广东省轻工业技师学院—广东省新质生产力行业示范中心建设项目采购需求
	序号
	场地位置
	建设内容
	性能参数
	数量
	资格要求

	1
	新质技术行业应用示范展厅
	新质技术行业应用平台（示范产线）
	柔性自动化立库(含原料及托盘)及系统装调，详细建设内容及技术要求如下：
柔性自动化立库主要完成原料的自动供给、原料出库传输功能，柔性自动化立库主要由仓库库架、原料、托盘、多层料仓机器人和库位检测系统组成。
一、仓库库架1套，详细技术要求如下：
1、柔性自动化立库库架：1套
2、仓位尺寸≥400mm×300mm×300mm；
3、仓位数量≥14列4层52个仓位；
4、含轨道外形尺寸≦6000mm×500mm×3000mm；
5、负载重量：每个货架≥10Kg。
二、多层料仓机器人，详细技术要求如下：
1、导航方式：激光 SLAM/二维码导航
2、驱动形式：双轮差速
3、取货方式：旋转叉抱+2D 视觉修正+导向条
4、长 x 宽 x 高：≥1300 x 800 x 1800mm
5、旋转直径：≥1600 mm
6、自重（含电池）：≥380 kg
7、料箱最大负载：≥30 kg
8、整机最大负载：≥210 kg
9、背篓层数：≥3层
10、适用料箱尺寸：≥400 x 300 x 120-330 mm
11、最低取货高度：≥300 mm
12、最高取货高度：≥3000 mm
13、底盘离地间隙：≥25 mm
14、导航激光扫描高度：≥165 mm
15、网络通讯：以太网 / Wi-Fi 802.11 a/b/g/n/ac
16、运行噪声：≤75 dB(A)
17、环境温湿度范围：温度: 0℃~50℃ / 湿度: 10%~90%, 无压缩冷凝
18、工作海拔高度：-60~3000 m
19、环境光抗扰度：≤6000 lx，无阳光直射
20、IP 等级：≥IP20
21、料箱兼容：长度300-400mm  宽度250-300mm 高度120-600mm
22、通过性（坡度 / 台阶 / 间隙）：≤2% / 3 mm / 7 mm
23、最小通行宽度：≥950 mm
24、导航位置精度：≤±10 mm
25、导航角度精度：≤±1.0°
26、行驶速度：≤1.5 m/s
27、升降停止精度：≤±2mm
28、货叉旋转 90° 时间：≤2 s
29、浅库位外部平均取货 / 放货时间：≤7.5 / 7.5 s
30、30）内部平均取货 / 放货时间：≤ 4.0 / 4.0 s
31、紧急制动距离：≤1 m
32、地图面积（单幅）：≤400000 m²
33、电池规格：≥48 V / 36 Ah（磷酸铁锂）
34、综合续航：≥8 h
35）充电时间：（10%~80%）≤1.5 h
36）充电形式：自动
37）循环次数：≥2000 次
38）自动充电桩
三、按钮原料套装≥200套，详细技术要求如下：
1、按钮原料套装由完整的成品带灯按钮经拆装改造后组成，至少包括按钮帽、密封胶圈、固定螺丝、中框底座、灯泡底座、触点底座、配套包装盒等部件组成。 
▲2、按钮原料套件所有部件必须提供完整的三维模型，产品结构爆炸图和完整的物料清单，方便后续示范产线数字化建模及数字化孪生调试。
3、按钮原料套件必须是经过改造后，可以在示范产线上可自动化组装成完整产品
4、投标人必须承诺该原料套装至少可提供5年以上所有部件的库存备件，确保示范产线正常生产及运行。
四、按钮原料套件托盘≥60套，详细技术要求如下：
1、按钮原料套件托盘采用双层结构，底层由轻质铝合金加工而成，表面经硬质阳极氧化而成，可满足多次重复使用不损耗
▲2、按钮原料套件托盘上层采用硬质塑料或轻质铝合金加工而成，上层托盘采用仿形设计，确保按钮原料套装所有部件都可平稳放置在托盘上方运动不会位移或者晃动(投标人提供完整的设计图纸及技术方案佐证)
三、工作站控制系统1套，详细技术要求如下：
1、故障安全型PLC控制器套件1套，详细规格参数要求：
1）1个故障安全型PLC控制器,工作存储区≥3MB程序存储区，≥7.5 MB数据存储区；PLC控制器支持Profinet/modbus TCP/IP/Profibus DP等主流现场总线通讯协议，PLC控制器位处理时间不超过6ns，字运算处理时间不超过7ns，定点运算处理时间不超过9ns,浮点运算处理时间不超过37ns，PLC控制器安全等级可达到PLe或SIL3等级；
2）PLC控制器自带面板支持诊断、初始调试和维护（变量状态、IP 地址分配、备份、趋势图显示，读取程序循环时间，支持自定义页面，支持多语言； 
3）1个数字量输入模块扩展模块，支持DC24V直流信号输入，≥32通道；
4）1个数字量输出模块扩展模块，支持DC24V直流信号输出，输出类型为晶体管类型，输出电流小于0.5A，≥32通道；
5）1个模拟量输入扩展模块，支持电压型、电流型、热电阻型和热电偶类型模拟量信号输入，不低于16位分辨率，信号处理精度不低于0.3%，≥8通道；
6）1个模拟量输出扩展模块，模拟量信号不低于16位分辨率，信号处理精度不低于0.3%，≥4通道；
7）1块程序数据存储卡，容量不低于24MB；
8）4个螺钉型模块前连接器，40针
9）1根安装导轨，长度不低于482mm，包括接地元件，用于安装电缆夹、熔断器或继电器等小型元件的集成DIN导轨；
10）1个稳定电源，输入:120/230VAC，输出:DC24V，最大输出电流不小于8A；
11）1套PLC编程正版专业版软件专业版；
为保证系统完整性、PLC控制系统、触摸屏、交换机须为同一品牌或承诺完全兼容。（须提供承诺函，格式自拟）
2、工业彩色触摸屏套件1套，详细规格参数要求：
工业彩色触摸屏，TFT类型面板，显示尺寸不低于15寸，1600万色，分辨率不低于1280x800，内存容量不低于24MB，触摸屏本体集成2个RJ45和1个RS485数据接口，支持Profinet、Profibus-DP、Modbus、MPI、 EtherNet/IP和TCP/IP等通讯协议，支持不低于4096点外部变量采集，配方数量不低于500个，每个配方的数据集不低于1000，每个数据集的条目不少于2000，可组态的图片数量≥750，触摸屏本体集成存储卡和USB接口，可通过存储卡或USB接口进行变量归档，可归档的文档数量不少于50个。
3、标准变频驱动控制系统套件1套
1）变频器控制单元1个，内置ProfiNET通讯口，支持矢量控制，可通过定位控制功能执行定位任务，控制单元集成不少于4个可组态的IO点，不少于6 点数字量输入信号(其中不少于3点可组态为故障安全型数字量输入信号)， 不少于3点数字量输出信号(其中不少于1点可组态为故障安全型数字量输出信号)，不少于2通道模拟量输入信号，不少于2通道模拟量输出信号。变频器控制单元安全扭矩断关断, 安全制动控制、安全停机等安全控制功能，支持D-CLIQ + HTL/TTL/SSI等类型的编码器输入,安全防护等级≥IP20,提供USB及SD/MMC 接口；
2）配置SD存储卡1张，存储容量≥512 MB ；
3）变频器智能操作面板1台；
4）功率单元1台，带制动斩波器,三相380V供电，额定功率不低于0.55KW；
5）3米USB配置电缆1根；
6）正版变频器扩展安全授权； 
7）变频器定位控制功能扩展授权1个；
8）为保持系统兼容性，变频器需与PLC控制系统兼容，投标人需对此做出书面承诺（格式自拟）。
4、工业交换机套件1套，详细规格要求如下：
1）1台工业级导轨安装二层网络管理型交换机，本体集成不少于8个10M/100M自适应以太网通讯和一个console控制配置接口，交换机本体集成LED指示灯，可指示设备工作状态及故障状态，交换机支持最多划分257个VLAN，支持冗余环网结构，冗余环网故障重组时间小于0.3秒；
2）工业交换机可通过C-PLUG快速配置存储卡，可将现有工业交换机上的配置快速复制到其他交换机上，实现快速设备换新以及快速配置。
5、工位电气控制柜1套，详细规格参数要求：
1、外观尺寸≥1100*800*600mm，底座高度不低于100mm；                 
2、镀锌安装底板，硬度高， 防腐性能好；          
3、配套有单相和三相电源，配套空气断路器、中间继电器、断路器、接线端子、熔断接线端子、能满足本工位设备电源供应和电气控制功能；                     
4、含散热通风风扇，照明灯管。
五、工作站系统装调，详细建设内容及技术要求如下：
1、本工作站现场安装与集成，包括设备定位安装，机械定位安装，电柜定位安装，设备与电柜电源线缆、信号线缆及通讯线缆的敷设及连接，工站物理连接安装及管道安装，水气源介质通道的安装及连接；
2、本工作站自动化控制系统的调试，由投标人派遣专业技术工程师完成本工作站内设备的示教及定位，专用设备的编程调试，工作站内设备的调试；
3、本工作站与MES生产管理系统的调试，由投标人派遣专业技术工程师完成MES生产管理系统的看板管理、订单管理、质量追溯，MES系统与专用设备的接口调试，MES系统与各工作站设备的数据通信调试，MES系统与数字孪生系统、边缘数字化技术平台的数据互联互通调试，IOT平台的数据互联互通联合调试；
4、本工作站与边缘数字化系统的调试，由投标人派遣专业技术工程师完成边缘数字化系统与专用设备的接口调试，与工作站设备的数据通信调试，与数字孪生系统，IOT平台的数据互联互通联合调试，边缘数字化系统的联合上线调试等；
5、本工位的带载荷稳定性测试，连续性生产试验测试，产线生产陪产，现场教师的产线操作、运维保养；
六、柔性自动化立库系统详细设计方案及技术资料，详细建设内容及技术要求如下：
▲1）提供柔性自动化立库三维设计效果图（提供至少包括正视图、俯视图和左视图等角度的三维设计效果图），效果图至少需显示仓库库架、原料、托盘、多层料仓机器人和库位检测系统等内容；
▲2）提供柔性自动化立库数字孪生模型截图，数字孪生模型截图需显示数字孪生平台，基于实际工站设备1：1比例的模型，截图中需反映数字孪生模型与本工作站故障安全型PLC控制器进行通讯联调；
▲3）提供本工作站网络拓扑图，网络拓扑图需包含智能控制系统、RFID智能传感系统等主要具备网络功能的设备；
▲4）提供本工作站完整的工艺流程图；
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	密封圈及螺丝装配工作站及系统装调，详细建设内容及技术要求如下：
密封圈及螺丝装配工作站在新质技术行业应用平台（智能制造示范产线）中的作用是，对接智能立体仓库过来的原料，按照工艺要求完成按钮帽与密封圈的组装，并将固定螺丝装配到按钮帽上，完成按钮帽的预组装工作。
密封圈及螺丝装配工作站是智能制造示范产线第一个工作站，该工作站主要由六轴工业机器人、工作站执行机构、RFID智能传感系统、智能控制系统等系统组成。
一、六轴工业机器人1台，详细技术要求如下：
1、六轴工业机器人1台：
六轴工业机器人本体，规格参数要求如下： 
1）轴数：6轴，最大工作范围：≥600mm，最大负载：≥3kg
2）位姿可重复性：≤0.02mm
3）机器人本体防护等级：≥IP40
4）机器人本体重量：≤27kg
5）机器人安装：任意角度
6）轴运动工作范围及最大速度：
轴1：工作范围≥±170 °， 最大速度：≥336 °/s
轴2：工作范围≥-195 °~ 40 °，最大速度：≥488 °/s
轴3：工作范围≥-115 °~ 150 °，最大速度：≥300 °/s
轴4：工作范围≥±185 °，最大速度：≥600 °/s
轴5：工作范围≥±120  ，最大速度：≥529 °/s
轴6：工作范围≥±350 ° ，最大速度：≥800 °/s
机器人控制柜，规格参数要求如下：
1)伺服轴最大数量≥6
2)安全防护等级不低于IP20
3)环境温度：满足区域-5°C～ 45°C
4)示教器：彩色触摸屏，操纵杆，紧急停止。
5含机器人示教器。
工作站执行机构1套，包括工作站夹具平台、抓手模块，智能传感系统，机器人利用复合抓手完成工位工作。
二、工位对接输送带1套，详细技术要求如下：
输送皮带采用变频器控制异步电机方式驱动，托盘可回收，传送速度可随产能需求变化，适应生产速度的变化。特点：皮带运转速度可由变频器进行调整，启动时对系统冲击小，运行平稳，可对电机信息进行实施监控。采用变频控制系统可明显节能降耗。
1、传送带主体为高品质铝合金支架；            
2、1套运动稳定、低噪音传送皮带，单层布置；                               
3、环保低耗高精密气动转盘，含气缸、电磁阀、节流阀、气源处理及其他配件；                      
4、高灵敏度传感器，变频无极调速；                               
5、高精密度直线气缸，含气缸、电磁阀、节流阀、气源处理及其他配件。
6、工位挡停机构1套，带挡停机构，挡停气缸，检测开关，可保证物料输送带上的工装托盘准确停止在每个加工工位，方便后续加工。
三、RFID智能传感器系统1套，详细技术要求如下：
1、1个RFID通讯适配模块，支持网络接口连接，最大可连接 2 个阅读器；
2、1个RFID以太网连接块；
3、2根RFID预装配连接电缆，长度不少于 2 m；
4、1套RFID系统配置软件和使用文档；
5、1个带 RFID阅读器，集成RS422串行接口，最大读写范围不小于0.2米，工作频率13.56MHz，本体集成天线功能；
6、1个电源连接接头，5针可插拔；
7、1个带 RFID阅读器，集成RS422串行接口，最大读写范围不小于0.2米，工作频率13.56MHz，本体集成天线功能；
8、5个通用型RFID电子标签，FRAM类型存储器，容量不低于8 KB，可直接安装于金属表面；
9、10个通用型卡片式RFID电子标签，FRAM类型存储器，容量不低于8 KB，可直接安装于金属表面；
10、20个耐高温型RFID电子标签，EEPROM类型存储器，容量不低于112 字节
四、故障设置模块1套，详细技术要求如下：
1、故障设置模块，支持远程控制，带总线通讯协议，可通过专用接口与PLC、计算机直接连接；
2、通过智能故障设置服务器，人为设置故障点，让学员自行排查和修复故障问题，从而实现故障排除、设备维护目的；
3、支持多种故障设置，包括PLC与PLC通信故障设置，PLC与上位机通信故障设置、PLC与变频器通信故障设置、PLC数字量输入短路故障设置、PLC数字量输出断路故障设置，模拟量短路故障设置；                                  
4、故障设置成功后，服务器自动生成报警信息和故障排除指引，学员可通过故障排除指引逐步实现故障排除练习。
五、密封圈及螺丝装配工作站平台1套，详细技术要求如下：
1.整体尺寸≥1500mm×1200mm×1600mm；
2.底部设置电气元器件安装板，电气安装板采用网孔式安装板，方便拆装实验，配套有单相和三相电源，配套空气断路器、中间继电器、断路器、接线端子、熔断接线端子等低压控制元器件，能满足本工位设备电源供应和电气控制功能。                                      
3.整体框架采用欧标铝型材，台面具有T型槽方便安装夹具及设备；                                 
4.平台上方采用不低于10mm加厚亚克力防护玻璃，防止设备操作时误伤实训人员，上方防护框架前后双开门设计，门口设置有安全检测传感器，前后门打开时可自动停止正在运行的设备，保护实验人员人身安全；                       
5.平台带悬挂式控制箱，安装有手自动切换、启动停止按钮和触摸屏，可对工位设备进行手动操作；
6.带4个高度可调的活动脚轮，工作台可自由移动；
六、密封圈及螺丝装配工作站控制系统1套，详细技术要求如下：
1、故障安全型PLC控制器套件1套，详细规格参数要求：
1）1个故障安全型PLC控制器,工作存储区≥3MB程序存储区，≥7.5 MB数据存储区；PLC控制器支持Profinet/modbus TCP/IP/Profibus DP等主流现场总线通讯协议，PLC控制器位处理时间不超过6ns，字运算处理时间不超过7ns，定点运算处理时间不超过9ns,浮点运算处理时间不超过37ns，PLC控制器安全等级可达到PLe或SIL3等级；
2）PLC控制器自带面板支持诊断、初始调试和维护（变量状态、IP 地址分配、备份、趋势图显示，读取程序循环时间，支持自定义页面，支持多语言； 
3）1个数字量输入模块扩展模块，支持DC24V直流信号输入，≥32通道；
4）1个数字量输出模块扩展模块，支持DC24V直流信号输出，输出类型为晶体管类型，输出电流小于0.5A，≥32通道；
5）1个模拟量输入扩展模块，支持电压型、电流型、热电阻型和热电偶类型模拟量信号输入，不低于16位分辨率，信号处理精度不低于0.3%，≥8通道；
6）1个模拟量输出扩展模块，模拟量信号不低于16位分辨率，信号处理精度不低于0.3%，≥4通道；
7）1块程序数据存储卡，容量不低于24MB；
8）4个螺钉型模块前连接器，40针；
9）1根安装导轨482mm，包括接地元件，用于安装电缆夹、熔断器或继电器等小型元件的集成DIN导轨；
10）1个稳定电源，输入:120/230VAC，输出:DC24V，最大输出电流不小于8A。
11）1套PLC编程正版专业版软件专业版；
为保证系统完整性、PLC控制系统、触摸屏、交换机须为同一品牌或承诺完全兼容。
2、工业彩色触摸屏套件1套，详细规格参数要求：
工业彩色触摸屏，TFT类型面板，显示尺寸不低于15寸，1600万色，分辨率不低于1280x800，内存容量不低于24MB，触摸屏本体集成2个RJ45和1个RS485数据接口，支持Profinet、Profibus-DP、Modbus、MPI、 EtherNet/IP和TCP/IP等通讯协议，支持不低于4096点外部变量采集，配方数量不低于500个，每个配方的数据集不低于1000，每个数据集的条目不少于2000，可组态的图片数量≥750，触摸屏本体集成存储卡和USB接口，可通过存储卡或USB接口进行变量归档，可归档的文档数量不少于50个
3、标准变频驱动控制系统套件2套，详细规格要求如下：
1）变频器控制单元，内置ProfiNET通讯口，支持矢量控制，可通过 定位控制功能执行定位任务，控制单元集成不少于4个可组态的IO点，不少于6 点数字量输入信号(其中不少于3点可组态为故障安全型数字量输入信号)， 不少于3点数字量输出信号(其中不少于1点可组态为故障安全型数字量输出信号)，不少于2通道模拟量输入信号，不少于2通道模拟量输出信号。变频器控制单元安全扭矩断关断, 安全制动控制、安全停机等安全控制功能，支持D-CLIQ + HTL/TTL/SSI等类型的编码器输入,安全防护等级≥IP20,提供USB及SD/MMC 接口；
2）配置SD存储卡1张，存储容量≥512 MB ；
3）变频器智能操作面板1台；
4）功率单元1台，带制动斩波器,三相380V供电，额定功率不低于0.55KW；
5）3米USB配置电缆1根；
6）正版变频器扩展安全授权； 
7）变频器定位控制功能扩展授权1个；
8）为保持系统兼容性，变频器需与PLC控制系统兼容，投标人需对此做出书面承诺（格式自拟）。
4、工位电气控制柜1套，详细规格参数要求：
1、外观尺寸≥1100*800*600mm，底座高度不低于100mm；                 
2、镀锌安装底板，硬度高， 防腐性能好；          
3、配套有单相和三相电源，配套空气断路器、中间继电器、断路器、接线端子、熔断接线端子、能满足本工位设备电源供应和电气控制功能；                     
4、含散热通风风扇，照明灯管。
七、密封圈及螺丝装配工作站系统集成与现场装调服务，详细建设内容及技术要求如下：
1、本工作站现场安装与集成，包括设备定位安装，机械定位安装，电柜定位安装，设备与电柜电源线缆、信号线缆及通讯线缆的敷设及连接，工站物理连接安装及连接
2、本工作站自动化控制系统的调试，由投标人派遣专业技术工程师完成智能制造示范产线密封圈及螺丝装配工作站内设备的示教及定位，专用设备的编程调试，设备的调试，单工位的手动及自动联合调试，物料系统的地图扫描及定位调试；
3、本工作站与MES生产管理系统的调试，由投标人派遣专业技术工程师完成MES生产管理系统的看板管理、订单管理、质量追溯，MES系统与专用设备的接口调试，MES系统与各工作站设备的数据通信调试，MES系统与数字孪生系统、边缘数字化技术平台的数据互联互通调试，IOT平台的数据互联互通联合调试，MES系统与示范产线的整线联合调试等；
4、本工作站与边缘数字化系统的调试，由投标人派遣专业技术工程师完成边缘数字化系统与专用设备的接口调试，与工作站设备的数据通信调试，与数字孪生系统，IOT平台的数据互联互通联合调试，边缘数字化系统的整线联合上线调试等；
5、本工作站的带载荷稳定性测试，连续性生产试验测试，产线生产陪产，现场教师的产线操作、运维保养服务等；
八、密封圈及螺丝装配工作站系统详细设计方案及技术资料，详细建设内容及技术要求如下：
▲1）提供本工作站三维设计效果图（提供至少包括正视图、俯视图和左视图等角度的三维设计效果图），效果图至少需显示本六轴工业机器人、工作站执行机构、智能控制系统、密封圈及螺丝装配工作站平台等内容；
▲2）提供本工作站数字孪生模型截图，数字孪生模型截图需显示数字孪生平台，基于实际工站设备1：1比例的模型，截图中需反映数字孪生模型与本工作站故障安全型PLC控制器进行通讯联调；
▲3）提供本工作站网络拓扑图，网络拓扑图需包含六轴工业机器人和智能控制系统、RFID智能传感系统等主要具备网络功能的设备；
▲4）提供本工作站完整的工艺流程图
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	按钮中框装配工作站及系统装调，详细建设内容及技术要求如下：
按钮中框装配工作站主要在新质技术行业应用平台（智能制造示范产线）中的作用是，对接按钮中框装配工作站过来的原料，按照工艺要求完成按钮帽与按钮中框的组合装配，完成按钮帽与中框的预组装工作。按钮中框装配工作站是智能制造示范产线第二个工作站，该工作站主要由六轴工业机器人、工作站执行机构、RFID智能传感系统、智能控制系统等系统组成。
一、六轴工业机器人1台，详细技术要求如下：
1、六轴工业机器人1台：
六轴工业机器人本体，规格参数要求如下： 
1）轴数：6轴，最大工作范围：≥600mm，最大负载：≥3kg
2）位姿可重复性：≤0.02mm
3）机器人本体防护等级：≥IP40
4）机器人本体重量：≤27kg
5）机器人安装：任意角度
6）轴运动工作范围及最大速度：
轴1：工作范围≥±170 °， 最大速度：≥336 °/s
轴2：工作范围≥-195 °~ 40 °，最大速度：≥488 °/s
轴3：工作范围≥-115 °~ 150 °，最大速度：≥300 °/s
轴4：工作范围≥±185 °，最大速度：≥600 °/s
轴5：工作范围≥±120  ，最大速度：≥529 °/s
轴6：工作范围≥±350 ° ，最大速度：≥800 °/s
机器人控制柜，规格参数要求如下：
1)伺服轴最大数量≥6
2)安全防护等级不低于IP20
3)环境温度：满足区域-5°C～ 45°C
4)示教器：彩色触摸屏，操纵杆，紧急停止。
5含机器人示教器。
工作站执行机构1套，包括工作站夹具平台、机器人抓手模块，智能传感系统，按钮中框压装机构，机器人利用复合抓手完成工位工作。
二、工位对接输送带1套，详细技术要求如下：
输送皮带采用变频器控制异步电机方式驱动，托盘可回收，传送速度可随产能需求变化，适应生产速度的变化。特点：皮带运转速度可由变频器进行调整，启动时对系统冲击小，运行平稳，可对电机信息进行实施监控。采用变频控制系统可明显节能降耗。
1、传送带主体为高品质铝合金支架；            
2、1套运动稳定、低噪音传送皮带，单层布置；                               
3、环保低耗高精密气动转盘，含气缸、电磁阀、节流阀、气源处理及其他配件；                      
4、高灵敏度传感器，变频无极调速；                               
5、高精密度直线气缸，含气缸、电磁阀、节流阀、气源处理及其他配件。
6、工位挡停机构1套，带挡停机构，挡停气缸，检测开关，可保证物料输送带上的工装托盘准确停止在每个加工工位，方便后续加工。
三、RFID智能传感器系统1套，详细技术要求如下：
1、1个RFID通讯适配模块，支持网络接口连接，最大可连接 2 个阅读器；
2、1个RFID以太网连接块；
3、2根RFID预装配连接电缆，长度不少于 2 m；
4、1套RFID系统配置软件和使用文档；
5、1个带 RFID阅读器，集成RS422串行接口，最大读写范围不小于0.2米，工作频率13.56MHz，本体集成天线功能；
6、1个电源连接接头，5针可插拔；
7、1个带 RFID阅读器，集成RS422串行接口，最大读写范围不小于0.2米，工作频率13.56MHz，本体集成天线功能；
8、5个通用型RFID电子标签，FRAM类型存储器，容量不低于8 KB，可直接安装于金属表面；
9、10个通用型卡片式RFID电子标签，FRAM类型存储器，容量不低于8 KB，可直接安装于金属表面；
10、20个耐高温型RFID电子标签，EEPROM类型存储器，容量不低于112 字节
四、故障设置模块1套，详细技术要求如下：
1、故障设置模块，支持远程控制，带总线通讯协议，可通过专用接口与PLC、计算机直接连接；
2、通过智能故障设置服务器，人为设置故障点，让学员自行排查和修复故障问题，从而实现故障排除、设备维护目的；
3、支持多种故障设置，包括PLC与PLC通信故障设置，PLC与上位机通信故障设置、PLC与变频器通信故障设置、PLC数字量输入短路故障设置、PLC数字量输出断路故障设置，模拟量短路故障设置；                                  
4、故障设置成功后，服务器自动生成报警信息和故障排除指引，学员可通过故障排除指引逐步实现故障排除练习。
五、按钮中框装配工作站平台1套，详细技术要求如下：
1. 整体尺寸≥1500mm×1200mm×1600mm；
2.底部设置电气元器件安装板，电气安装板采用网孔式安装板，方便拆装实验，配套有单相和三相电源，配套空气断路器、中间继电器、断路器、接线端子、熔断接线端子等低压控制元器件，能满足本工位设备电源供应和电气控制功能。                                      
3.整体框架采用欧标铝型材，台面具有T型槽方便安装夹具及设备；                               
4.平台上方采用不低于10mm加厚亚克力防护玻璃，防止设备操作时误伤实训人员，上方防护框架前后双开门设计，门口设置有安全检测传感器，前后门打开时可自动停止正在运行的设备，保护实验人员人身安全；                       
5.平台带悬挂式控制箱，安装有手自动切换、启动停止按钮和触摸屏，可对工位设备进行手动操作；
6.带4个高度可调的活动脚轮，工作台可自由移动；
六、按钮中框装配工作站控制系统1套，详细技术要求如下：
1、故障安全型PLC控制器套件1套，详细规格参数要求：
1）1个故障安全型PLC控制器,工作存储区≥3MB程序存储区，≥7.5 MB数据存储区；PLC控制器支持Profinet/modbus TCP/IP/Profibus DP等主流现场总线通讯协议，PLC控制器位处理时间不超过6ns，字运算处理时间不超过7ns，定点运算处理时间不超过9ns,浮点运算处理时间不超过37ns，PLC控制器安全等级可达到PLe或SIL3等级；
2）PLC控制器自带面板支持诊断、初始调试和维护（变量状态、IP 地址分配、备份、趋势图显示，读取程序循环时间，支持自定义页面，支持多语言； 
3）1个数字量输入模块扩展模块，支持DC24V直流信号输入，≥32通道；
4）1个数字量输出模块扩展模块，支持DC24V直流信号输出，输出类型为晶体管类型，输出电流小于0.5A，≥32通道；
5）1个模拟量输入扩展模块，支持电压型、电流型、热电阻型和热电偶类型模拟量信号输入，不低于16位分辨率，信号处理精度不低于0.3%，≥8通道；
6）1个模拟量输出扩展模块，模拟量信号不低于16位分辨率，信号处理精度不低于0.3%，≥4通道；
7）1块程序数据存储卡，容量不低于24MB；
8）4个螺钉型模块前连接器，40针；
9）1根安装导轨482mm，包括接地元件，用于安装电缆夹、熔断器或继电器等小型元件的集成DIN导轨；
10）1个稳定电源，输入:120/230VAC，输出:DC24V，最大输出电流不小于8A。
11）1套PLC编程正版专业版软件专业版；
为保证系统完整性、PLC控制系统、触摸屏、交换机须为同一品牌或承诺完全兼容。
2、工业彩色触摸屏套件1套，详细规格参数要求：
工业彩色触摸屏，TFT类型面板，显示尺寸不低于15寸，1600万色，分辨率不低于1280x800，内存容量不低于24MB，触摸屏本体集成2个RJ45和1个RS485数据接口，支持Profinet、Profibus-DP、Modbus、MPI、 EtherNet/IP和TCP/IP等通讯协议，支持不低于4096点外部变量采集，配方数量不低于500个，每个配方的数据集不低于1000，每个数据集的条目不少于2000，可组态的图片数量≥750，触摸屏本体集成存储卡和USB接口，可通过存储卡或USB接口进行变量归档，可归档的文档数量不少于50个
3、标准变频驱动控制系统套件3套，详细规格要求如下：
1）变频器控制单元，内置ProfiNET通讯口，支持矢量控制，可通过 定位控制功能执行定位任务，控制单元集成不少于4个可组态的IO点，不少于6 点数字量输入信号(其中不少于3点可组态为故障安全型数字量输入信号)， 不少于3点数字量输出信号(其中不少于1点可组态为故障安全型数字量输出信号)，不少于2通道模拟量输入信号，不少于2通道模拟量输出信号。变频器控制单元安全扭矩断关断, 安全制动控制、安全停机等安全控制功能，支持D-CLIQ + HTL/TTL/SSI等类型的编码器输入,安全防护等级≥IP20,提供USB及SD/MMC 接口；
2）配置SD存储卡1张，存储容量≥512 MB；
3）变频器智能操作面板1台；
4）功率单元1台，带制动斩波器,三相380V供电，额定功率不低于0.55KW；
5）3米USB配置电缆1根；
6）正版变频器扩展安全授权； 
7）变频器定位控制功能扩展授权1个；
8）为保持系统兼容性，变频器需与PLC控制系统兼容，投标人需对此做出书面承诺（格式自拟）。
4、工位电气控制板1套，详细规格参数要求：
1、尺寸≥1300*600mm，镀锌安装底板，硬度高， 防腐性能好；                 
2、镀锌安装底板，硬度高， 防腐性能好；          
3、配套有单相和三相电源，配套空气断路器、中间继电器、断路器、接线端子、熔断接线端子、能满足本工位设备电源供应和电气控制功能；                     
4、含散热通风风扇，照明灯管；
5、电气控制板安装于工作站平台底部，与工作站平台一起交付使用。
七、按钮中框装配工作站系统集成与现场装调服务，详细建设内容及技术要求如下：
1、本工作站现场安装与集成，包括设备定位安装，机械定位安装，电柜定位安装，设备与电柜电源线缆、信号线缆及通讯线缆的敷设及连接，工站物理连接安装及连接；
2、本工作站自动化控制系统的调试，由投标人派遣专业技术工程师完成智能制造示范产线按钮中框装配工作站内设备的示教及定位，专用设备的编程调试，设备的调试，单工位的手动及自动联合调试，物料系统的地图扫描及定位调试；
3、本工作站与MES生产管理系统的调试，由投标人派遣专业技术工程师完成MES生产管理系统的看板管理、订单管理、质量追溯，MES系统与专用设备的接口调试，MES系统与各工作站设备的数据通信调试，MES系统与数字孪生系统、边缘数字化技术平台的数据互联互通调试，IOT平台的数据互联互通联合调试，MES系统与示范产线的整线联合调试等；
4、本工作站与边缘数字化系统的调试，由投标人派遣专业技术工程师完成边缘数字化系统与专用设备的接口调试，与工作站设备的数据通信调试，与数字孪生系统，IOT平台的数据互联互通联合调试，边缘数字化系统的整线联合上线调试等；
5、本工作站的带载荷稳定性测试，连续性生产试验测试，产线生产陪产，现场教师的产线操作、运维保养服务等；
八、按钮中框装配工作站系统详细设计方案及技术资料，详细建设内容及技术要求如下：
▲1）提供本工作站三维设计效果图（提供至少包括正视图、俯视图和左视图等角度的三维设计效果图），效果图至少需显示本六轴工业机器人、工作站执行机构、智能控制系统、按钮中框装配工作站平台等内容；
▲2）提供本工作站数字孪生模型截图，数字孪生模型截图需显示数字孪生平台，基于实际工站设备1：1比例的模型，截图中需反映数字孪生模型与本工作站故障安全型PLC控制器进行通讯联调；
▲3）提供本工作站网络拓扑图，网络拓扑图需包含六轴工业机器人和智能控制系统、RFID智能传感系统等主要具备网络功能的设备；
▲4）提供本工作站完整的工艺流程图
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	灯泡底座装配工作站及系统装调，详细建设内容及技术要求如下：
灯泡底座装配工作站主要在新质技术行业应用平台（智能制造示范产线）中的作用是，对接灯按钮中框装配工作站过来的原料，按照工艺要求完成按钮帽与灯泡底座的组合装配，完成按钮帽与灯泡底座的预组装工作。灯泡底座装配工作站是智能制造示范产线第三个工作站，该工作站主要由六轴协作工业机器人、工作站执行机构、RFID智能传感系统、机器视觉系统、智能控制系统等系统组成。
一、六轴协作机器人1台，详细技术要求如下：
1、机器人自由度≥6轴，工作半径≥954mm，有效负载:≥5kg, 机器人重量≤23kg
2、重复定位精度：≤±0.05mm；
3、机器人本体防护等级≥IP54；
4、各个轴的运动范围及速度：关节1：运动范围≥+360°～-360°，运动速度≥180°/s；关节2：运动范围≥+265°～-85°，运动速度≥180°/s；关节3：运动范围≥+175°～-175°，运动速度≥180°/s；关节4：运动范围≥+265°～-85°，运动速度≥180°/s；关节5：运动范围≥+360°～ -360°，运动速度≥180°/s；关节6：运动范围≥+360°～ -360°，运动速度≥180°/s；
5、机器人安装方式：任意角度安装；
6、工具I/O端口：≥2个数字输入，≥2个数字输出，≥1个模拟输入；
7、机器人编程：支持图形化编程、拖拽编程；
8、示教器类型：支持PC,移动终端（PAD/手机)；
9、控制柜I/O端口：≥16个数字输入，≥16个数字输出，≥2个模拟输入或输出
10、通讯方式：通信标配包含TCP/IP, Modbus TCP, Modbus RTU，PROFINET，Ethernet/IP；
11、工作站执行机构1套，包括工作站夹具平台、机器人抓手模块，智能传感系统，机器人利用复合抓手完成工位工作。
二、工位物料输送带1套，详细技术要求如下：
输送皮带采用变频器控制异步电机方式驱动，托盘可回收，传送速度可随产能需求变化，适应生产速度的变化。特点：皮带运转速度可由变频器进行调整，启动时对系统冲击小，运行平稳，可对电机信息进行实施监控。采用变频控制系统可明显节能降耗。
1、传送带主体为高品质铝合金支架；            
2、1套运动稳定、低噪音传送皮带，单层布置；                               
3、环保低耗高精密气动转盘，含气缸、电磁阀、节流阀、气源处理及其他配件；                      
4、高灵敏度传感器，变频无极调速；                               
5、高精密度直线气缸，含气缸、电磁阀、节流阀、气源处理及其他配件；
6、工位挡停机构1套，带挡停机构，挡停气缸，检测开关，可保证物料输送带上的工装托盘准确停止在每个加工工位，方便后续加工；
三、RFID智能传感器系统1套，详细技术要求如下：
1、1个RFID通讯适配模块，支持网络接口连接，最大可连接 2 个阅读器；
2、1个RFID以太网连接块；
3、2根RFID预装配连接电缆，长度不少于 2 m；
4、1套RFID系统配置软件和使用文档；
5、1个带 RFID阅读器，集成RS422串行接口，最大读写范围不小于0.2米，工作频率13.56MHz，本体集成天线功能；
6、1个电源连接接头，5针可插拔；
7、1个带 RFID阅读器，集成RS422串行接口，最大读写范围不小于0.2米，工作频率13.56MHz，本体集成天线功能；
8、5个通用型RFID电子标签，FRAM类型存储器，容量不低于8 KB，可直接安装于金属表面；
9、10个通用型卡片式RFID电子标签，FRAM类型存储器，容量不低于8 KB，可直接安装于金属表面；
10、20个耐高温型RFID电子标签，EEPROM类型存储器，容量不低于112 字节；
四、故障设置模块1套，详细技术要求如下：
1、故障设置模块，支持远程控制，带总线通讯协议，可通过专用接口与PLC、计算机直接连接；
2、通过智能故障设置服务器，人为设置故障点，让学员自行排查和修复故障问题，从而实现故障排除、设备维护目的；
3、支持多种故障设置，包括PLC与PLC通信故障设置，PLC与上位机通信故障设置、PLC与变频器通信故障设置、PLC数字量输入短路故障设置、PLC数字量输出断路故障设置，模拟量短路故障设置；                                  
4、故障设置成功后，服务器自动生成报警信息和故障排除指引，学员可通过故障排除指引逐步实现故障排除练习；
五、灯泡底座装配工作站平台1套，详细技术要求如下：
1. 整体尺寸≥1500mm×1200mm×1600mm；
2.底部设置电气元器件安装板，电气安装板采用网孔式安装板，方便拆装实验，配套有单相和三相电源，配套空气断路器、中间继电器、断路器、接线端子、熔断接线端子等低压控制元器件，能满足本工位设备电源供应和电气控制功能。                                      
3.整体框架采用欧标铝型材，台面具有T型槽方便安装夹具及设备；                                 
4.平台上方采用不低于10mm加厚亚克力防护玻璃，防止设备操作时误伤实训人员，上方防护框架前后双开门设计，门口设置有安全检测传感器，前后门打开时可自动停止正在运行的设备，保护实验人员人身安全；                       
5.平台带悬挂式控制箱，安装有手自动切换、启动停止按钮和触摸屏，可对工位设备进行手动操作；
6.带4个高度可调的活动脚轮，工作台可自由移动；
六、灯泡底座装配工作站控制系统1套，详细技术要求如下：
1、故障安全型PLC控制器套件1套，详细规格参数要求：
1）1个故障安全型PLC控制器,工作存储区≥3MB程序存储区，≥7.5 MB数据存储区；PLC控制器支持Profinet/modbus TCP/IP/Profibus DP等主流现场总线通讯协议，PLC控制器位处理时间不超过6ns，字运算处理时间不超过7ns，定点运算处理时间不超过9ns,浮点运算处理时间不超过37ns，PLC控制器安全等级可达到PLe或SIL3等级；
2）PLC控制器自带面板支持诊断、初始调试和维护（变量状态、IP 地址分配、备份、趋势图显示，读取程序循环时间，支持自定义页面，支持多语言； 
3）1个数字量输入模块扩展模块，支持DC24V直流信号输入，≥32通道；
