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1、总则
本协议书为平行同向双螺杆挤出机的设计、选材、制造、备品备件、所提供的文件、检查测试和调试、并对设备和材料运至现场所应提供的服务提出的最基本要求。买方：大庆华科股份有限公司，卖方：                 ，双方经技术交流协商制定此协议。

系统工艺和设备描述

该协议中的平行同向双螺杆挤出机用于生产编织袋聚丙烯涂覆专用料，水冷拉条式共混改性造粒。根据工艺配方要求：（1）原料树脂及助剂预混料，采用双螺杆喂料机计量喂料；将原料树脂、助剂等组份计量喂料，确保配方比例的准确性及产品质量的稳定性；（2）在双螺杆中完成多组份的混合、连续混炼分散直至稳定挤出造粒；平行同向双螺杆挤出机长径比为44，螺杆直径φ71mm-φ73mm，能够满足聚丙烯降解法生产要求。
设计基础

该机组聚丙烯编织袋涂覆专用料生产能力400-600kg/h左右，买方现场地面平整、厂房高度和空间能够满足设备安装要求。料条冷却水为管网自来水，电力供应为380V800KW变压器。

标准规范

《石油化工企业设计防火规范》         GB50160-2008

《工业企业总平面设计规范》           GB50187-2012

《建筑设计防火规范》                 GB50016-2014

《石油化工全厂性仓库及堆场设计规范》 GB50475-2008

《同向双螺杆塑料挤出机行业标准》     JB/T5420-2001

《包装储运图示标志》                 GB191-1990

《形状和位置公差 未注公差值》        GB/T1184-1996

《运输包装收发货标志》               GB/T6388-1986

《渐开线圆柱齿轮 精度》              GB/T10095-1988

《直线度误差检测》                   GB/T11336-1989

《标牌》                             GB/T13306-1991

《机电产品包装通用技术条件》         GB/T13384-1992

《橡胶塑料机械涂漆通用技术条件》     GB/T3228-1988

供货范围

5.1卖方供货范围

5.1.1喂料机

	
	双螺杆喂料机
	1台
	安装在第1节筒体处

	
	双螺杆计量加料，适合粉料加入；

配非啮合喂料螺杆，适合破碎料或粒料加入；

调速方式：采用交流变频器控制；

料斗为不锈钢材质，喂料体内带卧式搅拌。

	
	


5.1.2双螺杆主机

	
	双螺杆主机   
	
	

	
	螺杆转速：60-600RPM；

螺杆直径：φ71-φ73mm；

螺杆元件：积木式；

螺纹套材质：KY00氮化钢（38CrMoAlA），氮化处理；
螺杆旋转方向：平行同向旋转。

芯轴：

长径比：L/D=44；

材质：高强度合金钢（40CrNiMoA）；

筒体：

根据长径比确定筒体数量，11节筒体，机筒模块化，可自由组合。材质：KY00氮化钢

原料树脂、助剂                自然排气                强制真空排气    液压板式快速换网机头
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筒体结构：第1节筒体为主喂料口；第5节设自然排气口；第10节为强制抽真空脱挥口，其余均为封闭筒体；
机筒材质：KY00氮化钢，整体氮化；

