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双螺杆挤出机使用说明
1、 概述

1、 双螺杆挤出机简介

   双螺杆膨化食品设备是采用国际先进的双螺杆挤压膨化技术，结合我公司多年来膨化食品技术研究的丰富经验研制开发的适合我国国情的膨化食品设备，该设备的特点是：根据市场的需求，可分别以玉米，大米，小米，黑米，绿豆，荞麦，燕麦等无五古杂粮为原料，通过设备的强制挤压，膨化，成型干燥，喷油，调料及相应的辅助工艺加工而成具有多种风味的膨化食品，夹心食品，营养食品，各类膨化休闲食品及宠物食品。该生产线设计合理，自动化程度高，产量高、工艺先进，主机采用先进的变频调速系统，强劲节能。该生产线属于国内先进水平，它的开发生产填补了国内小直径螺杆膨化设备产品单一产量小等空白。

2、应用范围

   双螺杆膨化设备可生产市场上销售的糙米卷、米果、麦烧等各类膨化休闲小食品，高档宠物颗粒食品，油炸休闲类食品，营养米粉类食品，玉米片粥类食品，营养大米黄金米强化大米类食品，蛋白类食品，及变性淀粉等。其特点为工艺简单、成本低、原料利用率高、自动化程度高广泛应用与食品、饲料、医药、化工等各行业。
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  3、技术原理

    双螺杆膨化挤压机由供料系统、挤压系统、加热系统、传动系统、旋切系统和控制系统等几部分组成。将物料由喂料机喂入，机筒经过高温、高压、高剪切，使物料膨化以达到所需的组织状态等品质要求。

1).喂料、旋切、主驱动均采用变频调速系统、动力强劲、运行平稳、节省能源。

2).螺杆采用合金材料经特殊工艺制成，使用寿命长；分段式组合螺杆，适用原料广泛，产品更多样。

3).自动润滑系统，降低了机械能耗，延长了使用寿命。

4).喂料系统采用双螺旋强制喂料，喂料均匀、广泛。

5).直线轴承调刀系统，调整刀具准确、快捷。

6).双螺杆具有自洁功能，使用设备更加合理方便。

7).更新各项设备技术设备配置是该双螺杆膨化机产量更大。

8).不同螺杆和长径比可满足不同生产工艺。

9).可视全自动温控系统，以使温度控制更直观、参数更精确。

10).最新的整体设备配置使用该膨化机操作更直观、维护更方便。

    双螺杆食品设备的技术关键和特点是采用挤压膨化技术。谷物经膨化后，体积膨大、组织蓬松，口感香酥，淀粉〆化，水溶性成分增加，容易被人体消化吸收。谷物的主要成分是淀粉，而生淀粉是不溶于水的，也不易受酶的作用，难以被人体消化吸收。只有将生米生面经热水溶胀，使淀粉〆化，才能被人体消化吸收。但煮熟的米饭，面食等食品，在常温或低温条件下逐渐变硬，口感裂劣化，这就是通常所说的淀粉“回生”，这种状态下的淀粉叫ß淀粉。挤压膨化技术即使谷物的生淀粉达到糊化，变成易被人体消化吸收的〆淀粉结构，同时在一定的保质期内又使其保持稳定的〆结构，防止“回生”，保持良好的口感。

在挤压膨化加工过程中，物料置于装有螺杆（主轴）的密封机筒内，随着相互啮合的两螺杆的强制推进，因受机械的压延，物料内部的剪切力以及来自机筒外部的热能，使物料处于高温（温度可达150-200℃）；又因为物料是处于密封状态下，随着密封容积的变化及温度的升高而产生高压（压力可达10kg/cm2以上）。使物料逐渐变成过热流变体的凝胶状态，并获得大量的能量，改变原有的物理，化学属性，淀粉结构〆化。当物料经模头挤出进入常温常压状态时，就朝着混乱度增大（即熵值增加）的方向进行。这样不仅使物料的体积增大，有利于各种酶的作用，而且淀粉、蛋白质等营养成分都发生了不同程度的降解，可溶成分增加。

