项目需求书（货物-通用类）

通用类货物项目需求书应至少包括以下内容，请采购人按此标准填写，谢谢。
一、项目背景

为贯彻落实国家“两新”政策及大力发展技工教育的相关部署，天津市劳动保障技师学院启动高端装备制造实训基地——车铣复合实训平台建设项目。本项目紧密对接天津市“全国先进制造研发基地”建设及“制造业立市”战略部署，聚焦高端装备制造领域对车铣复合加工技术技能人才的迫切需求。

本项目拟采购2台车铣复合实训平台,项目建成后，可支撑《复杂零件多轴加工》《数控加工工艺》《多轴联动加工技术》等核心课程的教学与实训，满足数控技术、机械制造与自动化、模具设计与制造等专业学生对车铣复合加工编程、多轴协同操作、复杂工艺集成设计等核心技能的培养需求。同时可面向企业开展车铣复合加工技能提升培训、新技术新工艺培训，服务区域产业升级。

二、项目预算

第一包：1080000元；（大写：壹佰零捌万元整）
三、资格要求

（一）投标人须具备《中华人民共和国政府采购法》第二十二条第一款规定的条件，提供以下材料：

营业执照副本或事业单位法人证书或民办非企业单位登记证书或社会团体法人登记证书或基金会法人登记证书扫描件或自然人的身份证明扫描件。

财务状况报告等相关材料：提供经第三方会计师事务所审计的2024年度或2025年度企业财务报告扫描件，或2026年度银行出具的资信证明扫描件。

2026年度至少1个月的依法缴纳税收和社会保险费的相关证明材料扫描件。

投标截止日前3年在经营活动中没有重大违法记录的书面声明（截至投标截止日成立不足3年的投标人可提供自成立以来无重大违法记录的书面声明）。

（二）本项目不接受联合体投标。
（三）本项目不接受进口产品投标。

（四）落实政府采购政策需满足的资格要求：本项目专门面向中小企业采购。

四、技术要求

本项目采购车铣复合加工中心2台。采用45°斜角高密铸铁整体床身，结合X/Z轴滚珠导轨与Y轴硬轨的复合导轨布局，以及伺服直联丝杠驱动，赋予设备极高的结构刚性和快速动态响应能力。加工功能上，集成车削、铣削、钻孔、攻丝、直槽、螺旋槽及铣齿等全工序能力，配合最高4300r/min的精密电主轴及液压尾座，真正实现一次装夹完成全部加工，彻底消除多次装夹带来的累积误差，显著缩短生产周期。电气系统严格遵循GB5226.1-2008标准，配备封闭电箱、热交换器、固定式操纵箱及完备的过流/短路保护、互锁、自诊断和紧急停止报警功能，操作安全可靠。
	序号
	标的名称
	数量
	单位
	技术要求

	1
	车铣复合实训平台
	2
	台（套）
	每台（套）车铣复合实训平台包括车铣复合机床1台，数控虚实协同实训平台1台。
1.1车铣复合机床1台
1.1.1采用一体式铸件。设计上采用先进有限元分析技术，结构合理，布局优化。且铸件经过二次时效处理，确保机床加工长期稳定性。

1.1.2 X,Z向采用滚柱直线导轨。两线轨跨度大，稳定性好，刚性强，机床精度保持良好。

1.1.3采用精密电主轴，具有高精度，高刚性，高转速，持久耐用。
1.1.4 机床采用12工位带Y轴动力刀塔。双向定位，换刀时间短，定位精度高，动力刀塔在90°在垂直的立柱拖板上上下移动。选配不同的动力刀座可以对工件进行钻，铣，攻丝等加工，可对复杂零件实行车铣复合型加工。

1.1.5 3轴丝杆采用高精密滚珠丝杆，配合预拉伸工艺，热变形小，传动精度高。

1.1.6 丝杆支撑采用高精度轴承，锁紧螺母采用高精度锁紧螺母。进一步提高机床加工精度。

1.1.7 机床设计有侧排屑和后排屑两种方式。
1.1.8 加工功能：具备车削、铣削、钻孔、攻丝、直槽、螺旋槽及铣齿等复合功能，可实现一次装夹完成全部加工。
1.1.9电气系统：符合GB5226.1-2008，过流/短路保护，互锁，自诊断。封闭电箱带热交换器。固定式操纵箱。紧急停止及报警功能。

1.1.10工业网络支持：如RS-232、以太网、PROFINET、MTConnect等，可与物联网（IIoT）设备连接。

1.1.11算法优化：支持智能工艺优化或数字孪生仿真（如SiemensNX）。
1.1.12第三方接口：标准OPCUA协议（数据传输速率1Gbps）和MTConnect适配器。

1.1.13软件拓展：支持STEP-NC（AP242标准）直接导入，5G模块实现200ms级数据传输延迟。
1.1.14床身采用45°整体斜床身
1.1.15★床身上最大回转直径≥680mm

