Vejledning for installation og montering samt
drift og vedligeholdelse af

RANNIE homogenisatorer model
HOMO-MIC 300-4000 I/t
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MONTERING
Fig.1,3, 4 &6

| RANNIE’s homogenisator model »HOMO-MIC« er motor og kile-
remtraek helt indbygget i stativet, som har store, letaftagelige deeksler
og god ventilation, hvilket fillader anvendelse af ventileret-kapslet
motor 785. | stativets frontside er indbygget trykknapafbryder 806
til start og stop samt signallampe 900, der lyser, nar stremmen er
sluttet.

Opstilling Da homogenisatorens stativ er forsynet med 4 indstillelige fedder
797, kan den anbringes fritstéende, selv pd et ret ujeevnt gulv, og
behover intet fundament.

Omdrejnings- For at undgé uheldige pévirkninger i krydshovedlejerne samt opné
eI e sa god smering som muligt, mé& omdrejningsretningen vaere sd-
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ledes, at det lodrette tryk i krydshovederne virker nedad. Omdrej-
ningsretningen er angivet ved en pil pé& kileremskiven eller leje-
deekslet.

Motoren forbindes normalt med centralt placeret motorskab, og
ved  homogenisatorer med selvslibende homogeniseringshoved med
el-rotator m& denne og driftsmotoren forbindes som vist i diagram-
met side 2.

Né&r motoren er gjort fast p& den indstillelige konsol, strammes kile-
remmene let, og efter den farste dags drift efterstrammes de.

Homogenisatoren er forsynet med et vandkelingssystem fil afkeling
af olien i ekscentrikgraven og til smering af cylindermanchetterne.

Der lzegges et 3/s” vandrer til filferselsstudsen forneden i hojre side
af homogenisatoren. Ved hjeelp af reguleringsventilen 847 (se fig. 3),
der er anbragt p& samme side af homogenisatoren som kileremtraek-
ket, bnes s& meget for vandtiferslen, at vandet netop risler ned
over stemplerne 716.

Fra cylindergraven feres vandet gennem et aflgbsrer 903 ned fil
gulvet, hvorfor der ber findes et gulvafleb i nerheden of homogeni-
satoren.

Homogenisatorens tilgangsrer 623 feres som vist i fig. 6 til tregangs-
hanen 624, og det mé& leegges séledes, at produktet Igber til homo-
genisatoren, og at der ikke kan danne sig luftlommer, idet enhver
luftindbianding er skadelig for homogeniseringen.

Afgangsreret ber som regel ikke forsynes med afspaerringshaner,
men hvor efterbehandling af produktet finder sted i et lukket system,
kan dette ikke undgds, og homogenisatoren mé& derfor ved sédanne
installationer vaere forsynet med rorsikringsventil og trykvindkedel
som vist i fig. 2c.

Tilfores produktet homogenisatoren ved tryk, ber der ogsd anbrin-
ges en vindkedel pé tilgangsreret som vist i fig. 2b.

Hvis der i installationens rersystem findes omleb for homogenisa-
toren, kan tregangshane, omlebstragt og omlebsdrejehane undvaeres,
sdledes som vist i fig. 2a.

N&r homogenisatoren er feerdigmonteret, mé den renses omhygge-
ligt séledes, at man er sikker pé, at al stev og kalk, som eventuelt er
treengt ind i maskinen under monteringen, bliver fiernet fuldsteendigt.
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Fig.2

_ Olie- Ekscentrikgraven fyldes op med olie til midten of olieskueglasset
pdfyldning (midten of ekscentrikakslen), der er anbragt som det midterste ende-
daeksel 828 bag p& homogenisatoren.
Der anvendes falgende oliemangde:
Sterrelse 19.50 300—400 I/t 10 liter
» 2250  500-700 I/+ 10 »
» 24.60 800 I/t 18 »
» 28.60 1000-1500 I/t 18  »
» 28.72 1500-2000 I/t 41 »
» 36.72 2000-3000 I/t 41 »
» 40.72 3000-4000 I/t 41 »
og en af nedennaevnte olietyper:
CALTEX Marine Engine Oil special
ESSO Marmax 79
SHELL Nautilus Oil 68
MOBIL Voco Marine Engine Oil 1
BP Energol ME 250-CR
GULF Marine Engine Qil 77
CASTROL ILO Marine Engine Oil
Forste olie udskiftes efter 50 drifttimer, og derefter foretages ud-
skiftning for hver 1000 drifttimer.

HOMOGENISATORENS DRIFT
Fig. 3,4 &5
ADVARSEL Homogenisatoren méa aldrig lobe tom for vaedske, medens den er

i gang.



Fig. 3

Sker dette, medens homogeniseringshovedet er trykbelastet, kan
det medfere manometerspraengning, og ved selvslibende homogeni-
seringshoved vil desuden dette hoved blive adelagt.

