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oy 02GAME, société de service créée en 1988, affiche depuis lors une
rass croissance réguliére qui lui a permis d’acquérir la reconnaissance de
s plusieurs industriels mondiaux et d’inscrire son nom sur leur liste de

' fournisseurs privilégiés.

' Forte d’une dizaine de personnes composée essentiellement
Y/ o d'ingénieurs et docteurs ingénieurs, 02GAME est essentiellement
- | tournée vers des applications industrielles.

02GAME étudie et met en ceuvre des réseaux de transfert de
données et travaille sur I'optimisation de la production, de la qualité et
des procédures de fabrication.

Ses domaines de compétence sont :

@ |a tracabilité,
@ |'optimisation du processus,
@ |a vision industrielle,....
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Limiter les pertes de matiére premiere pendant les démarrages de production.
Gagner en souplesse d'utilisation sur une chaine de production, par la
minimisation de la durée du changement de produit a fabriquer.

Sécuriser la production par un meilleur controle et une maitrise accrue des

paramétres de fabrication.

Quelques Clients : P
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Une application de « Extruvision » est requise chaque fois qu’une fabrication se fait
a l'aide d'un extrudeur, car « Extruvision » va optimiser les démarrages, fiabiliser ou
améliorer la constance de la qualité du produit fabriqué avec I'extrudeuse.

Des IRCHIIEES

De maniere générale, les avantages apportés par I'application « Extruvision » sont :

» Productivité améliorée de 5 a 15 %
» Temps opérateur diminué de 15 a 30 %

Les QUEIE

Un ordinateur de type PC.
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Les points forts d’« Extruvision »  [[ESRYv/sioN

La philosophie d’utilisation
L'interface s’adapte a tous les environnements

I Multi-extrudeurs |

I Multi-systémes |

Windows ;
Unix -

Multi-lignes

Multi-automates

I Multi-superviseurs |
| siw a0l -
" : um =

Wizcon Allen-Bradley | paa—m
InTouch Omron ~—
Fix Siemens
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Les points forts d’« Extruvision »  [[ESRYvISIoN

La philosophie d’utilisation

Extruvision s'integre dans le systeme de fabrication

INDEPENDARMMERT

- du fabricant d’extrudeurs
- de la ligne de fabrication

- de I'automate

- du systeme d’exploitation

- du superviseur
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La prévisualisation des démarrages

Cette fonction permet de visualiser la séquence de démarrage définie dans les
parametres afin d’aboutir a un démarrage optimum.

Séquence de démarrage

Séquence de démarrage
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Base de données
de Pinterface

Animations, Calcul de paramétres
synoptiques et gestion m complexes

d’évenements
l Actions l Mesures

/ HIERARCHISATION N\

PG e comifale

Module 1

Module 2 Module 3

Acquisiaon

CL

Cogieluijie =iotege Suivi de

AICHIVAQE: 2ULOTTatiSee COMIpPIEL production

Nota : Les modules 2, 3 et 4 sont proposés en option aprés l'installation du module 1
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Ci-dessous sont décrits I'écran d’accueil et la barre des menus.

| 80 1
%

61 kaih
61 .m

Hurnidita

1.0=

R

11/09/01
17:04
Produit

TEST du 05/08/2001

0 wgmn 0 ah
0 kg 0 kg

Recyclage

_‘r;E

vanne Guillotine fermée
vanne By-pass en rejer

Hurnidité

® s

) o . Lubrifiant
Gpe Hydratligue Gpe L ubrification Gpe Refroidissement 0.0
. =
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Fonctions :

Le module 1 réalise les fonctions suivantes :

> Acquisition, calcul et visualisation des données (Ex : Paramétres complémentaires
SME, taux d’humidité du produit ...).

> Archivage des données et des événements (historique, courbes, tendances...)
> Configuration, paramétrage, gestion de produit.
> Le pilotage qui est une conduite manuelle assistée sur synoptique.