1.1.16滑板上最大回转直径≥300mm

1.1.17最大切削直径≥410mm

1.1.18最大车削长度≥550mm
1.1.19主轴通孔直径≥66mm

1.1.20主轴电机功率≥22.75KW

1.1.21主轴转速≥4300r/min

1.1.22卡盘直径：≥8寸中空液压卡盘，配中空油缸
1.1.23X轴行程≥240mm

1.1.24Z轴行程≥580mm

1.1.25Y轴行程≥±45mm

1.1.26快速移动速度≥20m/min

1.1.27刀塔形式≥12工位动力刀塔带冷却

1.1.28车削刀夹：外圆刀夹≥25×25mm，镗孔刀夹≥φ32mm，端面刀夹≥25×25mm
1.1.29加工精度不低于IT6

1.1.30加工工件圆度不低于0.0025mm/φ75；圆柱度不低于0.010mm/150mm；平面度不低于0.010mm/φ200mm

1.1.31X/Z轴定位精度不低于0.008mm

1.1.32C轴定位精度不低于63″
1.1.33X/Z轴重复定位精度不低于0.004mm

1.1.34C轴重复定位精度不低于25″
1.1.35★尾座：液压尾座

1.1.36数控系统

1.显示：≥10.4"TFT彩色，分辨率≥800×600像素
2.布局CNC键盘，内置PLC，梯形图形编程
3.最大轴数/主轴数（铣削）：≥6根进给轴/主轴
4.最大轴数/主轴数（车削）：≥8根进给轴/主轴
5.预读程序段数量：≥100个程序段
6.配置USB2.0接口、RS232接口、PROFINET接口等
1.1.37提供与本设备配套使用的液压油、软硬爪及常用刀具工具（对应设备台套数），要求如下：
液压油≥1桶（≥18L/桶），软硬爪≥1副，刀具柜端面车刀座≥1件、镗刀座≥3件、镗刀套≥2件（至少4个规格）、外圆车刀≥1把、端面车刀≥1把、切断刀≥1把、内孔刀≥1把、精密U钻（快速钻）≥1把（至少3个规格）、钨钢平底立铣刀≥1把（至少7个规格）、高精密筒夹≥1把（至少7个规格）、动力刀座X向≥2个、动力刀座Z向≥2个、高精度回转顶尖≥1个，及匹配刀片各≥10片。

1.2数控虚实协同实训平台
1.2.1能够实现机床操作全过程的仿真和加工运行全环境的仿真，如仿真机床的操作过程（机床上电、手动回参考点、手轮操作对刀、加工过程、程序运行前的轨迹查看等。

1.2.2操作过程的仿真：包括机床上电断电、急停报警的解除、机床自动门开关、毛坯定义、夹具打表校正、工件装夹后敲平、基准对刀、安装刀具、撞刀后断刀效果（刀具折断模型显示）。

1.2.3加工特点：具有多轴联动加工、多方向平面定位加工、曲面加工、倾斜面加工功能；也可以实现一次性装夹多个面加工、多次装夹翻面加工并且具有刀尖自动跟随功能。

1.仿真软件提供G代码刀路测量（调试）、刀具轨迹的三维显示等功能。

2.程序功能：支持宏程序、极坐标、镜像、平移、旋转指令，支持循环指令：钻中心孔、钻孔循环、铰孔循环、啄钻、镗孔、攻丝，支持倾斜面加工和刀尖跟随联动程序。

3.程序自动运行、自定义刀具尺寸、测量、仿真报告等功能。
1.2.4课程资源（1套）

（1）提供车铣复合实训设备的实训手册和操作手册；

（2）提供《复杂零件多轴加工》课程的完整教学资源包，包含课程标准、人才培养方案、设计开发活页式工作手册、教学课件、微课视频、理论题库、实操考核评分标准，不少于6个核心实训项目。


注：

★代表实质性指标，需实质性响应，不满足该项指标将被扣分；

▲代表重要性指标，需提供演示视频，不满足该项指标将被扣分；

无标注为一般条款，不满足将被扣分。

投标人需提供包含相关指标项的证明材料，证明材料可以使用生产厂家官方网站截图或产品白皮书或第三方机构检验报告或其他相关证明材料，未提供有效证明材料或证明材料中内容与所填报指标不一致的，该指标按不满足处理。

五、商务要求

（一）报价要求
1. 投标报价以人民币填列。
2. 投标人的报价应包括：设备主机及附件货款、运输费、运输保险费、装卸费、安装调试费及利润税金等为完成招标文件规定的全部要求所需的一切费用。投标人所报价格为货到现场安装调试完成的最终优惠价格。
3. 验收及相关费用由投标人负责。
（二）服务要求
1. 提供所投产品至少3年的免费上门保修。
2. 保修期内免费更换零配件，7×24小时技术响应，2小时内维修工程师到达维修现场。保修期自验收合格之日起计算。
3. 提供所投产品制造商服务机构情况，包括地址、联系方式及技术人员数量等。
4. 提供原厂标准的易耗品。
5. 提供大于10天现场技术培训。
（三）交货要求
1. 交货期：
货到时间：签订合同之日起50日内（特殊情况以合同为准）。
安装完成：货到之日起10日内（特殊情况以合同为准）。
2. 交货地点：天津市东丽区程泉道2号（特殊情况以合同为准）。
3. 提供制造商完整的随机资料，包括完整的使用和维修手册等。
（四）付款方式
签订合同后15日内预付合同总额的50%，现场安装、调试完毕，验收合格后15日内支付合同总额的50%（特殊情况以合同为准）。
（五）投标保证金和履约保证金
本项目不收取投标保证金。签订合同后15个工作日内中标供应商应向采购人提供合同总额10%的履约保证金，供应商应当以支票、汇票、本票或者金融机构、担保机构出具的保函等非现金形式提交。此履约保证金的递交、退还、罚没和有效期以合同为准。
（六）验收方法及标准
按照采购合同的约定和现行国家标准、行业标准以及企业标准对每一项技术、服务、安全标准的履约情况进行确认。采购人有权根据需要设置出厂检验、到货检验、安装调试检验、配套服务检验等多重验收环节。必要时，采购人有权邀请参加本项目的其他投标人或者第三方机构参与验收。参与验收的投标人或者第三方机构的意见作为验收书的参考资料一并存档。验收结束后，应当出具验收书，列明各项标准的验收情况及项目总体评价，由验收双方共同签署。
六、其他要求
