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Vážený zákazníku 

Extrudéry řady FE jsou kvalitní výrobky firmy Farmet a.s. Česká Skalice. Výhody Vašeho 

zařízení a především jeho přednosti můžete plně využít po důkladném prostudování návodu k 

použití. 

Výrobní číslo zařízení je vyraženo na výrobním štítku a zapsáno v návodu k použití. Toto 

výrobní číslo zařízení je nutné uvádět vždy, když objednáváte náhradní díly pro případnou 

opravu. Výrobní štítek je umístěn na základním rámu u převodovky.  

Náhradní díly k zařízení používejte pouze dle Katalogu náhradních dílů oficiálně 

vydaným výrobcem firmou Farmet a.s. Česká Skalice. Označení náhradního dílů je dáno 

katalogovým číslem (např. LAMELA – 2900133). 

 

Možnosti použití Vašeho zařízení 

Extrudéry řady FE je určen k extruzi krmiv a pro ohřev semen v lisovně s extruzí. Zvyšuje 

nutriční hodnotu extrudátu i výtěžnost oleje v případě následného lisování. 

Extrudéry řady FE jsou dodávány jako samostatný stroj, nebo jsou součástí technologické 

sestavy. V takovém případě věnujte pozornost i dokumentaci dodané k celé technologické 

sestavě. 

Extrudéry řady FE se dodávají v různých provedeních – viz Technická specifikace 

extrudéru na str. 7. Vhodnost použití jednotlivých verzí lisu pro různé účely konzultujte 

s výrobcem extrudéru. 

Konkurenceschopnost produktů živočišné výroby vytváří stále větší tlak na její efektivnost. 

Jednou z cest, jak tento problém zvládnout je používání kvalitních krmiv ve výživě 

hospodářských zvířat. Extruze, která patří mezi nejrozšířenější metody tepelné úpravy krmiv, 

je právě jednou z možností, jak získat kvalitní krmiva. 
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Tabulka 1 - Technická specifikace zařízení 

 

  

S
p
ec

if
ik

ac
e 

ex
tr

u
d
ér

u
 

  v.č. stroje:  

Je
d
n
o
tk

y
 

Typ extrudéru 

FE 100  

FE 250  

FE 500  

FE 1000  

Model extrudéru 

Cassic   

CLEVER                                                                            

CLEVER MAX  

jiná  

Použití sad škrtících 

vložek 
 Soja, řepk. výlisky    Sluneč. výlisky 

 Pšenice, kukuřice      Mastné směsi 
 [ - ] 

Hlavní pohon motor 

Typ motoru                                                                [ - ] 

  Patkový,    Přírubový  [ - ] 

Výrobní číslo                                                                [ - ] 

Příkon  110 [kW] 

Kroutící moment                                                   [Nm] 

Poměrný záběrný moment                                       [ - ] 

Napětí                                 3x400 [V] 

Jmenovitý proud                                                     [ I ] 

Jmenovitá frekvence                                             50 [Hz] 

Jmenovité otáčky                                             [ot/min] 

T
y
p
 p

ře
v
o
d
u
 

Řemenový převod  

Hnací řemenice (motor)                                      200 [mm] 

Hnaná řemenice (hřídel extrudéru)                             560 [mm] 

Počet drážek 5 [ks] 

Typ řemenu SPB/P [ - ] 

Přímý převod         [ - ] 

Typ komor 

Podávací   2ks,   3ks,  [ks] 

Pracovní  
 1ks,    2ks,    3ks,   4ks                                   

 Použití míchacích šroubů 
 

[ks]              

[ - ] 

Tryska/ 

Matrice 

Počet otvorů                                      

Průměr trysky(ek) 
 

[ks]       

[mm] 

T
ec

h
n
ic

k
é 

p
ar

am
et

ry
 Rozměry V x Š x D 1 362 x 1 390 x 1 960 [mm] 

Celkový příkon 57 [kW] 

El. soustava  230/400 V, 50 Hz [ V ] 

Hladina akustického tlaku ≤ 70 [dB] 

Celková hmotnost 2000 [kg] 

P
ří

sl
u
še

n
st

v
í 

Elektroinstalace součástí stroje  [ - ] 

Násypkový vibrátor 
Typ motoru, 

v.č.  
 [ - ] 

Dávkování vody 
Typ motoru                                      

v.č.  
 [ - ] 

Řezač extrudátu 
Typ motoru                                      

v.č.  
 [ - ] 

Teplotní čidla komor  [ - ] 

Budíkové teploměry komor  [ - ] 
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Tabulka 2 - Technická specifikace materiálu 

  

S
p
ec

if
ik

ac
e 

ex
tr

u
d
o
v
an

éh
o
 m

at
er

iá
lu

 

Druh materiálu 

 Sója  

Je
d
n
o
tk

y
 

 Řepková pokrutina  

 Kukuřičný, pšeničný šrot  

jiné: 

………………………………………………………………

………………………………………………………………

……………………………… 

Chemické 

složení 

materiálu 

 Obsah tuku  [%] 

 Vlhkost  [%] 

 jiné: 

………………………………………………………………

………………………………………………………………

……………………………… 

 

P
ře

d
ú
p
ra

v
a 

v
st

u
p
n
íh

o
 m

at
er

iá
lu

 

mechanická 

 Šrotováno   

 Drceno  [ - ] 

 Mačkáno  [ - ] 

 Loupáno, 

 Množství odseparovaných slupek 
 

           

[%] 

 jiné: 

………………………………………………………………

………………………………………………………………

……………………………… 

[ - ] 

 tepelná 

 Ohříváno  [ - ] 

 Rozsah vstupní teploty       od                                                                                  

                                             do 

 

 
[°C]   

[°C]            

 Kondiciováno                                                                                            

 Dodaná vlhkost 

 
 

           

[%] 

předlisová    

 Celková vlhkost 

vstupujícího 

materiálu 

       od                                                                                               

       do                                                                                         
 

[%]     

[%]            

 Teplota 

vstupujícího 

materiálu  

        od                                                                                                

       do  
 

[°C]   

[°C]            

 Jiné údaje 

  

 [ - ] 
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1. MEZNÍ PARAMETRY ZAŘÍZENÍ 

Zařízení je určeno pro provozování ve vnitřních prostorech s teplotou okolí od 15 °C do 

35 °C a relativní vlhkosti od 10 % do 90 % bez kondenzace. 

Zařízení je určeno pro trvalý provoz s občasnou kontrolou a pravidelně prováděnou 

údržbou. 

Obsluha smí zařízení použít pouze jako zařízení pro suchou nebo mokrou extruzi semen či 

směsí. 

Obsluha má zakázáno používat zařízení k jiným účelům, zvláště pak: 

• extruzi jiných materiálů než přírodních semen nebo živočišných materiálů. 

  



NÁVOD K POUŽITÍ 

 EXTRUDÉR FE 500 

Stránka 12 z 77 

   

2. BEZPEČNOSTNÍ SDĚLENÍ 

Symbol Význam 

 

Obecná výstražná značka upozorňuje na důležité informace týkající se 

bezpečnosti práce uvedené v návodu k použití a na bezpečnostních značkách 

na zařízení. Uvidíte-li tuto výstražnou značku, uvědomte si, že hrozí 

nebezpečí úrazu s možným následkem smrti. Pokyny označené 

touto obecnou výstražnou značkou musí být vždy dodrženy.  

 

Nebezpečí! Tato výstražná značka upozorňuje na bezprostřední hrozící 

nebezpečnou situaci, končící smrtí nebo vážným zraněním. 

 

Výstraha! Tato výstražná značka upozorňuje na nebezpečnou situaci, 

končící smrtí nebo vážným zraněním. 

 

Upozornění! Tato výstražná značka upozorňuje na situaci, která může 

skončit menším nebo mírným zraněním. Upozorňuje rovněž na nebezpečné 

úkony, které souvisí s činností, která by mohla vést ke zranění. 

 

Symbol upozorňuje na důležitou instrukci, vlastnost nebo postup, který je 

nutné během instalace, používání a údržby zařízení dodržet. Nedodržení 

postupu může vést k poškození zařízení. 

 
Symbol upozorňuje na užitečnou informaci, vztahující se k zařízení 

 

A. OBECNÉ POKYNY PRO POUŽÍVÁNÍ 

 A.1 Obsluha se musí se zařízením, jeho funkcí a ovládacími prvky podrobně 

seznámit ještě před jeho prvním použitím. 

 

A.2 Obsluhu zařízení smí provádět osoba pověřená provozovatelem za těchto 

podmínek: 

• musí být prokazatelně seznámena s bezpečnostními předpisy pro práci se 

zařízením a obsluhou technologického celku, v němž je zařízení zapojeno a 

musí prakticky ovládat obsluhu zařízení. 

• zařízení nesmí obsluhovat mladistvá(é) osoba(y) (osoba mladší 18-ti let). 

• musí znát význam bezpečnostních značek umístěných na zařízení. Jejich 

respektování je důležité pro bezpečný a spolehlivý provoz zařízení. 

 

A.3 Údržbu a servisní opravy na zařízení smí provádět pouze osoba: 

• pověřená provozovatelem 
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• vyučena ve strojním oboru se znalostí oprav podobných strojních zařízení 

• prokazatelně seznámena s bezpečnostními předpisy pro práci se zařízením. 

 

A.4 Obsluha zařízení musí při práci se zařízením zajistit bezpečnost jiných osob. 

A.5 Obsluha smí na zařízení vstupovat pouze za klidu zařízení pouze z těchto 

důvodů: 

• seřízení pracovních částí zařízení  

• opravě a údržbě zařízení 

 

A.6 Jakékoliv změny, resp. úpravy na zařízení smí být prováděny pouze 

s písemným souhlasem výrobce. Za případné škody vzniklé v důsledku nedodržení 

tohoto pokynu nenese výrobce odpovědnost. Všechny výstražné a bezpečnostní 

značky musí být stále čitelné a na svých místech. V případě poškození nebo ztráty 

musí být tyto značky neprodleně obnoveny. 

A.7 Obsluha musí mít při obsluze zařízením Návod k použití s požadavky 

bezpečnosti práce kdykoliv k dispozici. 

A.8 Obsluha nesmí při používání zařízení konzumovat alkohol, léky, omamné a 

halucinogenní látky, které snižují její pozornost a koordinační schopnosti. Musí-li 

obsluha užívat léky předepsané lékařem nebo užívá-li léky volně prodejné, musí být 

lékařem informována, zda je za těchto okolností schopna odpovědně a bezpečně 

obsluhovat zařízení. 

A.9 Zařízení lze spustit, je-li technicky způsobilé a odpovídá-li předpisům 

k zajištění bezpečnosti a hygieny práce a jeli používáno v souladu s podmínkami 

stanovenými výrobcem.  

A.10 Při práci se zařízením dodržujte nejen pokyny tohoto návodu k používání, 

ale i všeobecně platné předpisy bezpečnosti práce, ochrany zdraví, požární a 

dopravní bezpečnosti a ochrany životního prostředí. 

A.11 Elektrické zařízení se nesmí hasit vodou. V případě požáru dodržujte platné 

požární předpisy.  
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B. PŘEPRAVA STROJE DOPRAVNÍMI PROSTŘEDKY 

 B.1 Dopravní prostředek určený pro transport zařízení musí mít svoji nosnost 

minimálně shodnou s hmotností převáženého zařízení. Celková hmotnost zařízení je 

uvedena na výrobním štítku. 

B.2 Rozměry transportovaného zařízení včetně dopravního prostředku musí 

splňovat příslušné vyhlášky a předpisy, např. pro dopravu po pozemních 

komunikacích Vyhlášku č.102/1995. 

B.3 Přepravované zařízení musí být k dopravnímu prostředku vždy připevněno 

tak, aby nemohlo dojít k jeho samovolnému uvolnění.  

B.4 Dopravce odpovídá za škody způsobené uvolněním nesprávně nebo 

nedostatečně připevněného zařízení k dopravnímu prostředku. 

 

C. MANIPULACE SE ZDVIHACÍM ZAŘÍZENÍM 

 C.1 Zdvihací zařízení a vázací prostředky určené pro manipulaci se zařízením 

musí mít svoji nosnost minimálně shodnou s hmotností manipulovaného zařízení. 

C.2 Uchycení zařízení pro manipulaci smí být prováděno pouze na místech 

k tomu určených a označených samolepícími štítky znázorňujícími „řetízek“.  

C.3 Po uchycení (zavěšení), v místech k tomu určených, je zakázáno pohybovat 

se v prostoru možného dosahu manipulovaného zařízení. 
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1 – FE 500

3 – FE 500

2 – FE 500

 

Obrázek 1 - Vázací místa 

D. PRACOVNĚ BEZPEČNOSTNÍ ŠŤÍTKY 

 Výstražné bezpečnostní štítky slouží k ochraně obsluhy. 

Všeobecně platí: 

• Výstražné bezpečnostní štítky přísně dodržujte. 

• Všechny bezpečnostní pokyny platí také pro ostatní uživatele. 

• Při poškození nebo zničení výše uvedeného "BEZPEČNOSTNÍHO 

ŠTÍTKU" umístěného na zařízení JE OBSLUHA POVINNA TENTO 

ŠTÍTEK NAHRADIT NOVÝM!!!  