> L'exploitation des résultats qui est une gestion des données archivées sur :

» Excel,
» Export d’historiques,
» Rapports ...

11
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£ Gestion de produits

Les principaux écrans de S

Description

visualisation : it apsttion

Conmentaitre

Prévoir pompe colorant |

Liste de produits

PRODUIT DE TYPE X produit de condittionnement Charger
PRODUIT DE TYPE ¥ Produit pour composition element X
PRODUIT TYPE A INJE produit a fort top de slurry
PRODUIT VARIATRON 1 Produit pour utilisation dans PRé.1
o 8 ; ; ; ; TYPE C Produit € Enregistrer
Eichier Configuration PModes DOpérations: Options Aide

Suppriner

Inprimer

PREEE

Quitter

I I I I I I I I I I I I I I I I 4 H H "
'16:00:00 '16:04:00 '16:08:00 18:12:0 Exemple d’exploitation :
07704700 07704700 07704700 077048 I « Gestion de produit »

Boite de données de d:ACHM_BC21 %YW PYcouwrbel CHR

Heure: 070400 16:05:28.893

SZA_LO7F95898L 186 — Process Uitesse wis

15 . 516357422 Mesure Doseur 1 (kEg/sh) (périph1}
12589215527 Mesure Pompe a eau {(1/h) (périph2}
21323 _SHL921875% Mesure Ganulateur (trsmn) (peériph3)

a Mesure PompeH<2 {(p&riph%)

a Mesure Doseur 2 (périph7)

a Mesure périphérigue 9

a Mesure périphérique 18

a Mesure périphérigque 11 el |

Exemple d'archivage : Visualisation des courbes 1 2



N

Le module 1 (Fin) | ExTRUYEER

Ty
OCHEERN

EEExE
THEEaN
| -

s, | |

Les principaux écrans de visualisation (Fin)

CONFIGURATION GENERALE

o e
e | Extruvision® 109,01
e | ? % % 17:04
i Froduit
ﬂl @ 28 kain | ﬁ [ TEST du 05/08/2001
kglh
Hur;_ld‘ha%l LUBRIFIANT g t;::
| m,. 20 kah Hurmidité
0 kgh 0.0

EAU

S L N—

Racyclage

P7: doseur2

vanne Guillotine fermée |8 3 0 kgfhl
vanne By-pass en rejet R @ 0 kgin

7| 1001 pm
_ ° 1001 pm
5 = == =i = = = = - ‘
) o o Lubrifiant
Gpe Hydraulique Gpe Lubrification Gpe Refroidissement 0.0
Vo

Les périphériques utilisés pour I'extrusion apparaissent sur I'écran principal
ainsi que le n° du fourreau destinataire et le nom de l'ingrédient.

13
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Fonctions :

Le module 2 réalise les fonctions suivantes :
> Démarrage automatisé.
> Mise en régime.
> Changement de régime.
> Arrét automatisé.

> Création, chargement, modification, suppression et lancement de recettes-
produits liées a la matiere principale.

Exemple 1 : Production liée au pourcentage par rapport au produit principal (1kg de
farine, 2% d’eau, 1% de suif, 0.5% de slurry...).

Exemple 2 : Production liée au débit du produit principal (1kg/h de farine, 0.2I/h d’eau,
0.1kg/h de suif, 0.05kg/h de slurry...)

