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1 EINLEITUNG 

Wir präsentieren Ihnen eine Gebrauchsanweisung für eine Pressanlage mit Extruder. 

In dieser Anleitung sind die grundlegenden technischen Daten sowie Anweisungen für 

Installation, Bedienung, Betrieb, Wartung und Reparaturen der technischen Anlage 

beschrieben. Bestandteil der übergebenen Dokumentation sind auch Bedienungsanleitungen 

und -kataloge der Ersatzteile für die einzelnen Anlagen. In dieser Dokumentation finden Sie 

detaillierte Informationen, die den Betrieb, die Wartung und die Einstellung betreffen. Durch 

Einbau einzelner Komponenten in die technische Anlage kann sich deren Funktion ändern. 

Falls die Anweisungen zu Sicherheit, Wartung und Betrieb, die in diesem Dokument genannt 

werden, im Widerspruch zu den Anleitungen der einzelnen Anlagen stehen, haben die 

Anweisungen in dieser Anleitung Gültigkeit. 

Widmen Sie deshalb dem Inhalt dieser Dokumentation gebührende Aufmerksamkeit und wir 

hoffen, dass Sie, nachdem Sie sich mit der Bedienung und Funktion der Anlage vertraut 

gemacht haben, mit deren Ausstattung und Leistung zufrieden sein werden. 

Diese Anleitung bezieht sich gleichzeitiger auch auf die technologische Elektroinstallation, 

durchgeführt nach der beigefügten Projektdokumentation und sie wurde nach den 

Anforderungen der ČSN IEC 60300-3-11 Teil 3 bis 11 (Gebrauchs- und Wartungsanleitung, 

ausgerichtet auf die Störungsfreiheit der Maschine) und ČSN IEC 706-1-6 (Anleitungen zur 

Wartung von Anlagen) ausgearbeitet. Nach der Regierungsverordnung Nr. 378/2001 müssen 

die Anforderungen an einen sicheren Betrieb einer technischen Anlage erfüllt sein. 
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2 GRENZPARAMETER DER ANLAGE 

Der Betreiber darf die Anlage nur als Anlage zum Pressen von ölhaltigen Samen gemäß 

dieser Gebrauchsanweisung einsetzen.  

Eine anderweitige Verwendung der Anlage ist untersagt, insbesondere das Pressen und das 

Verarbeiten anderer als ölhaltiger Samen. 
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3 SICHERHEITSMITTEILUNG 

Symbol Bedeutung 

 

Das allgemeine Warnzeichen weist auf wichtige Informationen hin, welche 

die in der Gebrauchsanleitung sowie auf den Sicherheitssymbolen an der 

Anlage angeführte Arbeitssicherheit betreffen. Werden Sie sich, wenn Sie 

dieses Warnzeichen sehen sollten, dessen bewusst, dass eine Unfallgefahr 

mit möglicher Todesfolge droht. Mit diesem allgemeinen 

Warnzeichen gekennzeichnete Anweisungen müssen immer eingehalten 

werden.  

 

Gefahr! Dieses Warnzeichen weist auf eine unmittelbar drohende, 

gefährliche Situation hin, die mit dem Tod bzw. einer ernsthaften 

Verletzung endet. 

 

Warnhinweis! Dieses Warnzeichen weist auf eine gefährliche Situation 

hin, die mit dem Tod bzw. einer ernsthaften Verletzung endet. 

 

Hinweis! Dieses Warnzeichen weist auf eine Situation hin, die mit einer 

kleineren bzw. leichteren Verletzung endet. Es weist ebenfalls auf 

gefährliche Ausübungen hin, die mit der Tätigkeit, die zu einer Verletzung 

führen könnte, zusammenhängen. 

 

Das Symbol weist auf eine wichtige Instruktion, Eigenschaft bzw. 

Vorgehensweise hin, die während der Installation, des Gebrauchs und der 

Wartung der Anlage eingehalten werden müssen. Die Nichteinhaltung der 

Vorgehensweise kann zu einer Beschädigung der Anlage führen. 

 

Das Symbol weist auf eine wichtige Information hin, die sich auf die 

Anlage bezieht. 

 

A. ALLGEMEINE HINWEISE FÜR DIE VERWENDUNG 

 A.1 Das Bedienungspersonal muss sich mit der Anlage, dessen Funktion und 

Bedienungselementen noch vor dem ersten Gebrauch ausführlich bekannt 

machen. 

A.2 Die Bedienung der Anlage darf eine vom Betreiber beauftragte Person 

unter folgenden Bedingungen durchführen: 

• sie muss nachweisbar mit den Sicherheitsvorschriften zur Arbeit mit der 

Anlage und der Bedienung der technologischen Anlage, in der die Anlage 

angeschlossen ist, vertraut gemacht worden sein und muss praktisch die 

Bedienung der Anlage beherrschen. 

• der Anlage darf(dürfen) keine jugendliche(n) Person(en) (Person jünger als 

18 Jahre) bedienen. 
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• sie muss die Bedeutung der an der Anlage angebrachten Sicherheitszeichen 

kennen. Deren Beachtung ist für einen sicheren und zuverlässigen Betrieb 

der Anlage wichtig. 

A.3 Wartung und Kundendienst-Reparaturen an der Anlage darf nur die Person 

ausführen: 

• die vom Betreiber beauftragt wird 

• die eine Berufsausbildung im Maschinenbaufachbereich mit der Kenntnis 

von Reparaturen an ähnlichen, maschinellen Anlagen besitzt 

• die nachweisbar mit den Sicherheitsvorschriften zur Arbeit mit der Anlage 

bekannt gemacht worden ist. 

A.4 Das Bedienungspersonal der Anlage muss bei der Arbeit mit der Anlage 

die Sicherheit anderer Personen gewährleisten. 

A.5 Das Bedienpersonal darf die Anlage nur bei Stillstand betreten und nur aus 

diesen Gründen: 

• zur Einstellung der Arbeitsteile der Anlage  

• zur Reparatur und Wartung der Anlage 

A.6 Jedwede Abänderungen bzw. Umrüstung an der Anlage dürfen nur mit 

schriftlicher Genehmigung des Herstellers erfolgen. Für eventuelle Schäden, die 

infolge der Nichteinhaltung dieser Anweisung entstanden sind, trägt der 

Hersteller keine Verantwortung. Alle Warn- sowie Sicherheitszeichen müssen 

stets lesbar sein und sich an ihren Stellen befinden. Im Fall deren Beschädigung 

oder Abhandenkommens müssen diese Zeichen unverzüglich erneuert werden. 

A.7 Dem Bedienungspersonal muss bei der Arbeit mit der Anlage jederzeit die 

Gebrauchsanweisung mit den Anforderungen der Arbeitssicherheit zur 

Verfügung stehen. 

A.8 Das Bedienungspersonal darf bei der Benutzung der Anlage keinen 

Alkohol, keine Medikamente sowie Betäubungs- und halluzinogene Mittel 

konsumieren, die dessen Aufmerksamkeit und Koordinierungsfähigkeit 

herabsetzen. Falls das Bedienungspersonal vom Arzt vorgeschriebene 

Medikamente einnehmen muss bzw. frei verkäufliche Medikamente einnimmt, 

muss es vom Arzt darüber informiert sein, ob es unter diesen Umständen in der 

Lage ist, verantwortungsbewusst und sicher die Anlage zu bedienen. 

A.9 Die Anlage kann in Gang gesetzt werden, sofern es technisch geeignet ist 

und wenn es den Vorschriften zur Gewährleistung der Sicherheit sowie der 

Arbeitshygiene entspricht und wenn es sich im Einklang mit den vom Hersteller 

festgelegten Bedingungen befindet.  

A.10 Halten Sie bei der Arbeit mit der Anlage nicht nur die Anweisungen 

dieser Gebrauchsanleitung, sondern auch die allgemein gültigen Vorschriften der 

Arbeitssicherheit, des Gesundheits- und Brandschutzes sowie der 

Verkehrssicherheit und des Umweltschutzes ein. 
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A.11 Elektrische Anlagen dürfen nicht mit Wasser gelöscht werden. Halten 

Sie im Fall eines Brands die gültigen Brandschutzvorschriften ein.  

 

B. TRANSPORT DER MASCHINE MITTELS TRANSPORTMITTELN 

 B.1 Das für den Transport der Anlage bestimmte Verkehrsmittel muss 

zumindest eine mit dem Gewicht der zu transportierenden Anlage 

übereinstimmende Tragkraft haben. Das Gesamtgewicht der Anlage wird auf dem 

Typenschild angeführt. 

B.2 Die Abmessungen der zu transportierenden Anlage, einschließlich 

Verkehrsmittel müssen die diesbezüglichen Verordnungen und Vorschriften, z.B. 

für den Verkehr auf Verkehrswegen die Verordnungen, Nr.102/1995 erfüllen. 

B.3 Die zu transportierende Anlage muss auf dem Verkehrsmittel immer so 

befestigt werden, damit es nicht zu deren willkürlicher Lockerung kommen kann.  

B.4 Der Frachtführer haftet für Schäden, die durch die Lockerung des falsch 

bzw. nicht ausreichend befestigten Anlage auf dem Verkehrsmittel verursacht 

werden. 

 

C. HANDHABUNG DER ANLAGE MIT EINER HEBEVORRICHTUNG 

 C.1 Die zur Handhabung mit der Anlage bestimmten Hebevorrichtungen und 

Anschlagmittel müssen zumindest eine mit dem Gewicht der zu manipulierenden 

Anlage übereinstimmende Tragkraft haben. 

C.2 Die Befestigung der Anlage zwecks Handhabung darf nur an dafür 

bestimmten und mit selbstklebenden Schildern gekennzeichneten Stellen, die eine 

„Kette“ darstellen, vorgenommen werden.  

C.3 Nach der Befestigung (Aufhängung) an den zu diesem Zweck bestimmten 

Stellen, ist es verboten, sich im Raum des möglichen Schwenkbereichs der 

manipulierten Anlage aufzuhalten. 
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D. ARBEITSSICHERHEITSWARNSCHILDER 

 Sicherheitswarnschilder dienen zum Schutz des Bedienungspersonals. 

Allgemein gilt: 

• Halten Sie die Sicherheitswarnschilder streng ein. 

• Alle Sicherheitsanweisungen gelten auch für andere Benutzer. 

• Bei Beschädigung bzw. Zerstörung eines obig angeführten, an der Anlage 

angebrachten „SICHERHEITSSCHILDES“ IST DAS 

BEDIENUNGSPERSONAL VERPFLICHTET, DIESES SCHILD 

DURCH EIN NEUES ZU ERSETZEN!!!  

• Die Lage, das Aussehen und die genaue Bedeutung der 

Arbeitssicherheitsschilder an der Anlage werden in den Anleitungen der 

einzelnen Maschinen beschrieben. 
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4 ZWECK UND VERWENDUNG DER ANLAGE 

Der technische Teil der Anlage wird durch die folgenden Komplexe gebildet: 

• PS 1 Lager Ölfrüchte – regelt in Bezug auf Projekt und Lieferung der Investor, 

Visualisierung und Steuerung Farmet  

• PS 2 Pressanlage mit Extruder 

• PS 3 Ölfiltrierung – regelt in Bezug auf Projekt und Lieferung der Investor, 

Visualisierung und Steuerung Farmet 

• PS 4 Lager Pressstücke – regelt in Bezug auf Projekt und Lieferung der Investor, 

Visualisierung und Steuerung Farmet  

• PS 5 Öllager – regelt in Bezug auf Projekt und Lieferung der Investor, Visualisierung 

und Steuerung Farmet  

 

Die vorgelegte technische Dokumentation beschäftigt sich gemeinsam mit der Lösung der 

Betriebskomplexe PS2. 
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5 VERWENDETE ABKÜRZUNGEN UND 
BEGRIFFSBESTIMMUNGEN 

Verwendete Abkürzungen 

• FIC – Farmet Inteligence Control – von der Firma Farmet entwickeltes Steuersystem 

• ŘS – Steuersystem 

• PLC – Programmable Logic Controller – Speicherprogrammierbare Steuerung 

• VNC – Virtual Network Computing ist ein System für das graphische Teilen von 

Desktops und ermöglicht eine Fernanbindung an die Nutzerumgebung mittels eines 

Computernetzwerks 

• PID – PID-Regler - Stetiger Regler, bestehend aus Proportional-, Integrations- und 

Differentialanteil 

• PD – Projektdokumentation 

• M – Drehmoment [Nm] 

• P – Leistung [W] 

• RPM – Drehzahleinheit [U/min] 

• n – Drehzahl [U/min] 

• Q – Massendurchfluss des Materials [kg/h] 

• MIN/MAX – minimaler / maximaler Wert 

 

Begriffsdefinition 

• Ölhaltige Samen (Samen) - der Samen von gewöhnlichen landwirtschaftlichen 

Früchten, der Pflanzenöl enthält und zur Lagerung entsprechend den örtlichen 

Bedingungen und der Samenart vorbereitet ist (d.h. gereinigt und getrocknet) 

• Pressstücke - der Rest von Ölsamen nach dem Auspressen des Öls (manchmal wird die 

Bezeichnung „Presskuchen“ als Synonym der Bezeichnung Pressstücke verstanden) 

• Pflanzenöl - Öl, das aus Ölsamen durch Auspressen oder durch chemische Extraktion 

gewonnen wird 

• Rohöl - Pflanzenöl nach dem Pressen (oder der Extraktion) und der Filtrierung ohne 

jegliche weiteren Anpassungen (gefiltertes Öl) 

• Ölpressung - Herausdrücken von Öl aus Ölsamen durch die Einwirkung einer 

mechanischen Kraft - von Druck 

• Schneckenpresse (von Ölfrüchten) - Anlage, die das Pressen von Öl durch die 

Ausübung einer Kraft mittels einer rotierenden Schnecke mit einer veränderlichen 

Geometrie in einem geschlossenen perforierten Sieb (auch als Korb bezeichnet) 

durchführt 

• Kaltpressung - Pressung von Öl, bei dem der Samen am Eingang zu Presse überhaupt 

nicht erwärmt wird, oder nicht mehr als auf ca. 40 °C 

• Warmpressung - Pressung von Öl, bei dem der Samen vor dem Eingang in die Presse 

auf eine höhere Temperatur erwärmt wird - meistens 85 – 110 °C 
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• Einstufiges Pressen - Ölpressen für einen Durchgang durch eine Schneckenpresse 

• Zweistufiges Pressen - Ölpressen durch aufeinanderfolgendes Durchlaufen von zwei 

Pressen - 1. Stufe Pressen (Vorpressen) trennt einen Teil des Öls und des Presskuchens 

aus der 1. Stufe treten in die Presse zweiten Grads (Nachpressung) ein, wo das 

endgültige Pressen durchgeführt wird 

• Extrusion – Temperatur- und Druckbehandlung. Erhöht den Nährwert des Extrudats 

sowie die Ergiebigkeit des Öls im Falle einer nachfolgenden Pressung 

• Ölabscheidung - Abscheidung von groben mechanischen Verunreinigungen aus Öl 

• Ölfiltrierung - Abtrennung von mechanischen Beimischungen aus dem Öl 

(Pressrestgut) 

• Betriebseinheit PS - ein System von Maschinen und Anlagen, die eine eigenständige 

Funktionseinheit bilden, die durch eine Zusammenstellung von technischen Anlagen 

gebildet wird, die einen abgeschlossenen technologischen Prozess ausüben, der durch 

die Baudokumentation bestimmt wird  

• Abgrenzung des Betriebskomplexes – projektiert - definiert die Übergangsstelle von 

einer Betriebseinheit in eine andere aus Sicht der ausgearbeiteten 

Projektierungsdokumentation (wird manchmal auch als „Übergabeort“ bezeichnet) 

• Abgrenzung des Betriebskomplexes – Lieferant - definiert die Übergangsstelle der 

Verantwortlichkeit für die Lieferung durch die einzelnen Lieferanten der 

Betriebseinheiten, wenn diese Gliederung durch den Investor gefordert wird 

• Betriebsblock – Anlagenbestandteil im Hauptstrom der Rohstoffverarbeitung, der 

separat in den Automatikmodus überführt werden kann 

• Hilfsblock - Anlagenbestandteil, der eine unterstützende Tätigkeit sicherstellt (z. B. 

Heizung, Kühlung usw.) 

• Betriebsmodus – wir unterscheiden je nach Betriebsart für jeden Betriebsblock, 

zwischen Automatik und Service. Die Anlage wird vorzugsweise im Automatikmodus 

betrieben. Der Servicemodus dient vor allem der Wartung und Instandhaltung. Die 

Anlage kann je nach Kundenbedarf für mehrere Verarbeitungsmodi entworfen sein. 

• Automatikmodus – ein Modus zur Regelung und Steuerung vom Bedienpanel oder 

Steuercomputer aus, bei dem immer der gesamte Betriebsblock automatisch durch das 

Steuersystem geregelt und gesteuert wird, welches auch die erforderlichen Bedingungen 

für eine korrekte Funktion regelt und gegebenenfalls aktive Aktoren sperrt, sodass 

Gefahrensituationen vorgebeugt wird. Der Materialfluss wird so geregelt, dass es nicht 

zu einem Überfüllen der nachfolgenden Transportwege oder Anlagen kommt. Dieser 

Modus dient dem üblichen Betrieb der Anlage. Das Bedienungspersonal führt eine 

Kontrollbegehung durch und verfolgt den Zustand der Technologie am PC-Monitor im 

Leitstand. Beim Auftreten von unerwünschten Situationen oder Havarievorfällen wird 

das Bedienpersonal durch eine Tonsignalisierung oder am Monitor durch eine 

Fehlermeldung aufmerksam gemacht. Wenn die Technologie verschiedene 

Betriebsvarianten zulässt, können automatische Haupt- und Nebenmodi entworfen 

werden. 

• Servicemodus – ein Bedienmodus über das Bedienpanel oder den Steuer-PC, in dem 

einzelne Steuerelemente (Motoren, Ventile usw.) separat eingeschaltet, ausgeschaltet 

und eingestellt werden können, in dem vom Steuersystem jedoch keine 

Zusammenhänge und Verriegelungen überwacht werden. Dieser Modus dient dem 

Prüfen der Funktion einzelner Maschinen oder Anlagen und alle Verriegelungen sind 

aufgehoben. Im Servicemodus können Havarievorfälle oder unerwünschte Situationen 

auftreten. Im normalen Betrieb muss die automatische Steuerung verwendet werden - 

siehe weitere Beschreibung. Bei einem Betrieb der Anlage im Servicemodus sind 
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sämtliche gegenseitigen Verriegelungen der installierten Anlagenteile aufgehoben, und 

damit ist es notwendig, dass das Bedienungspersonal ständig die Zustände der einzelnen 

Anlagen überwacht, damit es sie rechtzeitig ausschalten und damit eventuelle Schäden 

vermeiden kann. 

• Verarbeitungsmodus - Die Anlage kann für unterschiedliche Verarbeitungsweisen des 

Rohstoffs entworfen werden, die im Automatikmodus funktionieren.  In dem Fall muss 

zunächst die Verarbeitungsweise gewählt und dann erst die Anlage in den 

Automatikmodus überführt werden 

• SOD (Liefervertrag) – Vertrag zwischen dem Investor und dem Anlagenlieferanten 

über die Lieferung der Pressanlage mit Filtrierung 

• GP - Generalprojektant des Investitionsvorhabens des Investors  

• Pressgeometrie - definiert die Form der Schnecke in einer Baugruppe von 

Pressschnecken und die Zwischenräume zwischen den Lamellen 

• Restfett im Presskuchen - ist definiert als der Prozentsatz des im Presskuchen 

verbleibenden Ölgewichts im Verhältnis zum Gewicht des Presskuchens d. h. wie viel% 

des Öls der Presskuchen enthält. Weitere Informationen finden Sie im Dokument 

Gewinnung von Pflanzenölen 

• Auspressung - ist der feste Teil der Stoffstruktur der Samen, der durch die 

Abflussöffnungen aus der Presse gedrückt wird 

• Viskosität des Öls - ist eine physikalische Größe, welche die innere Reibung im Öl bei 

dessen Strömung charakterisiert. Dünnflüssiges Öl hat eine geringe Viskosität, 

dickflüssiges Öl hat eine höhere Viskosität.  

• Integralpumpe - aufgrund einer Logiksteuerung kann sie alle Funktionen im Öllager 

des Betriebskomplexes 5 durchführen: Ölausgabe, Umpumpen zwischen den Tanks, 

automatische Entschlammung und Reinigung 

• Homogenisierungstank - ein Ausgleichstank vor der Filtrierung, der ein Absetzen der 

Auspressung im Öl verhindert. Es ist mit einem Mischer ausgestattet und wird auch als 

Mischbehälter bezeichnet 

• Peroxidzahl - ein Maß für die Menge an peroxidgebundenem Sauerstoff im Fett, die 

den Grad der oxidativen Ranzigkeit von Fetten bestimmt 

• PLC-Automat - ein programmierbarer logischer Automat (vom englischen 

Programmable Logic Controller) ist ein Industrierechner, der für die Automatisierung 

und die Steuerung von Technologie in Echtzeit verwendet wird 
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6 TECHNISCHE ANGABEN ZUR ANLAGE 

6.1 ELEKTROINSTALLATION 

Stromsystem und Spannung, Anschlussart 

Spannungsanlage: 3/PEN, AC 50 Hz, 400/230 V und DC 24 V. Schutz vor gefährlicher 

Berührungsspannung: Automatische Trennung von der Stromversorgung gemäß HD 60364- 4-

41:2007. 

Das Versorgungskabel wird von oben in den Schaltschrank RZ1 eingeführt und mit der 

Hauptschalterklemme und der Haupt-PEN-Sammelschiene verbunden. 

Die empfohlene Länge des Eingangskabels beträgt 50 Meter 2x(CYKY4x185) Maximaler 

Wert der Impedanz der Schutzschleife an der Zuleitung in den Schaltschrank RZ1: 0,025 Ohm 

bei einer Länge der Zuleitung von 50 m. 

Wir empfehlen eine Kompensation des Leistungsbeiwerts mit einer 

Dekompensationsdrossel. 

Tabelle 1 - Leistungsaufnahmen der Anlage 

PS (oder dessen 

Bestandteil) 

Installierte 

Leistung  

kW 

Gleichzeitigkeit 

% 

Gleichzeitige 

Leistungsaufnahme 

kW 

PS 1 Lager Ölfrüchte 2,75  2,75 

PS 2 Pressanlage 263,86 90 237,48 

PS 3 Ölfiltrierung 12,09 90 10,89 

PS 4 Lager der Pressstücke 3,00  3,00 

PS 5 Öllager 0,0  0,0 

Gesamt 278,70  248,37 

 

Hierbei werden Steuerschaltkreise verwendet mit 230VAC 0,63 kW und mit 24VDC 0,12 

kW (die Steuerschaltkreise werden in den Verteilern als Teil der Lieferung generiert). 