• Poloha, vzhled a přesný význam pracovně bezpečnostních štítků na zařízení 

je určena v následující tabulce (Tabulka 3) a na obrázku (Obrázek 2). 
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Tabulka 3 - Výstražně bezpečnostní štítky 

Výstražný bezpečnostní 

štítek 
Text ke štítku 

Poloha  

na stroji 

 

Před manipulací se zařízením si pečlivě 

přečtěte návod k obsluze. 

Při obsluze dodržuj instrukce a 

bezpečnostní předpisy pro provoz zařízení. 

P 1 H 

 

Při manipulaci se zvednutým břemenem 

setrvej mimo jeho dosah. P 4 H 

 

Při montáži a demontáži komor, objímek, 

šneků a vložek dbej zvýšené opatrnosti. P 20 H 

 

Nepřibližuj se, nedemontuj ani ničím 

nezasahuj do výstupu dávkovacího 

dopravníku a do vstupu šnekového ústrojí, 

pokud není stroj v klidu a není vypnut motor. 

P 24 H 

 

Za chodu zařízení se nepohybuj v prostoru 

před výstupní tryskou, hrozí nebezpečí zásahu 

zpracovávaným materiálem. Při provozu je 

zakázáno snímat kryt násypky. 

P 33 H 

 

Za chodu zařízení se nedotýkej svěrných 

objímek a komor šnekového ústrojí. Je 

nebezpečí popálení o jejich povrch. 
P 41 H 

 

Při opravách a údržbě, nebo když se na 

zařízení sváří, musí být zařízení odpojeno od 

elektrické sítě 
P 47 H 
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3. POPIS ZAŘÍZENÍ 

Firma Farmet a.s. nabízí několik možných modelových řad extrudéru dle výbavy, jimiž lze 

pokrýt zákazníkovy požadavky. Vyrábí se extrudéry základních variant, kterými lze 

zpracovávat „suchou“ extruzí olejnatá semena, až po nadstandardní varianty splňující přísné 

požadavky procesu „mokré“ extruze. Její předností je možnost zpracování obilovin, luštěnin, 

různorodých rostlinných a živočišných směsí obsahující nízké procento vlhkosti a tuku. 

Provedení typu elektroinstalace extrudéru: 

• INLINE - Bez elektroinstalace (provedení do technologií, elektroinstalace je společná 

pro více zařízení) 

• CLASIC 

• CLEVER 

• CLEVER MAX 

 

3.1  POPIS PROVEDENÍ CLASSIC 

Součástí zařízení je elektro rozvaděč s ovladači na předním panelu.  Řízení je provedeno 

pouze klasickými prvky (stykače, relé proudové ochrany pohonů) a frekvenční měnič 

dávkovacího dopravníku s ručním nastavením otáček. 

Na panelu jsou tlačítkové ovladače jednotlivých pohonů a ovládací prvek nastavení otáček 

dávkovacího dopravníku, případně ovladače dalších příslušenství. 

Na panelu je zobrazována aktuální hodnota proudu odebíraného hlavním pohonem 

extrudéru a teplota v poslední pracovní komoře. 

Varianta CLASSIC není vybavena systémem inteligentního řízení a vizualizace FIC. 

3.2 POPIS PROVEDENÍ CLEVER 

Součástí elektroinstalace je PLC s dotykovým panelem. PLC je vybaven systémem  FIC - 

Farmet Inteligence Control, který obstarává řízení pohonů frekvenčními měniči, měření, 

regulaci a vizualizaci celého procesu extruze. Oproti variantě CLASSIC měření teplot probíhá 

v každé pracovní komoře (3). 

Frekvenční měnič hlavního pohonu není součástí této elektroinstalace. 

3.3 POPIS PROVEDENÍ CLEVER MAX 

Má identické funkce jako provedení CLEVER, ale je rozšířen o frekvenční měnič hlavního 

pohonu extrudéru. To přináší zcela nové možnosti v optimalizaci procesu extruze, vzhledem 

k vlastnostem materiálů. Dále obstarává automatické reakce systému pro ochranu pohonu a 

pracovních částí extrudéru.  
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S provedením CLEVER MAX je možné dosáhnout vynikajícího nastavení parametrů 

extruze přizpůsobením otáček pro každý specifický materiál.  Sníží se četnost nutných ručních 

zásahů (seřizování trysky a výměna vložek), stoupne stabilita procesu. 

Získáte vynikající ochranu pohonu proti přetížení a systém sám vyřeší naprostou většinu 

přechodových nebo havarijních stavů. 

3.4 POPIS ZÁKLADNÍCH ČÁSTÍ EXTRUDÉRU - „SUCHÁ EXTRUZE“ 

Zařízení je složeno ze šesti základních skupin, viz Obrázek 2 a Obrázek 3: 

• Rám 

• Pohon 

• Pracovní jednotka  

• Uložení hřídele 

• Krycí plechy „ krytování “   

• Kryt řemene  

• Dávkovací dopravník 

 

Uložení hřídele, ve kterém jsou zachytávány sily různých charakterů, je vsazeno 

v masivních bočnicích tuhého rámu, které plynule navazuje na pracovní jednotku. 

Pracovní jednotka, ve které dochází k vlastní extruzi materiálu, je tvořena vstupní komorou 

s otvorem pro vstup materiálu, pracovními komorami a výstupní komorou s výměnou tryskou, 

kterou lze optimalizovat pracovní teploty. Každá pracovní komora je opatřena čidlem teploty 

(provedení CLASSIC obsahuje pouze čidlo poslední pracovní komory). Uvnitř komor se 

nacházejí šneky a třecí elementy, tzv. „vložky“, které vytváří potřebné stlačení a zahřátí 

materiálu na odpovídající teplotu.   

Dávkovací dopravník je opatřen plynulou regulací otáček, umožňující plynulé dávkování 

materiálu. Ústí dopravníku je opatřeno kapacitním čidlem, které zabraňuje možnému zahlcení 

materiálem. 

Krytování slouží k eliminaci prachových částic a bezesporu jako estetický prvek celého 

stoje. 

Kryt řemene zde plní funkci bezpečnostního prvku, zakrývá nebezpečné rotační části 

pohonu extrudéru. 

Technické parametry stroje viz Tabulka 1. 

. 
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Obrázek 2- Popis hlavních částí FE 500 pro „suchou extruzi“ a umístění výrobního a 

bezpečnostních štítků, část 1 

 

Obrázek 3 - Popis hlavních částí FE 500 pro „suchou extruzi“ a umístění výrobního a 

bezpečnostních štítků, část 2 
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3.5 POPIS ZÁKLADNÍCH ČÁSTÍ EXTRUDÉRU – „MOKRÁ EXTRUZE“ 

Rám, pohon, uložení hřídelem, pracovní jednotka atd. jsou totožné s extrudérem na 

„suchou“ extruzi. Ostatní skupiny se však již odlišují nebo jsou o určité prvky doplněny. 

Celková sestava je tedy doplněna následující příslušenství: 

• Dávkování vody popř. i dávkování oleje 

• Pracovní jednotka mokré extruze 

• Řezač extrudátu (pro extruzi směsí obsahující škrob) 

 

Obrázek 4 - Popis hlavních částí FE 500 pro „mokrou extruzi“ a umístění výrobního a 

bezpečnostních štítků 

 Dávkování vody Obrázek 5 je nutné pro aplikaci vody (vlhkosti) do samotného procesu 

„mokré“ extruze. Pokud to vyžaduje receptura, lze technologii extruze rozšířit o dávkování 

oleje, kterým lze příslušnou směs (materiál) dodatečně tukovat. Pohon čerpadla je osazen 

frekvenčním měničem pro přesné odměření vstřikovaného množství kapaliny. 
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Manometr 

systémového 

tlaku

Filtr

Pohon 

čerpadla

Vstřikovací 

tryska

Rychlospojka

Kulový ventil

Vyrovnávací 

nádrž

 

Obrázek 5 – Základní části dávkování vody 

K procesu mokré extruze je také nutný řezač extrudátu viz Obrázek 6, který je umístěn na 

samotném konci pracovní jednotky. Jím je v poslední fázi vycházející extrudát skrz matrici 

odřezáván. Matrice obsahuje vždy otvory (trysky) dle odpovídajícího materiálu. Tvar trysek 

ovlivňuje výslednou podobu granulí. 

 

Obrázek 6 – Základní části řezače extrudátu 

 

Technické parametry stroje viz Tabulka 1. 
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3.6 DEFINICE POJMŮ 

Olejnaté semeno (semeno, olejnina) - semeno běžných zemědělských plodin obsahující 

rostlinný olej připraveno (tj. vyčištěné a usušené) ke skladování dle místních podmínek druhu 

semene 

Výlisek - zbytek olejnatých semen po odlisování oleje (pokud je někde použit výraz 

„pokrutina“ je chápán jako synonymum výrazu výlisek) 

Lisování za tepla - lisování oleje, při němž je semeno před vstupem do lisu předehříváno na 

teploty vyšší – většinou 85 – 110 °C 

Extruze - tepelná a tlaková úprava. Zvyšuje nutriční hodnotu extrudátu i výtěžnost oleje 

v případě následného lisování 

Výkon zařízení - množství  materiálu vstupujícího do zařízení za jednotku času, obvykle se 

udává v kilogramech za hodinu 

Antinutriční látka - Jedná se o látku, která negativním způsobem ovlivňuje zažívání krmiva 

v trávícím systému zvířete 

Extrudát - Výsledný produkt po procesu suché extruze sypké struktury 

Extruzní teplota - Cílená teplota procesu, důležitá pro přeměnu antinutričních látek a 

zmazovatění škrobu 

Granule - Výsledný produkt po procesu mokré extruze daného tvaru dle matrice a délky dle 

odříznutí 

Masokostní moučka - Je bílkovinné krmivo, produkt zpracování živočišného odpadu v 

kafilériích. Obsahuje vysoké množství proteinů a má značnou výživovou hodnotu 

Premix - Směsi vitamínů, minerálních a doplňkových látek se specifickými biologickými 

účinky určené pro výrobu krmných směsí. 

Řepkový Extrahovaný šrot - Řepkový extrahovaný šrot nebo výlisky jsou nejrozšířenějším 

krmivem. Řepkový extrahovaný šrot obsahuje 31 – 37 % dusíkatých látek. Má žlutozelenou až 

žlutohnědou barvu s černými zbytky slupek. Získává se chemickým procesem, tzv. extrakcí. 

Sojový Extrahovaný šrot - Je nejdůležitějším bílkovinným jadrným krmivem. Má vysoký 

obsah dusíkatých látek (41 – 50 %). Využívá se u všech druhů a kategorií zvířat. Získává se 

chemickým procesem, tzv. extrakcí. 

Škrob - Škrob je výborným zdrojem energie a pomáhá udržet tvar granule tím, že během 

extruze želatinuje. 

Ureáza - Jedna z důležitých nežádoucích antinutričních látek (enzym) obsažen např. v sóje, 

potažmo v rostlinách. Eliminuje se extruzí z hodnoty 2 - 10 mg N/g na hodnotu pod 0,3 mg N/g 

Želatinizace škrobu - Želatinizace škrobových složek (jednoduchých cukrů) mění strukturu 

jejich molekul tak, že je pak lepé přístupný trávicím enzymům. 
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3.7 VOLITELNÉ PŘÍSLUŠENSTVÍ 

Násypka, zásobník 

Velikosti a provedení násypky závisí na způsobu zvolené technologie. Slouží 

k zabezpečení kontinuálního chodu procesu extruze. 

 

 

Obrázek 7 - Řez násypky s vibrátorem 

Vibrátor násypky 

Slouží při zpracování materiálů či směsí, které mají často velkou tendenci k tzv. 

„klenbování“. Aby se této skutečnosti v násypce materiálu zamezilo, je násypka osazena 

vibrátorem s čechračem, viz Obrázek 7. Díky této sestavě je zaručena kontinuálnost 

dávkovacího množství materiálu, která je nutná pro bezproblémový chod celého procesu 

extruze 

3.8 POPIS TECHNOLOGIE EXTRUZE 

Extruze patří mezi tepelné úpravy krmiv a je metodou nejrozšířenější. Patří mezi HTST 

(High temperature short time) tzn., že je ke zpracovávanému krmivu velice šetrná. Součástí 

procesu je sterilizace materiálu, které je dosaženo vysokými tlaky a vysokou pracovní 

teplotou zpracovávaného materiálu v průběhu extruzního zpracování. Základním principem 

extruze je protlačování materiálů (krmiva) zúženým místem pracovního ústrojí a to buď 

tryskou či matricí s průvlaky. Pracovní ústrojí tvoří opakovaně za sebou řazené šneky spolu se 

škrtícími vložkami umístěné v komorách a je zakončeno komorou s výstupní tryskou. Šneky 

způsobují posun materiálu přes škrtící vložky komorami a postupně dochází k jeho zahřívání 

a plastifikaci. 
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Po průchodu materiálu výstupní tryskou, vstupuje do volné atmosféry, kde expanduje a 

odchází část vody ve formě páry. Zpracovávaný materiál je do pracovního ústrojí dávkován 

řízeně, což definuje výkonnost stroje. 