> définition des étapes et lancement

14
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Le module 2 (suite)

Exemple de chargement de recette :

A Ry NALs - -
¥ Extruvision® 110001
17:04
61 ko Prodult
61 gm 28 kaih ﬁ [ TEST du 05/08/2001 ]
. ka/h
Hun{‘j‘g%l LUBRIFIANT g :s:: 8 tz::
Recyclage

vanne Guillotine fermée 8

vanne By-pass en rejer

Gpe Hydrauligue | Gpe Lubrificati

Chargement de la
configuration

£

Hurmidité
0.0

P7: doseur2

(1] kg/hl

Gestion de produits
Produit

IEn cours

Description
IFrnuuit a composition B

Conmentaire

Prévoir ponpe colorant |

Liste de produits

En_cours Produit a composition B

PRODUIT DE TYPE X  produit de condittionnement

PRODUIT DE TYPE ¥ Produit pour conmposition element X

PRODUIT TYPE A INJE produit a fort top de slurry
Enregistrer
Suppriner

PRODUIT UARIATRON 1 Produit pour utilisation dans PRé_1

TVPE € Produit ©
Impriner
Quitter

= QI01\/|ISION

I ETAPES DE DEMARRAGE I

|::> Chargement de la recette

Chargement des étapes de
démarrage et d'arrét

15
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Comparaison de courbes de démarrage :

Les courbes 1 et 2 ci-dessous permettent de faire un comparatif pour un type donné
de machine (Ici pour une BC82, a 800 kg /h en régime établi) avec un produit donné.

Sans « Extruvision » :
zoom du démarrage manuel

i
) bl
' )
5 ' i —
R | ¥y ]
[a] 0 10 150 200 250 1] 50 (i) =0

» Instabilité

» Perte de temps

» Perte de matiére

» Difficulté de reproductibilité

Nota : Cette
Iégende s'applique
aux deux graphes

Vitesse des vis
Alimentation farine
Débit Malt

Débit huile

Débit Eau
Ampérage moteur
Pression matiére
Température matiére
SME Calculée
Densité
Température zone 3
Température zone 4

Avec « Extruvision » :
zoom du démarrage optimisé

M- rbrurord
—
r l,?/‘""
il L
i
| — = =
I lI.-F_'-E‘I_'-_ T T T
0 100 a0 3o 4m

» 0 a 800 kg/heure en 200 secondes
» Gain de temps

» Gain de matiére

» Sécurité

16
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Fonctions :

Le module 3 réalise les fonctions suivantes :

> Gestion des incidents
Cette gestion comporte les deux aspects suivants :
+ Détection des incidents par le suivi de différents parameétres.

+ Gestion des incidents grace a des scenarii prédéfinis.

> Régulation globale

L'objectif de cette régulation est de conserver une bonne reproductibilité des produits malgré
I’évolution des caractéristiques de I'extrudeur(se) dans le temps (usures,...)

Cette régulation comporte deux aspects :
+ Régulation sécurité :
Empécher 'ampérage, la pression plaque-avant, la pression butée de dépasser le seuil de
sécurité.
+ Régulation qualité :

Garder le parameétre de qualité choisi (viscosité, pressions, température,...) dans
I'intervalle déterminé.

17
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Le module 3 (suite) | EXTRUYEIEN

Détection et gestion de défauts :

Les fonctionnalités de détection et gestion de
défauts apportent les avantages suivants :

e

Visualisation et
enregistrement du défaut

+ Sécurité de fonctionnement.
+ Gain de temps sur les arréts process.
+ Gain de productivité.

+ Aide a I'opération.

Courbes de
tendance

ynnnn

fmm

Actions

d'Extruvision

Annonce du défaut sur

Réaction automatique

I'écran de controle

18



|

B4dn
yENE Le module 3 (suite) EXTRU SIS
‘W’ .l
‘Game
Traitement des incidents =
détection début incident | === Signalisation de I'incident
mmm)  Actions
mmmd) Détection fin incident | ===p Sjgnalisation de la fin de I'incident

=) Actions

m Définition de la détection des incidents et actions associées

19
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Ecart = écart de la mesure par rapport a la consigne ou par rapport a une valeur de référence

Filtre début = temporisation de filtrage du début de I'évenement :
si I'écart est présent pendant une durée supérieure au filtre => incident

