（一）设备清单

	序号
	设备名称
	规格型号
	单位
	数量

	1
	数控车床
	CNC-K400/Fanuc Series OI-TF Plus
	台
	2

	2
	立式加工中心
	VMC-LV850A/Fanuc Series OI-MF Plus
	台
	1

	3
	智能制造加工实训单元（含加工中心）
	定制
	套
	1

	4
	设计编程工作站
	工作站及桌椅
	套
	8

	5
	场地、管线等改造及安装
	定制
	项
	1


（二）技术参数
	序号
	设备名称
	技术参数

	1
	数控车床
	(一）机械系统性能参数要求

1.加工范围

床身/滑板上最大回转直径(mm):≥Φ420/Φ210

顶尖距（mm):≥750

2.主轴

主轴最高转速(r/min):≥2000-3000rpm

主轴头形式(type):A2-6

主轴通孔直径(mm):≥Φ58

主轴电机功率(KW):≥5.5

3.进给

床身结构(type):整体床脚

床身矩形导轨宽(mm):≥335

X轴行程(mm):≥295

Z轴行程(mm)≥750

X/Z轴快速移动(mm/min)≥6/8

4.刀架

形式(type):4工位电动

刀具尺寸(车削镗削)(mm):20×20

5.尾座

套筒直径行程(mm):≥150

套筒孔锥度(MTNo):4

6.精度

加工精度(level):≥IT6-IT7

X轴重复定位精度(MM):≤0.0075

Z轴重复定位精度(MM):≤0.01

粗糙度(UM):Ra≤1.6

(二）电气系统性能参数要求

配置FanucSeriesOI-TFPlus操作系统

12.配套数控系统相对应的系统编程仿真软件（20节点）

1）软件支持三轴三联动的系统运行界面，运行程序时，各轴数据值会根据执行程序而发生相应的数值变化，支持程序的编写和校验功能，可以对编写的程序进行校验检查程序的正确性；

2）软件支持对系统内部的PLC梯形图进行修改和编写，能实现内部PLC的编译；软件可以设置内部参数，可以让用户熟悉系统参数定义，用户可以二次升级系统功能和备份系统全部资料，备份好的数据可以直接恢复到上一次系统状态；

3）仿真软件具备辅助编程功能和示教编程功能，示教编程功能可以在现有程序上插入循环，插入循环内容包含程序头、钻削、复合钻削、平面铣槽等工艺，并且具备对插入的循环进行编辑以及输出NC代码；示教编程功能可以执行插入、快速定位、插补直线、三点圆模式、半径圆模式示教编程；

4）仿真软件具备编程引导功能，可以新建和加载工步；可以对工步进行编辑、预览、删除、添加；添加工步具有钻削、平面、铣槽、凸台和型腔等工艺选择功能；

5）仿真软件具备虚拟MCP操作面板，可以对仿真软件进行自动、单段、MDI、手动、增量、回零等模式切换；可以对仿真软件中的轴进行控制；可以对仿真软件进行循环启动和进给保持等操作；