Inden driften pdbegyndes, provekeres og opvarmes homogenisa-
toren med varmt vand, der fyldes i omlgbstragten 618, hvorefter man
gér frem pd felgende made:

1. Tregangshanen 625 drejes i omlgbsstilling.

2. Omlebshanedrejetuden 615 drejes i omlebsstilling over tragten
(indenfor den i fig. 5 viste bue).

3. Vandtilferselsventilen bnes helt.

4. Reguleringsventilen 847 &bnes s& meget, at vandet netop risler
ned over stemplerne 716. :
Det er afgerende for cylindermanchetternes levetid, at vandtil-
forslen fungerer, sa leenge homogenisatoren er i gang.

5. Homogeniseringshovedet aflastes ved at lssne trykregulerings-
skruen 602.
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6. Homogenisatormotoren startes.

7. Udluftnings- og udskylningsventilen 661 &bnes, sdledes at even-
tuel luft kan uddrives, og lukkes derefter igen.

8. Homogeniseringshovedet trykbelastes ved hjelp aof trykregule-
ringsskruen 602, og homogeniseringstrykket aoflaeses pd mano-
meteret 550.

Gor manometeret 550 uregelmaessige udsving, skyldes det som regel
luft i ventilsystemet. Dette m& da straks udluftes, hvilket sker ved at
aflaste homogeniseringshovedet. Reguleringsskruen 602 lasnes, og
hvis dette ikke er tilstraekkeligt, svinges bejlen 597 med trykregule-
ringsskruen 602 til side, og veegtsiangsarmen 603 laftes sé heit, det
er muligt. Derved loftes homogeniseringshovedets overpart, sdledes
at den under dette opsamlede luft frit kan undvige.

N&r ventilhus og cylindre har néet den for homogeniseringsproduk-
tet passende temperatur, aflastes homogeniseringshovedet, homogeni-
satoren standses, og det varme vand tappes af ved at afskrue om-
lobermatrikken 647 pd siden af ventilhuset modsat tilgang og omleb
og treekke filteret 641 lidt ud.

Afgangsreret 606 temmes ved ai lefte udtgmningsanordningen 634.

Efter udtemning of vandet saettes filteret 641 p& plads, og omlgber-
metrikken 647 paskrues, hvorefter homogeniseringsproduktet filledes.
Nér ventilhuset er fyldt helt op, svinges omlsbsdrejehanetuden 615
uden for tragten 618, se fig. 5, hen foran homogenisatoren, hvorefter
denne saeftes i gang.

Det vandblandede produkt, som forst leber ud af omlsbsdreje-
hanetuden 615, opsamles i en spand. Derefter svinges omlgbsdreje-
hanetuden ind over tragten i omlgbsstilling, og samtidig stilles tre-
gangshanen 625 i omlabsstilling.

Trykreguleringsskruen 602 indstilles nu til det enskede tryk, hvor-
ofter |&sematrikken 601 speaendes fast, og der lukkes for omlgbet ved
at svinge drejehanetuden hen over omlebstragten fil dennes yderste
bagkant, altsé@ bort fra homogenisatorens frontside. Samtidig stilles
tregangshanen i tillebsstilling. Produktet forlader derefter homogeni-
satoren gennem afgangsreret 606.

Uregelmeessig gang, der straks giver uregelmaeessige udslag pd
manometeret 550, skyldes ofte luftindblanding eller urenheder i pro-
duktet, som kan hamme ventilernes normale funktion og tilstoppe
filteret. S&fremt uregelmaessighederne vedbliver, mé man stille om-



lobsdrejehanetuden 615 og tregangshanen 625 i omlebsstilling og af-
laste homogeniseringshovedet ved at lesne trykreguleringsskruen 602.
Derefter foretages en udluftning som omtalt under tidligere afsnit
om udluftning.

Hvis denne udluftning ikke er tilstraekkelig til at f& homogenisatoren
til at arbejde regelmeessigt, vil det veere nedvendigt at udtage .og
rengere ventilerne 578 og 580 som omtalt under senere afsnit »Ventil-
hus«.

Né&r homogeniseringen er ved ot veere tilendebragt, m& man, inden
homogenisatoren lgber tom, &bne for omlgbet som tidligere beskre-
vet og p& denne mdde — ved hjzlp af omlebet — homogenisere den
sidste rest af produktet.

Homogenisatoren ma ikke lobe tom for veedske, medens den er
trykbelastet.

Selvom der ved afkelingen af olien i ekscentrikgraven og gennem
andre forholdsregler er gjort, hvad der er muligt for at holde den
ved temperatursvingninger fremkaldte kondensvanddannelse nede pd
et minimum, er det dog umuligt at undgd, at der samler sig dréber
of kondensvand pé& undersiden af deekslet 802 over ekscentrikgraven,
og at disse drypper ned i olien.

Den olie, der er specificeret under afsnittet oliepdfyldning, er en
marineoliekvalitet, der er i stand til at optage maksimum af vand
uden at miste sin smareevne, den er tilsat stoffer, der modvirker rust-
dannelse og oxydation.

Den forste olie ber udskiftes efter 50 driftstimer og derefter regel-
maessigt efter hver 1000 driftstimer.