4）1个数字量输出模块扩展模块，支持DC24V直流信号输出，输出类型为晶体管类型，输出电流小于0.5A，≥32通道；
5）1个模拟量输入扩展模块，支持电压型、电流型、热电阻型和热电偶类型模拟量信号输入，不低于16位分辨率，信号处理精度不低于0.3%，≥8通道；
6）1个模拟量输出扩展模块，模拟量信号不低于16位分辨率，信号处理精度不低于0.3%，≥4通道；
7）1块程序数据存储卡，容量不低于24MB；
8）4个螺钉型模块前连接器，40针；
9）1根安装导轨482mm，包括接地元件，用于安装电缆夹、熔断器或继电器等小型元件的集成DIN导轨；
10）1个稳定电源，输入:120/230VAC，输出:DC24V，最大输出电流不小于8A；
11）1套PLC编程正版专业版软件专业版；
为保证系统完整性、PLC控制系统、触摸屏、交换机须为同一品牌或承诺完全兼容。
2、工业彩色触摸屏套件1套，详细规格参数要求：
工业彩色触摸屏，TFT类型面板，显示尺寸不低于15寸，1600万色，分辨率不低于1280x800，内存容量不低于24MB，触摸屏本体集成2个RJ45和1个RS485数据接口，支持Profinet、Profibus-DP、Modbus、MPI、 EtherNet/IP和TCP/IP等通讯协议，支持不低于4096点外部变量采集，配方数量不低于500个，每个配方的数据集不低于1000，每个数据集的条目不少于2000，可组态的图片数量≥750，触摸屏本体集成存储卡和USB接口，可通过存储卡或USB接口进行变量归档，可归档的文档数量不少于50个
3、标准变频驱动控制系统套件3套，详细规格要求如下：
1）变频器控制单元，内置ProfiNET通讯口，支持矢量控制，可通过 定位控制功能执行定位任务，控制单元集成不少于4个可组态的IO点，不少于6 点数字量输入信号(其中不少于3点可组态为故障安全型数字量输入信号)， 不少于3点数字量输出信号(其中不少于1点可组态为故障安全型数字量输出信号)，不少于2通道模拟量输入信号，不少于2通道模拟量输出信号。变频器控制单元安全扭矩断关断, 安全制动控制、安全停机等安全控制功能，支持D-CLIQ + HTL/TTL/SSI等类型的编码器输入,安全防护等级≥IP20,提供USB及SD/MMC 接口；
2）配置SD存储卡1张，存储容量≥512 MB ；
3）变频器智能操作面板1台；
4）功率单元1台，带制动斩波器,三相380V供电，额定功率不低于0.55KW；
5）3米USB配置电缆1根；
6）正版变频器扩展安全授权； 
7）变频器定位控制功能扩展授权1个；
8）为保持系统兼容性，变频器需与PLC控制系统兼容，投标人需对此做出书面承诺（格式自拟）。
4、工位电气控制板1套，详细规格参数要求：
1）尺寸≥1300*600mm，镀锌安装底板，硬度高， 防腐性能好；                 
2）镀锌安装底板，硬度高， 防腐性能好；          
3）配套有单相和三相电源，配套空气断路器、中间继电器、断路器、接线端子、熔断接线端子、能满足本工位设备电源供应和电气控制功能；                     
4）含散热通风风扇，照明灯管；
5）电气控制板安装于工作站平台底部，与工作站平台一起交付使用。
七、机器视觉系统1套，详细建设内容及技术要求如下：
1、相机1个，技术参数要求如下：
1）有效像素：≥500万
2）色彩：彩色
2、相机镜头1个，技术参数要求如下：
1）焦距：≥12mm
2）接口：C接口
3）配套3米网线，电源线，适配器
3、光源1个，技术参数要求如下：
1）发光颜色：白色
2）LED数量：≥48颗发光二极管
3）配套线缆、控制器
4、视觉控制器1个，运行内存≥16G，视觉数据存储≥128G
5、系统软件1套，技术参数要求如下：
1）功能包括：有无/正反检测、额色/位置判断、定位、2D尺寸测量、ID识别、字符识别等
2）提供定位功能：≥13个，包括快速特征匹配、高精度特征匹配、圆查找、Blob分析、卡尺工具、边缘查找、边缘交点、平行线查找等
3）提供测量工具：≥12个，包括线园测量、线线测量、圆拟合、直线拟合、像素统计、直方图工具等
4）标定工具：≥6个，包括标定板标定、N点标定、畸变标定等
5）对位工具：≥4个，包括相机映射、点集对位等
6）图像处理工具：≥14个，包括图像组合、形态学处理、图像滤波、图像增强、清晰度评估、仿射变换、圆环展开等
7）逻辑工具：≥12个，包括条件检测、格式化、字符比较、点集、耗时统计等
8）识别工具：≥4个，包括条码识别、二维码识别等
9）支持Modbus通信、PLC通信、以太网通信等，运行界面可编辑;
10）配套教学资源：
1）提供配套教材和PPT课件，PPT内容完整，供应商于响应文件中提供证明材料主要内容应包含（但不限于以下内容）：相机、镜头、光源的选型，图像采集与存储，图像二值化和滤波处理，图像运算，仿射变换，特征匹配，圆、边缘和直线的查找，相机标定，线线、点线和点点测量，字符识别、条形识别、二维码识别，字符缺陷检测，手眼定位，机器视觉定位分拣装配应用等。
2）提供教学视频：
①视频对应以上课程内容和PPT，视频资源的分辨率标准参数≥1920*1080，供应商于响应文件中必须提供所投产品能满足该项要求的相关证明材料。
②针对各任务知识点，配套教学视频、教学动画等视频总时长不少于200分钟。
八、灯泡底座装配工作站系统集成与现场装调服务，详细建设内容及技术要求如下：
1、本工作站现场安装与集成，包括设备定位安装，机械定位安装，电柜定位安装，设备与电柜电源线缆、信号线缆及通讯线缆的敷设及连接，工站物理连接安装及连接；
2、本工作站自动化控制系统的调试，由投标人派遣专业技术工程师完成智能制造示范产线灯泡底座装配工作站内设备的示教及定位，专用设备的编程调试，设备的调试，单工位的手动及自动联合调试，物料系统的地图扫描及定位调试；
3、本工作站与MES生产管理系统的调试，由投标人派遣专业技术工程师完成MES生产管理系统的看板管理、订单管理、质量追溯，MES系统与专用设备的接口调试，MES系统与各工作站设备的数据通信调试，MES系统与数字孪生系统、边缘数字化技术平台的数据互联互通调试，IOT平台的数据互联互通联合调试，MES系统与示范产线的整线联合调试等；
4、本工作站与边缘数字化系统的调试，由投标人派遣专业技术工程师完成边缘数字化系统与专用设备的接口调试，与工作站设备的数据通信调试，与数字孪生系统，IOT平台的数据互联互通联合调试，边缘数字化系统的整线联合上线调试等；
5、本工作站的带载荷稳定性测试，连续性生产试验测试，产线生产陪产，现场教师的产线操作、运维保养服务等；
九、灯泡底座装配工作站系统详细设计方案及技术资料，详细建设内容及技术要求如下：
▲1）提供本工作站三维设计效果图（提供至少包括正视图、俯视图和左视图等角度的三维设计效果图），效果图至少需显示本六轴协作机器人、工作站执行机构、智能控制系统、机器视觉系统、灯泡底座装配工作站平台等内容；
▲2）提供本工作站数字孪生模型截图，数字孪生模型截图需显示数字孪生平台，基于实际工站设备1：1比例的模型，截图中需反映数字孪生模型与本工作站故障安全型PLC控制器进行通讯联调；
▲3）提供本工作站网络拓扑图，网络拓扑图需包含六轴协作机器人和智能控制系统、RFID智能传感系统、机器视觉系统等主要具备网络功能的设备；
▲4）提供本工作站完整的工艺流程图；
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	触点底座装配工作站及系统装调，详细建设内容及技术要求如下：
触点底座装配工作站主要在新质技术行业应用平台（智能制造示范产线）中的作用是，对接灯按钮中框装配工作站过来的原料，按照工艺要求完成按钮帽与灯泡底座的组合装配，完成按钮帽与灯泡底座的预组装工作。触点底座装配工作站是智能制造示范产线第四个工作站，该工作站主要由六轴协作工业机器人、工作站执行机构、RFID智能传感系统、机器视觉系统、智能控制系统等系统组成。
一、六轴协作机器人1台，详细技术要求如下：
1、机器人自由度≥6轴，工作半径≥954mm，有效负载:≥5kg, 机器人重量≤23kg；
2、重复定位精度：≤±0.05mm；
3、机器人本体防护等级≥IP54；
4、各个轴的运动范围及速度：关节1：运动范围≥+360°～-360°，运动速度≥180°/s；关节2：运动范围≥+265°～-85°，运动速度≥180°/s；关节3：运动范围≥+175°～-175°，运动速度≥180°/s；关节4：运动范围≥+265°～-85°，运动速度≥180°/s；关节5：运动范围≥+360°～ -360°，运动速度≥180°/s；关节6：运动范围≥+360°～ -360°，运动速度≥180°/s；
5、机器人安装方式：任意角度安装；
6、工具I/O端口：≥2个数字输入，≥2个数字输出，≥1个模拟输入；
7、机器人编程：支持图形化编程、拖拽编程；
8、示教器类型：支持PC,移动终端（PAD/手机)；
9、控制柜I/O端口：≥16个数字输入，≥16个数字输出，≥2个模拟输入或输出
10、通讯方式：通信标配包含TCP/IP, Modbus TCP, Modbus RTU，PROFINET，Ethernet/IP；
11、工作站执行机构1套，包括工作站夹具平台、机器人抓手模块，智能传感系统，机器人利用复合抓手完成工位工作。
二、工位物料输送带1套，详细技术要求如下：
输送皮带采用变频器控制异步电机方式驱动，托盘可回收，传送速度可随产能需求变化，适应生产速度的变化。特点：皮带运转速度可由变频器进行调整，启动时对系统冲击小，运行平稳，可对电机信息进行实施监控。采用变频控制系统可明显节能降耗。
1、传送带主体为高品质铝合金支架；            
2、1套运动稳定、低噪音传送皮带，单层布置；                               
3、环保低耗高精密气动转盘，含气缸、电磁阀、节流阀、气源处理及其他配件；                      
4、高灵敏度传感器，变频无极调速；                               
5、高精密度直线气缸，含气缸、电磁阀、节流阀、气源处理及其他配件。
6、工位挡停机构1套，带挡停机构，挡停气缸，检测开关，可保证物料输送带上的工装托盘准确停止在每个加工工位，方便后续加工。
三、RFID智能传感器系统1套，详细技术要求如下：
1、1个RFID通讯适配模块，支持网络接口连接，最大可连接 2 个阅读器；
2、1个RFID以太网连接块；
3、2根RFID预装配连接电缆，长度不少于 2 m；
4、1套RFID系统配置软件和使用文档；
5、1个带 RFID阅读器，集成RS422串行接口，最大读写范围不小于0.2米，工作频率13.56MHz，本体集成天线功能；
6、1个电源连接接头，5针可插拔；
7、1个带 RFID阅读器，集成RS422串行接口，最大读写范围不小于0.2米，工作频率13.56MHz，本体集成天线功能；
8、5个通用型RFID电子标签，FRAM类型存储器，容量不低于8 KB，可直接安装于金属表面；
9、10个通用型卡片式RFID电子标签，FRAM类型存储器，容量不低于8 KB，可直接安装于金属表面；
10、20个耐高温型RFID电子标签，EEPROM类型存储器，容量不低于112 字节
四、故障设置模块1套，详细技术要求如下：
1、故障设置模块，支持远程控制，带总线通讯协议，可通过专用接口与PLC、计算机直接连接；
2、通过智能故障设置服务器，人为设置故障点，让学员自行排查和修复故障问题，从而实现故障排除、设备维护目的；
3、支持多种故障设置，包括PLC与PLC通信故障设置，PLC与上位机通信故障设置、PLC与变频器通信故障设置、PLC数字量输入短路故障设置、PLC数字量输出断路故障设置，模拟量短路故障设置；                                  
4、故障设置成功后，服务器自动生成报警信息和故障排除指引，学员可通过故障排除指引逐步实现故障排除练习。
五、触点底座装配工作站平台1套，详细技术要求如下：
1. 整体尺寸≥1500mm×1200mm×1600mm；
2.底部设置电气元器件安装板，电气安装板采用网孔式安装板，方便拆装实验，配套有单相和三相电源，配套空气断路器、中间继电器、断路器、接线端子、熔断接线端子等低压控制元器件，能满足本工位设备电源供应和电气控制功能。                                      
3.整体框架采用欧标铝型材，台面具有T型槽方便安装夹具及设备；                              
4.平台上方采用不低于10mm加厚亚克力防护玻璃，防止设备操作时误伤实训人员，上方防护框架前后双开门设计，门口设置有安全检测传感器，前后门打开时可自动停止正在运行的设备，保护实验人员人身安全；                       
5.平台带悬挂式控制箱，安装有手自动切换、启动停止按钮和触摸屏，可对工位设备进行手动操作；
6.带4个高度可调的活动脚轮，工作台可自由移动；
六、触点底座装配工作站控制系统1套，详细技术要求如下：
1、故障安全型PLC控制器套件1套，详细规格参数要求：
1）1个故障安全型PLC控制器,工作存储区≥3MB程序存储区，≥7.5 MB数据存储区；PLC控制器支持Profinet/modbus TCP/IP/Profibus DP等主流现场总线通讯协议，PLC控制器位处理时间不超过6ns，字运算处理时间不超过7ns，定点运算处理时间不超过9ns,浮点运算处理时间不超过37ns，PLC控制器安全等级可达到PLe或SIL3等级；
2）PLC控制器自带面板支持诊断、初始调试和维护（变量状态、IP 地址分配、备份、趋势图显示，读取程序循环时间，支持自定义页面，支持多语言； 
3）1个数字量输入模块扩展模块，支持DC24V直流信号输入，≥32通道；
4）1个数字量输出模块扩展模块，支持DC24V直流信号输出，输出类型为晶体管类型，输出电流小于0.5A，≥32通道；
5）1个模拟量输入扩展模块，支持电压型、电流型、热电阻型和热电偶类型模拟量信号输入，不低于16位分辨率，信号处理精度不低于0.3%，≥8通道；
6）1个模拟量输出扩展模块，模拟量信号不低于16位分辨率，信号处理精度不低于0.3%，≥4通道；
7）1块程序数据存储卡，容量不低于24MB；
8）4个螺钉型模块前连接器，40针；
9）1根安装导轨482mm，包括接地元件，用于安装电缆夹、熔断器或继电器等小型元件的集成DIN导轨；
10）1个稳定电源，输入:120/230VAC，输出:DC24V，最大输出电流不小于8A。
11）1套PLC编程正版专业版软件专业版；
为保证系统完整性、PLC控制系统、触摸屏、交换机须为同一品牌或承诺完全兼容。
2、工业彩色触摸屏套件1套，详细规格参数要求：
工业彩色触摸屏，TFT类型面板，显示尺寸不低于15寸，1600万色，分辨率不低于1280x800，内存容量不低于24MB，触摸屏本体集成2个RJ45和1个RS485数据接口，支持Profinet、Profibus-DP、Modbus、MPI、 EtherNet/IP和TCP/IP等通讯协议，支持不低于4096点外部变量采集，配方数量不低于500个，每个配方的数据集不低于1000，每个数据集的条目不少于2000，可组态的图片数量≥750，触摸屏本体集成存储卡和USB接口，可通过存储卡或USB接口进行变量归档，可归档的文档数量不少于50个
3、标准变频驱动控制系统套件3套，详细规格要求如下：
1）变频器控制单元，内置ProfiNET通讯口，支持矢量控制，可通过 定位控制功能执行定位任务，控制单元集成不少于4个可组态的IO点，不少于6 点数字量输入信号(其中不少于3点可组态为故障安全型数字量输入信号)， 不少于3点数字量输出信号(其中不少于1点可组态为故障安全型数字量输出信号)，不少于2通道模拟量输入信号，不少于2通道模拟量输出信号。变频器控制单元安全扭矩断关断, 安全制动控制、安全停机等安全控制功能，支持D-CLIQ + HTL/TTL/SSI等类型的编码器输入,安全防护等级≥IP20,提供USB及SD/MMC 接口；
2）配置SD存储卡1张，存储容量≥512 MB ；
3）变频器智能操作面板1台；
4）功率单元1台，带制动斩波器,三相380V供电，额定功率不低于0.55KW；
5）3米USB配置电缆1根；
6）正版变频器扩展安全授权； 
7）变频器定位控制功能扩展授权1个；
8）为保持系统兼容性，变频器需与PLC控制系统兼容，投标人需对此做出书面承诺（格式自拟）。
4、工位电气控制板1套，详细规格参数要求：
1）尺寸≥1300*600mm，镀锌安装底板，硬度高， 防腐性能好；                 
2）镀锌安装底板，硬度高， 防腐性能好；          
3）配套有单相和三相电源，配套空气断路器、中间继电器、断路器、接线端子、熔断接线端子、能满足本工位设备电源供应和电气控制功能；                     
4）含散热通风风扇，照明灯管；
5）电气控制板安装于工作站平台底部，与工作站平台一起交付使用。
七、机器视觉系统1套，详细建设内容及技术要求如下：
1、相机1个，技术参数要求如下：
1）有效像素：≥500万
2）色彩：彩色
2、相机镜头1个，技术参数要求如下：
1）焦距：≥12mm
2）接口：C接口
3）配套3米网线，电源线，适配器
3、光源1个，技术参数要求如下：
1）发光颜色：白色
2）LED数量：≥48颗发光二极管
3）配套线缆、控制器
4、视觉控制器1个，运行内存≥16G，视觉数据存储≥128G
5、系统软件1套，技术参数要求如下：
1）功能包括：有无/正反检测、额色/位置判断、定位、2D尺寸测量、ID识别、字符识别等
2）提供定位功能：≥13个，包括快速特征匹配、高精度特征匹配、圆查找、Blob分析、卡尺工具、边缘查找、边缘交点、平行线查找等
3）提供测量工具：≥12个，包括线园测量、线线测量、圆拟合、直线拟合、像素统计、直方图工具等
4）标定工具：≥6个，包括标定板标定、N点标定、畸变标定等
5）对位工具：≥4个，包括相机映射、点集对位等
6）图像处理工具：≥14个，包括图像组合、形态学处理、图像滤波、图像增强、清晰度评估、仿射变换、圆环展开等
7）逻辑工具：≥12个，包括条件检测、格式化、字符比较、点集、耗时统计等
8）识别工具：≥4个，包括条码识别、二维码识别等
9）支持Modbus通信、PLC通信、以太网通信等，运行界面可编辑;
10）配套教学资源：
1）提供配套教材和PPT课件，PPT内容完整，供应商于响应文件中提供证明材料主要内容应包含（但不限于以下内容）：相机、镜头、光源的选型，图像采集与存储，图像二值化和滤波处理，图像运算，仿射变换，特征匹配，圆、边缘和直线的查找，相机标定，线线、点线和点点测量，字符识别、条形识别、二维码识别，字符缺陷检测，手眼定位，机器视觉定位分拣装配应用等。
2）提供教学视频：
①视频对应以上课程内容和PPT，视频资源的分辨率标准参数≥1920*1080，供应商于响应文件中必须提供所投产品能满足该项要求的相关证明材料。
②针对各任务知识点，配套教学视频、教学动画等视频总时长不少于200分钟。
八、触点底座装配工作站系统集成与现场装调服务，详细建设内容及技术要求如下：
1、本工作站现场安装与集成，包括设备定位安装，机械定位安装，电柜定位安装，设备与电柜电源线缆、信号线缆及通讯线缆的敷设及连接，工站物理连接安装及连接
2、本工作站自动化控制系统的调试，由投标人派遣专业技术工程师完成智能制造示范产线触点底座装配工作站内设备的示教及定位，专用设备的编程调试，设备的调试，单工位的手动及自动联合调试，物料系统的地图扫描及定位调试
3、本工作站与MES生产管理系统的调试，由投标人派遣专业技术工程师完成MES生产管理系统的看板管理、订单管理、质量追溯，MES系统与专用设备的接口调试，MES系统与各工作站设备的数据通信调试，MES系统与数字孪生系统、边缘数字化技术平台的数据互联互通调试，IOT平台的数据互联互通联合调试，MES系统与示范产线的整线联合调试等
4、本工作站与边缘数字化系统的调试，由投标人派遣专业技术工程师完成边缘数字化系统与专用设备的接口调试，与工作站设备的数据通信调试，与数字孪生系统，IOT平台的数据互联互通联合调试，边缘数字化系统的整线联合上线调试等
5、本工作站的带载荷稳定性测试，连续性生产试验测试，产线生产陪产，现场教师的产线操作、运维保养服务等
九、触点底座装配工作站系统详细设计方案及技术资料，详细建设内容及技术要求如下：
1）提供本工作站三维设计效果图（提供至少包括正视图、俯视图和左视图等角度的三维设计效果图），效果图至少需显示本六轴协作机器人、工作站执行机构、智能控制系统、机器视觉系统、触点底座装配工作站平台等内容；
2）提供本工作站数字孪生模型截图，数字孪生模型截图需显示数字孪生平台，基于实际工站设备1：1比例的模型，截图中需反映数字孪生模型与本工作站故障安全型PLC控制器进行通讯联调；
3）提供本工作站网络拓扑图，网络拓扑图需包含六轴协作机器人和智能控制系统、RFID智能传感系统、机器视觉系统等主要具备网络功能的设备；
4）提供本工作站完整的工艺流程图
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	质量检测工作站及系统装调，详细建设内容及技术要求如下：
质量检测工作站主要在新质技术行业应用平台（智能制造示范产线）中的作用是，对接灯泡底座装配工作站过来的原料，按照工艺要求完成装配好的按钮帽的质量检测工作，主要检测内容包括按钮帽的完整性，按钮组装结构完整性测试。质量检测工作站是智能制造示范产线第五个工作站，该工作站主要由六轴工业机器人、工作站执行机构、RFID智能传感系统、机器视觉系统、智能控制系统等系统组成。
一、六轴工业机器人1台，详细技术要求如下：
1、六轴工业机器人1台：
六轴工业机器人本体，规格参数要求如下： 
1）轴数：6轴，最大工作范围：≥600mm，最大负载：≥3kg；
2）位姿可重复性：≤0.02mm；
3）机器人本体防护等级：≥IP40；
4）机器人本体重量：≤27kg；
5）机器人安装：任意角度；
6）轴运动工作范围及最大速度：
轴1：工作范围≥±170 °， 最大速度：≥336 °/s
轴2：工作范围≥-195 °~ 40 °，最大速度：≥488 °/s
轴3：工作范围≥-115 °~ 150 °，最大速度：≥300 °/s
轴4：工作范围≥±185 °，最大速度：≥600 °/s
轴5：工作范围≥±120  ，最大速度：≥529 °/s
轴6：工作范围≥±350 ° ，最大速度：≥800 °/s
机器人控制柜，规格参数要求如下：
1)伺服轴最大数量≥6
2)安全防护等级不低于IP20
3)环境温度：满足区域-5°C～ 45°C
4)示教器：彩色触摸屏，操纵杆，紧急停止。
5含机器人示教器。
工作站执行机构1套，包括工作站夹具平台、抓手模块，智能传感系统，机器人利用复合抓手完成工位工作。
二、工位物料输送带1套，详细技术要求如下：
输送皮带采用变频器控制异步电机方式驱动，托盘可回收，传送速度可随产能需求变化，适应生产速度的变化。特点：皮带运转速度可由变频器进行调整，启动时对系统冲击小，运行平稳，可对电机信息进行实施监控。采用变频控制系统可明显节能降耗。
1、传送带主体为高品质铝合金支架；            
2、1套运动稳定、低噪音传送皮带，单层布置；                               
3、环保低耗高精密气动转盘，含气缸、电磁阀、节流阀、气源处理及其他配件；                      
4、高灵敏度传感器，变频无极调速；                               
5、高精密度直线气缸，含气缸、电磁阀、节流阀、气源处理及其他配件。
6、工位挡停机构1套，带挡停机构，挡停气缸，检测开关，可保证物料输送带上的工装托盘准确停止在每个加工工位，方便后续加工。
三、RFID智能传感器系统1套，详细技术要求如下：
1、1个RFID通讯适配模块，支持网络接口连接，最大可连接 2 个阅读器；
2、1个RFID以太网连接块；
3、2根RFID预装配连接电缆，长度不少于 2 m；
4、1套RFID系统配置软件和使用文档；
5、1个带 RFID阅读器，集成RS422串行接口，最大读写范围不小于0.2米，工作频率13.56MHz，本体集成天线功能；
6、1个电源连接接头，5针可插拔；
7、1个带 RFID阅读器，集成RS422串行接口，最大读写范围不小于0.2米，工作频率13.56MHz，本体集成天线功能；
8、5个通用型RFID电子标签，FRAM类型存储器，容量不低于8 KB，可直接安装于金属表面；
9、10个通用型卡片式RFID电子标签，FRAM类型存储器，容量不低于8 KB，可直接安装于金属表面；
10、20个耐高温型RFID电子标签，EEPROM类型存储器，容量不低于112 字节
四、故障设置模块1套，详细技术要求如下：
1、故障设置模块，支持远程控制，带总线通讯协议，可通过专用接口与PLC、计算机直接连接；
2、通过智能故障设置服务器，人为设置故障点，让学员自行排查和修复故障问题，从而实现故障排除、设备维护目的；
3、支持多种故障设置，包括PLC与PLC通信故障设置，PLC与上位机通信故障设置、PLC与变频器通信故障设置、PLC数字量输入短路故障设置、PLC数字量输出断路故障设置，模拟量短路故障设置；                                  
4、故障设置成功后，服务器自动生成报警信息和故障排除指引，学员可通过故障排除指引逐步实现故障排除练习。
五、质量检测工作站平台1套，详细技术要求如下：
1. 整体尺寸≥1500mm×1200mm×1600mm；
2.底部设置电气元器件安装板，电气安装板采用网孔式安装板，方便拆装实验，配套有单相和三相电源，配套空气断路器、中间继电器、断路器、接线端子、熔断接线端子等低压控制元器件，能满足本工位设备电源供应和电气控制功能。                                      
3.整体框架采用欧标铝型材，台面具有T型槽方便安装夹具及设备；                                 
4.平台上方采用不低于10mm加厚亚克力防护玻璃，防止设备操作时误伤实训人员，上方防护框架前后双开门设计，门口设置有安全检测传感器，前后门打开时可自动停止正在运行的设备，保护实验人员人身安全；                       
5.平台带悬挂式控制箱，安装有手自动切换、启动停止按钮和触摸屏，可对工位设备进行手动操作；
6.带4个高度可调的活动脚轮，工作台可自由移动；
六、质量检测工作站控制系统1套，详细技术要求如下：
1、故障安全型PLC控制器套件1套，详细规格参数要求：
1）1个故障安全型PLC控制器,工作存储区≥3MB程序存储区，≥7.5 MB数据存储区；PLC控制器支持Profinet/modbus TCP/IP/Profibus DP等主流现场总线通讯协议，PLC控制器位处理时间不超过6ns，字运算处理时间不超过7ns，定点运算处理时间不超过9ns,浮点运算处理时间不超过37ns，PLC控制器安全等级可达到PLe或SIL3等级；
2）PLC控制器自带面板支持诊断、初始调试和维护（变量状态、IP 地址分配、备份、趋势图显示，读取程序循环时间，支持自定义页面，支持多语言； 
3）1个数字量输入模块扩展模块，支持DC24V直流信号输入，≥32通道；
4）1个数字量输出模块扩展模块，支持DC24V直流信号输出，输出类型为晶体管类型，输出电流小于0.5A，≥32通道；
5）1个模拟量输入扩展模块，支持电压型、电流型、热电阻型和热电偶类型模拟量信号输入，不低于16位分辨率，信号处理精度不低于0.3%，≥8通道；
6）1个模拟量输出扩展模块，模拟量信号不低于16位分辨率，信号处理精度不低于0.3%，≥4通道；
7）1块程序数据存储卡，容量不低于24MB；
8）4个螺钉型模块前连接器，40针
9）1根安装导轨482mm，包括接地元件，用于安装电缆夹、熔断器或继电器等小型元件的集成DIN导轨；
10）1个稳定电源，输入:120/230VAC，输出:DC24V，最大输出电流不小于8A。
11）1套PLC编程正版专业版软件专业版；
为保证系统完整性、PLC控制系统、触摸屏、交换机须为同一品牌或承诺完全兼容。
2、工业彩色触摸屏套件1套，详细规格参数要求：
工业彩色触摸屏，TFT类型面板，显示尺寸不低于15寸，1600万色，分辨率不低于1280x800，内存容量不低于24MB，触摸屏本体集成2个RJ45和1个RS485数据接口，支持Profinet、Profibus-DP、Modbus、MPI、 EtherNet/IP和TCP/IP等通讯协议，支持不低于4096点外部变量采集，配方数量不低于500个，每个配方的数据集不低于1000，每个数据集的条目不少于2000，可组态的图片数量≥750，触摸屏本体集成存储卡和USB接口，可通过存储卡或USB接口进行变量归档，可归档的文档数量不少于50个；
3、标准变频驱动控制系统套件3套，详细规格要求如下：
1）变频器控制单元，内置ProfiNET通讯口，支持矢量控制，可通过 定位控制功能执行定位任务，控制单元集成不少于4个可组态的IO点，不少于6 点数字量输入信号(其中不少于3点可组态为故障安全型数字量输入信号)， 不少于3点数字量输出信号(其中不少于1点可组态为故障安全型数字量输出信号)，不少于2通道模拟量输入信号，不少于2通道模拟量输出信号。变频器控制单元安全扭矩断关断, 安全制动控制、安全停机等安全控制功能，支持D-CLIQ + HTL/TTL/SSI等类型的编码器输入,安全防护等级≥IP20,提供USB及SD/MMC 接口；
2）配置SD存储卡1张，存储容量≥512 MB ；
3）变频器智能操作面板1台；
4）功率单元1台，带制动斩波器,三相380V供电，额定功率不低于0.55KW；
5）3米USB配置电缆1根；
6）正版变频器扩展安全授权； 
7）变频器定位控制功能扩展授权1个；
8）为保持系统兼容性，变频器需与PLC控制系统兼容，投标人需对此做出书面承诺（格式自拟）。
4、工位电气控制板1套，详细规格参数要求：
1）尺寸≥1300*600mm，镀锌安装底板，硬度高， 防腐性能好；                 
2）镀锌安装底板，硬度高， 防腐性能好；          
3）配套有单相和三相电源，配套空气断路器、中间继电器、断路器、接线端子、熔断接线端子、能满足本工位设备电源供应和电气控制功能；                     
4）含散热通风风扇，照明灯管；
5）电气控制板安装于工作站平台底部，与工作站平台一起交付使用。
七、机器视觉系统1套，详细建设内容及技术要求如下：
1、相机1个，技术参数要求如下：
1）有效像素：≥500万
2）色彩：彩色
2、相机镜头1个，技术参数要求如下：
1）焦距：≥12mm
2）接口：C接口
3）配套3米网线，电源线，适配器
3、光源1个，技术参数要求如下：
1）发光颜色：白色
2）LED数量：≥48颗发光二极管
3）配套线缆、控制器
4、视觉控制器1个，运行内存≥16G，视觉数据存储≥128G
5、系统软件1套，技术参数要求如下：
1）功能包括：有无/正反检测、额色/位置判断、定位、2D尺寸测量、ID识别、字符识别等
2）提供定位功能：≥13个，包括快速特征匹配、高精度特征匹配、圆查找、Blob分析、卡尺工具、边缘查找、边缘交点、平行线查找等
3）提供测量工具：≥12个，包括线园测量、线线测量、圆拟合、直线拟合、像素统计、直方图工具等
4）标定工具：≥6个，包括标定板标定、N点标定、畸变标定等
5）对位工具：≥4个，包括相机映射、点集对位等
6）图像处理工具：≥14个，包括图像组合、形态学处理、图像滤波、图像增强、清晰度评估、仿射变换、圆环展开等
7）逻辑工具：≥12个，包括条件检测、格式化、字符比较、点集、耗时统计等
8）识别工具：≥4个，包括条码识别、二维码识别等
9）支持Modbus通信、PLC通信、以太网通信等，运行界面可编辑;
10）配套教学资源：
1）提供配套教材和PPT课件，PPT内容完整，供应商于响应文件中提供证明材料主要内容应包含（但不限于以下内容）：相机、镜头、光源的选型，图像采集与存储，图像二值化和滤波处理，图像运算，仿射变换，特征匹配，圆、边缘和直线的查找，相机标定，线线、点线和点点测量，字符识别、条形识别、二维码识别，字符缺陷检测，手眼定位，机器视觉定位分拣装配应用等。
2）提供教学视频：
①视频对应以上课程内容和PPT，视频资源的分辨率标准参数≥1920*1080，供应商于响应文件中必须提供所投产品能满足该项要求的相关证明材料。
②针对各任务知识点，配套教学视频、教学动画等视频总时长不少于200分钟。
八、质量检测工作站系统集成与现场装调服务，详细建设内容及技术要求如下：
1、本工作站现场安装与集成，包括设备定位安装，机械定位安装，电柜定位安装，设备与电柜电源线缆、信号线缆及通讯线缆的敷设及连接，工站物理连接安装及连接
2、本工作站自动化控制系统的调试，由投标人派遣专业技术工程师完成智能制造示范产线质量检测工作站内设备的示教及定位，专用设备的编程调试，设备的调试，单工位的手动及自动联合调试，物料系统的地图扫描及定位调试
3、本工作站与MES生产管理系统的调试，由投标人派遣专业技术工程师完成MES生产管理系统的看板管理、订单管理、质量追溯，MES系统与专用设备的接口调试，MES系统与各工作站设备的数据通信调试，MES系统与数字孪生系统、边缘数字化技术平台的数据互联互通调试，IOT平台的数据互联互通联合调试，MES系统与示范产线的整线联合调试等
4、本工作站与边缘数字化系统的调试，由投标人派遣专业技术工程师完成边缘数字化系统与专用设备的接口调试，与工作站设备的数据通信调试，与数字孪生系统，IOT平台的数据互联互通联合调试，边缘数字化系统的整线联合上线调试等
5、本工作站的带载荷稳定性测试，连续性生产试验测试，产线生产陪产，现场教师的产线操作、运维保养服务等
九、质量检测工作站系统详细设计方案及技术资料，详细建设内容及技术要求如下：
▲1）提供本工作站三维设计效果图（提供至少包括正视图、俯视图和左视图等角度的三维设计效果图），效果图至少需显示本六轴工业机器人、工作站执行机构、智能控制系统、机器视觉系统、质量检测工作站平台等内容；
▲2）提供本工作站数字孪生模型截图，数字孪生模型截图需显示数字孪生平台，基于实际工站设备1：1比例的模型，截图中需反映数字孪生模型与本工作站故障安全型PLC控制器进行通讯联调；
▲3）提供本工作站网络拓扑图，网络拓扑图需包含六轴工业机器人和智能控制系统、RFID智能传感系统、机器视觉系统等主要具备网络功能的设备；
▲4）提供本工作站完整的工艺流程图
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	激光打标工作站及系统装调，详细建设内容及技术要求如下：
激光打标工作站主要在新质技术行业应用平台（智能制造示范产线）中的作用是，对接质量检测站过来的原料，按照工艺要求完成装配好的按钮的激光打标工作。
激光打标工作站是智能制造示范产线第六个工作站，该工作站主要由六轴工业机器人、工作站执行机构、RFID智能传感系统、激光打标机、智能控制系统等系统组成。
一、六轴工业机器人1台，详细技术要求如下：
1、六轴工业机器人1台：
六轴工业机器人本体，规格参数要求如下： 
1）轴数：6轴，最大工作范围：≥600mm，最大负载：≥3kg；
2）位姿可重复性：≤0.02mm；
3）机器人本体防护等级：≥IP40；
4）机器人本体重量：≤27kg；
5）机器人安装：任意角度；
6）轴运动工作范围及最大速度：
轴1：工作范围≥±170 °， 最大速度：≥336 °/s
轴2：工作范围≥-195 °~ 40 °，最大速度：≥488 °/s
轴3：工作范围≥-115 °~ 150 °，最大速度：≥300 °/s
轴4：工作范围≥±185 °，最大速度：≥600 °/s
轴5：工作范围≥±120  ，最大速度：≥529 °/s
轴6：工作范围≥±350 ° ，最大速度：≥800 °/s
机器人控制柜，规格参数要求如下：
1)伺服轴最大数量≥6
2)安全防护等级不低于IP20
3)环境温度：满足区域-5°C～ 45°C
4)示教器：彩色触摸屏，操纵杆，紧急停止。
5含机器人示教器。
工作站执行机构1套，包括工作站夹具平台、抓手模块，智能传感系统，机器人利用复合抓手完成工位工作。
二、工位物料输送带1套，详细技术要求如下：
输送皮带采用变频器控制异步电机方式驱动，托盘可回收，传送速度可随产能需求变化，适应生产速度的变化。特点：皮带运转速度可由变频器进行调整，启动时对系统冲击小，运行平稳，可对电机信息进行实施监控。采用变频控制系统可明显节能降耗。
1、传送带主体为高品质铝合金支架；            
2、1套运动稳定、低噪音传送皮带，单层布置；                               
3、环保低耗高精密气动转盘，含气缸、电磁阀、节流阀、气源处理及其他配件；                      
4、高灵敏度传感器，变频无极调速；                               
5、高精密度直线气缸，含气缸、电磁阀、节流阀、气源处理及其他配件。
6、工位挡停机构1套，带挡停机构，挡停气缸，检测开关，可保证物料输送带上的工装托盘准确停止在每个加工工位，方便后续加工。
三、RFID智能传感器系统1套，详细技术要求如下：
1、1个RFID通讯适配模块，支持网络接口连接，最大可连接 2 个阅读器；
2、1个RFID以太网连接块；
3、2根RFID预装配连接电缆，长度不少于 2 m；
4、1套RFID系统配置软件和使用文档；
5、1个带 RFID阅读器，集成RS422串行接口，最大读写范围不小于0.2米，工作频率13.56MHz，本体集成天线功能；
6、1个电源连接接头，5针可插拔；
7、1个带 RFID阅读器，集成RS422串行接口，最大读写范围不小于0.2米，工作频率13.56MHz，本体集成天线功能；
8、5个通用型RFID电子标签，FRAM类型存储器，容量不低于8 KB，可直接安装于金属表面；
9、10个通用型卡片式RFID电子标签，FRAM类型存储器，容量不低于8 KB，可直接安装于金属表面；
10、20个耐高温型RFID电子标签，EEPROM类型存储器，容量不低于112 字节
四、故障设置模块1套，详细技术要求如下：
1、故障设置模块，支持远程控制，带总线通讯协议，可通过专用接口与PLC、计算机直接连接；
2、通过智能故障设置服务器，人为设置故障点，让学员自行排查和修复故障问题，从而实现故障排除、设备维护目的；
3、支持多种故障设置，包括PLC与PLC通信故障设置，PLC与上位机通信故障设置、PLC与变频器通信故障设置、PLC数字量输入短路故障设置、PLC数字量输出断路故障设置，模拟量短路故障设置；                                  
4、故障设置成功后，服务器自动生成报警信息和故障排除指引，学员可通过故障排除指引逐步实现故障排除练习。
五、激光打标工作站平台1套，详细技术要求如下：
1. 整体尺寸≥1500mm×1200mm×1600mm；
2.底部设置电气元器件安装板，电气安装板采用网孔式安装板，方便拆装实验，配套有单相和三相电源，配套空气断路器、中间继电器、断路器、接线端子、熔断接线端子等低压控制元器件，能满足本工位设备电源供应和电气控制功能。                                      