3.8.1  Rozhodující faktory na proces extruze 

• teplota a její průběh 

• tlak 

• doba působení teploty a tlaku 

• obsah vody a oleje v extrudovaném materiálu 

• obsah škrobových složek 

• drcení či nedrcení materiálu atd. 

3.8.2  Využití extruze 

Extrudéry se používají k tepelnému zpracování olejnatých semen (do obsahu oleje cca 

25 %), obilovin, luštěnin, různorodých rostlinných a živočišných směsí obsahující nízké 

procento vlhkosti a tuku, což má za následek zkvalitnění krmiva při nízké spotřebě energií. 

Přínosy extruze viz Obrázek 8. 

 

 

Obrázek 8 - Popis hlavních přínosů extruze 

Proces „suché“ extruze 

Drcení 

Drcení v případě suché extruze není zcela nutné, ale je jednoznačně výhodné. Prodlužuje 

životnost pracovního ústrojí a nadrcený materiál snáze prochází extrudérem. Nadrcením se 

částečně zvýší výkonnost stroje. 
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Vlastní proces 

Dávkovacím zařízením je materiál dopravován do „vstupní“ komory extrudéru, kde se 

střetává s „podávacím“ šnekem. Jím je materiál dopravován k prvnímu třecímu elementu, tzv. 

„vložce“, kde se začíná postupně drtit, stlačovat a zahřívat. 

Vlivem působení tlaku a teploty v dalších sekcích pracovní jednotky je materiál bohatý na 

protein a vlákninu postupně plastifikován a homogenizován. V průběhu procesu dochází k 

denaturaci proteinových frakcí. Po průchodu výstupní tryskou dochází k výrazné expanzi, při 

níž se odpaří značné množství vodní páry. Tento proces je vhodný pro materiály obsahující 

16–25 % oleje, jako například sója, řepkové nebo slunečnicové výlisky apod. 

Chlazení 

Vzhledem k tomu, že materiál po extruzi je značně teplý, je bezpodmínečně nutné jej 

ochladit na teplotu maximálně 40 °C, aby jej bylo možné skladovat po dobu nezbytně nutnou 

např. do nakládky. Tímto ochlazením se zamezí tvoření plísní a možného samovznícení. 

Současně při jeho chlazení se snižuje i obsah vlhkosti v extrudátu, což opět příznivě působí na 

jeho skladovatelnost a trvanlivost finálního produktu. K ochlazení lze využít celou řadu 

systémů, jako jsou například chladiče komorové, vibrační spirálové atd. 

Proces „mokré“ extruze 

Použití 

Mokrá extruze má daleko širší využití než extruze suchá, neboť umožňuje všeobecně 

zpracovávat materiály či směsí obsahují-li 0 – 15 % tuku. Jsou tvořeny například z:  

• šrotů z obilovin, luštěnin,  

• extrahované šroty řepkové nebo sójové, atd.  

• masokostní močky (zakázáno použití pro výživu hospodářských zvířat určených pro 

lidskou spotřebu) 

• rybí moučky 

• vitamíny, premixy, konzervanty, barviva… 

Šrotování 

Je bezpodmínečně nutné k tomu, aby se škrobové složky s přídavkem vody zželatinovaly 

v celém objemu. Výsledná kvalita, vzhled a struktura produktu závisí na jemnosti šrotovaných 

částic. 

Vlastní proces 

Dávkovacím zařízením je materiál dopravován do „vstupní“ komory extrudéru, kde se 

střetává s „podávacím“ šnekem. Jím je materiál dopravován k první vložce, kde se směs již s 

přídavkem odměřeného množství vody začíná poprvé stlačovat a zahřívat, viz Obrázek 9. 
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Obrázek 9 - Řez pracovní jednotkou 

Ke správné homogenitě směsi přispívají tzv. „míchací “ šrouby, viz Obrázek 9, které jsou 

zabudovány ve všech zbylých pracovních komorách. Ty směs v celém průběhu pobytu 

dokonale mísí s kontinuálně dávkovaným množstvím vody nebo vodní páry a současně 

zabraňují rotaci materiálu v komorách.  

3.8.3 Fyzikální pohled na suchou extruzi (sója) 

Požadovaná teplota procesu je 137 °C s malou oscilací směrem nahoru a dolů. Tlak v 

pracovním ústrojí je přibližně 4 MPa. Materiál se průchodem pracovním ústrojím extrudéru 

postupně zahřívá, stlačuje, plastifikuje. To má pozitivní vliv v případě extruze směsi, kde 

dochází k výrazné homogenizaci. Při expanzi se uvolňuje vodní pára (odpaří se cca 40 % 

vody) tzn., že standardní sójové semeno o vlhkosti 12 % se po extruzi mění v sójový extrudát 

o vlhkosti cca 7 %. Důsledkem je absolutní ztráta cca 5 % hmotnosti zpracovávaného 

materiálu. 
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Obrázek 10 - Řez pracovní jednotkou 

Vlivem působení tlaku a teploty je materiál bohatý na škrob, protein a vlákninu postupně 

plastifikován a homogenizován. V průběhu procesu dochází k denaturaci proteinových frakcí 

a želatinaci škrobových složek, což má za následek soudržnost materiálu. Škrob se současně 

přetváří na jednodušší cukry a tím se stávají i stravitelnějšími.  Koncová teplota je odvislá od 

typu materiálů, směsí a přivedené vlhkosti.  

Při výstupu materiálu výstupními tryskami v matrici dochází k výrazné expanzi, přičemž 

materiál nabývá na objemu a současně se uvolňuje značné množství vodní páry. Materiál 

získává pórovitou strukturu. Aby získal extrudát svůj tvar, nastává proces řezu, viz Obrázek 

11. Postupným odřezáváním vystupujícího extrudátu vzniká finální produkt – GRANULE. 

Tvar granule je závislý na celkovém průřezu výstupní trysky v matrici a současně na 

frekvenci otáčení řezných nožů. 
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Obrázek 11 - Částečný řez řezačem extrudátu 

Chlazení, sušení 

Proces chlazení u mokré extruze probíhá za srovnatelných podmínek jako u extruze suché. 

Odlišnost je pouze ve vyšší zbytkové vlhkosti, plynoucí z  injektáže vody nebo vodní páry, 

která je nutná pro želatinaci škrobových složek. 

V čerstvém extrudátu po expanzi je obsaženo přibližně 11 - 30 % vlhkosti (dle použité 

technologie), což jsou optimální podmínky pro růst plísní a bakterií. Abychom tomu zamezili, 

musí být výsledná vlhkost do 10 %. Tím se zvýší trvanlivost a stálost produktu. Sušení a 

chlazení probíhá při různých kombinacích času a teplot. 

Fyzikální pohled na mokrou extruzi 

Požadovaná teplota procesu závisí na druhu zpracovávaného materiálu a pohybuje se v 

rozmezí 95 – 150 °C. Pro zvýšení vlhkosti směsi na optimální úroveň se používá odměřené 

množství vody nebo mírně přehřáté vodní páry s aplikací přímo do procesu extruze, nebo 

kondicionéru. Úroveň vlhčení závisí na druhu zpracovávaného materiálu, na jeho vlhkosti a 

případném obsahu tuku. Ostatní parametry jsou obdobné jako u suché extruze. 
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4. MONTÁŽ A INSTALACE ZAŘÍZENÍ U ZÁKAZNÍKA 

• Provozovatel musí montáž provádět podle instrukcí výrobce, nejlépe ve spolupráci s 

odborným servisním technikem určeným výrobcem. 

• Provozovatel musí zajistit po skončení montáže zařízení funkční zkoušku všech 

montovaných částí. 

• Elektrická instalace musí být provedena dle platných norem a doložena revizí. Opravy, 

úpravy a další práce na elektrické instalaci mohou provádět pouze oprávněné osoby 

s odpovídající elektrotechnickou kvalifikací. 

• Prostorové uspořádání lisovny musí zajistit volný přístup k zařízení tak, aby bylo 

umožněno provádět jeho bezproblémovou údržbu a opravy. 

• Bude-li v lisovně instalováno více zařízení, zajistěte, aby jednotlivé ovládací prvky, 

skříně i samotné zařízení byly jasně a zřetelně označeny, aby nemohlo dojít při nutnosti 

nouzového zastavení k záměně. 

• Po ukotvení zařízení musí být řádně vyrovnáno do vodorovné polohy pomocí podložek 

nezvyšující měrný tlak od podstavné nohy, aby nebylo zařízení zkrouceno nebo jinak 

pokřiveno, je třeba použít vhodných podkladních klínů. Pokud je zařízení upevněno na 

ocelovou konstrukci spolu s jinými těžkými zařízeními, je třeba tato jiná zařízení 

umístit na konstrukci dříve, než bude provedeno konečné vyrovnání do vodováhy. 

• Při instalaci zařízení dbejte, aby byl umožněn přístup k zařízení za účelem údržby a 

výměny olejů (přístup k vypouštěcím a plnícím otvorům, olejoznakům, 

odvzdušňovacím zátkám a případně i k nahlížecím otvorům). 

• Zařízení se smí instalovat na podlahu s nosností uvedenou v projektu. 

• Zařízení se orientuje dle technologické dispozice. 

• Zajistěte, aby bylo k dispozici nářadí. Je také vhodné spolu s ním umístit i veškeré jiné 

vybavení pro údržbu, kterého může být zapotřebí, jako např. různé ruční nářadí, páčidla 

a zdvihací zařízení. 

• U všech točivých zařízení se provede kontrola směru otáčení.  
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5. UVEDENÍ DO PROVOZU A ODSTAVENÍ 

5.1 BEZPEČNOSTNÍ POKYNY PRO OBSLUHU 

Obsluha má zakázáno: 

• uvádět do chodu, popř. užívat stroj s demontovanými nebo poškozenými kryty 

• dotýkat se pohybujících se částí stroje 

• pracovat se strojem, není-li pracovní prostor stroje a pracoviště dostatečně osvětleno 

• provádět údržbu, čištění, opravy a seřizování zařízení za chodu. 

• vyřazovat a demontovat bezpečnostní ochranné a pojistné zařízení. 

• snímat, demontovat kryty se smí pouze po úplném zastavení zařízení a zajištění 

vypnutého stavu. 

• dotýkat se komor a objímek šnekového ústrojí  

• zasahovat do elektroinstalace zařízení 

• demontoval kryt trysky, je-li extrudér v chodu  

• při demontáži pracovní jednotky je zakázáno pohybovat se v prostoru před výstupní 

tryskou – nebezpečí zásahu vystupujícím materiálem. 

 

• Obsluha se musí se zařízením, jeho funkcí a ovládacími prvky podrobně seznámit ještě 

před jeho prvním použitím. 

• Obsluha musí před každým použitím (uvedením do provozu po odstávce) zařízení 

zkontrolovat z hlediska kompletnosti, bezpečnosti práce, hygieny práce, požární 

bezpečnosti, dopravní bezpečnosti a ochrany životního prostředí. 

• Obsluha zodpovídá za bezpečnost a za všechny škody způsobené provozem zařízení. 

• Obsluha je při práci povinna dodržovat technické a bezpečnostní předpisy zařízení 

určené výrobcem. 

• Obsluha musí při práci zamezit přístupu nepovolaných osob k rotačním částem 

zařízení. 

• Před uvedením zařízení do chodu zkontrolujte jeho stav. Zařízení vykazující známky 

poškození nesmí být uvedeno do provozu. 

• Při práci je nutné používat pracovní oblek, rukavice, obuv s protiskluzovou podrážkou 

a ochranné brýle. 

• Doporučuje se používat při pohybu v lisovně protihlukové chrániče. Jedná se o 

pracoviště s občasným dohledem a obsluhou. 

• Obsluha musí dbát o pořádek a čistotu na pracovišti, kontrolu a čištění funkčních 

prvků. 
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• Elektrické zařízení se nesmí hasit vodou. U stroje musí být hasicí přístroj práškový 

nebo sněhový a obsluha musí být seznámena s jeho užitím. Vodní nebo pěnový přístroj 

lze použít pouze po prokazatelném odpojení elektrického zařízení od elektrického 

proudu. 

• Při práci (manipulace s extrudátem atd.) je nutné používat pracovní oblek, rukavice a 

obuv s protiskluzovou podrážkou. Doporučuje se používat při pohybu v provozu 

protihlukové chrániče. Nejedná se o pracoviště s občasným dohledem a obsluhou. 

Obsluha musí dbát o pořádek a čistotu na pracovišti, kontrolu a čištění funkčních 

prvků. 

• Uvedení extrudéru do provozu bude záviset na typu zpracovávaných semen či směsi. V 

tomto popisu je uveden všeobecný postup uvedení zcela nového extrudéru do provozu. 

Rady, týkající se řešení jakéhokoliv konkrétního problému, lze obdržet od servisních 

techniků Farmet a.s. Česká Skalice. 