Er oliestanden pé& grund af utethed sunket til under normal olie-
stand (midten of olieskueglasset), bar man aftappe al olien og fylde
frisk olie p&. Man bar aldrig sammenblande olier of forskellige meer-
ker eller kvaliteter.

RENGORING OG STERILISERING
Rengeringen md indledes umiddelbart efter, at homogeniserings-
processen er afsluttet og pé falgende mdde:
1. Forskylning med rindende, rent vand i 5 minutter.
2. Cirkulation i 5~10 minutter med 70° C varm alkalisk lud af ca.
0,5 % styrke (50 g rengeringsmiddel til 10 I vand). Som renge-
ringsmiddel kan anvendes en blanding af %3 @tsnatron og /s tri-
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natriumfosfat eller et godt rengeringsmiddel beregnet til meka-
nisk flaskerensning, f. eks. Cagonite G eller Ps-Super §100.

3. Efterskylning med rindende, rent vand i 5 minutter, hvorefter
homogenisatoren standses og henstér med vand til neeste drifts-
periode.

4. Umiddelbart for igangsaetning steriliseres i 2 minutter ved at
cirkulere en 70° C varm kloroplesning indeholdende ca. 100 ml
blegeessens med 15 % Natriumhypoklorit (NaClO) pr. 10 i vand.

| mange mejerier, hvor man ofte m@ regne med en stenbelsegning

p& kontakifladerne, kan felgende fremgangsméde anbefales:
Forskylning med rindende, rent vand i 5 minutter.

2. Cirkulation i 5-10 minutter med 65° C varm syreoplasning, be-
stéende aof 50 ml teknisk salpetersyre (62 %) til 10 | vand.

3. Efterskylning med rindende, rent vand i 5 minutfer.

4. Cirkulation i 5~10 minutter med 70° C varm alkalisk lud of ca.
0,5 % styrke (50 g rengeringsmiddel til 10 | vand). Som renge-
ringsmiddel kan anvendes en blanding af %3 stsnatron og /s tri-
natriumfosfat eller et godt rengeringsmiddel, beregnet til meka-
nisk flaskerensning, f. eks. Calgonite G eller Ps-Super S 100.

5. Efterskylning med rindende, rent vand i 5 minutter, hvorefter ho-
mogenisatoren standses og henstér med vandet til neeste drifts-
periode.

6. Umiddelbart fer igangseetning steriliseres i 2 minutter ved at cir-
kulere en 70° C varm kloroplesning, indeholdende ca. 100 ml
blegeessens med 15 % natriumhypoklorit (NaClO) pr. 10 | vand.

Under homogeniseringen udnyttes kaviationseffekten positivt, nér
homogeniseringshovedet er trykbelastet, men under rengeringen er
al kavitationsvirkning skadelig.

Det er derfor dérlig skonomi at lade rense- og steriliseringsveesken
cirkulere i unedvendig lang tid, iseer ndr homogeniseringshovedet er
trykbelastet, idet slitage forérsaget af kavitation herved aktiveres.

Derfor mé& homogenisatoren ikke trykbelastes under rengoringen.

Oplasningen af rengeringsmidlerne skal foretages i en spand, og
der mé& serges for, at uopleselige klumper og urenheder sies fra,
iden oplesningen haldes i homogenisatorens omlgbstragt.

Hvis homogenisatoren anvendes til et produkt, som kreever andre
rengeringsmidler end ovenfor navnte, ber man forst radfere sig med

fabrikken, for rengering iveerksaettes.



ADSKILLELSE AF STATISK HOMOGENISERINGSHOVED

Trykreguleringsskruen 602 lasnes, og speendebailen 597 svinges til
side, tappen 564 treekkes ud, og gaffelarmen 603 fijernes. Skruerne
524 lgsnes, og flangen 529 loftes sé& heit, at den todelte medbringer
870 (findes i veerktejskassen) kan anbringes pd halsen af styret 588,
Ved at beveege medbringeren frem og tilbage, samtidig med at man
lofter i hdndtagene, kan delene 514, 583, 588, 590, 952 treekkes sam-
let op.

Medbringeren 870 fiernes, og underparten af homogeniserings-
hovedet 583 kan nu trykkes ud of styret 588 ved et slag med en tree-
hammer mod spindlen 590's everste ende; herved vil ogsd stoite-
ringen 952 falde ud (se fig. 7). Spindlen 590 med overparten 514 traek-
kes nu op af styret 588, og aftreekkerveerktojet 923 og 924 anbringes
som vist p& fig.7, idet ringen 923 skydes ind over spindlen 590, me-
dens gaflen 924 klemmes ned mellem spindel 531 og overpart 514.
Ringen 923 slds herefter ned mod gaflen 924, hvorved overparten
514 losnes.

Hvis der har dannet sig stenbeleegning p@ den nederste ende aof
spindlen 590, mé& denne fiernes med fint smergelleerred, for man kan
traekke spindlen op gennem styret 588.