Filtre fin = temporisation de filtrage de la fin de I'évenement :
si I'écart est absent pendant une durée supérieure au filtre => fin de l'incident

Stabilisation = temps de stabilisation pendant lequel aucune détection n'est effectuée :
pas de détection de fin d'incident pendant ce temps apres le début de I'incident
pas de détection de début d'incident pendant ce temps apreés la fin l'incident

Action début = numéro du traitement a effectuer a la détection de l'incident
e pas de traitement : 0
* traitement prédéfini : -2 : lance un arrét général (arrét 'brutal')

-3 : lance un arrét normal sans confirmation de I'opérateur
-4 : lance un arrét normal aprés confirmation de I'opérateur

* traitement configuré : 1-99

Action fin = numéro du traitement a effectuer a la détection de la fin de l'incident
e pas de traitement : 0
* traitement prédéfini : -5 : lance le dernier point de fonctionnement
» traitement configuré : 1-99

20
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m Configuration d'un traitement

Un traitement est défini par I'ensemble des actions
sur les équipements (une action par équipement).
L'action sur un égquipement consiste en une rampe
partant de la consigne actuelle jusqu'a la consigne
finale calculée par une formule. Les actions peuvent
avoir des durées différentes.

Un traitement consiste donc a préciser pour

s -
Conng.Dianque | chaque équipement :
- si I'action doit étre faite sur cet équipement,
Eorepie e - le délai avant action

- les paramétres de I'action : la durée de la
rampe, la valeur finale a atteindre.

|\ Equipement 1 \ Equipement 2 \ Equipement 3 \ Equipement 4
V4 Exemple de traitement avec actions sur 3
— 4 eqylpemepts: )

N / -délai équipement 1 = 3, durée = 4
—— -délai équipement 2 = 1, durée = 0
/\\ -délai équipement 3 = 0, durée = 8

V4 ~ -action inutilisée sur équipement 4

/.
Consignes en fonction du temps

21

début du traitement fin du traitement
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Le module 3 (suite)

dition d'une formule

30.00 + 000 # [0 iruile) = - |2 00 # [ MARLOW

i3 [I Ao |

La valeur finale est une combinaison linéaire de 2 consignes :
K1 + K2 * Consigne_équipement; + K2 * Consigne_équipement;

avec K1,K2,K3 des constantes

Consigne_équipement

i, j7

les consignes des équipements i et j au moment de lancer I'action.

EXTRU MBS

22
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Régulation globale : ]
les trois étapes

Le module 3 permet la gestion de la régulation
globale par les trois étapes décrites ci apres :

1. Fixer l'objectif Qualité (ex : régler le min. et le max
. de la SME). 2

2. Fixer la tolérance de la recette.

Avec « Extruvision », le systeme est maintenu dans
la fourchette de qualité définie par les paramétrages
1et2.

3. Utiliser le moteur de contrble de variations de
I'extrusion. 3
Le systéeme gere I'ensemble des actions et réactions

de l'extrudeur.

Chaque item du tableau contient, par paramétrage,

une valeur entre —10 et +10 représentant le lien

entre les deux grandeurs.

= QI01\/|ISION

Relations Variables / Paral

metres

0.00
0.00
0.00
0.00
0.00
0.00
0.00

0.00

0.00
0.00
0.00
0.00
0.00
0.00
0.00
0.00

Ampérage Perte de charge  Pressions *

0.00
0.00
0.00
0.00
0.00
0.00
0.00

0.00

0.00

0.00
0.00
0.00
0.00
0.00
0.00

0.00

atiére et pression butée
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Exemple de régulation sécurite :

Ampérage ALERTE'!

. \\ 7/~
Seull -

Arrét mécanique

v

Sécurité Extrudeuse

Temps

5 mn 15 mn

Avec « Extruvision »

Le systéme évite la zone d'arrét sécuritaire, protége la
machine et la productivité
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Exemple de régulation qualiteé :

Lors d’une variation du systeme,
"Extruvision” calcule, en temps
réel, I'ensemble des modifications
a introduire pour maintenir la
valeur de représentation de la
qualité constante (SME par
exemple).