3.整体框架采用欧标铝型材，台面具有T型槽方便安装夹具及设备；                                 
4.平台上方采用不低于10mm加厚亚克力防护玻璃，防止设备操作时误伤实训人员，上方防护框架前后双开门设计，门口设置有安全检测传感器，前后门打开时可自动停止正在运行的设备，保护实验人员人身安全；                       
5.平台带悬挂式控制箱，安装有手自动切换、启动停止按钮和触摸屏，可对工位设备进行手动操作；
6.带4个高度可调的活动脚轮，工作台可自由移动；
六、激光打标工作站控制系统1套，详细技术要求如下：
1、故障安全型PLC控制器套件1套，详细规格参数要求：
1）1个故障安全型PLC控制器,工作存储区≥3MB程序存储区，≥7.5 MB数据存储区；PLC控制器支持Profinet/modbus TCP/IP/Profibus DP等主流现场总线通讯协议，PLC控制器位处理时间不超过6ns，字运算处理时间不超过7ns，定点运算处理时间不超过9ns,浮点运算处理时间不超过37ns，PLC控制器安全等级可达到PLe或SIL3等级；
2）PLC控制器自带面板支持诊断、初始调试和维护（变量状态、IP 地址分配、备份、趋势图显示，读取程序循环时间，支持自定义页面，支持多语言； 
3）1个数字量输入模块扩展模块，支持DC24V直流信号输入，≥32通道；
4）1个数字量输出模块扩展模块，支持DC24V直流信号输出，输出类型为晶体管类型，输出电流小于0.5A，≥32通道；
5）1个模拟量输入扩展模块，支持电压型、电流型、热电阻型和热电偶类型模拟量信号输入，不低于16位分辨率，信号处理精度不低于0.3%，≥8通道；
6）1个模拟量输出扩展模块，模拟量信号不低于16位分辨率，信号处理精度不低于0.3%，≥4通道；
7）1块程序数据存储卡，容量不低于24MB；
8）4个螺钉型模块前连接器，40针
9）1根安装导轨482mm，包括接地元件，用于安装电缆夹、熔断器或继电器等小型元件的集成DIN导轨；
10）1个稳定电源，输入:120/230VAC，输出:DC24V，最大输出电流不小于8A。
11）1套PLC编程正版专业版软件专业版；
为保证系统完整性、PLC控制系统、触摸屏、交换机须为同一品牌或承诺完全兼容。
2、工业彩色触摸屏套件1套，详细规格参数要求：
工业彩色触摸屏，TFT类型面板，显示尺寸不低于15寸，1600万色，分辨率不低于1280x800，内存容量不低于24MB，触摸屏本体集成2个RJ45和1个RS485数据接口，支持Profinet、Profibus-DP、Modbus、MPI、 EtherNet/IP和TCP/IP等通讯协议，支持不低于4096点外部变量采集，配方数量不低于500个，每个配方的数据集不低于1000，每个数据集的条目不少于2000，可组态的图片数量≥750，触摸屏本体集成存储卡和USB接口，可通过存储卡或USB接口进行变量归档，可归档的文档数量不少于50个；
3、标准变频驱动控制系统套件3套，详细规格要求如下：
1）变频器控制单元，内置ProfiNET通讯口，支持矢量控制，可通过 定位控制功能执行定位任务，控制单元集成不少于4个可组态的IO点，不少于6 点数字量输入信号(其中不少于3点可组态为故障安全型数字量输入信号)， 不少于3点数字量输出信号(其中不少于1点可组态为故障安全型数字量输出信号)，不少于2通道模拟量输入信号，不少于2通道模拟量输出信号。变频器控制单元安全扭矩断关断, 安全制动控制、安全停机等安全控制功能，支持D-CLIQ + HTL/TTL/SSI等类型的编码器输入,安全防护等级≥IP20,提供USB及SD/MMC 接口；
2）配置SD存储卡1张，存储容量≥512 MB；
3）变频器智能操作面板1台；
4）功率单元1台，带制动斩波器,三相380V供电，额定功率不低于0.55KW；
5）3米USB配置电缆1根；
6）正版变频器扩展安全授权； 
7）变频器定位控制功能扩展授权1个；
8）为保持系统兼容性，变频器需与PLC控制系统兼容，投标人需对此做出书面承诺（格式自拟）。
4、工位电气控制板1套，详细规格参数要求：
1）尺寸≥1300*600mm，镀锌安装底板，硬度高， 防腐性能好；                 
2）镀锌安装底板，硬度高， 防腐性能好；          
3）配套有单相和三相电源，配套空气断路器、中间继电器、断路器、接线端子、熔断接线端子、能满足本工位设备电源供应和电气控制功能；                     
4）含散热通风风扇，照明灯管；
5）电气控制板安装于工作站平台底部，与工作站平台一起交付使用。
七、激光打标机1台，详细建设内容及技术要求如下：
光纤激光在线喷码机，以优质光学器件配合优良控制板卡的专业激光标识设备。该设备能够进行点阵、矢量的各种单线字体打印，可打印字母、数字、汉字、图标、符号、一维条码、二维条码、日期时间、流水号、随机号、实时可变标识以及其他文字。                                                                                                  规格参数：                                                                                                               1、平均输出功率：≥18W                                                                                           2、振镜打标速度：≥3m/s                                                                          3、打印面积：≥90mm*90mm                                                                                   4、打印焦距：≤150mm                                                                  5、打印字体： 划线式、点阵                                                                                       6、重复精度：＜20μrad                                                                                                                                                    7、打印模式：静态                                                                                                                                                       8、打印材质：金属材料、合金材料、HDPE、薄膜、智能卡                                       9、通讯接口：USB接口；RS232串口
八、激光打标工作站系统集成与现场装调服务，详细建设内容及技术要求如下：
1、本工作站现场安装与集成，包括设备定位安装，机械定位安装，电柜定位安装，设备与电柜电源线缆、信号线缆及通讯线缆的敷设及连接，工站物理连接安装及连接
2、本工作站自动化控制系统的调试，由投标人派遣专业技术工程师完成智能制造示范产线激光打标工作站内设备的示教及定位，专用设备的编程调试，设备的调试，单工位的手动及自动联合调试，物料系统的地图扫描及定位调试
3、本工作站与MES生产管理系统的调试，由投标人派遣专业技术工程师完成MES生产管理系统的看板管理、订单管理、质量追溯，MES系统与专用设备的接口调试，MES系统与各工作站设备的数据通信调试，MES系统与数字孪生系统、边缘数字化技术平台的数据互联互通调试，IOT平台的数据互联互通联合调试，MES系统与示范产线的整线联合调试等
4、本工作站与边缘数字化系统的调试，由投标人派遣专业技术工程师完成边缘数字化系统与专用设备的接口调试，与工作站设备的数据通信调试，与数字孪生系统，IOT平台的数据互联互通联合调试，边缘数字化系统的整线联合上线调试等
5、本工作站的带载荷稳定性测试，连续性生产试验测试，产线生产陪产，现场教师的产线操作、运维保养服务等
九、激光打标工作站系统详细设计方案及技术资料，详细建设内容及技术要求如下：
▲1）提供本工作站三维设计效果图（提供至少包括正视图、俯视图和左视图等角度的三维设计效果图），效果图至少需显示六轴工业机器人、工作站执行机构、智能控制系统、激光打标机、激光打标工作站平台等内容；
▲2）提供本工作站数字孪生模型截图，数字孪生模型截图需显示数字孪生平台，基于实际工站设备1：1比例的模型，截图中需反映数字孪生模型与本工作站故障安全型PLC控制器进行通讯联调；
▲3）提供本工作站网络拓扑图，网络拓扑图需包含六轴工业机器人和智能控制系统、RFID智能传感系统、激光打标机等主要具备网络功能的设备；
▲4）提供本工作站完整的工艺流程图
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	成品包装工作站及系统装调，详细建设内容及技术要求如下：
成品包装工作站主要在新质技术行业应用平台（智能制造示范产线）中的作用是，对接激光打标工作站过来的原料，按照工艺要求完成装配好的按钮的成品包装工作。成品包装工作站是智能制造示范产线第七个工作站，该工作站主要由六轴工业机器人、工作站执行机构、RFID智能传感系统、智能控制系统等系统组成。
一、六轴工业机器人1台，详细技术要求如下：
1、六轴工业机器人1台：
六轴工业机器人本体，规格参数要求如下： 
1）轴数：6轴，最大工作范围：≥600mm，最大负载：≥3kg；
2）位姿可重复性：≤0.02mm；
3）机器人本体防护等级：≥IP40；
4）机器人本体重量：≤27kg；
5）机器人安装：任意角度；
6）轴运动工作范围及最大速度：
轴1：工作范围≥±170 °， 最大速度：≥336 °/s
轴2：工作范围≥-195 °~ 40 °，最大速度：≥488 °/s
轴3：工作范围≥-115 °~ 150 °，最大速度：≥300 °/s
轴4：工作范围≥±185 °，最大速度：≥600 °/s
轴5：工作范围≥±120  ，最大速度：≥529 °/s
轴6：工作范围≥±350 ° ，最大速度：≥800 °/s
机器人控制柜，规格参数要求如下：
1)伺服轴最大数量≥6；
2)安全防护等级不低于IP20；
3)环境温度：满足区域-5°C～ 45°C；
4)示教器：彩色触摸屏，操纵杆，紧急停止；
5含机器人示教器；
2、工作站执行机构1套，包括工作站夹具平台、抓手模块，智能传感系统，机器人利用复合抓手完成工位工作。
二、工位物料输送带1套，详细技术要求如下：
输送皮带采用变频器控制异步电机方式驱动，托盘可回收，传送速度可随产能需求变化，适应生产速度的变化。特点：皮带运转速度可由变频器进行调整，启动时对系统冲击小，运行平稳，可对电机信息进行实施监控。采用变频控制系统可明显节能降耗。
1、传送带主体为高品质铝合金支架；            
2、1套运动稳定、低噪音传送皮带，单层布置；                               
3、环保低耗高精密气动转盘，含气缸、电磁阀、节流阀、气源处理及其他配件；                      
4、高灵敏度传感器，变频无极调速；                               
5、高精密度直线气缸，含气缸、电磁阀、节流阀、气源处理及其他配件。
6、工位挡停机构1套，带挡停机构，挡停气缸，检测开关，可保证物料输送带上的工装托盘准确停止在每个加工工位，方便后续加工。
三、RFID智能传感器系统1套，详细技术要求如下：
1、1个RFID通讯适配模块，支持网络接口连接，最大可连接 2 个阅读器；
2、1个RFID以太网连接块；
3、2根RFID预装配连接电缆，长度不少于 2 m；
4、1套RFID系统配置软件和使用文档；
5、1个带 RFID阅读器，集成RS422串行接口，最大读写范围不小于0.2米，工作频率13.56MHz，本体集成天线功能；
6、1个电源连接接头，5针可插拔；
7、1个带 RFID阅读器，集成RS422串行接口，最大读写范围不小于0.2米，工作频率13.56MHz，本体集成天线功能；
8、5个通用型RFID电子标签，FRAM类型存储器，容量不低于8 KB，可直接安装于金属表面；
9、10个通用型卡片式RFID电子标签，FRAM类型存储器，容量不低于8 KB，可直接安装于金属表面；
10、20个耐高温型RFID电子标签，EEPROM类型存储器，容量不低于112 字节
四、故障设置模块1套，详细技术要求如下：
1、故障设置模块，支持远程控制，带总线通讯协议，可通过专用接口与PLC、计算机直接连接；
2、通过智能故障设置服务器，人为设置故障点，让学员自行排查和修复故障问题，从而实现故障排除、设备维护目的；
3、支持多种故障设置，包括PLC与PLC通信故障设置，PLC与上位机通信故障设置、PLC与变频器通信故障设置、PLC数字量输入短路故障设置、PLC数字量输出断路故障设置，模拟量短路故障设置；                                  
4、故障设置成功后，服务器自动生成报警信息和故障排除指引，学员可通过故障排除指引逐步实现故障排除练习。
五、成品包装工作站平台1套，详细技术要求如下：
1. 整体尺寸≥1500mm×1200mm×1600mm；
2.底部设置电气元器件安装板，电气安装板采用网孔式安装板，方便拆装实验，配套有单相和三相电源，配套空气断路器、中间继电器、断路器、接线端子、熔断接线端子等低压控制元器件，能满足本工位设备电源供应和电气控制功能；                                      
3.整体框架采用欧标铝型材，台面具有T型槽方便安装夹具及设备；                                 
4.平台上方采用不低于10mm加厚亚克力防护玻璃，防止设备操作时误伤实训人员，上方防护框架前后双开门设计，门口设置有安全检测传感器，前后门打开时可自动停止正在运行的设备，保护实验人员人身安全；                       
5.平台带悬挂式控制箱，安装有手自动切换、启动停止按钮和触摸屏，可对工位设备进行手动操作；
6.带4个高度可调的活动脚轮，工作台可自由移动；
六、成品包装工作站控制系统1套，详细技术要求如下：
1、故障安全型PLC控制器套件1套，详细规格参数要求：
1）1个故障安全型PLC控制器,工作存储区≥3MB程序存储区，≥7.5 MB数据存储区；PLC控制器支持Profinet/modbus TCP/IP/Profibus DP等主流现场总线通讯协议，PLC控制器位处理时间不超过6ns，字运算处理时间不超过7ns，定点运算处理时间不超过9ns,浮点运算处理时间不超过37ns，PLC控制器安全等级可达到PLe或SIL3等级；
2）PLC控制器自带面板支持诊断、初始调试和维护（变量状态、IP 地址分配、备份、趋势图显示，读取程序循环时间，支持自定义页面，支持多语言； 
3）1个数字量输入模块扩展模块，支持DC24V直流信号输入，≥32通道；
4）1个数字量输出模块扩展模块，支持DC24V直流信号输出，输出类型为晶体管类型，输出电流小于0.5A，≥32通道；
5）1个模拟量输入扩展模块，支持电压型、电流型、热电阻型和热电偶类型模拟量信号输入，不低于16位分辨率，信号处理精度不低于0.3%，≥8通道；
6）1个模拟量输出扩展模块，模拟量信号不低于16位分辨率，信号处理精度不低于0.3%，≥4通道；
7）1块程序数据存储卡，容量不低于24MB；
8）4个螺钉型模块前连接器，40针
9）1根安装导轨482mm，包括接地元件，用于安装电缆夹、熔断器或继电器等小型元件的集成DIN导轨；
10）1个稳定电源，输入:120/230VAC，输出:DC24V，最大输出电流不小于8A。
11）1套PLC编程正版专业版软件专业版
为保证系统完整性、PLC控制系统、触摸屏、交换机须为同一品牌或承诺完全兼容。
2、工业彩色触摸屏套件1套，详细规格参数要求：
工业彩色触摸屏，TFT类型面板，显示尺寸不低于15寸，1600万色，分辨率不低于1280x800，内存容量不低于24MB，触摸屏本体集成2个RJ45和1个RS485数据接口，支持Profinet、Profibus-DP、Modbus、MPI、 EtherNet/IP和TCP/IP等通讯协议，支持不低于4096点外部变量采集，配方数量不低于500个，每个配方的数据集不低于1000，每个数据集的条目不少于2000，可组态的图片数量≥750，触摸屏本体集成存储卡和USB接口，可通过存储卡或USB接口进行变量归档，可归档的文档数量不少于50个；
3、标准变频驱动控制系统套件3套，详细规格要求如下：
1）变频器控制单元，内置ProfiNET通讯口，支持矢量控制，可通过 定位控制功能执行定位任务，控制单元集成不少于4个可组态的IO点，不少于6 点数字量输入信号(其中不少于3点可组态为故障安全型数字量输入信号)， 不少于3点数字量输出信号(其中不少于1点可组态为故障安全型数字量输出信号)，不少于2通道模拟量输入信号，不少于2通道模拟量输出信号。变频器控制单元安全扭矩断关断, 安全制动控制、安全停机等安全控制功能，支持D-CLIQ + HTL/TTL/SSI等类型的编码器输入,安全防护等级≥IP20,提供USB及SD/MMC 接口；
2）配置SD存储卡1张，存储容量≥512 MB ；
3）变频器智能操作面板1台；
4）功率单元1台，带制动斩波器,三相380V供电，额定功率不低于0.55KW；
5）3米USB配置电缆1根；
6）正版变频器扩展安全授权； 
7）变频器定位控制功能扩展授权1个；
8）为保持系统兼容性，变频器需与PLC控制系统兼容，投标人需对此做出书面承诺（格式自拟）。
4、工位电气控制板1套，详细规格参数要求：
1）尺寸≥1300*600mm，镀锌安装底板，硬度高， 防腐性能好；                 
2）镀锌安装底板，硬度高， 防腐性能好；          
3）配套有单相和三相电源，配套空气断路器、中间继电器、断路器、接线端子、熔断接线端子、能满足本工位设备电源供应和电气控制功能；                     
4）含散热通风风扇，照明灯管；
5）电气控制板安装于工作站平台底部，与工作站平台一起交付使用。
七、成品包装工作站系统集成与现场装调服务，详细建设内容及技术要求如下：
1、本工作站现场安装与集成，包括设备定位安装，机械定位安装，电柜定位安装，设备与电柜电源线缆、信号线缆及通讯线缆的敷设及连接，工站物理连接安装及连接
2、本工作站自动化控制系统的调试，由投标人派遣专业技术工程师完成智能制造示范产线成品包装工作站内设备的示教及定位，专用设备的编程调试，设备的调试，单工位的手动及自动联合调试，物料系统的地图扫描及定位调试
3、本工作站与MES生产管理系统的调试，由投标人派遣专业技术工程师完成MES生产管理系统的看板管理、订单管理、质量追溯，MES系统与专用设备的接口调试，MES系统与各工作站设备的数据通信调试，MES系统与数字孪生系统、边缘数字化技术平台的数据互联互通调试，IOT平台的数据互联互通联合调试，MES系统与示范产线的整线联合调试等
4、本工作站与边缘数字化系统的调试，由投标人派遣专业技术工程师完成边缘数字化系统与专用设备的接口调试，与工作站设备的数据通信调试，与数字孪生系统，IOT平台的数据互联互通联合调试，边缘数字化系统的整线联合上线调试等
5、本工作站的带载荷稳定性测试，连续性生产试验测试，产线生产陪产，现场教师的产线操作、运维保养服务等
八、成品包装工作站系统详细设计方案及技术资料，详细建设内容及技术要求如下：
▲1）提供本工作站三维设计效果图（提供至少包括正视图、俯视图和左视图等角度的三维设计效果图），效果图至少需显示六轴工业机器人、工作站执行机构、智能控制系统、激光打标机、成品包装工作站平台等内容；
▲2）提供本工作站数字孪生模型截图，数字孪生模型截图需显示数字孪生平台，基于实际工站设备1：1比例的模型，截图中需反映数字孪生模型与本工作站故障安全型PLC控制器进行通讯联调；
▲3）提供本工作站网络拓扑图，网络拓扑图需包含六轴工业机器人和智能控制系统、RFID智能传感系统等主要具备网络功能的设备；
▲4）提供本工作站完整的工艺流程图
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	智能制造示范性产线整线数字化孪生模型联调，详细建设内容及技术要求如下：
数字孪生模型开发是根据新质技术行业应用示范产线，按照1:1比例开发一套与实际生产线完全一致的数字化虚拟生产线；
1.数字模型运动机构应保持与真实设备同样的运动功能，将绘制模型导入数字孪生体编辑平台中，使得物理结构3D模型可以在手动的模式下，完成产线的各个动作，为后续的调试做好基础工作；
2.数字模型感知元件需与真实设备工作方式一致、效果一致。各个传感器是感知设备运动的基础元器件，将各个传感器按照自身的物理特性进行设置，使得传感器可以在虚拟环境中完成相关的动作，便于数字孪生体的各项反馈与实物一致；
3.数字模型执行元件需与真实设备的执行元件效果一致，数字孪生体的执行元件、气缸等执行元件必须与真实设备保持高度一致，包括气缸的到位信号等信号必须全部建立数字模型；
4.提供与仿真模型相配套的PLC程序和HMI程序等，使虚拟工位的仿真模型与真实工位具有相同的生产功能，并使工作站可以在虚拟环境中实现单工位的虚拟调试教学活动具体内容包括：
4.1.提供数字孪生信号点表，数字孪生体点表定义。
4.2.将数字孪生信号点表中的信号一一与数字孪生体中的运动机构进行关联，实现信号对数字孪生体的控制及反馈，例如根据现有产线实际驱动的运动对象与PLC的运动控制信号，设置对应的运动控制属性与关联对象，从而完成虚拟控制对象的所有逻辑点表的设置与统计，将此点表提供给学生，作为PLC编程的依据。
4.3.提供标准的通讯方式。通信方式调试：将PLC与平台搭建通信通道，保证PLC控制程序与被控对象的统一协调。
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	智能物流配送系统及装调，详细建设内容及技术要求如下：
智能物流配送系统，主要由AGV复合机器人智能物流系统和物料输送带系统完成物料周转及成品输送功能。
一、AGV复合机器人智能物流系统1台，详细技术参数要求如下：
1、导航方式：激光雷达扫描建图，自主导航路径 （1）激光雷达，通过安全激光扫描仪来扫描周围环境。激光扫描仪具有≥276°的视野，重叠后可提供360°完整的扫描范围。激光雷达扫描范围各≥50m,激光扫描频率≥25Hz，可生成≥57500点/s图像数据，共分为前后各15层级的安全保护区。 
2、辅助避障方式：通过对不同传感器的实时反馈信息进行综合处理与判断，与地图实时交互，最终生成输出复合移动机器人的控制指
令，实现复合移动机器人的自主避障功能。
 在复合移动机器人按生成行驶路线行驶过程中能实现，发现路线前方的障碍物，停下并生成新的最优路线然后继续行驶。
 在复合移动机器人按生成行驶路线行驶过程中能实现，发现机器人前行方向两侧在 30cm 内是否有大型障碍物，如果有则停下机器人，等待系统调度。
3、移动小车自重 ：≤ 168 Kg 
4、 移动小车最大负载：≥ 200kg 
5、尺寸（长×宽×高，不含手臂）：≤850×543×785 mm 
6、最大速度：≥2m/s
7、定位精度：≤±8mm
8、角度精度：≤±1° 
9、越障高度：≤15mm
10、装夹实现精度（配套自动化夹具）：≥±0.1mm
11、过缝宽度：≤40mm
12、振动值：≤0.5g
13、旋转半径：≤480mm 
14、无线通信：2.4 GHz 802.11 g/n或5 GHz 802.11 a/n/ac 
15、防护等级：≥IP51 
3.续航性能 
(1) 充电方式：支持手动、自动、更换电池 
(2) 充电时间：≤4h（从5%到95%） 
(3) 续航时间：≥12h 
(4) 电池容量：≥48V 27Ah
(5) 充电功率：≥1200W 
4.协作机器人 
(1) 机器人具有≥6个自由度，每关节范围符合≥±360，最大速度≥180°/秒
(2) 最大负载：≥10 kg 
(3) 最大活动范围：≥1300mm 
(4) 重复定位精度：≤±0.05mm 
(6) IP防护等级：≥IP67
(7) 机器人示教软件特征：安全配置选项卡、机器人坐标显示、位姿编辑器、交互式程序编辑器、系统自检查表达功能、自由驱动功能。 
(8) 编程：示教器屏幕≥12英寸
(9) 机器人本体供电：≥48V
(10) 安装方式：任意角度
(11) 功耗：≤600W
5.安全与传感器：≥1个激光雷达，≥1个相机，≥4个超声波雷达，≥4个急停开关 
6.操作系统
(1) 可视化控制界面，实时远程监控定位 ，用户可以通过平板电脑的操作系统对复合自主移动机器人进行监测与控制。系统操作界面契合生产作业流程与逻辑，提供直观且友好的视觉与交互体验。用户通过简单设置就可在固定路线或者开放环境下让复合自主移动机器人实时完成复杂的任务。
(2) 标准平台，通讯开发。支持3种通讯方式：Profinet，Modbus，TCP/IP
(3) 快速部署，高效任务管理 无需车间现场及设备硬件改动，只需在系统上进行简单设置，即可快速启动及创建任务，对车间的要求低，任意1x1平方米范围内不平度不大于30mm即可部署。 
(4) 自由拓展，高效路径规划 路径规划实时优化，高度自由定制化任务分配，保证机器人高效协同，效率提升。 
(5) 数据可视与管理 机器人运维数据实时追踪管理，支持数据导入/导出，服务整体生产流程优化。
(6) 视觉精度校准
机器人手臂通过视觉校准取放、装夹产品的精度，同时支持平放、垂直两种摆放方式二维码标识的识别。
二、整线物料输送带1套，详细技术要求如下：
整线物料输送带负责整个产线的物流托盘输送，总长度不少于25米，输送皮带采用变频器控制异步电机方式驱动，托盘可回收，传送速度可随产能需求变化，适应生产速度的变化。特点：皮带运转速度可由变频器进行调整，启动时对系统冲击小，运行平稳，可对电机信息进行实施监控。采用变频控制系统可明显节能降耗。
1、传送带主体为高品质铝合金支架；            
2、1套运动稳定、低噪音传送皮带，单层布置；                               
3、环保低耗高精密气动转盘，含气缸、电磁阀、节流阀、气源处理及其他配件；                      
4、高灵敏度传感器，变频无极调速；                               
5、高精密度直线气缸，含气缸、电磁阀、节流阀、气源处理及其他配件。
6、工位挡停机构1套，带挡停机构，挡停气缸，检测开关，可保证物料输送带上的工装托盘准确停止在每个加工工位，方便后续加工。
三、标准变频驱动控制系统套件9套，详细规格要求如下：
1）变频器控制单元，内置ProfiNET通讯口，支持矢量控制，可通过 定位控制功能执行定位任务，控制单元集成不少于4个可组态的IO点，不少于6 点数字量输入信号(其中不少于3点可组态为故障安全型数字量输入信号)， 不少于3点数字量输出信号(其中不少于1点可组态为故障安全型数字量输出信号)，不少于2通道模拟量输入信号，不少于2通道模拟量输出信号。变频器控制单元安全扭矩断关断, 安全制动控制、安全停机等安全控制功能，支持D-CLIQ + HTL/TTL/SSI等类型的编码器输入,安全防护等级≥IP20,提供USB及SD/MMC 接口；
2）配置SD存储卡1张，存储容量≥512 MB；
3）变频器智能操作面板1台；
4）功率单元1台，带制动斩波器,三相380V供电，额定功率不低于0.55KW；
5）3米USB配置电缆1根；
6）正版变频器扩展安全授权； 
7）变频器定位控制功能扩展授权1个；
8）为保持系统兼容性，变频器需与PLC控制系统兼容，投标人需对此做出书面承诺（格式自拟）。
四、智能物流系统装调，详细建设内容及技术要求如下：
1、智能物流系统现场安装与集成，包括场地地图扫描构图，复合AGV机器人的各工作站路径规划、定位调试，智能配送机器人的配送路径规划、定位调试；
2、复合AGV机器人、智能配送机器人与MES生产管理系统的调试，由投标人派遣专业技术工程师完成MES生产管理系统的数据互联互通联合调试，调试完成后MES系统可对智能物流系统的工作路径进行调度规划，同时，可实时监控设备的工作状态；
4、智能物流系统与边缘数字化系统的调试，由投标人派遣专业技术工程师完成边缘数字化系统与专用设备的接口调试，与工作站设备的数据通信调试，与数字孪生系统，IOT平台的数据互联互通联合调试，边缘数字化系统的整线联合上线调试等；
5、智能物流系统的带载荷稳定性测试，连续性生产试验测试，产线生产陪产，现场教师的操作、运维保养；
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	新质技术行业应用示范产线课程资源开发及师资培训服务，详细技术要求如下：
智能制造工程课程设计紧绕智能制造产业岗位要求，对接智能制造工程技术人员标准，采用进阶式项目设计，培养具智能制造工程综合应用能力的创新人才。教学资源基于项目式教学法开发，课程设计主要由四部分构成，课程内容如下：
（一）智能制造工程课程设计I
着重培养学生运用所学知识，具备仿真与建模能力，了解智能制造的发展现状与基本体系框架；
1、智能制造工程概论
2、提出智能制造生产要求并探索解决方案
3、数字建模仿真
（1）工业机器人编程与仿真课程资源，课程内容包括工作站工作任务知识储备、工作站工艺流程与工作流程分析、工作站仿真调试计划制定与优化、工作站的场景搭建与动作设计、工作站的程序编写与仿真调试、工作站成果的检验与总结评价，开发虚拟仿真需包含以下内容：
a) 分拣工作站的仿真调试
b) 焊接工作站的仿真调试
c) 码垛工作站的仿真调试
d) 喷涂工作站的仿真调试
e) 装配工作站的仿真调试
（2）工业机器人编程与仿真教学视频资源，需包含以下内容：
a) 分拣工作站仿真运行
b) 焊接工作站仿真运行
c) 码垛工作站仿真运行
d) 喷涂工作站仿真运行
e) 装配工作站仿真运行
f) 教学视频建设要求：
1）每个教学视频时长1-3分钟，讲解知识重难点、实训操作技能点等教学内容。形式可以是微课、动画等。
2）录制应选择周围无明显噪音源，隔音效果较好的场所，可以是实训室、企业、演播室、教室等场地。录制现场光线充足、均匀，环境整洁，声音无明显回响。
3）分辨率设定为1280*720（16:9）。
4）MPEG格式（总比特率≥1024kbps、帧频为25fps、标清的大小≥720×576、高清的大小≥1280×760）或FLV格式（总比特率≥512kbps、帧频≥25fps、标清的大小≥648×480、高清的大小≥1028×576）视频文件。
（二）智能制造工程课程设计II
着重培养学生问题分析与工程实践能力，具备复杂工程系统基本的分析能力；
1、电气系统设计及集成
项目一：PLC编程基础
任务1：PLC控制系统设计
任务实施：
（1）PLC选型
（2）识读PLC控制电气原理图
（3）PLC安装与接线
任务2：系统硬件组态
任务实施：
（1）软件安装
（2）项目创建及硬件组态
（3）项目下载及诊断
任务3：PLC程序设计及调试
任务实施：
（1）建立变量表
（2）编写程序
（3）程序调试
任务4：触摸屏画面设计及调试
任务实施：
（1）电机控制画面设计
（2）电机控制系统调试
项目二：驱动应用基础
任务1：PLC控制变频器
任务实施：
（1）完成变频器控制接线
（2）变频器功能参数设置
（3）根据接线添加I/O变量
（4）PLC程序编写变频器控制及调试            
（5）触摸屏画面设计及系统调试
任务2：伺服轴控制块编程
任务实施：
（1）完成伺服硬件组态
（2）完成伺服工艺对象组态
（3）完成伺服轴控制块编程
（4）完成伺服轴控制面板设计
项目三：通用设备控制块编程
任务1：气缸控制块编程
任务实施：
（1）气缸控制块编程
（2）气缸控制面板设计
任务2：变频器控制块编程
任务实施：
（1）变频器控制编程
（2）变频器速度设定及反馈数据处理
（3）状态反馈处理
任务3：视觉检测控制块编程
任务实施：
（1）完成工业相机的参数设置
（2）完成PLC与工业相机的通讯
（3）完成视觉检测控制块编程
（4）完成视觉检测调试
项目四：典型通讯协议应用
任务1：S7通讯
任务实施：
（1）完成CPU的设置
（2）完成指令的组态
（3）完成数据传输测试
任务2：I/O通讯
任务实施：
（1）完成I/O通讯的配置
（2）在不同PLC里面创建变量表
（3）完成通讯测试
任务3：ModbusTCP
任务实施：
（1）完成CPU设置
（2）完成通讯指令的调用及设置
（3）完成通讯测试
2、工业机器人示教编程
（1）工业机器人编程与典型应用课程资源，需包含以下内容：
a) 掌握工业机器人系统构成
b) 掌握工业机器人手动操作的基本操作
c) 更新机器人转数计数器
d) 完成工具坐标的创建
e) 完成IO板卡的创建与IO信号的创建
f) 建立程序模块与例行程序
g) 掌握基本指令的使用
h) 掌握特殊指令的使用
i) 完成工业机器人编程控制练习
（2）工业机器人理论考核题目库用于课后额外的自学任务或可选性的终结性考核，题目库应参照完全符合《工业机器人系统操作员》国家职业技能等级标准（职业编码6-30-99-00），配有相应四级、三级、二级的理论题库和考核要素细目表。
四级理论题目数量≥200道（机考式组卷），包含单选、多选
三级理论题目数量≥200道（机考式组卷），包含单选、多选、判断题。
二级理论题目数量≥200道（纸考式组卷），包含单选、多选、判断、综合论述题。
（3）工业机器人编程与典型应用教学视频资源，需包含以下内容：
a) tcp工具创建
b) 搬运任务调试与运行
c) 更新转数计数器
d) 轨迹任务编程
e) 轨迹任务与调试与运行
f) 装配任务编程
g) 装配任务调试与运行
h) 搬运任务编程
i) 教学视频建设要求：
1）每个教学视频时长3-5分钟，讲解知识重难点、实训操作技能点等教学内容。形式可以是微课、动画等。
2）录制应选择周围无明显噪音源，隔音效果较好的场所，可以是实训室、企业、演播室、教室等场地。录制现场光线充足、均匀，环境整洁，声音无明显回响。
3）分辨率设定为1280*720（16:9）。
4）MPEG格式（总比特率≥1024kbps、帧频为25fps、标清的大小≥720×576、高清的大小≥1280×760）或FLV格式（总比特率≥512kbps、帧频≥25fps、标清的大小≥648×480、高清的大小≥1028×576）视频文件。
项目四、工作站示教与功能调试
3、传感器检测设计及集成
项目一、传感器选型
项目二、传感器安装调试
项目三、传感器故障排除
4、气动系统设计及集成
项目一、气动系统设计
项目二、气动选型
项目三、气动安装调试
项目四、气动故障排除
5、工业网络系统设计与集成
项目1 工业网络认知
1.1 Modbus TCP协议认识
1.2 Profinet协议认识
1.3 LORA无线协议认识
项目2工业数据采集设备部署与连接 
2.1 Profinet通信系统搭建
2.2 LORA能耗监控系统搭建
2.3网络系统环网搭建
项目3工业数据采集与管理 
3.1 网络架构环境搭建
3.2交换机/路由器/无线网关管理配置
项目4工业现场数据上云 
4.1 物联网关通信配置
4.2物联网关变量创建
4.3物联网关数据远程测试
（三）智能制造工程课程设计III
通过团队合作的模式，完成各子系统的设计与调试，使学生具备解决复杂工程问题的基本能力；
1、产线设计与仿真
任务1：仿真数据准备
任务2：设备布局及安装
任务3：运动机构
任务4：逻辑块与智能组件
任务5：工艺过程管理
任务6：物料流
任务7：传感器
任务8：机器人应用
任务9：PLC过程控制
（2）数字化生产过程工艺仿真教学视频资源，需包含以下内容：
a) 加载模型及基本操作
b) 三维模型操控
c) 机构定义
d) 路径规划
e) 干涉分析
f) 自动路径规划及抓放工艺
g) 编辑机器人路径
h) 双机器人协作
i) 机器人电缆线
j) 机器人点焊机连续工艺操作
k) 基于事件的仿真
l) 创建逻辑块
m) 创建控制逻辑
n) 创建传感器
o) 通过信号进行逻辑控制
p) 物料流
q) 机运线
r) 机器人和机运线
s) 高级机器人编程
t) 机器人包络仿真
u) 机器人干涉区
v) PS与PLC连接
2、子系统设计课程
任务1：物料搬运系统硬件设计
任务2：系统自动工艺设计
任务3： PLC与机器人握手过程
任务4： PLC系统设计
任务5：HMI画面设计
任务6：机器人轨迹设计
任务7：子系统程序调试
（四）智能制造工程课程设计IV
通过将各子系统联调，完成整个生产线的建模规划、设计和调试，进一步培养学生解决复杂工程问题的能力；并在此基础上研究智能决策、智能运维的应用以及培养项目管理的基本能力。
1、产线综合联调
任务1：基茶制备工作站设计
任务2：果汁制备工作站设计
任务3：果茶冲调工作站设计
任务4：自动贴标工作站设计
任务5：杯垫打印工作站设计
任务6：质量检测工作站设计
2、MES生产执行
项目一、MES 认识
（1）智能制造及相关概念数字化车间及相关概念
（2）MES 认识
（3）MES 的定义
（4）MES 的组成
（5）MES 的定位
项目二、基础数据
（1）生产资源
（2）生产管理
（3）产品数据定义
项目三、生产计划管理
（1）生产计划管理基础知识及相关概念
项目四、生产作业管理
（1）MES 的生产订单(工单)
（2）MES系统分派任务MES
（3）系统接收生产任务和采集生产数据MES
（4）系统生产过程控制和生产跟踪
（5）MES系统生产统计
项目五、质量管理
（1）产品质量和质量数据概念
（2）质量管理活动、质检类型、质检流程
项目六、设备管理
（1）设备信息、分类、台账、故障宇典等基本概念
（2）设备管理活动、维护类型
项目七、走进数字化车间
（1）数字化车间安全须知
（2）数字化车间组成、产线构成
（3）数字化车间模拟生产的产品
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	预约登记系统，详细技术要求如下：
系统具备基于云的访客全流程服务管理模块，包括参观预约、订单定制、生产查询生产监控/产品追溯、订单管理、产品浏览、成品提取功能。
1、支持访客通过微信公众号、小程序，进行参观预约、产品浏览、定制纪念品、提交订单、接收生产进度通知、提取纪念品成品等。
2、支持系统管理员登陆后台，发布参观日程、更新产品展示信息、批准定制订单、导出用户注册信息等。
3、支持将通过审批的订单自动下发给智能生产线生产管理系统，驱动定制化纪念品的生产制造。
4、支持在访客完成参观后当天，向访客推送自动生成的图文并茂的游记报道。报道包含参观过程中——包括到达展厅时、欢迎大厅时、领取成品时等——系统自动拍摄且经过用户筛选后的照片。