• Stroj musí být pod trvalým dohledem odborně proškolené obsluhy 

5.2 KONTROLA ZAŘÍZENÍ PŘED SPUŠTĚNÍM 

Při uvádění nového extrudéru do provozu, je několik prvních hodin kritických. Vlivem 

nových neopotřebovaných ploch částí pracovní jednotky vznikají mnohem větší nároky na 

provoz. V průběhu několika následujících hodin můžou teploty procesů mírně oscilovat. 

Nejen v průběhu záběhu stroje, ale i při dalším jeho používání nesmí být nikdy vstupní 

komora plně zasypána extrudovaným materiálem. Docházelo by k abnormálnímu přetěžování 

stroje! Tabulka 4 znázorňuje doporučené osazení škrtících vložek pro daný materiál. 

Před uvedením zařízení do chodu zkontrolujte jeho stav. Zařízení vykazující známky 

poškození nesmí být uvedeno do provozu. Snímat, demontovat kryty se smí pouze po úplném 

zastavení zařízení a zajištění vypnutého stavu. 

Uvedení extrudéru do provozu bude záviset na typu zpracovávaných semen či směsi. V 

tomto popisu je uveden všeobecný postup uvedení zcela nového extrudéru do provozu. Rady, 

týkající se řešení jakéhokoliv konkrétního problému, lze obdržet od servisních techniků 

Farmet a.s. Česká Skalice. 

• Vyčistěte dopravníky a očistěte i jiné součástky stroje od nečistot a kovových 

předmětů. Kovové předměty a podobné nečistoty mohou způsobit vážné poškození 

extrudéru, dostanou-li se dovnitř. 

• Zkontrolujte, zda byl extrudér na všech příslušných místech řádně promazán dle 

mazacího plánu, viz kapitola 9.4 

• Před zahájením spuštění nutno provést kontrolu neporušenosti rozvaděčů a kabelových 

vedení, kontrolu čidel a jejich funkčnost 

• Zkontrolujte, že případná navazující zařízení (chladič nebo dopravník extrudátu) jsou v 

chodu. 

• V okolí rozvaděčů je nutné zajistit teplotu do 30 °C, aby bylo zajištěno jejich 

dostatečné chlazení 
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5.3 SPUŠTĚNÍ A ODSTAVENÍ ZAŘÍZENÍ 

Stroj musí být pod trvalým dohledem odborně proškolené obsluhy. Celý proces extruze je 

třeba pečlivě sledovat. 

Pokud dojde kdykoliv během provozu k přerušení dodávky materiálu do extrudéru, 

například vyprázdněním násypky, zastaví se během velmi krátkého času průchod materiálu 

extrudérem, výstupní tryskou (tryskami). V takovém případě je nutné v co nejkratším 

časovém intervalu do 1 min obnovit dodávku extrudovaného materiálu. Po tomto časovém 

horizontu se vlivem vysoké teploty, která je naakumulovaná v komorách, materiál zapeče.  

Pozor!!! Je zakázáno pokoušet se po jedné minutě odstávky extrudéru o opětovné uvedení 

do provozu pouhým obnovením dodávky semene bez jeho vyčištění!!! Může dojít k vážnému 

poškození extrudéru!!! 

Základní nastavení extrudéru pro konkrétní materiál (vložky, trysky, matrice), je nastaven 

z výroby. Nastavení je voleno tak, aby nedošlo k poškození zařízení. 

5.3.1 Spuštění procesu „suchá extruze“ 

 

Obrázek 12 - Ochranný kryt výstupní trysky 

Následující postup spuštění platí pro manuelní režim, v případě výbavy elektroinstalace 

CLEVER, CLEVER MAX provede PLC spuštění procesu automaticky. Varianta CLASSIC 

neumožňuje automatické spuštění. Více viz návod k použití pro elektroinstalaci. 

• Zkontrolujte, zda v extrudéru nejsou cizí nežádoucí tělesa (šrouby apod.). 

• Zkontrolujte, zda je dostatek volného prostoru před výstupní tryskou extrudátu, 

nestůjte ve směru výstupu extrudátu! Nasaďte ochranný kryt výstupní trysky, viz 

Obrázek 12. Zajistěte si zásobník na extrudát nebo dopravník extrudátu.  
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• Zapněte hlavní vypínač rozvaděče a vyčkejte na zobrazení ovládacího menu. 

• Zajistěte naplnění odpovídající násypky materiálem (semenem) pro extruzi s min. 16 % 

tuku. 

• Spusťte prázdný extrudér a poslechem zkontrolujte tichý chod (bez rázů). 

• U provedení CLEVER MAX nastavte otáčky extrudéru na 80 %. 

• Začněte pomalu plnit extrudér materiálem zapnutím dávkovacího dopravníku max. na 

10 % otáček. 

• Během krátké doby cca do 1 min dojde k prvotnímu výstupu materiálu výstupní 

tryskou. Tento děj je doprovázen pozvolným zahříváním jednotlivých komor. Tok 

materiálu výstupní tryskou se plynule zrychluje.  

• Dokud nepřeklene teplota T3 cca 60 °C, nezvyšujte dávkování!!! Mohlo by dojít ke 

strmému nárůstu krouticího momentu, což by způsobilo zadření stroje „studeným 

materiálem“. Jakmile teplota T3 dosáhne výše zmiňované teploty a současně výstupní 

tryskou vychází plynulý proud extrudátu, které je doprovázeno charakteristickým 

„sršením“. Současně zvyšujte množství zásypu zpracovávaného materiálu. 

• Sledujte momentové zatížení hlavního elektromotoru. Při náhlém zvyšování krouticího 

momentu hlavního elektromotoru nad 100 % snižte množství dodávaného materiálu 

nebo ho zcela přerušte. Po snížení momentu na 90 % ihned obnovte dodávku materiálu 

(platí pro elektroinstalaci CLASSIC).  

• Po ustálení stavu pokračujte ve zvyšování dodávky materiálu až na požadovaný výkon 

extrudéru a požadovanou konečnou teplotu extrudátu.  

• Kontrolujte stav průchodnosti dopravních cest  

Poznámka: 

• Významný vliv na celkový proces extruze je obsah tuku a vlhkosti v daném semeni, 

např. sóji. Optimální teplota pro extruzi sóji by se měla pohybovat v intervalu od 134–

137 °C. Jestliže těchto teplot nedocílíte, je možná příčina ve vysoké vlhkosti sóji. 

Prvním krokem jak lze teplotu navýšit je zmenšení štěrbiny mezi kuželem a výstupní 

tryskou. Proto zašroubujte výstupní trysku o jednu otáčku a sledujte navýšení teplot. 

Pokud tento krok nepomůže, abyste docílili výše uvedených teplot, musejí se zvolit 

větší škrtící vložky.  

• Jestliže budou cílové teploty naopak příliš vysoké, je možná příčina v nízké vlhkosti 

sóji. Proto je zapotřebí naopak škrtící vložky zmenšit. 

• Budete-li zpracovávat drcenou sóju, dosáhnete nižších cílových teplot a momentové 

zatížení bude nižší. 

• Do procesu extruze sóji se další vlhkost v podobě vody nebo vodní páry již nepřidává! 

• Produktem extrudované sóji je sypký expandovaný materiál, nikoliv pelety.  

• Pozor!!! Výše zmiňovaný text platí za předpokladů, že chod extrudéru je plynulý, je 

osazen doporučenými prvky a řídili jste se výše zmíněnými instrukcemi. 

Poznámka: Regulace pracovních teplot, viz kapitola 7.1 
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5.3.2 Spuštění procesu „mokrá extruze“ 

 

Obrázek 13 - Řezač extrudátu 

Následující postup spuštění platí pro manuelní režim, v případě výbavy elektroinstalace 

CLEVER, CLEVER MAX provede PLC spuštění procesu automaticky. Varianta CLASSIC 

neumožňuje automatické spuštění. Více viz návod k použití pro elektroinstalaci. 

• Zkontrolujte, zda v extrudéru nejsou cizí nežádoucí tělesa (šrouby apod.). 

• Zkontrolujte, zda je dostatek volného prostoru před výstupními tryskami, nestůjte ve 

směru výstupu extrudátu! Odjistěte sponu krytu řezače a řezač otevřete, viz Obrázek 

13. Zapněte hlavní spínač rozvaděče a vyčkejte na zobrazení ovládacího menu. 

• Zajistěte kontinuální přísun materiálu do extrudéru. 

• Spusťte hlavní pohon extrudéru a poslechem zkontrolujte tichý chod (bez rázů). 

• Zkontrolujte nastavení čerpadla dávkování vody, viz kapitola 7.5 

• Zkontrolujte nastavení a správnou funkci řezací hlavy, viz kapitola 7.4 

 

Manuelní spuštění procesu extruze 

• U provedení CLEVER MAX nastavte otáčky extrudéru na 80 %. 
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Obrázek 14 - Dávkování vody 

• Spusťte dávkování vody na 40 - 60 % otáček čerpadla, otevřete kulový ventil 

vstřikovací trysky, viz Obrázek 14. 

• Začněte pomalu plnit extrudér zapnutím dávkovacího dopravníku max. na 10 % z max. 

otáček. Během krátké doby cca do 1 min dojde k prvotnímu výstupu materiálu 

tryskami matrice. Vycházející materiál je zpočátku tvořen velkým přebytkem vody.  

• Tento děj je doprovázen pozvolným zahříváním jednotlivých komor, současně 

vystupující materiál postupně houstne (tuhne). Pomalu zvyšujte dávkování materiálu, 

dokud nepřeklene teplota T3 cca 60 °C. Při dávkování nadměrného množství materiálu 

může dojít k náhlému nárůstu krouticího momentu, což může vést k automatickému 

odstavení extrudéru 

• Nastavujte dávkování vody (přidávejte nebo ubírejte, dle vlastností materiálu) na 

požadovanou hodnotu dle požadavků výsledného produktu. 

• V průběhu ohřívání sledujte strukturu vystupujícího extrudátu a dle potřeby zvyšte 

nebo snižte dávkovací množství vody, nebo materiálu. 

• V případě problémů, či dotazů na nastavení procesu, neváhejte kontaktovat 

servisní středisko. 

• Již od začátku zahřívání materiálu dochází k želatinaci škrobových složek, materiál se 

stává soudržným. Vystupující materiál tvoří kontinuální proud extrudátu, který je 

doprovázen charakteristickým „sršením“.  

• Uzavřete řezač extrudátu a navolte řezné podmínky pro požadující velikost výsledné 

granule. 

• Zvyšte otáčky extrudéru na  požadovanou hodnotu (provedení CLEVER MAX), 

současně zvyšujte množství zásypu zpracovávaného materiálu.  

• Sledujte momentové zatížení hlavního elektromotoru. Při náhlém zvyšování krouticího 

momentu hlavního elektromotoru nad 100 % snižte množství dodávaného materiálu 

nebo ho zcela přerušte. Po snížení momentové špičky na 90 % ihned obnovte dodávku 
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materiálu. Po ustálení stavu pokračujte ve zvyšování dodávky materiálu až na 

požadovaný výkon extrudéru a požadovanou konečnou teplotu extrudátu. 

• Poznámka: K výkyvům krouticího momentu pohonu extrudéru může dojít v případě 

nedostatečného množství dávkované vody. 

• Kontrolujte průchodnost dopravních cest, a zda nenastává klenbování materiálu. 

 

Pozor: Po ukončení procesu mokré extruze je nutné před dalším uvedením do provozu 

provést vyčištění pracovní jednotky, viz kapitola 9.5.2.  

5.4 ODSTAVENÍ EXTRUDÉRU 

Pro opětovné bezproblémové spuštění stroje po delší odstávce je důležité, abyste po 

ukončení procesu extruze zajistili jeho dokonalé vyčistění. To provedete demontáží pracovní 

jednotky a vyčištěním jednotlivých částí (šneky, škrtící vložky, výstupní trysky). Pokud byste 

tak neučinili, materiál by na jednotlivých pracovních plochách částí extrudéru zdegradoval 

(ztvrdnul, vyschnul) a následovalo by pracné vyčistění. 
 

 Výstraha! Je zakázáno spouštění extrudéru po delší odstávce bez jeho vyčistění.!!! 

Může dojít k vážnému poškození extrudéru!!! 

5.4.1 Odstavení extrudéru na krátkou dobu (proces suchá extruze) 

• Vypněte dávkování materiálu a vyčkejte do naprostého vyprázdnění komor materiálem. 

Z výstupní trysky již nesmí vycházet extrudovaný materiál. 

• Zastavte hlavní pohon extrudéru 

• Demontujte svěrnou objímku výstupní komory, viz Obrázek 15, dbejte zvýšené 

opatrnosti, může dojít k uvolnění uvnitř nahromaděné tlakové energie od přehřáté 

vodní páry vlivem stlačeného materiálu!!! 

• Demontujte výstupní komoru s tryskou a vyčistěte ji, neboť v ní zůstává „zapečený“ 

materiál, který by při dalším uvádění do provozu bránil novému extrudátu v průchodu 

tryskou. 

• Krátce na několik vteřin spusťte hlavní pohon bez zapnutého dávkovacího dopravníku. 

Tím dojde k vyprázdnění komor od přebytečného materiálu. 

• Namontujte všechny části zpět a šrouby svěrných objímek pečlivě dotáhněte. 

