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说明：
1、本采购需求中功能目标及技术指标不明确或有误的，请以详细正确的技术参数进行响应并承诺，同时填写“开标一览表”和“技术响应表”。
2、本章采购需求中，凡标注“★”号的条款为关键指标或要求，不允许有负偏离，否则投标无效；未标注“★”号的功能目标及技术指标中有负偏离（或未作响应）达3项（含）数以上的投标无效。
3. 本招标文件所称中小企业必须符合《政府采购促进中小企业发展暂行办法》第二条规定。
4. 小型和微型企业产品的价格给予10%的扣除，用扣除后的价格参与评审，具体扣除比例以第四章《评标办法及评标标准》的规定为准。
5. 小型、微型企业提供中型企业制造的货物的，视同为中型企业。
6. 小型、微型企业提供大型企业制造的货物的，视同为大型企业。
7、投标人必须自行为其投标产品侵犯其他投标人或专利人的专利成果承担相应法律责任；同时，具有产品专利的投标人应在其投标文件中提供与其自有产品专利相关的有效证明材料，否则，不能就其产品的专利在本项目投标过程中被侵权问题提出异议。
8、根据财库〔2019〕9号及财库〔2019〕19号文件规定，台式计算机，便携式计算机、平板式微型计算机，激光打印机，针式打印机，液晶显示器，制冷压缩机（冷水机组、水源热泵机组、溴化锂吸收式冷水机组），空调机组[多联式空调（热泵）机组（制冷量＞14000W），单元式空气调节机（制冷量＞14000W）]，专用制冷、空调设备（机房空调），镇流器（管型荧光灯镇流器），空调机[房间空气调节器、多联式空调（热泵）机组（制冷量≤14000W）、单元式空气调节机（制冷量≤14000W）]，电热水器，普通照明用双端荧光灯，电视设备[普通电视设备（电视机）]，视频设备（视频监控设备、监视器），便器（坐便器、蹲便器、小便器），水嘴均为节能产品政府采购品目清单内标注“★”的品目，属于政府强制采购节能产品。若采购货物属于以上品目清单的产品时，投标人的投标货物必须使用政府强制采购的节能产品，投标人必须在投标文件中提供所投产品的节能产品认证证书复印件（加盖投标人公章），否则作无效投标处理。
9、招标文件中所要求提供的证明材料，如为英文文本的请同时提供中文译本。
10、投标人所投标货物或服务如国家有强制性要求的按国家规定执行，并提供相关证明材料。
11、评标委员会认为投标人的报价明显低于其他通过符合性审查投标人的报价，有可能影响产品质量或者不能诚信履约的，应当要求其在评标现场合理的时间内提供书面说明，必要时提交相关证明材料；投标人不能证明其报价合理性的，评标委员会应当将其作为无效投标处理
12、本采购需求中技术要求所使用的标准或应用标准如与投标人所执行的标准不一致时，按最新标准或较高标准执行。


