou
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e podpéru se stavécim Sroubem

Deska
stahovaku

Spojovaci
Sroub

Matice
stahovaku

Ty¢
stahovaku

zvedak 10t zvedaku

Hydraulicky ][ Rameno

Obrazek 43 - Stahovdk viozek a sneki

Postup sejmuti Snekii a vloZek z hiidele extrudéru:

Pti stahovani S$nekd dbejte maximdalni opatrnosti. Pouzivejte ochranné pomucky
doporucené K praci u extrudéru. Pti stahovani $nekl a poklepavani kladivem na $neky nebo
vlozky pouzivejte ochranné bryle. Nékteré ¢asti stroje mohou byt zahiaté na vysokou teplotu,
proto pouZivejte silné pracovni rukavice.

@ Sesunuti vlozek z hiidele provadéjte poklepavanim kladiva pies silonovy Spalek, poptipadé

bronzovy $palek, po obvodu vlozky. Sesunuti Snekd 1ze provadét obdobnym zplisobem, jako
sesunuti vlozek a to poklepavanim kladiva pies silonovy Spalek, poptipadé bronzovy Spalek,
po obvodu Sneku. Po sejmuti vlozky nebo $neku, jeSté pred zapocetim prace na stahovani
dalsiho dilu, vzdy dikladn€ ocistéte obnazenou cast hiidele. Pfedejdete tim moznym potizim
pfi stahovani. Neptjde 1li sesunout $nek poklepavanim kladiva pies silonovy Spalek, JE
NUTNE POUZIT STAHOVACI PRIPRAVEK SNEKU.

Pozor!!! V Zadném piipad¢ nesmi dojit k pfimému uderu kladiva na vlozku nebo $nek,
mohlo by dojit k nevratnému posSkozeni dili.

Postup pouziti stahovaciho pripravku Sneku:

e Pred kazdym pouzitim stahovaciho pfipravku $neku diikladné prohlidnéte vSechny jeho
¢asti, zda nejsou mechanicky, ¢i jinym zpisobem posSkozeny. Pouzivani zatizeni
v neadekvatnim stavu miZze vést nejen k poskozeni stroje, ale i ke zranéni samotné

obsluhy.

e NaSroubujte spojovaci Sroub do Cela hiidele. Spojovaci Sroub musi byt k celu htidele
utazen. Na utazeni spojovaciho Sroubu pouzijte stranovy kli¢ o velikosti 50, ktery je
dodavan v ptislusenstvi extrudéru.

e NaSroubujte matici stahovdku na Snek. Matici nasroubujte tak, aby byla na Sneku
naSroubovana celou svoji §ifi a bo¢ni otvory pro tyce stahovaku byly ve vodorovné
poloze.
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e Nasad’te hydraulicky zvedak otvorem v pistnici na valcovou c¢ast stavéciho Sroubu a
zvedak orientujte pumpickou dolu. Pfed nasazenim zveddku zkontrolujte, zda je
pistnice zcela zasunuta do zvedaku a zlehka utdhnéte uvolnovaci ventil (viz ndvod k
pouziti pfilozeny v Krabici s hydraulickym zvedakem).

e Na podstavu hydraulického zvedaku nasuiite desku stahovaku.
e Nasad'te tyCe stahovaku do otvorti matice stahovaku a do otvorti desky stahovaku.

e Nyni je mozné zalit stahovat Snek z hiidele extrudéru pohybem ramene zvedaku.
Béhem stahovani Sneku je nutné hlidat umisténi tyCi stahovaku. Tyce stahovaku museji
byt vzdy umistény v lizkach, a to jak na matici stahovaku, tak i na desce stahovaku.
Nebude-li dochazet k sesunovani $neku i pii zna¢né tahové sile stahovaciho ptipravku,
je mozné uvolnit $Snek odrazenim pomoci kladiva a silonového Spaliku. Odrazeni
provadéjte pii pfedepnutém stahovaku Snek.

@ e Po demontazi a pfed montazi $nekt a vlozek, aplikujte na hiidel mazaci tuk. Mazaci
tuk usnadiiuje montaz a demontaz Snekii a vlozek. Doporucujeme pouzivat mazaci tuk
s obsahem médi, ktery odolava vysokym teplotam.

e Pokud je pistnice hydraulického zveddku vysunuta na maximum a Snek neni Uplné
stazen z hiidele, povolte uvolnovaci ventil zvedaku, sejméte ty¢e stahovaku, zatlacte
pistnici hydraulického zvedaku, utdhnéte uvoliiovaci ventil zveddku, nasad’te tyce
zveddku a opakujte vysunuti pistnice pohybovanim ramene zveddku. Tento bod
opakujte do t¢ doby, dokud nedojde k uplnému stazeni $neku z hiidele.

9.6 POSOUZENIi OPOTREBENI PRACOVNICH CASTI ZARIZENI

Pracovni ¢asti zatizeni maji omezenou Zivotnost. Nejdel§i zivotnosti jednotlivych casti
zafizeni dosdhnete jediné pii dodrZovani pokynl pro provoz a udrzbu uvedenych v tomto
Navodu k pouZiti.

Zvysené opotiebeni pracovnich ¢asti zafizeni se projevuje zménou parametrii zatfizeni. Pro
posouzeni miry opottebeni jednotlivych Casti zatizeni je mozné kontaktovat servisni stiedisko.

V piipad€ nutnosti vymény opotiebené¢ho dilu kontaktujte piislusné servisni stfedisko nebo
obchodniho zastupce spole¢nosti Farmet a.s. Seznam ndhradnich dild s pfisluSnym
katalogovym c¢islem najdete v Katalogu nadhradnich dild.
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10. LIKVIDACE STROJE, OCHRANA ZIVOTNIHO POSTREDI

O

© O

Provozovatel musi zajistit, aby pied zahajenim likvidace bylo zafizeni odpojeno od
elektrorozvodi.

Provozovatel musi pii likvidaci zafizeni zajistit, aby byly od sebe rozliSeny ocelové
dily a dily znecisténé ptevodovym olejem nebo mazacim tukem.

Ocelové¢ dily musi provozovatel za dodrZeni bezpecnostnich piedpist roziezat a
odevzdat do sbérny druhotnych surovin. S ostatnimi dily musi postupovat podle
platnych predpisti o odpadech.
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11. SERVIS A PODMINKY ZARUKY

11.1 SERVIS

Servis je zajiStovan servisnimi stfedisky nebo pfimo vyrobcem. Nahradni dily pozivejte
pouze dle katalogu nahradnich dilti oficidln¢ vydanym vyrobcem.

11.2 ZARUKA

Vyrobce poskytuje na toto zafizeni zaruku v souladu s podminkami Kupni smlouvy a
Vseobecnych obchodnich podminek.
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Poznamky:
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Poznamky:
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12. PRILOHY
Tabulka 11 - Provozni denik
Predal Zavady, poskozeni stroje, provozni odchylky zjisténé v pribéhu | Podpis
Datum Prevzal provozu, opravy, mazani a jiné strojnika
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