Schutz gegen Kurzschluss 

Der Schutz gegen Kurzschluss wird nach HD 384.4.43 S2:2001 geregelt. 

Schutz gegen Überlastung und gefährliche Berührungsspannung 

Der Schutz gegen Überlastung und gefährliche Berührungsspannung ist nach HD 384.4.43 

S2:2001 und HD 60364-4-41:2007 gelöst. 
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Erdungsweise 

Der Anschluss der Hauptschutzsammelschiene PEN am Eingang des elektrischen 

Anschlusses an das Gebäude an das Erdungssystem des Gebäudes und der Anschluss der 

Technologiekonstruktion an die Schutzsammelschiene RZ1 wird durch den Investor 

sichergestellt. Alle leitenden Teile der Kabeltrassen, die nicht zuverlässig leitend mit 

Konstruktionen oder untereinander verbunden sind, werden durch einen CU-Leiter 16 mm2 mit 

der Schutz-Sammelschiene des Schaltschranks verbunden. Getrennte Bereiche der Anlage 

werden durch einen CU-Schutzleiter mit einem Querschnitt verbunden, der dem Querschnitt 

des Phasenleiters, mindestens jedoch CU 2,5 mm2, im Fall eines ungeschützten Leiters CU 

6 mm2 entspricht. Es müssen alle Metallteile auch ohne elektrische Anlagen, die sich im 

Bereich bis ca. 2 m befinden, verbunden werden. 

6.2 BETRIEBSLEITUNGEN 

Das Rohrleitungsverteilungssystem respektiert die technologische Ausstattung der Presse. 

Rohrabzweigungen (gleitend, feststehend, einschließlich Aufhängungen) sind gemäß ČSN 13 

0725 (ON 13 0725), ON 13 0800, ON 130802, ON 13 0124 ausgeführt.  

Die folgenden Rohrleitungen sind Teil der gelieferten Betriebskomplexe: 

Druckluftverrohrung 

Das Projekt befasst sich mit der Verteilung der Druckluft zwischen dem Kompressor und 

den Verbrauchsstellen. Die Druckluftzufuhr vom Kompressor hinter der Wand zum 

Pressenraum PS2 erfolgt durch den Investor über eine Leitung DN 25, der Übergabepunkt ist 

ein Kugelhahn DN 25. Außerdem wird die Luftverteilung über ein Rohr DN 15 und 

anschließend über einen Schlauch mit 8 mm Durchmesser zu den einzelnen Verbrauchsstellen 

geführt. Die Probenahmestellen befinden sich an der Steuerung des Kühlerrostes der 

Pressstücke 2.CC1.1 und an der Steuerung des Heizrostes der Samen 2RB1.1. 

Ölleitung 

Dieses Projekt regelt nicht die (vom Investor bereitgestellte) Ölleitung. Die Übergabestelle 

befindet sich am Ölaustritt der Presse 2.FP1.1 mit Hilfe der Schlauchverlängerung DN40 Filter. 

Der Anschluss von Ölpumpen, Mischtanks, Filtern und Öllagern wird vom Investor 

bereitgestellt. 

Kühlwasseranschluss 

Die Kühlwasserleitung ist im Lieferumfang dieser Pressanlage enthalten. Sie wird durch ein 

Rohr DN25 geleitet. Die Kühlwasserleitung ist mit der Baugruppe des Wasserkühlers 2.WC1.1 

verbunden und kühlt die Pressenwelle. Der vorgeschriebene Druck im Kühlwasserkreislauf 

muss eingehalten werden, damit keine Luft entsteht.  

Dosierleitung des Wassers in den Extruder 

Wasserleitung zum Extruder zwischen der Anschlussstelle und dem Extruder 2.EX1.1. Der 

Übergabepunkt der Rohrleitung ist ein Kugelhahn DN25 an der Wand des Pressraums (die 

Wasserversorgung erfolgt durch den Investor) und führt an der Wand entlang über ein Rohr 

DN15 zum Extruder. Es folgt der Anschluss an den Extruder mit einem ½" Schlauch. 
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Grundlegende Parameter von Rohrleitungen und strömenden Stoffen 

Druckluftverrohrung 

• Durchströmender Stoff - Druckluft 

• Maximaler Durchflussmenge 0,8 Nm3/h 

• Maximaler Druck des Kompressors 8 bar  

 

Ölleitung 

• Durchfließender Stoff Sojaöl 

• Maximaler Durchflussmenge 0,28 m3/h 

• Maximaler Druck 4,5 bar 

 

Kühlwasseranschluss 

• Durchströmender Stoff Kühlwasser oder Frostschutzmittel 

• Maximaler Betriebsdruck – 4 bar 

• Maximale Temperatur des Kühlwassers am Eingang in den Kühler +70 °C 

• Minimale Temperatur des Kühlwassers am Ausgang des Kühlers +15 °C 

• Maximale Durchflussmenge 2 m3/h 

 

Wasserleitung zum Extruder 

• Durchfließender Stoff - Wasser 

• Maximaler Betriebsdruck – 6 bar 

• Maximale Durchflussmenge 15-30 Liter pro 1 Tonne Samen  

 

 

6.3 MATERIALBILANZ 

Die Materialbilanz wird immer nach den Grenzparametern Feuchtigkeit und Fettgehalt im 

Saatgut vorbereitet. Abhängig von der Feuchtigkeit und dem Ölgehalt ändern sich die Menge 

des gewonnenen Öls sowie die Menge des verdunsteten Wassers usw. - siehe Anhang. 
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7 MONTAGE UND INSTALLATION 

Bei der Durchführung des Baus müssen die örtlichen Vorschriften und Verordnungen, 

welche die Arbeitssicherheit und die verwendeten technischen Anlagen auf dem Bau betreffen, 

eingehalten werden. Der Betreiber muss die Montage nach den Anweisungen des Herstellers 

durchführen. Die Montage muss von Arbeitern mit entsprechender Qualifikation und unter 

Aufsicht der Firma Farmet a.s. erfolgen. 

Der Betreiber muss nach Beendigung der Anlagenmontage eine Funktionsprüfung aller 

montierten Teile durchführen. 

Der Betreiber muss sicherstellen, dass die Handhabung der Anlage bei ihrer Montage mittels 

einer Hebeeinrichtung entsprechend Kapitel „C“ stattfindet. 

Die räumliche Anordnung muss einen freien Zugang zu den Anlagen sicherstellen, sodass 

eine problemlose Wartung und Reparatur möglich sind. 

Vor dem endgültigen Abstellen der Anlage muss die Anlage ordentlich ausgerichtet werden, 

sodass die Anlage nicht verzogen oder anders verkrümmt wird, es müssen geeignete 

Unterlagscheiben verwendet werden. Sofern die Anlage mit weiteren schweren Anlagen auf 

einer Stahlkonstruktion aufgebaut wird, müssen diese anderen Anlagen zuerst auf der 

Konstruktion montiert werden, bevor die finale waagerechte Ausrichtung der Anlage erfolgt. 

7.1 ANFORDERUNGEN AN DIE BRANDSIGNALISIERUNG 

Die Anforderungen an die Brandsignalisierung arbeitet der Generalprojektant aus.  

7.2 ANFORDERUNGEN AN DEN OBERFLÄCHENSCHUTZ UND DIE FARBLICHE 
GESTALTUNG EINSCHLIEßLICH VON SICHERHEITS- UND 
UNFALLVERHÜTUNGSANSTRICHEN 

Sämtliche Anlagen und Konstruktionen werden mit einer ausgeführten 

Oberflächenbehandlung geliefert. Nach der Montage werden nur eventuelle Beschädigungen 

repariert, Verbindungsstellen und Schweißnähte, und es wird ein Anstrich der Rohrleitungen 

vorgenommen. 

Die technischen Anlagen und alle Konstruktionen müssen mit Anstrichen versehen sein, die 

der Einwirkung von Pflanzenölen widerstehen. 

Farbausführung RAL 5015, 5013, 5005, 1015. 

Anlagen aus nicht rostenden Materialien verfügen über keinen Anstrich.  

Achtung - der Fußboden ist mit einer rutschhemmenden Oberfläche zu versehen. Bereits ein 

eventuelles geringes Auftreten von Öl erhöht das Ausrutschrisiko. 



GEBRAUCHSANLEITUNG  

PRESSANLAGE MIT EXTRUDER  

Seite 23 von 95 

   

7.3 ANFORDERUNGEN AN EINE KOMPLEXE ÜBERPRÜFUNG 

Vor Beginn der Nutzung des Bauwerks müssen Tests und Revisionen nach den geltenden 

Rechtsvorschriften, den Normwerten und den Vertragsbedingungen durchgeführt und 

ausgewertet werden. 

Individuelle Tests – Überprüfung von einzelnen Maschinen und Anlagen eigenständig ohne 

zu verarbeitende Medien durch einen kurzen Leerlauf. 

Komplexe Tests 

PS 2 

- schrittweises Anfahren der Pressen durch eine gesteuerte (langsame) Auffüllung im 

Anfahrbetrieb 

- Anfahren des Extruders 

- Einstellung der Empfindlichkeit und Kontrolle der richtigen Funktion aller Sensoren  

- Kontrolle der Funktion des Automatikbetriebs und der gegenseitigen Sperrung 

- Pressung eines Ölvorrats für PS-3 

 

Probebetrieb – siehe Allgemeinen Geschäftsbedingungen  

Für alle Prüfungen und den Probebetrieb muss geschultes Bedienungspersonal für einen 

kontinuierlichen Betrieb (häufige Stillstände der Technologie sind unerwünscht), zu 

verarbeitendes Material und Energie abgesichert werden. 
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8 ALLGEMEINE BESCHREIBUNG DER ANLAGENSTEUERUNG 
- FIC 

Für die Steuerung und die Visualisierung der Extrusionsanlage der Firma Farmet AG wird 

das Steuerungs- und Visualisierungssystem Farmet Inteligence Control (im Weiteren nur FIC) 

verwendet. 

Die Extruder FE und FS Pressen werden in verschiedenen Modifikationen verwendet, für 

Kaltpressen, Warmpressen, mit Extrudern, in einstufiger oder zweistufiger Anordnung. Jeder 

Extruder der Farmet-Anlagen hat jedoch seinen eigenen Steueralgorithmus, der gemeinsame 

Elemente enthält, ungeachtet der konkreten Realisierung (wird als Steuerkern der Presse 

bezeichnet). 

FIC ist ein durchdachtes System zur Steuerung und Regelung der Pressanlage und eventuell 

weiterer Betriebseinheiten (insbesondere Integrierung mit PS 3 Filtration) und beinhaltet die 

folgenden Grundsysteme. 

8.1 SYSTEM FÜR DEN SCHUTZ DER ANTRIEBE - POWER PROTECTION 

 

Das System überwacht die Stromlast des Hauptantriebs des Extruders, nach Überschreiten 

des ersten Grenzwerts kommt es zum Anhalten des Dosierfördererantriebs und nach 

Überschreiten des zweiten Grenzwerts zum Ausschalten des Hauptantriebs des Extruders. Es 

überwacht ebenfalls die Temperatur an der Austrittskammer, nach Überschreiten des ersten 

Grenzwerts kommt es zu einer Alarmmeldung, nach Überschreiten des zweiten Grenzwerts kommt 

es zum Beenden der Extrusion.  

Das Pressenantriebsschutzsystem ermöglicht die Steuerung und Kontrolle der 

Drehmomentbelastung der Pressen und schützt so die Maschine vor Überlastung. 

Es wertet Daten vom Hauptantrieb der Druckmaschine, den Anforderungen des Bedieners 

und anderen Technologieparametern (Temperatur, Last usw.) aus und optimiert die Dosierung 

für die Presse. 

 

8.2 INTELLIGENTES STEUERSYSTEM 

8.2.1 Intelligentes Steuersystem des Extruders - EXTRUSION EFFECT CONTROL  

Die Leistungsregulierung der Anlage erfolgt mit Hilfe der folgenden Einstellungen:  

• Drehzahl des Dosierförderers – der Dosierförderer steuert, wieviel Material in die 

Förderwege gelangt, und dadurch die Durchsatzleistung der gesamten Anlage.  

 

8.2.2 Intelligente Pressensteuerung – PRESS EFFEKT 

Es wertet Daten vom Hauptantrieb der Druckmaschine, den Anforderungen des Bedieners 

und anderen Technologieparametern (Temperatur, Last usw.) aus und optimiert die Dosierung 

für die Presse. 
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Die Dosierung des Pressmaterials in die Presse erfolgt über einen frequenzgeregelten 

Dosierförderer, gegebenenfalls über ein Dosierdrehkreuz oder einer Dosierwaage. 

Die FIC-Technologiesteuerung hält die gesamte Technologie gemäß den eingestellten 

Werten in optimalen Betriebsbedingungen. Informationen über den Pressvorgang werden im 

FIC-System gesammelt und von diesem ausgewertet. Basierend auf dem Regelalgorithmus 

werden Anweisungen an die Technologie gegeben, um die erforderlichen Parameter zu 

erreichen. Die wichtigste Mengengröße, nämlich das Restfett im Presskuchen, kann nicht in 

Echtzeit gemessen werden (Laboranalyse ist erforderlich und die Ergebnisse verzögern sich). 

Was wir messen und regeln, ist die Menge des durchlaufenden Materials, die Belastung der 

Presse und andere Mengengrößen. 

 

 

 

Tabelle 2 - Messwerte der Presse 

Messwert Bedeutung Zeichen 

Drehzahl des 

Dosierförderers 

Der aktuelle Drehzahlwert in % bestimmt die Menge 

des Eintrittsmaterials (zum Feststellen des 

Zusammenhangs zwischen der Drehzahl und dem 

Materialdurchsatz muss eine Kalibrierung des 

Dosiersystems auf das konkrete Material erfolgen – die 

Menge ist abhängig von der Schüttdichte des 

gepressten Materials und den Parametern des 

Dosierers) 

n 

Drehmoment des 

Dosierförderers 
Gibt die aktuelle Last des Förderers in % an M 

Materialpegel am 

Presseneingang 

Zeigt die aktuelle Höhe der Schicht des gepressten 

Materials im Pressbehälter in% an 
L 
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Geschwindigkeit des 

Hauptantriebs 

Aktueller Wert der Drehzahl der Presse Sie 

beeinflussen die Transportkapazität der Presse - d.h 

wie viel Material die Presse aufnehmen kann.  

Angezeigt in % 

n 

Drehmoment des 

Antriebes der 

Hauptpresse 

Zeigt die tatsächliche Belastung des Antriebs der 

Presse in % an 
M 

Leistungsaufnahme 

des Hauptantriebs der 

Presse 

Gibt die aktuelle Leistungsaufnahme des Antriebs der 

Presse in % an 
P 

 

Die Regulierung der Presse erfolgt mit Hilfe folgender Einstellungen: 

• Drehzahl des Dosierförderers – regelt den Durchsatz des Eintrittsmaterials und damit 

auch die aktuelle Motorbelastung. Durch den Dosierförderer wird die Durchsatzleistung 

der gesamten Anlage geregelt. 

• Einstellung der vollständigen Füllung der Presse (Materialstand im Trichter) - dient 

zur maximalen Auslastung der Presse bei eingestellten Parametern 

• Drehmomentregelung des Antriebs der Presse - bei Überschreitung des eingestellten 

Drehmoments bremst der Dosierförderer ab, er dient eher dem Schutz der Presse. 

 

8.2.3 Steuerung und Regulierung der Presse mit Filtration 

Die Steuerung des Pressvorgangs ist als Ganzes konzipiert, wobei sich die einzelnen 

Anlagen gegenseitig beeinflussen und eine Änderung der Einstellung einer Anlage die 

Funktionalität einer anderen Anlage beeinflusst. Daher wird das PRESS EFFECT Regelsystem 

verwendet, mit dem Sie die Pressparameter einstellen können, und das die Regelkreise (PID-

Software-Regler) in seinem Kern verwendet. 

• Anpassen der Geschwindigkeit des n-RPM - Dosierförderers - Durch Änderung der 

Geschwindigkeit des Dosierförderers wird die Menge des in die Technologie 

eingebrachten Materials verändert und damit die Leistung der gesamten Technologie 

• Vorpressung-Drehmomentregler M (Moment) - Im FIC-System werden zwei 

Steuerwerte eingestellt: M_Set - der Wert, bei dem die Materialdosierung in die 

Vorpressung verringert wird (durch Verringern der Geschwindigkeit des 

Dosierförderers). Der M_lock-Wert ist der Drehmomentwert, bei dem das Dosieren in 

die Vorpressung vollständig gestoppt wird.  

• Drehmomentregler M (Moment) bei Nachpressung - Wie beim Vorpressen legt das 

FIC-System zwei Steuerwerte fest, die sich auf die Dosierung der Vorpressung 

auswirken: M_Set - der Wert, bei dem die Materialdosierung zum Vorpressen verringert 

wird (durch Verringern der Geschwindigkeit des Dosierförderers), und ab einem 

bestimmten Dosierwert wird auch die Geschwindigkeit der Vorpressung verringert. Der 

M_lock-Wert ist der Drehmomentwert, bei dem das Dosieren in die Vorpressung 

vollständig gestoppt wird. 

• Leistungsregler P (Leistung) - Wenn der eingestellte Wert überschritten wird, wird die 

Antriebsdrehzahl verringert und der Stromverbrauch verringert. 
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• Füllstandsregler L (Level) der Vorpressung - Der Füllstand wird durch einen Sensor 

im Trichter geregelt, bei Überschreitung wird die Geschwindigkeit des Dosierförderers 

der Vorpressung reduziert.  

• Füllstandsregler L (Level) der Nachpressung - wie beim Vorpressung Der Füllstand 

wird durch einen Sensor im Trichter geregelt, bei Überschreitung dieses Füllstands wird 

die Geschwindigkeit des Dosierförderers in die Vorpressung reduziert. 

Manchmal wird die Presse im sogenannten „Magerbetrieb“ betrieben, wo es nur einen sehr 

geringen Materialvorrat oder gar keinen Vorrat im Presseneingang gibt und kontinuierlich die 

gesamte zugeführte Menge entnimmt. Dies ist insbesondere dann der Fall, wenn die Presse 

gestartet wird (Status START und ÜBERHITZUNG) und wenn die Presse auf das Moment 

eingestellt ist. 

8.3 FERNZUGRIFFSYSTEM – REMOTE ACCESS  

Nach dem Anschluss des Visualisierungsrechners an das Internet können mit der 

entsprechenden Software die Angaben zur Anlage überall auf der Welt angezeigt werden. Über 

einen gründlich abgesicherten Eingangs-Schutzmechanismus können berechtigte Personen bei 

einer optimalen Einstellung der Anlage Diagnostik und Support über das Internet durchführen. 

Deshalb sehen wir den Anschluss an das Internet und die Ermöglichung dieser Fernverwaltung 

durch unsere Spezialisten als Notwendigkeit für die Gewährleistung unserer hochwertigen 

Dienstleistungen und Garantieverpflichtungen an.  Der Investor muss einen Internetanschluss 

und eine Zusammenarbeit (örtlicher IT-Mitarbeiter) gewährleisten. 

8.4 DATENARCHVIERUNGSSYSTEM – DATA SAVE  

Beim Anlagenbetrieb werden ausgewählte Anlagendaten archiviert, und die beschleunigte 

Speicherung wird durch das Überschreiten von Grenzparametern gestartet. Die Analyse dieser 

Daten hilft dann entscheidend bei der Lösung von betrieblichen Problemen mit.  

Die Daten werden durchgehend im Speicher des Steuersystem PLC in „csv“-Dateien 

gespeichert, die überall aus dem Speicher herausgelesen und weiter bearbeitet werden können. 

Jeden Tag werden diese Dateien in den Morgenstunden auf den Visualisierungsrechner kopiert 

und archiviert.  

In der Datei mit der Aufzeichnung der Betriebsdaten werden z. B. die Betriebszustände der 

Anlage oder ihrer Teileinheiten, Drehzahlen, Leistungen und Momente der Steuerantriebe, die 

aktuellen Messwerte usw. gespeichert. Aufgezeichnete Daten können als Tabelle in jedem 

beliebigen Tabellenverarbeitungssystem angezeigt werden, wobei die Zeilen die 

aufgezeichneten Werte in der Zeit und die Spalten die ausgewählten Variablen darstellen.  
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Tabelle 3 - Datasave - Beispiel für gespeicherte Daten 

Time Lis 1 2FP1.1.-TI1 2FP1.1.-LP1 2FP1.1.-M1 2FP1.1.-M1 2FP1.1.-M1 2.FP1.1-TZA1 

[time] 

Zustan

d t [°C] L [%] RPM [%] M [%] P [%] t [°C] 

0:00:30 1 22.3 0 100 26.7 27 37.8 

0:01:00 1 22.3 0 100 27.8 28 37.8 

0:01:30 1 22.3 0 100 27.1 27 37.8 

0:02:00 1 22.3 0 100 34.1 34 37.7 

0:02:30 1 22.3 0 100 24.9 25 37.8 

0:03:00 1 22.3 0 100 28.7 29 37.7 

0:03:30 1 22.3 0 100 30.0 30 37.7 

0:04:00 1 22.3 0 100 31.8 32 37.7 

0:04:30 1 22.3 0 100 32.3 32 37.6 

0:05:00 1 22.3 0 100 36.3 36 37.6 

0:05:30 1 22.3 0 100 29.3 29 37.6 

0:06:00 1 22.3 0 100 30.3 30 37.6 

0:06:30 1 22.3 0 100 29.0 29 37.6 

0:07:00 1 22.3 0 100 18.6 19 37.6 

0:07:30 1 22.3 0 100 25.9 26 37.6 

0:08:00 1 22.3 0 100 30.7 31 37.5 

0:08:30 1 22.3 0 100 36.3 36 37.5 

0:09:00 1 22.3 0 100 38.8 39 37.5 

8.5 ZUGANGSKONTROLLSYSTEM – ACCESS CONTROL  

Die Bedienung und Eingriffe in die Technik sind an drei Nutzerebenen mit zugewiesenen 

Passwörtern gebunden. Dies eliminiert Risiken bei der Bedienung und überlässt manche Rechte 

nur dem Ingenieur (Werksleiter). 
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9 BEDIENUNG DER ANLAGE 

9.1 VOR DER INBETRIEBNAHME 

Dem Bedienungspersonal ist untersagt: 

• die Maschine mit abgenommenen oder beschädigten Abdeckungen zu starten 

bzw. zu betreiben. 

• bewegende Maschinenteile zu berühren. 

• mit der Maschine zu arbeiten, wenn der Arbeitsbereich der Maschine und der 

Arbeitsplatz nicht ausreichend beleuchtet ist. 

• Instandhaltung, Reinigung, Reparaturen und Einstellung der Anlage während 

des Betriebs vorzunehmen. 