  4、型号概述

MT--设备编号
65、70、85、95--螺杆直径

Ⅰ、Ⅱ--型号编号

例：MT65-Ⅱ膨化主机 （为螺杆直径为65型膨化主机）      

2、 操作方法

1、将生产线按平面布置图安放在通风干燥处。

2、主机打好地脚，其它设备安放平稳，以防机体各部受力不均，影响设备正常运转。

3、生产线各部分供电均应安装闸刀开关（或空气开关等），可与市电隔离保护，以便维修。各用电设备均应有可靠的接地或接零保护。接地电阻不大于4Ω。

4、拌粉机空载调试，接线注意电机转向。

5主机空载调试

（1） 检查主机电器件有无损坏，松动

（2） 检查主机机筒及螺杆、螺筒内有无异物，应清理干净

（3） 检查减速箱及螺杆、螺筒的配合情况，手动盘皮带（卸掉模头），运转阻力应较小而均匀。转数圈，看有无废料排出。

（4） 检查喂料螺杆是否顺利推入料筒内。

（5） 将旋切装至工作位置，调整刀片与模具的间隙，用手转动刀片，保证刀片在任一位置与模具有良好的接触，否则应进行调整。

（6） 检查润滑系统，连接应正常，油箱油量应充足。

6、做完以上检查后，接通电源

（1）检查润滑系统。启动“油泵”启动按钮（绿色），油泵溢油管有油即油泵正转，否则反转。打开分配箱上盖，检查各滑动轴承是否出油，止推轴承润滑点是否正常，回油量是否及时。

（2）检查主电机与润滑电机互锁是否正常。

（3）点动主电机，检查主轴是否正转。

（4）点动主电机，听分配箱、螺杆螺筒内是否有异响。

（5）将加热旋钮打在“ON”位置，检查加热系统情况，正常加热电流为18—19A。

（6）启动喂料电机，转动调速轮，检查喂料螺杆的运转情况和方向。

（7）启动旋切电机，转动调速旋钮，检查刀具工作是否正常。

（8）启动主电机，由低速至高速，检查电机调速系统工作是否正常。

7、生产线的其他辅助设备也要有一个空载试车的过程，检查电机的转向和有无机械卡阻。

    8、加载调试

（1）空载调试正常后，主机上好模头座和所用模头。

☉连接模头的四个螺母一定要紧固好，以免影响出料。

（2）主机预热：为使机筒内温度稳定，采用分段加热法：

1）、设定：I区30℃，II区100℃，III区120℃，保温10分钟

2）、设定：I区50℃，II区140℃，III区160℃，保温10分钟

3）、设定：I区50℃，II区160℃，III区180℃，保温5分钟

（3）主机预热的同时，可操作拌粉机进行拌料。

□每次拌粉15kg，拌粉要均匀，否则影响膨化质量。

（4） 主机温度上升到设定值之后，启动油泵，供油2分钟后即可启动主电机，开至600转（30Hz），在进料口加入不少于500ml水，以便于出料，同时启动喂料电机，调节手轮由慢到快，如出料正常，主电机转速同时逐步提高到800转（40Hz）以上，要求喂料量以能满足主机所需为原则，不能积料，也不能空料，加料后，应时刻注意主电机电流表指示，一般控制在25—30A。

（5） 物料从模头处挤出正常（无异物，膨化良好）后，启动旋切电机，然后合上旋切机罩。调节电机转速，直至切出所需长度和形状。

（6） 停机前，加1—1.5kg含水20%左右的原料，以便于清理和保护主机。

（7）停机时，先停喂料，约3分钟后模头不再出料，停主机，卸下模头后，

开主电机，将膨化的废料从进料口加入，直到出口处无粘状物料时，可停机，清理模头，并涂上食用油，装入主机，以备下次开机。

☆当在电流高的情况下发生停机，如出现堵料引起电机保护性动作或正常工作是电源出现故障而停机，不可立即再启动主电机，否则将损坏齿轮箱，螺杆，螺筒。如出现以上故障而停机，则应人工盘减速机皮带轮，挤出残料，直到阻力较小时方可开动主电机。

