


橡胶管生产线管径自动控制改造
项目







技术协议







甲方：




乙方：大连新鑫沃科技发展有限公司



1、 综述

甲、乙双方就___________________________(公司名)橡胶管生产线管径自动控制改造项目所涉及到的计数问题进行协商，甲、乙双方达成共识，行程一下协议条款。

1、 本协议书的使用范围，仅限于橡胶管生产线管径自动控制改造项目的订货、安装、调试及售后服务等方面。
2、 乙方保证其提供的产品100%满足甲方提供的技术要求，技术指标以及安装、调试、使用、维护、环境等条件，并保证产品技术先进、性能可靠、系统完整。
3、 本协议书提出的是最低限度的技术要求，并未对一切技术细节作出规定，也未充分引述有关标准和规范的条文，乙方应保证提供符合本协议书和有关最新国家、行业标准的成熟优质产品。
4、 在签定合同之后，在不影响整体技术方案、价款等的前提下，可进行一定范围、程度的修改。甲方保留对本协议书提出补充要求和修改的权力，乙方应允诺予以配合。如提出修改，应由大庆石化公司机动设备处出具书面修改意见，具体项目和条件由甲、乙双方商定。
5、 乙方保证所提供的所有设备及部件均为全新、先进、可靠、完整的且组合布置合理，提供的产品应是标准的成熟产品，技术先进并能满足人身安全、劳动保护和大庆当地环境保护要求。
6、 本协议书作为订货合同的技术附件，与合同有同样的法律效力，合同生效时同时生效。

二、概述

1、设备概况
本设备为橡胶管生产线，由挤出机、测经仪、水冷线、辅线组成。挤出机将原材料加热并按口型挤出后，制品经过测径仪，进入水冷线进行冷却成型。
设备当前状态为手动控制，挤出机速度通过电位器给定，水冷线速度通过电位器给定。
操作人员对测径仪反馈的数值及设定数值进行比较，根据比较结果手动调节挤出机速度，以实现固定管径条件下的速度匹配。
控制图如下：
[image: ]
2、改造目标
	根据当前设备状态，将设备规划为两种控制模式（手动模式、自动模式）。
[bookmark: _GoBack]	2.1 手动模式：设备手动模式下，维持原有设备控制逻辑，挤出机速度，辅线速度均通过操作人员手动操作。
[image: ]
	2.2 自动模式：设备自动模式下，将辅线速度作为设备的主速度，主机速度根据测经仪测定的结果，自动调整。
[image: ]

3、 技术说明
3.1  增加PLC，用于读取测经数据，生产线速度设定。
3.2	增加HMI触摸屏，用于设置生产参数及显示生产线数据。
3.3	动模式，在自动模式下，通过比较测经设定值和反馈值，自动调整挤出机速度。
3.4	手动模式下速度控制方式。
三、供货范围

1、元件表

	序号
	名称
	型号
	数量
	备注
	提供方

	1
	操作箱
	
	1台
	定制尺寸
	甲方

	2
	CPU
	S7-1200
	1套
	西门子
	甲方

	3
	触摸屏
	
	1个
	西门子12寸
	甲方

	4
	指示灯、旋钮
	
	1套
	施耐德
	甲方

	5
	旋转编码器
	
	1
	
	甲方

	6
	动力、控制电缆
	
	1批
	
	甲方

	6
	方案设计
	
	1
	
	乙方

	7
	安装
	
	1
	
	乙方

	8
	调试
	
	1
	
	乙方



2、双方职责：
2.1	项目改造所需操作箱、控制系统元件（CPU、HMI等）、低压电气元件、旋转编码器、动力及控制电缆等硬件设施由甲方负责提供。
2.2 项目改造中的控制方案设计、电气安装、电气调试由乙方负责。
2.3 项目改造中所设计到的电气图纸、元件明细、盘柜图纸等由乙方提供
2.4 以上元件表格仅列出改造所需的主要元器件及品牌。

四、供货周期及供货方式

供货周期：自合同签订之日起_______工作日发货。
供货方式：由甲方指定货物接收地址。

五、现场验收

1、开箱验收
设备到现场后，供应商与用户共同开箱验收，确认装箱单和设备完好情况。

2、现场验收
系统安装、接线、调试等工作完成后，供货商需派人与用户共同进行系统检查，系统通电、软件安装，组态下载、整个系统试运等工作。然后，供货商与用户共同进行最终的系统现场验收测试。

六、质保期

本项目所有电气元件均由甲方提供。乙方自设备调试完成后，提供必要的技术支持。





七、其他

未尽事宜，双方协商解决
本技术协议经甲、乙双方签字后生效







甲方（盖章）：	乙方（盖章）：大连新鑫沃科技发展有限公司


协议签订人：                           协议签订人：
 

专业技术代表：                         专业技术代表：




image2.png




image3.png




image1.png
ARIBMEL,
%mm‘m

EHE





