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一、采购标的
1.采购标的（货物需求一览表）
	序号
	标的名称
	台套数
	分项最高限价（万元）

	1
	智能制造实训基地——立式加工中心
	6
	330 

	2
	智能制造实训基地——数控车削中心
	6
	360 



2.项目背景（项目概述）
支撑京津冀协同发展国家战略，面向北京市智能制造与装备产业发展需求，服务数字化设计与制造技术、机械制造及自动化技术、工业机器人技术等5个专业12个班级，用于开展《数控编程操作与加工》《机械零件加工》等6门课程的授课和实训任务,开展数控加工技术企业员工培训、职业认证和技术服务。

二、商务要求
1. 交付（实施）的时间（期限）和地点（范围）
交货时间：（1）2025年3月15日之前，乙方完成交货；
（2）2025年3月30日之前，乙方完成到货安装、调试、培训等工作，并具备验收条件，乙方向甲方提出验收申请后出具验收报告。
交货地点：北京工业职业技术学院。 
2. 付款条件（进度和方式）：详见合同专用条款
3. 包装和运输
本项目在实施过程中（如交货等），如需包装和运输，则需满足《关于印发〈商品包装政府采购需求标准（试行）〉、〈快递包装政府采购需求标准（试行）〉的通知》（财办库﹝2020﹞123号））的规定。
4. 售后服务（质保期）
4.1质保期：2年。
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在此期间，凡因设备质量问题，由投标人进行维修、保养、更换零配件，费用包含在投标报价中。质保期满后，投标人负责维修与保养，服务费用及更换零配件按厂家优惠价格收取。
4.2售后服务及培训等：在用户指定地点进行设备操作和日常维护的现场培训，包括设备原理、使用方法和维护方法等，直至用户能够独立掌握。供应商应在投标文件中声明能够提供的技术支持和技术培训，并详尽阐述培训的方式、时间、内容及培训目的等。
备注：上述的各项服务所需费用均需包含在投标报价中，采购人不再另行支付。
三、技术要求	
	序号
	设备
名称
	技术参数
	数量
	单位

	1
	立式加工中心
	一、功能特征
1.高强度高级铸铁结构，各轴滑轨全支撑，工作台无悬空现象。
2.立柱底部为“A”字型高刚性结构设计。
3. X、Y、Z三轴滑轨采用≥45mm宽线性滚动导轨。
4.三轴采用直径≥40mm , C3级精密滚珠丝杆。
5.主电机采用大功率AC伺服电机。
6.全封闭式防护罩，并配备透明式压克力防护窗，可随时观察机床加工情况确保操作人员作业安全,保持工作环境清洁。
7.电气箱配备热交换器。
二、技术参数
1.工作台尺寸	≥1200×600mm
2.允许最大荷重 ≥800	kg
3.T形槽尺寸	≥5×18×100	mm
4.工作台最大行程- X轴	≥1100mm
5.滑座最大行程-  Y轴 	≥600	mm
6.主轴最大行程 -  Z轴	≥600	mm
7.主轴端面至工作台面距离	
最大720mm最小120mm
8.主轴中心到Z轴导轨面距离	≥650mm
9.主轴锥孔  7:24		
10.主轴转数范围	≥12000r/min
11.主轴电机功率	≥15	kw
12.传动方式	直连	
13.刀柄型号	 BBT40	
14.快速移动	
X轴	≥36	m/min
Y轴	≥36	m/min
Z轴	≥30	m/min
15.三轴拖动电机功率（X/Y/Z）≥2.9/2.9/4.4kw
16.三轴拖动电机扭矩（X/Y/Z）≥18.6/18.6/28.4	Nm
17.进给速度	1-10000	mm/min可调
18.刀库形式	机械手	
19.刀库容量	≥24	把
20.换刀时间	≤2.5	s
21.刀盘直径
满刀	≥φ80mm
相邻空刀	≥φ125mm