	一、项目要求及技术需求

	项号
	采购内容
	数量
	单位
	技术参数及要求

	1
	精密模具智能制造综合实训系统
	1
	套
	系统占地面积：约6.5m×9.5m，电源与功耗：380V电源容量约40kW，220V电源容量约5kW。
1.立体仓库
立体仓库各仓位安装彩色指示灯和RFID电子标签，可以配合MES对该仓位的货物在加工中的各种状态进行不同颜色的指示灯显示。
立体仓库带有安全防护外罩及安全门，安全门设置工业标准的安全电磁锁。且操作面板配备急停开关、解锁许可、门锁解除、运行等按钮。
主要技术参数：
1)仓位数目：5行6列共30仓位
2)仓位承重：≥3kg
3)外形尺寸（长×宽×高）：约1200mm×330mm×1600mm
4)RFID电子标签数目：≥18个
5)彩色指示灯数目：30个
6)仓位分类：电极坯料，零件坯料，产品坯料，产品成品
7)通讯方式：以太网
2. RFID电子标签系统
RFID电子标签不少于18个。RFID通过工业总线等与主控进行数据传输。
2.1 RFID电子标签技术参数：
1)存储空间：≥112字节
2)要求温度： -25℃～85℃
3)尺寸：≤Φ30×2.5mm
4)工作频率：13.56MHz
5)固定类型：螺钉或粘胶
6)外壳材料：工程塑料
7)防护等级： ≥IP68
2.2读写器主要技术参数：
1)工作频率/额定值：13.56 MHz
2)作用范围/最大值：140mm
3)传输率 / 无线电传输时 / 最大值：106 kbit/s
4)净重：约0.25kg
5)尺寸(长×宽×高)：约75mm×75mm×41mm
6)防护等级：≥IP67
3.工业机器人
3.1主要技术参数：
★1)结构形式：6-DOF串联
★2)负载能力：≥20kg
★3)重复定位精度：≤±0.06mm；
4)最大动作范围：
回旋≥±175°；
下臂倾动≥+64°/-142°；
上臂倾动≥+165°/-73°；
手臂横摆≥±178°；
手腕俯仰≥±132°；
手腕回旋≥±720°；
5)最大动作速度：
回旋≥170°/s；
下臂倾动≥165°/s；
上臂倾动≥170°/s；
手臂横摆≥360°/s；
手腕俯仰≥360°/s；
手腕回旋≥600°/s；
★6)最大覆盖范围：≥1700mm
7)安装条件 地面安装
8)防护等级≥IP65
9)操作方式 示教再现/编程
3.2机器人控制系统：
机器人嵌入式控制系统控制，配置机器人运动控制器，示教盒编程控制。机器人采用CP 088/X控制器，包含电源输入接口、USB接口、图形界面接口、诊断信息显示、以太网接口、CAN总线接口，以及4个数字量I/O模块（DM）接口、CF存储卡；
通信方式：Modubs TCP；驱动器：6轴伺服驱动器，绝对值伺服系统，支持EtherCAT通信。
4.一维行走轴
机器人一维行走轴由伺服电机驱动，齿轮-齿条传动；配置自动润滑系统，上部滑板防尘防护。
主要技术参数：
1)机构形态：伺服驱动一维直线
2)自由度：1
3)重复定位精度：≤±0.1mm
4)动作范围：≥3800mm
5)最大速度：≥1000mm/s
5.快换装置与支架
机器人夹具快换工具为机器人本体1套快换法兰母端，连接3套夹持工具快换法兰公共端，以及1套快换工具支架、到位检测传感器等。
主要技术参数：
1)额定负载：≥20kg
2)允许扭矩：700kgf.m
3)允许力矩：800kgf.m
4)气路数量（回路）：6
5)电路数量（组数）：9
6)电气接口的电流量：2A
7)快换支架仓位：3
8)快换支架外形尺寸（长×宽×高）：约700mm×180mm×710mm
6.机器人末端工具
系统工业机器人上下料末端工具配置快换装置， 3套公共端分别安装3套末端工具。
末端工具样式：电极与托盘手爪工具、产品手爪工具、产品吸盘工具。
7.数控加工中心
7.1主要技术参数：
1)三轴行程（X/Y/Z）：≥650mm/420mm/500mm
2)主轴中心线至立柱导轨面距离：≥470mm
3)主轴鼻端至工作台面距离：120mm～620mm
4)主轴转速：10000rpm
5)主轴锥孔：BT40
6)主轴电机功率：5.5～7.5kW
7)工作台尺寸（长×宽）：≥750mm×420mm
8)工作台最大负荷:≥350kg
9)T型槽槽数×槽宽×间距：≥3mm×14mm×125mm
10)	X/Y/Z轴快速移动速度(m/min):	40/40/30
11)	切削进给率: 1—10000mm/min
★12)	定位精度:≤0.008mm
★13)	重复定位精度：≤0.005mm
14)	刀具数量：20
15)	最大刀具直径：Φ120mm
16)	冷却箱容积：≥160L
17)	机床外型尺寸（长×宽×高）：约2020mm×2340mm×2700mm
18)	机床重量：约4000kg
7.2数控机床改造说明：
