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[bookmark: BookMark3]引言
佛山标准是佛山市为推动制造业高质量发展而打造的系列先进标准。
佛山标准倡导“标准决定质量，只有高标准才有高质量”的理念，坚持“国内领先、国际先进”定位，聚焦佛山制造业重点产业优势产品，对标国内国际先进标准，围绕消费升级方向，提升标准和质量水平，增加优质产品供给，以高标准打造中国制造品质高地,满足人民日益增长的美好生活需要。
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[bookmark: BookMark4]

佛山标准 单螺杆塑料挤出机
[bookmark: _Toc26986771][bookmark: _Toc24884218][bookmark: _Toc26986530][bookmark: _Toc26718930][bookmark: _Toc26648465][bookmark: _Toc17233333][bookmark: _Toc24884211][bookmark: _Toc17233325]范围
[bookmark: _Toc24884212][bookmark: _Toc17233334][bookmark: _Toc26648466][bookmark: _Toc24884219][bookmark: _Toc17233326]本文件规定了单螺杆塑料挤出机的规格系列、分类与基本参数、要求、试验及检测方法、检验规则及标志、包装、运输和贮存。
本文件适用于加工塑料制品的单螺杆塑料挤出机(以下简称“挤出机”),不适用于专用挤出机。
[bookmark: _Toc26986531][bookmark: _Toc26718931][bookmark: _Toc26986772]规范性引用文件
下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中，注日期的引用文件，仅该日期对应的版本适用于本文件；不注日期的引用文件，其最新版本（包括所有的修改单）适用于本文件。
GB/T 191 包装储运图示标志
GB/T 6388 运输包装收发货标志
GB/T 11336  直线度误差检测
GB/T 13384  机电产品包装通用技术条件
GB 25431.1 橡胶塑料挤出机和挤出生产线第1部分：挤出机的安全要求
JB/T 8061-2011 单螺杆塑料挤出机
[bookmark: _Toc97191425]术语和定义
本文件没有需要界定的术语和定义。
规格系列、基本参数
规格系列
螺杆直径：20 mm、25 mm、30 mm、35 mm、40 mm、45 mm、50 mm、55 mm、60 mm、65 mm、70 mm、75 mm、80 mm、90 mm、100 mm、120 mm、150 mm、170 mm、200 mm、220 mm、250 mm、300 mm。
分类基本参数
分类
按主要加工产品类型可分为：
加工低密度聚乙烯(LDPE)挤出机：以加工低密度聚乙烯为主；
加工线性低密度聚乙烯(LLDPE)挤出机：以加工线性低密度聚乙烯为主；
加工高密度聚乙烯(HDPE)挤出机：以加工高密度聚乙烯为主；
加工聚丙烯(PP)挤出机：以加工聚丙烯为主；
加工聚氯乙烯(HPVC、SPVC)挤出机：以加工硬、软聚氯乙烯为主。
基本参数
基本参数中，主要考核合乎质量要求的产量、名义比功率及比流量。
加工低密度聚乙烯(LDPE)挤出机、加工线性低密度聚乙烯(LLDPE)挤出机、加工高密度聚乙烯(HDPE)挤出机、加工聚丙烯(PP)挤出机的最高产量的考核，挤出机试制鉴定时，应不低于表列最高产量值;成批生产时，挤出机考核80%最高转速时的比流量应不小于规定值。
加工聚氯乙烯(HPVC、SPVC)挤出机生产硬聚氯乙烯(HPVC)时，当螺杆转速为最低转速nmin时，产量应不低于表列最低值；生产软聚氯乙烯(SPVC)时，当螺杆转速为2倍最低转速时，产量应不低于表列最低值。
加工低密度聚乙烯(LDPE)挤出机、加工线性低密度聚乙烯(LLDPE)挤出机、加工高密度聚乙烯(HDPE)挤出机、加工聚丙烯(PP)挤出机的螺杆最高转速nmax及电动机功率P，允许适当变动(选用电动机规格及其他设计原因)，但名义比功率P′应不大于规定值，比流量q不小于相应值，产量不低于表列值。
加工低密度聚乙烯(LDPE)挤出机基本参数应符合JB/T 8061-2011中表A.1的要求。
加工线性低密度聚乙烯(LLDPE)挤出机基本参数应符合JB/T 8061-2011中表A.2的要求。
加工聚丙烯(PP)挤出机基本参数应符合JB/T 8061-2011中表A.4的要求。
加工聚氯乙烯(HPVC、SPVC)挤出机基本参数应符合JB/T 8061-2011中表A.5的要求。
加工高密度聚乙烯(HDPE)挤出机应符合表1要求。
加工高密度聚乙烯(HDPE)挤出机基本参数
	螺杆直径
D，mm
	长径比
L/D
	螺杆最高转速nmax
r/min
	最高产量Qmax
kg/h
	电动机功率 P
kW
	名义比功率P′≤kW/(kg/h)
	比流量
q≥(kg/h)/( r/min)
	机筒加热段数（推荐）
	机筒加热功率（推荐）≤kW
	中心高
H
mm