• Sicherheits-Schutzelemente und sichernde Anlagenteile abzubauen und zu 

entfernen. 

 

• Das Bedienpersonal muss vor jeder Verwendung (Inbetriebnahme oder nach einem 

Stillstand) die Anlage hinsichtlich der Vollständigkeit, der Arbeitssicherheit, der 

Arbeitshygiene, der Brandsicherheit und des Umweltschutzes kontrollieren. 

• Das Bedienungspersonal ist für die Sicherheit und für alle Schäden, die durch den 

Betrieb der Anlage verursacht werden, verantwortlich. 

• Das Bedienungspersonal ist bei der Arbeit verpflichtet die vom Hersteller festgelegten 

technischen Vorschriften sowie Sicherheitsvorschriften der Anlage einzuhalten. 

• Das Bedienungspersonal muss bei der Arbeit den Zutritt unbefugter Personen zu den 

rotierenden Teilen der Anlage verhindern. 

• Überprüfen Sie vor der Inbetriebnahme der Anlage dessen Zustand. Eine Anlage, das 

Zeichen von Beschädigung aufweist, darf nicht in Betrieb genommen werden. 

• Abdeckungen dürfen nur nach dem vollständigen Stillstand der Anlage und der 

Absicherung des ausgeschalteten Zustands abgenommen und demontiert werden. 

• Beim Arbeiten (Manipulation mit Pressmaterial, Einstellen von Maschinen und Anlagen 

sowie deren Reparaturen usw.) müssen Arbeitskleidung, Handschuhe, Schutzbrille, 

Gesichtsschutz und Schuhwerk mit rutschsicherer Sohle verwendet werden, bei der 

Arbeit an heißen Maschinen und Anlagen muss eine geeignete Schutzausrüstung gegen 

Verbrennungen und Verbrühungen verwendet werden. 

• Es wird empfohlen, beim Aufenthalt im Betriebsbereich Gehörschutz zu tragen. Es 

handelt sich nicht um einen Arbeitsplatz mit zeitweiliger Aufsicht und Bedienung. 

• Das Bedienungspersonal muss auf Ordnung und Sauberkeit am Arbeitsplatz, die 

Kontrolle und die Reinigung der Funktionselemente achten. 

• Kontrollieren Sie vor Inbetriebnahme den Zustand der Transportwege des Raps, der 

Transportwege des Presskuchens, die Sauberkeit der Überläufe, der Vibrationssortierer 
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und des Permanentmagneten. Des Weiteren kontrollieren Sie die Sauberkeit der 

Fülltrichter und Behälter auf der Strecke des Materials in die Presse auf eventuell 

hineingefallene Stahlgegenstände und andere harte Gegenstände, welche das 

Arbeitssystem beschädigen könnten. Des Weiteren die Ölverrohrung, d. h. eine 

Kontrolle der Verrohrung, des Anzugs von Verschraubungen, Schlauchschellen, 

Pumpendichtungen usw.  

• Es muss vor dem Beginn des Starts eine Kontrolle der Unversehrtheit der Verteiler und 

der Kabelführungen, eine Kontrolle der Sensoren und deren Funktion durchgeführt 

werden. 

• Es muss eine Kontrolle und eventuelle Einstellung von Überstrom-Sicherungselementen 

und eine Kontrolle der Drehrichtung aller Antriebe durchgeführt werden.  

• Bei der Notwendigkeit von Montagearbeiten im Schaltschrank müssen zuerst sorgfältig 

die Anlagen abgedeckt werden, damit ein mögliches Herabfallen von leitenden Teilen 

(vor allem Drahtabschnitten) in elektrische Anlagen verhindert wird.  

 

9.2 ALLGEMEINE BEDIENUNG 

Die Pressanlage wird von einem einheitlichen System gesteuert. Zur Steuerung der Anlage 

ist der Automatikmodus vorgesehen, zu Servicezwecken der Servicemodus. Das Anzeigefeld 

und der Visualisierungsrechner im Kontrollraum dienen als Anzeige- und Bedienelemente. Das 

gesamte System kann unabhängig von diesen Steuerungen gesteuert werden. Die 

Visualisierung auf dem Computer wird über Standardsteuerelemente (Tastatur, Maus) 

gesteuert, der Touchscreen wird nur durch Berühren des Bildschirms und Verwendung 

virtueller Tastaturen gesteuert 

Einschalten der Anlage 

Die Pressentechnik wird über den Hauptschalter an der Hauptschalttafel eingeschaltet. 

Durch diesen Schalter wird im Verteiler die Spannung eingeschaltet und es wird das 

Steuersystem mit dem Visualisierungsbildschirm auf der Verteilertür gestartet. Die Anlaufzeit 

des Visualisierungsbildschirms beträgt ca. 1 Minute. Für den Betrieb der Technologie ist es 

außerdem erforderlich, den Steuerkreis mit einem Knopf an der Tür der Hauptschalttafel 

einzuschalten. Beim Hochfahren der Steuerung geht die Anlagesteuerung immer in den 

Servicemodus. 

Der Visualisierungsrechner, der sich meist im Kontrollraum befindet, muss separat 

eingeschaltet werden. Nach dem Start startet das Visualisierungsprogramm automatisch und 

das Visualisierungsschema der Anlage erscheint auf dem Bildschirm. 

Zum Stoppen der Anlage beim Störungsfall oder Gefährdung des Bedieners, dient der Not-

Aus-Taster an der Hauptschalttafel und hinter der Technologie. Wenn diese Tasten gedrückt 

werden, werden alle Antriebe gestoppt und alle Pneumatikventile geschlossen, die Steuerung 

bleibt eingeschaltet. Mit dem Hauptschalter wird die Technik komplett ausgeschaltet, der sich 

am Versorgungsfeld der Hauptschalttafel. 
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Automatikmodus 

Die Anlage besteht aus technologischen Teilblöcken, die im Automatikbetrieb gefahren 

werden können. Wenn die technologische Anordnung dies zulässt und auch steuerungsmäßig 

geeignet ist, können mehrere technologische Blöcke zusammen oder in gegenseitigen 

Beziehungen betrieben werden. 

In diesem Modus sind alle möglichen logischen Zusammenhänge, Verriegelungen und die 

Prävention unerwünschter Situationen aktiv. Zum Starten der Motoren und weiterer aktiver 

Elemente kommt es automatisch entsprechend dem Zustand der Anlage. Der Blockstatus 

(zusammen mit der Statusdauer) wird im Statusfenster des Betriebsblocks angezeigt. Wenn sich 

die Anlage im Automatikmodus befindet, sind die Steuerungselemente des Servicemodus 

blockiert. 

Um teilweise oder vollständige Technologieblöcke zu starten, werden spezielle 

Schaltflächen mit Beschreibung verwendet, die beim Drücken sofort die entsprechende 

Sequenz starten (normalerweise für kleinere Sekundärteile) oder ein anderes Fenster öffnen, in 

dem die Aktion bestätigt wird, z. B. mit der Möglichkeit der weiteren Auswahl, siehe: 

 

In gleicher Weise wird auch das Ausschalten dieser Systeme gesteuert, wieder mit oder ohne 

Bestätigung. 

Servicemodus 

Der Servicemodus dient beispielsweise zum Testen oder Reparieren von Anlagen. In diesem 

Modus sind keine logischen Zusammenhänge oder Verriegelungen zwischen den einzelnen 

Anlagenteilen aktiv. Jeder Anlagenteil kann in diesem Modus separat gestartet werden. Der 

Servicemodus ist wählbar, sofern sich die Anlage nicht im Automatikmodus befindet. Für die 

Service-Bedienung sind Tasten zum Ansteuern der Motoren und Pumpen vorgesehen, siehe: 

    

Nach Betätigen der jeweiligen Taste für die Position Motor oder Pumpe wird ein Fenster mit 

der Möglichkeit zum Starten des entsprechenden Elements angezeigt. Im Motorfenster wird 

auch ein Fenster mit der Information über die entsprechende Anlage geöffnet (Identifikation), 

bei einem Motor, der über einen Frequenzumrichter angetrieben wird, wird ein Fenster 

geöffnet, in welchem auch die Geschwindigkeit gewählt werden kann (in Prozent der 

Nenndrehzahl), siehe: 
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1. Identifikation 

2. Geschwindigkeitseinstellung 

3. Einschalten/Ausschalten der Anlage 

4. Schließen des Fensters 

 

Erweiterung von Fenstern mit INFO-Schaltfläche einschließlich Anzeige anderer Werte 

Motoren mit Frequenzumrichter 

 

Zustand - Zustand des Wechselrichters (siehe Handbuch des Wechselrichters für Details) 

RPM set [%] - Solldrehzahl in Prozent (im Automatikbetrieb durch das Programm 

eingestellt, im Servicebetrieb durch den Bediener eingestellt) 

RPM set [U/min] - Solldrehzahl in U/min (umgerechnet aus Drehzahlsollwert [%] und 

Nenndrehzahl) 

RPM act [%] - aktuelle Drehzahl in Prozent (im Automatikbetrieb durch Programm 

eingestellt, im Servicebetrieb durch Bediener eingestellt) 

1 

 

2 

2 

3 

 

4 
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RPM act [U/min] - aktuelle Drehzahl in Umdrehungen pro Minute (umgerechnet aus RPM 

act [%] und Nenndrehzahl) 

M [%] - aktuelles Motordrehmoment in Prozent 

I [A] - aktueller Motorstrom 

P [%] - aktuelle Motorleistung in Prozent 

I2t (THR) [%] - thermischer Motorstrom 

Fehler - Auflistung der letzten Störung 

Reset - Fehler-Reset 

 

Ventil 

 

Ventil - Ventilidentifikation 

Ausgabe - Ausgang des Steuerungssystems Regelventil (in den meisten Fällen 0 = 

schließen, 1 = öffnen) 

Rückmeldung - geschlossen - wenn das Ventil mit einer Rückmeldung seiner Position 

ausgestattet ist, ist dies der Wert für die geschlossene Position (0 = nein, 1 = ja) 

Rückmeldung - offen - wenn das Ventil mit einer Rückmeldung seiner Position ausgestattet 

ist, ist dies der Wert für die offene Position (0 = nein, 1 = ja) 

 

Proportionalventil 

 

Ventil - Ventilidentifikation 
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Öffnung [%] - Ventilöffnung in Prozent 

SET-Wert - Einstellwert der Ventilstellung (Öffnung) 

ACT-Wert - aktueller Wert der Ventilstellung (Öffnung) 

 

Betriebszustand der Anlage 

Der Zustand aller Anlagen, die nur ein- oder ausgeschaltet werden können, ist auf dem Panel 

farbig dargestellt. Insgesamt werden 5 Betriebszustände unterschieden: 

Tabelle 4 - Anlagenzustände 

Zustand Anzeige Beschreibung 

Aus  Ausgeschaltete Anlagen werden in grauer Farbe dargestellt. In 

diesem Zustand arbeitet die Anlage nicht und sie kann gestartet 

werden. 

Betrieb  Der Betrieb der Anlage ist in grüner Farbe dargestellt. Die 

Anlage kann nur dann laufen, wenn keine Störung gemeldet 

wird und die Bedingungen für den Betrieb erfüllt sind. 

Anlauf 

Nachlauf 

 Anlauf oder Nachlauf der Anlagen wird durch ein Wechseln der 

Farben grau und grün dargestellt. 

Verriegelung  Verriegelungen der Anlage werden durch ein Wechseln der 

Farben grau und weiß dargestellt. Es handelt sich um einen 

Zustand, in dem die Anlage nicht gestartet werden kann. Die 

Verriegelung schützt die Anlage vor dem Starten, sofern es die 

Einschaltbedingungen nicht erfüllen. 

Störung  Störungen von Anlagen werden durch ein Wechseln der 

Farben grau und rot dargestellt. In diesem Zustand kann die 

Anlage nicht gestartet werden. Die Verriegelung der Anlage 

erfolgt automatisch. Wenn der Zustand Störung auftritt, wird 

automatisch eine Warnvorrichtung gestartet, die über den 

gegebenen Zustand informiert. Nach Beheben der Störung 

kann die Anlage wieder gestartet werden. 

 

Sensorzustand 

Der Status jedes Sensors wird in Farbe auf dem Bedienfeld angezeigt. 

Tabelle 5 - Sensorzustand 

Zustand Anzeige Beschreibung 

Nicht 

aktiv 
 nichtaktiver Zustand 

Aktiv  Betriebszustand – korrekte Endlagenposition, … 

Aktiv  Betriebszustand – Betriebspegel  

Störung  Havariezustand - Maschinenausfall, voller Fülltrichter, voller 

Tank, ... 
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Tabelle 6 - Einstellung und Anzeige von Werten 

Größe Zeichen Einheit 
Beschreibung für Anzeige 

und Eingabe 

Beispiel 

Anzeige 

Temperatur T °C  96 °C 

Masse m kg (nur dort, wo eine Waage oder 

ein Massendurchflussmesser 

verwendet wird) 

2 456 kg 

Druck p Pa  650 kPa 

Füllstand  L m Es wird als Prozentsatz des 

maximalen Füllstands im 

Behälter, Reservoir oder Tank 

angezeigt - d. h. 100% ist das 

Maximum 

56 % 

Leistung P kW Wird als Prozentsatz der 

nominellen Motorleistung 

dargestellt, eine kurzzeitige 

Überschreitung um 100% ist 

möglich 

69 % 

Drehmoment M [Nm] Wird als Prozentsatz des 

nominellen Motormoments 

dargestellt, eine kurzzeitige 

Überschreitung um 100 % ist 

möglich 

75 % 

Drehzahl n U/min Wird als Prozentsatz der 

nominellen Motordrehzahl 

angezeigt, üblicherweise 

beträgt der Bereich der 

nutzbaren Drehzahl 25–120%, 

manchmal auch mehr, je nach 

verwendetem Motor und 

Umrichter 

120% 

 

Das FIC-System kontrolliert die Eingabe der Parameter und ermöglicht nur die Eingabe von 

Werten in einem Bereich entsprechend der zugeteilten Rechte. 

9.2.1 Fehlermeldesystem 

 

Wenn ein Fehler auftritt oder wenn z. B. der obere Tankstand erreicht ist, ertönt ein Alarm, 

der die Sirene auslöst. Aktuelle Alarme sind im Fenster Alarme aufgelistet, die Historie aller 

Alarme im Fenster Historie. 
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Tabelle 7 – Alarm 

 

 

Tabelle 8 - Alarmverlauf 

Wenn eine Alarmmeldung im Alarmfenster erfolgt, wird durch die Taste  die Meldung 

deaktiviert, die Hupe stoppt und wenn der Fehler behoben wurde, verschwindet die 

Alarmmeldung vom Fenster. In der Alarmhistorie wird vermerkt, wann ein Fehler aufgetreten 

ist, wann es zu seiner Deaktivierung kam und wann er behoben wurde. Mit den Pfeiltasten auf 

und ab kann in den Alarmmeldungen geblättert werden, mit den Doppelpfeilen kann man ganze 

Seiten überspringen. 

Weitere Informationen finden Sie unter Liste der Fehlermeldungen. 
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9.3 STEUERUNG DER TECHNOLOGIE 

9.3.1 Visualisierungsbildschirm des PC 

 

 

Abbildung 1 – Visualisierungsbildschirm PC 

1. Einstellungsfenster der Vorbereitungsparameter 

2. Statuszeilen mit Informationen zum Prozessstatus 

3. Alarmfenster 

4. Kopfzeile der Statusmeldung 

5. Anzeigetaste für die Identifizierung einzelner Anlagen 

6. Taste „Info“ 

 

Zwei parallele Visualisierungseinheiten steuern das Arbeitsband - ein Computer mit einem 

Visualisierungsprogramm (VNC) und zwei kleineren Touchscreens auf den Bedienfeldern am 

Extruder und an der Presse (siehe Kapitel 9.4). Die Visualisierung auf dem Computer wird über 

Standardsteuerelemente (Tastatur, Maus) gesteuert, der Touchscreen wird nur durch Berühren 

des Bildschirms und Verwendung virtueller Tastaturen gesteuert 

9.4  STEUERUNG DER TOUCHSCREEN-TECHNOLOGIE  

Startbildschirm 

Auf dem Startbildschirm des Menüs werden die Schaltflächen für den Zugriff auf die 

Steuerung für jeden Betriebsblock und Registerkarten zum Eingeben der Alarmmeldungen, der 

Alarmhistorie und der Einstellungsfenster angezeigt: 

2 

 

1 

1  

3 5 

 

4 

 

6 



GEBRAUCHSANLEITUNG  

PRESSANLAGE MIT EXTRUDER  

Seite 38 von 95 

   

 

 

 

Abbildung 2 – Touchscreen-Startbildschirm 

1. Tasten zur Eingabe einzelner Betriebsblöcke 

2. Registerkarte, um die Anzeige der Alarmmeldungen und der Alarmhistorie aufzurufen 

3. Registerkarte, um Einstellungsfenster aufzurufen 

 

Fenster einzelner Betriebsblöcke 

Im Fenster Betriebsblöcke besteht die Möglichkeit, den Betriebsblock in den 

Automatikbetrieb zu starten, den Betriebsblock mit schrittweisem Einfahren auszuschalten. Bei 

Bedarf ist es möglich, die Anlage auszuschalten, ohne es mit der Taste „STOP“ einzufahren. 

Im Servicemodus können einzelne Antriebe durch Klicken auf die Antriebstaste gestartet und 

gestoppt werden, um z. B. die korrekte Funktion einzelner Anlagenteile zu überprüfen. 

Das Fenster zeigt alle gescannten Prozessinformationen an (siehe Tabelle 2 für Zeichen und 

Einheiten). Es gibt auch Schaltflächen zum Umschalten zwischen den einzelnen 

Betriebsblöcken. Am unteren Rand des Bildschirms finden Sie eine Leiste mit Schaltflächen: 

eine Taste, um zum Startbildschirm zurückzukehren („Menü“), eine Taste, um die Parameter 

einzugeben („Parameter“), eine Taste „Alarme“, wo Sie Alarmmeldungen finden können, und 

einen Alarmverlauf und die Schaltfläche „Einstellungen“, um die Einstellungsfenster zu öffnen, 

in denen Sie zusätzliche Optionen für die Einrichtung Ihrer Anlage finden, wie in Kapitel 10 

beschrieben. 

1 3 2 
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Abbildung 3 – Steuerung PB01 Vorbereitung 

 

 

Abbildung 4 – Steuerung PB02 Pressen und PB03 Abkühlen 
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Abbildung 5 – Steuerung PB04 Filtration und PB05 Öllagerung 
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10 EINSTELLUNGEN 

 Das Bedienungspersonal muss bei der Einstellung der Arbeitsorgane der Anlage 

nach den in der Anleitung angegebenen, empfohlenen Werten vorgehen. Beachten 

Sie die Sicherheitsregeln der Anlage. 

 Das Bedienungspersonal darf die Einstellung der Arbeitsorgane der Anlage nur bei 

Stillstand durchführen, d.h. wenn die Anlage nicht arbeitet.  

 Gehen Sie beim Einstellen der einzelnen Anlagen der Pressanlage mit Ölfiltrierung 

nach der Bedienungsanleitung der einzelnen Anlagen vor.  

 

Die Parameter für die einzelnen Blöcke werden auf dem Steuerungsbildschirm des FIC im 

Parametereinstellungsfenster eingestellt.  

Die Einstellungsmöglichkeiten sind je nach Zugriffsberechtigung begrenzt. Der Bediener 

hat nur die Möglichkeit, die Parameter einzustellen, die für den Betrieb der Linie erforderlich 

sind. Die Zugriffsrechte des Technikers sind viel weiter gefasst (siehe Kapitel 10.1.2). 

10.1 GRUNDLEGENDE EINSTELLUNGEN DES STEUERUNGSSYSTEMS 

Tabelle 9 - Steuersystem 

 

10.1.1 Sprache 

Verwenden Sie die Aufwärts- und Abwärtspfeile, um die Visualisierungssprache zu ändern. 

10.1.2 Zugangsberechtigung 

Standardmäßig ist die Anmeldung an der Visualisierung auf den Bediener eingestellt. Nach 

Eingabe des Passworts ist es möglich, sich als Technologe oder Administrator anzumelden. Das 

Bedienpersonal hat Zugang zu Bedienelementen und solchen Einstellungen, die es für die 

Bedienung des Extruders benötigt. Der Techniker hat auch die Möglichkeit, die Pressparameter 

einzustellen, der Administrator kann dann die Sensoren, Aktoren und andere Einstellungen 

vornehmen. 
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10.1.3 Datum und Uhrzeit  

In diesem Feld können Datum und Uhrzeit eingestellt werden 

10.1.4 Netzwerkeinstellungen 

In diesem Fenster werden die IP-Adresse und die Knotennummer der Steuerungs-SPS 

angezeigt  

10.1.5 System  

Durch Drücken der Schaltfläche "Systemdiagnose" wird ein Fenster mit Informationen zum 

Status und zur Konfiguration des Steuerungssystems (SPS) angezeigt. 

10.1.6 Materialwahl 

Im Fenster Material kann die Bezeichnung der Materialien eingegeben oder geändert 

werden, die verarbeitet werden. Gleichzeitig wird in diesem Fenster das Material gewählt, das 

verarbeitet wird. Mit der Materialwahl ändern sich auch die Einstellungen der 

Anlagenparameter. 

10.1.7 Motorstunden 

Ein Informationsfenster über die Anzahl der Gesamtbetriebsstunden jeder Schröter, jeder 

Presse und jedes Extruders mit der Möglichkeit, die Servicezeit einzustellen und die 

Betriebsstunden zu zählen. Nach dem Warten der Presse und nach dem Anmelden unter dem 

Kennwort des Technikers kann der neue Stundenzählerstand für den nächsten Service 

zurückgesetzt werden. 

 

10.1.8 Förderer - Kalibrierung von Förderern 

Kalibrierung von Förderbändern 2.TS1.1, 2.TV1.1 

Es ist notwendig, die Förderer im Einstellungsmenü zu kalibrieren (jeder Förderer wird 

separat kalibriert). 
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Der Schneckenförderer ist ein volumetrisches Dosiergerät, d.h. sie dosiert bei jeder 

Umdrehung ein konstantes Volumen an Material (im verwendeten Geschwindigkeitsbereich ist 

diese Abhängigkeit nahezu linear). Die Leistung in kg/h hängt dann von der Dichte des 

extrudierten Materials ab. Deshalb ist es notwendig, eine separate Kalibrierung des Förderers 

für jedes Material durchzuführen. Die Kalibrierung des Förderers erfolgt folgendermaßen: 

• starten Sie den gefüllten Förderer bei einer definierten Drehzahl, notieren Sie die 

Drehzahl, bei der der Förderer aktuell läuft 

• Füllen Sie den Behälter für die Dauer einer Minute mit Material (das Material muss 

gleichmäßig aus dem Förderer herausfallen), wiegen Sie die Materialmenge im Behälter 

• führen Sie dies bei unterschiedlichen Fördererdrehzahl durch (30, 60, 80, 100 und 

120%). 