机床需要具体进行如下方面改造：
★机床夹具自动化改造：加工中心增加零点定位夹具。
★机床挡门自动化改造：机床本体需进行挡门自动化改造，以便上料自动开和加工自动关。
★在线测量改造：数控加工中心需完成在线测量装置的安装应用，使数控加工中心能够实现工件加工完成后的在机检测功能，可以辅助工件位置矫正和进行自动刀补补偿。
★机床电气部分联网改造：改造需要与机床控制系统联接，进行自动化改造。保证在机器人上下料工件前后与装夹前后均需与系统进行通讯。
8.在线测量装置
在线测量装置安装在数控加工中心内实现自动对刀、工件找正、序中测量及工件测量。
主要技术参数：
 1）测针触发方向	：±X，±Y，＋Z
2）测针各向触发保护行程:	XY±15°，Z+5mm
3）测针各向触发力(出厂设置)：	XY=1.0N，Z=8.0N
4）单向重复精度：（2σ）	≤1μm
5）无线电信号传输范围	：≤10m
6）新电池(单班5%使用率)的工作天数：	约150天
7）防护等级：≥IP67
9.零点定位卡盘
系统含3套零点定位卡盘（数控加工中心、电火花成型机、三坐标测量仪各配置1套）。对应仓库配套不少于18套零点定位托盘
主要技术参数：
1)主体材料：57-60HRC铬钢
2)规格尺寸（长×宽×高）：约198mm×158mm×67.5mm
3)静态重复定位精度：≤±0.002mm
4)使用压力:	6kg
5)锁紧力:15000N
10.数控液压冲床
设备配套产品加工模具，用于对模具产品的加工和成型，窗口配备安全光栅和防护门。
主要技术参数：
1)出力范围：约600kN
2)系统压力：约23MPa
3)油缸行程：≥400mm
4)最大开口：≥500mm
5)有效面积：≥600×500mm
6)下降速度：160mm/s
7)设备重量：20000kg以内
8)设备尺寸（长×宽×高）：约2700mm×900mm×2000mm（含油箱）
9)最大工件重量：≥550kg
10)压力调节范围：20kN~60kN
11)通讯方式：以太网
11.电火花成型机
主要技术参数：
1)工作槽形式：沉降式工作槽
2)驱动方式：伺服驱动
3)电火花成型机的内存容量:≥5K
★4)行程X×Y×Z：≥300mm×250mm×250mm
5)工作槽内尺寸（长×宽×高）：≥800mm×520mm×300mm
6)工作台面积（长×宽）：≥500mm×350mm
7)加工槽开闭方式：充满加工槽自动上下
8)最大电极重量：25kg
9)最大工件重量：550kg
10)快进速度：2000mm/min
11)加工液箱容量：约260 L
12)过滤方式：纸芯过滤器
13)其它配置：自动润滑装置与自动灭火装置
12.三坐标测量仪
★在系统中，对已加工完成的模具和产品进行精密测量，判定模具是否符合设计要求。需要能够与MES系统集成，将产品的测量数据传给MES，由MES对产品的质量进行分析和记录，并生成检测报告。
主要技术参数：
★1)测量范围：≥400mm～600mm×470mm～500mm×360mm～500mm
2)示值误差MPEE：≤4.5 ＋L/200m
3)探测误差：MPEP≤4.5μm
4)最大载荷：≥200kg
5)外形尺寸：（长×宽×高）≥2100mm×1650mm×2350mm
6)测头部分：双旋转可分度测头系统
7)测头感应方向:±X，±Y，＋Z
★8)分辨率: 约0.1μm
9)环境温度要求:10～-30℃
10)通讯方式:以太网
11)气 源：≥0.55Mpa
12)电 源：DC220V±10%,50Hz
13.	中央电气控制系统
采用品牌电气控制系统。配套电气控制柜。
主要技术参数：
★1)CPU特征	用户存储器：125KB/4MB
2)板载数字I/O：14点输入/10点输出
3)板载模拟I/O：2点输入/2点输出
4)位存储器：8192个字节
5)布尔运算执行速度：0.08us/指令
6)移动字执行速度：1.7us/指令
7)实数数学运算执行速度：2.3us/指令
8)通讯端口数：2
9)通讯类型：以太网
10)通讯数据传输率：10/100Mb/s
11)模拟输入点数：2
12)模拟输入范围：0-10V
★13)数字输入点数：≥14
14.	人机界面
人机界面安装于系统电气控制柜上，可实现触屏操作，进行用户与系统之间的交互和信息转换。
主要技术参数：
1)显示：≥7英寸的 TFT 显示屏，16777216 色
2)分辨率：≥800×480 像素
3)操作方式：触摸
4)背光无故障时间：约80000H
5)用户内存：12MB
6)电压额定值：DC24V
7)Interfaces：1个PROFINET接口（2个端口，带集成开关）
8)防护等级：≥IP 65；后面板：≥IP20
15.	可视化监控系统