Takto vyčištěný extrudér lze okamžitě bez problémů uvést do provozu. 

5.4.2 Odstavení extrudéru na krátkou dobu (proces mokrá extruze) 

• Snižte dávkování materiálu do extrudéru na cca poloviční hodnotu a zároveň ponechte, 

nebo zvyšte dávkování vody z původní hodnoty, tak aby vznikla vystupující směs 

s přebytkem vody a klesla teplota na výstupní komoře pod 100 °C. (Tato fáze může 

trvat cca 3 minuty, dle množství dávkované vody) 

• Vypněte pohon řezací hlavy a odklopte ji. 

• Vypněte přísun materiálu a vody do extrudéru. 
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• Vyčkejte do naprostého vyprázdnění komor materiálem. Z matrice již nesmí vycházet 

směs s přebytkem vody. (tato fáze trvá cca 1-2 minuty) 

• Vypněte hlavní pohon extrudéru. 

• Demontujte svěrnou objímku výstupní komory, dbejte zvýšené opatrnosti, může dojít 

k uvolnění uvnitř nahromaděné tlakové energie od přehřáté vodní páry vlivem 

stlačeného materiálu!!! 

• Demontujte postupně všechny komory a objímky neboť v nich zůstává nalepený 

materiál, který by při dalším uvádění do provozu bránil novému extrudátu v průchodu 

matricemi.  

5.4.3 Odstavení extrudéru na delší dobu 

• Postupujte dle předchozí kapitoly (viz 5.4.1 nebo 5.4.2) 

• Po vyčistění vše nakonzervujte, namažte a proveďte zpětnou montáž, šroubové spoje 

pečlivě dotáhněte. 

 

Jedině takto odstavený extrudér lze příště bez problémů uvést do provozu. 
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6. PROVOZ ZAŘÍZENÍ 

6.1 KONTROLA PROVOZNÍCH HODNOT A PARAMETRŮ 

Je-li zajištěn pravidelný přísun materiálu, může zařízení pracovat nepřetržitě s pravidelnou 

kontrolou. 

Řadě problémů a závad můžete předejít pravidelnou pochůzkovou kontrolou, při níž 

sledujte: 

• Hluk, vibrace - zvýšení hlučnosti, bouchání, vrzání nebo vibrace může být předzvěstí 

opotřebení nebo poruchy – ložisek a jiných součástí. Při výskytu takovéhoto hluku se 

pokuste identifikovat místo vzniku a informujte vašeho servisního pracovníka případně 

servis výrobce. 

• Teplota – Teplota uložení hřídele extrudéru, hlavního pohonu a pohonů jednotlivých 

příslušenství 

• Množství a únik oleje – Kontrolujte hladinu oleje na olejoznaku, dle mazacího plánu 

• Procesní teploty – Kontrolujte teploty pracovních komor (vysoké teploty značí 

zvýšené opotřebení pracovních částí) 

• Těsnost a tlak systémů dávkování vody, páry 

• Kontrola kvality řezu – kontrola správné polohy řezných nožů 

6.2 HAVÁRIE 

 Upozornění! Při zjištění nepřirozeného silného zvuku ze zařízení (bouchání, rázy, 

vrzání) nebo vzniku kouře, nebo jiné nebezpečné situace okamžitě zastavte přísun 

materiálu do zařízení a vypněte pohon zařízení. Pokud hrozí nebezpečí 

pracovníkům, nebo škody na majetku, zařízení okamžitě zastavte a kontaktujte 

servisní středisko.  

 Upozornění! Opětovné zapnutí zařízení proveďte pouze po zjištění a 

odstranění příčin havárie. 

 

V případě nejasností či neznámých poruch kontaktujte prosím servisní středisko. Kontakt 

na naleznete na titulní straně tohoto návodu. 

6.3 PROVOZNÍ DENÍK 

Doporučení pro vedení provozního deníku naleznete v příloze tohoto návodu. 
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7. SEŘÍZENÍ PRACOVNÍCH ÚSTROJÍ ZAŘÍZENÍ 

• Obsluha musí při seřizování pracovních orgánů zařízení postupovat dle doporučených 

hodnot uvedených v návodu. Dodržujte při tom zásady bezpečnosti práce se zařízením 

a pokyny uvedené v kapitole 5.1 a v kapitole 2. 

• Obsluha smí seřízení pracovních orgánů zařízení provádět pouze za klidu, tzn., když 

zařízení nepracuje. Při provádění seřízení pracovních orgánů vypněte zařízení a 

pověste na ovládací skříň zařízení cedulku s nápisem „NEZAPÍNAT, STROJ SE 

OPRAVUJE!“ 

7.1 SEŘIZOVÁNÍ STROJE A REGULACE PRACOVNÍCH TEPLOT 

Regulace teplot výstupní tryskou 

Regulačním šroubem ve výstupní trysce lze částečně regulovat vnitřní tlak působící na 

zpracovávaný materiál. Odpovídající podmínky lze měnit v závislosti na velikosti vzniklé 

štěrbiny, která vzniká změnou průřezu otvoru v trysce, viz Obrázek 17. Touto regulací lze 

dosáhnout změnu teploty v rozmezí 30 °C. 

 

Obrázek 15 - Řez výstupní části extrudéru „Suchá extruze“ 

 

 

Stahovací šroub, kterým se stahuje soustava šneků a vložek, je opatřen levým 

závitem!!! 

Abrazivní šroub slouží zvýšení životnosti výstupní trysky. V místě uložení regulačního 

šroubu dochází k velkému opotřebení, z tohoto důvodu je na protější stěně trysky uložen 

abrazivní šroub. Čelo šroubu se postupně omílá, viz Obrázek 17. Pro obnovení funkce trysky 

je nutné abrazivní šroub demontovat, zarovnat čelo šroubu a navrátit nazpět do správné 

polohy. 
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Obrázek 16 - Výstupní tryska 

Regulačním šroubem lze cílové teploty měnit za provozu stroje. Pro regulaci použijte klíč 

imbus, který je součástí pomocného nářadí extrudéru. 

 

Obrázek 17 - Tryska naplno otevřená; Tryska seškrcená; Vzniklé opotřebení na ploše 

abrazivního šroubu 

Při regulaci „ štěrbiny “ regulačním šroubem ve výstupní trysce platí následující:  

• Zmenšením štěrbiny (utažením regulačního šroubu) tlak i teplota celkově narůstá. 

• Zvětšením štěrbiny (povolením regulačního šroubu) tlak i teplota celkově klesá. 
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7.1.1 Základní osazení škrtícími vložkami 

Škrticí 

vložka 

č.4

Škrticí 

vložka 

č.3

Škrticí 

vložka 

č.2

Škrticí 

vložka 

č.1

 

Obrázek 18 - Základní osazení škrtícími vložkami 

Tabulka 4 – Základní osazení škrtícími vložkami 

 Průměry vložek 

Škrtící 

vložka 

číslo: 

Masné 

směsi 
Sója 

Řepkové 

výlisky 

Šrotovaní 

pšenice, 

kukuřice 

Slunečnicové 

výlisky 

1 117 121,5 Válcová 

 2 117,5 122 

3 118 122,5 113,5 112 113,5 

4 118,5 123 114 112,5 114 

 

7.1.2 Regulace teplot škrtícími vložkami 

V případě nedostačující teplotní změny regulací výstupní tryskou, lze ovlivnit teploty 

v jednotlivých pracovních komorách několika dalšími možnými přístupy.  

Jelikož materiály nebo směsi určené pro extruzi mají odlišné třecí vlastnosti nebo se liší 

technologií procesu extruze, je nutné vždy nastavit a optimalizovat třecí poměry uvnitř 

pracovní jednotky dle daného materiálu. Příčinou rozdílných třecích vlastností jsou: 

• Vlhkost zpracovávaného materiálu 

• Obsah tuku (zbytkového) 

• Obsah vlákniny v podobě slupek (slunečnice) 

• Směsi obsahující škrob (extruze neproběhne bez přídavku vody nebo vodní páry) 

 

Výrobcem je dodána jedna či více standardizovaných sad škrtících vložek odpovídajících 

průměrů, které jsou určeny výhradně pro dané typy materiálů, viz Tabulka 5. Slouží pro 

optimalizaci procesních teplot procesu extruze. 
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Základní osazení škrtících vložek je vždy použití čtyř nejmenších vložek z použité sady 

pro konkrétní materiál. Použití odpovídající sady viz Tabulka 5. Základní nastavení vložek 

výrobcem je pouze doporučené. 

Abyste docílili optimálního procesu extruze, dodržujte teoretický profil růstu teplot, viz 

Obrázek dole.  

 

Obrázek 19 - Teoretický profil růstu teplot procesu extruze 
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Tabulka 5 - Sady vložek pro optimalizaci procesních teplot extruze 

Specifikace Použití sad vložek 

Tyt 
Extrudéru 

Číslo 
výkresu 

Průměr vložky 
[mm] 

Sója, 
Řepkové 
výlisky 

Mastné 
směsi 

Šrotovaná 
kukuřice, 
pšenice 

Slunečnicové 
výlisky 

FE
 5

0
0

  

4910955 106,5 

  

  
  

  

4910956 107 

4910957 107,5 

4909741 108 

FE
 5

0
0

 
Sa

d
a 

9
9

0
7

8
8

0
 

4909742 108,5 

4909743 109 

FE
 5

0
0

 
Sa

d
a 

9
9

0
8

0
2

4
 4909744 109,5 

4909745 110 

4909746 110,5 

4909747 111 

4909748 111,5 

4909749 112 

4909750 112,5 

4910958 115 

  

4910959 115,5 

4910960 116 

4910961 116,5 

  

4910962 117 

4908617 117,5 

FE
 5

0
0

 
Sa

d
a 

9
9

0
7

8
7

9
 

4908618 118 

4908619 118,5 

FE
 5

0
0

 
Sa

d
a 

9
9

0
7

8
7

8
 

4908620 119 

4908621 119,5 

4908622 120 

4908623 120,5 

4908624 121 

4908625 121,5 

4908626 122 

4909774 122,5 

4909775 123 

4909776 123,5 

4909777 124 

  

4909778 124,5 

4909779 125 

  4909780 125,5 

4909751 
VÁLCOVÁ 
VLOŽKA 

2 ks 2 ks 
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Změníte-li odpovídající vložku za větší, docílíte tím nárůst jak tlaku, tak teploty v daném 

místě. Platí i naopak.  

 

Poznámka:  

• Škrtící vložky se směrem k výstupu postupně zvětšují, viz Obrázek 20. 

• Chcete-li zvýšit teplotu procesu v dané komoře, použijte větší škrtící vložku, platí i 

naopak. 

• Zvětšíte-li škrtící vložku např. č. 1, promítne se navýšení teplot i v následující sekcí 

komor. 

• Z důvodu zamezení klembování má první podávací vetší stoupání, nežli druhý 

podávací šnek. Šneky nelze navzájem zaměňovat. 

Podávací šnek

Pracovní 

šnekŠkrtící vložka č.4 Škrtící vložka č.1
 

Obrázek 20 - Řez pracovní jednotkou extrudéru 

Nejvýznamnější vliv na teplotu procesu extruze má: 

• Vlhkost materiálu 

• Obsah tuku (zbytkový tuk ve výliscích) 

• Otáčky hlavního pohonu extrudéru (platí při elektroinstalaci CLEVER MAX) 

• Množství dávkovaného materiálu 

• Velikost semen a charakter jejich nadrcení 

• Okolní teplota 

 

Poznámka: 

• Se zvyšující se vlhkostí semena teplota klesá 

• Se zvyšujícím se obsahem tuku teplota klesá 

• Se zvyšujícími se otáčkami hřídele pracovní jednotky teplota stoupá a naopak (platí 

pro elektroinstalaci CLEVER MAX) 

• Se zvyšujícím se množstvím zásypu materiálu teplota klesá a naopak 

• Je-li semeno nadrceno, jsou teploty procesu nižší – také opotřebení pracovních částí je 

menší opotřebení 
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7.1.3 Extruze sóji (suchá extruze) 

V případě extruze sóji jsou výhradně použity dvouchodé pracovní šneky pro dosažení 

vysokých cílových teplot 134 – 137 °C (odstranění antinutričních látek - UREAZA). Všechny 

podávací šneky (červené) viz Obrázek 18. jsou stejného typu. Míchací šrouby jsou zde pouze 

v podobě krátkých šroubů jako záslepky, nezasahují do závitů šneků, neplní tedy žádnou 

funkci. 

• Je-li extrudér použit v technologii EP1, není nutno dodržet tak vysokých cílových 

teplot. Antinutriční látky obsaženy v semeni se dále odstraní vlivem dlouhého pobytu 

v lise. 

• Pro optimální proces extruze sóji dodržujte profil teplot, viz Obrázek 19 

Poznámka:  

• Všechny pracovní šneky se smějí zaměňovat mezi sebou 

• Pracovní šneky je možné otáčet 

• Šnek pracovní nelze zaměnit s jakýmkoliv šnekem podávacím!!! 