Et réagit immédiatement en utilisant les

parametres optimum

Extruvision le détecte
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Fonction :

Le module 4 réalise la fonction suivante :

> Suivi de production

Le module 4 recherche dans les historiques archivés, les données de production permettant de
calculer des statistiques, d'imprimer des rapports spécifiques.

Ces rapports peuvent contenir par exemple :
¢+ les dates de début et de fin de production,
¢ les taux de pertes,
¢ les temps d’arrét,
¢+ le taux d’occupation (utilisation machine),
¢ le débit de fabrication,

¢+ la quantité de déchets estimée, ...

Ce module est adaptable en fonction des besoins.

Exemples de rapports : (voir pages suivantes)

26
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Crire de fabricatim

Code article
Lige utili=te

[ate de deut :
[ate de dEnarrage d'COF -
[ate d'arrét de 1'OF
[ate de fin

Durde total

Durde du dEnerrage
Durée de fahricatim
Diés d= fin &= fabr.
Durée de mi== en dachet:
Durés des axréts :
Tax d'cocupatim

Homéro de filisre
Versimn de filifre

Le module 4 (suite)

RAPECRT IE FIN D'CF Ateliar d'extnEim

Erare 1= 14410404 5 09:25
7T

000777
s ligne C

2-10-2004 15:03
2-10-2004 15:03

o 11A0-2004 17051
: 13-10-2004 0953

6890 nm

S 1
4483 1m
2402 1

0 nm
3765 nm
45 4 %

Y

Commexitaire
TAETEAT TE MISE EN [ECHET JCHDITICHMEMENT
| F |*3|article|  Debut | Fin | [hrée |
— — —j—hm-=—ar—
1| #7| C| 000777 9~10-04 15:03| 8710404 16:17 L1415 ¢ 743
1] 777 C| 000777 8-10-04 16:17| 8-10-04 17:36 1:18:29 (  78.5)
1| 777 C| DDD???| 81014 1?:36‘ 210-04 18:39 1:03:02 63.0)‘
11 777 C| 000777(11-10-04 09:23|11-10-04 17:51 8:28:42 ( 508.7)

(#3:.Cevers coxditioreaent [Fvars déchets)

= QI01\/|ISION

LISTE DES F
Hontre d'CF 1
F [l |Article Dbt Fin [Dhrée
— — —-—hin-e———ir—
11 777 M| 000777 8-1004 15:03| 81004 16:17 L1415 ¢ 743
1| 777 A| 000777| 8-10-04 16:17| 8-10-04 16:17 0:00:04 ¢ 0.1)
1 777 M| 000777 8-10404 16:17( 81004 17:36 L1829 ¢ 78.5)
11 777 A| 000777 8-10-04 17:36| 8-10-04 17:36 0:00:12 ¢ 0.2
1 777 M| 000777 8-10404 17:36| 81004 18:39 1.03:02 ¢ e3.0)
11 777 A 000777 8-10-04 18:39(11-10-04 09:23| 2 14:43:29 { 3763.5)
1] 777 M| 000777111004 09:23({11-10-704 17:51 8:28:42 { 508.7)
11 777 A 000777111004 17:51|13-10-04 09:53] 1 16:01:40 { 2401.73
(#]: M= Marche A=en Arrét)
IENTTTES [E MATTERES COHEOMMEES (an lag)
F |#|Farire Sirm Eaut Sat. liquide St pudre
M| total M| total| total = ] = Mo
777 (M 493 13 a9 72 .. ..
777 & 1 I a 1] .. ..
777 |4 a00 21 14 116 m.u. n.u.
777 & 1 I a 1] .. ..
777 (M 603 16 10 23 m.u. n.u.
777 |4 25148 bhZ 430 3638] 32533 32533 0.0 14235 1e26.7
777 (M| 3108 79 £l 451 440.9 4409 0.0 1930 2204
7 |A 8763 231 150f 1272 .. ..
3022 1022 bhd| G563R| 36M.2 36942 0.0] k165 1347.1
(3 M=Marche A=frmét) (nu. = nm utilisé)
uantité corditiomés 39429 Jag
Duantite mss en cavre: 41433 kg
uantité déchets esting: 0 kg
Ferte ' 2004 lg
Tarme A= rerts 48 %