590

665

a} 923

| 924

Sten-
belaegning



Reservehomo-
geniserings-
hoved

Rengering

Montering

Dérlig
zkonomi

Staerk
slitage

Inden reservehomogeniseringshovedet, som altid ber ligge klar i
den medfolgende veerkiajskasse, monteres, rengeres alle adskilte dele
omhyggeligt, og eventuelle defekte pakninger udskiftes med nye.

Da det er meget vigtigt, at alle anleegsflader er fuldsteendig rene
og glatte, m& man undgd, at delene beskadiges ved stad eller slag,
hvorfor man under rengeringen ber leegge dem pd et treebord og
ikke pd& gulvet.

Efter at O-ringen 528 og U-ringen 951 er monteret i styret 588,
medbringeren 870 anbragt pé& styrets hals uden at fastspaendes og
flangen 529 lagt ovenpé& denne, stikkes spindlen 590 med lost pasat
knivleje 665 ned i styret 588. Med et slag af en trashammer saettes
homogeniseringshovedets overpart 514 fast i spindlen, hvorefter un-
derparten 583 og stetteringen 952 anbringes i styret, og fiberringen
572 presses fast i recessen pd undersiden af underparten 583. Der-
efter fastspaendes medbringeren 870, og de samlede dele anbringes
i konsollen 575, hvorefter medbringeren fiernes, og skruerne 524
skrues fast. Knivlejet 665 skrues fast i en sddan stilling, at gaffelarmen
603 ligger vandret, nér overparten 514 ligger an mod underparten
583.

VEDLIGEHOLDELSE AF HOMOGENISERINGSHOVED

S& snart homogeniseringshovedets homogeniseringsflader viser ty-
delige tegn pd slitage, ber man, inden det gennem trykforegelse
viser sig nedvendigt at stimulere homogeniseringseffekten, foretage
udskiftningen.

Det er darlig ekonomi at fortsaette driften med et sterkt slidt homo-
geniseringshoved, og seger man at undgé felgerne af slitage ved
trykforegelse, stiger bade kraftforbrug og slitage, séledes at homo-
geniseringshovedet mdske til sidst mé kasseres, fordi det ikke kan
repareres.

Arbejder man med et produkt, der p& grund af sit indhold of faste
bestanddele virker unormalt sterkt slidende pd& homogeniserings-
hovedet, bar man anskaffe sig et eller flere homogeniseringshoveder
ud over reserve-homogeniseringshovedet.

MANOMETER

Fig. 4, 6 & 9
Alle RANNIE homogenisatorer er forsynet med saniteere kompen-
sationsmanometre med foler 550, som er anbragt i sejlen 662, der

10



stdr i direkte forbindelse med homogenisatorens trykkammer. Mano-
mefrets foler er fyldt med vaedske, som indirekte pdvirkes af trykket
uden om faleren og fé&r manometret til af give udslag.

Manometerhuset er kraftigt og robust, og der er indbygget en
daemperanordning, séledes at manometerventil helt kan undveeres.

Denne indirekte pdvirkning aof manometerfiederen giver mano-
metref en lang levetid og betyder i forbindelse med manometer-
ventilens bortfald en stor hygiejnisk forbedring. For at kunne ren-
gere sojlen 662, hvorpd manometret sidder, er der pd denne anbragt
en udskylningsventil 661, som naturligvis mé& veere lukket under homo-
genisatorens drift, men under rengeringen mé dbnes momentant en
gang under hver af rengeringsprocesserne. Se under »Rengering og
sterilisering«.

Selv om de anvendte manometre altid er de bedste eksisterende
fabrikater, gives der ingen garanti for disse, da selv det bedste ma-
nometer kan edeleegges pé et aieblik ved fejlbetiening af trykregu-
leringsskruen i forbindelse med mangelfuld udlufining of ventilhuset.

VENTILHUS
Fig. 4 & 6

Ventilhus 579 og ventiler 578 og 580 er fremstillet of valset rustfrit
stal, kvalitet 18/8. Ventilerne er forsynet med lange styr og fiedre
577 og 581 samt konstrueret med store gennemstremningsarealer, der
giver en lav veeskehastighed, hvilket i forbindelse med den hurtige
lukning, der opnds gennem fiederbelastningen, er en betingelse for
en regelmaessig og driftssikker funktion med hgj virkningsgrad.

Forskellige urenheder eller en eventuel fedtudfeeldning, der har sat
sig fast pé& ventilstyr eller ventilsseder, kan forhindre ventilerne i at
arbejde normalt; dette giver sig udslag i uregelmeessig gang med
tilsvarende uregelmaessige udsving p& manometret 550. Bliver ud-
svingene s& store, at manometerndlen gér helt ned til nul, betyder
det, at en aof ventilerne er fuldsteendig blokeret.

Man mé straks standse homogenisatoren og temme produktet ud.
Derefter afskrues matrikkerne 652, og overliggeren 584 fiernes, og
ventiler og fiedre treekkes op ved hjzlp of ventiloptageren, som fin-
des i veerkiajskassen.