• Podávací šneky nelze zaměnit mezi sebou 

Šnek 

podávací

Šnek pracovní 

DVOUCHODÝ

Krátký šroub 

(záslepka)

 
Obrázek 21 - Řez pracovní jednotkou pro extruzi sóji 
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Extruze řepkových výlisků (suchá extruze) 

V případě extruze řepkových výlisků jsou použity universální pracovní šneky s kolmou 

tlačnou plochou pro dosažení nižší cílových teplot. Tyto šneky obsahují již drážky pro 

míchací šrouby. Před první škrtící vložkou je použit šnek (oranžový), který také umožňuje 

aplikaci míchacích šroubů. Zbylé podávací šneky (červené) jsou stejného typu, viz Obrázek 

dole. 

Pro bezproblémový chod extrudéru v technologii EP2 je nutno zaručit výši zbytkového 

tuku v semeni v rozmezí 16 - 28 %. 

Pro optimální proces extruze řepkových výlisků dodržujte profil teplot, viz Obrázek 19. 

Poznámka:  

• Všechny pracovní šneky se smějí zaměňovat mezi sebou 

• Šnek pracovní nelze zaměnit s jakýmkoliv šnekem podávacím!!! 

• Podávací šneky nelze zaměnit mezi sebou 

 

Šnek 

podávací
Škrtící vložka 

č.1

Dlouhý šroub Šnek 

pracovní

 

Obrázek 22 - Řez pracovní jednotkou pro extruzi řepky 
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Extruze slunečnicových výlisků (suchá extruze) 

V případě extruze slunečnicových výlisků je pracovní jednotka osazena stejnými typy 

šneků, šroubů, komor, výstupní trysky, jako v případě řepkových výlisků. Protože ale semeno 

slunečnice obsahuje vysoký podíl vlákniny v podobě slupek, které způsobují značné tření, je 

nutné pro zamezení přehřátí extrudéru volit na prvních dvou pozicích tzv. „VÁLCOVÉ 

VLOŽKY“ viz Obrázek 23. Tyto válcové vložky nevyvíjí tlak, tedy ani teplotu, materiál se 

bude zahřívat až k samotnému konci pracovní jednotky a nebude docházet k jeho přehřívání. 

Pro bezproblémový chod extrudéru v technologii EP2 je nutno zaručit výši zbytkového 

tuku v semeni v rozmezí 20 - 28 %. 

Pro optimální proces extruze slunečnicový výlisků dodržujte profil teplot, viz Obrázek 19. 

Poznámka:  

• Všechny pracovní šneky se smějí zaměňovat mezi sebou 

• Šnek pracovní nelze zaměnit s jakýmkoliv šnekem podávacím!!! 

• Podávací šneky nelze zaměnit mezi sebou 

Vložka 

válcová

Obrázek 23 - Řez pracovní jednotkou pro extruzi slunečnice 
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Extruze pšeničných nebo kukuřičných šrotů (mokrá extruze) 

V případě extruze těchto šrotů je zde opět použita obdobná universální pracovní jednotka 

jako při extruzi slunečnicových výlisků. Důvod použití prvních dvou válcových vložek 

spočívá ve zkrácení doby pobytu na procesních teplotách v rozmezích 105 – 120 °C. Pokud 

by nebyly použity válcové vložky, materiál by se vlivem malého množství přivedené vlhkosti 

přehřál již uprostřed pracovní jednotky. K výstupu extrudátu z pracovní jednotky by již 

z důvodu zapečení materiálu nedošlo. Materiál tak dále prochází skrz matrici a na samotném 

konci je odřezáván do podoby finální granule 

Pro bezproblémový chod extrudéru v technologické lince je nutno zaručit: 

• Jemně šrotovanou frakci (pro dokonalé zmazovatění škrobů v celém objemu extrudátu) 

• Kontinuálnost dodávky materiálu 

• Kontinuální přídavek 3 - 5 % vody (páry) 

Pro optimální proces extruze šrotů dodržujte profil teplot, viz Obrázek 19. 

Poznámka:  

• Všechny pracovní šneky se smějí zaměňovat mezi sebou 

• Šnek pracovní nelze zaměnit s jakýmkoliv šnekem podávacím!!! 

• Podávací šneky nelze zaměnit mezi sebou 

 

Válcová 

vložka

Závitový otvor pro 

dávkovací trysku

MatriceŘezač 

extrudátu

 
Obrázek 24 - Řez pracovní jednotkou pro extruzi pšeničných nebo kukuřičných šrotů 
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Extruze mastných směsí (součástí směsí jsou i masokostní moučky) (mokrá extruze) 

V případě extruze těchto směsí je zde opět použita obdobná universální pracovní jednotka 

jako při extruzi šrotů z pšenice nebo kukuřice. V tomto případě se používají vždy již čtyři 

třecí vložky dle potřeby ohřátí materiálu v teplotním rozsahu 105 – 125 °C. Materiál tak dále 

prochází skrz matrici a na samotném konci je odřezáván do podoby finální granule. 

 

Pro bezproblémový chod extrudéru v technologické lince je nutno zaručit: 

• Jemně šrotovanou frakci (pro dokonalé zmazovatění škrobů v celém objemu extrudátu) 

• Kontinuálnost dodávky materiálu 

• Kontinuální přídavek 10 – 30 % vody (páry) 

• Pro optimální proces extruze šrotů dodržujte profil teplot, viz Obrázek 19. 

 

Poznámka:  

• Všechny pracovní šneky se smějí zaměňovat mezi sebou 

• Šnek pracovní nelze zaměnit s jakýmkoliv šnekem podávacím!!! 

• Podávací šneky nelze zaměnit mezi sebou 

 

Závitový otvor pro 

dávkovací trysku 

Řezač extrudátu 

 

Obrázek 25 - Řez pracovní jednotkou pro extruzi slunečnice 
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7.2 DEMONTÁŽ PRACOVNÍ JEDNOTKY 

 

Postup demontáži vložek a šneků za použití stahovacího přípravku viz kapitola 9.5.2 

 

Při demontáži pracovní jednotky je nutné povolit podpěru komor, viz Obrázek 26. 

Demontáž podpěry komor: 

• Po odstavení stroje vyšroubujte hlavní šrouby svěrné objímky, viz Obrázek 26.  

• Poté povolte pojišťovací matici a sešroubujte stavěcí šroub směrem dolů. 

• Povolte a zcela demontujte šroub objímky s maticí. 

• Povolte hlavní šrouby podpěry. 

• Demontujte svěrnou objímku pomocí montpáky (součást pomocného nářadí extrudéru) 

Zpětná montáž podpěry komor: 

• Dotáhněte hlavní šrouby svěrné objímky 

• Šroubujte stavěcí šroub vzhůru, dokud nevznikne kontakt s objímkou. 

• Dotáhněte stavěcí šroub o ¼ - ½ otáčku a zajistěte pojišťovací matici. 

• Podpěru přisuňte k objímce a stáhněte hlavní šrouby podpěry, poté pečlivě stáhněte 

šroub objímky. 

 

Obrázek 26 - Podpěra pracovní jednotky 
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Optimální naladění průměru jednotlivých vložek extrudéru (platí při zpracovávání sóji) je 

v okamžiku, kdy teplota pracovní komory v poslední sekci je v rozmezí 134 – 137 °C. 

Překročíte-li tuto teplotu, sójový extrudát znehodnocujete! Při nižší teplotě nedochází 

k dokonalé přeměně bílkovinných frakcí a extruze ztrácí význam, viz přínosy extruze Obrázek 

8. 

7.3 MONTÁŽ VSTŘIKOVACÍ TRYSKY („MOKRÁ“ EXTRUZE) 

Při zpětné montáži vstřikovací trysky dbejte na její správnou orientaci, viz Obrázek 27., 

jinak dojde k nedokonalé aplikaci vody do procesu. To způsobí její zanesení okolním 

materiálem o vysokém tlaku. Důsledkem ztráty nástřiku vody je strmé navýšení krouticího 

momentu hlavního pohonu, což způsobí zadření stroje suchým materiálem. 

Je zakázáno stroj opět spouštět. Pracovní jednotku demontujte a pečlivě vyčistěte. 

Pozor: Při demontáži pracovní jednotky, určené pro mokrou extruzi, nezapomeňte 

povyšroubovat míchací šrouby, které jsou zapuštěné do drážky ve šneku, viz Obrázek 10, 

komory by nešly demontovat. 

 

Obrázek 27 - Orientace a popis vstřikovací trysky 

Postup při seřizování vstřikovací trysky 

• Vstřikovací trysku zašroubujte až na doraz. 

• Vyšroubujte ji zpět do nejbližší polohy tak, aby orientační důlek na ploše těla trysky 

směřoval doleva (při pohledu od pohonu směrem k výpadu z extrudéru) a poté povolte 

trisku ještě o jednu celou otáčku. 

• Orientační důlek na ploše těla trysky musí směřovat doleva při pohledu od pohonu 

směrem k výpadu z extrudéru!!! 

• Utáhněte pojištovací maticí. 
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7.4 SEŘÍZENÍ ŘEZAČE EXTRUDÁTU 

Aby proces řezu výsledného produktu (granule) probíhal co možná nejspolehlivěji, 

kvalitně a s dlouhou životností, je zapotřebí při odstávce stroje provádět kontrolu řezacích 

nožů. Je nutné kontrolovat nejen opotřebení, rovnoběžnost ale i mezeru mezi nožíky a matricí. 

Postup při seřizování nožů řezače: 

• Po odstávce stroje, jeho vyčištění a zpětné montáže do funkčního celku, uzavřete řezač 

do pracovní polohy a pojistěte sponou.  

 Výstraha! Je zakázáno seřizování řezače při zapnutém pohonu zařízení. Pohon 

řezače musí být vypnutý!!! 

 

 

Obrázek 28 - Systém naklápění nožů řezače 

• Povolte aretační šrouby polohy o 2 otáčky 

• Nastavte řezací nože do vodorovné polohy, viz Obrázek 29. Zadními šrouby 

(umožňující posuv vpřed i vzad) a spodními šrouby (umožňující posuv nahoru a dolů) 

seřiďte jak úhel, tak vzdálenost mezi matricí a noži. Při otáčení rukou, nesmí docházet 

k otěru nožů o matrici. Správná poloha nožů je rovnoběžná s matricí ve vzdálenosti 0,1 

- 0,5 mm (je zachována stejná mezera nožů ve svislé a vodorovné poloze, viz Obrázek 

29). 

• Dotáhněte aretační šrouby polohy 

 



NÁVOD K POUŽITÍ 

 EXTRUDÉR FE 500 

Stránka 53 z 77 

   

 

Obrázek 29 - Řezací nože ve vodorovné a svislé poloze 

 

Obrázek 30 - Špatně a správně seřízené nože 

• Pro zajištění optimálního naladění zkontrolujte několikrát polohu nožů ve vodorovné a 

svislé poloze. 

• Bude-li pozice nožů vůči matrici splňovat výše uvedené předpoklady, stáhněte oba 

boční šrouby.  

Za provozu nesmí docházet k otěru řezných nožů o matrici, dochází tak k 

jejich abnormálnímu opotřebení.  

7.5 NASTAVENÍ ČERPADLA INJEKTÁŽE VODY (OLEJE) 

Aby systém injektáže vody v procesu mokré extruze pracoval správně s dlouhou 

životností, je třeba zaručit dobrou kvalitu vody. Proto je systém doplněn o filtr, který zaručí 

zachycení zákalu, písku, rzi a dalších mechanických nečistot. Filtr neovlivňuje vodu 

chemicky ani bakteriologicky, použité materiály jsou zdravotně nezávadné. Filtr je umístěn na 

straně přívodu vody do vyrovnávací nádrže. Vyrovnávací nádrž složená z vlastní nádrže a 

plovákového ventilu slouží k vyrovnání tlaku z vodovodního řádu. Tím je zaručena stabilita 

vstupního tlaku vody do čerpadla a zamezena změna tlaku vlivem kolísání tlaku ve 
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vodovodním řádu či vodárny v případě použití vody ze studny. Vyrovnávací nádrž není 

vhodná pro použití vody z barelů, pokud není umístěn min 1 metr nad vyrovnávací nádrží. 

Vyrovnávací

nádrž

Kulový 

ventil

Vstup vody

Manometr 

systémového 

tlaku

Vstřikovací tryska

Regulační 

šroub tlaku 

čerpadla

Filtr

Rychlospojka

Přepad vody

 

Obrázek 31 - Systém injektáže vody 

Směr zavírání a 

otevírání 

plovákového ventilu

Vstup vody

Výstup do 

čerpadla

Vypouštěcí 

otvor

Filtr

Výstup 

přepadu vody

 

Obrázek 32 - Systém injektáže vody - nádržka a filtr 
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Kulový 

ventil

Manometr 

systémového 

tlaku

Sací strana / 

přípoj

Vstřikovací tryska

Regulační 

šroub tlaku 

čerpadla

Rychlospojka

 

Obrázek 33 - Základní části dávkování oleje 

Postup nastanení MAX tlaku čerpadla 

• Otevřete kulový ventil.  