6）数控系统相对应的系统编程仿真软件需永久授权使用；

（三）其他技术要求：

1.提供关于设备的安装调试、维护保养等方面的培训；

	2
	立式加工中心
	（一）加工中心主要规格参数：

（1）加工范围

1）X轴行程≥800mm

2）Y轴行程≥550mm

3）Z轴行程≥550mm

4）主轴端面至工作台面距离≥120-670mm

（2）工作台规格：

1）工作台尺寸（X轴方向）≥1000mm

2）工作台尺寸（Y轴方向）≥550mm

3）T型槽尺寸（槽数-槽宽*间距）:5-18*90

4）工作台最大载重≥500kg

（3）主轴：

1）主轴最高转速≥0-8000rpm

2）主轴内孔锥度：BT40

（4）进给系统：

1）X轴快移速度≥48m/min

2）Y轴快移速度≥48m/min

3）Z轴快移速度≥48m/min

4）切削进给速度：1-8000mm/min

（5）精度：GB/T18400.4（全行程）

1）定位精度（mm）≤0.008

2）重复定位精度（mm）≤0.004

（6）总功率≥15Kw

（7）外形尺寸（mm）：≥2750×2600×2700

（8）重量（kg）：≥5300

（9）选配刀库配置要求：

1）圆盘刀库：圆盘刀库；

2）采用用快速凸轮机械手换刀机构，≥24把刀具；

3）刀具重量（kg）：≤7

4）刀具长度（mm）：250

（二）机床数控系统配置要求：
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4.配套数控系统相对应的系统编程仿真软件（50节点）

（1）软件支持三轴三联动的系统运行界面，运行程序时，各轴数据值会根据执行程序而发生相应的数值变化，支持程序的编写和校验功能，可以对编写的程序进行校验检查程序的正确性；；

（2）软件支持对系统内部的PLC梯形图进行修改和编写，能实现内部PLC的编译；软件可以设置内部参数，可以让用户熟悉系统参数定义，用户可以二次升级系统功能和备份系统全部资料，备份好的数据可以直接恢复到上一次系统状态；

（3）仿真软件具备辅助编程功能和示教编程功能，示教编程功能可以在现有程序上插入循环，插入循环内容包含程序头、钻削、复合钻削、平面铣槽等工艺，并且具备对插入的循环进行编辑以及输出NC代码；示教编程功能可以执行插入、快速定位、插补直线、三点圆模式、半径圆模式示教编程；

（4）仿真软件具备编程引导功能，可以新建和加载工步；可以对工步进行编辑、预览、删除、添加；添加工步具有钻削、平面、铣槽、凸台和型腔等工艺选择功能；

（5）仿真软件具备虚拟MCP操作面板，可以对仿真软件进行自动、单段、MDI、手动、增量、回零等模式切换；可以对仿真软件中的轴进行控制；可以对仿真软件进行循环启动和进给保持等操作；

（6）数控系统相对应的系统编程仿真软件需永久授权使用；

5.其他技术要求：

1）提供关于设备的安装调试、维护保养等方面的培训；
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	智能制造加工实训单元（含加工中心）
	一、六自由工业机器人1台

六自由度行走机器人，采用高刚性手臂、先进伺服驱动、运动速度快、重复精度高，能适应狭小、多点位、高灵活性的复杂工况。

可开展的实训项目：

1.机器人示教编程操作

2.机器人离线编程仿真

3.机器人故障诊断处理

4.机器人与其它设备的联调

主体参数：

自由度≥6

最大负载≥12Kg

最大运动半径≥1850mm

重复定位精度≥±0.04mm

运动范围：

J1≥±180°

J2≥-95°/+155°

J3≥+75/-180°

J4≥±400°

J5≥±120°

J6≥±400°

额定速度：J1≥175°/s,2.58rad/s

J2≥175°/s,2.58rad/s

J3≥175°/s,2.58rad/s

J4≥360°/s,6.28rad/s

J5≥360°/s,3.93rad/s

J6≥500°/s,6.28rad/s

适用环境：温度0～45°

湿度20%～80%

其他：避免与易燃易爆或腐蚀性气体、液体接触，远离电子噪声源（等离子）

防护等级：≥IP67

安装方式：落地、壁挂、支架、斜置、倒装

本体重量≥272kg

二、加工中心1台

加工中心采用三线轨结构，大导程丝杠，成熟稳定的钻攻机结构。能自动完成内外圆、端面、台阶、切槽、锥面、球面、非圆球面、螺纹等加工。配气动卡盘和自动门装置，便于与自动送料机构、串联机器人联成自动加工单元。