22.选刀方式	双向就近选刀	
23.刀具长度	≥250	mm
24.刀具重量	≤7kg
25.定位精度
X 轴	≤0.006mm
Y轴  	≤0.006mm
Z轴 	≤0.006mm
★26.重复定位精度
X 轴	≤0.004mm
Y轴 	≤0.004mm
Z轴	≤ 0.004mm
★27.三轴配置光栅尺
28.链式排屑机
29.配置油雾分离器
30.系统：（1）CNC、驱动、电机采用光缆进行通讯，提升通讯效率和稳定性；（2）伺服电机编码器达到400万脉冲精度；（3）显示器为≥10.4寸LCD显示器；（4）控制系统采用HRV+电流环控制，实现高精度高响应控制；（5）可以利用协议进行预防性维护，预警硬件故障，避免停机；（6）扫描周期≤8ms；（7）具备高精度主轴速度指令，可以指令非整数主轴转速，运行超高精度的程序配置智能功能群，包括智能重叠控制等，提升效率；（8）具备二次开发功能群，包括C执行器，宏执行器功能；（9）具备AI轮廓控制功能，可以实现40段程序段预读；（10）具备手轮回退功能；（11）具备动态图形显示功能，可以实现刀具轨迹、模型动态切削仿真功能。
三、配备1套制造造型辅助系统
（1）可以通过网络从智能相机中读取带有坐标系标志的图片；能够对从智能相机中获取的图片进行平移、旋转、缩放、比例校正；        
（2）用户可以将处理后的图片作为参照，用鼠标操作，利用软件提供的功能描绘出直线、圆弧、样条等元素构成的连续或不连续轨迹；    
（3）描绘出的轨迹可以进行重复编辑；每条轨迹可以由多个元素头尾相连形成，可以同时存在多条轨迹；                              
（4）每段轨迹都包含控制参数并可修改，比如起始点、第四轴比例行程、高度、速度、延迟等；                                      
（5）可以设定同时作用于所以轨迹的公共参数，安全快速移动高度和默认的进给速度；                                              
（6）处理后的图片和轨迹以及所有用户输入的信息都能够进行保存，并且能够被重复编辑；
（7）可以将轨迹输出成标准的 G代码，并包含需要输出的控制参数，包括轨迹自身的参数和公共参数。
（注：演示环节采用视频演示，演示时间为10分钟，投标人需携带演示设备达到开标现场，演示环境自备，采用PPT、Word、等非视频案例环境演示均视为不满足演示要求）
▲四、配备1套教学资源管理系统（提供界面截图
）
1.原理图绘制
支持根据题目要求进行电气原理图绘制。试题至少包含切削水控制机构电路、液压站控制机构电路、排屑器控制机构电路、刀库电机控制机构电路、伺服三相220v电源电路、主轴电机冷却风扇电路、控制柜热交换器电路、主轴散热风扇功能电路、铣床“润滑功能”电路、机床照明电路三色灯电路的原理图绘制。
元件库至少包含380v电源、接触器、电机保护断路器、三相电机、220v电源、继电器、电机保护断路器常开辅助触点、电机保护断路器常闭辅助触点、24v电源、PLC输入输出、1P断路器、2P断路器、3P断路器、三色灯、照明灯、常开触点、常闭触点、线圈、电磁阀线圈、热交换器、电抗器、驱动器、润滑油泵等。支持对绘图板进行放大缩小，位置的移动，能够将绘制的原理图保存为图片。
2.电气仿真连接
支持根据给出的机床某机构电气原理图，并进行仿真连接。题库至少包含切削水控制机构电路、液压站控制机构电路、排屑器控制机构电路、刀库电机控制机构电路、伺服三相220v电源电路、主轴电机冷却风扇电路、控制柜热交换器电路、主轴散热风扇功能电路、铣床“润滑功能”电路、机床照明电路三色灯电路的电气仿真连接绘制。