系统数控加工中心、数控液压冲床、电火花成型机、三坐标测量仪4套设备内均需安装有可视化监控系统，并与设备实现辅助工装安装、整体软硬件互联互通与布线集成。通过设置摄像头通信参数，能够在显示终端上清晰显示图像。
数控加工中心内可视化监控系统由摄像头和清洁装置组成，清洁装置通过编写PLC程序或者设置设备参数可实现定时或随时手动清洁。
15.1数控加工中心可视化监控系统技术参数：
1)摄像头路数：≥2
2)内存容量：≥1TB
★3)像素：≥200万
4)防护等级:	≥IP67
数控液压冲床、电火花成型机、三坐标测量仪上分别安装1套POE半球监控摄像头，提供1080P超清画面监控，实时监控作业现场。
15.2 POE半球监控摄像头技术参数：
★1)像素：≥200万（1080P）
2)焦距：≥2.8mm
3)红外照射距离：30m
4)通讯接口：1个RJ45 10M/100M自适应以太网口
16.	监控与信息显示终端
系统配置一套大屏幕智能电视作为系统监控与信息显示终端，配套可移动支架，用于系统监控和信息状况显示。使得系统可视化可追溯性，具备信息管理基本特征。
主要技术参数：
★1)屏幕尺寸：≥55英寸
2)屏幕比例：16:9
★3)屏幕分辨率：≥3840×2160
4)观看距离：≥4.5米
5)高清格式：2160P
6)面板类型：A+级屏
7)可视角度(水平/垂直)： ≥178度/178度
8)屏幕对比度：4000:1
9)屏幕刷新频率：60Hz
10)输入端口：HDMI接口,USB接口
11)HDMI接口： 3个,1个HDMI2.0,2个HDMI1.4
12)USB接口：3个,2个USB2.0,1个USB3.0
13)其他接口类型:网络接口；
14)CPU:1.2GHz四核Cortex A53同等或以上配置；
15)存储空间:4GB。
17.	电子看板
系统配置2套电子看板，通过工业总线联网，与各分设备进行数据交换。数据通过MES软件和图像管理软件将信息和图像显示到看板中。
主要技术参数：
★1)屏幕尺寸：≥40英寸
2)屏幕比例：16:9
★3)屏幕分辨率：≥1920×1080
4)观看距离：2.6m-3.0m
5)面板类型：IPS硬屏
6)输入端口：HDMI接口,USB接口,网络接口
7)其他接口类型：1×AV输入，1×AV输出，1×模拟RF接口
8)屏幕刷新频率：≥60Hz
9)CPU:四核
10)功耗:约74W
11)待机功耗:约0.5W
12)机身尺寸（长×宽×高）：不含底座:约907mm×83mm×525mm
18.	MES生产管理软件
1）软件功能
（1）加工任务创建、加工任务管理。
（2）立体仓库管理和监控。
（3）机床启停、初始化和管理。
（4）加工程序管理和上传。
（5）三坐标检测实时显示和刀具补偿修正。
（6）智能看板功能：实时监控设备、立体仓库信息以及加工中心刀具监控等。
（7）工单下达、排程、生产数据管理、报表管理等。
2）模块功能：
（1）工艺设计：工艺设计界面由EBOM、PBOM和加工工艺3部分组成。EBOM界面用来添加工艺路线的产品和配件。PBOM界面用来维护产品、配件、工艺和工步。
（2）排程管理：排程管理界面由手动排程、自动排程、加工程序管理3个功能界面组成。排程管理界面主要是对订单的显示以及操作。订单信息由订单号、场次、工件、仓库、工艺、下发、状态、步序/总步序、位置、创建时间、返回消息等组成。
（3）设备管理：设备管理界面由设备操作、机床数据采集、机器人数据采集、料仓管理、监控功能5个功能界面组成。设备操作界面用来启动、停止、复位加工流程。机床数据采集界面显示加工中心和火花机设备的当前运行数据。机器人数据采集界面显示机器人的当前运行数据。料仓管理界面主要是负责订单各仓库的盘点功能，绑定解绑相关的订单，从而生成订单，用于后续的下单。界面中还可以执行RFID的读写。
（4）测量与刀补：测量与刀补界面由刀具信息采集、测量数据采集、刀补返修、质量追溯功能4个功能界面组成。刀具监控界面是以看板的形式查看刀具的实时信息。测量数据采集界面用来设置标准的尺寸信息，方便在检测和返修界面查看工件和理论设定的值之间的关系，来决定是否需要将工件重新加工。刀补返修界面主要显示工件的尺寸信息和刀具补偿信息，在加工中心的工件加工完成之后，可以查看工件的理论值和实际值之间的误差，再决定进行返修还是加工完成。质量追溯功能界面可以查看各零件加工工艺、测量数据、加工时间和是否合格。
（5）生产统计：生产统计界面由生产数据统计、刀具看板、料仓看板、设备看板4个功能界面组成。生产数据统计界面可以查看当前订单下的设备利用率、零件的和合格率和当天加工零件数。刀具看板界面用来查看当前的刀具信息。料仓看板界面可以查看当前零件绑定的仓库和零件当前的加工状态。设备看板界面主要是显示各个设备的运行情况，相关设备有加工中心、电火花和机器人。