10.1.9 Pumpe - Pumpenkalibrierung  

Kalibrierung der Pumpe 2.EX1.2 

 

Die Abhängigkeit der Drehzahl des Antriebs der Dosierpumpe von der dosierten 

Wassermenge ist nahezu linear. Die Kalibrierung wird in nachfolgender Weise durchgeführt: 

• die Düse ausbauen und einen geeigneten Behälter darunter stellen 

• starten Sie die geflutete Pumpe mit einer bestimmten Geschwindigkeit, notieren Sie die 

Geschwindigkeit, mit der sie gerade läuft 

• den Behälter eine Minute lang mit Wasser füllen (die Flüssigkeit muss gleichmäßig aus 

der Düse fließen), das Flüssigkeitsvolumen im Behälter messen 

• führen Sie dies bei unterschiedlichen Pumpendrehzahlen durch (z. B. 30, 60, 80, 100 und 

120%) 

Rechnen Sie die gemessenen Werte in Kilogramm pro Stunde um (mit 60 multiplizieren) 

und geben diese Werte in die Tabelle im Menü Einstellungen, Pumpe ein. 
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11 TECHNISCHE BESCHREIBUNG  

11.1 TECHNISCHE BESCHREIBUNG DER BETRIEBSEINHEITEN 

Die Ölsaat wird am Eingang in die Pressanlage mit Hilfe der Technologie des Investors von 

Verunreinigungen befreit. Es erfolgt eine einstufige Pressung mit Extrusion, sie beinhaltet eine 

mechanische und thermische Vorbehandlung des Samens vor dem Pressen mittels der Extrusion 

so, dass die Freisetzung des Öls aus den Zellen des Samens so weit wie möglich erleichtert 

wird. Die mechanische und thermische Behandlung des Samens erfolgt im Extruder innerhalb 

von Sekunden unter Einwirkung von hohem Druck und Reibung in der Extruderkammer. Durch 

die Extrusion wird der Samen optimal für das Pressen vorbereitet.  

Dabei kommt es zu einer intensiven Verdunstung der so genannten „BRÜDENDÄMPFE“, 

in denen eine große Menge an Wärmeenergie enthalten ist. Wir saugen den Brüdendampf aus 

dem Auslass des Extruders und der Presse ab und verwenden ihn zum Erhitzen der Samen im 

Erhitzer. 

Durch die nachfolgende Filtrierung des Öls Investor beseitigt die Auspressung und 

ermöglicht damit eine Verwendung des Öls für eine weitere Verarbeitung oder Lagerung. Die 

Technologie ist im technologischen Plan im Zeichnungsteil dargestellt. 

Diese Technologie ist nur für die Pressung von Soja-Samen angepasst. 

Auch andere Ölsaaten wie Sonnenblumen, Raps usw. können mit den Pressen FS 1010 

verarbeitet werden. Dies kann jedoch einen anderen Aufbau oder den Austausch einiger 

Pressenteile (Schnecken, Einsätze usw.) erfordern 

Bei der Anforderung an die Verarbeitung von anderen Samen als den im Vertrag 

aufgeführten muss der Kunde den Lieferanten der Pressanlage kontaktieren.  

Der technische Prozess setzt sich aus den nachfolgenden Hauptteilen zusammen:  

11.1.1 PS 1 - Samenlager  

Das Samenlager sichert der Investor ab. Der Samen aus dem Samenlager muss nach den 

Normen für die Lagerung gereinigt und getrocknet sein. Die Menge an Beimischungen in den 

Samen wird durch den Vertrag bestimmt und die Feuchtigkeit muss konstant in einem Bereich 

entsprechend dem Vertrag liegen.  

11.1.2 PS 2 - Pressanlage 

Allgemeine Beschreibung des Pressens 

Für den Erhalt von Öl aus Ölsamen werden weltweit Schneckenpressen verwendet und der 

Prozess der s.g. trennenden Schneckenpressung. Die Schneckenpressen sind mehrstufig und 

durch den Einfluss der Änderung der Geometrie der Form der Schneckenschraube kommt es 

zu einem schrittweisen Zusammendrücken des zu pressenden Materials. Durch den Einfluss 

des entstehenden Drucks kommt es zu einem schrittweisen Abfluss des Öls durch die 

Abflusszwischenräume im Korb (Seiher) der Presse. Die Änderung der Form der 

Schneckenschraube in den einzelnen Stufen (Pressgeometrie) und die Einstellung der Breite 
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der Abflusszwischenräume ermöglicht eine Optimierung des Prozesses für die einzelnen Arten 

von Ölsamen.  

Das in den Ölsamen in deren Zellen gebundene Öl und der Prozess von dessen Freisetzung 

wird nicht nur in der eigentlichen Presstechnologie beeinflusst, sondern auch durch die Art der 

Ölfrüchte, der Sorte, der Ernte und der Verarbeitung und Lagerung nach der Ernte. 

Allgemein lässt sich sagen, dass es zum Erreichen der besten Ölergiebigkeit der ölhaltigen 

Samen reif geerntet werden muss, er darf nicht mechanisch beschädigt sein und muss auf die 

Lagerfeuchtigkeit durch schrittweise Trocknungsanlagen getrocknet werden, damit es nicht zu 

unumkehrbaren Prozessen im biologischen Material kommt.  

Die biologische Reife der meisten Ölsaaten ist nach etwa einem Monat Lagerung erreicht. 

Daher ist das Pressen der Samen unmittelbar nach der Ernte mit Problemen und 

verschlechterten Parametern verbunden.  

Die im Samen enthaltenen Verunreinigungen (Stroh, andere Samen usw.) führen zu einer 

Verschlechterung des Quetschens und lassen am Auslass einen Teil des Öls ab, indem das Öl 

auf das Niveau von Restfett in den Presskuchen eingeweicht wird. 

Deshalb ist es vorteilhaft, der Qualität der zu verarbeitenden Ölsamen die entsprechende 

Aufmerksamkeit zu widmen. 

Der Pressprozess selbst ist ein abfallfreier Trennprozess, bei dem der Eingangssamen in 

Öl und der Rest nach dem Pressen aufgeteilt wird - Presskuchen. 

Beschreibung der Presstechnologie (siehe technologischer Plan im Zeichnungsteil) 

Vor der eigentlichen Technologie der Pressung erfolgt die Sortierung und Reinigung der 

Samen, die vom Investor übernommen wird. Farmet bietet nur die Steuerung und 

Visualisierung dieses Teils an. 

Die Sojasamen werden nach der vorangegangenen Behandlung zum Erhitzer 2.RB.1.1 

transportiert. Zur gleichmäßigen Erwärmung und Bewegung des Materials im Erhitzer ist in 

dessen unteren Teil ein beweglicher Rost 2.RB1.2 angebracht. Der erhitzte Samen durchläuft 

den Rostmagneten 2.GM1.1, der den Schutz des Extruders vor dem Eindringen eines 

gefährlichen Gegenstandes gewährleistet. Vom Rostmagneten gelangt der Samen auf den 

Dosierförderer 2.TV1.1. Dieser Förderer wird durch einen Frequenzumrichter gesteuert und 

dosiert den Samen in den Brecher 2.VM1.1 und anschließend in den Extruder 2.EX1.1. 

Im Extruder 2.EX1.1 wird durch die Einwirkung von hohem Druck und Temperatur das an 

Stärke, Proteinen und Ballaststoffen reiche Material schrittweise plastifiziert und 

homogenisiert. Im Verlauf des Prozesses kommt es zu einer Denaturierung der Proteinfraktion 

und Gelatinierung der Stärkebestandteile, was als Folge einen Zusammenhalt des Materials hat. 

Die Stärke formt sich gleichzeitig in einfachere Zucker um und damit wird sie auch besser 

verdaulich. Die Endtemperatur ist von dem Materialtyp, der Mischung und der zugeführten 

Feuchtigkeit abhängig. Deshalb ist der Extruder mit einer Wasserdosierung 2.EX1.2 

ausgestattet. Beim Austritt des Materials aus den Austrittsdüsen kommt es zu einer bedeutenden 

Expansion, wobei das Material an Volumen zunimmt und gleichzeitig wird eine bedeutende 

Menge an Wasserdampf frei. Die Auslassdüse wird durch ein automatisches Hydraulikaggregat 

2.EX1.6 geregelt. 
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 Das finale Produkt des Extruders ist das Extrudat, das in den schrägen Rinnenförderer 

2.TF1.1 gelangt und dann in den 2.TF1.2, die das Material in den Trichter und dann zur Presse 

FS 1010 befördern (2.FP1.1) transportieren. Der bei der Extrusion erzeugte Dampf wird aus 

dem Förderer 2.TF1.1 und dem Pressenauslauf in den Wärmetauscher, der sich im Erhitzer 

2.RB1.1 befindet, abgesaugt. Die Ableitung des Brüdendampfes in den Wärmetauscher 

erfolgt über den Ventilator 2.RB1.3. Für das einwandfreie Funktionieren der 

Wärmerückgewinnung ist es notwendig, die Brüdenleitungen zu isolieren, um im 

Wärmetauscher maximalen die Energie nutzen zu können, die in ihr enthalten ist. Der Dampf 

kondensiert im Wärmetauscher und gibt die Wärme über die Oberfläche des Wärmetauschers 

an den Samen ab. Der Investor ist für die Ableitung des Kondensats verantwortlich. 

In der Presse 2.FP1.1 erfolgt die Pressung unter höheren Temperaturen dank der 

vorangegangenen Extrusion. Die Verarbeitung des Extrudats ist einfacher und effektiver als bei 

gewöhnlichen Pressstücken, deshalb kommt es zu einem besseren Abfluss des Öls aus der 

Nachpressung über den Siebabscheider 2.FP1.5. Die Grobpressung wird über den integrierten 

Förderer 2.FP1.6 zurück zur Presseinheit transportiert. Um zu verhindern, dass sich feste Teile 

in der Wanne der Presse absetzen, ist sie mit einem Mischer 2.FP1.2 und einer Pumpe 2.FP1.3 

ausgestattet. Die Ölleitung von der Pumpe wird vom Investor gestellt. 

Wenn Extrudat verarbeitet wird, entstehen während der Pressung in der Presse übermäßig 

hohe Temperaturen, die zu einer Überhitzung des zu pressenden Materials und zu einer 

Verschlechterung der Qualität der Pressstücke führen. Deshalb ist die Presse mit einem System 

zur Kühlung der Welle versehen. Die Kühlung wird mittels des Flüssigkeitskühlers 2.WC1.1 

abgesichert, der zwei Kreisläufe hat - einen Kreislauf zur Entnahme der Wärme und eine 

Kühlkreislauf. Durch den Kreislauf der Wärmeentnahme strömt Wasser mittels der Pumpe 

2.WC1.2 und durch den Kühlkreislauf strömt Kühlflüssigkeit, die Wärme aus dem Wasser über 

einen Wärmetauscher entnimmt und sie an die Atmosphäre abgibt.  

Die Presseinheit verfügt über eine Zwangsbelüftung, die mit der Abluft des Luftfilters des 

Investors verbunden ist. Die Übergabegrenzen Farmet x Investor an den Abzügen der einzelnen 

Abnahmestellen. Die Dampfentnahmestellen sind die Stellen, an denen die größte 

Wasserverdampfung stattfindet: der Innenraum der Presse 2.FP1.1 und die Förderer 2.TF1.2, 

2.TC1.1, 2.TC1.2. An jedem der Eingänge der Dampfabsaugung befinden sich Klappen zur 

Einstellung des Durchflusses der Ansaugluft.  

Die von der Presse 2.FP1.1 kommenden Pressstücke gelangen in den Korbelevator 2.TC1.1 

und werden dann durch die Schwerkraft über die Rutsche zum Förderer 2.TC1.2 und weiter 

durch die Zellenradschleuse 2.TC1.3 befördert, die die Pressstücke in den Kühler 2.CC1.1 

dosiert. Die Pressstücke werden mit Luft abgekühlt, die aus dem Raum unter dem Rost des 

Kühlers angesaugt wird. Vom Kühler wird warme Luft durch den Ventilator 2.CC1.3 in den 

Zyklon 2.CC1.2 abgesaugt. Die angesaugte feine Fraktion wird im Zyklon abgeschieden und 

fällt durch die Zellenradschleuse 2.CC1.4. Der anschließende Transport der Pressstücke wird 

vom Investor per Förderer zum Pressstücklager PS 4 sichergestellt. 

Die gesamte Technik der Pressanlage ist an die Elektroinstallation 2.EE angeschlossen, 

deren Bestandteil Kabel zu einzelnen Antrieben und Sensoren, Kabeltrassen, notwendige 

Sensoren, elektrische Schaltschränke, elektrisches Montagematerial und ein Steuerrechner sind. 
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11.1.3 PS 3 - Ölfiltrierung 

Das Projekt befasst sich ausschließlich mit der Steuerung und Visualisierung der 

Technologie des Kunden.  

11.1.4 PS 4 – Lager der Pressstücke 

Das Projekt befasst sich ausschließlich mit der Steuerung und Visualisierung der 

Technologie des Kunden.  

11.1.5 PS 5 - Öllager  

Wird hinsichtlich Projektierung und Lieferung durch den Investor geregelt. Das Projekt 

befasst sich ausschließlich mit der Steuerung und Visualisierung der Technologie des Kunden.  

Der Öleinlass jedes Tanks muss von unten gelöst werden. Der Öleinlass von unten 

verringert die Sauerstoffanreicherung und das eventuelle Aufschäumen des Öls erheblich 

im Vergleich zum Einlass von oben, wenn das Öl aus großer Höhe fällt, mit Sauerstoff 

angereichert wird, verwirbelt und die Oberfläche aufschäumt. Die Einlass- und Einlassrohre 

und Armaturen müssen für einen Durchfluss von bis zu 3 Litern Öl pro Sekunde (10 Tonnen 

pro Stunde) bei einer Öltemperatur von 40 ° C ausgelegt sein.  

Der Ölaustritt aus jedem Tank sollte am tiefsten Punkt erfolgen. Daher benötigt der Tank 

keinen weiteren Schlammaustritt mehr.  

 

11.2 MERKMALE UND BEDARF AN EINGÄNGEN UND AUSGÄNGEN 

11.2.1 Eingangsrohstoffe 

Zu verarbeitende ölhaltige Samen 

Der Samen muss gereinigt und auf Lagerfeuchtigkeit getrocknet sein. Der Samen muss in 

sauberen, trockenen, leicht belüftbaren Lagerräumen ohne Schimmel und Schädlinge sowie bei 

einer Feuchtigkeit gelagert werden, die ein Erhalten von dessen Qualität, Unversehrtheit und 

gesundheitlicher Unbedenklichkeit garantiert. Im Verlauf der Lagerung werden regelmäßige 

Kontrollen des Zustands und der Qualität der ölhaltigen Samen durchgeführt. Der Samen aus 

dem Lager muss gereinigt, getrocknet sein. Mit der Temperatur und der Feuchtigkeit des 

Materials hängt die Entwicklung von Mikroorganismen und Lagerschädlingen zusammen, was 

eine Verringerung der Qualität zur Folge hat. 

Die Qualitätsanforderungen werden nach den geltenden technischen Normen bestimmt: 

Soja ČSN 46 2300-7 

Um eine gute Pressqualität zu gewährleisten, wird für Sojabohnen ein Feuchtigkeitsgehalt 

von 10,5 – 12% empfohlen. Eine Feuchtigkeit von über 12 % für Soja verschlechtert die 

Ergebnisse der Pressung. Gleichzeitig hat eine Schwankung der Eingangsfeuchtigkeit einen 

ungünstigen Einfluss auf die Ergebnisse der Pressung. 

Die minimale Temperatur des Samens beträgt 15 °C. Wenn diese Temperatur nicht 

gewährleistet ist, wird die Technologie nicht die erwarteten Parameter erreichen.  
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Grundlegende technische Parameter des Eingangsrohstoffs 

 Einheit Soja 

Fettgehalt bei 7% Feuchtigkeit der Samen Gewichts-% 17–22 

Spezifisches Gewicht kg/m3 680–720 

Mechanisch und biologisch beschädigte 

Samen 
Gewichts-% 3,0 

Verunreinigungen Gewichts-% 1,0 

 

Eine Brennbarkeitsklasse wird bei ölhaltigen Samen nicht angegeben. 

 

11.2.2 Austrittsrohstoffe  

Pflanzenöle 

Obwohl Pflanzenöle sehr gut biologisch abbaubar sind, müssen Räume mit dem Auftreten 

dieser Stoffe gegen eine Leckage in Grund- und Oberflächengewässer abgesichert sein. Aus 

diesem Grund müssen die Fußböden in der Pressanlage aus einem Material angefertigt sein, das 

widerstandsfähig gegen die Einwirkung und die Durchsickerung der verwendeten Stoffe ist. 

Für den Fall einer Havarie muss die Pressanlage weiterhin mit einer Auffanggrube versehen 

sein, die minimal den Inhalt des größten Ölbehälters auffangen kann. Es wird empfohlen, eine 

kleinere Grube für das Abpumpen anzufertigen und die Erfassung der aufgeführten Menge mit 

undurchlässigen Schwellen zu lösen.  

Sojaöl 

Aus Sojabohnen gewonnenes Sojaöl enthält 17-22% Fett, das aus geringen Mengen an 

gesättigten Fettsäuren besteht, ist eine Quelle für ω-3 ungesättigte Fettsäuren und enthält 

praktisch kein Cholesterin. 

Sojaöl wird als Tafelöl und auch als Rohstoff für die Produktion von Pflanzenfetten 

verwendet. 

Die Eigenschaften von Pflanzenrohölen als Information  

 Einheit Sojaöl 

Spezifisches Gewicht kg/m3 880–920 

Entflammungspunkt  °C 225 

Entzündungstemperatur °C 445 

Brennbarkeitsklasse  IV 

 

Von den chemischen Eigenschaften von Pflanzenölen muss bei der Verarbeitung und 

Lagerung vor allem deren Oxidationsstabilität in Erwägung gezogen werden. 

Beim Umpumpen und der Lagerung kommt es zu einer Autoxidation mit Luftsauerstoff. Die 

Oxidationsprodukte entwerten die insbesondere die sensorischen Eigenschaften (Geschmack 

und Geruch) von Pflanzenölen, und deshalb ist es notwendig, die Oxidation in maximalem Maß 

zu verhindern. Die Widerstandsfähigkeit gegenüber der Autoxidation ist von der 
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Zusammensetzung der Fettsäuren im Pflanzenöl abhängig. Die Widerstandsfähigkeit 

gegenüber der Oxidation ist zum Beispiel bei Olivenöl sehr hoch. 

Die Oxidationsgeschwindigkeit durch Luftsauerstoff hängt ganz stark von der Temperatur 

und Fläche der Öl-Luft-Grenzfläche und der Einwirkzeit ab. Der Einfluss der Temperatur auf 

den Verlauf von Oxidationsreaktionen ist sehr stark. Es lässt sich feststellen, dass bei einem 

Anstieg der Temperatur um 10 °C sich die Geschwindigkeit der Oxidation verdoppelt.  

Durch die Einwirkung der Luftfeuchtigkeit kommt es in Rohölen zur Entstehung von 

Ansammlungen von Phospholipiden (Entstehung von Eintrübungen). Diese Erscheinung lässt 

sich nicht völlig verhindern und es muss mit ihr beim Entwurf der Tanks und Lager von Rohöl 

gerechnet werden. 

Bei der Lagerung des Öls müssen insbesondere diese Anforderungen eingehalten werden: 

• die Möglichkeit des Kontakts mit Sauerstoff minimieren 

• die Kondensation von Wasserdämpfen an den Wänden der Tanks einschränken 

• absolut trockene Lagertanks verwenden 

• den Kontakt mit Buntmetallen und deren Legierungen vermeiden 

• die Oxidation, Hydrolyse und Polymerisation verhindern 

• Lagertanks aus Stahl, Edelstahl oder Polyethylen 

• eine so gering wie mögliche Lagertemperatur, immer aber weniger als 50 °C (die 

Kühlung des Öls ist nicht Bestandteil dieses Projekts und wurde auch nicht durch 

den Investor gefordert) 

• bei einer Lagerung in einem Tank aus Kunststoff muss dieser in einem dunklen 

Raum platziert sein 

• es wird eine regelmäßige Reinigung der Lagertanks empfohlen 

 

Das Maß der Oxidation des Öls wird durch den Parameter Peroxidzahl ausgedrückt (durch 

eine Analyse wird der Gehalt von primären Oxidationsprodukten festgelegt). 

Wenn die Oxidationsprozesse im Öl gestartet sind, kommt es dann zu deren lawinenartigen 

Verbreitung und der Wertminderung des Öls. 

Pflanzenöle sollten daher nicht über längere Zeit bei erhöhten Temperaturen dem Sauerstoff 

(freie Atmosphäre) ausgesetzt werden - schon gar nicht bei Temperaturen über 50 °C. Daher 

muss das Öl vor der Lagerung immer auf mindestens 50 °C abgekühlt werden. Der Einsatz von 

Schutzatmosphären ist möglich, wird aber aufgrund der großen Volumina der Lagertanks nicht 

oft direkt in Massengutlagerstätten eingesetzt.  

Die Kühlung des Öls nach der Pressung ist nicht Bestandteil dieses Projekts und wurde nicht 

durch den Investor gefordert. 

 

Pressstücke 

Der Rest des ölhaltigen Samens nach der Auspressung des Öls sind die Pressstücke. Die 

Zusammensetzung hängt von der ursprünglichen Zusammensetzung des ölhaltigen Samens ab. 

Der Restfettgehalt in den Pressstücken hängt von der verwendeten Technologie und der Stufe 

der Auspressung ab. Die Form und die Abmessung wird durch die Einstellung der 



GEBRAUCHSANLEITUNG  

PRESSANLAGE MIT EXTRUDER  

Seite 50 von 95 

   

Ausgangsschlitze der Presse und der Einstellung des Pressstückebrechers bestimmt. Die 

Transportwege können den Zerfall der Pressstücke und die Entstehung von Abrieb und Staub 

verursachen. Am Ausgang der Presse kann auch ein Granulator verwendet werden. Die 

Transportwege können den Zerfall der Pressstücke und die Entstehung von Abrieb und Staub 

verursachen. 