元件库至少包含380V电源、接触器、电机保护断路器、三相电机、继电器、电机保护断路器、开关电源、PLC输入输出、1P断路器、2P断路器、3P断路器、三色灯、照明灯、热交换器、电抗器、驱动器、润滑油泵等。支持对仿真图板进行放大缩小，位置的移动，能够将绘制的仿真连接图保存为图片。
3.机床及智能化单元故障诊断与排除：
数控系统功能仿真至少能够支持学校现有数控操作系统的界面。支持包含机床轴故障、通讯故障、面板显示故障等故障的仿真排除与判别。
4.考评管理系统
支持智能识别提交的答案，进行评分。支持通过管理系统手动添加考试账户的创建与管理、账户可设置的信息包含账号、密码、场次、生效时间、失效时间，时效性能够精确设置到小时。能够手动对每个账号进行考题设置，不同的账号、不同的场次可以任意使用不同的考题，每个项目可供选择的题目不少于10套。
以上需提供证明材料需体现在招标文件中。
	6
	套
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车削中心
	一、功能特征及应用
1.机床整机结构紧凑、外形美观、主轴大扭矩、高刚性、性能稳定可靠、具有优良的精度保持性。
2.采用整体斜床身结构，配置高精度预负荷直线滚柱导轨。 
3.采用高精度主轴轴承组且经精密装配和动平衡测试的主轴。
4.选用刀塔方式。
5、X、Z方向进给采用伺服电机，通过大扭矩低惯量弹性联轴器与丝杠直联。
6.采用先进的集中自动润滑装置，定时、定量的自动间歇式润滑，工作稳定可靠。
二、主要技术参数
1.床身上最大回转直径	≥Φ560mm	
2.横溜板最大回转直径	≥Φ300mm
★3.最大加工长度	   ≥ 400mm	
4.最大加工直径（盘类）≥Φ300mm
5.标准卡盘规格		≥10英寸
6.X轴最大行程		≥240mm
7.Z轴最大行程	   ≥ 500mm
8.主轴最高转速	≥4000rpm
9.主轴变速级数	无极变速
10.主轴通孔		≥Φ66mm
11.拉管通孔		≥Φ55mm
12.快移速度		≥X:24   Z:24m/min
13.切削进给速度   1-15000mm/min可调	
14.X/Z向电机扭矩	   ≥15/15（X向带抱闸）NM
15.主轴电机功率	  ≥ 11KW
16.配置Y轴（斜）
18.动力刀塔夹头	 ≥（ER25）mm
19.车刀刀体尺寸	 ≥ 25*25mm	
19.最大镗刀直径	  ≥32mm	
20.套筒直径		  ≥70mm
21.套筒行程		  ≥80mm
22.工位数：≥12把（每个工位均可安装动力刀具）
23.最大钻孔能力：φ14  0.15mm（正火中碳钢）  
24.最大攻丝能力：M10  0.15/M241（正火中碳钢）
25.最大铣槽能力：Φ161240（正火中碳钢）
★26.定位精度≤0.005mm  重复定位精度（X轴）：≤0.003mm
27.尾座套筒锥孔	 莫氏5#
28.尾座最大行程	≥ 450mm
29.总电源容量    ≥24KVA
30.切削水箱容量 	≥90L	
31.系统：（1）最多匹配轴的数量≥5 个；（2）插补轴的最大数量≥4个；（3）最小扫描语句周期≤3ms；
（4）显示屏≥10.4"；（5）刀具管理功能:包括刀具寿命监控和工件计数；最大刀具数量≥128个；最大刀沿数量≥256个；可设置零点偏移的数量≤50个；（6）主轴定向停车：点到点运行 PTP (Point-to-Point)，通过同步动作对轴和主轴进行定位，带有从轮廓快速回退功能的中断子程序，跨运行方式动作及全部运行方式下的同步动作；（7）存储行程限位监控；（8）编程语言和高级语言扩展:ProgramGUIDE循环的编程支持
带编程画面的几何处理器/自由轮廓输入
自动伺服优化AST(AutoServoTuning)全自动速度及位置控制器优化。
▲三、配1套车削中心仿真加工验证系统（提供以下功能模块【1-17项】界面截图）