可开展的实训项目：

1.学习加工中心的工作原理

2.学习加工中心程序调试方法

3.学习加工中心运行及维护方法

4.了解加工中心在工业现场的实际应用

主体参数：

（一）加工中心主要规格参数：

（1）加工范围

1）X轴行程≥800mm

2）Y轴行程≥550mm

3）Z轴行程≥550mm

4）主轴端面至工作台面距离≥120-670mm

（2）工作台规格：

1）工作台尺寸（X轴方向）≥1000mm

2）工作台尺寸（Y轴方向）≥550mm

3）T型槽尺寸（槽数-槽宽*间距）:5-18*90

4）工作台最大载重≥500kg

（3）主轴：

1）主轴最高转速≥0-8000rpm

2）主轴内孔锥度：BT40

（4）进给系统：

1）X轴快移速度≥48m/min

2）Y轴快移速度≥48m/min

3）Z轴快移速度≥48m/min

4）切削进给速度：1-8000mm/min

（5）精度：GB/T18400.4（全行程）

1）定位精度（mm）≤0.008

2）重复定位精度（mm）≤0.004

（6）总功率≥15Kw

（7）外形尺寸（mm）：≥2750×2600×2700

（8）重量（kg）：≥5300

（9）选配刀库配置要求：

1）刀库：圆盘刀库；

2）采用用快速凸轮机械手换刀机构，≥24把刀具；

3）刀具重量（kg）：≤7

4）刀具长度（mm）：250

（二）机床数控系统配置要求：
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三、数字化立体仓库1套

数字化立体化设置4层4列，每个仓库设有仓位传感器，并将物料信息传送至智能产线控制系统，实现数字化立体仓库的数字化管理。

可开展的实训

1.学习数字化立体仓库基本原理

2.与机器人实现物料周转联调

3.数字化立体仓库系统故障诊断与处理

主体参数：

外形尺寸：1450*325*1730（长*宽*高，单位mm）

框架材质：铝型材

电木板：325*300*10(单位mm）

料盘：钢丝网（外径2mm）定位销（M4，销径5mm）

RFID读写头：检测范围≥0-140mm

电子标签:检测范围≥0-140mm

光电开关:检测距离≥20-40mm

四、机器人第七轴1套

为了提高机器人利用率，加大机器人运行范围，在机器人原有六个轴基础上增加多一个可移动的第七轴，使机器人能够适应多工位、多机台、大跨度的复杂性的工作场所。

可开展的实训

1.学习机器人第七轴的工作原理

2.学习机器人第七轴的安装和调试方法

3.了解机器人第七轴在工业现场的实际应用

主体参数：

导轨宽度≥650mm

工作面高度≥328mm

有效长度≥0.8m

传动方式：滚珠丝杠R32-10T4-FSI

控制方式：机器人示教器

最大线速度≥0.4m/s

润滑方式：润滑泵

负载≥500kg

重复定位精度≥±0.1mm

安装后导轨平面度≥±0.3mm

五、机器人夹具1套

根据所加工产品本身的属性、加工工艺、机器人的动作的要求，制作一套专用型的机器人夹具，该夹具为双工位夹具，可完成对工件和料盘的夹取。

可开展的实训

1.学习机器人夹具的工作原理

2.学习机器人夹具的安装和调试方法

3.了解机器人夹具在工业现场的实际应用

主体参数：

夹具形式：双工位

夹取方式：工件以卡盘形式夹取，料盘以气缸形式夹取

外形尺寸：458mmX142mm（最大）X77mm

六、在线检测系统1套

自动建立工件坐标系和自动进行测头标定；自动检测并设置工件在机床坐标系内的工艺基准；加工精度的控制和刀具磨损的自动补偿；测头移动过程中的碰撞保护；测头与接收器之间采用红外编码信号通讯；OP500测头发射的三种不同的红外编码信号：