（6）系统设置：系统设置界面由网络拓扑图、机床通讯测试、机器人通讯测试、料仓通讯测试、在线测头通讯测试、产量测试、日志等界面组成。网络拓扑图界面可以测试各模块通讯。机床通讯测试界面用来测试加工中心、火花机和三坐标的设备通讯状态。料仓通讯测试界面用来测量料仓各个仓位的通讯情况。在线测头通讯测试界面用来测试机床测头的通讯情况。
（7）任务管理：任务管理界面由任务接收和任务提交2个功能界面组成。任务接收界面用表格来显示本赛位的赛题，赛题可以下载。任务接收界面用来操作选手赛题。选手可以将赛题上传到服务器，可以删除和下载赛题。
3）提供配套教学资源。
19.	控制终端与操作台
系统配置3套控制端与操作台。操作台为免安装可折叠形式，台面为高密度中纤板，主结构采用0.8-1.0mm厚度钢管，经过除锈磷化处理，不易生锈，操作台尺寸约为（长X宽X高）700mm×600mm×750mm。
控制端主要技术参数：
★1)CPU	：相当于I7-7700或以上
★2)RAM：≥8G
3)硬盘容量：≥1TB
4)显卡：2G独显
★5)显示器：≥19.5英寸液晶显示器
6)光驱：DVD-RW
7)机箱：≥15升机箱
20.	钳工装配台
钳工工作台下方型钢支架，上部安放铸铁平台。台虎钳、划线平台、台式钻床等置于工作台上，可进行系统工件的手工处理与装配作业。
主要技术参数：
1)外形尺寸（长×宽×高）：≥1000 mm×1000 mm×500mm
2)材质：钢/铸铁
3) 铸铁平台尺寸（长×宽×高）：≥1000 mm×1000 mm×80mm
21.	台式钻床
台式钻床安装在钳工装配台上主要技术参数：
★1)最大钻孔直径：≥15mm
2)主轴最大行程：≥100mm
3)主轴锥度（莫氏）：D5
4)主轴中心线至立柱表面距离：200mm
5)工作台尺寸（长×宽）：≥300mm×250mm
6)电机功率：0.55kW
★7)主轴转速：450/800/1400/2500/4000r/min
8)主轴端面至工作台面最大距离：340mm
9)定深机构：表尺框定深
10)升降系统：齿轮升降
11)净重：约115kg
12)包装尺寸（长×宽×高）：约860mm×520m×860mm
22.	钳工装配工具
模具装配区配套典型钳工装配工具包。至少包含以下工具：
1)精密平口钳：6寸×1个
2)台虎钳：5寸×1个
3)划线平台：400×400mm×1个
4)数显划线高度尺：0-300mm×1个
5)油光锉刀：10英寸×1个
6)砂纸：600#×1个
7)砂纸：120#×1个
8)锤子：1.5磅×1个
9)样冲：12件套装×1个
23.	安全防护系统
主要技术参数：
★1)整体尺寸（总长×高）：≥21000 mm×1300mm
2)单片防护栏尺寸（长×宽×高）：910 mm×30 mm×1160mm
3)防护栏材质：Q235A
24.	系统工件
系统包含电极坯料、模具零件（4种）以及产品工件。模具零件初始放置于零点定位托盘内；产品工件钣金制成。具体配置不少于下列所示：
1)电极坯料×6件
2)模具零件-拉伸凸模×3件
3)模具零件-落料凹模×3件
4)模具零件-折弯凹模×3件
5)模具零件-折弯凸模×3件
6)产品工件×12件
25.	智能制造仿真软件
软件需具有丰富的运动机构模型库，包括工业机器人、电火花、三坐标测量机、数控车床、数控铣床、油压机、注塑机、仓库码垛机、AGV、传送带、导轨等机构，支持用户创建自定义运动机构。支持典型智能制造应用的仿真，包括智能切削加工、智能模具加工、智能传感器检测、工业机器人机床上下料等应用。支持国内外机器人品牌的虚拟仿真及离线编程，能够直接生成该品牌的机器人离线程序，并支持机器人品牌后处理程序定制化。可根据生产工艺要求，配置虚拟调试参数，对智能制造应用系统进行虚拟调试，验证PLC及机器人程序，优化系统工艺流程。
技术要求：
★1）正版软件，可提供持续的中文技术支持服务；投标人供货时须提供正版软件承诺函原件，承诺内容包括可提供持续的技术支持服务，升级不再收取任何费用。 
2）软件配套教学实训所需的具有自主知识产权的课程教材，A类出版社出版；
★3）仿真系统支持汇博、埃夫特、ABB、KUKA，FANUC、安川、史陶比尔、UR等多种机器人，提供≥250种的各品牌机器人模型；
★4）具有离线编程功能，能够直接生成包括但不限于汇博、埃夫特、ABB、KUKA，FANUC、安川、史陶比尔、UR等30种品牌机器人的代码；
5）支持关节型机器人、Delta、SCARA、直角坐标等不同构型机器人。
6）包含主流品牌的工业机器人模型库及多种智能工厂仿真模型，支持主流三维数据格式导入，可根据需求进行模型的运动行为管理。
7）支持多种格式的三维CAD模型，可导入扩展名为step、igs、stl等格式。
★8）有可以根据机器人D-H参数，创建6轴、7轴串联机器人模型的功能；
9）支持工件校准功能，能够根据真实情况与理论模型的参数误差自动调整轨迹参数。