Ventiler, fiedre og seeder i ventilhuset gares omhyggeligt rene, og
nar alle urenheder er fjernet fra ventilhuset, iseettes ventiler og fiedre
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atter, og eventuelle defekte fiberringe 573 udskiftes med nye. Over-
liggeren 584 fastspaendes omhyggeligt ved skiftevis at tilspeende de
fire matrikker 652 lidt efter lidt, séledes at skeevhed undgds, og sik-
kerhed for fuildsteendig teethed opnés.

Selvom man ikke konstaterer nogen uregelmaessigheder i maskinens
gang, ber man med passende mellemrum foretage denne adskillelse
for at fa lejlighed til at inspicere ventilseedernes overflade og sdledes
afgore, nar slibning of ventilseederne er pdkraevet.

Ved homogenisering af maelk, flede eller lignende produkter kan
der navnlig ved hoje temperaturer opstd stenbelaegning i ventilhuset
og pé ventiler og fiedre. Man ber aldrig benytte hdrdt skeerende
eller skrabende veerktsj til at fierne dette stenlag med, men lade en
fagmand foretage en afsyring med saltsyre, hvorefter det vil veere
nedvendigt at foretage en slibning af ventiler og seeder.

Er ventilernes seeder staerkt slidte, foretages ferst en afdrejning i
drejebaenk af ventilernes seeder, og derefter anbringer man en pas-
sende maengde slibepasta (fint carborundumpulver opslemmet i syre-
fri olie) p& ventilseederne, og ved hjelp af ventiloptageren fores ven-
tilerne ned til deres respektive seeder i ventilhuset, idet man med et
let tryk nedad foretager en frem- og tilbageroterende beveegelse af
ventilerne. Né&r overfladerne mellem ventil og ssede danner kontakt
p& hele anleegsfladen, er resultatet godt, og ventilhuset og ventilerne
rengeres omhyggeligt, til alle spor af slibepastaen er borte.

STEMPELPAKDASER
Fig. 8 & 10

I hver af cylindrene 718 er anbragt en U-formet manchet 720 af

syntetisk gummi. Denne bliver holdt pé plads i cylinderen mellem
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bundstetteringen 719 og pakniplen 721, den er fastspaendt og har,
nér pakniplen er speendt helt op mod cylinderen, en tilspaending pé
0,1-0,2 mm, hvilket er vigtigt af hensyn til dens rette funktion.

Disse saniteere gummimanchetter, som kan rengeres og steriliseres
under rengeringsprocesserne, holder fuldstendig teet ved de normalt
anvendte arbejdstryk og har en tilfredsstillende levetid, sdlenge
vandtilfarslen — se fig. 3 — fungerer normalt under gangen, d.v.s. s&
leenge der stadig risler en svag sirem aof vand ned over stemplerne.

Hvis vandtilferslen svigter, m& man straks standse homogenisatoren,
da manchetterne ellers vil edeleegges i lebet aof meget kort tid.

Ved udskiftning of en defekt U-ring manchet benytter man folgende
fremgangsméde (se fig. 8):

Forst skrues proppen 817 i lejedaekslet 811 ud, og neglen 850 an-
bringes, hvorefter homogenisatorens aksel drejes séledes, at {se fig 10)

A. det p&galdende stempel stdr i sin yderste stilling leengst fra cy-
linderens bund.

B. Omlobermatrikken p& stempelkoblingen 713 lgsnes ved hizelp of
de medfelgende hagenagler, og stempelparten 716 skydes ind i
cylinderens bund; derefter tages koblingen 713 op, pakniplen 721
skrues ud og tages op.

C. Stempelparten 716 traekkes ud af cylinderen, séledes at den de-
fekte manchet 720 folger med ud, og der seettes en ny manchet
pa stemplet i stedet for den defekte.

M8 M9T20 A M6 T4 743 TS 908 909 748 9 76 720 8%
7 7 ’

0

NN >Frrzs)

7\8 7{9 7?0 8’51 §52 6 7;15 / 908/909
i\ /

7\8 9 7&71& 7‘(5 908 }OQ 7@ " 720 7%1 7’%16 7?4 7/13 s 9,08/909
—
el " ]
Fig. 10
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D. Den store kravebasning 851 fra manchetveerkiajet presses ud over
manchetten, hvorefter stempelpart, manchet og kravebgsning
saettes samlet ind i cylinderen.

E. Derpd skydes den lille besning 852 ind i den store basning 851,
og manchetten klemmes derved pd plads i cylinderen, og de to
besninger tages ud.

F. Pakniplen 721 skrues helt i bund, og koblingen 713 seettes atter
pé plads, idet man serger for, at den ende af koblingen, der sid-
der p& stempelparten 715, kommer i flugt med det ringmaerke,
der er markeret p& stempelparten 715. Inden koblingens omlaber-
motrikker speaendes fast, m& man veere sikker pd, at de to stem-
pelparter steder helt sammen.

Det er aof stor vigtighed, at omlgbermatrikkerne kun spaendes med
en let tilspaending, idet det ikke er nedvendigt at speende hérdt, da
dette hurtigt vil medfere, at omleberne deformeres.