1、为满足大赛需求，同一软件平台包含两个版本：教学版+竞赛版；
1）教学版需支持Fanuc、KND等车削中心数控系统虚拟显示面板、虚拟操作面板、虚拟电子手轮，支持程序导入、MDI、手动、循环、程序编辑等相关操作；
2）竞赛版需支持在不显示数控系统、操作面板情况下，能够快速程序验证和仿真加工结果。能够支持验证和分析华中、Fanuc、KND、三菱等系统NC代码，能够实现快速坐标系设置、刀具设置、毛坯设置、NC代码导入等功能操作；
3）教学版与高效版（竞赛版）可实现一键快速切换。
2、多系统程序代码验证模块；
1）软件能满足华中、Fanuc、KND、三菱、新代等主流系统多轴数控程序的验证校核，能够对工件程序进行详细的错误检查及测量分析； 
2）仿真过程中发生干涉，机床仿真会以声效、视觉呈现，华中、Fanuc、KND、三菱、新代等系统内部呈现出报错地址，操作者可以根据提示修改操作或者NC程序；
3、机床全流程操作仿真加工模块；
1）软件能够精确模拟仿真多种主流车削机床其附件的运动，仿真系统支持仿真实操作环境：显示面板、操作面板，支持程序导入、MDI、手动、循环、程序编辑等相关操作；
2）软件能模拟由控制系统驱动的三维数控机床的实时动画，对机床运动的整个过程提供准确、完善的碰撞、干涉检查。模拟夹具、卡具与主轴的碰撞，刀具库的运动，并检查其碰撞；
3）可支持数控车、车削中心、三轴加工中心、四轴加工中心验证与全流程操作仿真。操作环境包含：机床运动部分、操作面板部分、显示面板部分。系统操作时通过视觉、声效真实反映出真实机床加工环境。
4、手工编程模块
支持数控系统简单手工编程，及虚拟电子手轮模式；
5、半开放式机床自定义模块；
操作者可快速自定义新机床，用户可根据现场机床和系统机床搭建一比一机床模型，并支持正交与非正交机床搭建；
6、软件内置主流机床模型库
1）软件内部标配教育部国赛机型：AVL650e、VM1050S；
2）标配多种主流机型
3）软件可根据用户华中、Fanuc、KND、三菱、新代等系统对应机床搭建一比一机床模型，所有机构运动和真实机床一致，包含线性运动、旋转运动、换刀结构运动、刀具刀柄、工装夹具、系统显示；
7、软件内置刀柄、刀具库
1）软件自带真实3D刀具、刀柄 RCA-4P、RDB-4P、RRC-2P、RRE-4P、SHF刀柄、ER刀柄；用户可自定义以上各类刀具的尺寸；寻边器、基准芯棒、Z向对刀仪等工具；
2）操作者可以对刀具、刀柄各类尺寸参数进行编辑修改。
8、标准夹具及专用夹具库
1）软件自带专用夹具：虎钳、卡盘（支持4种装夹方法）并且保证加工时避免干涩；
2）支持CAD自定义外部导入。
9、毛坯自定义模块
软件可自动创建六面体、圆柱体；支持任意形状CAD模型导入。
10、多轴联动仿真加工功能模块
软件支持RTCP 5轴联动，可模拟和验证多轴数控程序。
11、软件测量模块；
1）可对仿真加工完成后的3D模型进行长度测量、角度测量、圆弧测量等；输入标准值和公差值，系统能够以表格形式分析、输出Excel测量报表，超差值以红色区分；
 2）测量模块支持3D模型坐标系平移、坐标系旋转、模型缩放、模型镜像、模型删除。
12、3D模型比对计算模块；
仿真结束后，启动比较功能；仿真加工后的零件模型与设计原型自动计算比较过切和残留，通过不同的颜色直观地看到过切和残余部分，比较精度能够自定义； 
13、坐标系自动寻边模块； 
软件竞赛版本支持坐标系自动寻边，测量值自动输入对应坐标系中。
14、刀具图文对话功能模块
铣刀、刀杆可使用图文对话自定义不同形状刀具、刀杆，通过刀具表功能实时预览三维模型。
15、系统设置模块
软件可设置真实加工声效、切削液显示、材料切削、真实刀具加工、调节仿真加减速度。
16、智能产线扩展接口模块