27
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S aisie d DADEM DAARR 5 "
afe de date de dé = L date de d'arit= ame
IOF {m];lc I lidre ftu':;. periode chomeée { e anft ) POF suivent
— (OF=20000% -
; 'y : 4 ]
o o s TS E s T
bl stahile sabla siah
sHim e e [FEmama] =in
phase e
! E ] '_| N E
\ 4 ' v
exfrudennr en forutiorremernt extradenr e fonaionres at extrude s en foratiorm ement
trappe dechpiy i
s ponditiorne et TS Copudion g rel . TR € ORY Fod
: et dickuts : wers dichets dihw?
«—> » » ;
A 4 v A ¥ v v
CAMCD DAMCD DAMCD DARACD
i DAMD {date de wise en DtarD DAMD DAMD
(date de rwise  comditiormement)
endéchets)
e ik reie »
v L e ] v
DAL DAF
{date de début) {date de fin)
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Exemples de résultats obtenus

Répétabilité

Sans Extruvision

Démarrage : 10,65
Arrét : 4,67

= QI01\/|ISION

Avec Extruvision

Démarrage : 1,93
Arrét : 1,95

Poids déchets
humide

Démarrage : X
Arrét 1 Y

Démarrage : X/2
Arrét : Y — 30%

29



Fi

! | |
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Ecran principal

— ; = 300 150

=] 5B &) 8| %] 3|10 /<4 |

{3 o A
§ / \,

Date Time Type I Cmt Name Group i \w-
22 Nov_ |17:42:05 [DSC 1003~ Sécur|ALM_003_SECL|$ m
22 Nov_ [17:41:58 DSC |007 - Pressi |ALM_007_PRES 150 25
22 Nov_ |17:41:56 DSC ALM_D06_VENT|$System
22 Nov_ [17:41:55 DSC_|007 - Pressi [ALM_007_PRES |$System
22 Nov_ [17:41:46 DSC |007 - Pressi |ALM_007_PRES|§System

Am———
o o
17:45:00 18:00:00 17:45 13:00

22111i01 18 05
Extruvision® Intouch

5.00 kot
March

LA Ao
ame

Produtt:
injection directe

Régime de fonctionnement établi

mat 1 mat 2
122.0°C  120.0°C
15.0bars  15.0 bars

Débit 77.3 koih
SME 101.0 kliky
Humidité 8.2%




Ecran de configuration générale

=]

1) 8| %] 8|l s[=4

oo |

£
|
@

Configuration générale

Date Time Type

o |77 d

o |17 B

ov 74

ov 74 L Doseur
R E
[CDoseur? 11
m

[Marche]

Vis
193.00 timr

84.00 N.m
26.00 bars

II| Nombre de zones :

Doseur 1
Doseur 2
Doseur 3
Doseur 4
Gaveur
Side-feeder
Eau

Lubrifiant 53127
Lubrifiant 53128
Jus de Fruits
Colorant
Arimes

Pompe 7
Pompe 3 vide
Granulateur

Vis de transfert

Fines sur doseur 3 :

Présent/Absent Ingrédient  Zone destination
Présent Morex 1
Présent Capsul 2
Présent fines 3
Présent Poudre4 4
Présent 5
Présent side-feeder 6
Présent EAU 7
Présent lub 53127 8
Présent LUBRIF2 9
Présent JUS DE FRUIT 10
Présent COLORANT 11
Présent arfme 12
Présent “ savory paste 13