	
	
	
	MI 0.04～1.2
	
	
	
	
	
	

	20
	20 25
	115
	3.0
	1.5
	0.49
	0.027
	≥2
	4
	1 000
500
350

	
	28 30
	155
	4.5
	2.2
	
	0.029
	
	5
	

	25
	20 25
	105
	6.1
	3
	
	0.058
	
	4
	

	
	28 30
	125
	8.2
	4
	
	0.065
	
	5
	

	30
	20 25
	115
	11.2
	5.5
	
	0.98
	
	
	

	
	28 30
	140
	15.3
	7.5
	
	0.109
	
	6
	

	35
	20 25
	110
	15.6
	7.5
	0.48
	0.142
	≥3
	5.5
	1 400
1 200
1 000

	
	28 30
	145
	23.0
	11
	
	0.159
	
	7
	

	40
	20 25
	110
	
	
	
	0.209
	
	6.5
	

	
	28 30
	122
	31.3
	15
	
	0.256
	
	8
	

	45
	20 25
	100
	
	
	
	0.313
	
	
	

	
	28 30
	120
	38.5
	18.5
	
	0.321
	
	10
	

	50
	20 25
	90
	31.3
	15
	
	0.348
	
	9
	1 050
1 000
500

	
	28 30
	100
	38.5
	18.5
	
	0.85
	
	11
	

	
	34 35
	120
	120
	45
	
	1
	
	12
	

	
	38 40
	300
	300
	75
	0.25
	1
	
	16
	

	65
	20 25
	85
	120
	30
	
	1.41
	3～4
	14
	

	
	28 30
	93
	145
	37
	
	1.55
	
	18
	

	
	34 35
	120
	300
	75
	
	2.5
	
	
	

	
	38 40
	250
	530
	132
	
	2.12
	
	22
	

	75
	20 25
	120
	360
	90
	
	3
	
	23
	

	
	28 30
	140
	440
	110
	
	3.1
	
	26
	

	
	34 35
	160
	528
	132
	
	3.3
	
	30
	

	
	38 40
	220
	1000
	250
	
	4.5
	
	32
	

	80
	20 25
	85
	180
	45
	
	2.1
	
	20
	

	
	28 30
	94
	220
	55
	
	2.3
	
	25
	


表1（续）
	螺杆直径
D，mm
	长径比
L/D
	螺杆最高转速nmax
r/min
	最高产量Qmax
kg/h
	电动机功率 P
kW
	名义比功率P′≤kW/(kg/h)
	比流量
q≥(kg/h)/( r/min)
	机筒加热段数（推荐）
	机筒加热功率（推荐）≤kW
	中心高
H
mm

	
	
	
	MI 0.04～1.2
	
	
	
	
	
	