机筒加热：采用电加热，第1节喂料筒体不加热，筒体、换网体和机头加热器均采用铸铜加热器；J型或K型热电偶，测量范围0-400℃ 。

机筒冷却：采用循环软水冷却；流道按照压力容器规范封焊，全部进行耐压试验。进、回水总管材质为不锈钢，各筒体进水调节水阀为不锈钢阀。冷却软水箱为不锈钢。

联接中体：保证齿轮箱输出轴与主机螺杆芯轴的同心度。

筒体支架：双支撑结构；筒体高度可调节；筒体支架与筒体之间可轴向位移式压紧，以消除挤出机由于筒体热膨胀而产生变形、振动等现象。

底座：配专用机床减振垫，刚性好，无需专门基础。颜色：RAL7016。

联接螺栓：采用12.9级耐热、高强度螺栓。

筒体外罩：主机每段机筒分体式不锈钢保温外罩，罩体内衬陶瓷纤维保温材料，外壁温度低于筒体设定温度100℃。

齿轮箱：

单根螺杆输出扭矩：1000N.m以上；

扭矩等级：5.0 Nm/cm3以上； 

箱体材质：铸铁，内外防锈底漆，颜色：RAL5015；
齿轮：20CrNi2MoA材质，硬齿面，齿面渗碳淬火处理；加工精度为6级；

所有推力轴承组、滚针轴承、径向轴承均为进口NSK或SKF知名品牌产品，且均为标准型号、有国内替代型号；

齿轮箱内推力轴承组、滚针轴承、径向轴承和齿轮必须保证多点充足润滑；

密封结构：进口品牌密封圈，标准且常用的规格型号；

润滑油：220#工业（闭式）齿轮油；

润滑油冷却：循环强制冷却单元，不锈钢材质，板式或列管式热交换器，循环水冷却；

输出轴转速：最高600rpm。

驱动电机：使用环境温度-20℃-40℃，安全防护等级IP55，电机功率130-170KW，电机品牌               ，颜色：RAL5015。

联轴器：尼龙销直联式联轴器。


5.1.3抽真空系统

	
	抽真空系统  
	1套
	     （外置式结构）

	
	水环式真空泵；

极限真空-0.08MPa，可根据工艺要求进行手动调节；

配真空冷凝罐。


5.1.4冷却循环系统

	
	软水循环系统 
	1套
	（外置式结构）

	
	水泵电机功率0.75kw；

进口美国“VMI”品牌或同等质量电磁阀；

循环水箱、进、回水总管及调节水阀均为不锈钢材质。

	
	风冷式冷水机                            1套         （外置式结构）

	
	苏州安士佳机械有限公司SJ-20AD


5.1.5拉条造粒系统

	
	拉条机头
	1套
	

	
	机头材质：氮化钢（38CrMoAlA）材质，氮化处理，铸铜加热器，两个温度测量点、一个压力测量点；

板式吊杆式机头，液压快速换网；


5.1.6辅机系统

	
	冷却水槽
	1套
	

	
	可移动式冷却水槽，尺寸：5000mm*500mm，材质：304不锈钢，尼龙疏条辊5件



	
	吹干风机

双鹅头式吹干风机，材质：出风口、风线管、集水箱为304不锈钢。

	
	切粒机

最大产量600kg/h左右，最多拉条条数35根以上，变频调速。

	
	振动筛

材质：304不锈钢，三层筛网，筛面1.5㎡左右，网孔直径上层6mm，下两层2mm，双振动电机

	
	颗粒自动包装填充机

称量范围：25-50公斤，精度：±0.2%F.S，填充速度：10-15s/袋


5.1.7电气控制柜

	
	PLC控制柜
	1套
	

	
	颜色：RAL7032；尺寸：2100高*1100宽*600mm厚最佳（宽度和厚度可根据容量增加）

电源：3X380V三相五线；电气控制柜使用环境温度0-40℃；
控制电压：AC220V；

主要元器件采用国际品牌产品；

主机调速装置为日本“安川”品牌或同等质量交流变频器；

喂料机调速装置为日本“安川”品牌或同等质量交流变频器；

软水系统电磁阀采用美国“VMI”或同等质量产品；

电仪主控元器件均选用法国“施耐德”品牌或同等质量产品；

主机联锁保护功能：

主机与齿轮箱油泵及主电机冷却风机联锁开启保护；

主机与喂料机联锁保护，主机故障，喂料机即停，喂料机故障，主机延时停机；

设有熔体压力与熔体温度显示，其中熔压与主机联锁，实现超压保护；

主电机电流值主机联锁，实现过电流瞬间保护停车；

电气柜空间宽敞、布局合理、安全防护，维护及检修方便，通风、防尘良好。


5.2买方供货范围