移动端首页设计：主界面:授权之后判断权限为管理还是体验权限：1为体验，2为管理。体验者的订单管理只能查询到自己的订单，管理者则全部可以查询到所有订单。
产品定制页面设计：订单代号：为系统默认生成；
客户名称：体验者手工输入；
选择产品：默认一个产品，可选择不同产品；
订单数量：默认
生产监控/产品追溯页面设计：
界面打开默认用户的最后一个订单查询（没有为空白）；
可以手工输入订单号查询，也可以扫描条码或二维码（订单代号查询）；
时间轴的方式显示产品生产信息，如果产品还未生产完成的显示到目前生产进度。
订单管理页面设计：界面打开默认查询当天的订单记录（没有为空白）；
可以手工输入订单号查询，体验者只能查询到自己的订单，管理者才能查看所有的；根据订单状态以及用户身份显示不同的功能按钮；
体验者：会在订单状态为入库状态时显示取货按钮，生产中、入库、关闭状态显示追溯按钮；管理者：除了拥有体验者的功能外，在提交状态会显示审核按钮。
	1
	中小企业

	2
	
	人工智能产业助力平台
	人工智能产业助力平台软硬件建设，详细技术要求如下：
1、工业边缘数据交互平台技术框架：
工业边缘计算的产品架构分为三个层级，分别执行不同的功能，提供全套数据处理解决方案:
最顶层为中心层，工业边缘中心用于监视多个工业边缘管理平台，可以通过应用商店浏览和购买工业边缘APP，包括开发的针对多种行业和应用场景的APP。
第二层为平台层，工业边缘管理平台用于集中管理所有已连接的边缘设备，处于工厂车间层级，可以同时监控上百台已连接的边缘设备状态，并且可以在目标边缘设备上安装边缘应用和一键升级边缘APP，将功能下发到生产系统。
第三层为设备层，部署了工业边缘运行系统的边缘设备，在数据生成的现场就可以进行采集和处理，并且支持和自动化设备集成以及执行容器化的边缘应用。一台边缘设备可以同时运行多个边缘APP。边缘设备产品具有不同的算力和内存可供选择，可以满足多种场景的应用需求。
以上的中心层、平台层和设备层共同构成了工业边缘的整体系统架构。可以在顶层的边缘中心中挑选合适的边缘应用，下载到工厂本地的边缘管理平台中，再由边缘管理平台一次性下发到工厂内已连接的上百台的边缘设备中，简单高效。
如果需要自主开发边缘应用，开放的系统架构也支持用户自主开发边缘应用的部署。只需要用容器封装技术将开发的边缘应用打包，就可以导入到边缘管理平台，再部署到边缘设备上，实现无缝集成。
本项目中采用工业边缘设备作为数据采集App的载体。App使用容器化的方式进行部署，通过基于云计算的信息事件管理系统和本地信息事件管理系统运行在服务器上的官方边缘应用以及定制化开发的边缘应用。
数据采集，使用设备当前所支持的OPC等开发式主流通信协议进行数据采集，数据采集完成后，边缘设备作为服务器端，对外提供基于HTTP协议的接口便于上层系统读取设备内的变量。
生产过程看板：
1）根际实际数据展示需求支持1张定制化看板，展示数据来源于边缘数据交互平台提供的设备采集数据。
2）支持在车间内布置的显示器/大屏上展示车间的整体概览信息,包括每个工站的当前状态(空闲、运行中、报警等)动态显示,以便操作人员全局把控车间整体运行情况。
3）支持展示车间整体关键绩效指标看板,如产量完成率、质量合格率、设备使用率等,便于管理层实时监控核心指标，绩效指标来自MES生产管理系统。
支持查看各个工站的详细运行数据,如当前设备异常报警信息等详情,以帮助相关人员快速掌握设备运行详情并进行处理。
2、工业边缘数据交互平台系统功能
使用工业边缘设备以及工业边缘数采app进行数据采集以及数据存储，并将采集的数据进行前端界面展示，与部署在车间服务器车间级MES生产管理系统进行数据对接，实现车间数字化应用转型。
1）OEE分析看板功能
对于部分变量，通过看板制作工具完成OEE看板制作，以监测工站设备的运行状态。看板制作工具可帮助计算关键绩效指标，提供各种可视化对象，当超出极限时自动显示警报。基于工业边缘平台与看板制作工具，可帮助轻松全面了解设备状况，识别问题、瓶颈和进一步的改进潜力，提升设备的可用性和性能。
2）能耗监测看板功能
通过能源管理系统，无需高级语言编程边缘通过组态即可实现对生产过程中的能源对象进行监视。能源管理系统将数据转换成关键性能指标，并根据用户的需求显示在易于配置的控制面板上。可在提高透明度的基础上得出能源效率指标。通过网页即可在任何地方访问到应用界面，查看厂内能源资产消耗情况
边缘管理平台要求
1. 每个边缘管理平台需至少支持同时监控100台已连接的边缘设备的系统状态、应用运行状态、任务状态等信息（需提供软件功能截图作为佐证材料）。
2. 为保障边缘控制器系统安全性，边缘管理平台应作为边缘设备上部署应用和系统固件升级等关键功能的统一门户。用户可通过边缘管理平台，将边缘应用及其配置部署至目标边缘设备上，后续通过边缘管理平台可完成升级边缘APP及边缘控制器系统固件等操作。（需提供软件功能截图作为佐证材料）
3. 支持通过容器化封装技术将开发的边缘应用打包导入到边缘管理平台。边缘管理平台应提供边缘应用封装工具，用户通过工具对应用进行标准化封装后，方可上传至边缘管理平台。边缘管理平台需能统一管理应用的历史版本。
4. 支持虚拟机、K8S等多种部署方式，可根据现场边缘控制器的规模对系统进行灵活扩容。
5. 支持集中的用户权限和访问权限管理
▲数据展示分析要求，支持通过低代码开发方式，完成后端数据的分析处理与前端画面的组态展示（需提供软件功能截图作为佐证材料）
3、工业人工智能技术应用培训平台硬件设施建设投入，包括：
（1）工业边缘设备1台，详细技术参数要求如下：
1）紧凑型无风扇工业边缘设备为在恶劣条件下的灵活部署提供最高的工业功能
2）使用工业级硬件和固件实现各类边缘场景
3）具备用于和工业边缘管理平台交互的集中管理固件，内置安全功能
4）可通过工业边缘管理平台提供的集中备份和恢复服务，减少数据丢失和停机时间，前置LED，用于有效的自我诊断
5）CPU性能不低于英特尔酷睿i5-6442EQ、内存：不小于16GB，内存类别DDR4、存储器容量不小于240GB固态硬盘高端版、接口：3x Gbit以太网、安全性：TPM 2.0 
6）设备供电电源：DC24V，不少于1个CFast小型闪存插槽数量，集成不少于3个RJ45接口(100/1000Mbit/s自适应)，不少于4个USB 3.0接口，不少于2个串行接口，其中一个支持RS232，一个支持RS233/RS422/RS485,不少于2个显示屏接口；
7）集成温度监控装置、监视狗，采用工业级无风扇坚固设计，可适应工业恶劣环境
8）抗静态放电干扰的能力：不低于±6 kV 接触放电；不低于±8 kV 空气放电
9）针对高频电磁场的抗干扰能力不低于10V/m用于80-1000MHz和1.4-2GHz，80%AM；不低于3V/m用于2-2.7 GHz，80%AM；10V用于10kHz-80MHz，80%AM；
10）与导线相关的抗干扰能力：电源导线上的抗干扰能力不低于±2 kV，突发电流；±1 kV，对称浪涌电流；±2kV 
11）信号导线（大于 30 米）的抗干扰能力不弱于±2kV，浪涌电流，长度>30 m；
12）信号导线（小于 30 米）的抗干扰能力不弱于±1kV，突发电流，长度 < 3 m；±2 kV，突发电流，长度>3m；
13）针对冲击电压的抗干扰能力（浪涌）：非对称耦合不弱于±2kV，非对称浪涌电流；对称耦合不弱于±1kV，对称浪涌电流；
14）针对磁场的抗干扰能力：抗磁场干扰 (50 Hz) 的能力不弱于100 A/m；
15）电缆传导的干扰辐射和电缆传导的干扰：通过电源电缆/交流电电缆的干扰发射；CISPR 22 等级 B，FCC 等级 A
16）防护等级不低于IP20，运行中的环境温度0°C到55°C，运行疲劳极限不弱于10 Hz 至 58 Hz：0.075 mm，58 Hz 至 200Hz：9.8m/s² (1 g)，运行中的冲击负载：50 m/s² (5 g), 30 ms, 100 次冲击；
17）安装工业边缘计算服务器操作系统和工业边缘计算软件
18）尺寸(宽度x高度x深度) 不大于262 mmx139.7 mmx55.5 mm
19）支持Modbus TCP 、SLMP、S7/S7+、Profinet、Ethernet/IP、OPC UA等通讯协议，实现与不同类型的OT层设备进行数据交互；支持通过组态方式实现数据连接，用户可在交互界面中对变量的地址、名称、数据类型、采样周期等信息进行配置、批量导入/导出、自动扫描等操作。每台边缘控制器同时采集的变量数应不少于6000个，同时能够连接的PLC数不能少于20个。（需提供软件功能截图作为佐证材料）
20）支持Http、Https、GraphQL、MQTT等多种IT协议。可通过低代码开发或组态的方式实现与平台层、内部业务系统等IT系统对接（需提供软件功能截图作为佐证材料）；
21）边缘控制器中的数据库应支持用户通过OPC UA、gRPC、REST API等方式实现数据交互（需提供软件功能截图作为佐证材料）；
22）边缘控制器的数据库应提供标准SDK，用于开发自定义数据连接器，实现数据连接能力的扩展。
23）支持基于C++、C#、Java、Python等高级语言编程应用的集成（需提供软件功能截图作为佐证材料）；
24）边缘控制器内提供docker容器运行时环境用于部署应用。用户可以在边缘控制器的图形化管理界面进行以下操作：查看应用的运行状态和资源占用情况、启动/停止应用、修改为应用分配的系统资源等。
25）边缘控制器系统采用B/S架构，支持以网页方式访问设备终端画面，便于现场设备通讯功能的实现和调试（需提供软件功能截图作为佐证材料）；
（2）工业人工智能技术应用培训平台部署服务器1台详细性能要求如下：
1）2颗服务器CPU，性能不低于5418至强，48核96线程，最高工作频率不低于2.0GHz；
2）内存容量不低于32G，2块SAS硬盘，单盘容量不低于1.2T；
3）2K分辨率高清显示器，显示尺寸不低于27寸。
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	人工智能产业助力平台软件及部署，详细技术要求如下：
一、工业边缘数据交互平台软件授权
本项目中采用工业边缘设备作为数据采集App的载体。App使用容器化的方式进行部署，通过基于云计算的信息事件管理系统和本地信息事件管理系统管理运行的官方边缘应用以及定制化开发的边缘应用。
1、工业数据存储服务
▲通过使用工业数据存储服务功能，用户可以在工业边缘设备上存储并结构化从自动化设备上采集到的数据。工业数据存储服务可以将工厂内的机器和产线创建为资产对象并按照资产结构进行展示，支持将各机器和产线的相关数据变量依照资产结构进行创建和关联。复用预定义的工厂变量模型方便用户进行快速组态（需提供软件功能截图作为证明材料）。
▲2、分布式数据采集存储和管理工具
用于自动发现各类连接器，从而对连接器进行配置和管理。分布式数据采集存储和管理工具是一款致力于OT/IT垂直数据集成的工业边缘应用程序。它提供了一个可扩展、稳定的架构用于集成现场生产数据并可以向各类北向系统转发一路上云。可通过使用最新的边缘技术将任何生产设施升级为智能工厂。分布式数据采集存储和管理工具致力于解决从车间到云的所有数据集成。它通过广泛的连接器收集数据，并使在每一层上的实时数据访问成为可能（双向）。分布式数据采集存储和管理工具内置语义图提供智能数据访问和即插即用的解决方案。分布式数据采集存储和管理工具还内置了安全功能使IIH能够抵御恶意访问，并允许安全的云同步。分布式数据采集存储和管理工具可以安装在本地也可以在云端。当云端同步被激活的时候，可以缓存数据以防连接长时间断开，提高工厂的鲁棒性。分布式数据采集存储和管理工具基于微服务架构，提供统一用户界面。可集中管理包括连接器，后端和云同步等用于数据集成的每个组件。您甚至可以创建自定义连接器，在统一用户界面上也可以集中配置。采用微服务架构允许同时利用多个边缘设备并将其连接起来成为集群。满足生产和云计算领域的最高安全需求及标准。终端用户拥有其对于数据、访问和更新的完整控制能力（需提供软件功能截图作为证明材料）。
3、数据连接网关工具
数据连接网关工具通过使用最新的边缘技术将任何生产设施升级为智能工厂
4、连接器配置界面管理工具
连接器配置界面管理工具提供分布式数据采集存储和管理工具所有组件的统一用户界面，支持IIH的配置和管理。
5、许可证管理工具
许可证管理工具允许您连接并管理工业边缘计算管理系统中的工业边缘设备。
每个已装载的工业边缘设备需要一个授权的许可证。
▲6、数据可视化组态工具
通过数据可视化组态工具可以按照用户的意愿组态个性化的生产数据可视化看板，将核心生产数据进行可视化显示，帮助用户发现潜在的优化方案，提高设备的生产效率（需提供软件功能截图作为证明材料）。
7、能源管理工具
借助能源管理App，可灵活组态生产过程数据的能耗管理看板，全面洞察分散的能源设备的使用情况，包括机器、线路或整个站点。能源管理数据实时采集工业边缘设备并随心访问，并且可以对比不同设备能源消耗情况，体现出可优化的空间。
能源管理App将数据转换成关键性能指标，并根据不同用户的需求显示在易于配置的控制面板上。如此一来，可在提高透明度的基础上得出能源效率指标。
二、AI+人工智能贴标异常检测软件
安装工业相机，搭建视觉系统，利用AI视觉技术，在包装工站对产品标签进行检测，及时识别贴标异常情况，并在系统界面显示并记录，及时预警，避免异常产品流出工站。
借助于人工智能工具和机器视觉应用，完成成品的AI+机器视觉检测应用展示
1. 异常检测功能
（1） 贴标异常检测：
1）遗漏检测：通过图像处理技术，对比预期的标签位置与实际检测到的标签位置，若在预设区域内未检测到标签，则判定为遗漏。
2）位置偏差检测：采用特征匹配算法，计算标签中心点相对于理想位置的最大允许偏移量，最小可检测偏移量为1mm。
3）种类错误检测：利用深度学习模型，基于标签的颜色、形状、大小等特征，自动识别标签种类。设定误判率不超过1%。
（2）标签异常检测：
1）破损检测：结合边缘检测算法以及深度学习算法，识别标签破损情况，设定最小可检测破损面积为1mm²。
2）脏污检测：采用深度学习目标检测算法，检测标签表面是否有异色斑点，设定最小可检测脏污面积为1mm²。
（2）文字异常检测：
1） 信息完整性检测：使用OCR技术，验证标签上的所有必要信息（如编码、日期、图标等）是否完整显示，信息是否存在错印，信息错误检测准确率达到99%以上。
2. 标签换型配置与模型训练
（1）自定义模板：允许用户上传标签模板图片，系统自动提取模板特征+用户手动配置模板信息，支持模板尺寸、颜色、字体等自定义设置。
（2）快速模型训练：提供的模型训练工具，支持小样本快速迭代模型，单次训练时间不超过30分钟。
3. 标签视觉自动定位
（1）定位精度：采用像素级图像处理技术，确保标签定位精度达到1mm，单个样本定位时间小于200ms。
（2）适应性：系统应能适应不同材质、颜色的标签，用户可以自行配置标签标准样本。
4. 异常检测历史记录回溯
（1）数据存储格式：所有历史记录均以结构化数据格式保存，支持CSV、JSON等常见格式导出。
（2）数据安全：采用加密存储技术，确保数据的安全性，防止未经授权的访问。
5. 辅助功能
（1）报警通知：支持自定义报警规则，例如连续出现N次异常即触发报警，报警方式包括声光、推送信息等。
（2）PLC联动：提供标准化的OPC UA通信协议，确保与主流PLC设备的兼容性。可通过触发信号进行检测以及控制机械结构剔除异常件。
（3）远程监控：支持多终端接入，包括PC、平板电脑、智能手机等，提供实时视频流及检测结果更新。
（4）数据分析与报告：支持定制化的数据分析服务，包括趋势分析、异常频次统计等，生成专业报告。
（5）用户权限管理：支持多层级权限分配，确保操作安全。
系统详细配置如下：
（6）硬件配置：
1）光学系统1套
 高分辨率工业相机：分辨率为12MP（4096×3000 px），全局快门，支持GigE Vision、USB 3.0等标准接口，操作温度0-50摄氏度，C-mount镜头接口，可覆盖200*300mm的视野范围；
 镜头：低畸变工业相机镜头；
 光源：集成LED环形光源，支持亮度调节，确保不同环境下的照明一致性；
 光电触发器：通过光带电触发实现对来料的拍照。
2） 显示器1台：分辨率不低于1920*1080
三、工业人工智能技术应用培训平台实施工程实施投入，包括：
1、工业边缘计算数据平台部署及工程实施：
1）借助于工业边缘计算数据交互平台功能，连接IT/OT，打通MES生产管理系统、数字孪生系统与现场设备层的实时数据互联，作为IOT平台采集整线关键设备数据，与MES系统和数字孪生系统进行交互，同时进行能耗监测。
2）借助于Industrial Edge能耗管理，完成产线各个工站能耗分析和整线能耗分析，形成整体的能耗管理解决方案
3）借助于工业边缘计算数据平台的OEE分析工具和App应用，完成产线的OEE分析报告
2、AI+人工智能异常检测算法开发及部署
安装工业相机，搭建视觉系统，利用AI视觉技术，在包装工站对产品标签进行检测，及时识别贴标异常情况，并在系统界面显示并记录，及时预警，避免异常产品流出工站。
借助于人工智能工具和机器视觉应用，完成成品的AI+机器视觉检测应用展示
四、工业边缘数据交互平台部署及构架要求如下：
提供工业边缘数据交互平台在本项目的完整的软件部署方案和框架图。
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	工业4.0体验平台
	工业4.0体验平台部署服务（配套电源网络），详细技术要求如下：
一、新质生产力行业示范产线整线数字化建模及数字孪生模型调试，具体建设内容及技术要求如下：
1、新质生产力行业示范产线整线数字化建模实施，利用数字化建立整个数字化示范产线的数字化模型，完全达到1:1比例建立数字化示范产线的数字化模型，数字模型运动机构应保持与真实设备同样的运动功能，将绘制模型导入数字孪生体编辑平台中，使得物理结构3D模型可以在手动的模式下，完成产线的各个动作，为后续的调试做好基础工作，数字模型感知元件需与真实设备工作方式一致、效果一致。各个传感器是感知设备运动的基础元器件，将各个传感器按照自身的物理特性进行设置，使得传感器可以在虚拟环境中完成相关的动作，便于数字孪生体的各项反馈与实物一致；
2、新质生产力行业示范产线整线数字化仿真及数字化孪生模型的部署，按照数字化示范产线的工艺布局及工艺流程，，完全按照1:1比例建立与真实产线一致的数字化仿真模型和数字化孪生模型，要求数字化仿真模型和数字化孪生模型能与真实产线的实际硬件进行数据交付，达到实时同步效果，数字模型执行元件需与真实设备的执行元件效果一致，数字孪生体的执行元件、气缸等执行元件必须与真实设备保持高度一致，包括气缸的到位信号等信号必须全部建立数字模型，提供与仿真模型相配套的PLC程序和HMI程序等，使虚拟工位的仿真模型与真实工位具有相同的生产功能，并使工作站可以在虚拟环境中实现单工位的虚拟调试教学活动具体内容包括提供数字孪生信号点表，数字孪生体点表定义、将数字孪生信号点表中的信号一一与数字孪生体中的运动机构进行关联，实现信号对数字孪生体的控制及反馈，例如根据现有产线实际驱动的运动对象与PLC的运动控制信号，设置对应的运动控制属性与关联对象，从而完成虚拟控制对象的所有逻辑点表的设置与统计，将此点表提供给学生，作为PLC编程的依据、提供标准的通讯方式。通信方式调试：将PLC与平台搭建通信通道，保证PLC控制程序与被控对象的统一协调；
二、MES生产管理系统的现场部署及功能开发，详细技术要求如下：
1、MES生产管理系统的现场部署及功能开发、上线实施，MES生产运营管理平台与数字化示范产线的现场联合调试；
2、MES生产管理系统与各专用设备数据接口的通讯调试，建立完整的数据链路，可实现专用设备实时监控和生产指令下达；
3、MES生产管理系统与各工位PLC系统数据接口的通讯调试，建立完整的数据链路，可实现生产过程实时监控和生产指令下达；
4、MES生产管理系统与IOT平台数据接口的通讯调试，建立完整的数据链路，可实现生产过程实时监控和生产指令下达；
5、MES生产管理系统与数字化孪生仿真平台设备数据接口的通讯调试，建立完整的数据链路，可实现专用订单模型的直接下达；
6、MES生产管理系统的现场部署及联合调试，包括看板管理、订单管理、设备管理、质量追溯等功能模块的联合调试并部署在工业4.0体验平台的看板上。
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	工业4.0体验平台软硬件建设，详细技术要求如下：
一、工业 4.0 体验平台硬件设施详细建设内容及技术要求如下：
1、MES生产运营管理平台 1台，详细技术要求如下：
1）2颗服务器CPU，性能不低于5418至强，48核96线程，最高工作频率不低于2.0GHz；
2）内存容量不低于32G，2块SAS硬盘，单盘容量不低于1.2T；
3）2K分辨率高清显示器，显示尺寸不低于27寸。 
2、数字化设计平台及数字化仿真平台图形工作站共3台，详细技术要求如下：
1）CPU性能不低于i9-14900；
2）内存容量不低于32G，1块机械硬盘，容量不低于1T，1块固态硬盘，容量不低于512G；
3）专业图形显示卡，性能不低于A4000，显存容量不低于16G；
4）2K分辨率高清显示器，显示尺寸不低于27寸。 
二、人工智能协作机器人拧魔方展示场景1套，详细技术要求如下：
人工智能协作机器人拧魔方展示场景依托于工易魔方的图形化编程平台，通过视觉模块的AI分析和机械臂的双手臂协同作业，能够迅速将任意随机打乱颜色排列的魔方还原，使得其六个面统一呈现出单一颜色，整体过程时间不长于3.5分钟。
人工智能机器人拧魔方展示场景主要核心部件包括：机器人工作台1套、协作机器人2套、夹爪模块2套、视觉模块1套、电脑主机1套、交换机1套，各硬件模块技术性能如下：
1、机器人工作台1套，详细技术要求如下：
1）机器人工作台作为一个多功能模块的集成平台，采用坚固耐用的全铝合金型材构建骨架，搭配高端大气的拉丝氧化铝合金工作台面，展现出精致的工业美学。该设备还集成了安全可靠的电路安全保护模块、便于维护的检修门以及承载能力出色的福马轮，确保了整体设备的稳定性、安全性，并便于快速部署和日常维护。
2）工作台可接入220V市电，平均功耗≤1000W，最大峰值可承受电流5000W，整体尺寸1.8米（长）*1.3米（宽）*1.7米（最大高度），安装时建议周边预留1米以上的安全通道。
2、工业协作机器人2台，详细技术要求如下：
1）协作机器人代表了新一代工业机器人的发展方向，它们能够在人机协作的环境中安全、可靠地工作。在本项目中，我们选用了全球销量位居前列、在中国国内销量更是稳居榜首的顶尖品牌协作机器人。该品牌不仅在协作机器人领域享有盛誉，还积极参与制定国家标准，是《协作机器人国家标准》（GB/T36008-2018）以及《机器人操作系统国家标准》的起草单位，体现了其在行业内的权威地位和专业影响力
2）机器人参数如下：自由度：6，机械臂最大工作范围≥886.5mm，机械臂负载≥5Kg，机械臂重量≤24kg，机械臂安装面直径：Φ172mm，机械臂重复定位精度≤±0.02mm，机械臂最大工具速度≥3.0m/s，机械臂安装方式：任意角度，机械臂防护等级：IP54，机械臂工具端接口：4路DI（可配）、4路DO（可配）、2路AI、1路485通信、IO电源输出电压0V/12V/24V、IO电源输出电流额定2A峰值3A
3）机器人关节运动数据：关节1运动范围≥±360°，最大速度≥178°/S；关节2运动范围≥±360°，最大速度≥178°/S；关节3运动范围≥±167°，最大速度≥223°/S；关节4运动范围≥±360°，最大速度≥223°/S；关节5运动范围≥±360°，最大速度≥237°/S；关节6运动范围≥±360°，最大速度≥178°/S
4）控制柜接口：≥4路安全型数字量输入信号、≥4路可扩展数字量输入信号、≥4路安全型数字量输出信号、≥4路可扩展数字量输出信号、≥2路模拟量输入信号、≥2路模拟量输出信号、≥1路485通信接口；
5）通讯协议：支持EtherNet、ModBus-RTU/TCP；选配EtherCAT、EtherNet/IP、Profinet等主流工业通讯协议
6）支持拖动示教、支持示教编程
7）支持SDK编程：C++和Python和JavaScript,Windows+Linux
8）支持ROS和ROS2
9）平均功率≤200W（普通工况下），峰值功率≤2000W
10）10级安全碰撞等级，满足ISO13849 PL=d安全认证（需提供安全认证证书）
11）认证标准：符合ISO 10218-1:2011系统操作、欧盟CE认证、北美认证、韩国KCs认证、中国CR认证、EEMI S2认证。
12）机器人核心零部件100%国产，符合协作机器人国家标准（GB/T36008-2018）
13）国产机器人控制系统，符合机器人操作系统国家标准
3、机器人夹爪模块2套，详细技术要求如下：
1）夹持力（单侧）≥30-100 N总行程≥30 mm
2）额定扭矩≥0.5 N·m
3）峰值扭矩≥1.5 N·m
4）旋转范围：无限旋转
5）最大推荐负载≥1.5 kg
6）最大旋转速度≥2160 °/s
7）旋转重复精度≥± 0.05 °
8）位置重复精度小于± 0.02 mm
9）打开/闭合时间小于0.7 s/0.7 s
10）重量小于1.5 kg
11）通讯协议：支持Modbus RTU (RS485), Digital I/O，TCP/IP等多种工业常用通讯协议
12）工作电压：24 V DC ± 10%，额定工作电流≤1.0 A
13）峰值电流≤4.0 A
14）防护等级不低于IP 40
15）推荐使用环境：0~40°C，85% RH 以下
 4、视觉模块1套，详细技术要求如下：
1) 最大分辨率≥3840*2160
2) 像元尺寸≥2µmx2µm
3) 颜色：彩色
4) 传感器尺寸：1/1.8"
5) 曝光模式：卷帘曝光
6) 驱动：免驱动
7) 视频协议：UVC标准协议
8) 帧率(MJPG)：3840*2160@30fps / 2560@1440@30fps / 2048*1536@30fps 1920*1080@30fps / 1280*720@30fps / 640.480@30fps 
9) 帧率(YUY2)：3840*2160@lfps I 2560@1440@2fps / 2048*1536@2fps 1920•1oso@2fps / 12so•120@7fps / 640.480@30fps 
10) 最大信噪比：39dB 
11) 动态范围：74DB@l6xGain 
12) 镜头参数：6~12mm变焦低畸变
13) 相机尺寸（含机身）≤50*50*82mm
14) 重量（含机身）≤181g
15) 工作环境温度：-20°c ~ 10°c
16) 存储温度：-40°C ~ 85°C
5、电脑主机1套，详细技术要求如下：
1) 操作系统：Windows 11 家庭版 64 位
2) 尺寸与重量≤长293 mm*宽度93 mm*厚度315.5 mm
3) 重量≤5kg
4) 处理器性能不低于第十二代智能英特尔® 酷睿™ i5-12400 处理器
5) 显卡，集成显卡，性能不低于Intel® UHD Graphics
6) 内存容量≥16GB，内存类型DDR4，工作频率不低于3200 MHz
7) 存储：1 TB SATA 机械硬盘
8) 电源：额定输出功率 300 W
9) 网络通信：Wi-Fi IEEE 802.11a/b/g/n/ac/ax，2.4 GHz 和 5 GHz 双频，2 x 2 MIMO，支持 WPA/WPA2
9) 蓝牙：蓝牙 5.1
10) 键盘和鼠标：华为有线键盘-K100，华为有线鼠标-M100
11) 前置接口：耳麦接口 x 1，USB-A（USB 3.2）接口 x 2
12) 后置接口：麦克风输入接口 x 1，音频输出接口 x 1，音频输入接口 x 1，HDMI 接口 x 1，DP 接口 x1，USB-A（USB 3.2 ）接口 x 2，USB-A（USB 2.0）接口 x 4，RJ45 接口 x 1
13) 扩展槽：PCIe x 16 插槽 x 1，PCIe x 1 插槽 x 1，UDIMM 插槽 x 2，M.2 2280 接口 x 1，SATA 接口 x 1
14) 特色应用：超级终端，电脑管家，移动应用引擎，显示管理，一键还原等
5、交换机1套，详细技术要求如下：
1) 端口数量≥8个，支持10/100/1000BASE-T自适应以太网端口
2) 接口类型：RJ45
3) 传输速率：10/100/1000Mbps自适应
4) 网络标准：IEEE 802.3、IEEE 802.3u、IEEE 802.3ab
5) 网络协议：TCP/IP、UDP、ICMP、DHCP、FTP、HTTP、DNS、Telnet
6) MAC地址表≥8K
7) 交换方式：存储-转发
8) 背板带宽≥16Gbps
9) 包转发率：10Mbps: 14880pps，100Mbps: 148810pps，1000Mbps: 1488100pps
10) 功耗：典型功耗6.7W，最大功耗7W，静态功耗2W，流量100%功耗6.7W
11) 安装方式：工作台,挂墙
12) 长期工作环境温度：0°C到40°C（0m～1800m海拔）
13) 长期工作环境相对湿度：5%RH～95%RH，非凝露
14) 存储温度：-40°C到70°C
15) 存储海拔高度 [m]：0m～5000m
16) 供电制式：电源适配器
17) 额定输入电压：电源适配器输入：100V AC～240V AC；50/60Hz 电源适配器输出：12V DC
18) 输入电压范围：电源适配器输入：90V AC～264V AC；47Hz～63Hz
19) 电源口防雷：差模±2kV，共模±4kV
20) 散热方式：自然散热
21) 产品认证：支持EMC认证 支持安规认证 支持生产认证
22) 业务口防雷 [kV]：共模±4kV
6、展示屏1台，详细技术要求如下：
1) 屏幕尺寸：65英寸
2) 屏幕比例：16:9
3) 屏幕分辨率：3840×2160（4K）
4) 高清格式：2160P
5) 观看距离：3.0-3.5米
6) 背光性能：LED背光源，直下式
7) 可视角度：178度
8) 屏幕刷新频率：120Hz
9) 屏幕响应速度：8ms
10) 音效性能：支持多种音效模式，立体声，内置2个全频单元，声音输出功率为20W，支持Huawei Histen音效12
11) 输入输出接口：HDMI接口2个（其中1个为HDMI2.1，1个为HDMI2.0），AV接口1个，USB接口2个（其中1个为USB3.0，1个为USB2.0），S/PDIF同轴数字音频接口，DTMB，网络接口12
12) 硬件配置：CPU为鸿鹄4核，包括2个Cortex A73和2个Cortex A53，内存容量为3GB，存储空间为32GB，操作系统为HarmonyOS 4.212
13) 网络功能：支持WiFi，蓝牙5.1，支持DLNA，内置小艺智慧助手12
14) 外观设计：一体式外观，颜色为星际黑，边框材质为金属，后盖和底座材质为塑胶，机身厚度最薄处为9.3mm，最厚处为88mm12
15) 重量：含底座重量为15.6kg，不含底座重量为15.4kg
16) 落地支架：金属材质可升降，调节高度1.6米~1.4米
7、软硬件一体机1台，详细技术要求如下：
1) 安装方式/安装 
2) 安装 顶帽导轨，挂墙式安装，书本式安装 
3) 安装形式 箱式 PC，内置设备 
4) 电源电压 
5) 电源的电压类型 24 V DC 
6) 额定值 (DC) 24 V 
7) 电源和电压断路跨接，停电/断电跨接时间 20 ms 
8) 处理器性能不低于Intel® Celeron 6600HLE (2.1 GHz, 2C/2T) 
9) 芯片组性能不低于Intel® RM590E 
10) 图形显卡性能不低于Intel® UHD 显卡 16 EU 
11) 驱动器/存储介质的规格，硬盘 M.2 SSD，容量 ≥ 240 GB 
12) ECC内存类型，容量不低于8G
13) 保留的数据范围（包括时间、计数器、标记），最大值 512kB; 
14) 可用插槽1x PCIe (x4)；2x PCIe (x1，x4)，带电路板护圈 
15) 工业以太网接口数量≥4;千兆级以太网 (IE/PN) 
16) USB 接口 4x USB 3.2（第二代） 
17) 键盘/鼠标接口 USB/USB 
18) 串行接口 1x COM（RS 232 / 485 / 422；可通断） 
19) 图形界面 2x 显示屏端口（支持 DP1.4）：最大 4096 × 2304 / 60 Hz / 36 位 
20) 工业以太网接口:不少于4个以太网交界口，支持 100 Mbit/s/1000 Mbit/s自适应
21) 报警/诊断/状态信息 
22) 抗静态放电干扰的能力要求如下：
抗静态放电干扰的能力 ±6 kV 接触放电；±8 kV 空气放电
23) 针对高频电磁场的抗干扰能力 
抗高频辐射干扰的能力 10 V/m 针对 80 ... 2700 MHz，80 % AM；3 V/m 针对 2.7... 6 GHz，80 % AM；10 V 针对 10 kHz ... 80 MHz，80 %AM 
24) 与导线相关的抗干扰能力 
电源导线上的抗干扰能力 ±2 kV，突发电流；±1 kV，对称浪涌电流；±2 kV，非对称浪涌电流 
信号导线（大于 30 米）的抗干扰能力 ±2 kV，突发电流；±2 kV 
信号导线（小于 30 米）的抗干扰能力 ±1 kV，突发电流 
25) 针对冲击电压的抗干扰能力（浪涌） 
非对称耦合 ±2 kV，非对称浪涌电流 
对称耦合 ±1 kV 符合 IEC 61000-4-5，对称浪涌电流 
26) 针对磁场的抗干扰能力 
抗磁场干扰 (50 Hz) 的能力 100 A/m; 符合 IEC 61000-4-8 
27) 电缆传导的干扰辐射和电缆传导的干扰 
通过电源电缆/交流电电缆的干扰发射，CAN总线/CSA CISPR 32 等级 B，FCC 等级 A 
28) 防护等级不低于IP20
8、技术符合性证明材料
1）人工智能机器人拧魔方展示场景三维效果图（至少包括正视图、俯视图和左视图等），三维效果图至少应该包括：机器人工作台1套、协作机器人2套、夹爪模块2套、视觉模块1套、电脑主机1套、交换机1套等主要核心部件
2）人工智能机器人拧魔方展示场景实物照片，至少应该包括：机器人工作台1套、协作机器人2套、夹爪模块2套、视觉模块1套、电脑主机1套、交换机1套等主要核心部件
3）人工智能机器人拧魔方展示场景的数字孪生模型截图，要求数字孪生模型与实物1:1比例设计而成，至少提供三个角度的数字孪生模型截图，数字孪生模型截图上需展示数字孪生模型与控制器、协作机器人通讯
9、智能化系统1套，含智能开关、温度控制器、感应门等智能控制，数字化看板系统等；
1）移动感应数字化看板1个：长5米高2.8米，定制系统播放展示内容；
2）数字化看板2个：100寸，定制系统播放展示内容；
3）移动数字化看板1个：100寸，自带有线及无线连接及音频播放，含USB及HDMI接口及无线投屏；
4）嵌入式数字化看板4个：75寸，自带有线及无线连接及音频播放，含USB及HDMI接口及无线投屏；
5）控制主机4台，支持相关智能化软件稳定运行；
10、智能化系统操作台
1）智能化系统操作台1个：4000长1500宽*1个、4000长1000宽；
2）智能化系统存储柜4个：1200长400宽800高；
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	工业4.0体验平台软件，详细技术要求如下：
一、数字化设计及孪生平台，详细技术要求如下：
1、数字化设计及仿真平台2套，详细技术要求如下：
1）主要包括的功能： 
三维实体建模功能； 
装配设计功能； 
工程图绘制功能； 
数控多轴加工与模拟仿真功能； 
高级仿真功能； 
模具设计能力； 
通用数据交换功能； 
机电一体化概念设计； 
CAD\CAM一体化软件； 
具备CAD\CAM 数据管理功能； 
2）具备同步建模技术； 
具备工业造型设计、产品设计、逆向工程、注塑模具设计、冲压模具设计、三轴机械加工编程、五轴机械加工编程、车削编程、车复合加工编程、机构运动模拟仿真、机电一体化设计等三维CAD/CAM集成一体化软件（需提供软件功能截图证明材料）。 
3）在线数据库，客户有权限对当前的部件及新的部件进行更新； 
4）设计仿真 ，用户能够在一个易用、集成化产品中捕捉实体部件的结构行为； 
5） ECAD软件包界面 ECAD系统交换界面，提供ECAD系统与数字化设计及仿真平台连接交互； 
6）示意图 2D的示意图模块,允许定义设备间的连接关系； 
7）数据入口模块，该模块为软件的其他各模块运行提供了底层的统一数据库支持和一个窗口化的图形交互环境，执行包括打开、创建、存储模型、屏幕布局、视图定义、模型显示、消隐、着色、放大、旋转、模型漫游、图层管理、绘图输出、绘图机队列管理、模块使用权浮动管理等关键功能； 
8）工程制图模块 工程制图模块使任何设计师、工程师或绘图员都可从三维实体模型得到完全双向相关的二维工程图（需提供软件功能截图证明材料） 
9）产品制造信息管理 用户可以用产品合制造信息（PMI）工具来把标注分成与模型的一个特定取向相关的多个信息集，同时方便3D 标注的创建和放置 
10）多工位级进模向导 通过级进模设计功能的过程自动化，能够帮助大量的客户实现更大的规模经济。级进模向导的用户界面合并了行业最佳实践，引导用户完成构建级进模所需要的工作 
11）实体建模 实体建模模块将基于约束的特征造型功能和显式的直接几何造型功能无缝地集成一体，提供业界最强大的复合建模功能，使用户可充分利用集成在先进的参数化特征造型环境中的传统实体、曲面和线架功能。该模块提供用于快速有效地进行概念设计的变量化草图工具、尺寸驱动编辑和用于一般建模和编辑的工具，使用户既可以进行参数化建模又可以方便地用非参数方法生成二维、三维线架模型，扫掠和旋转实体以及进行布尔运算；也可以部分参数化或将非参数化模型后参数化，方便地生成复杂机械零件的实体模型（需提供软件功能截图证明材料） 
12）特征建模 特征建模模块用工程特征来定义设计信息，在实体建模模块的基础上提高用户设计意图表达的能力。该模块支持标准设计特征的生成和编辑，包括各种孔、键槽、凹腔、方形凸垫、圆柱凸台以及各种圆柱、方块、圆锥、球体、管道、杆、倒圆、倒角等，同时也包括抽空实体模型、产生薄壁实体的能力； 
13）基本自由曲面建模 自由曲面建模模块独创地把实体和曲面建模技术融合在一组强大的工具中，提供生成、编辑和评估复杂曲面的强大功能，可以方便地设计如飞机、汽车、电视机及其他工业造型设计产品上的复杂自由曲面形状（需提供软件功能截图证明材料）； 
14）钣金工程 冲模工程向导包装在一个类似向导的环境之中，为型面设计提供专用工具（需提供软件功能截图证明材料）； 
15）渲染器 提供高级的渲染工具，包括质量等级、视角渲染、装配渲染、阴影、光能等渲染工具（需提供软件功能截图证明材料）； 
16）工业造型自由曲面设计 工业设计曲面模块扩展了自由曲面模块的曲面设计功能，提供工业设计所需的自由曲面造型和控制功能，具备各种不同类型的曲面实时动态操纵和反馈能力。该模块是产品创意设计人员进行概念设计的有力工具。该模块与其他模块完全集成，使产品工业设计和结构设计无逢集成； 
17）可视化工业造型 高级的可视化系统，提供实时的几何图形工具，动态分布和实时控制图像映射，材料及斑马线； 
18）工业造型分析 模块提供曲面质量评估的能力，断面分析工具显示曲面质量连续性和非连续性的可视化指向。提供重要的流体力学及美学方面的工具； 