Die grundlegenden Parameter am Ausgang aus der Presse bei einer Konfiguration 

ohne Granulator: 

 Einheit Wert 

Form - undefiniert, ungleiche Stücke mm 5-20 

Länge der längsten Seite maximal mm 25 

Spezifisches Gewicht  kg/m3 350–450 

 

Eigenschaften der Pressstücke (Staub) hinsichtlich der Brandsicherheit zur Information: 

Körnigkeit (größte Abmessung)      50 mm 

Mindesttemperatur des abgesetzten Staubs    210 °C 

Untere Explosionsgrenze       85 g/m3 

Minimale Entzündungstemperatur von aufgewirbeltem Staub   450 °C  

Nicht toxisch 

Nicht leitfähig 

  

ACHTUNG! - eine hohe Neigung zur Selbstentzündung bei der Lagerung von 

Pressstücken in größeren Schichten bei erhöhter Temperatur (über 50 °C). 

Für eine sichere Lagerung ist es notwendig, das Extrudat unter eine Temperatur von 50 °C 

herunter zu kühlen. Auch dann muss das Lager kontrolliert werden und wir empfehlen, es mit 

einer Temperaturmessung und Rauchmeldern auszustatten. 

Hinsichtlich der Einschränkung der mikrobiologischen Auswirkungen wird die Lagerung 

von Pressstücken in trockenen Lagerräumen, geschützt gegen Schädlinge, Vögel und Nagetiere 

aufgrund der Einschränkung einer Ansteckung (z.B. von Salmonellen) empfohlen. Die 

Handhabung und insbesondere die Beladung muss unter Berücksichtigung auf die maximale 

Eingrenzung der Staubentwicklung durchgeführt werden. Die Pressstücke dürfen nicht in der 

Nähe von Quellen mit übermäßiger Wärme gelagert werden, da eine Entzündung droht.  

Sojapressstücke 

Ein Futterrohstoff, hergestellt aus warm gepressten Sojasamen, mit einem Gehalt von N um 

38 %, einem Ölgehalt von 8 – 10 %, Faserstoffen von 5,5 – 6 %, einer gelben bis hell braunen 

Farbe. Es handelt sich um einen hochwertigen Eiweiß-Futterstoff mit einem hohen biologischen 

Wert an Eiweißen, der durch den höheren Gehalt an essentiellen Aminosäuren, vor allem Lysin, 

gegeben ist. Das Pressmaterial kann Futtergemischen für alle Arten und Kategorien von 

Nutztieren zugegeben werden. 

Die Pressstücke kommen mit einer Temperatur von bis zu über 100 °C aus der Presse. 

Außerdem kommt es zur Verdunstung von Wasser und zur Bildung von Aromastoffen (siehe 

Kapitel 11.2.3). Deshalb wird der Ausgang aus der Presse abgesaugt.  
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In dieser Technologie ist der Transport, die Lagerung und der Schutz der Pressstücke nicht 

Bestandteil der Bestellung. Der Transport der Pressstücke endet mit dem Auslauf aus dem 

Kühler 2.CC1.1 und der Zellenradschleuse 2.CC1.4. Für die Lagerung der Pressstücke wird ein 

Pressstücklager eingerichtet (nicht Teil dieses Projekts). Hier muss auf die Möglichkeit einer 

Selbstentzündung und auf das Entweichen von aromatischen Stoffen in die Umgebung 

achtgegeben werden. 

11.2.3 Luftemissionen 

Wasserdampf 

Die Verdampfung ist von der Eingangsfeuchtigkeit des Samens abhängig. Bei einer 

Pressung mit Extrusion entsteht die meiste Verdampfung an den Ausgängen aus dem Extruder 

und der Presse. Die Menge des verdampfenden Wassers ist in der Stoffbilanz aufgeführt. 

Die technologische Absaugung von verdunstetem Wasser wird durch dieses Projekt gelöst 

und ist Bestandteil der Lieferung. 

Aromatische Stoffe 

In der Technologie der Pressanlage kommt es zu einer Erhöhung der Temperatur der 

ölhaltigen Samen und gleichzeitig werden die Samen mechanisch verletzt (in der Presse oder 

durch Zerdrücken, wenn verwendet). Das bringt eine Emission von dem verwendeten ölhaltigen 

Samen entsprechenden aromatischen Stoffen mit sich. Bei dem Pressen ist die Emission von 

natürlichen aromatischen Stoffen relativ hoch und es entsteht eine Geruchsspur. Zur 

Verringerung der Emission von aromatischen Stoffen trägt eine Absaugung von 

Wasserdämpfen am Ort ihrer Entstehung bei. Zur Verringerung kommt es durch eine 

Kondensation des Wasserdampfs.  

Die Festlegung der Menge und der Intensität von aromatischen Stoffen ist kompliziert und 

hängt von der zu verarbeitenden Art der ölhaltigen Samen, der Temperatur und der 

Layoutlösung der Ventilation ab. 

Zur Emission von aromatischen Stoffen kommt es im gesamten Verlauf der Anlage und 

weiterhin auch bei einer eventuellen Kühlung und Lagerung des Pressmaterials. 

Die Emission von aromatischen Stoffen aus dem ausgepressten Öl ist bedeutend geringer.  

Staub 

Das Extrudieren und Pressen selbst erfolgt innerhalb der Maschinen und verursacht keine 

Staubemissionen. 

Zu einer Staubemission kann es bei der Handhabung von ölhaltigen Samen und 

Pressmaterial kommen. Deshalb muss mit dieser Staubemission bei der Einlagerung und 

Auslagerung von Samen und Pressmaterial umgegangen werden.  

Dieses Projekt löst die Entstaubung der Technologie der Pressanlage durch eine Abdeckung. 

Einige Fülltrichter sowie weitere Stellen haben jedoch keine technischen oder anderen 

Möglichkeiten, um die Entstehung von Staub durch eine Abdeckung zu verhindern. In diesen 

Fällen wird die Minimierung der Möglichkeit der Staubentstehung konstruktiv gelöst.  
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Die Staubemission in der Pressanlage ist minimal, und wenn es sie gibt, so muss sie durch 

ein Absaugsystem aufgefangen werden.  

Eine technologische Absaugung (Aspiration) wird verwendet: 

• Pressstückkühler 2.CC1.1 

Die abgesaugte Luft beinhaltet Staub, der in einem Zyklon abgeschieden wird (Bestandteil der 

Lieferung).  Die Abscheideleistung der Zyklone ist begrenzt und liegt im Allgemeinen bei 95 

%. Darüber hinaus variiert die Effizienz von Zyklonen je nach Größe der einzelnen Fraktionen, 

die bei wechselndem biologischem Material nicht genau angegeben werden kann. Für die 

Belassung der abgesaugten Luft im Bereich der Installation der Technologie (im Winter 

aufgrund der Einschränkung der Wärmeableitung) muss deshalb durch eine Nachreinigung 

gelöst werden - durch eine nachträgliche Filtrierung der Luft oder durch die Verwendung von 

Staubkammern (nicht Bestandteil dieses Projekts und der Lieferung).   

Die Zufuhr von Rohstoffen in die zu einzelnen Betriebskomplexe und deren Abtransport in 

weitere Teile der Technologie erfolgt automatisch mittels Förderer oder durch Schwerkraft, Öl 

mittels Pumpen. 

Innerhalb der gelieferten Betriebskomplexe erfolgt die Handhabung mit den ölhaltigen 

Samen und Pressstücken automatisch mittels Förderer. Der Transport des Öls erfolgt 

automatisch mittels Pumpen. 

11.3 LISTE DER GELIEFERTEN MASCHINEN UND ANLAGEN 

Spezifikation aller Maschinen und Anlagen mit detaillierten Angaben zu Merkmalen und 

Parametern, die eine eindeutige Identifizierung der Anlagen ermöglichen. 

Tabelle 10 – Liste der Maschinen und Anlagen 

Position Bezeichnung St. 
Leistungs- 
aufnahme 

kW 
Anmerkung 

1 Samenlager    

2.SB1.1 Silo 1  gewährleistet der Kunde 

2.BN1.1 Silo 1  gewährleistet der Kunde 

2.TS1.1 Förderer 1 2,2 gewährleistet der Kunde 

2.BN1.2 Zellenradschleuse 1 0,55 gewährleistet der Kunde 

2 Presse    

2.SM1.1 Reinigungsanlage 1 2x 0,375 gewährleistet der Kunde 

2.DE1.1 Steinausleser 1 2x 0,185 gewährleistet der Kunde 

2.DE1.2 Ventilator 1 1,1 gewährleistet der Kunde 

2.FA1.1 Filter 1  gewährleistet der Kunde 

2.FA1.2 Zellenradschleuse 1 0,75 gewährleistet der Kunde 

2.FA1.3 Ventilator 1 11,00 gewährleistet der Kunde 

2.TB1.1 Förderer 1 0,55 gewährleistet der Kunde 

2.BD1.1 Big-Bag 1  gewährleistet der Kunde 

2.RB1.1 Behälter für die Rückgewinnung 1     



GEBRAUCHSANLEITUNG  

PRESSANLAGE MIT EXTRUDER  

Seite 53 von 95 

   

2.RB1.2 Rost 1   bestandteil von 2.RB1.1 

2.RB1.3 Ventilator 1 0,25 bestandteil von 2.RB1.1  

2.GM1.1 Rostmagnet 1     

2.TV1.1 Schneckenförderer 1 3,00   

2.VM1.1 Schroteinheit 1 11,00   

2.EX1.1 Extruder 1 132,00   

2.EX1.2 Wasserdosierung 1 0,25 bestandteil des Extruders 2.EX1.1 

2.EX1.6 Hydraulikaggregat 1 0,37 bestandteil des Extruders 2.EX1.1 

2.TF1.1 Schneckenförderer 1 1,10   

2.TF1.2 Schneckenförderer 1 2,20   

2.FP1.1 Presse FS1010 1 75,00   

2.FP1.2 Mischer 1 0,25 bestandteil der Presse 2.FP1.1 

2.FP1.3 Pumpe 1 2,20 bestandteil der Presse 2.FP1.1 

2.FP1.5 Separator 1 0,55 bestandteil der Presse 2.FP1.1 

2.FP1.6 Rückführung der Auspressung 1 2,40 bestandteil der Presse 2.FP1.1 

2.WC1.1 Wasserkühler 1 5,37  

2.TC1.1 Elevator 1 1,10   

2.TC1.2 Schneckenförderer 1 3,00   

2.TC1.3 Zellenradschleuse 1 0,55   

2.CC1.1 Kühler der Pressstücke 1     

2.CC1.2 Zyklon 1     

2.CC1.3 Ventilator 1 5,50   

2.CC1.4 Zellenradschleuse 1 0,25   

3 Filtrierung    

3.HO1.1 Mischbehälter 1  gewährleistet der Kunde 

3.HO1.1-M1 Mischer 1 0,11 gewährleistet der Kunde 

3.HO1.1-M2 Mischer 1 0,11 gewährleistet der Kunde 

3.OP1.1 Ölpumpe 1 0,25 gewährleistet der Kunde 

3.CS1.1 Zentrifuge 1 11,00 gewährleistet der Kunde 

3.OP1.2 Ölpumpe 1 0,25 gewährleistet der Kunde 

3.FI1.1 Filter 1  gewährleistet der Kunde 

3.OP1.3 Ölpumpe 1 0,37 gewährleistet der Kunde 

4 Presskuchenlager    

2.TT1.1 Förderer 1 3,00 gewährleistet der Kunde 

5 Öllager    

5.ST1.1 Öltank 1  gewährleistet der Kunde 

5.ST1.2 Öltank 1  gewährleistet der Kunde 

GESAMT  kW 278,70  

 

 

 

 

 

 

 



GEBRAUCHSANLEITUNG  

PRESSANLAGE MIT EXTRUDER  

Seite 54 von 95 

   

11.4 UNTERTEILUNG DER ANLAGE  

11.4.1 Hauptbetriebseinheiten: 

In Bezug auf den Materialfluss kann die Technologie in die folgenden Hauptbetriebsblöcke 

unterteilt werden, die durch einen Materialbestand getrennt sind. Jedes dieser Teile kann separat 

in den automatischen Betrieb versetzt werden, wenn die Bedingungen für den Übergang zum 

Material erfüllt sind. 

 

PB 01 Vorbereitung 

PB 02 Pressen  

PB 03 Kühlung 

PB 04 Filtration und Öllager 

 

Hilfsblöcke dienen dazu, die erforderliche Funktionalität der Hauptbetriebsblöcke 

sicherzustellen. 

 

11.4.2 Hilfsbetriebseinheiten: 

 

PPB 01 Materialerwärmung im Tank 2.RB1.1 mittels Dampfabsaugung  

PPB 02 Wasserdosierung in den Extruder 

PPB 03  Kühlung der Pressenwelle 
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11.5 BLOCKSCHEMA DER TECHNOLOGIE 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Vorbereitung 

PPB02 Wasserdosierung in den Extruder 

PPB 03 Kühlung der Pressenwelle 
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PPB01 Materialerwärmung im Tank 2.RB1.1 

mittels Dampfabsaugung 

Extrusion 
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Ölfiltrierung 

Öl 
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11.6 BETRIEBSMODI 

 

Die Betriebsmodi sind automatische Programme, mit denen die Anlage automatisch 

betrieben werden kann. 

Diese Technologie funktioniert nur im EP1-Modus. 

 

EP1 - einstufiges Pressen mit Extrusion - dieser Verarbeitungsmodus dient zur Herstellung 

von Pflanzenöl und extrudierten entfetteten Pressstücken  

In diesem Modus durchläuft das Material nacheinander folgende Betriebsblöcke: 

• PB01 Vorbereitung, PB02 Pressen mit Extrusion, PB03 Abkühlen von Pressstücken 

• Das Öl gelangt dann von der PB02 Pressen mit Extrusion zur PB04 Ölfiltration und zur 

PB05 Öllagerung 
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12 BESCHREIBUNG DER EINZELNEN BETRIEBSBLÖCKE 

12.1 PB 01 VORBEREITUNG 

Zweck 

Kontrollieren Sie den kontinuierlichen Materialnachschub aus dem Silo (2.SB1.1, 2.BN1.1) 

und die anschließende Reinigung der Samen. Diesen Betriebsblock stellt der Investor selbst zur 

Verfügung. Farmet liefert lediglich die Steuerung und Visualisierung der Technik. 

 

Abbildung 6 - PB01 Vorbereitung 

Funktionsprinzip  

Sojasamen werden entweder aus dem Silo 2.SB1.1 mit einem Dosierförderer oder aus dem 

Silo 2.BN1.1 mit der Zellenradschleuse 2.BN1.2 entnommen. In den Aufbereitungsparametern 

wählen Sie aus, aus welchem Silo und in welcher Menge der Samen entnommen wird. Der 

Samen fällt in die Reinigungsanlage 2.SM1.1, wo der Samen bzw. eventuell enthaltene 

Verunreinigungen und Staub abgeschieden werden. Grober Verunreinigungen werden mit dem 

Schneckenförderer 2.TB1.1 zum Big-Bag 2.BD1.1 transportiert. Staubpartikel werden vom 

Ventilator 2.FA1.3 in den Filter 2.FA1.1 abgesaugt, dort abgeschieden und durch die 

Zellenradschleuse 2.FA1.2 geleitet, dann in den Big-Bag des Kunden transportiert. Die 

sortierten Samenkörner fallen durch die Schwerkraft in den Rekuperationsbehälter 2.RB1.1, wo 

der aus dem Förderband 2.TF1.1 (Extruderauslass) und dem Pressenauslass 2.FP1.1 abgesaugte 

Dampf der Samen zur besseren Verarbeitbarkeit erwärmt.  

 

Betriebsmodi 

Servicemodus: 

Im Servicemodus können einzelne Anlagenkomponenten gestartet oder ausgeschaltet 

werden. Bei Antrieben mit Frequenzumrichtern kann die Drehzahl innerhalb des für den 
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Automatikbetrieb eingestellten Bereichs geändert werden. Der Servicemodus ist nur zur 

Prüfung der Funktion der einzelnen Anlagen vorgesehen und nicht für den normalen Betrieb 

der Anlage. Im Automatikmodus greifen keine Verriegelungen. 

Automatikbetrieb:  

Im Automatikbetrieb wird die durch die Geschwindigkeit des Dosierförderers 2.TS1.1 aus 

dem Silo 2.SB1.1 oder der Zellenradschleuse 2.BN1.2 aus dem Silo 2.BN1.1 eingetragene 

Materialmenge kontinuierlich entnommen, gereinigt, entsteint und in den Rekuperationstank 

2.RB1.1 transportiert.  

 

Einstellen der Parameter PB 01 Vorbereitung 

Tabelle 11 - Vorbereitungsparameter 

 

Dosierung [kg/h] - dieser Parameter stellt die Materialdosierung in den Sortierer 2.SM1.1 

ein, entweder mittels des Förderers 2.TS1.1 aus dem Silo 2.SB1.1 oder der Zellenradschleuse 

2.BN1.2 aus dem Silo 2.BN1 .1  

Bunker 2.RB1.1 - Betriebsniveau [%] - Wert, der das Betriebsniveau im 

Rekuperationstank 2.RB1.1 anzeigt. Bei Überschreitung dieses Niveaus werden die 

vorgeschalteten Transportwege verlangsamt oder abgeschaltet. 
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12.2 PB 02 PRESSEN 

Zweck  

Kontinuierliche Verarbeitung des Materials, das aus dem Rekuperationstank in die 

Schroteinheit, den Extruder und die Presse gelangt. Die Extrusion gewährleistet eine 

Materialvorbehandlung für einen effizienteren Pressprozess Wir erhalten gepresstes Öl und 

fettarme Pressstücke. 

 

 

Abbildung 7 – PB02 Pressen 

Mess- und Probenahmestellen 

Eine Klappe unter dem Trichter des Extruders dient zur Probenahme des in den Extruder 

eintretenden Materials. Eine andere Stelle ist der Trichter der Presse. Die Bewertung der 

Materialqualität wird periodisch während des Anlagenbetriebs oder bei jeder Änderung der 

Granulometrie des Eintrittsmaterials zur Optimalisierung der Parameter des Extrudats oder des 

Pressmaterials durchgeführt. 

 

Funktionsprinzip  

Vom Heizbehälter wird das Material über den Dosierförderer 2.TV1.1 in die Schroteinheit 

transportiert, wo die Sojasamen zerkleinert werden. Das zerkleinerte Material fällt durch die 

Schwerkraft in den Extruder, wo es durch die hohe Temperatur plastifiziert und homogenisiert 

wird. Das Extrudat wird mittels Schrägförderrinnen 2.TF1.1 und 2.TF1.2 zum Presstrichter und 

anschließend zur Presse FS1010 (2.FP1.1) transportiert. In der Presse 2.FP1.1 erfolgt die 

Pressung unter höheren Temperaturen dank der vorangegangenen Extrusion. Die Verarbeitung 

des Extrudats ist einfacher und effektiver als bei gewöhnlichen Pressstücken, deshalb kommt 

es zu einem besseren Abfluss des Öls aus der Nachpressung über den Siebabscheider 2.FP1.5. 

Die Grobpressung wird über den integrierten Förderer 2.FP1.6 zurück zur Presseinheit 

transportiert. Um zu verhindern, dass sich feste Teile in der Wanne der Presse absetzen, ist sie 
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mit einem Mischer 2.FP1.2 und einer Pumpe 2.FP1.3 ausgestattet. Die Pressstücke aus der 

Presse gelangen in das Becherwerk und den Förderer und durch die Zellenradschleuse, die die 

Pressstücke dem Kühler zuführt. 

Betriebsmodi 

Servicemodus: 

Im Servicemodus können einzelne Anlagenkomponenten gestartet oder ausgeschaltet 

werden. Der Servicemodus ist nur zur Prüfung der Funktion der einzelnen Anlagen vorgesehen 

und nicht für den normalen Betrieb der Anlage. Im Automatikmodus greifen keine 

Verriegelungen. 

 

Automatikbetrieb: 

Im automatischen Modus kommt es zur kontinuierlichen Extrusion und Nachpressung des 

aus dem Rekuperationstank dosierten Materials und dessen Transport zum Kühler der 

Pressstücke.  

Für den Dauerbetrieb mit Material müssen die Betriebsblöcke PB01 und PB03 in Betrieb 

sein. Mit dem Betriebsblock Pressen werden automatisch die Nebenbetriebsblöcke PPB01 

Materialerwärmung im Rekuperationstank, PPB02 Wasserdosierung in den Extruder und 

PPB03 Kühlung der Pressenwelle gestartet. 

Starten Sie PB03 Kühlen, bevor Sie den Pressen-Betriebsblock starten. 

 

Individuelles Testen und Einstellen des Blocks: 

Im Servicemodus eine Stunde lang die Funktion der einzelnen Anlagenteile durch Leerlauf 

ohne verarbeitetes Material prüfen, mit Ausnahme der Rohrförderer.  

Im Servicemodus die Funktion der einzelnen Aktoren prüfen. 

Betriebsblock PB01 starten und warten, bis der Rekuperationstank 2.RB1.1 voll ist. 

 

Die Kalibrierung des Dosierförderers 2.TV1.1 durchführen Die eigentliche Kalibrierung des 

Förderers und deren Vorgehensweise sind in Kapitel10.1.8 beschrieben. 

Die Pumpe 2.EX1.2 kalibrieren. Die eigentliche Kalibrierung der Pumpe und deren 

Vorgehensweise sind in Kapitel 10.1.9 beschrieben. 

 

Einstellen der Parameter von PB 02 Pressen 

Die Leistungsfähigkeit (die pro Zeiteinheit verarbeitete Samenmenge - meist angegeben in 

kg/Stunde) kann in einem weiten Bereich eingestellt werden. Die momentane Leistung der 

Presseinheit hängt von der Geschwindigkeit des Dosierförderers und der Drehzahl der Presse 

ab. 

Die Grundeinstellung der Startparameter der Presse basiert auf der gewünschten Leistung 

der Pressanlage und den Parametern des Eingangsmaterials. Hierfür wird das Dokument 

Process setting verwendet und die Daten zur Tabelle der Pressparameter hinzugefügt. 
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Tabelle 12 - Pressparameter 

 

Dosierung 

Q [kg/h] Erforderliche Menge an zu verarbeiteten Samen pro Zeiteinheit 

Wasser 

q [%] 

Dosierung von Wasser in den Extruder. Der Wert gibt an, um wie viel % 

sich die Feuchtigkeit des gepressten Materials im Extruder erhöht (der 

Wert errechnet sich immer aus dem geringeren Wert der Leistung Q des 

Förderers 2.TV1.1). Das Wasser wird unabhängig von der 

Extruderbelastung entsprechend dem eingestellten Wert dosiert. 