• Zpusťte pohon dávkovacího čerpadla na 50 % kdy dojde k zaplnění čerpadla. Ve chvíli, 

kdy začne vytékat voda nechte ji z trysky vytékat po dobu 10 s a vypněte. 

• Zpusťte pohon dávkovacího čerpadla na 100 %. Proud vody z trysky by měl být 

nepřetržitý, bez náznaků vzduchových bublin, jestliže tomu tak není, zkontrolujte spoje 

na sací straně čerpadla a celý krok zopakujte.  

• Zavřete kulový ventil, tím dojde k náhlému navýšení tlaku, který odečítejte na 

manometru systémového tlaku, Obrázek 31. 

• Za použití plochého šroubováku seřiďte regulačním šroubem tlaku čerpadla na hodnotu 

6 - 6,5 Bar. 

• Kulový ventil otevřete, tlak se musí ponížit o jednotky Bar.  

• Při opětovném uzavření kulového ventilu by měla hodnota tlaku opět odpovídat 

nastavené hodnotě. 

• Pohon čerpadla vypněte. 

 

Vstřikovací trysku namontujte zpět dle postupu montáže vstřikovací trysky. 
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7.6 UTOHOVACÍ MOMENT TAPERLOCK POUZDER ŘEMENIC 

Šrouby 

taperlock

pouzdra motoru

Šrouby taperlock

pouzdra hřídele

 

Obrázek 34 - Umístění šroubů taperlock pouzdra 

Tabulka 6 - Utahovací momenty šroubů taperlock pouzdra 

Označení pouzdra Hodnota momentu Umístění pouzdra 

TL3020 90 Nm Řemenice motoru 

TL4040 170 Nm Řemenice hřídele 

 

7.7 NASTAVENÍ ŘEMENOVÉHO PŘEVODU 

Aby se zaručil spolehlivý chod pohonu extrudéru s dlouhou životností, je nutné dodržovat 

kontroly předepnutí řemenového převodu, viz Tabulka 10. Jestliže by se tyto kontroly 

opomenuly, hrozí prokluz pohonu a snížení výkonu stroje. Životnost řemene se značně sníží.   

Pro zjištění stavu předepnutí řemene, je nutné demontovat kryt řemene, který zde plní 

funkci bezpečnostního prvku, zakrývá nebezpečné rotační části pohonu extrudéru. Při snímání 

dbejte maximální opatrnosti. 

Pozor!!! Snímat, demontovat kryt se smí pouze po úplném zastavení zařízení a jeho 

zajištění. 
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Postup demontáže krytu řemenu: 

• Uvolněte čtyři přezky, které jsou zachyceny k protějšímu krytu. Umístění přezek viz 

Obrázek 35. 

• Poté kryt uchopte za madla, lehce nadzvedněte a vytáhněte jej směrem od stoje.  

 Nebezpečí! Pokud je kryt demontovaný, je ZAKÁZÁNO spuštění zařízení, mohlo 

by dojít k vážnému poranění obsluhy.  

 
Obrázek 35 - Umístění přezek 

Pro manuální metodu zjištění stavu napnutí řemene se řiďte Tabulka 7. Řemen stlačujte 

rovnoměrně předepsanou silou po celé jeho šíři v polovině přímé části řemenu, viz Obrázek 

35. Tato síla by měla odpovídat průhybu řemene uvedené v tabulce (Tabulka 7).  
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Obrázek 36 – Průhyb řemene 

Tabulka 7 – Hodnoty pro předepnutí řemenu 

Pohon extrudéru  55 kW 

Stav řemenu Nový řemen Použitý řemen 

Síla v průhybu [N] 66 - 70 58 - 62 

Průhyb řemene [mm] 10,65 10,65 

 

Pro frekvenční metodu zjištění stavu napnutí řemene s přístrojem SONIC (by GATES) se 

řiďte Tabulka 8. Pro rozkmitání řemene v místě viz Obrázek 36, použíjte nejlépe gumovou 

palici, která je součástí pomocného nářadí extrudéru. 
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Tabulka 8 - Hodnoty pro nastavení frekvenčního měřidla SONIC 

Pohon extrudéru  55 kW 

Stav řemenu Nový řemen Použitý řemen 

Frekvence řemenu [Hz] 42 - 44 39 - 41 

MASS (Hmotnost)  

[g/m] 
265,74 

WIDTH (Šířka)  

[mm/R] 
5 

SPAN (Rozpětí)  

[mm] 
682 

 

Zjistíte-li odchylky od výše uvedených hodnot v tabulkách výše, je nutné nastavit 

předepnutí řemene na tabulkové hodnoty. Jestliže by předpětí řemene bylo větší, může dojít 

k poškození ložisek elektromotoru nebo ložisek v uložení hřídele extrudéru.  

  Výstraha! Seřizování předepnutí řemene je ZAKÁZÁNO provádět při spuštěném 

pohonu, mohlo by dojít k vážnému poranění obsluhy.  

 

Postup předepnutí řemene 

• Povolte dostatečně všechny čtyři matice desky motoru, viz Obrázek 22. 

• Povolte pojišťovací matice obou napínacích šroubů. 

• Dle potřeby šroubujte pojišťovací matice tak, abyste docílili potřebného předepnutí 

řemenu. Před měřením stavu napnutí vždy ručně protočte hnanou řemenici o 2-3 

otáčky, aby došlo k rozložení sil v řemenu po celém jeho obvodu. Tento cyklus 

opakujte tak dlouho, dokud nedocílíte tabulkových hodnot předepnutí řemene. 
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Obrázek 37 – Napínací systém klínového řemene 

 

 Výstraha! Vyvarujte se stavu, viz Obrázek 38 a Obrázek 39. Řemenice musí být 

rovnoběžné α = 0° a současně nesmí být přesazené X = 0 mm. 

 

 
Obrázek 38 – Nechtěný úhel mezi čely řemenic 
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Obrázek 39 – Nechtěné přesazení mezi čely řemenic 

 

• Seřídíte-li řemenice tak, aby byl stav, viz Obrázek 34. a současně dodržíte hodnoty, viz 

Tabulka 7, bude pohon pracovat spolehlivě s dlouhou životností. 

 

 

Obrázek 40 – Správné nastavení řemenic 

• Pečlivě dotáhněte všechny matice desky včetně pojišťovacích matic. 

• Namontujte kryt řemenic zpět, pečlivě dotáhněte přezky.   
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8. PROVOZNÍ ZÁVADY 

V níže uvedené tabulce jsou popsány řešení problémů, které mohou vzniknout při provozu 

zařízení. Zařízení musí být vždy řádně nainstalováno a používáno v souladu s tímto návodem 

k použití. V případě nejasností s použitím zařízení kontaktujte servisní středisko. 
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Tabulka 9 - Řešení problémů a závad 

Problém Možná příčina Řešení 

Přetížení extrudéru 

Velké množství 

vstupního materiálu 

Snižte dávkování, nakalibrujte dávkovací 

dopravník 

Porucha dávkovacího 

čerpadla 
Viz. kapitola 7.5/ návod na čerpadlo 

Nedostatečný přívod 

vody 
Zkontrolujte přívod vody 

Ucpaná tryska, matrice 
Odstavte extrudér a vyčistěte kompletní 

pracovní jednotku 

Příliš velké vložky, malé 

otvory v matrici/trysce 

Přeskládejte vložky, změňte průměr 

matrice/trysky 

Dávkování malého 

množství materiálu a 

vody 

Zvyšte dávkování 

Zkontrolujte průchodnost a správnou 

polohu vstřikovací trysky dle kapitoly 7.3 

Přehřátí extrudéru 

Příliš velké vložky, malé 

otvory v matrici/trysce 

Přeskládejte vložky, změňte průměr 

matrice/trysky 

Není kontinuální přísun 

materiálu do extrudéru 
Zajistěte kontinuální přísun 

Viz. Porucha klembování materiálu v násypce 

Zaolejování 

extrudéru vlivem 

malého podílu 

slupek ve slunečnici 

Materiál se hromadí v 

násypce 

Zvyšte podíl slupek v extrudovaném 

materiálu 

Hluk z pracovního 

ústrojí 

Vniknutí cizího předmětu 

do extrudéru 

Odstavte extrudér, zkontrolujte jednotlivé 

části a vyměňte poškozené části. 

Únik olejové náplně 

z uložení 
Kontaktujte servisní středisko 

Prokluz, pálení nebo 

bouchání klínových 

řemenů (FE 500, 

1000) 

Málo předepnutý klínový 

řemen 
Napněte dle Kapitoly 7.7 

Škrtání řezače o 

matrici  (extrudér s 

řezačem) 

Nesprávné seřízení 

řezače 
seřiďte dle kapitoly 7.4 
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Příliš velké granule 

extrudátu (extrudér s 

řezačem) 

Vylomení řezného plátku Kontrola/ výměna řezných plátků 

Malé otáčky řezací hlavy Zvyšte otáčky řezače 

Nadměrné vibrace 

extrudéru 

Nesprávné ukotvení 

extrudéru 
Správně ukotvěte 

Nadměrné přehřátí 

uložení 

Viz. Únik oleje z náplně uložení 

Opotřebování ložisek 

uložení 
Kontaktujte servisní středisko 

Nekontinuální 

výstup extrudátu z 

extrudéru (projevuje 

se "střílením 

materiálu" 

Nekontinuální přísun 

materiálu do extrudéru 
Zajistěte kontinuální přísun 

Nedostatečný přísun 

materiálu do extrudéru 

Zajistěte dostatečný přísun materiálu do 

extrudéru 

Pokles 

výkonnosti/teplot 

Opotřebení pracovních 

částí extrudéru 

Zkontrolujte pracovní části, v případě 

potřeby vyměňte opotřebované díly dle 

katalogu ND 

Nedostatečné dávkování 

materiálu 
Zvyšte dávkování materiálu do extrudéru 

Klenbování 

materiálu v násypce 

Porucha vibrátoru v 

násypce 
Kontrola funkce vibrátoru 

Malý počet cyklů vibrací 
Zvyšte počet vibračních cyklů nebo změňte 

čas vibrace. 

Malá hmotnost 

nevývažků 
Nastavte dle návodu pro vibromotor 

Poškozené šneky/ 

vložky 

Nesprávné seřízená 

podpěra komor 
Zkontrolujte seřízení dle kapitoly 7.2 

Vniknutí cizího tělesa Zkontrolujte/ vyměňte poškozené součásti 
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9. ÚDRŽBA A OPRAVY ZAŘÍZENÍ 

Než zařízení opustí výrobní závod, je věnována veškerá možná péče tomu, aby se zajistil 

bezproblémový provoz. Nicméně pro řádný výkon zařízení je důležité správné mazání a 

údržba. Budete-li potřebovat jakékoliv další informace, které nejsou uvedeny v tomto 

manuálu, neváhejte kontaktovat servisní středisko a udejte při tom výrobní číslo zařízení. 

Výrobní číslo zařízení je uvedeno na výrobním štítku. Kontakt na výrobní závod naleznete na 

titulní straně tohoto návodu. 

Při jakýchkoli opravách nebo údržbových pracích je důležité, aby součástky byly řádně 

očištěny a udržovány v čistotě. 

Toto zařízení, přestože se jedná o mimořádně robustní stroj, velmi trpí, pokud není 

pravidelně a pečlivě udržován. Pokud není zařízení dána základní údržba, může to mít 

negativní vliv na spolehlivý provoz a jeho technické parametry. 

9.1 VŠEOBECNÉ POKYNY 

 Nebezpečí!  

Veškeré práce na zařízení (údržba, montáž) provádět jen v klidovém stavu a 

zařízení zajistit proti náhodnému spuštění, na hlavní vypínač stroje zavěsit štítek 

„NEZAPÍNAT NA ZAŘÍZENÍ SE PRACUJE“. 

 

• Při jakýchkoliv opravách nebo údržbě zařízení musíte dodržovat bezpečnostní předpisy 

dle bodů uvedených v kapitole 2. 

• Ujistit se zda byla stanovena bezpečná metoda práce a zda je k dispozici správné 

nářadí, náčiní a vybavení. 

• Dotažení všech montážních spojů na zařízení zkontrolujte po prvních 200 hodinách 

provozu, dále pak průběžně. 

• Všechna mazací místa mazat dle mazacího plánu zařízení. 

• Při seřizování, čistění, údržbě a opravě na stroji musíte zajistit ty části zařízení, které 

by mohly obsluhu ohrozit pádem nebo jiným pohybem. 

• Při opravách zařízení používejte výhradně originální náhradní díly, vhodné nástroje a 

ochranné pomůcky. 

• Zařízení udržujte v čistotě, hlavně části, které se zahřívají (motor, převodovka, …). 

• Zařízení je zakázáno čistit vysokotlakým zařízením. 

• před spuštěním zařízení kontrolujte stav oleje v převodovce. 

• Alespoň 3 x za hodinu zkontrolovat správnou funkci zařízení. 

• Při dlouhodobé odstávce zařízení vyprázdněte a chraňte vhodnými prostředky proti 

korozi. 

• Všechny práce provádějte svědomitě a jen s důkladně proškoleným personálem. 

Intervaly pro provádění údržby, inspekce a oprav závisejí na zkušenostech obsluhy. 