Under operationerne A—<F mé man omhyggeligt serge for, at stem-
pelparternes slebne overflader ikke beskadiges, idet selv den mind-
ste ridse vil edeleegge manchetten. Ligeledes mé man passe pd, at
manchettens ind- og udvendige teetningsleeber ikke beskadiges.

Pakdése til krydshovedstyr

| pakdésen ved krydshovedstyret er monteret en olieteetningsring
908, der er fastklemt i deekslet 909. Efter at det pageeldende stempel,
som anfert under A, er bragt i sin yderste stilling leengst fra cylinde-
rens bund, lgsnes koblingen 713's omlebermatrikker 714. Koblingen
og stempelparten 716 skydes sé langt hen mod cylinderens bund, som
det er muligt, hvorefter de 3 UNBRAKO-skruer i deekslet 909 skrues
ud, og deekslet fjernes. Olietzetningsringen udskiftes med en ny, hvor-
efter dackslet seettes pd plads igen.

Under denne udskiftningsproces er det meget vigtigt, at manchet-
ternes teetningsleeber ikke beskadiges, og at stempelparterne 715 og
716 ikke far ridser eller maerker.
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Tillaeg til instruktion nr. 426

HOMOGENISATOR MODEL HOMO-MIC
GENSTANDSFORTEGNELSE
Ved bestilling af reservedele md instruktion nr. 426 opgives

Fig. 1 588 Styr ti

Styr: homogeniseringshoved 778 Afstandsstykke til olieudtemnings-
501 El-rotator 590 - Spindel il fast homogeniserings- ventil
654 Motorskab til el-rotator hoved 785 Motor til homogenisator
654a Forsikringskasse 591.:Besning i styr til homogeniserings- 786 Motorkonsol
785 . Motor til homogenisator : hoved 790 Strémmeanordning fil kileremtraek
806 .- Trykknapafbryder til magnetbefjent 592 Omlsbermetrik til klembasning 795 Deeksel til strammeanordning
motorskab 593 Vinkelarm 797 Stilbar fod
Fia. 3 : : 597 Spendebaoile 798 Lésemetrik til stilbar fod
83?1. Oliekolespiral 601 Lasematrik til trykreguleringsskrue 802 - Dazksel over ekscentrikgrav
P 602 Trykreguleringsskrue 806 Trykknapafbryder
835 Vandrislerer til stempler 603 Gaffelarm 900 Signallam
847 Reguleringshane til vandtilfersel 9 . . . . gnaflampe
659 Kalotmatrikker til tapskruer i stativ 901 Start — trykknap
903 Afleb for kelevand 661 Udskylningsventil 902 Stop - trykknap
Fig. 4 662 Manometersaijle 908 Olieteetningsring til krydshovedstyr :
514 Homogeniseringshoved, overpart 663 Leenkeled 909 Deeksel til krydshovedsfyr
524. Skruer til flange il homogeni- 664 Skrue til knivleje © 951 U-ring manchet i sty
seringshovedstyr 665 Knivieje 952 Stottering for U-ring manchet
528 O-ring 47,6 X35 666 lefteanordning Fig. 5
529 Flange til homogeniseringshoved- 700 Bolt il ekscentrikboijle . 9- .
- . 615 Drejehanetud
styr 701 Bageste ekscentrikbgilehalvdel
. ; 618 Omlgbstragt
550 Kompensationsmanometer med faler 703 Eksentrikblok Lo
p : . . . . 810 'Unbrako-skrue til lejedaekse!
551 Fiberring til kompensations- 705 - Forreste ekscentrikbajlehalvdel .
: A . 811 Lejedaeksel
: manometer 706  Motrik til ekscentrikbolt . .
. . ; . . . ‘ : ; 812 Rulleleje med aftraeksbasning
553 Fiberring til udskylningsventil 707 Unbrako-skrue til plejlstang : ;
564 Top fil gaffel 708 Pleilst 813 Rulleleje med klembgsning
565 ng i gatteiarm . listang 816 Fiberring mellem prop og lejedaksel
iberring mellem konsol og saojle 710 - Krydshovedpind R
568 K g - 817 Skrueprop i lejedeeksel
alotmetrik til tapskrue til konsol 711 Krydshoved 821 Oli . SR
. . . . LR . jeteetningsring i lejedaksel
572 Fiberring til. homogeniseringshoved 712 Sikringsskrue til stempel . oo
. . . . ; ; 831 Vinkel til olickelersr
573 Fiberring til ventiler 713 Stempelkobling - . . o .
. . . } 832 Fiberring til oliekelerer
574 Fiberring mellem ventilhus 715  Fast stempelpart . .
og konsol 716 Los stempelpart 834 Ollekrz.:lespwal.
575 Konsol _ 717 Fiberring til cylinder “+ . 835 Vandrisleror fil stempler
577 FEjeder til sugeventil 718 Cylinder Fig. 6
578 Sugeven‘ril 719 Bundsmh‘erlng | cyhnder 501 El-rotator
i BTO Mt h g U s e 700 : Dggbindarie s s e o BT 0 Ribaeringetibiventil S
580 Trykvenhl 721 Pakmppel til cylmd7er 606 - Afgangsror i L
581 Fieder til trykventil 755 Deeksel til cylindergrav 607 Gummiring til omlebstragt
582 Styr til frykventil 761 Motrik til 1&g over ekscentrikgrav 608 Omlebermotrik til afgangsror
583 Homogeniseringshoved, underpart 766 Llag pd deeksel over.ekscentrikgrav 609 Lasemstrik til drejehane
584 Overligger : 769 Fiberring til skrueprop i oliegrav 610 Speendering til drejehane
586 Klembesning til vinkelarm 776 Olieudtemningsventil 611 Drejehanehus
587 -Fiberring til klembegsning 777 Spindel til olieudtemningsventil 612 Omlsbermetrik til drejehane e