OSI-10E接收器由电缆输出的四种开关量信号：测头状态、错误、测头电池电压低和测头状态脉冲号；测头工作状态指示：三个三色LED指示灯。

可开展实训：

1、学习在线检测的工作原理；

2、在线检测系统与机床的联调；

3、了解在线检测系统在工业现场的实际应用；

主体参数：

测量方向：±X，±Y，+Z

测头主体直径尺寸：48mm

标配测针：长度50mm,6mm红宝石测球,M4连接螺纹

测头单向重复触发精度（2σ）：≤1μm

测针在XY平面最大摆动角度:±15°

测针在Z向最大浮动行程：5mm

采用标配测针时，

测头触发力:Z向600±30g，

XY平面38～40g(最小)70～80g(最大),

测头开启方式：旋转启动，转速＞300转/分钟

测头关闭方式：延时(0.5/1/3/5/10/20分钟)

触发力调整范围：100～200%

红外信号传输范围：径向360°，轴向50°～110°

接收器输入电压：24±10%VDC

测头系统防护等级:≥IP68

七、安全防护围栏1套

主体参数：

1、尺寸大小：5mX5mX1.3m

2、围栏框架材质：铝型材

3、防护门：光栅

4、挡板材料：4mm透明亚克力板

5、固定方式：地脚固定

八、产线总控系统1套

监控CNC、ROBOT、RFID、料架、测量等设备的运行状态等大部分用户关心的实时数据，提供方便的可视化界面展示监控到的数据。数据上传下达管理，将生产数据上报（报工、状态、动作、刀具等），将生产任务和命令下发到设备（CNC切入切出控制指令、加工任务）。

可开展实训：

1、监控机床、机器人、RFID、料架、测量等实时状态；

2、总控系统与机床设备通讯及联调；

3、总控系统与机器人联调；

4、总控系统与RFID设备通讯及联调；

5、总控系统对数控机床派工，完成G代码加工；

6、总控系统对RFID设备进行内存初始化、读写等操作；

7、总控系统与在线检测系统的联调，并根据测量结果完成刀具补偿；

主体参数：

硬件：一体机工作站参照或等同于i5处理器/16G内存/128G+1T硬盘（固态+机械）/GTX950A2G显卡，预装win7 64位系统

软件：

主页模块：主要提供CNC和机器人等设备的运行状态（运行、空闲、报警等消息）的一览图；

实时动态产线检查模块：根据设备配置进行逐项检查，有故障或者报警的显示红色，正常工作的显示绿色；

机床模块：显示单个cnc对象的所有监控数据；

机器人模块：显示机器人的输入输出信号；

派工模块：主要是CNC的任务派发；

RFID模块：显示RFID扫描到的信息，并完成对RFID数据初始化及读写功能；

料架模块：显示当前物料仓库仓位的实时状态；

测量模块：开启数据采集以优化工艺，并通过在线检测系统完成刀具补偿功能；

设置模块：设备监控的参数设置；

日志模块：查看系统操作、设备等日志信息；

九、RFID管理系统1套

RFID是一项利用射频信号实现无接触信息传递并通过所传递的信息达到识别目的的技术，具有精度高、适应环境能力强、抗干扰强、操作快捷等优点，当电子标签进入磁场后，如果接到读写器发出的射频信号，就能凭借感应电流所获得的能量，发出存储在电子标签中的信息，读写器读取信息并解码后，送至智能产线控制系统进行有关数据处理。

1、可开展实训：学习RFID电子标签系统的工作原理

2、学习RFID电子标签系统的安装和调试方法

3、了解RFID电子标签系统在工业现场的实际应用

主体参数：

由电子标签、高频读头、高频读写器、通讯电缆组成。

无线协议：ISO15693标准

工作频率：≥13.56MHz

无线速率≥26.48kbit/s

读写距离≥20mm

工作模式可读可写，数据保存时间大于10年，可重复擦写次数：≥10万次，抗金属

存储器容量：≥160字节EEPROM

防护等级：≥IP67

工作温度范围：-25ºC至+85ºC，抗振动，防冲击

支持RS-232、RS-485、PROFBUS-DP等多种工业通讯方式。
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	设计编程工作站
	一、工作站