Proto není stanoven všeobecně platný předpis pro tyto práce. 
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• Při opravách nebo údržbě nepoužívejte hrubé síly.  

• Před demontáží si označte vzájemnou polohu součástí.  

• Před montáží umyjte dílce v čisticím prostředku. Funkční plochy součástí před montáží 

naolejujte.   

• Při opravách dbejte, aby vám do zařízení nespadlo žádné nářadí nebo součástky. Každý 

předmět spadlý do zařízení, převodovky nebo elektromotoru musí být vyjmut, neboť 

by mohl způsobit havárii celého zařízení. 

• U smontovaných skupin vždy přezkoušejte jejich funkci, zda nedošlo k případnému 

vzpříčení hybných součástí, zda bylo dosaženo příslušných vůlí apod. 

 

9.2 SEZNAM DOPORUČENÉHO NÁŘADÍ PRO ÚDRŽBU A PROVOZ STROJE 

Součástí každé standardní dodávky extrudéru je nářadí pro běžnou demontáž pracovní 

jednotky a její seřízení. Ostatní nářadí je běžně k dostání na lokálních trzích. 

Seznam nářadí pro běžnou údržbu a seřízení stroje (standardně dodávané): 

• Sada klíčů imbus 

• Klíč výstupní trysky / kuželu trysky 

• Hákový klíč 

• Teplotně odolné rukavice 

• Montážní páka 

• Gumová palice 

• Ocelový kartáč 

 

Doporučené speciální nářadí pro běžnou údržbu: 

• Stahovací přípravek šneků / vložek 

 

Toto speciální nářadí je možné objednat jako opci. 

 

 

9.3 ÚDRŽBA ZAŘÍZENÍ 

Neustálou údržbou jednotlivých částí zařízení docílíte nejen jeho správné funkce, ale i 

prodloužení životnosti. Údržba zařízení spočívá v dodržování důležitých sledů operací, které 

jsou popsány v harmonogramu údržby, viz Tabulka 10.   
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9.4 PRAVIDELNÁ ÚDRŽBA A OPRAVY 

Všechny práce provádějte svědomitě a jen s důkladně proškoleným personálem. Doporučené 

časové intervaly jsou uváděny v čase pro nepřetržitý provoz / v motohodinách pro ostatní 

provozy. 

Tabulka 10 - Harmonogram údržby 

Věc Činnost 
Mazací 

prostředek 

Časový harmonogram   

Před 

spuštěním 

3krát za 

hodinu 

Jednou za 

týden / 

200 

Čtvrdletně / 

2000 h  

Celý stroj Kontrala správné 

funkce zařízení     x     

Pohony (hlavní, 

řezač, dopravník) 

Čištění žeber motoru 
      x   

Pohony (hlavní, 

řezač, dopravník) 

Čištění chladící vrtule 

motoru 
        x 

Pracovní jednotka 

(šneky, vložky, 

trysky, matrice) 

Kontrola/čištění 

  x       

Celý stroj Čištění povrchu stroje   x       

Šroubové a montážní 

spoje 

Dotažení 
        x 

Uložení hřídele h - kontrola hladiny, x 

- výměna oleje 

Ložiskový olej 

Renolin Unisyn 

CLP 220, dle 

CLP 51517 

(objem 1l) 

h     x 

Uložení hřídele Kontrola teploty v 

místě uložení       x   

Ložiska hlavního 

pohonu 

elektromotoru 

Aplikace plastického 

maziva 

Plastické 

mazivo DIN 51 

502:KP2P-20, 

ISO 6743-9:L-

XBEHB 2 

Dle intervalu uvedeném na výrobním štítku 

elektromotoru 

Řemenový pohon Kontrola a dotažení         x 

Dávkovací čerpadlo Seřízení         x 

Redukční ventil Kontrola a seřízení         x 

Tryska dávkování 

vody 

Kontrola 

průchodnosti 
  x       

Vodní filtr Čištění         x 

Řezač extrudátu Kontrola, čištění a 

seřízení 
  x   x   
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9.4.1 Výměna olejové náplně 

Vypouštění oleje z uložení hřídele extrudéru bezpodmínečně provádějte v klidovém stavu. 

Olej vypouštějte teplý, jedině tak dojde k dokonalému vyprázdnění pouzdra uložení, viz 

Obrázek 41. Lhůty výměn a klasifikaci oleje dodržujte dle Tabulka 10. Olej nalévejte tak, aby 

hladina oleje „za provozu“ byla v rozmezí Min a Max na olejoznaku, viz Obrázek 41. Objem 

náplně je 1 l. 

 

Obrázek 41 – Výměna olejové náplně a olejoznak 

Možná náhrada ložiskového oleje: 

Aral     –  Degol PAS 220 
Klüber   –  EG 4 – 220 
Mobil     –  SHC 630 
Shell     –  Omala 220HD 

 

9.5 DEMONTÁŽ A MONTÁŽ DÍLŮ ZE ZAŘÍZENÍ 

Při demontáži a montáži dbejte zvýšené opatrnosti při manipulaci s břemeny. Demontáž 

zařízení se provádí v případě havárie některé jeho části, nebo při seřizování zařízení. Při 

demontáži a montáži používejte katalog náhradních dílů – jsou tam detailní montážní výkresy 

podsestav zařízení. 
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9.5.1 Správná poloha pera hřídele extrudéru 

 

Obrázek 42 - Ustavení pera hřídele extrudéru 

Pero hřídele umístěte do drážky na hřídeli tak, aby čelo rovné strany pera byla zároveň 

s čelem hřídele. 

Správné ustavení pera hřídele extrudéru je důležité pro přenos krouticího momentu 

extrudéru, při nesprávné poloze pera může dojít k protočení koncové vložky a ke zničení 

konce hřídele.  

9.5.2 Demontáž vložek a šneků 

Při demontáži vložek a šneků z hřídele extrudéru může nastat stav, kdy zejména po delší 

době provozu, nelze vložku, nebo šnek lehce sejmout pouhou rukou. To způsobuje natlačený 

extrudát mezi šnekem a hřídelí.  Na demontáž šneků z hřídele extrudéru je dodáván stahovací 

přípravek šneků. Přípravek má usnadnit stažení šneků z hřídele a skládá se z následujících 

částí: 

• Hydraulický zvedák 10 t  

• Rameno zvedáku 

• Spojovací šroub 

• Matice stahováku 

• Desky stahováku 

• Dvě tyče 

 

Pozor!!! Demontáž šneků provádějte při ohřátém stavu pracovní jednotky, doporučujeme 

začít s demontáží ihned nebo nejpozději do půl hodiny po odstavení stroje. 

Před demontáží šneků a vložek demontujte: 

• ochranný kryt výstupní trysky (suchá extruze), odklopní řezače extrudéru (mokrá 

extruze) 

• výstupní komoru s tryskou a pracovní komory šneků, které chcete sejmout 

• kužel trysky s podložkou 
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• podpěru se stavěcím šroubem 

 

Obrázek 43 - Stahovák vložek a šneků 

 

Postup sejmutí šneků a vložek z hřídele extrudéru: 

Při stahování šneků dbejte maximální opatrnosti. Používejte ochranné pomůcky 

doporučené k práci u extrudéru. Při stahování šneků a poklepávání kladivem na šneky nebo 

vložky používejte ochranné brýle. Některé části stroje mohou být zahřáté na vysokou teplotu, 

proto používejte silné pracovní rukavice.  

Sesunutí vložek z hřídele provádějte poklepáváním kladiva přes silonový špalek, popřípadě 

bronzový špalek, po obvodu vložky. Sesunutí šneků lze provádět obdobným způsobem, jako 

sesunutí vložek a to poklepáváním kladiva přes silonový špalek, popřípadě bronzový špalek, 

po obvodu šneku. Po sejmutí vložky nebo šneku, ještě před započetím práce na stahování 

dalšího dílu, vždy důkladně očistěte obnaženou část hřídele. Předejdete tím možným potížím 

při stahování. Nepůjde li sesunout šnek poklepáváním kladiva přes silonový špalek, JE 

NUTNÉ POUŽÍT STAHOVACÍ PŘÍPRAVEK ŠNEKŮ. 

Pozor!!! V žádném případě nesmí dojít k přímému úderu kladiva na vložku nebo šnek, 

mohlo by dojít k nevratnému poškození dílů. 

 

Postup použití stahovacího přípravku šneků: 

• Před každým použitím stahovacího přípravku šneků důkladně prohlídněte všechny jeho 

části, zda nejsou mechanicky, či jiným způsobem poškozeny. Používání zařízení 

v neadekvátním stavu může vést nejen k poškození stroje, ale i ke zranění samotné 

obsluhy. 

• Našroubujte spojovací šroub do čela hřídele. Spojovací šroub musí být k čelu hřídele 

utažen. Na utažení spojovacího šroubu použijte stranový klíč o velikosti 50, který je 

dodáván v příslušenství extrudéru. 

• Našroubujte matici stahováku na šnek. Matici našroubujte tak, aby byla na šneku 

našroubována celou svoji šíří a boční otvory pro tyče stahováku byly ve vodorovné 

poloze. 
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• Nasaďte hydraulický zvedák otvorem v pístnici na válcovou část stavěcího šroubu a 

zvedák orientujte pumpičkou dolu. Před nasazením zvedáku zkontrolujte, zda je 

pístnice zcela zasunuta do zvedáku a zlehka utáhněte uvolňovací ventil (viz návod k 

použití přiložený v krabici s hydraulickým zvedákem). 

• Na podstavu hydraulického zvedáku nasuňte desku stahováku. 

• Nasaďte tyče stahováku do otvorů  matice stahováku a do otvorů desky stahováku. 

• Nyní je možné začít stahovat šnek z hřídele extrudéru pohybem ramene zvedáku. 

Během stahování šneku je nutné hlídat umístění tyčí stahováku. Tyče stahováku musejí 

být vždy umístěny v lůžkách, a to jak na matici stahováku, tak i na desce stahováku. 

Nebude-li docházet k sesunování šneku i při značné tahové síle stahovacího přípravku, 

je možné uvolnit šnek odražením pomocí kladiva a silonového špalíku. Odražení 

provádějte při předepnutém stahováku šneků. 

• Po demontáži a před montáží šneků a vložek, aplikujte na hřídel mazací tuk. Mazací 

tuk usnadňuje montáž a demontáž šneků a vložek. Doporučujeme používat mazací tuk 

s obsahem mědi, který odolává vysokým teplotám. 

• Pokud je pístnice hydraulického zvedáku vysunuta na maximum a šnek není úplně 

stažen z hřídele, povolte uvolňovací ventil zvedáku, sejměte tyče stahováku, zatlačte 

pístnici hydraulického zvedáku, utáhněte uvolňovací ventil zvedáku, nasaďte tyče 

zvedáku a opakujte vysunutí pístnice pohybováním ramene zvedáku. Tento bod 

opakujte do té doby, dokud nedojde k úplnému stažení šneku z hřídele. 

 

9.6 POSOUZENÍ OPOTŘEBENÍ PRACOVNÍCH ČÁSTÍ ZAŘÍZENÍ 

Pracovní části zařízení mají omezenou životnost. Nejdelší životnosti jednotlivých částí 

zařízení dosáhnete jedině při dodržování pokynů pro provoz a údržbu uvedených v tomto 

Návodu k použití. 

Zvýšené opotřebení pracovních částí zařízení se projevuje změnou parametrů zařízení. Pro 

posouzení míry opotřebení jednotlivých částí zařízení je možné kontaktovat servisní středisko.  

V případě nutnosti výměny opotřebeného dílu kontaktujte příslušné servisní středisko nebo 

obchodního zástupce společnosti Farmet a.s. Seznam náhradních dílů s příslušným 

katalogovým číslem najdete v Katalogu náhradních dílů. 
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10. LIKVIDACE STROJE, OCHRANA ŽIVOTNÍHO POSTŘEDÍ 

• Provozovatel musí zajistit, aby před zahájením likvidace bylo zařízení odpojeno od 

elektrorozvodů. 

• Provozovatel musí při likvidaci zařízení zajistit, aby byly od sebe rozlišeny ocelové 

díly a díly znečištěné převodovým olejem nebo mazacím tukem.  

• Ocelové díly musí provozovatel za dodržení bezpečnostních předpisů rozřezat a 

odevzdat do sběrny druhotných surovin. S ostatními díly musí postupovat podle 

platných předpisů o odpadech.  
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11. SERVIS A PODMÍNKY ZÁRUKY  

11.1 SERVIS 

Servis je zajišťován servisními středisky nebo přímo výrobcem. Náhradní díly požívejte 

pouze dle katalogu náhradních dílů oficiálně vydaným výrobcem. 

11.2 ZÁRUKA 

Výrobce poskytuje na toto zařízení záruku v souladu s podmínkami Kupní smlouvy a 

Všeobecných obchodních podmínek. 
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Poznámky: 
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Poznámky: 
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12. PŘÍLOHY 

Tabulka 11 - Provozní deník 

Datum 
Předal 
Převzal 

Závady, poškození stroje, provozní odchylky zjištěné v průběhu 
provozu, opravy, mazání a jiné 

Podpis 
strojníka 
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