10）轨迹生成可基于CAD数据，简化轨迹生成过程，提高精度，可利用实体模型、曲面或曲线直接生成运动轨迹。
★11）包含丰富的轨迹调整优化工具包，如碰撞检查、工业机器人可达性、姿态奇异点、轴超限、节拍估算、轨迹自动调整优化等功能，可用于优化智能制造虚拟仿真系统的布局及仿真。
★12）包含丰富的工艺应用工具包，必须包含但不限于打磨、喷涂、铣削、焊接等。可以自由设计定义工具及其坐标信息，实际工件与模型工件的坐标校准确保轨迹精度，码垛工艺包模拟真实物料抓取摆放过程，支持APT Source和NC格式G代码的导入并自动转化为工业机器人运动轨迹等功能。
★13）提供工业机器人虚拟教学模块，如虚拟示教器、机器人部件装配、自动生成仿真运动视频。可以生成基于html播放的视频和基于pdf的3维可操作文件；
★14）提供Python API功能支持，集成所有离线编程软件的离线编程功能，并允许开展大量机器人机构的自动化应用。可进行仿真和应用于程序机器人取放物体和应用于复杂的多机器人同步运动等；
15）支持机器人精度标定功能，可以支持激光跟踪仪标定和立体相机标定；
16）支持多机器人同步运动仿真，至少能够实现3个机器人的同步运动；
17）具有机器人外部轴运动，能够实现7、8轴的离线编程功能；
★18）具有整个工厂自动化生产线仿真功能，可包含码垛机、3种以上类型机器人、流水线等；
★19）具有ABB、KUKA、FANUC、安川等机器人品牌的虚拟示教器示教功能，能够通过虚拟示教器实现对机器人的手动操作以及程序代码的编辑和运行；
（1）手动操作中包含机器人的关节坐标系、线性坐标系、以及工具坐标系下的手动控制运动；
（2）机器人数据虚拟示教器上的实时显示；
（3）虚拟示教器上能够完全按照真实示教器操作方式进行程序的插入、编辑、修改以及程序文件的保存和打开；
（4）虚拟示教器程序的再现执行，驱动机器人按照程序运动。
★20）集成无动力关节臂示教功能。
（1）具有485通讯和TCP/IP通讯两种接口形式，能够采集无动力关节臂示教轨迹；
（2）能够生成包括但不限于汇博、埃夫特、ABB、KUKA，FANUC、安川、史陶比尔、UR等多种品牌机器人的代码的功能。
21）支持基于Python、C#等高级语言的API的扩展编程。
★22）具备创建包含重力、弹性碰撞等物理规律的智能制造虚拟仿真环境。可以搭建包含工业机器人、AGV、数控机床、滑轨与变位机、传送带等智能生产线虚拟仿真布局方案。
★23）具有虚拟调试功能。可根据工作任务要求，在软件中构建智能制造虚拟系统，并完成PLC及机器人程序。可根据生产工艺要求，配置虚拟调试参数，在智能制造虚拟系统中调试与验证PLC及机器人程序。可根据数据分析，优化PLC及机器人程序，优化智能制造系统工艺流程。
★24）具备运用MES管控数据进行产线综合运用效率、效益分析和决策。
★25）具有智能制造仿真应用案例，包括智能切削加工、智能模具加工、智能传感器检测、工业机器人机床上下料等应用。
26.模具设计软件
要求是一款可以提供产品工程解决方案的软件，可以为用户的产品设计及加工过程提供数字化造型和验证手段。能够针对用户的虚拟产品设计和工艺设计的需求，提供经过实践验证的解决方案。能够在开放型协同环境中的开发部门之间提供最高级集成，可用于产品设计、工程和制造全范围的开发过程，帮助用户改善产品质量，提高产品交付速度和效率。
技术要求：
★1）设计：借助全面的三维产品设计，可以帮助用户以更低的成本实现更出色的创新和更高的质量。可以借助无缝交换功能来选择线框、曲面、实体参数或直接建模技术。借助软件中的同步建模技术，用户在创建和编辑几何体时能够享受更快的速度和易用性，可以使用在其他CAD系统上创建的模型。
★2）制造：软件在单个CAM系统中提供一整套数控(NC)编程功能与一系列集成的制造软件应用程序。从简单的NC编程到高速切削和多轴加工，可提供丰富的功能，使用户可以使用一个系统处理诸多任务。借助针对特定应用的编程进一步提高生产效率，例如基于切削量的铣削可用于加快机械形状零件的编程。允许在从零件设计到生产的整个过程中使用通用三维模型。高级模型编辑、工 装和夹具设计以及零件和数控测量编程都具有关联性，可轻松快速地实现变更。
27.	系统主要实训项目
1）工业机器技术基础认知
2）工业机器人末端执行器设计
3）工业机器人编程与操作
4）工业机器人维修与保养
5）数控液压冲床的原理与应用
6）模具制造工艺与工艺过程
7）数控加工中心编程与操作
8）电火花成型机加工原理与基本结构
9）电火花成型机加工工艺
10）三坐标测量原理与数据分析
11）PLC系统选型和设计
12）人机界面规划及设计
13）工业机器人和PLC的通讯
14）MES生产管理软件应用
15）智能制造系统设计与维护
16）系统离线编程与仿真
28.配套教学资源
1）系统使用手册
2）使用说明书
3）设备配套说明书
4）PLC源程序