613 Omlobermatrik til omlgbsiragt
" 614 Drejehanestamme
- 615 Drejehanetud
. ) 617 Fiberpakning mellem konsol og
flange
618 Omlebstragt
622 Omlebermeatrik fil tregangshane
8 623 Tilgangsrer
r 624 Tregangshane
806 936909?‘)?“ 612,,6’36 ,,914 ,915 6«‘% 625 Hdndtag til tregangshane
s S / 626 Gummiring til tregangshane
I : / 630 Fiberring til ventilhus-sugekanal
633 Spindel til udtemningsventil
634 Vinkelstykke til udtemningsventil
635 Udtemningsventil
636 Gummiringe til drejehane
641 Filterpatron
644 Prop ftil filterpatron
— 645 Gummiring fil filterpatron %
646 Endestyr til filterpatron
647 Omlebermetrik til filterpatron
648 Fiberring tl ventilhus-trykkanal
6548 651 Tapskrue i ventilhus
652 Kalotmetrikker til tapskruer i ventil-
hus
en 654 Motorskab til el-rotator
658 Tapskruer i stativ til ventithus
659 Kalotmetrikker til tapskruer i stativ

Fig. 8
T 811 Lejedeeksel
817 Prop til lejedeeksel
850 Nggle til drejning af ekscentrikaksel

oo Fig. 10
625 62 851 Stor kravebasning til U-ringmanchet
852 Lille kravebasning til U-ringmanchet

500~

654

652 i L

654 -

573 -

630 T |

*, . " “ N 1 "
. | “« “ V] i [ ! 3
FiG.6. 647 645\646 B44 €58 617 650 636 633634 635 630 BM 626 622
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SELVSLIBENDE HOMOGENISERINGSHOVED GENSTANDSFORTEGNELSE

Fig.1 & 9
Fig. 9 559 Héndhijul til udskylningsventil
501 El-rotator 560 Gummiring til udskylningsventil
502 Konsolarm til el-rotator 564 Tap til gaffelarm
503 Skrue til konsolarm “‘r\i565 Fiberring mellem konsol og sejle
507 - Koblingshalvpart til spindel 568 Kalotmetrik til tapskrue til konsol
508 Konisk stift til kobling 569 Tapskrue til konsol
509 Styrering til kobling 572 Fiberring til homogeniseringshoved
511 Koblingshalvpart til el-rotator 573 Fiberring til ventilstyr
512 Knivleje til selvslibende 574 Fiberring mellem ventilhus og kensol
homogeniseringshoved 575 Konsol
513 Kugleleje SKF 51104 579 Ventilhus
514 Overpart til selvslibende 583 Homogeniseringshoved — underpart
homogeniseringshoved 584 Overligger
519 Swoijle til selvslibende 586 Klembesning til vinkelarm
homogeniseringshoved 587 Fiberring til klembgsning
520 Lé&semstrik til lenkeled 588 Styr til homogeniseringshoved
521 Underpart til leenkeled 591 Besning i styr fil homogeniserings-
522 Overpart fil leenkeled hoved
524 Skruer til flange til homogeni- 592 Omlzbermoirik til klembgsning
seringshoved-styr 593 Vinkelarm
528 O-ring 47,6%35 597 Spendebeoile
529b Flange til homogeniseringshoved- 601 Lé&semotrik H! trykreguleringsskrue
styr 602 Trykreguleringsskrue
531 Spindel til overpart af 603 Gaffelarm
homogeniseringshoved 659 Kalotmetrik til tapskrue i stativ
550 Kompensationsmanometer med foler 666 Loefteanordning
551 Fiberring til kompensations- 915 Skrue til udskylningsventil
i manometer 923 Ring til affreekkerveerktoi
552 Omlsbermetrik til kompensations- 924 Gaffe! til oftreekkerveerkiej
manometer 951 U-ring manchet i styr
i 553 Fiberring til udskylningsventil 952 Stettering for U-ring manchet
556a U-ring manchet til udskylningsventil 953 Olieteetningsring i flange
557 Spindelmetrik til udskyliningsventil 954 Olietestningsring i knivieje
Fig.9
Formal Med det selvslibende homogeniseringshoved, hvor den ene af ho-
mogeniseringshovedets to parter roterer, medens den anden er fast- Inden reservehomogeniseringshovedet, som altid ber ligge klar i Res

stdende, modvirkes og samtidig nyttiggeres det slid og den nedbryd-
ning af materialerne, som forérsages of kavitationen, fremkaldt of
den turbulente vaeskestrem under passagen mellem homogeniserings-
fladerne. Derved undgds de radiale gennemskeeringer af disse og den
dermed falgende reduktion af homogeniseringsvirkningen. Der opnds
sdledes en konstant og forbedret homogeniseringseffekt.

den medfalgende veerkiojskasse, monteres, rengeres alle adskilte dele ::rrl
omhyggeligt, og eventuelle defekte pakninger udskiftes med nye.