19）塑胶模具设计向导 提供用户和潜在客户一套高度自动化和全相关的应用软件。利用这套软件，用户能够显著地减少注塑模设计的时间，提高设计效率； 
20）装配模块 基本的装配模块，每个产品包中都包含此功能 
21）高级装配 高级装配模块为装配建模模块添加针对产品级大装配设计的特殊功能，包括允许用户灵活过滤装配结构的数据调用控制、高速大装配着色和大装配干涉检查功能。该模块管理、共享和检查用于确定复杂产品布局的数字模型，完成全数字化的电子样机装配。用它提供的各种工具，可提高用户对整个产品、指定的子系统或子部件进行可视化和装配分析的效率。利用其特有的模型表示方式可以对特大型装配快速进行干涉检查、着色和消隐。已定义的各种干涉检查工况可以储存起来多次使用，并可选择以批处理的方式运行。模块还可提供软、硬干涉的精确报告（需提供软件功能截图证明材料） 
22）用户自定义特征 用户自定义特征模块提供交互式方法来定义和存储基于用户自定义特征（UDF）概念、便于调用和编辑的零件族，形成用户专有的UDF库，提高用户设计建模效率。该模块包括从已生成的参数化实体模型中提取参数、定义特征变量、建立参数间相关关系、设置变量缺省值、定义代表该UDF的图标菜单的全部工具 
23）云点控制 利用该模块，可以对复杂系统进行参数化装配建模，几乎能够自动传播每个工程过程中的变更，包括概念设计、可制造性设计以及“在制品”制造。利用该产品，能够识别驱动产品设计的关键设计变量，然后在一个关联的控制结构中捕捉这些变量 
24）运动仿真 该产品可为零件和装配提供的一个集成、关联、直观的运动仿真前/后处理器，并集成解算器。可用的运动对象包括约束、弹簧、阻尼器、运动驱动、力、扭矩和衬套（需提供软件功能截图证明材料） 
25）车削加工 车削模块中刀具路径和零件几何模型完全相关，刀具路径能随几何模型的改变而自动更新，并提供高质量旋转体零件加工所需的全部功能。有粗车、多次走刀精车、车退刀槽、车螺纹和钻中心孔等功能； 
26）后置处理器 将刀具路径执行计算，生成可以用于各种机床加工的NC代码； 
27）后置处理制作器 加工后置处理模块使用户可方便地建立自己的加工后置处理程序； 
28）库访问界面 通过这个界面，用户可以查找、检查、找到刀具、切削速度和转速，还有机床刀具等等的其他信息，以达到帮助刀路生成和验证。 
29）小平面片加工 小平面片加工是用户可以加工STL模型，通常这类模型产生于逆向工程和模型抄数，并且难以被加工； 
30）多轴加工 可变轴轮廓铣削模块支持定轴和多轴铣削功能，可加工造型模块中生成的任何几何体，并保持主模型相关性。该模块提供完整的、经过多年工程使用验证的3－5轴铣削功能，提供强大的刀轴控制、走刀方式选择和刀具路径生成功能； 
31）图形化刀具路径编辑器 图形化刀具路径编辑器可以是用户图形化编辑产生的刀路。NC编程员不仅可以通过选择屏幕上图形化的刀路，而且可以选择文本的刀路叙述，达到编辑、显示、模拟的目的； 
32）凹凸模型腔铣削 它提供粗加工单个或多个型腔、沿任意类似型芯的形状进行粗加工大余量去除的全部功能； 
33）流线加工（清根） 半自动清根模块可大幅度地缩短半精加工和精加工时间。该模块和固定轴轮廓铣模块配合使用，能自动找出待加工零件上满足“双相切条件”的区域； 
34）顺铣 顺序铣模块适用于需要完全控制刀具路径生成过程中的每一步骤的情况，支持2-5轴的铣削编程。该模块和主模型完全相关，以高度自动化的方式，获得如用APT直接编程一样的绝对控制； 
35）非均匀有理B样条刀路径生成器 允许中直接生成基于Nurbs样条的刀具轨迹数据，使得生成的轨迹拥有更高的精度和超级光洁度，而加工程序量则比标准格式减少； 
36）线切割 模块支持线框或实体模型，以方便零件的2轴和4轴模式线切割。可获得多种类型的走线操作，比如多级轮廓走线、反走线和区域清除。支持glue stops轨迹，及各种钼线径尺寸和功率设置的使用； 
37）车间工艺文档 车间工艺文件的创建包括设备清单、加工工步信息和工具清单； 
38）基于自动化加工的特征创建 基于机械加工的特征创建为孔，型腔及面加工提供了自动化工艺过程定义； 
39）高级钣金设计 包含用于直弯钣金件设计的基本特征和折弯操作，同时也为复杂零件建模的设计人员提供相应的工具； 
40）材料展开 用于编织或者单向纤维织物材料的展开模型生成，可用于展平复合层压板或者符合编织或者单向纤维织物理论模型的任何材料。提供两个解算器用于处理多曲面、修边曲线、任意或无边界坯料（从中创建最终曲面的原材料）以及附加曲线和点的展开操作； 
41）ISV高级仿真 模块采用人机交互方式，可模拟、检验和显示机床运动和刀具的路径, 该模块亦可将机床各部件，如主轴头、拖板、转台、换刀架、夹具、刀具、工件等以实体的形式定义，用机床构造器和相应的机床驱动程序构建机床模型 
42）软件开发实时运行包 二次开发运行包 
43）软件开发工具集编辑器 提供利用Open C++、Open for .NET或Open for Java应用编程接口（API）创建客户化应用程序所需要的库、文档和实用工具； 
44）语言编辑器 提供C++语言开发环境，用于编辑、编译和连接C++语言应用程序； 
45）软件开发用户界面风格编辑器，二次开发用户界面风格编辑器； 
46）IGES转换器 符合国际标准的数据转换接口，与符合该标准的其他系统完全兼容； 
47） Dxf/Dwg转换器 DXF/DWG转换器提供在Auto CAD和软件间的极好的数据交换； 
48） Step Ap203转换器 完全符合国际标准的数据转换接口，与符合该标准的其他系统完全兼容； 
49）Step Ap214转换器 完全符合国际标准的数据转换接口，与符合该标准的其他系统完全兼容； 
50）电气线缆-机械管路设计 为已选路径的电气和机械子系统提供裁剪的设计环境。对于电气路径选择，设计者可以使用布线、管路和导线指令，充分利用电气系统的标准部件库。机械路径选择为管道系统、管路和钢制结构增加设计工具。已选路径系统模型与装配模型是完全相关的，以方便于设计变更。 关于材料的自动化清单（BOM）和弯头报告为子系统制造提供了信息； 
51）网络发布 提供和互联网的接口，可以将软件中生成的零件、装配件中的信息以超文本的方式输出，供有关人员使用或参考； 
52）轮廓铣削 轮廓铣削是生成半精加工或精加工的壁面加工路径的加工模块。可定义刀具沿着边界去除材料； 
53）快速原型创建 提供有效的和易于使用的功能来生成快速成型机所需要的数据信息。模块生成工业标准的“STL” 格式的文件，允许用户在一个先进的从设计到制造的环境中快速评估设计。允许用户使用精确的实体模型或者曲面模型，应用程序自动将所有必要的信息转换成STL格式，使用户能根据要使用的快速成型机来控制公差； 
54）加工基础 加工基础模块提供连接软件所有加工模块的基础框架，它为所有软件的加工模块提供了一个相同的、界面友好的图形化窗口环境，用户可以在图形方式下观察刀具沿轨迹运动的情况并可对其进行图形化修改，如对刀具轨迹进行延伸、缩短或修改等。该模块同时还提供通用的点位加工编程功能，可用于钻孔、攻丝和镗孔等加工编程。该模块交互界面可按用户需求进行灵活的用户化修改和剪裁，并可定义标准化刀具库、加工工艺参数样板库使初加工、半精加工、精加工等操作常用参数标准化，以减少使用培训时间并优化加工工艺。软件所有模块都可在实体模型上直接生成加工程序，并保持和实体模型全相关； 
55）平面铣削 平面铣模块提供加工2-2.5轴零件的所有功能，设计更改通过相关性而自动处理。该模块包括多次走刀轮廓铣、仿型内腔铣和Z字型走刀铣削，用户可规定避开夹具和进行内部移动的安全余量； 
56）机电一体化概念设计 可为设计人员建立结合机械、电气和软件组件基础上概念模型，符合系统级产品的要求； 
57）机电一体化概念设计支持早期的概念设计在机械、电气、自动化设计、工程及其相关的并行跨学科的工作流程； 
58）支持精细的产品开发过程； 
59）机电一体化概念设计支持行为、物理和过程模拟验证功能。 
2、数字化工艺流程虚拟孪生平台3套，详细技术要求如下：
1）具备工厂建模的三维工厂模型和布局工具，可创建工厂布局；包含创建标准工厂布局的所有元素，包括但不限于：数百种关于机架、输送机、安全设备等标准模型，以更快创造出准确的工厂模式；预配置智能工厂对象库中的工厂设备,包括但不限于围栏、架、起重机、输送机、护栏、平台、阁楼、等模型，它们的性能和工艺信息可以被其它应用程序读入；具有视觉环境中使用的工厂布局处理系统，可实现材料处理的集成系统，具有基于物流距离、频率和成本的优化布局方案，具有布局分析与优化布局的工具，支持工厂内材料需求的物流计划，支持使用流程图和标准的符号来表示物流过程，支持布局中显示物流强度和拥挤程度（欧几里得，直线，实际路径等），具有吊机的路线的设计和优化；支持定性地分析部门工作和部门配置，自动配置和优化部门；支持同一时间内在多个数据集编辑模式下的工作能力；支持用户在虚拟环境中放置各种人体生物力学模型，并支持分配任务及性能分析；包括Jack开发工具包，可用于动作捕捉，快速配置，启动和使用虚拟现实（VR）设备；提供自动缩放Jack图的模型大小，并连接到数据流图（需提供软件功能截图证明材料）； 
2）工艺协同设计 
可在三维环境中对制造工艺进行规划，并给出数字化制造解决方案，集成数字化产品开发能力；包括以下功能 
•过程建模和验证 
•PERT图、甘特图、示意图和表格视图 
•时间估计成本估算和跟踪 
•产线设计 
•过程变量管理 
•文档编辑 
•支持JT™可视化标准 
•制造特征管理 
•应用定制 
•自动生成装配结构和装配工艺 
•产线平衡 
•任务管理和协作 
•2D\3D系统集成 
•报价 
3）支持并行开发的多个规划方案，可对多个备选方案进行验证； 
4）过程模拟，过程模拟支持全生命周期平台，可模拟的对象包括： 
•资源建模和运动学 
•布局规划•过程模拟 
•分析和验证工具•装配 
•机器人 
•人 
•离散和连续过程 
•虚拟调试 
•文档 
5）支持通过使用产品离线验证的工具来实现自动化制造系统虚拟调试。 
特征及功能 
•协同生产 
•特征分布与管理 
•通过工站级开发协调工作单元的能力 
•处理机器人制造配置的能力 
•支持多个模型混合和变种 
•基于事件的仿真和验证 
•支持虚拟设备，内置的逻辑（智能设备），反映真正的设备的特点和行为 
•教具体制造商的机器人，使工程师能够利用母语高度精确的程序开发挂件编程支持，周期时间和RRS一体化精密机器人轨迹 
•图形用户界面，使工程师能够模拟配置，提供工厂地板的外观和感觉，并精确地控制在模拟环境中的信号进行验证 
•路径编辑和干扰区 
•机器人标定 
•编辑连续操作 
•焊枪校正 
•油漆触发器 
6）支持在虚拟环境中执行对机器人、设备进行虚拟调试，支持通过使用真实PLC来控制虚拟的机器人和设备（需提供软件功能截图证明材料）； 
支持虚拟调试环境的优化构建，测试和生产工装设备； 
支持完整的产品组合模型和生产安装的优化能力。 
7）支持使用准确的人体模型来填充他们的环境，以分析工作场所的人体工程学（需提供软件功能截图证明材料）； 
支持从规划阶段的早期阶段，通过详细的工程阶段和离线编程开发连续的制造过程。产品包括创建或导入焊缝，生成连续的加工轨迹，机器人到达和辅助功能测试的工具，通过焊缝之间的位置创建和仿真的机器人运动轨迹； 
8）自动路径规划器，允许用户为流程操作（装配过程）和机器人操作（焊接过程）创建无碰撞路径（需提供软件功能截图证明材料）； 
9）支持KUKA KRC OLP接口的机器人，使用KUKA KRL语言（KRC1 / 2/3/4控制器），包括基于RRS1的仿真，属性编辑功能，下载和上传模块； 
10）支持ABB Rapid OLP FloatOLP接口的机器人，使用ABB Rapid语言（控制器S4，S4C，S4C +，IrC5）的机器人的Float OLP接口。包括基于RRS1的仿真，参数编辑功能，下载和上传模块； 
11）支持COMAU PDL OLP Float OLP接口的机器人，使用COMAU PDL语言（CC3G / C4G / C5G控制器）。包括基于RRS1的仿真，参数编辑功能，下载和上传模块，支持材料加工，点焊，上胶，螺柱紧固，支持XML自定义； 
12）支持FANUC RJ OLP Float OLP（离线编程）接口的机器人，使用FANUC TPE语言（RJ2, RJ3, R30iA, R30iB 控制器），包括基于RRS1的仿真，参数编辑功能，下载和上传模块。支持的过程包括材料处理，点焊，弧焊，密封处理；完全支持XML自定义。 
13）变异分析（同步），支持模拟制造和装配过程的公差分析，预测变量变化趋势和原因；在变化分析中，支持通过创建一个3D模型来模拟生产建设过程，支持通过模拟分析进行零件设计、公差和装配过程的优化，以确保适当的配置和功能； 
14）机器人路径规划，仿真和验证模块，支持以下功能： 
•创建3D曲线 
•在曲面上投影曲线以定义路径方向 
•可达性分析 
•通过添加，删除和修改位置进行路径编辑 
•定义安装到机器人上的工具 
•模拟机器人运动 
•分析机器人路径 - 碰撞分析，计算扫描体积，时间分析，与其他资源和工具的同步等 
•默认控制器OLP（离线编程）和自定义UI 
•机器人运动动态分析 
布局规划，支持以下功能： 
•测量物体之间的距离 
•重新定位工作单元中的资源 
•碰撞分析 
•优化工作空间利用率 
•工作单元楼层设置 
资源建模，支持以下功能： 
•2D建模 
•工具和资源的3D建模 
•定义机器人在运动期间的可占用空间； 
•通过向量/矩阵复制资源 
运动学建模，支持以下功能： 
•通过定义链接和关节将运动学添加到设备 
•定义关节参数 
•将运动设备定义为工具 
•将设备定义为robotsCAD接口的外部轴： 
•支持以下中性CAD格式（仅限）：IGES，JT，STEP，Parasolid ASCII 
15）离线编程接口可在3D图形环境中更新、最优化焊点和连续工艺过程，具体包括以下功能： 
-位置定位 
-路径编辑和循环时间优化、干涉区域 
-机器人属性、配套和轨迹，机器人察看器 
-机器人标准化 
-机器人编程、程式下载及上传，离线编程接口定制和运动指令 
-教学pendant、机器人工具箱 
-连续操作编辑 
-Torch校准 
-喷漆枪 
-基于仿真的事件驱动 
16）复杂制造过程的虚拟验证，优化和制造的复杂工艺的调试，具体功能包括： 
模型和运动学资源库 
布局计划 
工艺仿真 
分析和可视化工具 
装配 
机器人自动化 
人机工程 
离散和连续工艺 
虚拟调试 
文本 
17）允许通过对一个以现实为基础的3D模型进行仿真和计划，可通过点云早期发现规划中存在的问题和快速部署新功能，点云包括以下功能： 
-增加点云物体到一个已加载点云的项目中 
-点云可视化 
-点云持续性 
-点云编辑 
-尺寸和测量
二、图形化低代码IOT融合平台1套，详细技术要求如下：
图形化低代码IOT融合平台用于实现IT与OT数字化快速集成的图形化低代码拖拽开发工具，实现领域知识融合与价值提炼。
图形化低代码IOT融合平台是一个用于赋能其生态合作伙伴的工具，用于实现IT与OT数字化集成，实现领域知识融合与价值提炼。通过图形化、拖拽式工作流，标准化的通用信息模型，
跨平台的蜘蛛调度执行器，以及IIH与知识中台的数据融合能力，提供了可定制、开放、敏捷的数字化融合交付方案，从而服务不同领域的企业。
具体来说，图形化低代码IOT融合平台提供了图形化拖拽式工作流（可被LLM语义化描述的SOP），开放可扩展平台及生态系统，二次开发及社区，多编程语言选择，多类型软硬件设备支持及扩展（协作及工业机器人、末端执行器、视觉、PLC、AGV、CNC、各类型算法、数据集成与分析、MOM/MES/PLM/ERP等IT系统、各类型工业以太网及现场总线等元素的标准化封装及集成），
兼容国家及国际通用信息模型与标准，边缘运行时，国际化多语言支持，可定制的在线及离线仿真系统。
工易魔方所带来的改变：
降低各领域专业知识与能力壁垒，让业务人员、IT人员、OT人员（车间生产现场工作人员）可以在统一平台上实现协作；
图形化程序更直观、更简捷，工作人员经过几个小时的简单培训即可掌握并使用，技术人员培训成本大幅降低；
基于统一个平台，实现日常数字化改造项目工作流、工作成果的全生命周期的管理，帮助企业高效实现知识、经验等隐形价值的管理与传承；
通过资源的复用，提升企业的资源利用效率，降低成本。系统集成时间节省至少50%；
让企业数字化转型可以采用渐进式的方式，而不用担心信息孤岛的产生，是一个标准化可持续性发展的过程，且能够使后期维护成本大幅降低60%；
通过视觉识别魔方的6个面，通过LLM生成自然语言描述的魔方还原的解法，再通过工易魔方工具软件将这些自然语言生成的解法自动创建出工作流，工作流驱动机器人和夹爪来完成拧魔方，从而实现魔方的还原。
三、MES生产运营管理系统1套，详细技术要求如下：
MES生产运营管理系统全面涵盖集成计划、工艺、生产、质量、物料、设备、数据采集、能源管理功能于一体，灵活组织、积木式搭建一套离散制造企业数字化平台系统。基于微服务架构，模块化功能设计，灵活配置不同功能，快速构建数字化系统，快速响应工厂业务调整，缩短上线时间。
赋能制造企业，灵活组织MES、WMS、MMS、SCADA、EMS、BI等数字化业务核心系统，包括一系列定制化的业务服务和产品，通过建立统一规范、共享透明数据、贯通制造业务流程、打通端到端流程，实现企业数字化转型，适应数字化时代可持续发展战略。
1、工厂建模管理模块，详细技术要求如下：
 a.用户管理
主要完成用户信息的增加、删除、修改和用户角色分配及权限查看（需提供软件功能截图证明材料）。
b. 系统权限维护
示范线MOM系统通过该功能定义了系统中的各种权限可以规范用户操作职责，与日常工作分工相互匹配。同时系统可以查询到每个用户操作的日志（需提供软件功能截图证明材料）。
c. 系统角色维护
示范线MOM系统通过该功能定义了系统中各种角色的定义，以及各种角色被授予的权限，管理员可以通过该功能为用户快速分配权限（需提供软件功能截图证明材料）。
d. 管理人员授权
管理人员可以通过该功能将自己的部分权限自主的分配给自己的下属，使系统的管理更灵活、更方便（需提供软件功能截图证明材料）。
2、工单管理模块，详细技术要求如下：
该功能块负责接收下单系统下发的订单信息（包含BOM），订单接收成功后系统依据BOM 信息生产相应的工艺路线及工单信息（需提供软件功能截图证明材料）。
工单生成后，系统检查工单工艺路上所有设备的状态是否为ready状态（如果某设备状态不ready，则工单生产准备无法完成），并依据产品BOM将工单所需物料信息发送至库管模块，库管模块依据相关算法计算出工单物料所在的库位信息，并将库位信息发送仓库堆垛机，堆垛机完成下料，该工单的生产准备结束（需提供软件功能截图证明材料）。
生产准备结束，工单启动（可人工启动也可自动启动），MOM系统将工单信息通过OPC UA传送给主控PLC，示范线相关设备开始运行，MOM系统采集设备生产数据并实时监控工单执行状态。
订单管理模块还具有订单查询功能，可查询订单状态（如：待生产、在线、下线等）。
3、叫料管理模块，详细技术要求如下：
叫料管理是指通过APP下发的工单BOM物料需求向仓库WMS发送本单的物料请求，如果WMS判断线边库存在物料，则继续进行工单自动发料动作并进行后续生产，如果线边库不存在物料，则WMS会判断立体库中是否存在原材料，如果立库有料，则WMS会向立体库发送出库任务，堆垛机和流线会将物料运送到相应的线边暂存区域，如果立库无料则系统会发出缺料报警提醒用户补料。
叫料管理模块又分为物料管理和仓库管理两部分。
物料管理包括物料数据维护和物料追溯两大功能，物料数据维护是指在系统内维护物料的基础数据，物料基础数据主要包括：物料号、物料描述、计量单位以及其他物料属性信息（厂家、规格型号、颜色、材质、批次等）（需提供软件功能截图证明材料）。
物料追踪是指MOM系统跟踪生产过程中的物料投用情况，通过工单号对应连接生产过程中产生的各项物料数据，追溯生产历史，实现物料追踪。
仓库管理功能，需将原料立库所有库位进行规划设计，系统为每个库位生产唯一的编码，并且为每个库位指定所放物料的属性，库位对应的物料属性一旦确定将不可更改（人工上料时必须严格按照系统规划的库位物料属性上料，不可放错）（需提供软件功能截图证明材料）。
仓库模块接收到订单管理模块的物料需求信息后，依据库位的物料属性自动将所需物料的库位信息传递给堆垛机，堆垛机依据库位坐标进行下料操作。
仓库管理模块还可查询当前的库存信息，操作人员可依据库存信息及时为原料库上料，避免因原料不足而导致工单无法生产。
▲4、调度管理模块，详细技术要求如下：
示范线MOM系统接收到订单后，结合产品BOM自动带出工艺方案信息，最终实现生产单元从系统内可以获得产品生产的所有工艺信息，明确知悉产品生产流程及控制要求。以生产实际为最小单位，通过工单的生产状态，调度最基本的生产执行（需提供软件功能截图证明材料）。
▲5、质量管理模块，详细技术要求如下：
示范线MOM系统质量管理模块包括产品质量标准、质量检测点维护，质量数据采集，质量判定三部分功能（需提供软件功能截图证明材料）。
质量标准、质量检测点维护是提前在系统内维护不同产品的质量标准、参数以及需要质检的工序点。
MOM系统在质量检测点利用智能化设备采集产品相关的质量参数并与已经维护好的产品质量标准比对，从而判断产品质量是否合格。
MOM系统利用产品质量结果控制产品流向（继续向后流转还是进入维修环节）并将产品质量结果记录到系统后台，为产品质量追溯提供数据支持。
▲6、在制品管理模块，详细技术要求如下：
对于在制品跟踪管理，可从订单在制维度管理到在制品订单、在制数量、产线位置、生产时间、在制状态、质量追溯等（需提供软件功能截图证明材料）。
可以实现产品加工的设备信息、物料信息，工位信息，工艺参数、质量检查等信息的查询。
7、看板开发模块，详细技术要求如下：
基于产线不同工站的生产数据，提供可视化的展示。对于系统中的关键功能操作，必需有操作记录，方便用户查询。主要的功能有：
系统日志查询：可以根据用户名、登录时间等进行日志查询；
在线用户监控：系统提供直观的在线用户的监控手段。 
用户登录信息统计：可以根据用户名、起止时间等条件统计用户使用系统的情况。
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	中小企业创业加速平台
	中小企业创业加速平台软硬件建设，详细技术要求如下：
一、 碳足迹管控平台及数字化设备管理平台的部署服务器1台，详细配置要求如下：
1）2颗服务器CPU，性能不低于5418至强，48核96线程，最高工作频率不低于2.0GHz；
2）内存容量不低于32G，2块SAS硬盘，单盘容量不低于1.2T；
3）2K分辨率高清显示器，显示尺寸不低于27寸。
二、碳足迹管控平台及数字化设备管理平台与新质生产力行业示范产线、MES生产管理系统的数据接口调试及部署，数据互联，实现整体数字化平台的互联互通
三、产品碳足迹管理 1套，详细技术要求如下：
• 产品信息档案管理
创建真实的产品信息，包括产品重量，声明单位，生命周期等
• 产品碳足迹在线建模与计算
（1）配置碳足迹计算所依据的标准（可支持ISO14067标准等）、计算边界
（2）支持碳足迹计算的标准切换
（3）根据选择的核算标准和计算边界，进行产品碳足迹的在线建模，涵盖材料获取及预加工（含物流信息）、生产制造阶段、配送销售阶段、产品使用阶段、产品废弃回收阶段，总共不少于5个阶段。
（4）原材料管理支持基于固定系统模板的物料批量导入与管理
（5）支持对生产的流程自定义管理，对工作流进行新建、编辑、删除以及批量处理；
（6）产品碳足迹模型管理，实现产品和物料的碳足迹模型基本信息维护，支持公共模型库和企业私有库，支持模型跨库分享。同时支持根据系统中已有的模板以及自行生成的产品模板进行快速建模
•产品碳排放统计与分析
（1）产品碳足迹要素分析，包括产品各阶段碳排放值及占比、产品副产品排放值占比、材料获取及预加工阶段排放值及占比、生产制造阶段排放值及占比等。实现对每一种在制型号产品在不同时间范围内各月、各季度的产品碳 足迹进行对比分析，并支持查看同一型号产成品及其半部件在不同机台的能耗 碳排放与物料消耗碳排放的表现并展示对比结果。此外，支持下钻比对能源消 耗碳排放与物料消耗碳排放的排放清单与明细。
（1）支持手机端扫码，通过H5页面查看产品碳足迹、碳排分析结果、区块链证书等信息 
（2）产品碳足迹数据质量评分
系统支持对产品碳足迹数据质量的计算与评价
（3）依据ISO14067，自动生成产品碳足迹盘查报告
支持自动生成符合ISO14067标准的碳盘查报告；内置第三方产品碳足迹盘查报告模板。支持实现产品的敏感度分析，支持数据质量评价规则，并能够根据认证机构的审核要求，自动化在报告结果中按照表格予以体现
•产品碳足迹在线认证
与多家认证机构建立战略合作伙伴关系，对接认证机构进行线上认证，提交碳认证申请，核查方可进行线上审核，查看数据填报情况和相关证据文档。
3.3区块链配置使用
• 区块链客户端配置
选择国内权威区块链网络，创建配置文件，连接区块链网络
• 碳足迹数据上链
支持对碳足迹数据进行编码和格式化，计算数据的哈希值，上传数据到区块链网络。
• 碳足迹数据验证
利用区块链平台提供的特定的证据验证方法对数据进行时效性、一致性、安全性的验证。
3.4碳排因子库
碳排放因子数据库，帮助用户计算产品全生命周期足迹（PCF）和组织碳足迹（CCF）。需整合了多个碳排放因子库，提供更准确的数据支持。包括：Ecoinvent v3.9、CPCD 、IPCC、省级温室气体报告指南、自定义碳排放因子库等。Gabi数据库可由自定义碳排放因子库进行导入。可支持Ecoinvent数据库集成，代采购Ecoinvent数据库，具备license授权。
碳排放因子库支持使用材料、单位、产品描述等字段对碳排放因子进行检索，同时能够提供专家服务，为客户定制行业专属碳排因子库等功能，允许用户自定义排放因子等。
• 自定义碳排放因子
支持根据产品特点，自定义产品碳足迹主题数据库，用于分类保存产品碳足迹数据，并支持扩展。
3.5其他
• 用户管理
可对用户进行基础管理，包括可新增，删减或修改等，便于后期变更。
允许一个用户分配多种角色
• 角色管理
角色用来管理具有相同业务操作需求和系统权限的用户群。可新增，删减或修改，便于后期变更。
• 权限管理
即可以设定用户操作的权限，可以配置用户或角色打开菜单的权限，界面按钮操作的权限。
• 系统日志管理
提供系统日志查询、导出功能，便于问题分析、定位。
4. 碳咨询服务
西碳迹的碳专家会提供产品碳咨询服务及指导并完成离散产线产品和流程行业产品等两款产品的产品建模和碳足迹的计算。
5. 双碳管理平台的专业资质
在专业资质方面，如：
• 双碳管理平台获得 TUV 南德国际标准正向评价，证明在双碳领域的专业性、可靠性和先进性，为平台增添专业资质背书，为用户提供可靠保障。
• 作为多个温室气体核算标准的起草单位，其中包括GB/T24067-2024《温室气体 产品碳足迹量化要求和指南》等。
• 全球电池联盟（Global Battery Alliance）成员，该联盟汇聚全球领先的国际组织、非政府组织、行业参与者、学者及政府机构，致力于推动电池制造价值链的系统性变革。
1） 投标人需提供详细的碳足迹管控平台部署方案和框架图作为佐证材料；
2） 投标人需提供碳足迹证书样式验证碳足迹管控平台的功能符合性；
3） 投标人需提供碳足迹管控平台针对本项目的可视化方案设计案例。
三、远程运维管理平台1套，详细建设内容及技术要求如下：
远程运维管理平台是面向设备制造商的远程数字化设备管理解决方案，能够对售出设备进行远程管理和智慧运维。一方面通过物联网技术，远程监控调试设备、记录故障信息、历史参数可查可追溯，从而实现设备的高效远程运维；另一方面通过数字化技术，打通客户侧实现线上售后流程闭环、沉淀知识库，从而实现整体售后环节的降本增效。我们还引入了 AI 技术，对积累的设备运行数据、售后服务数据进行深度挖掘，实现设备的知识库及检索、节能优化、预测性维护、工艺优化，助力设备制造商创造绿色低碳的新型数字化+设备。
产品特点
• 不限设备接入，新机型新设备可自主创建
• 配置简单灵活，售后流程管理可灵活配置
• 不限网关品牌，符合技术要求即可接入
• 开放的 API 库，支持通过接口进行二次开发
• 国际化的产品，支持多语言和世界地图
• 数据深度利用，支持基于数据分析的定制化开发
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	中小企业创业加速平台软硬件部署服务，详细技术要求如下：
一、产品碳足迹管理的实施部署，详细建设内容及技术要求如下：
1、建立建设示范产线，计算示范产品的产品碳足迹，通过碳孪生技术多维度、可视化的展示产品的碳排放不同生活环节和步骤的碳排放详情
2、产品碳足迹认证费用降低，依照ISO14067的要求，通过双碳管理平台中产品碳足迹功能模块，对原材料、原材料运输、生产制造、外协加工、成品运输、产品使用、报废回收各个阶段，自动生成符合第三方认证需要的产品碳足迹报告，并基于数据质量、数据收集完整度进行内置评分标准，对数据质量进行评价。
3、通过双碳精细化管理，助力绿色低碳转型，打造绿色低碳产品，提高企业影响力和产品竞争力。
5、实现产品信息档案管理，创建真实的产品信息，包括产品重量，声明单位，生命周期等
6、实现产品碳足迹在线建模与计算，具体包括：
（1）配置碳足迹计算所依据的标准（可支持ISO14067标准等）、计算边界
（2）支持碳足迹计算的标准切换
（3）根据选择的核算标准和计算边界，进行产品碳足迹的在线建模，涵盖材料获取及预加工（含物流信息）、生产制造阶段、配送销售阶段、产品使用阶段、产品废弃回收阶段，总共不少于5个阶段。
（4）原材料管理支持基于固定系统模板的物料批量导入与管理
（5）支持对生产的流程自定义管理，对工作流进行新建、编辑、删除以及批量处理；
（6）产品碳足迹模型管理，实现产品和物料的碳足迹模型基本信息维护，支持公共模型库和企业私有库，支持模型跨库分享。同时支持根据系统中已有的模板以及自行生成的产品模板进行快速建模
7、产品碳排放统计与分析实现，具体包括：
（1）产品碳足迹要素分析，包括产品各阶段碳排放值及占比、产品副产品排放值占比、材料获取及预加工阶段排放值及占比、生产制造阶段排放值及占比等。实现对每一种在制型号产品在不同时间范围内各月、各季度的产品碳 足迹进行对比分析，并支持查看同一型号产成品及其半部件在不同机台的能耗 碳排放与物料消耗碳排放的表现并展示对比结果。此外，支持下钻比对能源消 耗碳排放与物料消耗碳排放的排放清单与明细。
（2）支持手机端扫码，通过H5页面查看产品碳足迹、碳排分析结果、区块链证书等信息 
（3）产品碳足迹数据质量评分
系统支持对产品碳足迹数据质量的计算与评价
（4）依据ISO14067，自动生成产品碳足迹盘查报告
支持自动生成符合ISO14067标准的碳盘查报告；内置第三方产品碳足迹盘查报告模板。支持实现产品的敏感度分析，支持数据质量评价规则，并能够根据认证机构的审核要求，自动化在报告结果中按照表格予以体现
6、实现产品生产过程碳足迹在线认证
与多家认证机构建立战略合作伙伴关系，对接认证机构进行线上认证，提交碳认证申请，核查方可进行线上审核，查看数据填报情况和相关证据文档。
二、设备远程运维管理平台的实施部署，详细建设内容及技术要求如下：
设备远程运维管理平台需要与现场设备、数据采集设备、云平台等配合使用，以满足客户的业务需求。在本项目中，整个系统架构自下而上分为四层：
1) 设备层：设备制造商售出的、分散在各地的设备；
2) 数据采集层：通过智能网关行设备数据采集，并将设备数据发送至云平台层；
3) 云平台层：设备运维平台部署在设备制造商购买的本地服务器，通过可用网络接收数据采集层的数据，进行统一的数据存储；
4) 应用层：用户通过Web端访问各项业务功能。
数字化设备管理平台在本项目的部署实施包括如下建设内容和技术要求：
1、 数字化销售地图功能，展示公司在世界地图内的项目分布情况，设备销售的综合实力，用于销售角色对外宣传使用（需提供软件功能截图证明材料）。
2、 数字化项目管理功能，具体包括：
1） 客户管理，管理客户信息，包括客户注册和为客户创建系统管理员账号、工厂结构。
2） 注册项目，管理项目信息，配置项目基本信息、设备、指标、项目成员授权。
3） 项目概览，展示项目的综合信息，包括项目的基本信息，设备列表，指标列表，项目成员。
4） 设备管理，管理设备及启停状态，展示设备运行状态、在线状态等信息，也可作为设备运行详情的入口。查看设备的健康表现、运行状态，查询故障记录、历史参数、文件，并可通过此页面实现快速查询设备的维保记录详情（需提供软件功能截图证明材料）。
3、售后维保功能，包括：
    1）流程基础配置，配置维保流程的基础数据，包括维保工单及派工单的状态、动作、消息（需提供软件功能截图证明材料）。
2）流程配置，配置维保工单及派工单工作流，工作流包含工作节点配置，状态配置，工作配置及权限控制（需提供软件功能截图证明材料）。
3）服务项配置，配置派工单中维修记录内呈现的服务项条目（需提供软件功能截图证明材料）
4）维保工单列表，列表将展示维保工单数据，可点击操作列内的“查看详情”按钮，进入维保工单详情页面查看或对其进行操作（需提供软件功能截图证明材料）。
5）派工单列表，列表将展示派工单数据，可点击操作列内的“查看详情”按钮，进入派工单详情页面查看或对其进行操作（需提供软件功能截图证明材料）。
6）我的派工单，用于售后技工查看或操作需要用户自己进行处理的派工单，负责人可在派工单详情页面内添加维修记录并保存。该列表内展示创建派工单时指派的售后技工及其他售后技工为当前登录账号的派工单数据（需提供软件功能截图证明材料）。
4、技术标准功能，包括：
   1）设备类型，管理设备类型及设备型号，配置设备型号参数在可视化界面的布局，以及发布设备型号数据与云平台同步（需提供软件功能截图证明材料）。
 2）型号技术设定，管理设备类型。为设备类型创建标准故障代码表，作为该类型下设备型号的故障代码模板进行管理，并将设备型号分类。管理设备类型下的设备型号。为设备型号层级创建参数表和故障代码表。当其所属设备类型的标准故障代码表发生变更时，将直接影响到该设备型号继承的部分（需提供软件功能截图证明材料）。
 3）指标库 定义在各项目中需要使用的指标，各项目能够通过这些指标衡量其综合运行情况、健康情况。
5、保养标准功能，包括：
   1）保养标准设定，管理设备类型下的保养项目，作为对应设备型号下的保养项目数据模板（需提供软件功能截图证明材料）。
2）型号保养设定，管理设备型号下的保养项目，自动继承所属设备类型下的数据，可自行修改（需提供软件功能截图证明材料）。
3）设备保养设定，配置设备保养项目及周期，设备的保养项、保养周期默认与其所属设备型号的设定一致，可以对保养周期进行调整（需提供软件功能截图证明材料）。
	1
	/

	
	
	
	中小企业创业加速平台软件，详细技术要求如下：
一、产品碳足迹管理 1套，详细技术要求如下：
• 产品信息档案管理
创建真实的产品信息，包括产品重量，声明单位，生命周期等
• 产品碳足迹在线建模与计算
（1）配置碳足迹计算所依据的标准（可支持ISO14067标准等）、计算边界
（2）支持碳足迹计算的标准切换
（3）根据选择的核算标准和计算边界，进行产品碳足迹的在线建模，涵盖材料获取及预加工（含物流信息）、生产制造阶段、配送销售阶段、产品使用阶段、产品废弃回收阶段，总共不少于5个阶段。
（4）原材料管理支持基于固定系统模板的物料批量导入与管理
（5）支持对生产的流程自定义管理，对工作流进行新建、编辑、删除以及批量处理；
（6）产品碳足迹模型管理，实现产品和物料的碳足迹模型基本信息维护，支持公共模型库和企业私有库，支持模型跨库分享。同时支持根据系统中已有的模板以及自行生成的产品模板进行快速建模
• 产品碳排放统计与分析
（1）产品碳足迹要素分析，包括产品各阶段碳排放值及占比、产品副产品排放值占比、材料获取及预加工阶段排放值及占比、生产制造阶段排放值及占比等。实现对每一种在制型号产品在不同时间范围内各月、各季度的产品碳 足迹进行对比分析，并支持查看同一型号产成品及其半部件在不同机台的能耗 碳排放与物料消耗碳排放的表现并展示对比结果。此外，支持下钻比对能源消 耗碳排放与物料消耗碳排放的排放清单与明细。
（1）支持手机端扫码，通过H5页面查看产品碳足迹、碳排分析结果、区块链证书等信息 
（2）产品碳足迹数据质量评分
系统支持对产品碳足迹数据质量的计算与评价
（3）依据ISO14067，自动生成产品碳足迹盘查报告
支持自动生成符合ISO14067标准的碳盘查报告；内置第三方产品碳足迹盘查报告模板。支持实现产品的敏感度分析，支持数据质量评价规则，并能够根据认证机构的审核要求，自动化在报告结果中按照表格予以体现
•产品碳足迹在线认证
与多家认证机构建立战略合作伙伴关系，对接认证机构进行线上认证，提交碳认证申请，核查方可进行线上审核，查看数据填报情况和相关证据文档。
3.3区块链配置使用
• 区块链客户端配置
选择国内权威区块链网络，创建配置文件，连接区块链网络
• 碳足迹数据上
支持对碳足迹数据进行编码和格式化，计算数据的哈希值，上传数据到区块链网络。
• 碳足迹数据验证
利用区块链平台提供的特定的证据验证方法对数据进行时效性、一致性、安全性的验证。
3.4碳排因子库
碳排放因子数据库，帮助用户计算产品全生命周期足迹（PCF）和组织碳足迹（CCF）。需整合了多个碳排放因子库，提供更准确的数据支持。包括：Ecoinvent v3.9、CPCD 、IPCC、省级温室气体报告指南、自定义碳排放因子库等。Gabi数据库可由自定义碳排放因子库进行导入。可支持Ecoinvent数据库集成，代采购Ecoinvent数据库，具备license授权。碳排放因子库支持使用材料、单位、产品描述等字段对碳排放因子进行检索，同时能够提供专家服务，为客户定制行业专属碳排因子库等功能，允许用户自定义排放因子等。
• 自定义碳排放因子
支持根据产品特点，自定义产品碳足迹主题数据库，用于分类保存产品碳足迹数据，并支持扩展。
3.5其他
• 用户管理
可对用户进行基础管理，包括可新增，删减或修改等，便于后期变更。
允许一个用户分配多种角色
• 角色管理
角色用来管理具有相同业务操作需求和系统权限的用户群。可新增，删减或修改，便于后期变更。
• 权限管理
即可以设定用户操作的权限，可以配置用户或角色打开菜单的权限，界面按钮操作的权限。
• 系统日志管理
提供系统日志查询、导出功能，便于问题分析、定位。
4. 碳咨询服务
西碳迹的碳专家会提供产品碳咨询服务及指导并完成离散产线产品和流程行业产品等两款产品的产品建模和碳足迹的计算。
5. 双碳管理平台的专业资质
在专业资质方面，如：
• 双碳管理平台获得 TUV 南德国际标准正向评价，证明在双碳领域的专业性、可靠性和先进性，为平台增添专业资质背书，为用户提供可靠保障。
• 作为多个温室气体核算标准的起草单位，其中包括GB/T24067-2024《温室气体 产品碳足迹量化要求和指南》等。
• 全球电池联盟（Global Battery Alliance）成员，该联盟汇聚全球领先的国际组织、非政府组织、行业参与者、学者及政府机构，致力于推动电池制造价值链的系统性变革。
二、设备远程运维管理平台1套，详细建设内容及技术要求如下：