	二、涉及项目的其他要求

	★采购预算价
	详见《第一章 公开招标公告》，投标报价超采购预算的投标无效。

	需实现的功能或者目标
	见本表“技术参数及要求”。

	为落实政府采购政策需满足的要求
	见本表“技术参数及要求”和“第四章  评标办法及评分标准”

	规范标准
	采购标的需执行的国家标准、行业标准、地方标准或者其他标准、规范。多项标准的，按最新标准或较高标准执行。

	采购标的需满足的质量、安全、技术规格、物理特性等
	见本表“技术参数及要求”。

	采购标的需满足的服务标准、期限、效率等
	见本表“技术参数及要求”。

	采购标的验收标准
	1.验收过程中所产生的一切费用均由中标人承担。报价时应考虑相关费用。
2.中标人在货物验收时由采购单位对照招标文件的功能目标及技术指标全面核对检验，对所有要求出具的证明文件的原件进行核查，如不符合招标文件的技术需求及要求以及提供虚假承诺的，按相关规定做退货处理及违约处理，中标人承担所有责任和费用，采购人保留进一步追究责任的权利。

	其他技术及服务要求
	无

	★三、商务最低要求表

	投标报价要求
	1、要求投标货物是全新的、未经改装的、合格的、满足本项目技术需求及要求的货物。所有零部件、配件必须是未经使用的全新的并符合国家有关质量安全标准的产品。
2、投标人报价中须包括项目实施所需的货款、标准附件、包装、运输到采购人指定地点、装卸、安装、调试、验收、购买及制作标书费、税金等一切费用，合同履行过程中，采购人不再支付任何费用。

	质保期
	1、按国家有关产品“三包”规定执行“三包”，交货验收合格之日起所有软硬件设备、配件提供至少壹年的免费质保及软件永久免费升级服务（各分项另有要求的以各分项要求为准）。保修期满前1个月内中标人应负责一次免费全面检查。
2、从通过验收即日起计算1年内所有由于质量问题导致的硬件产品故障以免费保修、免费人工及免费更换备件，上门服务并提供终身维护。

	售后服务要求
	1、免费送货上门、免费安装调试至设备到最佳状态、免费培训操作人员，提供全套说明书并包括简易的中文操作说明和注意事项。
2、维修响应：出现故障必须在24小时内做出答复。一般问题应在48小时内解决，重大问题或其它无法迅速解决的问题应在一周内解决。
3、中标人除承担运输、安装、调试、验收与培训等义务外，还将为采购方提供技术支持，包括保修期外的修理及技术指导、配件供应等。
4、合同签订1周内，采购人可对软件部分功能要求中标人提供所投产品1套到采购人指定的地点进行现场测试、演示，确认参数、指标等；经现场测试、演示确认完全符合招标文件要求后，方可供货；如中标人提供产品的参数、指标等未满足招标文件要求时，将被视为虚假应标，应按招标要求整改，整改仍不通过，报告监管部门，取消合同。同时，采购人及时将事件上报政府采购监管部门。
5、运行测试要求：设备和软件安装后进入调试运行状态，试运行期为1个月，在试运行期间如果出现重大问题，试运行从故障修复之日起重新计算，顺延1个月，达不到要求再顺延1个月，如在第二次顺延的1个月内，还不能排除故障，则作退货处理，所造成的一切损失，完全由中标人负责。以下问题界定为重大问题：①由于所提供的设备或软件，质量达不到要求而造成系统运行不正常的；②由于所提供设备或软件运行达不到技术要求的；③由于系统设计原因和所提供设备配置不合理或不完整而造成系统不能正常链接或不能正常运行的。