Nachpressung 

RPM [%] Erforderliche Geschwindigkeit des Hauptantriebs 

M_set [%] 

Der Wert des Drehmoments des Hauptantriebs, bei dem es zu einer 

Verringerung der Dosierung in die Presse kommt (die Drehzahl des 

Antriebs des Förderers wird reduziert) 

M_lock [%] 
Der Wert des Drehmoments des Hauptantriebs, bei dessen Überschreitung 

die Dosierung in Presse sofort gestoppt wird 

Zeit  

[min] 
Der Wert, der den Zeitpunkt der Zustände "Start", "Erwärmung" und 

"Ausfahren" angibt 

 

Nachpresse - Betriebspegel des Fülltrichters [%] - wird dieser Wert überschritten, wird 

die Materialdosierung in die Presse durch den Dosierförderer 2.TV.1.1 reduziert. Sinkt der 

Füllstand im Trichter nach Erreichen der Minimaldrehzahl des Dosierförderers 2.TV.1.1 nicht, 

wird die Drehzahl des Pressenantriebs reduziert. 

Lüfter 2.RB1.3 - Geschwindigkeit [%] - dieser Parameter stellt die Geschwindigkeit des 

Ventilators 2.RB1.3 für die Absaugung von Brüdendämpfen aus dem Förderer 2.TF1.1 (Austritt 

aus dem Extruder) und dem Auslass der Presse 2.FP1.1 ein. 

Extruder - Wasserdosierung - Durch Auswahl von JA/NEIN kann die Wasserdosierung in 

den Extruder gestartet/gestoppt werden.  

Extrusion - Temperatur des Ausgangsmaterials [°C] - Einstellung der Temperatur des 

Ausgangsmaterials aus dem Extruder. 

Auswertung der Richtigkeit von Parametereinstellungen 

Nach Einstellung der theoretischen Werte wird ein Betriebstest durchgeführt. Wiegen Sie 

die Menge der Pressstücke aus der Nachpressung und tragen Sie den gewogenen Wert in die 



GEBRAUCHSANLEITUNG  

PRESSANLAGE MIT EXTRUDER  

Seite 62 von 95 

   

Tabelle Materialbilanz ein. Das Ergebnis der Materialbilanz zeigt Ihnen die aktuelle Leistung 

des Pressmechanismus an. Stellen Sie nach Bedarf den gesamten Mechanismus (Extruder, 

Nachpressung) ein, um die Leistung des Mechanismus zu erhöhen: 

• Erhöhen Sie die Drehzahl des Dosierförderers 

• Wenn sich Material im Trichter ansammelt (der Betriebsniveausensor verlangsamt den 

Dosierförderer), Drehzahl der Nachpressung erhöhen 

• Führen Sie eine Kontrollmessung des Gewichts der Pressstücke durch und tragen Sie es 

in die Tabelle Materialbilanz ein. 

 

Im Fall des Bedarfs der Verringerung der Leistung des Mechanismus: 

• Verringern Sie die Drehzahl des Dosierförderers 

• Reduzieren Sie die Drehzahl der Presse 

Führen Sie eine Kontrollmessung des Gewichts der Pressstücke durch und tragen Sie es in die 

Tabelle Materialbilanz ein. 

Presse 2.FP1.1 

Die mechanische Einstellung des Extruders hängt bedeutend von den Eigenschaften des 

verarbeiteten Materials ab. Diese Problematik ist in der Bedienungsanleitung für diese 

Maschine ausführlich beschrieben. 

Weitere Optionen zur Einstellung der Presse finden Sie im Setup-Menü, in dem die Werte 

für den Pumpenbetrieb und den Zyklus des Separators des Pressrestguts beim Start der Presse 

eingestellt werden: 

   

Abbildung 8 - Einstellung für Parameter der Presse 

Der Start der Ölpumpe, die Öl in den Mischbehälter pumpt, wird von einem Niveausensor 

mit folgenden Parametern gesteuert: 
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Ausfahrzeit [s] - Ausfahrzeit der Presse nach dem Stoppen der vorgeschalteten Anlage, 

während der schrittweisen Abschaltung der Technologie. Während dieser Zeit kommt es zu 

einer vollständigen Entleerung der Presse.

Entleerzeit bei Stopp [s] - Zeit, die der Pressenantrieb nach Drücken der STOP-Taste im 

Betriebsblock Pressen noch in Betrieb ist. Es kommt zu einer teilweisen Entleerung der Presse.

Belastung bei Ausschalten [%] - Der Wert der Belastung der Presse, unter den die 

Belastung fallen muss, damit der Hauptantrieb der Presse abschaltet. Wird dieser Wert 

unterschritten, gilt die Presse als leer.

Pumpe - Einschaltverzögerung[s] - Dieser Wert gibt die Zeit an, die die Pumpe benötigt, 

um einzuschalten, wenn der Ölstand zum Füllstandsensor ansteigt.

Pumpe - Abschaltverzögerung [s] - Dieser Wert gibt an, wie lange es dauert, bis sich die 

Pumpe abschaltet, wenn der Ölstand unter den Füllstandsensor fällt.

Bei Einschaltung des Rücklaufs der Nachpressung ist es unerwünscht, dass eine große 

Menge Nachpressung in die Presse gelangt. Dazu dient die Zyklus-Funktion des Seperators bei 

eingeschalteter Rückgabe der Nachpressung - siehe Einstellungen der Parameter des 

Rückgabeseparators:

Separator - Zyklenanzahl - Die Anzahl der Separatorzyklen, die nach dem Start des 

Betriebsblocks der Pressung ausgeführt werden, anschließend läuft der Separator 

kontinuierlich. Ein Zyklus enthält die Laufzeit und die Verzögerungszeit des Separators.

Separator - Betriebszeit [s] - Zeit, in der der Separator während eines Zyklus läuft 

Separator - Verzögerungszeit [s] - Zeit, während der der Separator während eines Zyklus

stillsteht

Die Ausbeute - (Pressstücke/Einlass) [%] - der Parameter gibt an, wie viel Prozent der

Pressstücke die Presse von der Menge des Eingangsmaterials passieren.
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Extruder 2.EX1.1 

 

Abbildung 9 - Einstellung der Extruderparameter 

Ausfahrzeit [s] – Zeit, in der Hauptantrieb des Extruders nach Drücken der Taste "STOP" 

oder "OFF" im Pressenbetriebsblock läuft. 

Belastung des Extruders 

Wenn es beim Extrusionsprozess zu einem plötzlichen Anstieg des Stroms des Antriebs 

(Belastung [%]) kommt, unterbricht das elektronische System die Dosierung des Materials. 

Wenn das Drehmoment des Antriebs wieder unter die gegebene Grenze fällt, startet das System 

die Materialdosierung wiederum. Wenn auch die Unterbrechung der Materialdosierung nicht 
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hilft und das Drehmoment des Antriebs weiter ansteigt, schaltet das System nach dem 

Überschreiten des max. Drehmoments die Maschine aus. 

• Austrittsdüse öffnen - ist der Lastwert, bei dessen Überschreitung und Beibehaltung 

während der Dauer der Verzögerung die Ausgangsdüse geöffnet wird 

• Austrittsdüse schließen - ist der Wert, unter den die Extruderlast fallen und für die 

Dauer der Verzögerung bleiben muss, damit sich die Ausgangsdüse wieder schließt 

• Dosierung STOPP – wird dieser Lastwert des Extruderantriebs für die Dauer der 

Verzögerung überschritten, kommt es zum Ausschalten des Dosierförderers 

• Dosierung START – sinkt die Last des Extruderantriebs für die Dauer der Verzögerung 

unter diesen Wert, kommt es zu einem erneuten Starten des Dosierförderers 

• Extruder STOPP (drei Werte) – der erste Wert ist für einen plötzlichen extremen 

Anstieg der Last des Extruderantriebs für eine sehr kurze Zeit vorgesehen, bei dem es 

zum Beenden der Extrusion kommt. Der zweite Wert ist für den Fall einer übermäßigen 

Belastung über eine längere Zeit vorgesehen, wobei es nach Überschreiten einer 

eingestellten Dauer auch zum Beenden der Extrusion kommt. Der dritte Wert ist für ein 

automatisches Beenden der Extrusion bei Leerlauf bestimmt. 

Die empfohlenen Einstellwerte sind: 

• Öffnung der Auslassdüse - Last 100%, Verzögerung 1 s 

• Schließen der Auslassdüse - Last 95%, Verzögerung 2 s 

• Dosierung STOPP – Last 105 %, Verzögerung 2 s 

• Dosierung START – Last 100 %, Verzögerung 2 s 

• Extruder STOPP – Last 140 %, Verzögerung 2 s 

• Extruder STOPP – Last 105 %, Verzögerung 120 s 

• Extruder STOPP – Last 35 %, Verzögerung 300 s 

 

Temperaturen des Prozesses 

Des Weiteren kann ein Schutz des Extruders bei einem plötzlichen Temperaturanstieg an 

jedem Temperaturfühler eingestellt werden und zwar in zwei Ebenen:  

• Warnung – nach Überschreiten dieses Werts und Verstreichen der eingestellten 

Verzögerung an einem der Fühler ertönt ein Warnsignal 

• Extruder STOPP – nach Überschreiten dieses Werts und Verstreichen der eingestellten 

Verzögerung an einem der Fühler kommt es zum Beenden der Extrusion. 

Die Prozesstemperaturen sind für jedes Material unterschiedlich in Abhängigkeit von den 

Materialeigenschaften und der Form des Extrudats am Ausgang. 
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Ausgangsdüse 

Max. Öffnungsimpulslänge [s] - maximale Länge des Öffnungsimpulses der Düse während 

der Regelung 

Max. Schließimpulslänge [s] - maximale Länge des Schließimpulses der Düse während der 

Regelung 

Überlast - Max. Öffnungsimpulslänge [s] - maximale Länge des Öffnungsimpulses der 

Düse bei Überlastung des Hauptextruderantriebes 

Überlast - Max. Schließimpulslänge [s] - maximale Länge des Schließimpulses der Düse, 

wenn die Düse in den Arbeitspunkt zurückkehrt, in dem sie sich vor der Überlastung des 

Extruderhauptantriebs befand 

Pulsperiode [s] - Zeit seit der letzten Düsenregelung, nach der die nächste Auswertung des 

Betriebszustandes und eine eventuelle Regelung erfolgen soll 

Temperaturhysterese [°C] - der Parameter gibt den Temperaturbereich um die gewünschte 

Temperatur des Ausgangsmaterials an, wenn keine Regelung erfolgt 

Druckhysterese [kPa] - der Parameter gibt den Druckbereich um den gewünschten Druck 

an, wenn keine Regelung erfolgt 

Druck - Änderungsschritt [kPa] - der Parameter gibt an, um wie viel sich der erforderliche 

Druck der Ausgangsdüse ändert, wenn die unterschiedliche Ausgangstemperatur des Materials 

von der gewünschten Temperatur des Ausgangsmaterials ausgewertet wird 

Hydraulikaggregat - Laufzeit [s] - die Hydraulikeinheit dient zur Steuerung der Bewegung 

(Öffnen / Schließen) der Auslassdüse. Stoppt die Auslassdüse für die hier angegebene Zeit 

(diese Zeit berechnet sich aus der letzten Änderung der Düsenposition), wird das 

Hydraulikaggregat abgeschaltet. 

 

Wasserdosierung– Belastung des Extruders 

Diese Parameter können verwendet werden, um die Wasserdosierung für den Extruder 

einzustellen, falls die Belastung des Extruders über den eingestellten Wert steigt. Die 

Wasserdosierung sollte zu einer Verringerung der Belastung führen. Nach der Reduzierung der 

Extruderbelastung wird die Wasserdosierung wieder abgeschaltet. 

Wasserdosierung JA/NEIN - Wählen Sie, ob das Wasser gemäß den eingestellten 

Parametern dosiert werden soll 

Wasserpumpe - q [%] - dieser Parameter bestimmt die Menge an Dampf, die bei 

Überschreitung der eingestellten Extruderbelastung dosiert wird, und zwar in % der in den 

Extruder dosierten Materialmenge. 

Belastung des Extruders [%] - Wert der Belastung des Extruderhauptantriebs, nach dessen 

Überschreitung es zur eingestellten Verzögerung zum Einschalten der Wasserdosierpumpe 

kommt (wird dieser Wert unterschritten und die eingestellte Verzögerungszeit ist abgelaufen). 
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Verzögerung Einschalten [s] - Verzögerung für das Einschalten der Wasserdosierpumpe 

nach Überschreiten des eingestellten Wertes der „Extruderbelastung“. 

Verzögerung Ausschalten [s] - Verzögerung der Abschaltung der Wasserdosierpumpe 

nach Unterschreiten des eingestellten Wertes der „Extruderbelastung“. 

Wasserdosierung– Temperatur T3 

Ähnlich wie bei den Parametern „Wasserdosierung - Extruderbelastung“ wird mit diesen 

Parametern die Wasserdosierung im Falle eines Temperaturanstiegs an der letzten 

Arbeitskammer des Extruders über den eingestellten Wert eingestellt. Die Wasserdosierung 

sollte zu einer Senkung der Extrudertemperatur führen. Nach der Reduzierung der 

Extruderbelastung wird die Wasserdosierung wieder abgeschaltet. 

Wasserdosierung JA/NEIN - Wählen Sie, ob das Wasser gemäß den eingestellten 

Parametern dosiert werden soll 

Wasserpumpe - q [%] - der Wert, der die dosierte Wassermenge gemäß der 

Kalibrierungskurve der Pumpe bestimmt (Abhängigkeit der Pumpendrehzahl von der dosierten 

Wassermenge). 

Temperatur T3 - die Temperatur an der letzten Arbeitskammer des Extruders, bei deren 

Überschreitung die Wasserdosierpumpe eingeschaltet wird (bei Unterschreiten dieses Wertes 

und Ablauf der eingestellten Verzögerung wird sie ausgeschaltet). 

Verzögerung Einschalten [s] - Verzögerung für das Einschalten der Wasserdosierpumpe 

nach Überschreiten des eingestellten Wertes „Temperatur T3“. 

Verzögerung Ausschalten [s] - Verzögerung der Abschaltung der Wasserdosierpumpe 

nach Unterschreiten des eingestellten Wertes „Temperatur T3“. 

Geregelter Ausgang des Extruders - automatischer Druck 

Der geregelte Ausgang des Extruders umfasst einen hydraulisch betätigten Gegenkonus. 

Druckquelle ist das Hydraulikaggregat und elektrischen Ventile, die einen konstanten Druck 

im System aufrechterhalten.  Der große Vorteil dieses Systems ist die automatische 

Aufrechterhaltung des Drucks und damit der Prozesstemperatur. Das System ist mit einer 

Software ausgestattet, die es ermöglicht, den gewünschten Druck oder die gewünschte 

Temperatur innerhalb eines bestimmten Bereichs (± x°C oder kPa) einzustellen, und das System 

reguliert den Druck im Hydrauliksystem selbst, was sich auf die Temperatur auswirkt. 

Außerdem fährt der Konus bei plötzlicher Überlastung des Hauptantriebs des Extruders und 

Überschreitung des maximalen Mk selbsttätig in einen sicheren Abstand, so dass es nicht zu 

einer dauerhaften Überlastung und anschließenden Abschaltung der gesamten Presse kommt.  

Zur Steuerung des Ausgangs eines Extruders wird das Aggregat in den Extruderrahmen 

eingebaut. Wenn mehrere Extruder in einer Linie verwendet werden, wird eine zentrale Einheit 

eingesetzt. 
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Abbildung 10 - Vereinfachtes Diagramm der Druckautomatik 

Vorbereitung vor dem Start 

Vor der ersten Inbetriebnahme ist die korrekte Funktion des Aggregats und der Kolbenstange 

zu überprüfen. Prüfen Sie, ob die Ausfahr- und Einfahrgeschwindigkeit gleich ist. Wenn diese 

Geschwindigkeit nicht gleich ist, müssen die Drosselventile am Hydraulikaggregat eingestellt 

werden, siehe Abbildung 13. 

 

Erste Anfahrt 

Führen Sie den ersten Materiallauf im manuellen Modus durch. Wenn der Extruder zum 

ersten Mal mit dem Material in Betrieb genommen wird, sollte der Ausgang nicht geöffnet sein 

(Abbildung 11), nach eingefahrenem Betrieb des Materials, schließen Sie den Ausgang 

langsam, indem Sie die Kolbenstange ausfahren, und überwachen Sie die Belastung des 

Extruderantriebs und die Temperaturen. Bei hoher Belastung des Antriebs oder unangemessen 

hohen Temperaturen ist es notwendig, den Auslass zu öffnen, damit die Belastung und die 

Temperaturen sinken.  

Im manuellen Betrieb ist es notwendig, die Temperatur (oder den Druck) zu überprüfen, da 

der Hydraulikverteilerblock nicht zu 100 % dicht ist, was dazu führt, dass Hydrauliköl in den 

Tank des Aggregats zurückfließt. Dadurch wird die Kolbenstange langsam zurückgezogen und 

die Prozesstemperatur (Druck) beginnt zu sinken. Ist dies der Fall, muss sie durch Ausfahren 

der Kolbenstange wieder geschlossen werden. 
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Abbildung 11 - Auslass offen 

1. Kolbenstange 

2. Ausgangskonus 

3. Brecher 

4. Einsatz 

5. Kammer 

 

Abbildung 12 - Vollständig geschlossener Auslass 
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Abbildung 13 - Aggregat + Verkabelung 

1. Aggregat 

2. Drosselventile – 2x 

3. Akkumulator 

4. Manometer 

5. Drucksensor 

 

Abbildung 14 - Anschluss der Kolbenstange 

1. Abdeckung des Ausgangs 

2. Schlauch 

3. Anschlüsse mit Schnellkupplungen 
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 Betrieb im Automatikmodus 

Im Automatikbetrieb wird das Schließen/Öffnen des Auslasses nach einem Programm 

gesteuert, das in Abhängigkeit von den primären Temperaturwerten oder der Antriebslast 

eingestellt wird. Bei Überschreiten der eingestellten Temperatur oder der Antriebslast sendet 

das Programm ein Signal zum Öffnen des Auslasses, nach einer anschließenden Absenkung 

versucht das Programm, die Temperatur durch erneutes Schließen des Auslasses zu 

stabilisieren. 

Die Einstellung von Temperaturen, Druck und Öffnungs- und Schließintervall erfolgt in der 

Einstellung der Parameter des Extruders 2.EX1.1. 

 

Vor dem Start: 

Überprüfen Sie die Sauberkeit von Transportwegen und Anlagen. 

Überprüfen Sie die Einstellungen aller Parameter gemäß den Tabellen PROCESS SETTING 

für die erste Anfahrt (die Tabellen werden von der Fernwartung von Farmet übertragen und 

schrittweise aktualisiert). 

Es wird empfohlen, immer die aktuellste Prozesseinstellungstabelle auszudrucken und im 

Kontrollraum am Steuerrechner sichtbar zu machen. 

BEMERK.  Bei der ersten Inbetriebnahme läuft die Presse ein, daher kann das Einstellen der 

Parameter mehr Zeit in Anspruch nehmen.  Es muss daher berücksichtigt werden, dass das 

Material möglicherweise nicht richtig verarbeitet wird und separat gelagert und anschließend 

aufbereitet werden muss. 

 

Feststellung des korrekten Betriebs: 

Bei korrekter Arbeitsweise erfolgt eine kontinuierliche und kontinuierliche Verarbeitung des 

aus dem Rekuperationstank 2.RB1.1 eintretenden Materials in die Schroteinheit, den Extruder 

und die Nachpressung sowie die Ausgabe von Pressstücken.  

Identifizierung und Behebung von Fehlerzuständen: 

Im Falle eines auftretenden Problems (Fehlerzustand) wird ein informativer Hinweis im 

Alarmfenster angezeigt. Weiter identifizieren Sie das Problem unter Zuhilfenahme der 

Fehlerzustandsliste und fahren in der Fehlerbehebung fort. 

Service und Instandhaltung: 

Außer den in den Anleitungen zu den einzelnen Anlagen genannten Anforderungen muss 

durchgehend die Sauberkeit und Durchgängigkeit der Förderwege kontrolliert werden. 
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12.3 PB 03 KÜHLUNG 

Zweck 

Abkühlen des Materials (Pressstücke) auf eine Temperatur, die eine sichere Lagerung vor 

dem Transportweg in das Lager der Pressstücke ermöglicht.  

 

Abbildung 15 – Steuerung PB03 Kühlung 

Mess- und Probenahmestellen: 

Über einen Auslass unter dem Kondensator wird eine Materialprobe entnommen, um die 

Temperatur der gekühlten Pressstücke zu messen. Die Bewertung der Wirksamkeit der 

Kühlung erfolgt regelmäßig während des Betriebs der Technologie oder immer dann, wenn die 

Einstellung der mechanischen oder Arbeitsparameter des Kühlers geändert wird, um die 

Temperatur der Pressstücke am Ausgang zum Lager zu minimieren. 

Funktionsprinzip:  

Das aufbereitete Material wird über den Elevator 2.TC1.1, den Schneckenförderer 2.TC1.2 

transportiert und fällt durch die Zellenradschleuse 2.TC1.2 in den Kühler der Pressstücke 

2.CC1.1. Durch das Anblasen eines Luftstroms sinkt die Temperatur der Pressstücke. Nach 

Erreichen des eingestellten Niveaus wird der verschiebbare Rost aktiviert und das Material fällt 

aus dem Kühler durch Schwerkraft in den nachfolgenden Transportweg des Kunden 2.TT1.1 in 

das Lager der Pressstücke.  

Betriebsmodi: 

Servicemodus: 

Im Servicemodus können einzelne Anlagenkomponenten gestartet oder ausgeschaltet 

werden. Der Servicemodus ist nur zur Prüfung der Funktion der einzelnen Anlagen vorgesehen 
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und nicht für den normalen Betrieb der Anlage. Im Automatikmodus greifen keine 

Verriegelungen. 

 

Automatikbetrieb:  

Im Automatikbetrieb wird das Material in Abhängigkeit von seiner Befüllung und der 

Luftspülung kontinuierlich über den Kühlerrost geschleust.  

Der Betriebsblock muss vor dem Start des Betriebsblocks PB 02 Pressen gestartet werden. 

Individuelles Testen und Einstellen des Blocks: 

Testen Sie im Servicemodus den Betrieb jeder Anlage eine Stunde lang im Leerlauf, ohne 

dass das Medium verarbeitet wird.  

Im Servicemodus die Funktion der einzelnen Aktoren prüfen. 

Starten Sie die Betriebsblöcke PB03, PB02 und PB01 und lassen Sie das Material durch den 

Kühler in das Lager laufen. Passen Sie nach dem Verlauf des Tests die mechanischen 

Einstellungen und die Taktfrequenz gemäß der Gebrauchsanweisung des Kühlers an. 

Wenn das durchlaufende Material gekühlt werden soll, muss der Hilfsbetriebsblock PPB 05 

aktiviert werden. 