设备远程运维管理平台是面向设备制造商的设备管理数字化解决方案，能够对售出设备进行远程管理和智慧运维。一方面通过物联网技术，远程监控调试设备、记录故障信息、历史参数可查可追溯，从而实现设备的高效远程运维；另一方面通过数字化技术，打通客户侧实现线上售后流程闭环、沉淀知识库，从而实现整体售后环节的降本增效。我们还引入了 AI 技术，对积累的设备运行数据、售后服务数据进行深度挖掘，实现设备的知识库及检索、节能优化、预测性维护、工艺优化，助力设备制造商创造绿色低碳的新型数字化+设备。
产品特点
•不限设备接入，新机型新设备可自主创建
•配置简单灵活，售后流程管理可灵活配置
•不限网关品牌，符合技术要求即可接入
•开放的 API 库，支持通过接口进行二次开发
•国际化的产品，支持多语言和世界地图
•数据深度利用，支持基于数据分析的定制化开发
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	电气自动化技术员认证平台，详细技术要求如下：
一、先进可编程控制系统套件 ，包含：
1、1个先进可编程控制系统，工作存储≥ 250 KB / 1 MB；本体至少带32路数字量输入，32路数字量输出，5路模拟量输入，2路模拟量输出。其中带6路计数器，最大输入频率100KHz
2、1个MMC存储卡，≥ 24 MB；
3、1根以太网电缆，长≥ 6米；
4、1根导轨，长≥ 482mm；
5、1个配套电源模块，24V/8A。
6、1套 正版专业版PLC编程培训软件
二、工业级触摸屏 ：
1 个不小于 7 "精智面板，带PROFINET 和 MPI/PROFIBUS DP 接口 （面板集成有带 2 个 RJ 45 端口的交换机）；为保持系统兼容性，需与控制器为同一品牌。
三、标准变频驱动控制系统套件（三相，带通讯接口），包含：
1、控制单元，内置ProfiNET通讯口，支持矢量控制，可通过 EPos 功能执行定位任务，4个可组态的IO点，6 DI(可作3 F-DI),5 DI, 3 DO(可作1 F -DO), 2 AI, 2 AO 安全集成 STO, SBC、 SS1 安全功能可通过安全授权扩展，编码器 : D - CLIQ + HTL/TTL/SSI, 旋转变压器/HTL 通过端子接入保护等级 IP20,提供USB 及SD/MMC 接口；
2、SD卡 512 MB ；
3、安装小配件；
4、变频器智能操作面板；
5、0.75KW 功率单元 PM240-2 带制动斩波器, 3AC 380-480V +10%/-10% 47-63 HZ；
6、3米USB- 电缆；
7、变频器扩展安全授权；
8、变频器EPos 功能执行定位任务扩展授权。
四、紧凑型小型自动化可编程控制器 ：
1个小型自动化PLC控制器，支持工业以太网通讯，配置≥14通道直流数字量输入信号，≥10 通道直流数字量输出信号， ≥2通道模拟量输入信号，≥2 通道模拟量输出信号。PLC 供电电源：直流 DC24 V ，工作内存：≥100KB。
五、工业以太网交换机 ：
8口 非网管型 工业以太网交换机针对 10/100 Mbit/s；用于架设 小型星状和 线状结构；LED 诊断， IP20，24V AC/DC 电源，带 8个 10/100 Mbit/s 双绞线 接口及 RJ45 插座。
六、稳压电源 ：
输入：120/230V AC，输出：24V DC/ 10A。
七、连接器 
RJ45连接器，用于连接电缆并实现网络数据传输的关键部件。它通常用于连接计算机、路由器、交换机等网络设备，将网络信号从电缆传输到设备上。
八、电缆 
标准电缆 GP 2×2, TP安装电缆,用于连接到 FC RJ45 模块化插座,应用广泛，4芯，屏蔽，CAT。
九、电气自动化 技术员级认证平台实训对象
（一）、整体要求
本产品需要是一款开放式自动生产实训平台，采用模块化设计，每个模块具有独立的实验功能，可独立实验也可组合实验，根据生产加工工艺路径选择模块，满足不同的实训要求；以食品饮料灌装行业为背景，采用牛奶灌装生产线真实生产工艺，从供瓶（大瓶、小瓶）、供料（加热巴氏杀菌）、灌装（称重）、装配（供盖、旋盖）、分拣入库等单元组成，通过电气自动化认证培训，使培训学员能够掌握主流中大型及小型控制器、人机界面、变频器、工业总线、电气控制、自动化生产线的相关技术和实践技能，以及具备对工业控制系统的设计、安装、操作、编程与调试、运维的综合应用能力，为学生提供了综合训练的实验环境，培养可持续发展的满足企业需求的自动化类高技能人才。
（二）、平台具备功能
1.满足电气自动化、机电一体化、智能控制技术等相关专业教学实训任务；
2.按工业标准进行设计，控制系统安装于标标准控制柜中，所有元件器选用工业主流器件；
3.根据真实牛奶灌装生产线，选取典型生产工艺流程，融入到实训设备当中，接近真实工业现场；
4.满足工程人才助理技术员-技术员级认证，同时支持电工国家职业技能标准中级、高级、技师考核培训；
5.融入多种先进技术，包括PLC、变频器、工业网络技术、HMI、传感器等；
6.适用于学校、企业员工、公共实训基地、培训机构等进行专业技术培训。
（三）、技术参数
1.输入电源：AC380V±10%(三相），50Hz；
2.整体功率：<3kVA；
3.气源压力：≥0.4～0.6MPa；
4.产品尺寸：≤2000mm×1000mm×1800mm；
5.安全保护：具有漏电保护，安全符合国家标准。
（四）、产品组成
本产品主要由实训平台、搬运单元、供瓶单元、灌装单元、装配单元、分拣入库单元、控制柜、控制柜电气元件、气动单元、故障考核单元、电工实训单元等组成。
1.实训平台 
实训平台的架体整体采用工业铝型材6060搭建而成，台板型材采用30150型材搭建，台面板上带有T型槽，方便实训模块的安装。台架前面安装工具柜，工具柜左侧单开门，右侧为多层抽屉。台架两侧和底部采用钣金拼接，后面双开门。台架底部装有4个脚轮，便于装置移动位置。实训台架整体尺寸为≤1000mmx870mmx760mm。
2.搬运单元 
搬运单元主要由直线运动模组、升降气缸、伸缩气缸、夹爪、交流电机、减速机、传感器、编码器等组成。直线运动模组总长980mm，有效行程700mm，导程95mm，重复定位精度0.05mm。升降气缸缸径32mm，行程20mm。伸缩气缸缸径16mm，行程70mm。夹爪缸径20mm。交流电机三相380V。传感器：U型光电传感器3只，该单元主要完成向各个模块之间传输工作，通过气缸控制实现机械手上升/下降、伸出/缩回、夹紧/松开等功能，直线运动采用变频器控制，通过编码器实现定位功能。整体外形尺寸≤995mm×305mm×223mm。
▲提供本单元三维效果图片、实物照片，需要包含模组的直线运动、机械手的上升/下降、伸出/缩回、夹紧/松开等机械。
3.供瓶单元 
供瓶单元主要包括传输线、阻挡气缸、传感器等组成，传输线主要由底板、支撑板、侧板、挡边、主动端机构、被动端机构、皮带、电机等组成。减速电机24V，额定功率6W，额定转速3000r/min，减速比1:75。阻挡气缸分为左、右前挡料气缸，左、右后挡料气缸，左、右前挡料气缸缸径6mm，行程15mm，左、右后挡料气缸缸径6mm，行程10mm。传感器：光纤传感器2只，采用直流电机控制，速度可调，传输线两边安装挡边，防止瓶子倾倒，通过气缸控制瓶子的阻挡与供料，末端安装传感器用于检测到位信号；瓶子到位后由搬运单元机械手运送至下一工作站。整体外形尺寸≤250mm×483mm×215mm。
▲提供本单元三维效果图片、实物照片，需包含传输线的机械、供瓶的动作机构等。
4.灌装单元 
灌装单元主要由供料水箱、直线运动模组、清洗模块、灌装模块、称重模块等组成。机械手将空瓶放入直线运动模组上，运动模组先运行至工位1进行模拟清洗，清洗完成运动模组再运行至工位2进行灌装、灌装完成后进行称重，称重完成后直线运动模组将瓶子返回至初始位，由搬运单元机械手运送至下一工作站。整体外形尺寸≤220mm×520mm×490mm。
▲提供本单元三维效果图片、实物照片，需包含称重，清洗、灌装、运动模组等运行机构。
(1)供料模块
供料模块主要由水箱组成，水箱分为两部分，右边为加热部分，包括加热模块、冷却风扇、热电阻、显示仪表等组成，用于控制水箱内的温度保持恒定。左边为储水部分，用于提供灌装的原料。外形尺寸≤180mm×112mm×194mm。
(2)清洗模块
清洗模块主要由安装板、升降气缸、直流电机、毛刷等组成。升降气缸缸径10mm，行程50mm。安装于模组上方第1工位处，当直线模组运动到位后，气缸向下推出，毛刷伸进瓶中转动进行清洗。清洗完成后直线模组运动至下一工位。外形尺寸≤85mm×50mm×238mm。
(3)灌装模块
灌装模块主要由安装板、升降气缸、灌装头等组成。升降气缸缸径10mm，行程30mm。安装于模组上方第2工位处，当直线模组运动到位后，气缸向下推出，流量泵根据设定流量进行工作，灌装头伸进瓶中注水。灌装完成后直线模组运动返回至初始工位。外形尺寸≤91mm×55mm×167mm。
(4)直线运动模块
直线运动模块主要由滑台模组、称重传感器、称重变送器、步进电机及驱动、传感器、安装底座等组成。滑台模组宽75mm，行程200mm，滚珠丝杆直径16mm，导程10mm。实现滑台模组的多工位控制，速度位置可调，称重传感器检测瓶子的重量及灌装液体的重量。外形尺寸≤130mm×504mm×90mm。
5.装配单元 
装配模块主要由四工位旋转工作台、供盖机构、旋盖机构、检测机构等构成。搬运机械手将瓶子放入转盘工位1，检测到有瓶，转盘机构旋转90度运行至工位2，供盖机构将瓶盖自动落入瓶口，完成后转盘机构再旋转90度运行至工位3；旋盖机构将瓶盖旋紧，转盘机构再旋转90度运行至工位4，检测机构检测瓶盖是否盖好，转盘机构再旋转90度运行至工位1，机械手将瓶子运送至下一工作站。整体外形尺寸≤260mm×332mm×560mm。
▲提供本单元三维效果图片、实物照片，需包含旋转机构、供盖、旋盖、检测等运行机构。
(1)四工位旋转工作台
四工位旋转工作台主要由型材架体搭建而成，台面铝板用于安装中空旋转平台机构，主要由中空旋转平台、转盘、步进电机、传感器等组成，转盘分为4个工位，速度位置可调，上方铝板用于安装实训工装。中空旋转平台匹配马达为42步进，减速比1:10，额定转速2000r/min，安装零点U型光电传感器。外形尺寸≤260mm×240mm×344mm。
(2)供盖机构
供盖机构主要由安装板、供料座、料筒、供盖上、下顶料气缸、供盖挡料气缸、升降气缸、传感器等组成。供盖上、下顶料气缸缸径6mm，行程5mm，供盖挡料气缸缸径10mm，行程60mm，升降气缸缸径10mm，行程25mm。料仓传感器采用2只光纤传感器，安装于旋转工作台上方，当转盘运动到位后，气缸缩回，瓶盖下落至瓶口处，供盖完成后转盘运动至下一工位。外形尺寸≤320mm×128mm×161mm。
(3)旋盖机构
旋盖机构主要由安装板、夹紧固定座、伸缩气缸、升降气缸、电动拧盖机等组成。伸缩气缸缸径10mm，行程20mm。升降气缸缸径10mm，行程30mm。电批电压220V，适用批头5mm，转速110r/min。安装于旋转工作台上方，当转盘运动到位后，伸缩气缸伸出顶瓶，气缸向下推出，电动拧盖机随滑块下移，向下按压瓶盖后旋盖头旋转完成拧盖。旋盖完成后转盘运动至接料位。外形尺寸≤110mm×70mm×280mm。
(4)检测机构
检测机构主要由升降气缸及安装组成。升降气缸缸径8mm，行程40mm。当瓶子到达检测工位时，升降气缸伸出，通过磁性传感器信号来检测当前瓶口上是否有瓶盖，如果有传感器有信号，如果传感器检测没有信号则说明没有瓶盖，检测完成后，转盘运动至下一工位，等待搬运单元运送至下一工作站。外形尺寸≤40mm×45mm×170mm。
6.分拣入库机构 
分拣入库机构主要由底板、立柱、滑道和支架等组成，当搬运单元将成品瓶子搬运至分拣单元时，夹爪松开，瓶子能够自动滑入槽中，共三组滑道，每组可存放4个瓶子。整体外形尺寸≤178mm×217mm×161mm。
7.控制柜 
控制柜尺寸宽800*高1800*深600mm，材质冷轧钢板，九折型材框架，前后开门，2块侧板，正面安装镀锌安装板1块，背面安装2块网孔板，安装纵梁2根，门横条2根，塑料A4文件袋1个，门上方管加强筋，柜体颜色RAL7035，门厚度2.0mm，前门内嵌有机玻璃，箱体厚度1.5mm，镀锌安装板2mm。
8.气动系统 
气动系统主要由气源处理原件、电磁阀、汇流板、气缸、接头、气管等组成。通过各种元件组成不同的回路来实现各个机构的运转。
9.其它元件 
包括42只继电器、7只按钮、4只指示灯、1个三色灯、接线端子等组成。
步进驱动 ：10.可驱动4线，8线的两相步进电机；电压输入范围：18~48 VDC；电流：1.0-4.2A，细分范围：400~25600ppr，信号输入：差分/单端，脉冲/方向或双脉冲，5~24VDC电平兼容。
直流调速模块 ：输入0-10V，输出0-24V，额定电流10A。
固态继电器：输入3-24V,输出额定电流10A，电压220V。
称重变送器：工作电压DC24V，输入激励电压5V，输出0-10V。
温度变送器：输入类型PT100 ,输出0-10V。
▲10.故障考核单元 
故障考核单元主要包括控制盒、拨码开关、继电器模组等组成，控制盒采用标准控制箱，尺寸200*150*120mm，可开门带锁，方便设置故障后锁住，内嵌安装板；拨码开关采用20路摇臂开关用于手动设置故障与恢复故障；继电器模组采用20路继电器用于控制回路的断开与短路。通过拨码开关将信号输出给继电器模组，实现线路的故障设置。（提供本单元三维效果图片、实物照片，至少包括控制盒、拨码开关、继电器模组等）
11.电工实训单元 
控制柜背面分别安装电工排故模块及电工接线模块，电工排故模块安装于控制柜背面上方，设有故障设置与恢复功能，电工接线模块的网孔板可以取出放置工作台上进行电气元器件安装、接线等实训。
电工排故模块：主要包括电气安装板、常用低压电气元件等组成。可以完成电工考核及故障排故。
电工接线模块：采用镀锌板折弯，厚度2mm，用于安装电气元件。
低压电气元件如下：
继电器：6套,普通按钮：4只,二档旋钮：2只,指示灯：2只,按钮盒：1只,漏电保护断路器：1只,断路器：3只,熔断器底座：2只,熔断器熔芯：6只,交流接触器：4只,辅助触头：4只,热继电器：4只，热继电器底座：4只,限位开关：2只,时间继电器：2只，接线端子：40只，接线端子：20只。
电机系统：主要包括三相异步电机、双速电机、电机转盘及防护罩组成。
三相异步电机（3台）：180W 电流0.4A 1400转 380V（可星三角降压启动，380V）配接插盒。
双速电机：180W 电流0.7A 1400/760转 380V 配接插盒。
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	铣床电气维修考核平台，详细技术规格要求如下：
铣床电气维修实训考核平台用来模拟某一工业控制对象的电气控制系统，能够完成完整的系统主令控制和动作执行过程。平台根据《电工》国家职业标准，结合各职业院校、技工院校相关课程教学大纲要求而研制，它是集培训、实训和考核鉴定为一体的多功能设备。包含了低压电气控制电路、机床电气控制电路等技术，可对电气控制电路的接线、调试、运行维护、故障维修等技术技能的训练。
铣床电气维修考核平台选取X62W万能铣床电气控制系统，包含了低压电气控制电路、机床电气控制电路等技术，可对电气控制电路的接线、调试、运行维护、故障维修等技术技能的训练。
 铣床电气维修实训考核平台主要由标准控制屏、电源控制模块、低压电气及操作单元、故障设置盒、三相异步交流电机等组成。另外提供铣床电路故障诊断与维修平台说明书等教学资源包。
1）标准控制屏：
控制屏采用立式结构，由网孔板、安全防护隔板、支撑架及支撑条、4只万向轮、空气开关、开关电源、插座等组成，平台中全部单元模块都安装在标准控制屏上。
具体参数如下：
标准控制屏尺寸：2050×800×800mm（H×W×D） ；
网孔板采用厚度不低于2mm冷轧钢板冲压加工而成、底板撑条5mm。由前后双网孔板组成，前面板1750*800mm、支撑架及支撑条800×800mm。
2）电源控制模块
设有4P20A（带漏电保护）空气开关、熔断器等，具有可靠安全保护功能。
3）低压电气及操作单元
设备根据X62W万能铣床电路的特点，设置有远程操作按钮区、就近操作按钮指示区、接触器安装区、行程开关放置等区域。
控制电路完全模拟实际X62W万能铣床控制要求，启停按钮控制分2处双路控制，工作台快速移动控制，照明控制，模拟整流器主轴制动控制，冷却电机控制，进给电机控制，进给冲动控制，配有手柄开关实现圆工作台上、下、左、右、前、后移动控制等。
▲投标人需提供设备实物图片、设计电气原理图并视频演示展示该单元的实际设备运行效果，演示视频需要包含按钮指示区、远程操作按钮区、就近操作按钮指示区、接触器安装区、行程开关放置等区域等各个区域的功能介绍，以验证满足教学使用功能。
4）故障设置盒
▲故障设置盒置于网孔屏最上方独立区域，用于电路实训考核前的故障设置，采用封闭式故障外壳，内置≥20个故障设置开关，出厂前设备集成标准≥20个故障点，考试时可通过开关随机设置需要考核的故障（需提供设备效果图、实物图片）。
5）三相异步交流电机
主要作为电路中的主轴电机、冷却电机、和进给电机。电动机旋转机构部分安装交流电机有机玻璃保护罩，圆弧型，配安装支架。电机具体技术参数如下：
（1）电压：AC 380V/660V±10%
（2）功率：180W
（3）频率：50HZ
（4）接法：Y/△
（5）电流：0.36A
（6）转速：1400r/min
	10
	中小企业

	
	
	
	智能制造工程人才认证及师资培训服务1项，详细建设内容如下：
一、智能制造工程人才认证合作伙伴年度授权，整个项目提供1次
▲1、授权时长：3年；应需提供书面承诺 （格式自拟）；
▲2、颁发合作伙伴授权认证证书；需提供证书样本佐证；
3、招生范围：广州市
4、招生对象：学生
▲5、在授权期内，学校开展培训和认证，学生自愿参加本合作课程的考试，通过认证考试后可获得制造厂商智能制造工程人才认证合作-电气自动化方向认证证书，制造厂商应提供证书在线查询功能；需提供产品彩页或产品说明书佐证；。
二、师资培训认证，整个项目提供1次
1.智能制造工程人才认证合作-电气自动化技术员级讲师培训认证；;
（1）培训时长: 15天；
（2）人数： 2人；
（3）上课形式：线下教学；
▲（4）颁发智能制造工程人才认证合作-电气自动化技术员等级讲师认证证书；需提供证书样本佐证；
（5）认证课程包含：可编程逻辑控制器PLC的应用；人机交互HMI的应用；
2.智能制造工程人才认证合作-电气自动化技术员考官培训认证;
（1）培训时长: 2天；
（2）人数： 2人；
（3）上课形式：线下教学；
（4）认证课程包含：可编程控制系统及HMI的应用及评分；考证平台的设备保障及应用；
▲（5）颁发智能制造工程人才认证合作-电气自动化技术员考官认证证书；需提供证书样本佐证；
▲（6）完成讲师认证和考官认证后，具有学生培训和认证资质，可以为学生培训和发证；需提供证书样本佐证；
三、教学资源，整个项目提供1套
1、至少包含以下实训项目
项目1：电气自动化认证设备系统功能分析
任务1 ：认证设备系统静态分析
1）能够认识整线生产流程
2）能够掌握图形化的系统静态工艺描述，通过物料流、信号流、能量流绘制生产线的系统方框图
3）能够进行工艺沟通任务：绘制并讲解工作站的系统方框图
任务2： 认证设备系统动态分析
1）能够分析、梳理工作站的动作序列
2）能够绘制工作站的《顺序功能图》
3）能够结合绘制的《顺序功能图》，从程序设计视角详细讲解工作站的动作序列
项目2：设备供电回路和控制回路电器技术知识及应用
任务1 ：低压电器及电工材料选用
1）能根据技术图纸识读元器件（元器件工作原理，参数含义及选型）
2）能够根据系统负载情况选用电缆规格及颜色
3）能够根据工艺规范选用辅助电工材料（线槽、导轨、端子、线号、标签等）
任务2 ：元器件安装
1）能够根据工艺规范安装元器件，遵守安全环保，以及6S管理规范
2）能够根据工艺规范进行线路安装
任务3：诊断工具的使用
1）能够正确使用万用表、钳形电流表、兆欧表、相序表等常用工具
2）能够使用工具检查，调试设备供电和控制电路
项目3：供瓶单元的编程与调试
任务1 ：认识供瓶单元的基本功能、工作过程和硬件结构
1）能够掌握供瓶单元的基本功能、工作过程
2）能够掌握供瓶单元中气缸的识读及其应用
3）能够掌握供瓶单元中各类传感器的识读及其应用
4）能够掌握供瓶单元中减速电机的识读及其应用
5）能够掌握图纸完成硬件组态和编写I/O变量表
6）能够使用监控表进行设备单点调试(I/O check)
任务2： PLC程序编写与调试
1）能够完成传输线工位程序的编写与调试
2）能够完成供瓶气缸工位程序的编写与调试
3）能够完成单元运行流程的编写与调试
任务3 ：HMI画面制作与调试
1）能够完成供瓶单元手动控制画面制作与调试
2）能够完成供瓶单元自动控制画面制作与调试
3）能够完成供瓶单元报警画面制作与调试
项目4：搬运单元的编程与调试
任务1 ：认识搬运单元的基本功能、工作过程和硬件结构
1）能够掌握搬运单元的基本功能、工作过程
2）能够掌握搬运单元中气缸的识读及其应用
3）能够掌握搬运单元中各类传感器的识读及其应用
4）能够掌握搬运单元中减速电机的识读及其应用
5）能够掌握搬运单元中变频器、掌握变频器面板典型应用
6）能够根据图纸完成硬件组态和编写I/O变量表
7）能够使用监控表进行设备单点调试(I/O check)
任务2： PLC程序编写与调试
1）能够完成搬运气缸程序的编写与调试
2）能够完成搬运模组程序的编写与调试
3）能够完成单元运行流程的编写与调试
任务3 ：HMI画面制作与调试
1）能够完成搬运单元手动控制画面制作与调试
2）能够完成搬运单元自动控制画面制作与调试
3）能够完成搬运单元报警画面制作与调试
项目5：灌装单元的编程与调试
任务1 ：认识灌装单元的基本功能、工作过程和硬件结构
1）能够掌握灌装单元的基本功能、工作过程
2）能够掌握灌装单元中气缸的识读及其应用
3）能够掌握灌装单元中各类传感器的识读及其应用
4）能够完成灌装单元中直流电机的识读及其应用
5）能够完成灌装单元中步进电机的识读及其应用
6）能够完成灌装单元中加热模块的识读及其应用
任务2： PLC程序编写与调试
1）能够完成清洗工位程序的编写与调试
2）能够完成灌装工位程序的编写与调试
3）能够完成加热工位程序的编写与调试
4）能够完成步进工位程序的编写与调试
5）能够完成单元运行流程的编写与调试
任务3 ：HMI画面制作与调试
1）能够完成灌装单元手动控制画面制作与调试
2）能够完成灌装单元自动控制画面制作与调试
3）能够完成灌装单元报警画面制作与调试
项目6：装配单元的编程与调试
任务1 ：认识装配单元的基本功能、工作过程和硬件结构
1）能够掌握装配单元的基本功能、工作过程
2）能够完成装配单元中气缸的识读及其应用
3）能够完成装配单元中电批的识读及其应用
4）能够完成装配单元中步进电机的识读及其应用
任务2： PLC程序编写与调试
1）能够完成转盘工位程序的编写与调试
2）能够完成供盖工位程序的编写与调试
3）能够完成旋盖工位程序的编写与调试
4）能够完成检测工位程序的编写与调试
5）能够完成通过PN-IO通讯实现PLC间的数据交互程序的编写与调试
6）能够完成单元运行流程的编写与调试
任务3 ：HMI画面制作与调试
1）能够完成装配单元手动控制画面制作与调试
2）能够完成装配单元自动控制画面制作与调试
3）能够完成装配报警画面制作与调试
项目7：分拣单元的编程与调试
任务1 ：认识分拣入库单元的基本功能、工作过程和硬件结构
1）能够掌握分拣单元的基本功能、工作过程
2）能够掌握分拣单元中气缸的识读及其应用
3）能够掌握分拣单元中各类传感器的识读及其应用
4）能够掌握分拣单元中喷码模块的识读及其应用
5）能够掌握分拣单元中视觉模块的识读及其应用
6）能够掌握搬运单元中伺服驱动器、掌握单机调试
7）能够根据图纸完成硬件组态和编写I/O变量表
8）能够根据图纸完成硬件组态和编写I/O变量表
9）能够使用监控表进行设备单点调试(I/O check)
任务2： PLC程序编写与调试
1）能够完成分拣单元气缸程序的编写与调试
2）能够完成分拣单元传输线程序的编写与调试
3）能够完成分拣单元视觉模块程序的编写与调试
任务3 ：HMI画面制作与调试
1）能够完成分拣单元手动控制画面制作与调试
2）能够完成分拣单元自动控制画面制作与调试
3）能够完成分拣单元报警画面制作与调试
项目8：生产线整机联动调试
任务1：认识罐装生产线的基本功能、工作过程和硬件结构
1）能够掌握生产线的基本功能、工作过程和硬件结构
任务2： PLC程序编写与调试
1）能够完成组态单元联动项目
2）能够完成单元联动程序编写与调试
任务3 ：HMI画面制作与调试
1）能够完成联动控制画面制作与调试
2）能够完成联动监控及报警画面制作与调试
3）能够完成权限管理画面制作与调试
项目9：知识与技能考核
考核模块1：低压元器件的选型、安装与调试
1）按考核要求，根据任务要求的电路进行元器件选型、安装与调试
考核模块2：生产线多单元联动程序编写、HMI画面制作与调试
1）抽取两个单元进行考核，按考核要求进行单元联动程序编写以及HMI画面制作与调试"
2、需提供相应的课程建设资源及素材（电子版和纸质版），至少需要包括以下几方面：
▲（1）需提供在线学习平台及账户，满足学生日常视频自学要求及学习管理；
在线学习平台包括学习中心、选修中心、文库中心、我的课程、我的任务、我的培训、我的考试等功能，至少包括8门课程资源，课程内容如下（需提供网址及网页截图）：
《一本正经学习PLC之S7-1200》
第一节：项目硬件搭建
第二节：项目硬件（信号模块、电源）选型
第三节：项目硬件（元器件、PLC）选型
第四节：项目分析
第五节：模拟量使用
第六节：定时器使用
第七节：变量表和信号自保持编程
第八节：控制任务分析
第九节：项目创建及硬件组态
第十节：项目下载
第十一节：变量和基本制冷使用
第十二节程序类型和结构
《PROFINET新功能在线学习教程》
第一节：PROFlenergy
第二节：等式模式
第三节：智能设备
第四节：选项处理
第五节：共享设备
第六节：介质冗余
第七节：Mini IP组态
第八节：PROFINET高级网页编程
《S7-1500 OPC UA 通信你会用了吗？》
第一节：OPC UA服务器_安全通信CA证书
第二节：OPC UA服务器_安全通信自签证书
《SIMATIC IOT2000 入门演示实例》
第一节：固件2.1.3预览
第二节：安装测试Node-Red，MQTT和SQLITE3
第三节：教育版智能网关在工业物联网中的应用
第四节：创建SD卡引导镜像并配置网络
第五节：工业物联网网关开箱总览
第六节：充分利用SD卡空间
第七节：Arduino继电器扩展板及3D打印盖板
第八节：在Linux中运行Arduino Sketch，12C，SPI和PWM
《Smart Panel 应用指导》
第一节：Smartline下载功能
第二节：Smartline OS更新与恢复出厂设置
第三节：Smartline下载功能
第四节：Smartline OS更新与恢复出厂设置
《TIA博途软件 HMI高效组态小技巧》
第一节：面板技术
第二节：改变设备类型
第三节：填充处理
第四节：交叉引用
第五节：智能拖拽
《加雷面对面解密工业5G》
第一节：5G比4G多1G？
第二节：手机是怎么上网的
第三节：5G R16标准对工业的意义
第四节：工业5G并不是5G应用到工厂
第五节：工业5G将如何改变工业
第六节：时延对工业有多重要
《Profinet入门萌新》
第一节：以太网基础知识
第二节：以太网的地址
第三节：过程控制
第四节：实时通信（上）
第五节：实时通信（下）
第六节：分布式现场设备
第七节：运动控制
第八节：分布式自动化
第九节：网络安装
（2）提供智能制造工程人才认证电气自动化方向技术员等级教师讲义PPT（1套）；
（3） 提供智能制造工程人才认证电气自动化方向技术员等级学生用书WORD（1套）；
▲（4）提供智能制造工程人才认证电气自动化方向技术员等级认证题库（1套）；需提供产品彩页或产品说明书佐证。
四、配套企业文化装饰 1项
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	电气自动化认证助理技术员平台主控设备，详细规格参数要求如下：
一、故障安全型PLC控制器套件1套，详细规格参数要求：
▲1、1个故障安全型PLC控制器,工作存储区≥3MB程序存储区，≥7.5 MB数据存储区；PLC控制器支持Profinet/modbus TCP/IP/Profibus DP等主流现场总线通讯协议，PLC控制器位处理时间不超过6ns，字运算处理时间不超过7ns，定点运算处理时间不超过9ns,浮点运算处理时间不超过37ns，PLC控制器安全等级可达到PLe或SIL3等级(需提供官方彩页/官方截图/第三方检测报告等佐证材料)；
★2、PLC控制器自带面板支持诊断、初始调试和维护（变量状态、IP 地址分配、备份、趋势图显示，读取程序循环时间，支持自定义页面，支持多语言； 
3、1个数字量输入模块扩展模块，支持DC24V直流信号输入，≥32通道
4、1个数字量输出模块扩展模块，支持DC24V直流信号输出，输出类型为晶体管类型，输出电流小于0.5A，≥32通道
5、1个模拟量输入扩展模块，支持电压型、电流型、热电阻型和热电偶类型模拟量信号输入，不低于16位分辨率，信号处理精度不低于0.3%，≥8通道
6、1个模拟量输出扩展模块，模拟量信号不低于16位分辨率，信号处理精度不低于0.3%，≥4通道
7、1块程序数据存储卡，容量不低于24MB；
8、4个螺钉型模块前连接器，40针
9、1根安装导轨482mm，包括接地元件，用于安装电缆夹、熔断器或继电器等小型元件的集成DIN导轨；
10、1个24V/8A稳定电源，输入:120/230VAC，输出:24V/8ADC。
11、1套PLC编程正版专业版软件专业版
1）1套PLC专业版正版编程软件及触摸屏组态软件。支持GRAPH编程语言，SCL编程语言，PLC模拟编程语言。
基于Windows环境的编程软件套件可以对控制器、人机界面和驱动装置进行统一的项目规划和控制操作，实现数据的统一存储，确保整个项目内数据一致性。能够集成国际标准的其他高级编程语音，设备创建与参数设置简单便捷；图形化组网直观快速。支持多种编程语言,软件易用性强且具有较高的编程效率。系统采用透明通讯的方式，可以进行远程编程及程序的上、下载；具有内存预测功能，可以掌握内存的用量；采用分层结构，如根据功能分为主程序、快速执行程序、事件程序等，使系统层次分明，程序执行更有效、快捷。故障安全功能的工程组态和普通工程组态都具有相同界面和操作方式。支持全中文操作界面，全文变量名、注释，诊断信息，在线帮助等等。并支持多语言切换。确保最佳的程序可读性。
2）分布式故障安全正版软件
3）支持故障安全逻辑控制器功能
4）运动控制工艺正版软件
5）专业版支持离线仿真功能
6）支持云链接器功能
7）支持PID功能
8）支持网络规划功能
二、标准变频驱动控制系统套件1套
1、控制单元，内置ProfiNET通讯口，支持矢量控制，可通过 EPos 功能执行定位任务，4个可组态的IO点，6 DI(可作3 F-DI)，5 DI，, 3 DO(可作1 F -DO)，, 2 AI，, 2 AO 安全集成 STO, SBC、 SS1 安全功能可通过安全授权扩展，编码器: D - CLIQ + HTL/TTL/SSI，, 旋转变压器/HTL 通过端子接入保护等级≥IP20,提供USB 及SD/MMC 接口；
2、SD卡≥512 MB ；
3、变频器智能操作面板；
4、0.75KW 功率单元 PM240-2 带制动斩波器, 3AC 380-480V +10%/-10% 47-63 HZ；
5、3米USB- 电缆；
▲6、正版变频器扩展安全授权；需提供产品彩页或产品说明书佐证；
7、变频器EPos 功能执行定位任务扩展授权；
▲8、为保持系统兼容性，需与控制系统兼容；投标人需对此做出书面承诺（格式自拟）。
三、伺服控制器
1、1个伺服驱动器，集成了 PROFINET 接口，可以通过PROFIdrive 协议与上位控制器进行通讯，输入电压：≥200-240 V 1 相≥ - 15 %/+ 10 % 2.5 A/1.5 A 45-66，控制功率：≥0.1 kW，防护方式：≥IP20，尺寸≤ 45x170x170（宽x高x深）系统套件1套
2、1台伺服电机，工作电压 230 V PN≥0.05 kW；NN≥3000 U/min M0≥0.16 Nm；MN≥0.16 Nm 轴高度≥ 20 mm 增量编码器 TTL ≥2500 增量/转 带滑键 公差 N 无驻车制动器 防护等级 ≥IP65；
3、1条动力电缆，动力电缆长度≥3m，含电源连接器；
4、1条编码器电缆长度≥3m，用于增量式编码器，含信号连接器；
▲5、为保持系统兼容性，需与控制系统兼容；投标人需对此做出书面承诺（格式自拟）。
四、连接器 6只
1、RJ45连接器，用于连接电缆并实现网络数据传输的关键部件。它通常用于连接计算机、路由器、交换机等网络设备，将网络信号从电缆传输到设备上。
五、电缆 10米
1、电缆，标准电缆 GP 2×2, TP安装电缆,用于连接到 FC RJ45 模块化插座，4芯，屏蔽，CAT。 
六、电气自动化认证实训设备升级服务1项，详细技术要求如下：
电气自动化认证实训设备升级服务将利用学校现有的22S7-1200展架和S7-300系列展架进行升级改造，升级改造完成后可以满足电子自动化助理技术员级别认证需求，同时可掌握PLC原理、编程方法、编程技巧、触摸屏技术、变频器控制技术、伺服控制技术、步进控制技术、传感器技术、Profinet工业以太网技术以及工程案例应用等相关实训。
1、投标人需根据现场勘查及招标人提供的22套S7-1200和S7-300展架的详细技术资料提供完整的升级服务技术方案，技术方案包括但不限于详细电气原理图、机械设计图、升级服务施工方案和升级后的机械设计效果图(提供三维各个角度效果图截图，数量不低于5张)
▲2、投标人需根据现场勘查及招标人提供的22套S7-1200和S7-300展架的详细技术资料提供完整的施工计划和现场施工方案书(需提供施工时间计划表、施工步骤及相关方案描述和施工人员资质等相关资料)
投标人需根据现场勘查及招标人提供的22套S7-1200和S7-300展架的详细技术资料提供完整的3、投标人需根据现场勘查及招标人提供的22套S7-1200和S7-300展架的详细技术资料提供完整的设备升级服务所需的材料清单和辅助材料清单(需分项列明材料名称、技术规格和所需的数量等)
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	智能制造工程人才认证及师资培训服务(助理技术员级别)，详细建设内容及技术要求如下：
一、智能制造工程人才认证合作伙伴年度授权，整个项目提供1次
▲1、授权时长：3年；应需提供书面承诺 （格式自拟）；
▲2、颁发合作伙伴授权认证证书；需提供证书样本佐证；
3、招生范围：广州市
4、招生对象：学生
▲5、在授权期内，学校开展培训和认证，学生自愿参加本合作课程的考试，通过认证考试后可获得制造厂商智能制造工程人才认证合作-电气自动化方向认证证书，制造厂商应提供证书在线查询功能；需提供产品彩页或产品说明书佐证；。
二、师资培训认证，整个项目提供1次
1、师资培训，整个项目提供1次
（1）培训时长:不少于10天；
（2）培训人数：不少于2人；
▲（3）供应商颁发讲师认证证书和考官认证证书；完成讲师认证和考官认证后，具有学生培训和认证资质，可以为学生培训和发证(需提供证书样本佐证)；
（4）认证课程包含：可编程逻辑控制器PLC的应用；人机交互HMI的应用；
2、智能制造工程人才认证年度授权
（1）签署合作伙伴协议；
▲（2）颁发PLC厂家出具的“合作伙伴授权认证证书”，授权有效期不低于3年(需提供证书样本佐证)；
▲（3）在授权期内，学校面对学生可以开展培训和认证，通过认证考试后可获得学生认证证书(需提供证书样本佐证)；
▲（4）上述学生认证证书支持在PLC厂家官方网站在线查询；（提供网站查询截图）
3、教学资源，整个项目提供1套
需提供相应的课程建设资源及素材（电子版），至少需要包括以下几方面：
2▲（1）需提供在线学习平台及账户，满足学生日常视频自学要求及学习管理；
在线学习平台包括学习中心、选修中心、文库中心、我的课程、我的任务、我的培训、我的考试等功能，至少包括8门课程资源，课程内容如下（需提供网址及网页截图）：
《一本正经学习PLC之S7-1200》
第一节：项目硬件搭建
第二节：项目硬件（信号模块、电源）选型
第三节：项目硬件（元器件、PLC）选型
第四节：项目分析
第五节：模拟量使用
第六节：定时器使用
第七节：变量表和信号自保持编程
第八节：控制任务分析
第九节：项目创建及硬件组态
第十节：项目下载
第十一节：变量和基本制冷使用
第十二节程序类型和结构
《PROFINET新功能在线学习教程》
第一节：PROFlenergy
第二节：等式模式
第三节：智能设备
第四节：选项处理
第五节：共享设备
第六节：介质冗余
第七节：Mini IP组态
第八节：PROFINET高级网页编程
《S7-1500 OPC UA 通信你会用了吗？》
第一节：OPC UA服务器_安全通信CA证书
第二节：OPC UA服务器_安全通信自签证书
《SIMATIC IOT2000 入门演示实例》
第一节：固件2.1.3预览
第二节：安装测试Node-Red，MQTT和SQLITE3
第三节：教育版智能网关在工业物联网中的应用
第四节：创建SD卡引导镜像并配置网络
第五节：工业物联网网关开箱总览
第六节：充分利用SD卡空间
第七节：Arduino继电器扩展板及3D打印盖板
第八节：在Linux中运行Arduino Sketch，12C，SPI和PWM
《Smart Panel 应用指导》
第一节：Smartline下载功能
第二节：Smartline OS更新与恢复出厂设置
第三节：Smartline下载功能
第四节：Smartline OS更新与恢复出厂设置
《TIA博途软件 HMI高效组态小技巧》
第一节：面板技术
第二节：改变设备类型
第三节：填充处理
第四节：交叉引用
第五节：智能拖拽
《加雷面对面解密工业5G》
第一节：5G比4G多1G？
第二节：手机是怎么上网的
第三节：5G R16标准对工业的意义
第四节：工业5G并不是5G应用到工厂
第五节：工业5G将如何改变工业
第六节：时延对工业有多重要
《Profinet入门萌新》
第一节：以太网基础知识
第二节：以太网的地址
第三节：过程控制
第四节：实时通信（上）
第五节：实时通信（下）
第六节：分布式现场设备
第七节：运动控制
第八节：分布式自动化
第九节：网络安装
（2）提供智能制造工程人才认证电气自动化方向助理技术员等级教师讲义PPT（1套）；
（3）提供智能制造工程人才认证电气自动化方向助理技术员等级学生用书WORD（1套）；
（4）提供智能制造工程人才认证电气自动化方向助理技术员等级认证题库（1套）；
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	机电孪生数字方向认证实训中心
	机电数字师(人工智能方向)认证实训中心
	机电孪生数字方向认证综合产线，详细技术要求如下：
1、机电孪生数字方向认证综合产线1套，详细规格参数：                                  
1、供料工艺单元：单元主要完成原料的自动供给、物品传输等功能。
1.1 工作站基础平台1套，用于设备安装及支撑。
1.1.1 由基础平台下方采用铝材搭建而成，前后面不密封用于电气元器件散热及方便电气拆装实训，平台下方设置福马轮，方便设备移动。
1.1.2 基础平台桌面由≥30系列铝型材拼接而成，台面开圆型过线孔用于桌面与下方控制板的信号、电源线缆敷设。
