谈判需求

编号：TP2013010
采购单位名称：浙江师范大学
一、项目要求

	项目名称
	挤出成型造粒机

	采购内容
	详见设备清单

	单位及数量
	详见设备清单

	主要功能及用途
	可实现聚合物及其复合材料的熔融混炼、挤出、冷却、烘干以及切粒等功能。

	产地要求（货物采购必备）
	本项目采购货物须为中华人民共和国境内生产（不含港澳台地区）


二、设备清单
	序号
	设备名称
	单位
	数量
	备注

	01
	挤出成型造粒机
	套
	1
	


三、技术需求表
	功能要求
	▲1.产品应具备聚合物及其复合材料的熔融混炼、挤出、冷却、烘干以及切粒等功能。

▲2.温度控制功能：筒体应设置加热与冷却装置，且每段筒体应设置温度检测点；机头处应设有壁面温度、熔体温度及熔体压力测试点。

3.喂料功能：配备单螺杆计量喂料机，防止物料架桥。

4.熔融混炼功能：具备纯聚合物材料以及聚合物复合材料熔融混炼功能，筒体上设置长玻纤加料口。

5.熔体挤出功能：配备圆孔形与狭缝形挤出模头，能挤出成型丝状与扁平状制品。

6.水冷功能：应配备水槽，对挤出成型制品进行冷却。

7.拉条切粒功能：配备牵引与切粒装置，对冷却后的物料进行造粒。

8.应配备高速混合机与电子计量称，实现物料的均匀混合与精密计量。



	性能及技术指标
	▲1. 挤出机采用双螺杆结构，螺杆为螺旋组合式，螺杆直径为20~22mm，长径比（L/D）为40~42；螺杆芯轴为40CrNiMoA材质，螺杆元件与芯轴采用渐开线花键联接；螺杆元件采用优质氮化钢材质（38CrMoAlA），表面氮化处理，硬度不低于HV900；最大螺杆转速不小于600rpm。

▲2.筒体为积木组合式，每节筒体的加热与冷却应能独立控制。

▲3.筒体为优质氮化钢材质（38CrMoAlA），内表面氮化处理，硬度不低于HV950。

▲4.筒体应设置真空排气口；并且在大致筒体中间位置设置长玻纤加料口。

5.双螺杆挤出机最大产量不小于8kg/h。

6.减速箱齿轮轴与齿轮的材料选取与设计制造按国际标准ISO执行，两根输出轴径向轴承为日本NSK轴承。

7.单螺杆计量喂料机采用变频调速，料斗为不锈钢材质，要求喂料平稳均匀、不架桥。

▲8.加热系统要求温控误差为±1℃，采用熔温热电偶专测物料熔融温度。

9.筒体冷却采用水冷方式，冷却水进、回水总管材质为整体不锈钢材质，各筒体进水调节水阀为不锈钢阀。

10.圆孔形模头出条数为2-Ф4；快开机头内含多孔板。

11.真空脱气装置采用水环式真空泵。

12.温控表可控最高温度不低于600℃；压力表可测最大压力不低于25MPa。

13.冷却水槽为不锈钢材质；拉条切粒机产量不小于10kg/h。

14.高速混合机总容积不小于50L。


四、商务要求表

	质保期
	1、免费质保期：至少壹年；

2、签订合同前，成交供应商须向我中心指定的账户交纳合同总金额5%的履约保证金在全面履行合同验收合格后履约保证金自行转为质量保证金，在质保期内成交供应商提供的货物质量和服务符合合同约定，无投诉和索赔，质保期满后该款无息返还给成交供应商。

	售后技术服务要求
	1、设备安装：设备到货后，按照用户通知的日期选派经验丰富的专家负责安装，调试。

2、技术培训：安装后进行现场培训，内容包括仪器的技术原理、操作、数据处理、基本维护等，培训时间不少于2天。
3、售后服务：软件终身免费升级。终身提供易耗品，零备件。如果仪器出现故障，在接到通知后即时响应。如有必要，公司维修人员须在48小时内抵达用户现场维修。重大问题或其他无法迅速解决的问题争取在一周内解决或提提备品备件,不影响我方的使用。

	交货时间及地点
	时间：（合同签订后 30 天内） 

交货地点：浙江师范大学21幢连廊505室 

	付款条件
	货到验收合格后，在乙方票证齐全，符合甲方付款流程的前提下，甲方在10个工作日内一次性支付合同总价款。


