SJSZ-10A微型双螺杆挤出机操作规程
1. 注意事项： 
1.1 开机前，检查各转动部件是否运转灵活，不得有卡死；清除喂料口杂物。

1.2 机器各部分按工艺要求加热到规定的温度后方可加料。
1.3 工作时手不得深入喂料口；喂料口掉入杂物时必须停机取出。
1.4 切忌突然大量喂料，否则易损坏螺杆及模头。

1.5 物料被挤出以前，任何人不得处于出料口的正前方，以防过热物料喷出伤人。

1.6 在设备运行中，经常检查各部件温升，随时注意电流表读数，严禁超负荷运转。如有异常应立即停机并联系有关人员处理。

2. 操作步骤
2.1 合上电源开关，此时红色信号灯亮，表示电控柜已通电，变频器已通电，可以启动电机。
2.2 按工艺对各加热区进行参数设定，开始升温。

2.3 各段加热温度达到设定值后，持续恒温30分钟以上。

2.4 用手空盘电机联轴器，确定正常，启动主电机。

2.5 开动冷却和牵引装置。

2.6 主机空转若无异常，少量喂料，待模头挤出正常后，方可增加料量。

2.7 根据塑料挤出状况适当调整加热温度直到获得良好的制品质量，发现异常，立即停车。
2.8 试验结束，停机。
2.8.1 停止加料，将挤出机内的塑料挤完，关闭各开关。必要时可以用聚丙烯等塑料通过做后挤出来清理螺杆机构。

2.8.2 全面清理余胶和杂物，清理场地。

2.9 关闭总电源及冷却水总阀

2.10 做好开车记录。