	交货时间及地点
	1、交货时间：自签订合同之日起15天内安装调试完毕。
2、交货地点：广西机电职业技术学院指定地点。

	付款方式
	合同签订生效，甲方收到乙方履约保证金后10个工作日内向乙方支付合同总价款的30%作为预付款，项目货物到达现场且占合同总价的80%，支付至合同总价的50%，项目验收合格后10个工作日内，甲方凭乙方全额发票（含前两次开的发票）支付剩余合同价款。每次付款前乙方开具相应发票给采购人，如未按国家要求开具发票，或未按合同履约的，视为违约，甲方有权扣除履约保证金，或单方面解除合同，并追究乙方法律责任。

	履约保证金
	履约保证金金额：合同金额的5%
签订合同前交至指定账户，否则不予签订合同。
履约保证金递交方式：银行转账、电汇或网上支付、支票、汇票、本票或者金融机构、担保机构出具的保函等非现金方式
履约保证金退付方式、时间及条件：项目竣工验收合格后一年退付（无息）。履约保证金退付方式同投标保证金退付方式。
由中标人向履约保证金收取单位提供《广西壮族自治区政府采购项目合同验收书》（详见附件1）、《政府采购项目履约保证金退付意见书》（详见附件2），保证金收取单位在收到合格材料后，根据中标人相关违约处罚扣款后的实际数额在5个工作日内办理退还手续（不计利息）。
履约保证金账户：
    名  称：广西机电职业技术学院
    开户行：中国建设银行南宁大学路支行
    账  号：45001604851050503961
    转账时注明：智能制造精密模具加工与实训系统项目，采购编号GXZC2020-G1-004019-YZLZ履约保证金
备注：
（1）履约保证金不足额缴纳的，或银行、保险机构或担保公司出具的保函额度不足的或者保函有效期低于合同履行期限（即签订采购合同之日起至履行完合同约定的权利及义务之日止）的，不予签订合同。
（2）采用银行、保险机构或担保公司出具的保函的，必须为无条件保函，否则不予签订合同。
（3）投标人为联合体的，由联合体任意一方按规定提交的履约保证金，视为有效履约保证金。
（4）被评标委员会认为属于小微型企业且所投产品属于小微型企业的，免收履约保证金。

	四、采购人对项目的特殊要求及说明

	★产品说明
	本项目货物不接受进口产品（即通过中国海关报关验放进入中国境内且产自关境外的产品）参与投标，如有此类产品参与投标的做无效标处理。

	★核心产品
	 本项目第3项 “工业机器人”为核心产品
提供相同品牌产品且通过资格审查、符合性审查的不同投标人参加同一合同项下投标的，按一家投标人计算，评审后得分最高的同品牌投标人获得中标人推荐资格；评审得分相同的，由采购人或者采购人委托评标委员会按照招标文件规定的方式确定一个投标人获得中标人推荐资格，招标文件未规定的采取随机抽取方式确定，其他同品牌投标人不作为中标候选人。

	供应商注册要求
	为避免供应商不良诚信记录的发生，及配合采购单位政府采购项目执行和备案，未在政采云注册的供应商可在获取招标文件后登录政采云进行注册，如在操作过程中遇到问题或者需要技术支持，请致电政采云客服热线：400-881-7190。

	演示要求
	1、演示要求：
投标人可根据《第四章 评定成交的标准》“演示分”要求对系统功能进行演示，不能提供演示的则演示分为0分。演示必须是系统的现场操作演示，不接受视频动画、PPT、图像、图片的演示，不得使用DEMO系统或者录屏，不是系统的现场操作演示的则演示分为0分。
2、现场演示时间：开标当日，具体时间另行通知。
3、演示地点：广西壮族自治区公共资源交易中心（广西南宁市青秀区怡宾路6号自治区政务服务中心4楼）
4、演示顺序：每个投标人在递交投标文件的同时明确是否参加演示，参加的演示的投标人将按照投标文件递交的签到顺序进行演示，未轮到其进行演示的投标人须在场外等候。每家投标人最多允许2人进入演示场地进行演示。
演示时间要求：每位供应商演示时间不超过15分钟（含讲解、演示）。
5、投标人自行准备好演示所需的一切设备，如笔记本电脑、激光笔、演示系统、排插等。

	其他要求
	投标人提供招标文件外的有利于采购人的优化服务措施，如有请提供。

	五、投标人的资信要求表

	政策性加分条件
	符合节能环保等国家政策要求。

	质量管理、企业信用要求
	详见《第四章  评标办法及评分标准》

	能力或业绩
要  求
	详见《第四章  评标办法及评分标准》







