
膨 化 机 使 用 说 明 书

1. 先将螺杆，螺套放进机内再将机头螺母拧上旋紧、皮带盘的后螺母宁静，皮带要拉紧。

2. 把各种形上飞刀片安装在螺杆伸出的小棒上，把小棒往后推实，各种形飞刀片与机头螺母平面的间隙调整至约0.-0.3毫米，各种形上飞刀片上有两个螺钉，分别将它们对准小棒上的切平出，然后拧紧。

3. 再将小棒上的两个螺帽互相拧紧、防止飞刀在加工时受到挤压往后退，然后将机器空转一下，声音正常方可开始加工。

4. 开机后，在进口处慢慢地放进湿原料（就是在半两料中拌入少量水，拌湿便可。）待膨化物出来，马上连续放进少量干原料，由于开始时温度低，负荷重，柴油机的油门要开大一些，待小圆球出来成型后，逐步加快进料量，进料量以动力拖得动为原则。

5. 一定要连续加工，加工时如发现进口处有原料王珊凡、或者膨化产品不慎调入进口处，立即用小木棒去掉，否则会影响进料量。

6. 加工结束后，让机空转半分钟至1分钟，待里面残留原料烧焦后，再关闭动力，先拆下小棒上的两个螺母，再将六角飞刀上的两个螺母匀松开，拿下飞刀，卸下机头螺母及螺杆、螺套。清除原料至清洁干净，以备下次开机。
注意事项：飞刀与机头螺母平面千万不要贴的太紧，否则会因过紧而摩擦发热，咬死、损坏全套配件，如离得太远出来的膨化产品将会切不断，螺杆前部的小棒上有一处是铜做的，此处是与机头螺母内孔相配的，两处都要保持光滑干净，千万不可乱敲，如不小心敲坏了，要拿锉刀把它修整好。

操作技术及注意事项

1. 拧紧机头螺母和前齿轮，皮带盘的厚螺母，皮带要拉紧。

2. 开机前先检查一下机头螺母前面的两把飞刀。转动位置要离机头螺母0.1-0.3毫米，千万不可紧贴在机头螺母的平面上，飞刀的顾宁螺丝要拧紧。

3. 开机应空转正常，方可小量慢慢加入湿原料（就是在半两料中拌入小量水，以刚好将米拌湿为准），待膨化物正常出来，马上连续加入少量干料。由于开始温度低，负荷重，开始加工时，一定要加到最快速度，并且加米要慢，待膨化物出来成型后，逐步加快进米量。进米量以动力拖得动为原则。

4. 一定要连续加工。

5. 加工时发现进口处有膨化物往上翻、立即用小木棒去掉。（禁止用铁棒）。

6. 加工结束后，让机空转2分钟，待里面的残留原料烧焦，再关闭动力，线卸下齿轮，机头螺母、螺杆、螺套后，清除原料至清洁干净，以备下次开机。

7. 膨化产品出来细小不圆，硬性不脆，是米种类和潮湿关系，应控制进料量或更换干燥的原料。
8. 螺套15毫米处平面和机头螺母内的平面（放进机内后）是相贴合的，这两处平面千万不可乱敲要保护好，万一不小心敲了个小坑，用锉刀将凸起来的地方涂平，要必须使他保持平整，若锉不平，两平面会贴不平，原料就会往两平面中间的缝隙里钻，造成拆卸困难。
配 用 动 力
	
	配用动力
	转速

转/分
	产量
	

	ZX-40
	3
	750
	20-35
	

	ZX-50
	5.5
	480
	50-60
	

	ZX-60
	7.5
	420
	80-120
	

	ZX-70
	15
	420
	200-220
	


故  障  排  除

	表 现 形 式
	故 障 原 因
	排 除 方 法

	1、中途膨化果突然不出来
	原料水份过多，水蒸气使米结团，堵塞出口
	及时用小棒将米团去掉

	2、中途卡机
	机件断裂
	更换新机件

	
	动力故障
	检修动力机

	
	放水过多，动力拖不动
	立即拆机消除米物以后以动力拖得动为原则

	3、螺杆、螺套卡住后拆卸困难
	中途卡机，阻塞严重或加工结束后未让机器继续空转造成成拆卸困难
	立即拆下机头，将螺杆、螺套放在火中烧至冒烟即可，严禁卡住后猛敲。如机头也卸不下，可用喷灯放火烧，或拆下前筒上的六个小螺丝，整个放在火中烤至冒烟。

	4、米向进口处倒翻回来，出来的膨化果细小焦黄
	螺杆、螺套磨损严重
	换新的零件

	
	
	。

	6、一开机，机器转几下就不转了
	芯子在机头螺母内未敲至底部，芯子与螺杆接触咬死
	卸机头螺母，将芯子和螺杆分开，芯子敲 进机头螺母孔内，敲到底。


质 量 保 证 书

凡购买我厂膨化机凭此证书保修半年，如用户使用不当，机器损坏可免费修理，但用户要负责机器来回的运费，如果确实属质量问题应先来信同我厂联系，可包退（按出厂价）包调、包修，人不来可邮寄我厂，配还易损零件要付钱。

保 养 方 法

如长期不停的使用，要半个月一次往机内的轴承里加注高温黄油。如不使用，将零件擦上柴油或机油，免得生锈。
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