1.1.3 基础平台整体占地尺寸：≥660mm(W)×1050mm(D)。
1.2  工作站执行机构1套，包括物料输送带、微型仓库、出料机构各1套，用于完成本站所有工艺模块，配置相应的标准的电路和气路接口。
1.2.1 物料输送带：皮带式输送带，铝型材支架装配而成，整体长度：≥540mm；
1.2.2 微型仓库：仓库货架由≥2mm铝合金板材阳极氧化加工而成，仓格≥2层结构，总数共≥6个，每个仓格独立设置检测传感器，可实现物料有无的检测。
1.2.3 双轴出料机构，分别采用步进控制，伺服控制控制和气动控制完成仓库出料及搬运。
1.3 电气控制板 1块，用于电气元器件的安装：碳钢材质，厚度≥1.5mm，表面喷涂RAL7035色。
1.4 PLC逻辑控制器套件1套：
▲1.4.1 1个小型PLC控制器，小型 PLC控制器，支持直流DC24V电源供电，DC24V数字量输入和DC24V晶体管型数字量输出。PLC本体带≥1个工业以太网通讯口，≥14 通道DC24V直流数字量输入，≥10通道DC24V晶体管直流数字量输出，最高输出电流≥0.5A， ≥2 通道模拟量输入信号，支持0-10V DC 模拟量信号输入。PLC 供电电源：直流 DC 20.4 - 28.8 V ，工作存储区：≥100KB；PLC控制器布尔运算速度≤0.08us/指令，移动字执行速度≤1.7μs/ 指令，浮点运算执行速度≤2.3μs/ 指令；PLC本体集成的数字量输入支持≥6路高速计数器功能，单相：≥3 个 100 kHz 以及 ≥3 个 30 kHz 的时钟频率；正交相位：≥3 个 80 kHz 以及 ≥3 个 30 kHz 的时钟频率；PLC本体集成数字量输出支持≥4路PTO/PWM高速脉冲输出信号，最高频率：≥100KHz；
▲1.4.2 1套PLC正版编程软件，支持德语,英语、法语、西班牙语、意大利语、中文等多种语言，支持Windows操作系统安装及运行；
1.4.3 1根预制工业以太网电缆，工业以太网TP XP接线RJ45/RJ4接头，CAT6，交叉TP电缆4X2，预装备有2个RJ45连接器，长≥6m；
1.4.4 1个DI16/DQ16扩展模块，≥16DI 24V DC，灌电流/拉电流， ≥16DO，晶体管 0.5A；
1.5 工业彩色触摸屏套件 1套：
▲1.5.1、1个基本型彩色触摸屏, TFT液晶显示屏（LCD），显示色彩≥65536色，显示尺寸≥7英寸，支持分辨率≥800x480，背光灯（MTBF背景照明）≥20000小时。触摸屏支持PROFINET、EtherNet/IP 协议和以太网TCP/IP通讯协议。触摸屏用户内存≥10M，支持配方内存≥256 KB，支持配方数量≥50；
1.5.2、1台非网管型工业以太网交换机，DC24V电源供电, 自适应10/100 Mbps通讯速率;本体集成≥5 个 10/100 Mbps 双绞线RJ45接口; 可配置星型/总线型网络拓扑; 带集成LED诊断功能；防护等级 ≥IP20；
1.5.3、1根工业以太网连接线缆，双头预制RJ45 接头，CAT 6 A类，交叉电缆4x2芯，总体长度≥6 m。
1.6 其他辅助设备
1.6.1 信令系统：包括空气断路器、按钮、指示灯、信号柱灯、急停按钮等可满足本工作站的信令输入功能；
1.6.2 传感器系统：配套完成工位功能所需的传感器系统。
1.6.3 配套气动元器件：包括气源处理系统1套和气路控制系统，与系统匹配对应，能满足本工位使用功能。
2、分拣工艺单元：主要完成药丸材料分拣及装瓶功能。              
2.1 工作站基础平台1套，用于设备安装及支撑。
2.1.1 由基础平台下方采用铝型材搭建而成，前后面不密封用于电气元器件散热及方便电气拆装实训，平台下方设置福马轮，方便设备移动。
2.1.2 基础平台桌面由≥30系列铝型材拼接而成，台面开圆型过线孔用于桌面与下方控制板的信号、电源线缆敷设。
▲2.1.3 基础平台整体占地尺寸：≥660mm(W)×1050mm(D)。
2.2  工作站执行机构1套，包括物料输送带、分拣推出机构、装瓶机构，物料储存及出料机构各1套，用于完成本站所有工艺模块，配置相应的标准的电路和气路接口。
2.2.1 物料输送带：皮带式输送带，铝型材支架装配而成，整体长度：≥540mm；
2.2.2 物料储存及出料机构：井式出料机构，包括缺料检测传感器，物料气缸，用于原料存储及推出。
2.2.3 分拣推出机构：由分拣气缸及滑道组成，用于将不需要的原料分拣到回收的滑道上，然后到回收盒子中。
2.2.4 装瓶机构：由气缸和吸盘组成，用于将原料装瓶。
2.3 电气控制板 1块，用于电气元器件的安装：碳钢材质，厚度≥1.5mm，表面喷涂RAL7035色。
2.4  PLC逻辑控制器套件1套：
2.4.1 1个小型PLC控制器，小型 PLC控制器，支持直流DC24V电源供电，DC24V数字量输入和DC24V晶体管型数字量输出。PLC本体带≥1个工业以太网通讯口，≥14 通道DC24V直流数字量输入，≥10通道DC24V晶体管直流数字量输出，最高输出电流≥0.5A， ≥2 通道模拟量输入信号，支持0-10V DC 模拟量信号输入。PLC 供电电源：直流 DC 20.4 - 28.8 V ，工作存储区：≥100KB；PLC控制器布尔运算速度≤0.08us/指令，移动字执行速度≤1.7μs/ 指令，浮点运算执行速度≤2.3μs/ 指令；PLC本体集成的数字量输入支持≥6路高速计数器功能，单相：≥3 个 100 kHz 以及 ≥3 个 30 kHz 的时钟频率；正交相位：≥3 个 80 kHz 以及 ≥3 个 30 kHz 的时钟频率；PLC本体集成数字量输出支持≥4路PTO/PWM高速脉冲输出信号，最高频率：≥100KHz；
2.4.2 1套PLC正版编程软件，支持德语,英语、法语、西班牙语、意大利语、中文等多种语言，支持Windows操作系统安装及运行；
2.4.3 1根预制工业以太网电缆，工业以太网TP XP接线RJ45/RJ4接头，CAT6，交叉TP电缆4X2，预装备有2个RJ45连接器，长≥6m；
2.4.4 1个DI16/DQ16扩展模块，≥16DI 24V DC，灌电流/拉电流， ≥16DO，晶体管 0.5A；
2.5 工业彩色触摸屏套件 1套：
2.5.1、1个基本型彩色触摸屏, TFT液晶显示屏（LCD），显示色彩≥65536色，显示尺寸≥7英寸，支持分辨率≥800x480，背光灯（MTBF背景照明）≥20000小时。触摸屏支持PROFINET、EtherNet/IP 协议和以太网TCP/IP通讯协议。触摸屏用户内存≥10M，支持配方内存≥256 KB，支持配方数量≥50；
2.5.2、1台非网管型工业以太网交换机，DC24V电源供电, 自适应10/100 Mbps通讯速率;本体集成≥5 个 10/100 Mbps 双绞线RJ45接口; 可配置星型/总线型网络拓扑; 带集成LED诊断功能；防护等级 ≥IP20；
2.5.3、1根工业以太网连接线缆，双头预制RJ45 接头，CAT 6 A类，交叉电缆4x2芯，总体长度≥6 m。
2.6 小型PLC逻辑控制器套件 1套；
2.6.1 1个小型PLC控制器，支持直流DC24V电源供电。PLC本体带≥1个工业以太网通讯口，≥18通道DC24V直流数字量输入，≥12通道DC24V晶体管直流数字量输出，最高输出电流≥0.5A。PLC 供电电源：直流 DC 20.4 - 28.8 V ，程序/数据存储区：≥30KB；PLC控制器位运算速度≤150ns/指令，移动字执行速度≤1.2μs/ 指令，浮点运算执行速度≤3.6μs/ 指令；PLC本体集成的数字量输入支持≥6路高速计数器功能，单相：≥5 个 200 kHz 以及 ≥1 个 30 kHz 的时钟频率；正交相位：≥3 个 100 kHz 以及 ≥1 个 20 kHz 的时钟频率；PLC本体集成数字量输出支持≥3路高速脉冲输出信号，最高频率：≥100KHz；
2.6.2 1个DI16/DQ16扩展模块，≥16DI 24V DC，灌电流/拉电流，≥16DO，晶体管 0.75A；
2.7 其他辅助设备
2.7.1 信令系统：包括空气断路器、按钮、指示灯、信号柱灯、急停按钮等可满足本工作站的信令输入功能；
2.7.2 传感器系统：配套完成工位功能所需的传感器系统。
2.7.3 配套气动元器件：包括气源处理系统1套和气路控制系统，与系统匹配对应，能满足本工位使用功能。
3、加工工艺单元：单元主要完成瓶盖供给及瓶盖压合功能。                     
3.1 工作站基础平台1套，用于设备安装及支撑。
3.1.1 由基础平台下方采用铝型材搭建而成，前后面不密封用于电气元器件散热及方便电气拆装实训，平台下方设置福马轮，方便设备移动。
3.1.2 基础平台桌面由≥30系列铝型材拼接而成，台面开圆型过线孔用于桌面与下方控制板的信号、电源线缆敷设。
3.1.3 基础平台整体占地尺寸：≥660mm(W)×1050mm(D)。
3.2  工作站执行机构1套，用于完成本站所有工艺模块，配置相应的标准的电路和气路接口。瓶盖模拟加工执行机构1套，包括电动旋转台、瓶盖存储出料机构，瓶盖正反剔除机构，瓶盖压合机构，用于完成瓶盖的模拟装配工艺过程；
3.3 电气控制板 1块，用于电气元器件的安装：碳钢材质，厚度≥1.5mm，表面喷涂RAL7035色。
3.4  PLC逻辑控制器套件1套：
3.4.1 1个小型PLC控制器，小型 PLC控制器，支持直流DC24V电源供电，DC24V数字量输入和DC24V晶体管型数字量输出。PLC本体带≥1个工业以太网通讯口，≥14 通道DC24V直流数字量输入，≥10通道DC24V晶体管直流数字量输出，最高输出电流≥0.5A， ≥2 通道模拟量输入信号，支持0-10V DC 模拟量信号输入。PLC 供电电源：直流 DC 20.4 - 28.8 V ，工作存储区：≥100KB；PLC控制器布尔运算速度≤0.08us/指令，移动字执行速度≤1.7μs/ 指令，浮点运算执行速度≤2.3μs/ 指令；PLC本体集成的数字量输入支持≥6路高速计数器功能，单相：≥3 个 100 kHz 以及 ≥3 个 30 kHz 的时钟频率；正交相位：≥3 个 80 kHz 以及 ≥3 个 30 kHz 的时钟频率；PLC本体集成数字量输出支持≥4路PTO/PWM高速脉冲输出信号，最高频率：≥100KHz；
3.4.2 1套PLC正版编程软件，支持德语,英语、法语、西班牙语、意大利语、中文等多种语言，支持Windows操作系统安装及运行；
3.4.3 1根预制工业以太网电缆，工业以太网TP XP接线RJ45/RJ4接头，CAT6，交叉TP电缆4X2，预装备有2个RJ45连接器，长≥6m；
3.4.4 1个DI16/DQ16扩展模块，≥16DI 24V DC，灌电流/拉电流， ≥16DO，晶体管 0.5A；
3.5 工业彩色触摸屏套件 1套：
3.5.1、1个基本型彩色触摸屏, TFT液晶显示屏（LCD），显示色彩≥65536色，显示尺寸≥7英寸，支持分辨率≥800x480，背光灯（MTBF背景照明）≥20000小时。触摸屏支持PROFINET、EtherNet/IP 协议和以太网TCP/IP通讯协议。触摸屏用户内存≥10M，支持配方内存≥256 KB，支持配方数量≥50；
3.5.2、1台非网管型工业以太网交换机，DC24V电源供电, 自适应10/100 Mbps通讯速率;本体集成≥5 个 10/100 Mbps 双绞线RJ45接口; 可配置星型/总线型网络拓扑; 带集成LED诊断功能；防护等级 ≥IP20；
3.5.3、1根工业以太网连接线缆，双头预制RJ45 接头，CAT 6 A类，交叉电缆4x2芯，总体长度≥6 m。
3.6 其他辅助设备
3.6.1 信令系统：包括空气断路器、按钮、指示灯、信号柱灯、急停按钮等可满足本工作站的信令输入功能；
3.6.2 传感器系统：配套完成工位功能所需的传感器系统。
3.6.3 配套气动元器件：包括气源处理系统1套和气路控制系统，与系统匹配对应，能满足本工位使用功能。
4、检测工艺单元：主要完成瓶盖检测功能。                     
4.1 工作站基础平台1套，用于设备安装及支撑。
4.1.1 由基础平台下方采用铝型材搭建而成，前后面不密封用于电气元器件散热及方便电气拆装实训，平台下方设置福马轮，方便设备移动。
4.1.2 基础平台桌面由≥30系列铝型材拼接而成，台面开圆型过线孔用于桌面与下方控制板的信号、电源线缆敷设。
4.1.3 基础平台整体占地尺寸：≥660mm(W)×1050mm(D)。
4.2  工作站执行机构1套，包括物料输送带、检测视觉系统、双轴分拣机械手机构，用于完成本站所有工艺模块，配置相应的标准的电路和气路接口。
4.2.1 物料输送带：皮带式输送带，铝型材支架装配而成，直流或交流调速控制，整体长度：≥540mm；
4.2.2双轴分拣机械手机构：由步进控制器和气缸组成，和检测视觉系统配合，用于将不合格/不匹配产品的剔除。
4.2.3 检测视觉系统1套：
（1）像素：160 万像素彩色视觉传感器;
（2）可实现计数、有无、测量、识别等功能;
（3）IO 接口丰富，可接入多路输入、输出信号;
（4）状态指示灯丰富，可实时查看设备状态，方便调试与维护;
（5）光源设计巧妙，确保照明区域亮度均匀;
▲ （6）支持RS-232、TCP、UDP、FTP、ModBus、PROFINET、EtherNet/IP 等多种通讯模式； 
4.3 电气控制板 1块，用于电气元器件的安装：碳钢材质，厚度≥1.5mm，表面喷涂RAL7035色。
4.4  PLC逻辑控制器套件1套：
4.4.1 1个小型PLC控制器，小型 PLC控制器，支持直流DC24V电源供电，DC24V数字量输入和DC24V晶体管型数字量输出。PLC本体带≥1个工业以太网通讯口，≥14 通道DC24V直流数字量输入，≥10通道DC24V晶体管直流数字量输出，最高输出电流≥0.5A， ≥2 通道模拟量输入信号，支持0-10V DC 模拟量信号输入。PLC 供电电源：直流 DC 20.4 - 28.8 V ，工作存储区：≥100KB；PLC控制器布尔运算速度≤0.08us/指令，移动字执行速度≤1.7μs/ 指令，浮点运算执行速度≤2.3μs/ 指令；PLC本体集成的数字量输入支持≥6路高速计数器功能，单相：≥3 个 100 kHz 以及 ≥3 个 30 kHz 的时钟频率；正交相位：≥3 个 80 kHz 以及 ≥3 个 30 kHz 的时钟频率；PLC本体集成数字量输出支持≥4路PTO/PWM高速脉冲输出信号，最高频率：≥100KHz；
4.4.2 1套PLC正版编程软件，支持德语,英语、法语、西班牙语、意大利语、中文等多种语言，支持Windows操作系统安装及运行；
4.4.3 1根预制工业以太网电缆，工业以太网TP XP接线RJ45/RJ4接头，CAT6，交叉TP电缆4X2，预装备有2个RJ45连接器，长≥6m；
4.4.4 1个DI16/DQ16扩展模块，≥16DI 24V DC，灌电流/拉电流， ≥16DO，晶体管 0.5A；
4.5 工业彩色触摸屏套件 1套：
4.5.1、1个基本型彩色触摸屏, TFT液晶显示屏（LCD），显示色彩≥65536色，显示尺寸≥7英寸，支持分辨率≥800x480，背光灯（MTBF背景照明）≥20000小时。触摸屏支持PROFINET、EtherNet/IP 协议和以太网TCP/IP通讯协议。触摸屏用户内存≥10M，支持配方内存≥256 KB，支持配方数量≥50；
4.5.2、1台非网管型工业以太网交换机，DC24V电源供电, 自适应10/100 Mbps通讯速率;本体集成≥5 个 10/100 Mbps 双绞线RJ45接口; 可配置星型/总线型网络拓扑; 带集成LED诊断功能；防护等级 ≥IP20；
4.5.3、1根工业以太网连接线缆，双头预制RJ45 接头，CAT 6 A类，交叉电缆4x2芯，总体长度≥6 m。
4.6 其他辅助设备
4.6.1 信令系统：包括空气断路器、按钮、指示灯、信号柱灯、急停按钮等可满足本工作站的信令输入功能；
4.6.2 传感器系统：配套完成工位功能所需的传感器系统。
4.6.3 配套气动元器件：包括气源处理系统1套和气路控制系统，与系统匹配对应，能满足本工位使用功能。
5、包装工艺单元：单元主要完成成品包装功能。                   
5.1 工作站基础平台1套，用于设备安装及支撑，平台上方安装输送线，包装工作台等机构，用于完成成品的包装。
5.1.1 由基础平台下方采用铝型材搭建而成，前后面不密封用于电气元器件散热及方便电气拆装实训，平台下方设置福马轮，方便设备移动。
5.1.2 基础平台桌面由≥30系列铝型材拼接而成，台面开圆型过线孔用于桌面与下方控制板的信号、电源线缆敷设。
5.1.3 基础平台整体占地尺寸：≥1200mm(W)×1050mm(D)。   
5.2电气控制板 1块，用于电气元器件的安装：碳钢材质，厚度≥1.5mm，表面喷涂RAL7035色。
5.3  PLC逻辑控制器套件1套：
5.3.1 1个小型PLC控制器，小型 PLC控制器，支持直流DC24V电源供电，DC24V数字量输入和DC24V晶体管型数字量输出。PLC本体带≥1个工业以太网通讯口，≥14 通道DC24V直流数字量输入，≥10通道DC24V晶体管直流数字量输出，最高输出电流≥0.5A， ≥2 通道模拟量输入信号，支持0-10V DC 模拟量信号输入。PLC 供电电源：直流 DC 20.4 - 28.8 V ，工作存储区：≥100KB；PLC控制器布尔运算速度≤0.08us/指令，移动字执行速度≤1.7μs/ 指令，浮点运算执行速度≤2.3μs/ 指令；PLC本体集成的数字量输入支持≥6路高速计数器功能，单相：≥3 个 100 kHz 以及 ≥3 个 30 kHz 的时钟频率；正交相位：≥3 个 80 kHz 以及 ≥3 个 30 kHz 的时钟频率；PLC本体集成数字量输出支持≥4路PTO/PWM高速脉冲输出信号，最高频率：≥100KHz；
5.3.2 1套PLC正版编程软件，支持德语,英语、法语、西班牙语、意大利语、中文等多种语言，支持Windows操作系统安装及运行；
5.3.3 1根预制工业以太网电缆，工业以太网TP XP接线RJ45/RJ4接头，CAT6，交叉TP电缆4X2，预装备有2个RJ45连接器，长≥6m；
5.3.4 1个DI16/DQ16扩展模块，≥16DI 24V DC，灌电流/拉电流， ≥16DO，晶体管 0.5A；
5.4 工业彩色触摸屏套件 1套：
5.4.1、1个基本型彩色触摸屏, TFT液晶显示屏（LCD），显示色彩≥65536色，显示尺寸≥7英寸，支持分辨率≥800x480，背光灯（MTBF背景照明）≥20000小时。触摸屏支持PROFINET、EtherNet/IP 协议和以太网TCP/IP通讯协议。触摸屏用户内存≥10M，支持配方内存≥256 KB，支持配方数量≥50；
5.4.2、1台非网管型工业以太网交换机，DC24V电源供电, 自适应10/100 Mbps通讯速率;本体集成≥5 个 10/100 Mbps 双绞线RJ45接口; 可配置星型/总线型网络拓扑; 带集成LED诊断功能；防护等级 ≥IP20；
5.4.3、1根工业以太网连接线缆，双头预制RJ45 接头，CAT 6 A类，交叉电缆4x2芯，总体长度≥6 m。
5.5六轴工业机器人1台：
5.5.1 工业机器人本体
机器人本体，规格参数如下：
1）轴数：6轴，最大工作范围：≥700mm，最大负载：≥5kg
2）重复定位精度：≤0.025mm
3）机器人本体防护等级：≥IP 40
4）机器人本体重量：≤52kg
5）机器人安装：任意角度
6）轴运动工作范围及最大速度：
轴1：工作范围≥+170°~ -170°， 最大速度：≥288°/s
轴2：工作范围≥+135°~ -100°， 最大速度：≥240°/s
轴3：工作范围≥+70° ~ -200° ，最大速度：≥300°/s
轴4：工作范围≥+270°~ -270° ，最大速度：≥400°/s
轴5：工作范围≥+130°~ -130° ，最大速度：≥405°/s
轴6：工作范围≥+400°~ -400° ，最大速度：≥600°/s
7）含机器人控制器；
5.6 工作站执行机构1套，包括物料输送带、包装平台、抓手模块，检测工位通过输送带送进来成品瓶子，仓库工位输送过来包装盒子，机器人利用复合抓手完成包装工作。
5.6.1 输送带模块：包含一条输送装置，可实现物料传送，支撑结构为铝合金，PVC皮带传动；                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                     5.6.2 包装平台：由型材搭建而成，机器人把盒子抓取放到平台然后抓取成品进行包装。
5.6.3 抓手模块：抓手模块为复合抓手模块，抓手既可以抓瓶子也可以抓包装盒，抓手上带有检测磁性开关，用于检测物料是否抓取成功。
5.7 中型PLC逻辑控制器套件 1套
5.7.1 1个中型PLC控制器,支持PROFINET或以太网通讯；工作存储区：≥250KB程序存储区 ，≥ 1MB数据存储区；支持≥32路DC24V数字量输入通道，≥32路DC24V数字量输出通道，≥5路模拟量输入通道，≥2路模拟量输出通道。支持≥ 4通道快速计数器输出。
5.7.2 1块 存储卡，存储空间≥24MB；
5.7.3 1根工业以太网连接线缆，总体长度≥6 m；
5.7.4 1根安装导轨；
5.7.5 1套配套正版最新编程软件；
5.8 其他辅助设备
5.8.1 信令系统：包括空气断路器、按钮、指示灯、信号柱灯、急停按钮等可满足本工作站的信令输入功能；
5.8.2 传感器系统：配套完成工位功能所需的传感器系统。
5.8.3 配套气动元器件：包括气源处理系统1套和气路控制系统，与系统匹配对应，能满足本工位使用功能。
6、成品仓库工艺单元：单元主要完成成品入库功能。                   
6.1 工作站基础平台1套，用于设备安装及支撑。
6.1.1 由基础平台下方采用铝型材搭建而成，前后面不密封用于电气元器件散热及方便电气拆装实训，平台下方设置福马轮，方便设备移动。
6.1.2 基础平台桌面由≥30系列铝型材拼接而成，台面开圆型过线孔用于桌面与下方控制板的信号、电源线缆敷设。
6.1.3 基础平台整体占地尺寸：≥660mm(W)×1050mm(D)。
6.2  工作站执行机构1套，包括物料输送带、立体仓库、两轴出入库机械手各1套，用于完成本站所有工艺模块，配置相应的标准的电路和气路接口。
6.2.1 物料输送带：皮带式输送带，铝型材支架装配而成，整体长度：≥180mm；
6.2.2双轴出入库机械手机构：由步进控制器和气动组成，用于将成品入库。
6.2.3 立体仓库：仓库货架由铝型材框架搭建而成，仓格3层2列结构，总数6个，每个仓格独立设置检测传感器，可实现物料有无的检测
6.3 电气控制板 1块，用于电气元器件的安装：碳钢材质，厚度≥1.5mm，表面喷涂RAL7035色。
6.4  PLC逻辑控制器套件1套：
6.4.1 1个小型PLC控制器，小型 PLC控制器，支持直流DC24V电源供电，DC24V数字量输入和DC24V晶体管型数字量输出。PLC本体带≥1个工业以太网通讯口，≥14 通道DC24V直流数字量输入，≥10通道DC24V晶体管直流数字量输出，最高输出电流≥0.5A， ≥2 通道模拟量输入信号，支持0-10V DC 模拟量信号输入。PLC 供电电源：直流 DC 20.4 - 28.8 V ，工作存储区：≥100KB；PLC控制器布尔运算速度≤0.08us/指令，移动字执行速度≤1.7μs/ 指令，浮点运算执行速度≤2.3μs/ 指令；PLC本体集成的数字量输入支持≥6路高速计数器功能，单相：≥3 个 100 kHz 以及 ≥3 个 30 kHz 的时钟频率；正交相位：≥3 个 80 kHz 以及 ≥3 个 30 kHz 的时钟频率；PLC本体集成数字量输出支持≥4路PTO/PWM高速脉冲输出信号，最高频率：≥100KHz；
6.4.2 1套PLC正版编程软件，支持德语,英语、法语、西班牙语、意大利语、中文等多种语言，支持Windows操作系统安装及运行；
6.4.3 1根预制工业以太网电缆，工业以太网TP XP接线RJ45/RJ4接头，CAT6，交叉TP电缆4X2，预装备有2个RJ45连接器，长≥6m；
6.4.4 1个DI16/DQ16扩展模块，≥16DI 24V DC，灌电流/拉电流， ≥16DO，晶体管 0.5A；
6.5 工业彩色触摸屏套件 1套：
6.5.1、1个基本型彩色触摸屏, TFT液晶显示屏（LCD），显示色彩≥65536色，显示尺寸≥7英寸，支持分辨率≥800x480，背光灯（MTBF背景照明）≥20000小时。触摸屏支持PROFINET、EtherNet/IP 协议和以太网TCP/IP通讯协议。触摸屏用户内存≥10M，支持配方内存≥256 KB，支持配方数量≥50；
6.5.2、1台非网管型工业以太网交换机，DC24V电源供电, 自适应10/100 Mbps通讯速率;本体集成≥5 个 10/100 Mbps 双绞线RJ45接口; 可配置星型/总线型网络拓扑; 带集成LED诊断功能；防护等级 ≥IP20；
6.5.3、1根工业以太网连接线缆，双头预制RJ45 接头，CAT 6 A类，交叉电缆4x2芯，总体长度≥6 m。
6.6 其他辅助设备
6.6.1 信令系统：包括空气断路器、按钮、指示灯、信号柱灯、急停按钮等可满足本工作站的信令输入功能；
6.6.2 传感器系统：配套完成工位功能所需的传感器系统。
6.6.3 配套气动元器件：包括气源处理系统1套和气路控制系统，与系统匹配对应，能满足本工位使用功能。
7、支持实训内容包括：
7.1 自动化生产线介绍
7.1.1 产线工艺介绍
7.1.2 硬件介绍
7.1.3 安全开机流程
7.1.4 日常维护
7.2 供料工艺单元
7.2.1 工艺流程分析
7.2.2 控制流程图绘制
7.2.3 工作任务
7.2.4 维护要点
7.3 分拣工艺单元
7.3.1 工艺流程分析
7.3.2 控制流程图绘制
7.3.3 工作任务
7.3.4 维护要点
7.4 加工工艺单元
7.4.1 工艺流程分析
7.4.2 控制流程图绘制
7.4.3 工作任务
7.4.4 维护要点
7.5 检测工艺单元
7.5.1工艺流程分析
7.5.2控制流程图绘制
7.5.3工作任务
7.5.4 维护要点
7.6 包装工艺单元
7.6.1工艺流程分析
7.6.2控制流程图绘制
7.6.3工作任务
7.6.4维护要点
7.7 成品仓库工作站
7.7.1工艺流程分析
7.7.2控制流程图绘制
7.7.3工作任务
7.7.4维护要点
7.8 联机调试
7.8.1整线工艺流程分析
7.8.2整线联锁图绘制
7.8.3整线程序编程调试
7.8.4总控画面设计
7.8.5联机调试
交付情况：
包括电气原理图、机械图纸、配套学习资料、实训指导书、设备使用手册，以上资料分别提供打印版本1份和电子版本各1份，电子版本交付时以DVD刻录光盘和U盘拷贝交付各一份。
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	机械装调综合实训系统1套，详细技术要求如下：
机械装调实训是机电类专业的核心课程。包括带传动机构、链传动机构、齿轮传动机构、变速传动机构、凸轮传动机构、平面连杆机构、蜗轮蜗杆传动机构、螺旋传动机构、间歇运动机构、联轴器与离合器等机构的装调实训。
1、带传动装调实训模块1套：以同步齿型带为主，数量不少于4根；同步齿形带的带宽应大于10mm。带轮直径80—300mm，中心距600—1000mm。
2、链传动装调实训模块1套：以套筒滚子链为主，数量不多于3排。链轮直径30—200mm，中心600—1000mm。
3、齿轮传动装调实训模块1套：包含直齿圆柱齿轮、斜齿圆柱齿轮、直齿圆锥齿轮。齿轮内孔25—60mm；齿数20—80；模数1.5—4；轴承包含3系列、6系列、8系列。
4、变速机构装调实训模块1套：包含变位齿轮变速和机械无极变速。齿轮变速为五档，机械无极变速100转/分—600转/分。
5、凸轮机构装调实训模块1套：包含盘形、柱性、移动凸轮。凸轮的从动轮行程不大于150mm.盘形凸轮包含等速、等加速等减速运动规律。
6、平面连杆机构装调实训模块1套：包含曲柄摇杆机构、双曲柄机构、双摇杆机构。最长杆不大于400mm。
7、蜗轮蜗杆机构装调实训模块1套：包含阿基米德蜗杆和渐开线蜗杆。蜗杆头数1—2，蜗轮齿数20—80，传动比不大于1:80。
8、螺旋传动机构装调实训模块1套：包含普通丝杆和滚珠丝杆。长度500—800mm。
9、间歇传动机构装调实训模块1套：包含棘轮和槽轮。
10、联轴器、离合器装调实训模块1套包含弹性联轴器和片式离合器。
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	数字化设计仿真实训平台及数字化仿真实训场景，详细技术要求如下：
一、数字化设计仿真实训平台5套，详细技术要求如下：
▲1、具有机械设计实训功能，可根据实训项目需求设计3D数据模型，并进行运动控制，设计运动轨迹，安排运动线路，以及验证运动线路的合理性和可靠性。
2、具有自动化设计实训功能，依据实训项目3D模型及运动轨迹做信号匹配，并以动作仿真验证PLC程序的合理性。
★3、可实现对自动化工程的虚拟调试实训，自动化系统设计平台的虚拟调试是基于设计对象的数字化模型，实现仿真教学，减少物理设备的损耗。
4、具有概念系统验证能力，实现紧密的集成，在机械、自动化系统设计人员之间实现统一平台上的协同，减少错误。
5、具有行为模拟（逻辑模拟）实训功能，可依据人体行为，做机械仿真设计，实现动作模拟的行为化。
6、过程模拟实训功能。
▲ 7、具有实体和特征建模实训功能。
8、能够进行装配建模实训。
9、具有设计逻辑实训功能。
10、版本按招标时最新版本提供。
11、至少包含1年的维护服务。
二、数字化孪生实训模型建设服务1项，详细技术规格要求如下：
★数字化孪生实训模型，可用于机械机构设计及仿真、自动化程序设计及仿真等实训。通过配套实训课程，让学生掌握自动化系统设计及仿真的知识技能；数字化孪生实训模型以自动化生产综合实训系统为设计对象，包括供料工艺单元、装瓶工艺单元、装盖工艺单元、检测工艺单元、包装工艺单元、成品仓库工艺单元等共6个工作站，可完成货物的供给、分拣、检测、传输、储存、加工、包装、入库等工艺生产过程。实训模型提供与自动化生产综合实训系统设备完全一致的自动化虚拟仿真数据模块、数模模型和虚拟动画、虚拟调试PLC程序。
功能要求：PLC逻辑控制器套件与自动化系统设计实训平台调试功能，以自动化生产综合实训系统一比一数字化孪生实训模型为基础，在PLC逻辑控制器套件编程，通过OPC、TCP、PLCSIM Adv等协议在仿真界面上操控，可以将实训模型通过事件仿真，模拟生产流程动作，完成供料工艺单元、装瓶工艺单元、装盖工艺单元、检测工艺单元、包装工艺单元、成品仓库工艺单元等虚拟调试；（需功能演示）                                 
三、数字化孪生技术实训场景，50用户授权，详细技术参数要求如下：
▲数字化虚拟仿真实训场景按照德国项目式教学法分模块设计而成，各个实训场景既可独立使用，也可两两组合使用，甚至可以组成完整的微型智能制造实训系统进行总体联调。实训场景与控制对象按照1:1比例设计而成，基于计算机虚拟仿真技术与驱动技术可与真实的PLC控制器进行实时数据互访形成虚拟调试效果，硬件对象中的动作可与虚拟实训场景中的动作实时同步。（需提供数字化虚拟仿真实训场景的截图及现场演示其功能）
数字化虚拟仿真实训场景包括：
1）仓储出料及传送实训场景
2）物料分拣应用实训场景
3）组装装配应用实训场景
4）成品入库实训场景
5）智能制造实训产线综合应用实训场景
6）原料仓储三轴平面机器人搬运实训场景
7）物料颜色分拣工艺实训场景
8）物料装瓶实训场景
9）运动控制模组盖瓶盖实训场景
10）次品自动剔除修复实训场景
11）龙门三轴机械手装箱实训场景
12）升降式旋盖应用实训场景
13）龙门三轴复合抓手搬运实训场景
14）智能仓储场景
15）产品输送线运输实训场景
16）六轴关节机器人码垛实训场景
1、仓储出料及传送实训场景，以工业智能仓储出料和物料输送为设计蓝本，基于智能制造高级认证平台中的智能制造实训产线的出料及输送模块设计而成，实训场景采用3D计算机虚拟仿真技术根据出料及输送模块1:1比例开发，可与智能制造高级认证平台中的PLC控制系统进行实时数据交互，达到与出料及输送模块数字孪生和动作实时同步效果，学生在此应用场景中可学习机械设计及装配、工艺规划及验证、PLC编程技术等相关实训内容。
2、物料分拣应用实训场景，以工业物料输送分拣为设计蓝本，基于智能制造高级认证平台中的智能制造实训产线的物料分拣工位设计而成，实训场景采用3D计算机虚拟仿真技术根据物料分拣工位1:1比例开发，可与智能制造高级认证平台中的PLC控制系统进行实时数据交互，达到与物料分拣工位数字孪生和动作实时同步效果，学生在此应用场景中可学习机械设计及装配、工艺规划及验证、PLC编程技术等相关实训内容。
3、组装装配应用实训场景，以工业产品组装装配为设计蓝本，基于智能制造高级认证平台中的智能制造实训产线的组装装配工位设计而成，实训场景采用3D计算机虚拟仿真技术根据物料分拣工位1:1比例开发，可与智能制造高级认证平台中的PLC控制系统进行实时数据交互，达到与组装装配工位数字孪生和动作实时同步效果，学生在此应用场景中可学习机械设计及装配、工艺规划及验证、PLC编程技术等相关实训内容。
4、成品入库实训场景实训场景，以工业生产中智能立体仓库出入库应用场景为设计蓝本，基于智能制造高级认证平台中的智能制造实训产线的成品入库工位设计而成，实训场景采用3D计算机虚拟仿真技术根据成品入库工位1:1比例开发，可与智能制造高级认证平台中的PLC控制系统进行实时数据交互，达到成品入库工位数字孪生和动作实时同步效果，学生在此应用场景中可学习机械设计及装配、工艺规划及验证、PLC编程技术等相关实训内容。
5、智能制造实训产线综合应用实训场景，以工业生产过程中物料出库、物料输送、分拣识别、组装装配、成品入库完全的生产流程为设计蓝本，基于智能制造高级认证平台中的智能制造实训产线整线模型设计而成，实训场景采用3D计算机虚拟仿真技术根据智能制造实训产线1:1比例开发，可与智能制造高级认证平台中的PLC控制系统进行实时数据交互，达到与智能制造实训产线数字孪生和动作实时同步效果，学生在此应用场景中可学习机械设计及装配、工艺规划及验证、PLC编程技术等相关实训内容。
6、原料仓储三轴平面机器人搬运实训场景，以工业生产中智能物料出库搬运应用场景为设计蓝本，基于机电一体化生产实训系统的供料工艺单元设计而成，实训场景采用3D计算机虚拟仿真技术根据供料工艺单元1:1比例开发，可与智能制造高级认证平台中的PLC控制系统进行实时数据交互，达到供料工艺单元数字孪生和动作实时同步效果，学生在此应用场景中可学习机械设计及装配、工艺规划及验证、PLC编程技术等相关实训内容。
7、物料颜色分拣工艺实训场景，以工业生产中智能物料颜色分拣应用场景为设计蓝本，基于机电一体化生产实训系统的分拣工艺模块设计而成，实训场景采用3D计算机虚拟仿真技术根据分拣工艺模块1:1比例开发，可与智能制造高级认证平台中的PLC控制系统进行实时数据交互，达到分拣工艺模块数字孪生和动作实时同步效果，学生在此应用场景中可学习机械设计及装配、工艺规划及验证、PLC编程技术等相关实训内容。
8、物料装瓶实训场景，以工业生产中智能物料装瓶应用场景为设计蓝本，基于机电一体化生产实训系统的加工工艺模块设计而成，实训场景采用3D计算机虚拟仿真技术根据装瓶工艺模块1:1比例开发，可与智能制造高级认证平台中的PLC控制系统进行实时数据交互，达到装瓶工艺模块数字孪生和动作实时同步效果，学生在此应用场景中可学习机械设计及装配、工艺规划及验证、PLC编程技术等相关实训内容。
9、运动控制模组盖瓶盖实训场景，以工业生产中运动控制模组盖瓶盖应用场景为设计蓝本，基于机电一体化生产实训系统的封盖工艺模块设计而成，实训场景采用3D计算机虚拟仿真技术根据封盖工艺模块1:1比例开发，可与智能制造高级认证平台中的PLC控制系统进行实时数据交互，达到封盖工艺模块数字孪生和动作实时同步效果，学生在此应用场景中可学习机械设计及装配、工艺规划及验证、PLC编程技术等相关实训内容。
10、次品自动剔除修复实训场景，以工业生产中智能物料检测好坏应用场景为设计蓝本，基于机电一体化生产实训系统的检测工艺模块设计而成，实训场景采用3D计算机虚拟仿真技术根据检测工艺模块1:1比例开发，可与智能制造高级认证平台中的PLC控制系统进行实时数据交互，达到检测工艺模块数字孪生和动作实时同步效果，学生在此应用场景中可学习机械设计及装配、工艺规划及验证、PLC编程技术等相关实训内容。
11、龙门三轴机械手装箱实训场景，以工业生产中龙门架机械手应用场景为设计蓝本，基于机电一体化生产实训系统的装箱工艺模块设计而成，实训场景采用3D计算机虚拟仿真技术根据装箱工艺模块1:1比例开发，可与智能制造高级认证平台中的PLC控制系统进行实时数据交互，达到装箱工艺模块数字孪生和动作实时同步效果，学生在此应用场景中可学习机械设计及装配、工艺规划及验证、PLC编程技术等相关实训内容。
12、升降式旋盖实训场景，以工业生产中升降机应用场景为设计蓝本，基于机电一体化生产实训系统的旋盖模块设计而成，实训场景采用3D计算机虚拟仿真技术根据旋盖模块1:1比例开发，可与智能制造高级认证平台中的PLC控制系统进行实时数据交互，达到旋盖模块数字孪生和动作实时同步效果，学生在此应用场景中可学习机械设计及装配、工艺规划及验证、PLC编程技术等相关实训内容。
13、龙门三轴复合抓手搬运实训场景，以工业生产中龙门架机械手应用场景为设计蓝本，基于机电一体化生产实训系统的搬运模块设计而成，实训场景采用3D计算机虚拟仿真技术根据搬运模块1:1比例开发，可与智能制造高级认证平台中的PLC控制系统进行实时数据交互，达到搬运模块数字孪生和动作实时同步效果，学生在此应用场景中可学习机械设计及装配、工艺规划及验证、PLC编程技术等相关实训内容。
14、智能仓储实训场景，以工业生产中智能立体仓库入库应用场景为设计蓝本，基于机电一体化生产实训系统的产品入库模块设计而成，实训场景采用3D计算机虚拟仿真技术根据产品入库模块1:1比例开发，可与智能制造高级认证平台中的PLC控制系统进行实时数据交互，达到产品入库模块数字孪生和动作实时同步效果，学生在此应用场景中可学习机械设计及装配、工艺规划及验证、PLC编程技术等相关实训内容。 
15、产品输送线运输实训场景，以工业生产中智能运输应用场景为设计蓝本，基于机电一体化生产实训系统的运输模块设计而成，实训场景采用3D计算机虚拟仿真技术根据运输模块1:1比例开发，可与智能制造高级认证平台中的PLC控制系统进行实时数据交互，达到运输模块数字孪生和动作实时同步效果，学生在此应用场景中可学习机械设计及装配、工艺规划及验证、PLC编程技术等相关实训内容。
16、六轴关节机器人码垛实训场景，以工业生产中工业机器人码垛应用场景为设计蓝本，基于多功能工业机器人实训平台的码垛模块设计而成，实训场景采用3D计算机虚拟仿真技术根据码垛模块1:1比例开发，可与智能制造高级认证平台中的PLC控制系统进行实时数据交互，达到码垛模块数字孪生和动作实时同步效果，学生在此应用场景中可学习机械设计及装配、工艺规划及验证、PLC编程技术等相关实训内容。
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	机电孪生数字方向认证服务及课程资源开发服务(含图形工作站51台、桌凳、配套电源网络)，详细建设内容及技术要求如下：