[ Presemt | 14
Présent
Absent

| Enregister | ‘ Fermer

ﬂ%ﬁ

17:30 17:4

2211001 17248

ftruvision® Intouch

e

ers un point

Ebit
ME

umidité  7.9%

347.2 kyih
32.0klkg

Ecran Point de fonctionnement

= o

| 88| /<4

= QI01\/|ISION

o

H
2
§
Date Time
o 17 Fonctionnement
ov_[17:4
ov 174 Point Formule
s [ ] al
o [174
N ! % % humidité _J
180 kuh | Durée Doseur 1 3.00
| 20 17:45
———— 55 |Tps Séjour amont Pompe 1 8.20
["Doseuri Pompe 2 2.00 211 17250
o ol 250.00 timn| vis Pompe 3 130 n@ Intouch
Doseur 1 Doseur 3 8.00
Enregister formule & recette Ement Etabli
. Recette
30.00 % | vis de transfert % coreDB % dilution % humidité
100.00 Side-feeder Doseur 1 60.20
100.00 % | Pompe 3 vide Doseur 2 15.00 3.00
1000.00 % | Granulateur Doseur 3 8.00 0.00
Doseur 4 0.50 4.00
Pompe 5 2.00 60.00 35.00
62.2 kuih
Pompe & 0.05 30.00 50.00 118.0kiikg
Pompe 7 0.05 60.00 17.00 E 8.2%
| Fermer | ‘ Lancement |
Total 00.00
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Exemples d’écrans EXTRU \YSEIN

Ecran Contrdle de fonctionnement

lf=) fIE-ETSE | .

bate | Time | Tys
N e Contréle de fonctionnement
S ov [i7ates [ose

S ov [17ates oot
22 Novw 1755 DpsC
22 Now A7 45 DEC |0

lH‘

1T

Consigne
Pression Température [
SE filiere ‘ matiére =
‘Minimum 160.00 kiky 200.00 bars 120.00 "C =

DG | (- [Maximum 162.00 kJikg 500.00 bars|  121.00 °C
41.00 kgh
Marche]

Surveillance
vie pl  p2 p3 pd p5 pE p7  p8 p3 pl0  pll pl2 pi3 pl4 pis

Ecran Démarrage

| —

|
= — L
- | £ B P
236.00 tmr = HIN ! ‘.
?ggg Earrns ‘ Reégulation Qualité | | Traitement d'urgence | Reégulation T matiére ‘ Influences... | | Ky T
: 22
’ A i Actif " =
ucune Inactif i Déviations... % Fuape
)
2
IR - ]
F I~ Delai basculement bypass 18:00: 00 45 18:00
ermer Vis 20.00 timn
2211001 18 14
Doseur 1 180.00 kgih 1= pas 02 baseumenela automatique Exdtruvision® Intouch
Doseur 2 20.00 kgih
Doseur 3 0.00 kyih
Doseur 4 800.00 kyih
mat 1 met 2
Gaveur 0.00 % e TIR0E
Side-feeder 45.00 % TS KR
Eau 16.00 kyh = =
153°C .
Lubrifiant 1 0.00 kaih &
o 50°C 0.00 %
/ Jus de fruit 0.00 kaih I
1 Colorant 0.00 kath Débit 78.2 kyth
. SME  97.0klkg
Arbme 0.00 kath ] Humidité  8.2%
Pompe 7 48.00 kyh
Pompe a vide 100.00 %
Enregister
Granulateur 0.00 trimn
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Domaines d'application
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Sur monovis et bivis :

> Agroalimentaire
» Caoutchouc

> Cosmétiques

> Polyéthylene

» Savons

> Recyclage

> Profilés plastiques

Extrudeuse

Extrudeuse

= QI01\/|ISION
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