买方负责提供主控室至现场所需的电缆（200米），卖方负责提供所需电缆的型号（在合同签订一周内提供型号）。

工作范围

卖方负责供货范围内相关设备的制造、检验及运输。买方负责安装界面能够达到机组的安装调试要求。

技术要求

挤出机应符合行业标准JB/T5420-2001的各项要求，并按经规定程序批准的图样及技术文件制造。

7.1控制系统要求
7.1.1螺杆在规定的转速范围内应能平稳地进行调速。

7.1.2挤出机必须具有温度自动调节装置，机筒的加热、冷却进行分段自动控制。在0-300℃范围内，温度应可以实现温度控制。相对于设定值，温度的波动在±5℃之内。

7.1.3热电偶测温端部与机筒应可靠接触。

7.1.4挤出机头部位应有检测熔体压力的测试元件和显示仪表。

7.2安全要求
7.2.1挤出机的联轴节、传动装置及加热部分应有防护外罩。

7.2.2电加热器外接线端应有安全防护措施。

7.2.3短接的动力电路与保护电路的绝缘电阻不得小于1MΩ。

7.2.4电加热器的冷态绝缘电阻不得小于1MΩ。

7.2.5电加热器应进行耐压试验。

7.2.6保护导线端子与电路设备任何裸露导体零件的接体导体电阻不得大于0.1Ω。

7.2.7挤出机整套机组必须接地可靠，接地电阻不得大于4Ω。

7.2.8挤出机的电气设备应能用总电源开关切断电源。

7.2.9挤出机操作柜上应有紧急停车按钮。

7.2.10挤出机电气控制系统应具有以下报警、联锁功能：

a）主电机过载报警停车；b）润滑油主要油路断油或少油报警；c)机头料压超过设定值报警、停车；d)主电机和油泵电机电气联锁，油泵不启动，主电机不能启动；e）喂料电机和主电机电气联锁，主电机不启动，喂料电机不能启动。

7.2.11挤出机正常运转时的噪声声压级不得大于85dB(A)。

7.2.12挤出机或重量较大的零部件应设有便于吊装的起吊孔或吊环。

7.3其它要求
7.3.1对其它未经防腐处理的外露表面应均匀涂一层薄油脂防锈，出厂前产品涂漆的表面应符合HG/T3228-1998中3.4.5.1漆膜外观的规定。

7.3.2底座、机架应有基准面，以便在安装挤出机进行水平校准时安放校准仪用。

7.3.3挤出机出厂应附有拆卸螺杆的专用装置（工具）。

7.4主要零件技术要求
7.4.1螺杆芯轴用钢经热处理后力学性能应满足：抗拉强度≥1000Mpa，屈服点≥800Mpa，冲击值≥58J/c㎡，芯轴装螺杆元件部位，轴线直线度在任意方向应不低于GB/T1184-1996中的7级精度。

7.4.2螺杆元件的工作表面应具有良好的耐磨性。机筒内工作表面应耐磨。

7.5装配技术要求
7.5.1螺杆元件套装在芯轴上，应保证相互衔接的轮廓吻合，无明显凹凸错位现象并具有良好的互换性。对于不同物料、不同作业要求，应能更换螺杆组合。

7.5.2芯轴与螺杆元件正式装配前，在干净的配合表面上均匀涂一薄层耐高温（≥350℃）润滑剂。装入螺杆元件后将螺杆头拧紧，使各元件端面切实靠紧。

7.5.3螺杆装好后，螺杆轴线直线度应不低于GB/T1184-1996中的8级精度。

7.5.4机筒组装后，机筒两内孔的轴线直线度应不低于GB/T1184-1996中的8级精度。

7.5.5组装前两螺杆外表面应均匀涂润滑剂。两螺杆在装入机筒内并处于正常工作位置时，螺杆与机筒允许有接触，但在作同向旋转时不得有卡住或刮伤现象。筒体等所有受热元件组装时，连接螺纹表面应均匀涂耐高温（≥350℃）润滑剂。

7.6传动箱
7.6.1齿轮精度应不低于GB/T10095中的7级精度要求。

7.6.2箱体各结合面、密封处应无渗漏现象。

7.6.3组装后传动箱内各喷油管、喷油嘴的喷油方向，应保证润滑油能喷到被润滑的齿轮、轴承等各部位。

7.6.4管路系统在工作压力下应无渗漏现象。

8、偏差与澄清

8.1本协议书与相关法规、标准、数据表等之间的任何矛盾由买方负责澄清。

8.2 不允许用假设来掩盖数据的不足，卖方有责任由买方或其它渠道获取可靠数据。

8.3 为确保正确的安装和维修，卖方应提供所有必须的或附加的设备、专用工具及附件的清单， 即使这些设备在规格书或数据表中未列出；提供机组外形尺寸图纸、配套公用工程图纸；提供齿轮箱内部结构详细图纸；提供主电机电气安装图纸；提供控制柜电气安装图纸。