1、CPU：参照或等同于Intel Core i5-13500 2.50G 24MB 14 Core 65W

2、主板：参照或等同于英特尔Q系列主板芯片组，具有USB屏蔽技术，可在BIOS中设置仅将USB设备中数据复制到计算机，但无法将计算机数据复制到USB设备中；

3、内存：≥16GB DDR4-3200 DImm RAM ,2 个 DImm 插槽，最大支持 64GB；

4、硬盘：≥1TBSSD固态硬盘；

5、显示器：集成显卡；

6、网卡：主板集成千兆网卡；

7、键盘、鼠标：防水抗菌；USB光电；

8、声卡：内置扬声器

9、机箱：≥15L；

10、电源：≥260W；

11、接口：前置：1 个耳机/麦克风组合插孔；1 个 SuperSpeed USB Type-C 3.2 Gen2 10Gbps 端口；3 个 SuperSpeed USB Type-A 3.2Gen2 10Gbps 端口。后置：1 个音频输出端口；1 个电源接口；1 个 RJ-45；1 个 HDMI ；3 个 SuperSpeed USB Type-A 3.2Gen1 5Gbps 端口；1 个 DisplayPort；2 个 USB Type-A 2.0 480 Mbps 端口

12、操作系统：预装好正版Windows10 home操作系统；

13、应用：出厂自带BIOS版还原卡，支持系统自动还原、同时支持GPT分区和MBR分区、自动修改IP和计算机名、硬盘保护、网络同传、增量拷贝、断点续传、远程唤醒、远程重启、远程锁定、远程关机、千兆网络传输速度V9.0版本最大可以达到10GB/分钟或以上（百兆网络平均传输速度2GB/分钟）、支持多硬盘、可以从底层控制U盘和光驱等设备的使用；支持加密传输（响应文件中提供加密传输截图证明及软件产品证书加盖供应商公章佐证）。

	
	
	二、桌椅
（一）桌子

1、桌子8张

2、尺寸规格：1300*600*750MM(长*宽*高)±5mm。

3、主体钢制结构，厚度≥1.0mm，桌面下部前面钢管支撑，表面经脱脂除锈，酸洗、磷化、静电喷涂，表面无焊点；面板为三聚氰胺中密度板，厚度≥25mm。

4、桌面下方设有主机箱，机箱配有散热网孔，机械锁，方便管理与维护，台面前方开有两个直径≥50mm的进线孔。

（二）凳子
1、方凳16个。

2、方凳参数：尺寸规格：340*240*420MM(长*宽*高）±5mm，凳面为E1级三聚氰胺面板,厚度≥25mm。凳腿材质为喷塑钢架25*25*1.0mm，配尼龙方管塞。
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	场地、管线等改造及安装
	1.场地建设说明

根据使用要求进行场地文化建设，负责对场地内项目相关所有的设施设备进行重新合理移动布局，完成场地布局图、场地效果图、场地文化建设图的设计制作，所有图纸经过使用部门确认后，才可开始正式实施。

2.综合布线

（1）单元线路建设：按照设备摆设建设线路，含配电、转接件、PVC线槽等；

（2）系统电源线要求：按照国家配电强制性标准执行，分类配线，电线的平方数根据满足设备正常运行情况进行配置；

（3）气管布设要求：按照机床设备用气需求，布设对应的气管管路。

（4）所有线材均符合国家标准，金属芯线材需使用铜芯或银芯线，禁止使用铝芯线，外部双层绝缘层包覆，禁止使用塑料包覆，采购人对布线用料进行现场验收，一经发现不符合要求的线材，采购人有权要求成交供应商进行重新更换符合要求的线材。

（5）配件：二三插座、安装连接配件、阻燃线槽（管）、防水插座、配电箱、空气开关、交流接触器等所需全部零部件；所有配件需接插紧密，具有抗氧化、防漏电特性。


注:以上所有技术要求为实质性要求，须全部满足或优于（关于货物规格尺寸可±偏离5mm，但厚度必须全部满足或优于），否则视为无效响应文件。