	80
	34 35
	120
	440
	110
	0.25
	3.6
	≥5
	30
	1 050
1 000
500

	
	38 40
	200
	800
	200
	
	4
	
	36
	

	90
	20 25
	75
	220
	55
	
	2.9
	≥4
	25
	

	
	28 30
	90
	300
	75
	
	3.3
	≥5
	30
	

	
	34 35
	120
	640
	160
	
	5.3
	
	35
	1 250
1 400
1 100


	100
	20 25
	60
	300
	75
	
	5.00
	
	31
	

	
	28 30
	75
	360
	90
	
	4.80
	
	38
	

	
	34 35
	120
	800
	200
	
	6.67
	≥6
	50
	

	
	38 40
	165
	1 120
	280
	
	6.78
	
	60
	

	120
	20 25
	64
	360
	90
	
	5.63
	≥5
	40
	

	
	28 30
	75
	440
	110
	
	5.87
	≥6
	50
	

	
	34 35
	94
	1 000
	250
	
	10.64
	
	60
	

	
	38 40
	150
	1 600
	400
	
	10.6
	
	84
	

	150
	20 25
	50
	520
	132
	
	10.40
	≥7
	65
	

	
	28 30
	65
	640
	160
	
	9.85
	≥8
	80
	

	
	34 35
	84
	1 460
	355
	
	17.38
	
	90
	

	根据需要，螺杆规格可适当增加优选系列：110/170等。其中名义比功率及比流量按表中数值进行插入法计算。


要求
总则
挤出机应符合本标准的要求，并按照经规定程序批准的图样及技术文件制造。
主要零部件技术要求
应符合JB/T 8061-2011中4.2的要求。
总装技术要求
应符合JB/T 8061-2011中4.3的要求。
整机技术要求
挤出机的结构应便于装卸螺杆，进行清理或调换。
裸露在外对人身安全有危险的部位，如联轴节、带轮、机筒加热部分等，必须安置防护罩。
在设计的转速范围内，螺杆应能平稳无级调速。
加热系统:螺杆直径不大于120 mm，应在1 h内将机筒加热到180 ℃;螺杆直径大于120 mm,应在2 h内将机筒加热到180℃。导热油加热除外。
齿轮传动箱内油的温升不超过35℃，系统油的温升不超过 35℃。其他传动箱内油的温升不应超过有关标准的规定。
电气应达到以下的安全保护要求，以保证操作者和生产的安全：
短接的动力电路与保护电路导线(挤出机外壳体)之间的绝缘电阻不得小于1 MΩ。
电热圈的冷态绝缘电阻不得小于1 MΩ。
电热圈应进行耐压试验，当工作电压为110V时，在1min内平稳加压至1 000V；当工作电压为220V时，在1min内平稳加压至1 500V;当工作电压为380V时，在1min内平稳加压至2 000V，耐压1min，工作电流10mA，不得击穿。
外部保护导线端子与电气设备任何裸露导体零件的接地电阻不得大于0.1 Ω。
整机噪声(声压级)：螺杆直径≤80 mm，应不大于80dB（A）；螺杆直径＞80 mm，应不大于85 dB（A）。
外观质量
应符合JB/T 8061-2011中4.5的要求。
安全要求
应符合GB 25431.1的要求。
试验及检测方法
抽样
按JB/T 8061-2011中5.1规定进行。 
试验条件
按JB/T 8061-2011中5.2规定进行。
试验时检测项目及方法
按JB/T 8061-2011中5.3规定进行。
按照螺杆最高转速的80%，测定产量基数。
其他主要参数的计算
按JB/T 8061-2011中5.4规定进行。
关键件及有关检测
按JB/T 8061-2011中5.5规定进行。
安全检验
按GB 25431.1规定进行。
检验规则
按JB/T 8061-2011中第6章规定进行。
标志、包装、运输和贮存
标志
挤出机应在明显位置固定产品标牌，标牌应符合GB/T 13306的规定。标牌上的内容有:
1. 制造厂名、厂址；
产品名称及型号；
产品编号及出厂日期：
产品的主要特性参数；
执行标准号。
包装 
产品包装前，机件及工具的外露加工面应涂防锈剂，主要零件的加工面应包防潮纸。
包装应符合GB/T 13384的规定。包装箱内应装有下列技术文件(装入防水的文件袋内):
1. 产品合格证；
产品使用说明书；
装箱单。
运输
产品整体运输或分体为部件运输，要符合陆路、水路等运输及装载要求，储运图示标志应符合 GB/T 191和GB/T 6388的规定。
运输过程中，产品不得倒置，应防止剧烈碰撞。
贮存
应贮存在干燥、通风、少粉尘的场所，应避免潮湿、强辐射、腐蚀性气体。露天存放时应有防雨措 施。
质量承诺
在正常运输、贮存、使用的情况下，若在产品保质期内出现产品质量问题，生产商应予以免费更换。
提供安装生产指导文件；必要时，指导安装。定期组织对完工后的产品进行走访调查，收集质量反馈信息，接受投诉并在24h内作出响应。
建立工程档案，储存相关信息，保证客户修补需要。
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