8.4 卖方应列出并充分描述与本协议书和相关法规的不同点。

9、公用工程消耗

公用工程消耗一览表
	序号
	名称
	规格
	消耗量
	备注

	1
	电
	380/220V
	76万kW•h/a左右
	按年产2000吨涂覆料产品计算

	2
	水
	0.5MPa，28℃
	1.2万t/a左右
	


10、三废排放
    机组齿轮箱的冷却水和料条冷却水由车间排污口直排到大庆东城区排污管网；机头加热产生的废气经集气罩收集后直排到室外；产生固体废弃物主要为用过的塑料编织袋，废弃塑料编织袋由班组人员收集，定期由指定人员拉运处理；定期更换的齿轮箱润滑油等废旧油品、油抹布回收后定期拉运至化工分公司统一处置。

11、监制、检验、试验与交付

设备出厂前对挤出主机组进行带料（卖方提供聚丙烯粉料MI=4-8，0.5吨）试车，以保证出厂质量合格；买方专业技术人员现场监制试验过程。

12、备品备件及专用工具

	
	随机备品备件

	12.1
	螺杆元件
	~500mm
	

	12.2
	传动箱输入、输出轴油封
	各3套
	

	12.3
	排气室O型圈
	5件
	

	12.4
	熔断器(保险丝)
	10件
	

	12.5
	螺杆吊环
	2件
	

	12.6
	螺杆并帽
	2件
	

	12.7
	铜棒
	1件
	

	12.8
	石棉手套
	2付
	

	12.9
	电磁阀
	5件
	

	12.10
	单向阀
	5件
	

	12.11
	手动针型阀
	5件
	

	12.12
	热电偶
	10件
	


13、性能保证及考核

13.1挤出主机质保期为    年，挤出主机制造能够完全达到《同向双螺杆塑料挤出机行业标准》JB/T5420-2001中各条款的要求。

13.2在保证物料（PP粉料，MI=4-8）充分塑化、挤出机运转和各工艺条件稳定的条件下，连续稳定运行72小时（降解法生产PP编织袋涂覆料），产品产量须在400-600kg/h之间，电能消耗在380kW•h/吨以内（在买方现场进行测试）。

13.3若达不到要求买方将不予支付质保金（不少于合同总额的10%）。

14、分包商

列表说明
15、服务
15.1设备运抵现场后，由供方负责安装指导、调试和检测，确保设备正常投运，并负责对买方相关操作人员进行上岗前操作维护培训，对相关电气人员进行原理性讲解和操作培训。

15.2质量保证期内如有器件非人为损坏，无偿更换。长期保证备品备件供应，长期提供技术咨询服务。不论保修期内外，接买方设备故障通知后4小时内给予解决措施答复，若需派人48小时内到达现场。

15.3每台产品应在明显位置固定产品标牌，标牌的形式、尺寸及技术要求应符合GB/T13306的规定。产品标牌应有下列基本内容：

（1）制造厂名称和商标；

（2）产品名称和产品型号；

（3）制造日期和编号；

（4）产品主要参数。

16、资料及交付进度

	
	随机资料
	
	交付进度

	16.1
	齿轮箱内部安装结构图；内部齿轮尺寸图；内部轴承组、轴承、油封规格目录      
	1份
	交货前一周

	16.2
	主电机规格尺寸图、接线图、零件目录
	1份
	交货前一周

	16.3
	常用备件清单
	1份
	交货前一周

	16.4
	机组安装布置图（平面、立面）图
	1份
	合同签订一周内

	16.5
	机组安装使用说明书
	1份
	交货前一周

	16.6
	螺杆组合图
	1份
	交货前一周

	16.7
	电仪自控系统说明书
	1份
	交货前一周

	16.8
	主要外购件说明书
	1份
	交货前一周

	16.9
	主要零部件、维修配件价格目录
	1份
	交货后一个月内

	16.10
	电气原理图、接线图、控制柜布置图
	1份
	交货前一周

	16.11
	机组合格证
	1份
	交货前一周

	16.12
	机组发货清单
	1份
	交货前一周

	16.13
	以上材料电子版                 
	  1份
	交货前一周


17、联系方式

买方：大庆华科股份有限公司，张国辉，13936722001

卖方：                            

18、附件

主要数据参数表：
业绩表：