 

Parameter für Automatikbetrieb einstellen: 

  min max 

Anzahl Entleerungszyklen   1 5 

Min. Verzögerung zwischen den Entleerungszyklen min 0 2 

Max. Verzögerung zwischen den Entleerungszyklen min 10 15 

Kühler voll - Auslaufverzögerung min 0 2 

 

Einstellen der Parameter des Betriebsblocks PB03 Kühlen: 

Beim Kühler der Pressstücke kann der notwendige Hub des Rostes in Abhängigkeit von der 

Granulometrie des durchlaufenden Materials und der Häufigkeit des aktuellen Zyklus in der 

Technologiesteuerung eingestellt werden. Diese Problematik ist in der Bedienungsanleitung für 

diese Maschine ausführlich beschrieben. 

 

Abbildung 16 – Einstellung des Kühlers 
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Anzahl Zyklen des Rosts - Wert, der angibt, wie viele Arbeitszyklen der Rost nach 

Erreichen des Betriebsniveaus (normalerweise 1-2 Zyklen - je nach Bedarf) oder nach Erreichen 

der Zeit der max. Verzögerung zwischen den Zyklen des Rosts. 

Min. Verzögerung zwischen den Zyklen des Rosts [min] - Wert, der die Zeit der minimal 

möglichen Verzögerung zwischen den Zyklen angibt (der Füllstandssensor ist noch bedeckt). 

Dieser Wert wird verwendet, um eine Überfüllung der Transportwege hinter dem Kühler zu 

verhindern. 

Max. Verzögerung zwischen den Zyklen des Rosts [min] - Verzögerungszeit, nach 

welcher der Arbeitszyklus beginnt, falls der Füllstandssensor nicht bedeckt ist (geringer 

Materialfluss in den Kühler). Dieser Wert wird verwendet, um den Rost zyklisch zu betreiben, 

um sicherzustellen, dass das Material abgekühlt wird. 

Kühler voll - Verzögerung „Ausfahren“ [min] - für den Fall, dass der Notsensor 

verschüttet wird, gibt dieser Wert den Zeitpunkt an, zu dem es zu einem Ausfahren der 

vorhergehenden Technologie kommt (so dass der Bediener die Ursache für der Füllung des 

Kühlers beseitigen und den Prozess fortsetzen kann).  

 

Feststellung eines korrekten Betriebs 

Bei korrekter Bedienung kommt es zu einem zyklischen Transport des Materials durch den 

Kühler, die Pressstücke verlassen ihn bei Erreichen der erforderlichen maximalen Temperatur 

für die Lagerung kontinuierlich. 

Identifizierung und Behebung von Fehlerzuständen: 

Im Falle eines auftretenden Problems (Fehlerzustand) wird ein informativer Hinweis im 

Alarmfenster angezeigt. Weiter identifizieren Sie das Problem unter Zuhilfenahme der 

Fehlerzustandsliste und fahren in der Fehlerbehebung fort. 

Service und Instandhaltung 

Außer den in den Anleitungen zu den einzelnen Anlagen genannten Anforderungen muss 

durchgehend die Sauberkeit und Durchgängigkeit der Förderwege kontrolliert werden. 
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12.4 PB 04 FILTRATION UND ÖLLAGER 

Zweck 

Filtration von gepresstem Öl und dessen Lagerung. Diesen Betriebsblock stellt der Investor 

selbst zur Verfügung. Farmet liefert lediglich die Steuerung und Visualisierung der Technik. 

 

Abbildung 17 – PB 04 Filtration und Öllager 

Funktionsprinzip 

Die technologische Filteranlage enthält eine Reihe von Maschinen und Anlagen, die 

insgesamt eine effiziente Filterung der mechanischen Verunreinigungen aus dem gepressten Öl 

gewährleisten. 

Das gepresste Öl wird aus der Wanne unter der Presse in den Homogenisierbehälter 

gepumpt. Es ist mit einem Mischer ausgestattet, der das Öl homogenisiert und das Absetzen der 

darin enthaltenen feinen Verunreinigungen verhindert. Das gemischte Öl ist somit für eine 

optimale Filtration vorbereitet. 

Vor Beginn der Filtration muss der Tank, in den das Öl gepumpt werden soll, durch Öffnen 

des Pneumatikventils unter dem Tank eingestellt werden. 

Nach Erreichen des gewählten Niveaus im Homogenisierungstank ist es möglich den 

eigentlichen Filtrationszyklus zu starten. Mit der Pumpe 3.OP1.1 wird das Öl zunächst zur 

Zentrifuge transportiert, wo die Verunreinigungen abgeschieden werden. Die zweite Pumpe 

3.OP1.2 fördert das Öl zur eigentlichen Filtration zum Plattenfilter. Die Pumpe 3.OP1.3 hinter 

dem Filter hilft beim Befüllen der Lagertanks mit gefiltertem Öl. 

Die Filtration hat keinen automatischen Modus und es muss daher mit deren regelmäßigen 

Bedienung gerechnet werden. 
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13 BESCHREIBUNG DER EINZELNEN HILFSBETRIEBS-
EINHEITEN 

13.1 PPB 01  MATERIALERWÄRMUNG IM REKUPERATIONSTANK 2.RB1.1 
MITTELS BRÜDENABSAUGUNG 

Zweck 

Sicherstellen, dass das Förderband 2.TF1.1 (Austrag aus dem Extruder) abgesaugt wird und 

die Presse 2.FP1.1 mit dem Ventilator 2.RB1.3 zum Wärmetauscher im Erhitzer 2.RB1.1 

abgeführt wird 

Standorte der Messung 

Zur Überwachung der Temperatur oder zur Messung der Luftgeschwindigkeit in den 

Kanälen werden an geeigneten Stellen Löcher gebohrt, um die Stabsonde des Durchfluss- und 

Temperaturmessers einzuführen. Es ist nicht erforderlich, diese Messungen im normalen 

Betrieb durchzuführen, und diese Öffnungen sind verblendet oder verklebt.  Die Messungen 

sind zur Überprüfung und Wartung durch den Hersteller bestimmt. 

Funktionsprinzip 

Der bei der Extrusion erzeugte Dampf wird aus dem Förderer 2.TF1.1 (Auslauf aus dem 

Extruder) und dem Pressenauslauf 2.FP.1.1 in den Wärmetauscher, der sich im Erhitzer 

2.RB1.1 befindet, abgesaugt. Die Ableitung des Brüdendampfes in den Wärmetauscher erfolgt 

über den Ventilator 2.RB1.3. Für das einwandfreie Funktionieren der Wärmerückgewinnung 

ist es notwendig, die Brüdenleitungen zu isolieren, um im Wärmetauscher maximalen die 

Energie nutzen zu können, die in ihr enthalten ist. Der Dampf kondensiert im Wärmetauscher 

und gibt die Wärme über die Oberfläche des Wärmetauschers an den Samen ab. Der Investor 

ist für die Ableitung des Kondensats verantwortlich. 

Mechanische Einstellung 

In den einzelnen Kreisläufen befinden sich Drossel- und Saugklappen. Diese müssen immer 

so eingestellt werden, dass die maximale Menge an freigesetzten Dämpfen abgesaugt wird und 

keine Staubpartikel in die Lüftungskanäle mitgerissen werden.  

Vor dem Start 

Die Dichtheit der Lufttechnikleitungen kontrollieren. 

Betriebsmodi 

Servicemodus: 

Im Servicemodus kann der Ventilator 2.RB1.3 gestartet oder ausgeschaltet werden. 

Der Servicemodus ist nur zur Prüfung der Funktion der einzelnen Anlagen vorgesehen und 

nicht für den normalen Betrieb der Anlage. Im Automatikmodus greifen keine Verriegelungen. 
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Automatikbetrieb:  

Der Nebenbetriebsblock wird immer zusammen mit dem Betriebsblock PB 02 Pressen in 

den Automatikbetrieb geschaltet. 

Individuelle Test- und Blockeinstellungen 

Im Servicemodus die Funktion des Ventilators und der Klappen prüfen. Die Drosselklappen 

in eine Position von 50% geöffnet stellen, die Ansaugklappen sind geschlossen.   
 

Feststellung eines korrekten Betriebs 

Es tritt kein Dampf aus den Förderern und der Presse in den freien Raum aus und es entsteht 

keine übermäßige Kondensation in den Lüftungsleitungen. Es werden keine Staubpartikel 

eingebracht. Die Drosselklappen müssen immer in Abhängigkeit von der freigesetzten 

Dampfmenge eingestellt werden. Bei Eintrag von Staubpartikeln in die Rohrleitung ist es 

erforderlich, die angesaugte Luftmenge an den einzelnen Absaugstellen zu erhöhen. Größere 

Mengen von angesaugter Luft reduzieren auch die Kondenswassermenge in den Rohrleitungen. 

Identifizierung und Behebung von Fehlerzuständen: 

Im Falle eines auftretenden Problems (Fehlerzustand) wird ein informativer Hinweis im 

Alarmfenster angezeigt. Weiter identifizieren Sie das Problem unter Zuhilfenahme der 

Fehlerzustandsliste und fahren in der Fehlerbehebung fort. 

Service und Instandhaltung 

Zusätzlich zu den Anforderungen, die in den Handbüchern der einzelnen Anlagen angegeben 

sind, ist zu prüfen und sicherzustellen, dass die Rohrleitungen sauber und in gutem Zustand 

sind und dass die Klappen dicht sind. 
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13.2 PPB 02  WASSERDOSIERUNG IN DEN EXTRUDER 

Zweck 

Der Hilfsblock dient zur Wasserabgabe in den Extruder 2.EX1.2 bei Überlastung von dessen 

Antrieb. 

Standorte der Messung 

 

Das Manometer am Extrudermantel dient zur Messung des Systemwasserdrucks. 

Funktionsprinzip 

 

Im Falle einer Überlastung des Extruderantriebs wird Wasser in den Arbeitsraum des 

Extruders eingespritzt, um diesen zu entlasten, damit der Extruder nicht abschaltet.  

Betriebsmodi 

 

Servicemodus: 

Die Pumpe 2.EX1.2 kann im Servicemodus ein- oder ausgeschaltet werden. Der 

Servicemodus ist nur zur Prüfung der Funktion der einzelnen Anlagen vorgesehen und nicht 

für den normalen Betrieb der Anlage. Im Automatikmodus greifen keine Verriegelungen. 

 

Automatikbetrieb: 

Im Automatikbetrieb wird dem Extruder in Abhängigkeit von der in der Extrudersteuerung 

eingestellten Belastung und Temperatur Wasser zugeführt. 

Individuelle Test- und Blockeinstellungen 

Im Servicemodus die Funktion der einzelnen Anlagen und Aktoren prüfen.  

Die Vorgehensweise zum Einstellen der Wasserpumpe ist in der Extruder-

Gebrauchsanleitung beschrieben. Stellen Sie den Schwimmermechanismus ein, um das Wasser 

auf das erforderliche Niveau aufzufüllen. 

Feststellung eines korrekten Betriebs 

Werden die eingestellten Last- und Temperaturwerte des Extruders in der Steuerung 

überschritten, wird Wasser in den Extruder dosiert und dieser nicht angehalten. 

Identifizierung und Behebung von Fehlerzuständen: 

Im Falle eines auftretenden Problems (Fehlerzustand) wird ein informativer Hinweis im 

Alarmfenster angezeigt. Weiter identifizieren Sie das Problem unter Zuhilfenahme der 

Fehlerzustandsliste und fahren in der Fehlerbehebung fort. 

Service und Instandhaltung 

Zusätzlich zu den im Handbuch des Extruders genannten Anforderungen muss die korrekte 

Funktion der Wasserversorgung des Tanks überprüft werden.  
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13.3 PPB 03 KÜHLUNG DER PRESSENWELLE 

Zweck 

Falls erforderlich, für die Kühlung der Pressenwelle 2.FP1.1 sorgen und so den Betrieb 

stabilisieren. Die Kühlung der Welle dient zur Verringerung der Temperaturen innerhalb der 

Presse, vor allem im Bereich der Presse am Ausgang der Pressstücke. Die Wärme entsteht durch 

die Reibung des gepressten Materials an der Schnecke der Presse. 

Funktionsprinzip 

Wenn Extrudat verarbeitet wird, entstehen während der Pressung in der Presse übermäßig 

hohe Temperaturen, die zu einer Überhitzung des zu pressenden Materials und zu einer 

Verschlechterung der Qualität der Pressstücke führen. Deshalb ist die Presse mit einem System 

zur Kühlung der Welle versehen. Die Kühlung wird mittels des Flüssigkeitskühlers 2.WC1.1 

abgesichert, der zwei Kreisläufe hat - einen Kreislauf zur Entnahme der Wärme und eine 

Kühlkreislauf. Durch den Kreislauf der Wärmeentnahme strömt Wasser mittels der Pumpe 

2.WC1.2 und durch den Kühlkreislauf strömt Kühlflüssigkeit, die Wärme aus dem Wasser über 

einen Wärmetauscher entnimmt und sie an die Atmosphäre abgibt.  

Parametereinstellungen: 

 

Wasserkühler JA / NEIN - bei Auswahl von JA wird die Nachpresswelle gekühlt. 

Korbtemperatur 2.FP1.1 - wird die eingestellte Korbtemperatur 2.FP1.1 überschritten, 

beginnt die Kühlung der Nachpresswelle. 

Mechanische Einstellung 

 

Außer manuellen Ventilen besitzt der Kreislauf keine mechanischen Stellelemente. 

Vor dem Start 

 

Den Kreislauf auf Undichtigkeiten prüfen. Die Kühlmitteltemperatur auf 20-25 °C 

einstellen. Den Kühlmittelfluss für 1 Presse auf 12 l / min kontrollieren. Führen Sie einen Test 

durch, indem Sie das Ventil an der Presse trennen. 

Betriebsmodi 

Der Kühlkreislauf arbeitet unabhängig von der Technologie nach den eingestellten 

Parametern an der Kühlwasserquelle.  
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Individuelle Test- und Blockeinstellungen 

Testen Sie im Servicemodus die Funktion der Anlage.  

Feststellung eines korrekten Betriebs 

Die Wellenkühlung in der Presse ist im geforderten Bereich der Arbeitstemperaturen der 

Presse und der Betrieb der Presse ist stabil. Ein stabiler Betrieb der Presse wird bei einer 

Temperatur der Pressstücke am Auslass zwischen 110 und 130° C gewährleistet. Die 

Temperatur des Auslaufteils des Presskorbes wird im Visualisierungssystem angezeigt und 

diese Temperatur sollte 100-110 °C betragen. 

Identifizierung und Behebung von Fehlerzuständen: 

Durch eine unsachgemäße Kühlung der Welle kann die Temperatur im Inneren der Presse 

erheblich ansteigen. Der Fehlerzustand tritt auf, wenn die Temperatur am Austritt der 

Pressstücke aus der Presse 135°C überschreitet, die Pressstücke verfärben sich braun. Kommt 

es zur Überschreitung der Temperatur der Presse über diesen Wert (siehe Prozesseinstellung), 

löst der Steuerrechner einen Alarm aus. Überprüfen Sie die Kühlfunktion oder verringern Sie 

die Temperatur durch Kühlwasser. Die erhöhte Temperatur kann durch eine hohe Temperatur 

und niedrige Feuchtigkeit des Einlassmaterials verursacht werden. 

Service und Instandhaltung 

Zusätzlich zu den in der Anleitung zur Kühlwasserquelle genannten Anforderungen ist die 

Wasserzirkulation in den Leitungen zu prüfen. 
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14 ENTNAHME VON PROBEN 

Zur korrekten Anpassung der gesamten Technologie ist es erforderlich, regelmäßig Proben 

zu entnehmen und die Leistung der Technologie zu messen. Die wichtigsten überwachten 

Parameter sind: 

• Ölgehalt des Samens 

Zur Bestimmung des Fettgehalts in Ölsaaten wird das Verfahren nach ČSN (tschechische 

technische Norm) EN ISO 659 angewendet. Probenahme nach ČSN (tschechische technische 

Norm) EN ISO 542 und Aufbereitung der Laborprobe zur analytischen Probe nach ČSN EN 

ISO 664. 

• Feuchtigkeit des Samens  

Für die Bestimmung der Feuchtigkeit und des Gehalts an flüchtigen Stoffen in Ölsaaten ist 

das Verfahren nach ČSN (tschechische technische Norm) EN ISO 665 anzuwenden.  

• Restfett  

Für die Festlegung des Restfettwerts in den Pressstücken wird die ČSN (tschechische 

technische Norm) 467092-7 verwendet. Die Vorgehensweise, Anlagen und Hilfsmittel sind in 

dieser Norm angegeben.   

Die Umrechnung des Restfettwertes in Pressstücken auf 10 % erfolgt nach der in der TI-

Gewinnung von Pflanzenölen-2016-CZ, Anhang Nr.2 angegebenen Methodik. 

• Feuchtigkeit von Pressstücken 

Sammeln Sie ca. 500 g Material in einem luftdicht verschlossenen Behälter oder 

Verpackung. Das Gewicht der Probe muss der ČSN EN 14780 entsprechen und immer 

mindestens 500 g betragen. 

Die Bestimmung der Feuchtigkeit ist gemäß ČSN 467092-3 Verfahren zur Prüfung von 

Futtermitteln - Bestimmung des Feuchtigkeitsgehalts durchzuführen.  

Das Verfahren und die erforderliche Ausrüstung sind in dieser Norm festgelegt.  

•  Achten Sie auf die richtige Probenahme.   Um eine gute Feuchtigkeitsanalyse 

durchführen zu können, müssen die Pressstücke gesammelt und sofort versiegelt (z. B. 

ein Plastikbeutel) und nach dem Abkühlen auf Feuchtigkeit und Fett analysiert werden. 

• Gewicht des Presskuchens  

Um die Leistungsfähigkeit der Technologie zu bestimmen, wird aus der Presse fallender 

Presskuchen innerhalb von 1 Minute entnommen. Die tatsächliche Leistung wird durch 

Eingabe der relevanten Daten (Gewicht, Luftfeuchtigkeit, Restfett) in die Materialbilanz 

ermittelt. 

Während des Pressens empfehlen wir die kontinuierliche Probenahme von Samen und 

Presskuchen nach 4 Stunden und die Analyse des Presskuchens auf Fett- und 

Feuchtigkeitsgehalt. Messen Sie bei der Probenahme immer die Leistung des Maschinensatzes. 

Die Ergebnisse aus dem Labor müssen so schnell wie möglich (innerhalb von zwei Stunden) 

bekannt sein, um in die Einstellung der Technologie eingreifen zu können. Nach einer 
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Änderung der Einstellungen der Technologien stabilisiert sich der Prozess nach einer Stunde 

und es wird empfohlen, eine weitere Messung durchzuführen. 
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15 WARTUNG UND REPARATUREN 

•  Die Anlage darf nur von qualifiziertem Personal bedient, gewartet oder gewartet 

werden, siehe Kapitel A. 4 und das vom Betreiber genehmigt ist. 

• Der Betreiber oder die Reparaturfirma darf Reparaturen an der Anlage nur im Stillstand 

durchführen, d. h. die Anlage arbeitet nicht. 

• Der Bediener oder die Werkstatt muss beim Umgang mit der Maschine mit der 

Hebeanlage Kapitel C befolgen. 

• Befolgen Sie die Gebrauchsanweisung der einzelnen Maschinen und Anlagen zur 

Wartung der einzelnen Pressenanlagen.  

15.1 ALLGEMEINE ANWEISUNGEN 

 Führen Sie alle Arbeiten an der Maschine nur im Leerlauf durch und sichern Sie sie 

gegen unbeabsichtigtes Anlaufen. Bringen Sie am Netzschalter der Anlage ein 

Etikett mit der Aufschrift „NICHT ANSCHALTEN AN DER ANLAGE WIRD 

GEARBEITET“ an. 

• Bei Reparaturen oder Wartungen der Anlage sind die Sicherheitsbestimmungen in den 

Punkten A - D zu beachten 

• Trennen Sie die Anlage immer von der Stromversorgung (Hauptschalter). 

• Stellen Sie sicher, dass eine sichere Arbeitsmethode festgelegt wurde und dass die 

richtigen Werkzeuge, Anlagen und Ausrüstungen verfügbar sind. 

•  Überprüfen Sie nach den ersten 50 Betriebsstunden alle Schrauben und sonstigen 

Befestigungsverbindungen an der Anlage, und ziehen Sie sie fortlaufend fest. 

• Schmieren Sie alle Schmierstellen gemäß dem Schmierplan der Maschine. 

• Verwenden Sie zur Reparatur der Anlage nur Originalersatzteile, geeignetes Werkzeug 

und Schutzausrüstung. 

• Halten Sie die Anlage sauber, insbesondere heiße Teile. 

•  Beim Einstellen, Reinigen, Warten und Reparieren der Anlage müssen Sie sicherstellen, 

dass Teile der Anlage, die den Bediener gefährden könnten, herunterfallen oder sich auf 

andere Weise bewegen. 

• Führen Sie alle Arbeiten gewissenhaft und nur mit eingehend geschultem Personal aus. 

Wenn Wartungs-, Inspektions- und Reparaturintervalle nicht in der Dokumentation 

angegeben sind, hängen sie von der Erfahrung des Bedieners ab. Daher gibt es für diese 

Arbeiten keine allgemeine Regel. 

•  Markieren Sie die relative Position der Komponenten, bevor Sie sie entfernen.  

• Überprüfen Sie bei montierten Gruppen immer deren Funktion auf mögliches 

Verklemmen von beweglichen Bauteilen, ob die entsprechenden Abstände eingehalten 

wurden usw. 
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• Achten Sie bei Reparaturen darauf, dass keine Werkzeuge oder Teile in die Anlage 

fallen. Alle Gegenstände, die in die Anlage, das Getriebe oder den Elektromotor fallen, 

müssen entfernt werden, da dies zu Fehlfunktionen der gesamten Anlage führen kann. 

• Ohne Wissen des Herstellers dürfen keine Änderungen an der dieser technologischen 

elektrischen Anlage vorgenommen werden, es sei denn, beschädigte Ausrüstungsteile 

werden durch Ersatzteile ersetzt. 

• Wenn die Verteilerschränke mit einer Fremdbelüftung ausgestattet sind, müssen die 

Belüftungsfilter regelmäßig gereinigt oder gewechselt werden. Die Reinigung oder der 

Austausch der Filter muss bei ausgeschaltetem Hauptschalter erfolgen 

• Es ist notwendig, alle Füllstandsmesser und Füllstandsensoren sauber zu halten und 

gemäß der beiliegenden Anleitung einzustellen, damit sie voll funktionsfähig sind 

Die Verschraubungen elektrischer Betriebsmittel müssen regelmäßig auf festen Sitz 

überprüft werden. 

 

Grundsätze der Wartung 

Insbesondere ist es erforderlich, die vorgeschriebenen Inspektionen und Revisionen gemäß 

den geltenden Gesetzen durchzuführen und alle Vorschriften in Bezug auf den Brandschutz zu 

beachten. Alle Arbeiten an der Anlage dürfen nur von qualifiziertem Personal und nur in Ruhe 

durchgeführt und gegen unbeabsichtigtes Anlaufen gesichert werden. 