仿真软件具有智能产线接口模块，开通功能后支持定制产线仿真。产线需至少包含Fanuc 3轴铣床、Fanuc车床、机械臂、工作台式物料架，MES系统、Fanuc铣床系统、Fanuc车床系统、PLC编程等。满足铣床、车床、机械臂产线同时运动加工仿真，实现单机床加工仿真、产线整体加工仿真；系统模拟真实操作环境：显示面板、操作面板，支持程序导入、MDI、手动、循环、程序编辑等相关操作。
17、程序仿真加工验证结束可转移到机床真实加工。
▲18、软件需具有软件著作权证书、软件产品证书和软件产品测试报告。（需提供证明文件）
四、配1套防碰撞缓冲系统
主轴碰撞缓冲基于主轴的振动信号采集，实现碰撞减缓功能，当任意一方向加速度值超过设置阈值后（每一通道阈值需可单独设置），快速停机报警。
一、硬件描述
1.1振动传感器
1、灵敏度:高精度三方向振动传感器的灵敏度:≥100mV/g
2、加速度量程:高精度三方向振动传感器的加速度量程:≥80g
3、精度:在不同频率响应范围下的误差波动精度:≤1~4000 Hz(±1dB) ，0.7~8000 Hz(±3dB)，横向灵敏度:≤5%
4、振幅非线性:≤±1%
5、电气特性:传感器的电压供电电压可接受的电压范围:18～30VDV供电电流可接受的电流范围为:2～10mA(典型值4mA)
6、传感器的输出阻抗可接受:＜100Ω
7、传感器的元件设计为:剪切
8、防水等级≥IP67
9、安装方式:螺丝固定/磁吸式
1.2振动采集卡
1、高精度采集卡的信号输入通道数:≥4通道
2、采样频率:采集卡的采样频率可实现:≥20KHz/CH，多档可设置
3、精度:采集卡采集精度:≤0.3%
4、高精度采集卡的通讯接口:RJ45
5、I/O接口:采集卡提供的I/O输入通道:≥4通道；采集卡提供的I/O输出通道:≥4通道
6、模拟量信号输入类型:ACV/IEPE可程控设置
7、模拟量信号接口类型:BNC
8、电源特性:支持供电电压范围:DC9～36V
9、高精度采集卡内存存储容量:≥400Mb
10、安装方式:卡导轨式安装
11、高精度采集卡是否具备上电自启功能:是
12、运行机制:监控模型可下发到底层硬件中，实现脱离工控机/电脑运行，当触发监控报警时会输出信号并自动存储报警日志
13、实现多板卡级联功能的最少采集卡个数:≥3个
1.3工业电脑
1.显示屏：≥15英寸工业显示屏
2.芯片组： 性能不低于Celeron处理器
3.内存：≥16GB
4.存储：≥512G
5.电源特性：24V供电
6.操作系统：Windows 10
7.IP防护等级：前面板≥IP65
8.安装方式：磁吸、壁挂式安装
二、功能描述
1.为保证机床主轴精度不受损，要在3ms内识别撞机信号并输出报警，触发机床停机；
▲2．传感器需采用加速度振动传感器，采样频率需达到20KHz，撞机前后5秒的加速度原始数据需保存下来。撞机保护的振动传感器和主轴预测性维护的振动传感器共用； 
3.同时可保存报警log 文件；
4.该功能同样适用于桁架机械手等贵重零部件的撞击风险；
5.系统可连接预测性维护系统和提供振动信号源用于其他监控系统上；
★6.系统可脱离工业PC进行独立运行，并作为“黑盒子”，实现全天24小时不间断监控和报警记录；
7.支持意外断电后，上电自启恢复监控的功能；
8.支持振动原始数据的采样率：最高可设置20kHz；
9.支持振动原始数据存储和查看。
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2.验收标准
根据采购人要求完成验收。
四、其他要求
1.供应商应具备承接本项目的能力和相关经验；
2.需在采购需求偏离表中对技术需求进行逐项响应（若招标文件要求提供证明材料的还需要提供证明资料）；
3.提供设备（标的）的项目实施方案（交货、安装、调试）以及整体的进度执行计划及所有设备的质量保障措施。
4.需针对售后服务要求和培训要求进行响应。