三、 故障排除

附表：故障分析及排除
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A

开机加水少

B

面料粒度粗

C

主电机反转

D

温度不均匀

E

机筒内有残渣未排净

a

物料含水量低

bII区温度高

c温度控制仪失控

制品不膨化

dII区温度过低

切料不正常

制品不成型或带有

毛边

个别刀具间隙过大

a机筒内塞满原料

b变速箱机械损坏

转不动主轴

停电或生产完成之

后主轴卸不动

加温糊化

打开变速箱检查

正常生产或刚开机

时，主机模头处不

出料

不出料

出料但不

正常

出料过快（膨化过度）

更换温度控制仪

按工艺要求调整

重新调整

按工艺要求调温

停机清理干净后再生产

增加水分含量

降低II区温度

排除方法

加水至工艺要求

粉碎至工艺要求

换主电机进线相序


四、设备电力分布

请按下列要求安装配电盘

65型双螺杆主机：总功率35KW，三相四线制进线，配容量不小于100A的空气开关（或相同容量的断路器），电源进线采用16平方米防水线，走地沟或采用钢管防护。

注意：必须为国标铜芯线。

五 、 维护保养

1、定期检查各连接法兰、分配箱、减速箱的固定螺栓是否有松动，若有则予以紧固。

2、减速机应半年更换一次润滑油，油面应在油标尺油位线之间，润滑油为HJ-30、HJ-40号机械油。

3、分配箱应两个月清理一次，换润滑油，以后半年一次。润滑油为HJ-40号机械油。

4、传动三角带应每个月检查一次松紧程度。

5、定期检查旋切刀片工作情况，如已磨损或损伤请及时更换，以免影响产品成型质量。

6、长时间不开机，请将模头、螺杆及其它部件涂油防锈。

7、机器的电器接线应每周检查一次，所有接线不得有松动，落尘等现象。每半年应检查绝缘电阻（不小于0.5MΩ）和接地电阻（不大于4Ω）。

8、主机连续运转20天，应检查分配箱内推力轴承磨损情况，如发现轴承磨损间隙过大，请及时更换，更换步骤如下进行：

（1）卸下自动喂料装置，打开分配箱防护罩。

（2）卸下8-M10螺钉，打开分配箱上盖，卸下连接套与分配箱的连接螺栓8-M16，卸下上箱体与下箱体的连接螺栓8-M16，将上箱体和下箱体分离，这时可以看到分配箱两根输出轴的推力轴承和滚柱轴承。

□连接上、下箱体的定位销不可丢失。

（3）分配箱两根输出轴与挤压腔两根螺杆轴由花键套连接，要记下连接处的相对位置并做记号。

（4）将装在滑道上的挤压腔连同连接套与分配箱分离，旋下锁紧螺母，取下花键套。

（5）取出分配箱输出轴，检查轴承磨损情况，如磨损过重则应更换。

□推力轴承型号为：长齿轮轴为8407，短齿轮轴为8407，8406，7307，滚柱轴承型号为42307

（6）按记号将输出轴放入分配箱，清理上下箱体结合面并涂耐油密封胶，将上箱体与下箱体按定位销合箱并拧紧8-M16螺栓。

（7）装上花键套按记下的记号与输出轴连接，旋紧锁紧螺母。

（8）将挤压腔推到位，上紧连接套与分配箱8-M16螺栓。

（9）空车运转，检查油路有无卡阻，泄漏，运转是否正常，一切正常后可装上分配箱防护罩。

用户自备物品

（1）润滑机油40#。   （2）木棒。     （3）胶垫。

（4）圆方锤一把。    （5）大号塑料盆3个。   （6）周转筐数量根据生产情况而定。

（7）日用电炉一个，220V/1500W。

控制柜线路图
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		序号		故障		现象		原因		排除方法

		1		不出料		正常生产或刚开机时，主机模头处不出料		A开机加水少		加水至工艺要求

								B面料粒度粗		粉碎至工艺要求

								C主电机反转		换主电机进线相序

								D温度不均匀		按工艺要求调温

								E机筒内有残渣未排净		停机清理干净后再生产

		2		出料但不正常		出料过快（膨化过度）		a物料含水量低		增加水分含量

								bII区温度高		降低II区温度

								c温度控制仪失控		更换温度控制仪

						制品不膨化		dII区温度过低		按工艺要求调整

		3		切料不正常		制品不成型或带有毛边		个别刀具间隙过大		重新调整

		4		转不动主轴		停电或生产完成之后主轴卸不动		a机筒内塞满原料		加温糊化

								b变速箱机械损坏		打开变速箱检查

		5

		6

		7

		8

		9

		10

		11

		12