Reparaturen, Änderungen sowie weitere Arbeiten an der elektrischen Installation können 

nur berechtigte Personen mit entsprechender elektrotechnischer Qualifikation vornehmen. 

Besonderes Augenmerk sollte auf die regelmäßige Überprüfung und das Anziehen aller 

Schraubverbindungen sowie die Schmierung aller Schmierstellen gelegt werden. 

Bei allen Arbeiten an der Ausrüstung müssen geeignete Anlagen, Werkzeuge und 

Schutzausrüstung verwendet werden.  

Vor Arbeitsbeginn muss zuverlässig verhindert werden, dass fremde und insbesondere 

metallische Gegenstände oder Werkzeuge in die Transportwege oder Arbeitsteile einzelner 

Maschinen gelangen. 

Nach Abschluss der Arbeiten sind immer die Transportwege auf Fremdkörper und eine 

Funktionsprüfung zu überprüfen. 

Das Intervall für das Herunterfahren und die regelmäßige vollständige Reinigung der 

Technologie (empfohlen mindestens alle 6 Monate) muss in den örtlichen Betriebsanweisungen 

festgelegt werden.  

Empfehlungen für Betrieb und Wartung 

Alle Betriebs- und Wartungsempfehlungen in diesem Projekt enthaltenen Einrichtungen 

sind für einen 24-Stunden-Betrieb ohne unnötige Ausfallzeiten mit geschätzten 330 

Betriebstagen pro Jahr ausgelegt. 
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Die eigentliche Stabilisierung der Technologie (Temperaturen und Parameter) dauert 

mehrere Stunden, und das Herunterfahren und Abkühlen insbesondere der Pressen führt dazu, 

dass sich das Öl in den Ablaufschlitzen verfestigt und diese allmählich verstopfen, wodurch 

sich die Pressparameter verschlechtern. Aus diesem Grund ist es ratsam, für die Reinigung, 

Wartung und Instandhaltung immer viele Tage im Dauerbetrieb und bei geplanten Stillständen 

zu rechnen. Nach längeren Stillständen (mehrere Tage oder Wochen) empfehlen wir, die 

Ablaufspalte der Pressen zu reinigen (Presse ausklappen und Lamellen neu anordnen).  

Die Technologie erfordert eine regelmäßige Inspektion und Reinigung. Besonders die 

Reinigung von Sensoren und Passagen von Fettstaubablagerungen in Trichtern. 

Elektroinstallation 

Anpassung  

Kontrollfunktion und Stand der Technik. Es ist notwendig, alle Füllstandsmesser und 

Füllstandsensoren sauber zu halten und nach Bedarf einzustellen, um sicherzustellen, dass sie 

voll funktionsfähig sind. 

Wartung und Reparaturen 

Schaltanlagen und elektrische Anlagen müssen regelmäßig überprüft und überarbeitet 

werden. Wenn die Verteiler mit einer Fremdbelüftung ausgestattet sind, müssen die 

Belüftungsfilter regelmäßig gereinigt oder ausgetauscht werden - die Filter müssen gereinigt 

oder ausgetauscht werden, wenn der Hauptschalter ausgeschaltet ist. Die Verschraubungen 

elektrischer Betriebsmittel müssen regelmäßig auf festen Sitz überprüft werden.  

Bestimmung und Lösung von Bereichen, Räumen und Zugangswegen für die 

Demontage von Anlagen und deren Knoten 

Die unbebauten Flächen um die einzelnen Anlagen oder die Flächen außerhalb des Gebäudes 

werden für einen eventuellen Abbau der einzelnen Anlagen und ihrer Knotenpunkte genutzt. 

Für die Bedienung und Wartung einiger Anlagen und für einige Förderer ist es notwendig, 

Montageleitern zu verwenden. 

Bei der Handhabung des Getriebes der Presse 2.FP1.1 ist es notwendig, den Förderer 

2.TC1.1 zu demontieren und die Presse aus dem Gebäude zu bringen. Aufgrund des Gewichts 

des Pressengetriebes ist es notwendig, einen Gabelstapler zu benutzen, um es zu transportieren. 

Der Tor des Objekts wird zur Manipulation mit Anlagen oder deren Teilen außerhalb des 

Objekts verwendet. Aufgrund des begrenzten Platzes im Pressenraum müssen die Anlagen, die 

den erforderlichen Arbeitsbereich blockieren, abgebaut werden. 

15.1.1 Grundsätze der technologischen Abläufe und Bedingungen für die Durchführung 
von Wartungs- und Reparaturarbeiten an ausgewählten Anlagen 

Die wichtigsten Prinzipien in Bezug auf den Aufbau und der Disposition der Anlage werden 

beschrieben. Sie müssen dann in der Bedienungsanleitung angegeben werden. 
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Reinigung des Sanitärsystems von technologischen Anlagen - Apparaten und Rohren 

für Pflanzenöl 

Pflanzenöle können in der Regel über einen längeren Zeitraum (auch mehrere Monate) 

gelagert werden und es ist keine häufige Reinigung erforderlich, in der Regel nur einmal im 

Jahr während des geplanten Ausfalls oder vor dem Ausfall von mehr als 14 Tagen. 

Die Reinigung von Apparaten und Tanks, in denen Inspektionsöffnungen installiert sind 

oder Apparate geöffnet werden können, kann entweder mechanisch und durch Spülen mit 

heißem Wasser oder chemisch mit einer 3-5% igen Natriumhydroxidlösung erfolgen. Rohre 

und geschlossene Apparate werden dann nur noch mit 3-5% iger Natronlauge chemisch 

gereinigt. 

Mechanische Reinigung 

Für die mechanische Reinigung wird heißes Druckwasser verwendet, das in der WAP-

Anlage mit Reinigungsmittel entwickelt wurde. Dieses System dient zur Reinigung aller 

Behälter, d. h. Pressewannen, Mischbehälter, Filter und Lagerbehälter. Lassen Sie vor der 

Reinigung das gesamte Öl aus den Behältern ab, lassen Sie die Luken abkühlen, öffnen und 

lüften Sie sie. Der Bediener muss den Rest des Öls im Mischbehälter durch den 

Inspektionsdeckel selbstständig prüfen. Beim Entleeren steigt ein Arbeiter mit 

Schutzausrüstung, d. h. Gesichtsschutz, Gummischürze, Gummihandschuhen und 

Gummistiefeln, durch die Luke in den Behälter und besprüht die Decke, Wände und den Boden 

des Behälters mit heißem Wasser. Dieses Waschwasser wird am Boden des Tanks gesammelt, 

von dem es in den Fäkalientank gepumpt werden muss (nicht Teil der Konstruktion und 

Lieferung, aber normalerweise wird ein mobiler Tank oder IBC-Behälter verwendet). Bei 

Lagertanks kann mit Nutzung einer integrierten Pumpe kann das Abpumpen des gesammelten 

Wassers direkt durch diese Pumpe erfolgen.  

Es ist daher ratsam, einen Abwassertank zu installieren, in den das Wasser gepumpt wird. 

Der Wasserverbrauch bei der Hochdruckreinigung ist gering und daher ist in kleineren Lagern 

(20 m3 Tanks) ein Kunststofftank - IBC-Container mit 1 m3 Volumen in der Regel ausreichend. 

Diese Lösung wird dann zu einer Abwasserbehandlungsanlage gebracht oder entsprechend den 

örtlichen Bedingungen entsorgt. 

Wenn die Beschichtungen (Fettsäuren, Ketone und Aldehyde) nach der Reinigung nicht 

vollständig von den einzelnen Oberflächen entfernt werden, erfolgt die Reinigung mechanisch 

mit einem Schaber. Nach gründlichem Waschen der Behälter mit Wasser wischt der Bediener 

die Beschichtungen mit einem Schaber von den Wänden.  

Die Reinigung wird mindestens alle 6 Monate empfohlen.  

Chemische Reinigung 

Um eine manuelle Wäsche zu vermeiden oder wenn der Zugang nicht möglich ist (Rohre, 

geschlossene kleinere Anlagen), kann mit einer 3–5% igen Natriumhydroxidlösung (NaOH) 

desinfiziert werden. Mit einer Fasspumpe kann die NaOH-Lösung in einem Sanitärtank 

hergestellt werden, der an eine integrierte Pumpe angeschlossen werden kann. Auf diese Weise 

können die einzelnen Lagertanks und Rohrleitungen im Öllager gereinigt werden. 
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Lagertanks haben ein großes Volumen und werden daher nicht gesamt mit der Sanitärlösung 

gefüllt. Bei der Desinfektion empfehlen wir den Einbau einer Sanitärdüse in den Vorratstank, 

die ein Abspülen aller Wände des Tanks gewährleistet.  

Wir empfehlen, die einzelnen Rohrabzweigungen im Ölspeicher mit einem Einlass zum 

Anschluss von Druckluft auszustatten. Nachdem die Desinfektion abgeschlossen ist, kann das 

Rohr durchgeblasen werden, um die restliche Desinfektionslösung heraus zu drücken. 

Nach Abschluss der Sanitierung wird die Sanitärlösung durch Abtransport in eine Kläranlage 

oder durch Neutralisierung mit Säure und Einleitung in die Kanalisation entsorgt (entsprechend 

den geltenden örtlichen Bedingungen und Vorschriften). 

Die Effizienz der Sanitärlösung ist stark temperaturabhängig.  

Wartung der Transportwege für Samen und Pressstücke 

Zugang zu den Förderern mit Hilfe von Montageleitern. 

Alle Förderer müssen regelmäßig überprüft werden. Bei Staubbildung oder Anhaften 

müssen diese Schichten mechanisch entfernt werden. Förderer - regelmäßig die Lager 

schmieren. Senkrechte Förderer und Redler - die Spannung der Gurte oder Ketten kontrollieren 

und einstellen.  

Wartung und Reparaturen der Anlage des Erhitzers 

Visuell auf Undichtigkeiten prüfen. 

Einzelne Elemente und Teile von Verteilungssystemen müssen regelmäßig überprüft und 

überarbeitet werden. 

 

Wartung und Reparatur von Pressen FS und Extrudern FE 

Für die Reparatur und Wartung von Pressen und Extrudern wurden Zugangs- und 

Handhabungsbereiche geschaffen. Zur Handhabung schwerer Teile gehört: 

• ein hydraulisches Korböffnungssystem, das direkt in die Presse integriert ist 

• Spezialhandhabungswagen zum Entnehmen des Korbes (eine Hälfte) aus der Presse und 

zum Entladen aus der Pressanlage 

• Zugang für den Gabelstapler geschaffen, um das Getriebe zu entfernen  

• Abziehwerkzeuge zur Reparatur von Extrudern. 

 

15.1.2 Arbeitsschutz- und Umweltschutzanforderungen 

Die Anlage ist nach den Gewohnheiten und Rechten der Tschechischen Republik und der 

Europäischen Union angefertigt und wird in Übereinstimmung mit den Richtlinien des Rates 

Nr. 2001/95/EG über die allgemeine Sicherheit von Produkten (EG-Erklärung) geliefert.  
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Bei der Ausführung des Bauwerks müssen die Arbeitssicherheit und die technische 

Ausrüstung sowie der Brandschutz gemäß den geltenden Vorschriften, Normen und 

Vorschriften gewährleistet sein. 

Arbeiter, die die Ausrüstung mit einem Kran zusammenbauen, müssen verbindliche 

Prüfungen haben. Die Schweißarbeiten werden an vom Kunden reservierten Stellen 

durchgeführt, der auch geeignete Feuerlöschmittel zur Beseitigung eines möglichen Brandes 

und zur Sicherung des Gebäudes im Hinblick auf den Brandschutz gemäß den einschlägigen 

Vorschriften bereitstellt. 

Insbesondere ist der Arbeitgeber verpflichtet, eine örtliche Betriebssicherheitsverordnung zu 

erstellen und den Umfang der vorgeschriebenen Revisionen und Inspektionen gemäß den 

einschlägigen Vorschriften und Normen festzulegen und regelmäßige Inspektionen und 

Inspektionen des Arbeitsplatzes festzulegen. einschließlich der Anforderungen für den sicheren 

Betrieb und die Verwendung der Hebezeuge und der Anforderungen für den sicheren Betrieb 

und die Verwendung der Anlagen für den kontinuierlichen Transport des verarbeiteten 

Saatguts. 

Der Betreiber muss die Anforderungen an Schutzeinrichtungen und Vorrichtungen 

nachweislich kennen und anwenden.  

Darüber hinaus sehen die örtlichen Betriebsanweisungen eine Sicherheitsprüfung der 

Anlage vor seiner Inbetriebnahme vor. Die Anlage muss mit Betriebsunterlagen ausgestattet 

sein. Diese Dokumentation ist während der gesamten Betriebsdauer der Anlage aufzubewahren. 

Vor der Inbetriebnahme der Anlage müssen Tests und Revisionen gemäß den geltenden 

Gesetzen, Standardwerten oder vertraglichen Bedingungen durchgeführt, bewertet und zur 

Endkontrolle vorgelegt werden. 

Während der gesamten Betriebsdauer der Anlage sind die allgemein gültigen Vorschriften 

und Bestimmungen zu besonders detaillierten Anforderungen für den sicheren Betrieb und den 

Gebrauch von Maschinen, technischen Anlagen, Instrumenten und Werkzeugen zu beachten.  

Bei der Arbeit mit Ölen und Fetten und deren Entsorgung nach Gebrauch sind die geltenden 

Abfallvorschriften zu beachten. 

Die Anlage darf nur für die Zwecke und unter den Bedingungen verwendet werden, für die 

es gemäß der Betriebsdokumentation und unter Einhaltung anderer in der örtlichen 

Betriebsanleitung angegebener Sicherheitsanforderungen bestimmt ist. 
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16 KUNDENDIENST UND GARANTIEBEDINGUNGEN 

16.1 SERVICE 

Der Service wird direkt durch den Hersteller sichergestellt. Verwenden Sie ausschließlich 

Ersatzteile aus Ersatzteilkatalogen, die offiziell durch den Hersteller herausgegeben wurden. 

16.2 TECHNISCHES SERVICEZENTRUM 

Die Firma Farmet konzentriert sich seit ihrer Gründung auf den Aufbau fester 

partnerschaftlicher Beziehungen. Wir bemühen uns unsere Tätigkeiten aktiv so zu steuern, dass 

sie einen positiven Einfluss auf die Geschäftserfolge unserer Kunden haben.  

Zu den Hauptprioritäten unserer Firma gehört eine erstklassige Qualität und maximale 

Zufriedenheit unserer Kunden.  

Wir sind uns bewusst, dass ein hochwertiger technischer Support eine wichtige Rolle bei 

technischen Problemen spielt. Gleich welches Problem Sie behandeln, nutzen Sie die 

Leistungen unseres technischen Servicezentrums, das Ihnen bei der Lösung hilft und Ihnen die 

gesamte Garantiedauer über zur Verfügung steht. 

16.2.1 Standardleistungen 

Das Technische Servicezentrum (im Weiteren nur TSZ) ist eine technische Beratungsstelle 

für die Nutzer unserer Maschinenanlagen. Die Spezialisten unserer Firma geben Ihnen 

technische Informationen über die gelieferten Produkte und Systeme sowie über die 

Anwendung der korrekten technischen Verfahren, und gegebenenfalls helfen sie Ihnen bei der 

Orientierung in der übergebenen Dokumentation weiter.  

Für die Standardleistungen wird ein einfacher PC, der Chat sowie einen sprachlichen und 

visuellen Kontakt des Anwenders mit dem Lieferanten ermöglicht. Auf diesem Rechner ist auch 

eine Software installiert, die Materialbilanzen verarbeiten kann, eine Software zur Einstellung 

und Optimierung der Anlage, Anleitungen zu den einzelnen Maschinen und Anlagen, 

Ersatzteilkataloge usw. Das System ermöglicht gleichzeitig eine Datenübertragung (Tabellen, 

Fotos, Videos). 

16.2.2  Interaktiver technischer Service 

Im Rahmen der Verbesserung unseres technischen Service haben wir das System des sog. 

interaktiven technischen Service eingeführt, wo wir uns über Fernwartung an Ihren Computer 

anschließen und die Probleme gemeinsam mit Ihnen interaktiv lösen, wenn ein Problem nicht 

auf üblichem Wege (TSZ, Telefon, E-Mail) gelöst werden kann. 

Für den interaktiven technischen Service wird die Kundenanwendung TeamViewer 

verwendet. 

16.2.3  Wie der Dienst genutzt werden kann 

Die Mitarbeiter des Technischen Servicezentrums stehen Ihnen an Werktagen von 8:00 bis 

14:00 MEZ zur Verfügung. Die erforderlichen Informationen können unter der Notrufnummer 



GEBRAUCHSANLEITUNG  

PRESSANLAGE MIT EXTRUDER  

Seite 90 von 95 

   

+420 778 712 712 oder per E-Mail unter: servis_oft@farmet.cz angefordert werden:  Unser 

Mitarbeiter wird mit Ihnen besprechen, wie Sie Ihr Anliegen lösen können.  

  Im Falle der Lösung einer komplizierteren und zeitlich anspruchsvolleren Problematik oder 

der Notwendigkeit einer Konsultierung unserer Spezialisten einigt er sich mit Ihnen darauf, 

wann er Sie wieder kontaktieren oder Ihnen eventuell die geforderten Informationen zusenden 

wird. Außer zu den genannten Uhrzeiten wird Ihre Anfrage ebenfalls auf die oben beschriebene 

Weise bis zum nächsten Werktag gelöst. 

16.3 GARANTIE 

Der Lieferant gewährt auf die gelieferten Produkte eine Garantie auf eine fehlerfreie 

Funktion unter den im Vertrag festgelegten Bedingungen. Während dieser Garantiezeit hat der 

Kunde das Recht auf eine kostenfreie Behebung einer eventuellen Störung und das Überführen 

des Produkts in einen funktionellen Zustand, sofern die Störung aufgrund eines 

Fertigungsfehlers oder eines Mangels der verwendeten Komponenten und Materialien entstand.  

Aus der Garantie sind insbesondere Störungen ausgenommen, die z. B. infolge der 

folgenden Ursachen entstanden sind:  

 

Mechanische Beschädigung des Produkts  

• Nicht-Einhalten der Parameter der Stromversorgung 

• Unsachgemäße Inbetriebnahme des Produkts  

• Unsachgemäße Bedienung des Produkts  

• Betreiben des Produkts unter ungeeigneten Bedingungen  

• Natürlicher Verschleiß des Produkts  

• Nicht-Einhalten der definierten Parameter der Lagerungsumgebung des Produkts  

• Versäumen der vorgeschriebenen Produktwartung  

• Eingreifen in das Produkt durch eine andere Person, als vom Lieferanten festgelegt  

• Technische Änderung des Produkts, die nicht vom Lieferanten genehmigt wurde  

 

Der Lieferant ist nicht verantwortlich für jegliche weitere Kosten und mögliche Schäden, die 

im Zusammenhang mit einer Außerbetriebnahme entstanden sind, wie z. B. entgangener 

Gewinn, Verlust einer Geschäftsgelegenheit, Verlust des guten Rufes, Verluste durch die 

Schädigung von Geschäftsbeziehungen, Verluste aufgrund Forderungen, die von einer dritten 

Seite dem Kunden gegenüber erhoben werden usw. 
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17 ANHÄNGE 

17.1 BETRIEBSTAGEBUCH 

Datum 
Übergeben 

Übernommen 

Defekte, Maschinenschäden, Betriebsabweichungen, 

die während des Betriebs festgestellt werden, 

Reparaturen, Schmierung usw. 

Unterschrift 

des 

Mechanikers 
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17.2 AUFSTELLUNG DER ANLAGEN - HAUPTBETRIEBSBLÖCKE 

Nach der Inbetriebnahme der Technologie (UVDP) werden die Sensoren auf die 

gewünschten Werte eingestellt, im Falle einer Fehlfunktion oder falschen Einstellung siehe die 

Anweisungen für jeden Sensor. 

 

17.2.1 PB 01 Vorbereitung 

Aufstellung der Anlagen: 

2.SB1.1  Silo 

2.BN1.1  Silo 

2.BN1.2  Zellenradschleuse (Drehkreuz) 

2.TS1.1  Förderer 

2.SM1.1  Reiniger 

2.SM1.3.1  Handschieber 

2.DE1.1  Steinentferner 

2.DE1.2  Ventilator 

2.FA1.1  Filter 

2.FA1.2  Zellenradschleuse 

2.FA1.3  Ventilator 

2.TB1.1  Förderer 

2.BD1.1  Big-bag 

 

17.2.2 PB 02 Pressen  

Aufstellung der Anlagen: 

2.RB1.1  Behälter für die Rückgewinnung 

2.RB1.2  Rost 

2.GM1.1  Rostmagnet 

2.TV1.1  Schneckenförderer 

2.VM1.1  Schroteinheit 

2.EX1.1  Extruder FE1000 

2.EX1.6  Hydraulikaggregat (Teil des Extruders) 

2.TF1.1   Schneckenförderer  

2.TF1.2   Schneckenförderer  

2.FP1.1  Presse FS1010 

2.FP1.2  Mischer (Teil der Presse) 

2.FP1.3  Pumpe (Teil der Presse) 

2.FP1.5  Separator (Teil der Presse) 

2.FP1.6  Rückführung der Auspressung (Teil der Presse) 

 

17.2.3 PB 04 Kühlung 

Aufstellung der Anlagen: 

2.TC1.1  Elevator  

2.TC1.2  Schneckenförderer  
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2.TC1.3  Zellenradschleuse 

2.CC1.1  Kühler der Pressstücke 

2.CC1.2  Zyklon 

2.CC1.3  Ventilator 

2.CC1.4  Zellenradschleuse 

2.TT1.1  Förderer für die Pressstücke 

 

17.2.4 PB 05 Filtration und Öllager 

Aufstellung der Anlagen:  

3.HO1.1  Homogenisierungsbehälter 

3.OP1.1  Ölpumpe 

3.CS1.1  Zentrifuge 

3.OP1.2  Ölpumpe 

3.FI1.1  Platte-filter 

3.OP1.3  Ölpumpe 

 

5.ST1.1  Öltank 

5.ST1.2  Öltank 

 

17.3 AUFSTELLUNG DER ANLAGEN - HILFSBETRIEBSBLÖCKE 

17.3.1 PPB 01  Materialerwärmung im Rekuperationstank 2.RB1.1 mittels 
Brüdenabsaugung 

 

Aufstellung der Anlagen:  

2.RB1.3  Ventilator 

 

17.3.2 PPB 02  Wasserdosierung in den Extruder  

Aufstellung der Anlagen: 

2.EX1.2  Pumpe (Teil des Extruders) 

 

17.3.3 PPB 03 Kühlung der Pressenwelle 

Aufstellung der Anlagen:  

2.WC1.1  Wasserkühler 

2.WC1.2  Wasserkühlerpumpe 

 