Da det er meget vigtigt, ot alle anleegsflader er fuldsteendig rene  Rer
og glatte, m& man undgd, at delene beskadiges ved sted eller slag,
hvorfor man under rengeringen ber leegge dem pdé et treebord og
ikke p& gulvet.

Virkeméde Den roterende bevaegelse frembringes af el-rotatoren 501, som er DET ER MEGET VIGTIGT, AT O-RINGEN 528 OG U-RING MAN-  Mc
en elekiromotor med reduktionsgear, der gennem koblingen 511 stér CHETTEN 951 | STYRET 588 ER FUGTET MED VAND, OG ALDRIG
i forbindelse med spindlen 531 til homogeniseringshovedets overpart MED OLIE, INDEN MONTERINGEN.
514.

Efter at O-ringen 528 og U-ring manchetien 951 er monteret i sty-
ret 588 og medbringeren 870 anbragt pd styrets hals uden at fast-
speendes, og flangen 529 B lagt pé& denne, stikkes spindlen 531 med
homogeniseringshovedets overpart 514 ned i styret 588. Herefter an

Wamind clliome i ~im : L.

Betjening Til betjening og sikring af el-rotatoren 501 {fig. 1) anvendes det tryk-
knapbetjente motorskab 654, hvortil el-rotatoren forbindes gennem
en for-sikringskasse 654a fra motorens tilslutningskabel enten i en
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ADVARSEL

Beskytielse
»d overlast

Temperatur

Stenbeleeg-
ning

at der forst er strom til motorskabet 654, ndr motoren, der traekker
homogenisatoren, er starfet.

EL-ROTATOREN MA ALDRIG STARTES, MEDENS HOMOGENI-
SERINGSHOVEDET ER TRYKBELASTET.

Man mé derfor, inden el-rotatoren startes, sikre sig, at trykregu-
leringsskruen 602 er heit iasnet, og forst ndr ei-rotatoren er 1 gang,
kan man indstille irykket. Efter endt homogenisering aoflastes homo-
geniseringshovedet (se afsnittet HOMOGENISATORENS DRIFT), og
el-rotatoren standses ved at trykke stopknappen pé& motorskabet ind.
Derefter stoppes homogenisatoren.

Motorskabet 654 er forsynet med et relee, der afbryder stremmen
til el-rotatoren 501 i tilfeelde of dennes overbelastning. Da fuldlast-
strammen er 0,4 amp. ved 380 volt og 0,67 amp. ved 220 volt, mé
releeet indstilles til 0,42 eller 0,69 amp.

Under driften kan el-rotatoren, der er helt indkapslet, blive temme-
lig varm; dette vil i almindelighed ikke betyde noget, da motorens
konstruktion t&ler en overfladetemperatur helt op fil 85° C.

ADSKILLELSE AF SELVSLIBENDE HOMOGENISERINGSHOVED
Fig. 9

Trykreguleringsskruen 602 lesnes, og spaendbsailen 597 svinges til
side, tappen 564 traekkes ud, og gaffelarmen 603 fiernes. Skruen 503
i konsolarmen 502, der barer el-rotatcren 501, lesnes, og konsol-
armen med el-rotatoren loftes s& heijt, at koblingsparten 511 gér fri
of underparten 507, hvorefter konsolarmen svinges til side. Skruerne
524 lpsnes, og flangen 529b laftes s@ heit, at den todelte medbringer
870 (findes i veerktajskassen) kan anbringes pd halsen af styret 588.
Ved at bevaege medbringeren frem og tilbage, samtidig med at man
lofter i handtagene, kan delene 514 — 531 — 583 — 588 — 952 traekkes
op samletf.

Medbringeren 870 fiernes, og underparten af homogeniserings-
hovedet kan nu trykkes ud af styret 588 ved et slag med en freeham-
mer mod spindlen 531's everste ende; herved vil ogsd stetteringen
952 falde ud aof styret.

Spindlen 531 med overparten 514 trackkes op af styret 588, og af-
treekkervaerktoiet 923 og 924 anbringes som vist pé fig. 9, idet ringen
923 skydes ind over spindlen 531, medens gaflen 924 klemmes ned
mellem spindel 531 og overpart 514. Ringen 923 slds herefter ned mod
gaflen 924, hvorved overparten 514 lasnes.

Hvis der har dannet sig stenbelaegning p& den nederste ende aof
spindlen 531, m& denne beleegning ferst fiernes med fint smergel-
leerred, for man kan treekke spindlen op gennem styret 588.