一、数字化孪生技术配套课程资源开发服务1项，详细技术要求如下：
数字孪生仿真与调试技术实训课程以自动化生产综合实训系统作为设计仿真模型满足自动化生产线应用、PLC 控制、驱动控制、传感器等专项技术和技能培训要求。
课程内容
数字孪生仿真与调试技术实训课程以自动化生产综合实训系统数字化孪生模型为实训对象，在自动化系统设计实训平台上进行机械、电气、工艺设计，并进行工艺仿真及程序虚拟调试，实训内容包括如下内容：
1.部件选型及机构装配
根据任务要求，按照所提供的装配效果图在自动化系统设计实训平台中选择合适的零部件，并将其与已提供的数字孪生体进行定位安装，使之成为一个与真实硬件结构一致的虚拟仿真设备。主要考察学生自动化系统设计实训平台零部件选型和装配的软件操作应用能力。
2.物理特性及接口设计
根据任务要求对装配好的虚拟仿真件进行物理特性（刚体、碰撞体、运动副等）及接口（传感器、气缸、伺服系统等）设计，让其具有和真实硬件相较一致的物理特性和电气接口，能通过与PLC仿真软件通信实现对零部件的信号交互，以便后期通过PLC 程序实现对机构的控制。主要考察学生自动化系统设计实训平台软件设置数字孪生体的应用能力。
3.程序设计及HMI 界面组态
根据任务要求进行控制工艺分析，在TIA 平台进行PLC 控制的供料工艺单元（取料、放料、输送）等流程的程序编制和HMI 界面组态，并将程序下载至PLC仿真软件中，以便后期实现对自动化系统设计实训平台虚拟设备和真实设备的控制。主要考察学生自动化集成软件的使用、PLC 编程指令和方法的应用、HMI 界面组态等能力。
4.硬件与虚拟平台数字孪生调试
根据任务要求，进行软件在环调试后，将程序和组态界面下载至硬件验证平台，并对硬件平台的气路、传感器、驱动等进行调节和参数调整，实现对硬件平台的工艺流程控制；同时将自动化系统设计实训平台虚拟模型与硬件PLC 进行PLC仿真软件变量链接，实现虚实数字孪生控制。重点考察学生硬件调试能力，自动化系统设计实训平台与PLC 变量的PLC仿真软件链接的能力。
二、数字化孪生技术配套服务1项，详细技术规格要求如下：
现场提供不少于5天，不少于10人次培训服务，主
要用于数字孪生仿真与调试技术实训课程实施培训，包括指导完成自动化对象的三维模型开发、资源规划、自动化系统设计仿真、虚拟调试等设计任务以及课程实施技巧指导；自动化系统设计实训平台部署、数字化孪生实训模型
更新等服务。
三、机电孪生数字方向认证服务及师资培养服务1项，详细技术要求如下：
一、智能制造工程人才认证合作伙伴年度授权，整个项目提供1次
▲1、授权时长：3年；投标人应需提供书面承诺 （格式自拟）；
▲2、颁发合作伙伴授权认证证书；需提供证书样本佐证；
3、招生范围：广州市
4、招生对象：学生
▲5、在授权期内，学校开展培训和认证，学生自愿参加本合作课程的考试，通过认证考试后可获得制造厂商智能制造工程人才认证合作-数字化方向认证证书，制造厂商应提供证书在线查询功能；需提供产品彩页或产品说明书佐证；。
二、师资培训认证，整个项目提供1次
1.智能制造工程人才认证合作-数字化技术员级讲师培训认证；;
（1）培训时长: 15天；
（2）人数： 2人；
（3）上课形式：线下教学；
▲（4）颁发智能制造工程人才认证合作-数字化技术员等级讲师认证证书；需提供证书样本佐证；
（5）认证课程包含：机电一体化技术；数字化仿真技术；
2.智能制造工程人才认证合作-数字化技术员考官培训认证;
（1）培训时长: 2天；
（2）人数： 2人；
（3）上课形式：线下教学；
（4）认证课程包含：机电一体化及数字化技术的应用及评分；考证平台的设备保障及应用；
▲（5）颁发智能制造工程人才认证合作-数字化技术员考官认证证书；需提供证书样本佐证；
▲（6）完成讲师认证和考官认证后，具有学生培训和认证资质，可以为学生培训和发证；需提供证书样本佐证；
三、教学资源，整个项目提供1套
1、需提供相应的课程建设资源及素材（电子版和纸质版），至少需要包括以下几方面：
▲（1）需提供在线学习平台及账户，满足学生日常视频自学要求及学习管理；需提供产品彩页或产品说明书佐证；
（2）提供智能制造工程人才认证电气数字化技术员等级教师讲义PPT（1套）；
（3） 提供智能制造工程人才认证数字化方向技术员等级学生用书WORD（1套）；
▲（4）提供智能制造工程人才认证数字化方向技术员等级认证题库（1套）
四、实训室配套桌凳，详细规格要求如下：
1、双人电脑桌 25台/套，详细规格要求如下：
1）桌面采用环保面板，甲醛释放量≤1.0mg/L。热胶封边。
2）桌脚采用钢制桌脚：壁厚≥1.5mm，脱脂、水洗、无磷化成等十道防锈前处理，表面采用粉末静电喷粉工艺，漆膜厚度≥60um，保证膜厚均匀内外如一。
3）整体尺寸（长*宽*高）≥1400*600*750mm。 
2、学生凳子 50张，详细规格要求如下：
1）材质：木质
2）颜色需与整体环境配套
3）尺寸：长×宽×高：330×250×450mm，正负偏离在3mm以内
3、储物柜 2套
4、多媒体讲台及讲师椅 1套，详细规格要求如下：
1）整体尺寸：≥1400*600*750mm；
2）可放置话筒、电脑及显示器。
3）教师椅尺寸：660mm×330mm×650mm，正负偏离在5mm以内。
4）教师椅材质：网布（面料）+PU软质（扶手）+棉坐垫+优质五金件。
五、配套企业文化装饰 1项
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	工业互联网综合实训系统，详细技术要求如下：
工业网络系统集成及应用实训系统采用模块化结构，将各功能模块按照将工业网络拓扑构架组合展示在实训台，便于学生学习整个网络的构成，网络设备、物联网设备、可编程控制器集成在实训台上。系统将当前主流的工业网络知识点抽取作为实训教学点。包括PLC、汇川PLC及Profine、EtherCAT、Modbus主流总线协议。通过将PLC进行组网，融入现场接入级、汇聚层级生产网网络拓扑，形成一个典型的工业网络系统。
技术规格：
1.整体尺寸：≥L800×W800×H2000mm（允许偏差±5%）；
2.工作电源：单相三线  AC220V±5％ 50Hz；
3.安全保护：防短路保护、漏电保护等；
4.额定功率：≥1.0KW；
5.环境温度：≥－10℃ ～40 ℃；
6.相对湿度：≤85%。
主要配置如下：
1.Profinet总线控制器2个，主要用于学习Profinet总线控制方式，具体参数如下：
▲小型PLC控制器，紧凑型CPU，支持直流DC24V电源供电，DC24V数字量输入和DC24V数字量输出。PLC带≥1个PROFINET通讯口，≥8 通道DC24V直流数字量输入，≥6通道DC24V直流数字量输出，最高输出电流≥0.5A， ≥2 通道模拟量输入信号，支持0-10V DC 模拟量信号输入。PLC 供电电源：直流 DC 20.4 - 28.8 V ，工作存储区≥75KB；PLC集成的数字量输入支持≥6路高速计数器功能，单相：≥3 个 100 kHz 以及≥3 个 30 kHz 的时钟频率；正交相位：≥3 个 80 kHz 以及 ≥3 个 30 kHz 的时钟频率；PLC本体集成数字量输出支持≥4路高速脉冲输出信号，最高频率≥100KHz（需提供产品彩页或产品说明书佐证相关技术参数。）
2.HMI触摸屏1个，详细参数如下：
1台工业级彩色触摸屏，ARM CPU核心，主频≥800MHz；≥7英寸TFT液晶显示屏，分辨率≥800*480，≥65536色，四线电阻式；内存≥128M，系统储存≥128M；支持以太网,串行接口232/485，USB接口。
▲为保持系统兼容性，需与“Profinet总线控制器”为同一品牌控制系统  兼容；需提供产品彩页或产品说明书佐证投标人需对此做出书面承诺（格式自拟）。
3.二层交换机2个，主要用于二层网络的搭建、配置、调试、运维等实训，详细参数如下：
二层交换机，提供≥8个百兆以太网接口，为用户提供灵活的组网方式； 10Base-T/100Base-TX 自适应的以太网接口，支持自动连接；≥IP40防护等级；支持冗余双电源输入；电源参数：双路DC12~48V。
▲4.边缘计算网关 1个，支持主流200+PLC协议，支持绝大部分工业设备连接。支持将数据推送至云端服务器。支持边缘计算，可在本地进行数据运算。模块具有232/485接口，方便其他智能设备接入。支持WIFI方式上网。（需提供产品彩页或产品说明书佐证相关技术参数。）
5.接入级工业以太网交换机2台，直流输入12-48V电源供电，支持双电源冗余、反接保护,8个10Base-T/100Base-TX RJ45端口，具有自适应功能，支持MDI/MDI-X连接；防护等级 ≥IP40。
6.基础实训屏1套，主要用于安装各种网络元器件，详细参数如下：
标准控制屏尺寸≥L800×W800×H1600mm；冷轧钢板厚度规格≥2mm、底板撑条≥5mm；4只万向轮；含系统完整使用的空气断路器、保险端子、接线端子等；
    7.按钮指示灯模块1套，主要用于模拟现场各种输入和输出信号的接入和控制。
▲8.EnherCAT总线PLC控制器1个，主要用于学习EtherCAT总线控制方式，具体参数如下：
普通IO≥16点输入24V DC，≥14点输出；高速IO≥4 路 200K 高速输入（2 路编码器计数），≥4 轴 200K 高速输出（4 轴脉冲输出）；程序容量≥200K 步用户程序;数据容量≥2MByte 自定义变量；基本指令速度基本指令≤20ns，步逻辑指令≤2ms；通讯接口≥1个EtherCAT通讯接口，≥1个EtherNET通讯接口（MODBUS-TCP、TCP/IP、UDP），≥1个CAN通讯接口（支持 CANlink、CANopen 配置），≥1个RS485通讯接口。（需提供产品彩页或产品说明书佐证相关技术参数。）
9.三层交换机1个，用于三层网络搭建，汇聚数据，提供出口，且实现工业网络安全配置，通过配置网络、安全策略等，实现常用的网络安全控制策略，具体参数如下：
三层交换机支持≥4路千兆SFP以太网接口，≥16路10/100/1000Base-T接口,为用户提供灵活的组网方式；支持MW-Ring、EAPS、MSTP、VRRP等多种冗余协议；支持静态路由，支持RIP v1/v2、OSPF v1/v2等多种动态路由协议；支持IGMP、PIM-SM、PIM-DM等多种组播协议；支持SNMP、PMON、Telnet等多种网络管理协议，可通过超级终端等软件访问交换机的命令行接口（CLI），支持硬件ACL功能；高强度封闭铝制外壳，≥IP40的防护等级。
10.LORA无线网关2个，主要用于辅助智能电表进行无线组网，通过将通讯数据在 RS485 信号与无线信号之间互转，完成智能电表的无线通讯，具体参数要求如下：
无线传输速率：速率62.5Kbps；工作频段：460MHZ-510MHz；RS485接口通讯：支持4800bps、9600bps、19200bps等波特率。
11.智能电表1个，主要用于配合LORA无线网关使用，组成无线电能采集系统，也可以直接RS485有线方式接入到PLC控制器中，组成常规的有线电能采集系统，具体参数要求如下：
220V单相交流电表，支持RS485通讯（Modbus、DL/T 645-2007 通讯协议），支持读取：电压、电流、瞬时有功功率、瞬时无工功率、瞬时总视在功率、总功功率因素。
▲12.无线AP路由器2个，主要用于组成无线局域网络系统，具体参数要求如下：
直流电源DC9~36V输⼊，具有防反接保护，⽀持web登录和升级镜像、本地系统⽇志、远程⽇志、本地⽇志定时保存、外部看⻔狗、按键重启及恢复出⼚设置功能、LED状态指⽰(显⽰电源、Run、Wi-Fi、WAN⼝连接、LAN⼝连接)、软件⽴即重启和定时重启功能、2.4GWiFi⽆线接⼊、⽆线AP/Client/Repeater/Bridge模式、WPA/WPA2、DHCPServer、DHCPClient、静态IP、域名解析等功能、Ping、Traceroute和Tcpdump(⽹络抓包⼯具)等功能。
13.Profinet远程IO模块1个
Profinet通讯板支持标准Profinet IO Device设备通讯。通讯板不支持MRP介质冗余，不支持环网冗余功能。支持RT实时通讯模式，RT实时通讯最小周期为1ms。支持8位数字量输入信号和8位数字量输出信号。
14.Modbus TCP远程IO模块1个
Modbus-TCP通讯板支持标准Modbus-TCP服务器通讯，以太网支持双网口交换机级联功能。设备支持5个客户端同时访问，支持01/02/03/04/ 05/06/15/16号功能码，支持Modbus应用看门狗，支持8位数字量输入信号和8位数字量输出信号。模块自带诊断功能，可实时监控IO模块通信状态。支持输入输出故障处理，支持网络故障检测。
15.EtherCAT远程IO模块1个
EtherCAT I/O模块支持标准EtherCAT协议访问，支持8位数字量输入信号和8位数字量输出信号。9~36VDC供电、防反接保护。
二、MES生产管理系统1套，详细技术要求如下：
生产信息管理系统（MES系统）1套，MES系统部署在本地服务器中，可离线运行，主要与PLC之间建立通信连接，采集和呈现相关数据，并能通过生产信息管理系统中的工单功能进行订单客制化生产。主要功能如下： 
1、系统管理
包括：用户管理、角色管理、系统参数、系统日志；
（1）用户管理：系统可创建不同的用户账户，用户数据包括用户账号，个人信息，角色，密码等信息。建立新用户设定初始密码，用户登录后可自己修改密码。用户可以授予单独的权限，也可以授予角色，用户可以有一个或多个角色。
（2）角色管理：系统可创建不同的角色，角色是权限的集合，一个角色可以对应多个权限。每个用户可以属于一个或多个角色。
（3） 系统参数：配置系统的基本参数，用于对系统做一些个性化的设置，列如：登录界面的logo等
（4）系统日志：记录系统的一些相关操作，异常记录等，以便于管理员可以查看与了解到系统哪些操作出现了异常。
2、自动化集成配置
S7配置：与PLC通信采用S7协议，进行通信的配置，以及服务的启停管理
▲3、作业管理
包括：工单管理、生产采集；
（1）工单管理：工单管理，包括审核、下发、作废、手工关闭等操作。工单作为生产的依据是MES系统的核心单据。
（2）生产采集：与自动化集成后用于显示数据采集实时监控。
上述软件功能参数需提供产品彩页，软件功能界面截图(不少于10张)等佐证材料证明其参数符合性。
4、看板管理
看板（数据可视化）：显示在屏幕上的看板。看板可以监控整个生产过程也可以监控各个设备的状态等。
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	物料自动装配分拣实训模块，详细技术要求如下：
★物料自动装配分拣实训模块1套
主要抽取典型工业现场应用场景，由多个工艺工位构成，气动、电动多种执行器形式，结合工业场景常见的功能结构进行设计，给学生提供一个贴近工业现场的驱动控制应用场景。
物料自动装配分拣实训模块是通过采用一套能自动进行供料、输送、分拣的设备，组成连续、完全自动化的模拟生产线，来实现产品的模拟生产。它抽象自真实工业中的自动化生产线，并将其应用于学生应用实践类教学。
物料自动装配分拣实训模块由供料、传送、分拣，三个工艺场景组成。
1、供料模块1套
供料模块主要完成物料的自动供给功能。主要由亚克力和铝合金零件组成，采用井式仓储和线性执行器的结构，集储存和送料于一体的设计，同时借助检测器检测仓库物料状态和线性执行器动作状态。模块结构的安装和连接完全采用工业方式，可重复机械拆装和电气连接。
2、传送带模块1套
传送带模块主要完成物料的水平定向传送。主要由工业铝型材和铝合金零件组成，采用平带传动和同步齿形带传动结构，配有检测器用于检测物料的属性状态，配合分拣套件进行检测分拣。模块结构的安装和连接完全采用工业方式，可重复机械拆装和电气连接。
3、分拣套件1套
分拣模块主要完成物料的分拣功能。主要由分拣执行器、滑槽组成，分拣执行器安装与传送带模块上，滑槽安装于底板上，配合送料和传送流程进行分拣，配有检测器用于检测分拣执行器的工作位置和物料是否到达分拣位置。模块结构的安装和连接完全采用工业方式，可重复机械拆装和电气连接。
（需提供产品彩页、官方网站截图、机械设计效果图(不少于5张)或产品使用说明书等相关证明材料佐证技术参数）。
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	工业互联网综合实训场景，详细技术要求如下：
工业互联网云平台1套，以下 涉及到云平台的需提供1年公有云租聘费用，主要利用云平台开发生产数据可视化应用界面，具体功能要求如下：
▲1、生产数据可视化
1）产量统计：至少包括目标产量、当前产量、当日产量、累计产量；
2）运行状态及时间：至少包括待机中、运行中、故障中、停机中、维修中；
3）数据分析：至少包括时间稼动率、性能稼动率、OEE、良品率、生产进度
上述软件功能参数需提供产品彩页，软件功能界面截图(不少于10张)等佐证材料证明其参数符合性。
▲2、能源数据可视化
1）能源计量：至少包括电压U、电流I、频率Hz、功率P、远程设备运行状态等数据；
2）能耗统计：至少包括总能耗、班次能耗、日/月能耗
上述软件功能参数需提供产品彩页，软件功能界面截图(不少于10张)等佐证材料证明其参数符合性。
	25
	/

	
	
	
	工业互联网技术配套课程资源及服务(含桌凳、配套电源网络)，详细建设内容及技术要求如下：
一、工业互联网技术资源包括系统选型及设计、操作、系统安装及调试、设计开发相关部分课程组成，课程交付资料包括：
1、实训手册
2、教案PPT
3、考核方案
4、配套教学案例及图纸资料等
实训资源开发内容包括但不限于：
1.1网络配置实训
1.2交换机访问控制实训
1.3冗余网络实训
1.4实时通讯实训（通过 PROFINET IO 系统）
1.5虚拟网络 VLAN 实训
1.6路由实训
1.7无缝冗余通讯实训（需要两个冗余网络接入模块）
1.8工业无线快速漫游实训（需要带 KEY-PLUG 卡的无线客户端和两个带 KEY-PLUG 卡的无线接入点）
1.9数据通讯实训
1.10工业网络系统的选型及设计
1.11工业网络的搭建及配置
1.12工业数据采集及上云
1.13工业云端监控界面的设计
二、实训室配套桌凳，详细规格要求如下：
1、双人电脑桌 25台/套，详细规格要求如下：
1）桌面采用环保面板，甲醛释放量≤1.0mg/L。热胶封边。
2）桌脚采用钢制桌脚：壁厚≥1.5mm，脱脂、水洗、无磷化成等十道防锈前处理，表面采用粉末静电喷粉工艺，漆膜厚度≥60um，保证膜厚均匀内外如一。
3）整体尺寸（长*宽*高）≥1400*600*750mm。 
2、学生凳子 50张，详细规格要求如下：
1）材质：木质
2）颜色需与整体环境配套
3）尺寸：长×宽×高：330×250×450mm，正负偏离在3mm以内
3、储物柜 2套
4、多媒体讲台及讲师椅 1套，详细规格要求如下：
1）整体尺寸：≥1400*600*750mm；
2）可放置话筒、电脑及显示器。
3）教师椅尺寸：660mm×330mm×650mm，正负偏离在5mm以内。
4）教师椅材质：网布（面料）+PU软质（扶手）+棉坐垫+优质五金件。
三、配套企业文化装饰 1项
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	数字孪生虚拟仿真机，详细技术要求如下：
数字孪生虚拟仿真机是我司根据自动化技术岗位技能要求、可编程控制系统的技术特点以及我司多年教育行业经验设计开发，主要由小型PLC可编程逻辑控制器、工业彩色触摸屏、开关电源、调音台推键、七段数码管、扭子开关、LED金属指示灯、步进电机、手轮脉冲发生器、操作面板等组成，满足高级PLC硬件特性认知实验、高速脉冲计数、高速脉冲输出、简单开关量控制的编程、基础的触摸屏画面设计等实验需求，另外结合博图先进的仿真技术，通过在触摸屏开发典型工业应用场景，可以扩展该培训箱的实验内容，具有较丰富的实验案例；
数字孪生虚拟仿真机可通过OPC 驱动/IO 仿真与数字化设计仿真实训平台 形成层级场景设计与训练，用于培养PLC编程与应用、数字化设计与仿真和数字化孪生技术等数字化应用专业人才。
一、紧凑型小型自动化可编程控制器1套
▲紧凑型小型自动化可编程控制器，紧凑型CPU，支持直流DC24V电源供电，DC24V数字量输入和DC24V数字量输出。PLC带≥1个PROFINET通讯口，≥8 通道DC24V直流数字量输入，≥6通道DC24V直流数字量输出，最高输出电流≥0.5A， ≥2 通道模拟量输入信号，支持0-10V DC 模拟量信号输入。PLC 供电电源：直流 DC 20.4 - 28.8 V ，工作存储区≥75KB；PLC集成的数字量输入支持≥6路高速计数器功能，单相：≥3 个 100 kHz 以及≥3 个 30 kHz 的时钟频率；正交相位：≥3 个 80 kHz 以及 ≥3 个 30 kHz 的时钟频率；PLC本体集成数字量输出支持≥4路高速脉冲输出信号，最高频率≥100KHz（需提供产品彩页或产品说明书佐证相关技术参数。）
二、工业触摸屏1个，详细参数如下：
1台工业级彩色触摸屏，ARM CPU核心，主频≥800MHz；≥7英寸TFT液晶显示屏，分辨率≥800*480，≥65536色，四线电阻式；内存≥128M，系统储存≥128M；支持以太网,串行接口232/485，USB接口。
▲为保持系统兼容性，需与“紧凑型小型自动化可编程控制器”为同一品牌控制系统  兼容；需提供产品彩页或产品说明书佐证投标人需对此做出书面承诺（格式自拟）。
三、工业以太网交换机1台，详细参数如下：
工业以太网交换机1台，直流输入12-48V电源供电，支持双电源冗余、反接保护,5个10Base-T/100Base-TX RJ45端口，具有自适应功能，支持MDI/MDI-X连接；防护等级 ≥IP40.
四、开关电源 1套      
1)输入电压范围：58~264VAC；
2)输入频率范围：47~63Hz；
3)输入效率大于等于90%；
4)输出直流电压：24V；
5)输出额定电流：4.2A；
6)输出电流范围：0~4.2A；
7)输出额定功率：100.8W；
8)输出电压精度：±1.0%
五、步进驱动电机 1个
1. 工作电源：DC11V~26V
2. 输出电机电流：可调峰值2A
3. 驱动方式：斩波恒流PWM控制
4. 通讯方式：步进脉冲
5. 冷却方式：自然冷却
6. 工作温度：-20°C~90°C
7. 工总振动：3G Max
六、手轮脉冲发生器 1个
1)电源电压：DC5V~24V;
2)输出电压：高电平Vh≥85%Vcc，低电平Vl≤0.3V；
3)消耗电流：≤100mA;
4)输出波形：方波；
5)最大机械转速：500rpm；
6)工作温度：-30°C~85°C
七、便携式PLC实训箱 1台  
▲主体为铝制箱体，整体尺寸：不大于L480×W190×H450mm， 箱体可嵌入实训PLC、触摸屏、步进电机、实训卡片等，箱体表面刻有丝印对各部分设备进行标识，箱体两侧内嵌有搬运拉手，调试网口与电源接口位于箱体右侧。
实训箱配有实训卡片，实训卡片内容包含典型工业应用场景、输入输出分配等，便于学生用实训卡片进行编程学习。（需提供便携式PLC实训箱的设计图纸和实训卡片使用说明书等相关佐证材料）
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	机电一体化微型产线综合实训系统，详细技术要求如下：
机电一体化微型产线综合实训系统主要抽取典型工业现场应用场景，由多个工艺工位构成，气动、电动多种执行器形式，结合工业场景常见的功能结构进行设计，给学生提供一个贴近工业现场的驱动控制应用场景。
物料自动分拣单元是通过采用一套能自动进行供料、输送、分拣的设备，组成连续、完全自动化的模拟生产线，来实现产品的模拟生产。它抽象自真实工业中的自动化生产线，并将其应用于学生应用实践类教学。
物料自动分拣单元由供料、传送、分拣，三个工艺场景组成。
物料自动分拣单元详细规格参数要求如下：
1、供料模块
供料模块主要完成物料的自动供给功能。结构上采用井式仓储和直线双轴气缸结构，可用于储存和送料，需带光纤传感器和磁性开关，用于检测仓库物料状态和直线气缸动作状态，配有专用一体式端子座，输入输出信号及电源信号均在端子座上连接，使用20P集成电缆连接到PLC侧的一体式端子座中，完全采用模块化设计。模块零件采用铝合金材料铣削精加工制成，表面喷砂阳极氧化处理，有效地解决锈蚀、老化问题。井式仓储筒采用透明亚克力制成。结构的安装和连接采用工业方式，可重复机械拆装和电气连接。
配有光纤传感器1个、磁性开关2个、直线双轴气缸1个、单电控两位五通气先导式电磁阀1个、一体式端子座1个。
2、传送带模块
传送带模块主要完成物料的水平定向传送。需采用平带传动和同步齿形带传动结构，使用直流电机驱动，配有检测器并安装于装配位置和入库位置上，用于检测物料的到位情况，装配位置使用直线气动进行阻隔和定位，入库位置使用限位零件进行阻隔和定位。配有专用一体式端子座，输入输出信号及电源信号均在端子座上连接，使用20P集成电缆连接到PLC侧的一体式端子座中，完全采用模块化设计。模块零件由铝合金零件、铝合金型材、不锈钢轴类零件和冷轧钢钣金零件等组成，铝合金零件铣削精加工制成，表面喷砂阳极氧化处理，有效地解决锈蚀、老化问题。模块结构的安装和连接采用工业方式，可重复机械拆装和电气连接。
配有直流电机（含减速机）1个、检测传感器3个、一体式端子座1个。
3、分拣套件1套
分拣模块主要完成物料的分拣功能。主要由分拣气缸、滑槽组成，分拣气缸安装与传送带模块上，滑槽安装于铝型材槽板上，配合送料和传送流程进行分拣，配有检测器用于检测分拣气缸的工作位置和物料是否到达分拣位置。模块结构的安装和连接完全采用工业方式，可重复机械拆装和电气连接。
配有磁性开关2个、直线双轴气缸2个、单电控两位五通气先导式电磁阀2个、一体式端子座1个。
4、信号指示灯1套
集红色指示灯、黄色指示灯、绿色指示灯、蜂鸣器一体，安装位置可随意调整，用于显示工作站的运行状态，根据控制程序的设计，可显示运行中、暂停中、停止中、故障告警中等状态。物料自动分拣单元主要抽取典型工业现场应用场景，由多个工艺工位构成，气动、电动多种执行器形式，结合工业场景常见的功能结构进行设计，给学生提供一个贴近工业现场的驱动控制应用场景。
物料自动分拣单元是通过采用一套能自动进行供料、输送、分拣的设备，组成连续、完全自动化的模拟生产线，来实现产品的模拟生产。它抽象自真实工业中的自动化生产线，并将其应用于学生应用实践类教学。
物料自动分拣单元由供料、传送、分拣，三个工艺场景组成。
物料自动分拣单元详细规格参数要求如下：
1、供料模块
供料模块主要完成物料的自动供给功能。结构上采用井式仓储和直线双轴气缸结构，可用于储存和送料，需带光纤传感器和磁性开关，用于检测仓库物料状态和直线气缸动作状态，配有专用一体式端子座，输入输出信号及电源信号均在端子座上连接，使用20P集成电缆连接到PLC侧的一体式端子座中，完全采用模块化设计。模块零件采用铝合金材料铣削精加工制成，表面喷砂阳极氧化处理，有效地解决锈蚀、老化问题。井式仓储筒采用透明亚克力制成。结构的安装和连接采用工业方式，可重复机械拆装和电气连接。
配有光纤传感器1个、磁性开关2个、直线双轴气缸1个、单电控两位五通气先导式电磁阀1个、一体式端子座1个。
2、传送带模块
传送带模块主要完成物料的水平定向传送。需采用平带传动和同步齿形带传动结构，使用直流电机驱动，配有检测器并安装于装配位置和入库位置上，用于检测物料的到位情况，装配位置使用直线气动进行阻隔和定位，入库位置使用限位零件进行阻隔和定位。配有专用一体式端子座，输入输出信号及电源信号均在端子座上连接，使用20P集成电缆连接到PLC侧的一体式端子座中，完全采用模块化设计。模块零件由铝合金零件、铝合金型材、不锈钢轴类零件和冷轧钢钣金零件等组成，铝合金零件铣削精加工制成，表面喷砂阳极氧化处理，有效地解决锈蚀、老化问题。模块结构的安装和连接采用工业方式，可重复机械拆装和电气连接。
配有直流电机（含减速机）1个、检测传感器3个、一体式端子座1个。
3、分拣套件1套
分拣模块主要完成物料的分拣功能。主要由分拣气缸、滑槽组成，分拣气缸安装与传送带模块上，滑槽安装于铝型材槽板上，配合送料和传送流程进行分拣，配有检测器用于检测分拣气缸的工作位置和物料是否到达分拣位置。模块结构的安装和连接完全采用工业方式，可重复机械拆装和电气连接。
配有磁性开关2个、直线双轴气缸2个、单电控两位五通气先导式电磁阀2个、一体式端子座1个。
4、信号指示灯1套
集红色指示灯、黄色指示灯、绿色指示灯、蜂鸣器一体，安装位置可随意调整，用于显示工作站的运行状态，根据控制程序的设计，可显示运行中、暂停中、停止中、故障告警中等状态。
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	数字化设计仿真实训平台及数字化仿真实训场景，详细技术要求如下：
一、数字化设计仿真实训平台，详细技术要求如下：
▲1、具有机械设计实训功能，可根据实训项目需求设计3D数据模型，并进行运动控制，设计运动轨迹，安排运动线路，以及验证运动线路的合理性和可靠性。
2、具有自动化设计实训功能，依据实训项目3D模型及运动轨迹做信号匹配，并以动作仿真验证PLC程序的合理性。
★3、可实现对自动化工程的虚拟调试实训，自动化系统设计平台的虚拟调试是基于设计对象的数字化模型，实现仿真教学，减少物理设备的损耗。
4、具有概念系统验证能力，实现紧密的集成，在机械、自动化系统设计人员之间实现统一平台上的协同，减少错误。
5、具有行为模拟（逻辑模拟）实训功能，可依据人体行为，做机械仿真设计，实现动作模拟的行为化。
6、过程模拟实训功能。
▲ 7、具有实体和特征建模实训功能。
8、能够进行装配建模实训。
9、具有设计逻辑实训功能。
10、版本按招标时最新版本提供。
11、至少包含1年的维护服务。
二、数字化孪生实训模型建设服务1项，详细技术规格要求如下：
★数字化孪生实训模型，可用于机械机构设计及仿真、自动化程序设计及仿真等实训。通过配套实训课程，让学生掌握自动化系统设计及仿真的知识技能；数字化孪生实训模型以自动化生产综合实训系统为设计对象，包括供料工艺单元、装瓶工艺单元、装盖工艺单元、检测工艺单元、包装工艺单元、成品仓库工艺单元等共6个工作站，可完成货物的供给、分拣、检测、传输、储存、加工、包装、入库等工艺生产过程。实训模型提供与自动化生产综合实训系统设备完全一致的自动化虚拟仿真数据模块、数模模型和虚拟动画、虚拟调试PLC程序。
功能要求：PLC逻辑控制器套件与自动化系统设计实训平台调试功能，以自动化生产综合实训系统一比一数字化孪生实训模型为基础，在PLC逻辑控制器套件编程，通过OPC、TCP、PLCSIM Adv等协议在仿真界面上操控，可以将实训模型通过事件仿真，模拟生产流程动作，完成供料工艺单元、装瓶工艺单元、装盖工艺单元、检测工艺单元、包装工艺单元、成品仓库工艺单元等虚拟调试；（需功能演示）                                 
三、数字化孪生技术实训场景，50用户授权，详细技术参数要求如下：
▲数字化虚拟仿真实训场景按照德国项目式教学法分模块设计而成，各个实训场景既可独立使用，也可两两组合使用，甚至可以组成完整的微型智能制造实训系统进行总体联调。实训场景与控制对象按照1:1比例设计而成，基于计算机虚拟仿真技术与驱动技术可与真实的PLC控制器进行实时数据互访形成虚拟调试效果，硬件对象中的动作可与虚拟实训场景中的动作实时同步。（需提供数字化虚拟仿真实训场景的截图及现场演示其功能）
数字化虚拟仿真实训场景包括：
1）仓储出料及传送实训场景
2）物料分拣应用实训场景
3）组装装配应用实训场景
4）成品入库实训场景
5）智能制造实训产线综合应用实训场景
6）原料仓储三轴平面机器人搬运实训场景
7）物料颜色分拣工艺实训场景
8）物料装瓶实训场景
9）运动控制模组盖瓶盖实训场景
10）次品自动剔除修复实训场景
11）龙门三轴机械手装箱实训场景
12）升降式旋盖应用实训场景
13）龙门三轴复合抓手搬运实训场景
14）智能仓储场景
15）产品输送线运输实训场景
16）六轴关节机器人码垛实训场景
1、仓储出料及传送实训场景，以工业智能仓储出料和物料输送为设计蓝本，基于智能制造高级认证平台中的智能制造实训产线的出料及输送模块设计而成，实训场景采用3D计算机虚拟仿真技术根据出料及输送模块1:1比例开发，可与智能制造高级认证平台中的PLC控制系统进行实时数据交互，达到与出料及输送模块数字孪生和动作实时同步效果，学生在此应用场景中可学习机械设计及装配、工艺规划及验证、PLC编程技术等相关实训内容。
2、物料分拣应用实训场景，以工业物料输送分拣为设计蓝本，基于智能制造高级认证平台中的智能制造实训产线的物料分拣工位设计而成，实训场景采用3D计算机虚拟仿真技术根据物料分拣工位1:1比例开发，可与智能制造高级认证平台中的PLC控制系统进行实时数据交互，达到与物料分拣工位数字孪生和动作实时同步效果，学生在此应用场景中可学习机械设计及装配、工艺规划及验证、PLC编程技术等相关实训内容。
3、组装装配应用实训场景，以工业产品组装装配为设计蓝本，基于智能制造高级认证平台中的智能制造实训产线的组装装配工位设计而成，实训场景采用3D计算机虚拟仿真技术根据物料分拣工位1:1比例开发，可与智能制造高级认证平台中的PLC控制系统进行实时数据交互，达到与组装装配工位数字孪生和动作实时同步效果，学生在此应用场景中可学习机械设计及装配、工艺规划及验证、PLC编程技术等相关实训内容。
4、成品入库实训场景实训场景，以工业生产中智能立体仓库出入库应用场景为设计蓝本，基于智能制造高级认证平台中的智能制造实训产线的成品入库工位设计而成，实训场景采用3D计算机虚拟仿真技术根据成品入库工位1:1比例开发，可与智能制造高级认证平台中的PLC控制系统进行实时数据交互，达到成品入库工位数字孪生和动作实时同步效果，学生在此应用场景中可学习机械设计及装配、工艺规划及验证、PLC编程技术等相关实训内容。
5、智能制造实训产线综合应用实训场景，以工业生产过程中物料出库、物料输送、分拣识别、组装装配、成品入库完全的生产流程为设计蓝本，基于智能制造高级认证平台中的智能制造实训产线整线模型设计而成，实训场景采用3D计算机虚拟仿真技术根据智能制造实训产线1:1比例开发，可与智能制造高级认证平台中的PLC控制系统进行实时数据交互，达到与智能制造实训产线数字孪生和动作实时同步效果，学生在此应用场景中可学习机械设计及装配、工艺规划及验证、PLC编程技术等相关实训内容。
6、原料仓储三轴平面机器人搬运实训场景，以工业生产中智能物料出库搬运应用场景为设计蓝本，基于机电一体化生产实训系统的供料工艺单元设计而成，实训场景采用3D计算机虚拟仿真技术根据供料工艺单元1:1比例开发，可与智能制造高级认证平台中的PLC控制系统进行实时数据交互，达到供料工艺单元数字孪生和动作实时同步效果，学生在此应用场景中可学习机械设计及装配、工艺规划及验证、PLC编程技术等相关实训内容。
7、物料颜色分拣工艺实训场景，以工业生产中智能物料颜色分拣应用场景为设计蓝本，基于机电一体化生产实训系统的分拣工艺模块设计而成，实训场景采用3D计算机虚拟仿真技术根据分拣工艺模块1:1比例开发，可与智能制造高级认证平台中的PLC控制系统进行实时数据交互，达到分拣工艺模块数字孪生和动作实时同步效果，学生在此应用场景中可学习机械设计及装配、工艺规划及验证、PLC编程技术等相关实训内容。
8、物料装瓶实训场景，以工业生产中智能物料装瓶应用场景为设计蓝本，基于机电一体化生产实训系统的加工工艺模块设计而成，实训场景采用3D计算机虚拟仿真技术根据装瓶工艺模块1:1比例开发，可与智能制造高级认证平台中的PLC控制系统进行实时数据交互，达到装瓶工艺模块数字孪生和动作实时同步效果，学生在此应用场景中可学习机械设计及装配、工艺规划及验证、PLC编程技术等相关实训内容。
9、运动控制模组盖瓶盖实训场景，以工业生产中运动控制模组盖瓶盖应用场景为设计蓝本，基于机电一体化生产实训系统的封盖工艺模块设计而成，实训场景采用3D计算机虚拟仿真技术根据封盖工艺模块1:1比例开发，可与智能制造高级认证平台中的PLC控制系统进行实时数据交互，达到封盖工艺模块数字孪生和动作实时同步效果，学生在此应用场景中可学习机械设计及装配、工艺规划及验证、PLC编程技术等相关实训内容。
10、次品自动剔除修复实训场景，以工业生产中智能物料检测好坏应用场景为设计蓝本，基于机电一体化生产实训系统的检测工艺模块设计而成，实训场景采用3D计算机虚拟仿真技术根据检测工艺模块1:1比例开发，可与智能制造高级认证平台中的PLC控制系统进行实时数据交互，达到检测工艺模块数字孪生和动作实时同步效果，学生在此应用场景中可学习机械设计及装配、工艺规划及验证、PLC编程技术等相关实训内容。
11、龙门三轴机械手装箱实训场景，以工业生产中龙门架机械手应用场景为设计蓝本，基于机电一体化生产实训系统的装箱工艺模块设计而成，实训场景采用3D计算机虚拟仿真技术根据装箱工艺模块1:1比例开发，可与智能制造高级认证平台中的PLC控制系统进行实时数据交互，达到装箱工艺模块数字孪生和动作实时同步效果，学生在此应用场景中可学习机械设计及装配、工艺规划及验证、PLC编程技术等相关实训内容。
12、升降式旋盖实训场景，以工业生产中升降机应用场景为设计蓝本，基于机电一体化生产实训系统的旋盖模块设计而成，实训场景采用3D计算机虚拟仿真技术根据旋盖模块1:1比例开发，可与智能制造高级认证平台中的PLC控制系统进行实时数据交互，达到旋盖模块数字孪生和动作实时同步效果，学生在此应用场景中可学习机械设计及装配、工艺规划及验证、PLC编程技术等相关实训内容。
13、龙门三轴复合抓手搬运实训场景，以工业生产中龙门架机械手应用场景为设计蓝本，基于机电一体化生产实训系统的搬运模块设计而成，实训场景采用3D计算机虚拟仿真技术根据搬运模块1:1比例开发，可与智能制造高级认证平台中的PLC控制系统进行实时数据交互，达到搬运模块数字孪生和动作实时同步效果，学生在此应用场景中可学习机械设计及装配、工艺规划及验证、PLC编程技术等相关实训内容。
14、智能仓储实训场景，以工业生产中智能立体仓库入库应用场景为设计蓝本，基于机电一体化生产实训系统的产品入库模块设计而成，实训场景采用3D计算机虚拟仿真技术根据产品入库模块1:1比例开发，可与智能制造高级认证平台中的PLC控制系统进行实时数据交互，达到产品入库模块数字孪生和动作实时同步效果，学生在此应用场景中可学习机械设计及装配、工艺规划及验证、PLC编程技术等相关实训内容。 
15、产品输送线运输实训场景，以工业生产中智能运输应用场景为设计蓝本，基于机电一体化生产实训系统的运输模块设计而成，实训场景采用3D计算机虚拟仿真技术根据运输模块1:1比例开发，可与智能制造高级认证平台中的PLC控制系统进行实时数据交互，达到运输模块数字孪生和动作实时同步效果，学生在此应用场景中可学习机械设计及装配、工艺规划及验证、PLC编程技术等相关实训内容。
16、六轴关节机器人码垛实训场景，以工业生产中工业机器人码垛应用场景为设计蓝本，基于多功能工业机器人实训平台的码垛模块设计而成，实训场景采用3D计算机虚拟仿真技术根据码垛模块1:1比例开发，可与智能制造高级认证平台中的PLC控制系统进行实时数据交互，达到码垛模块数字孪生和动作实时同步效果，学生在此应用场景中可学习机械设计及装配、工艺规划及验证、PLC编程技术等相关实训内容。
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	数字化孪生技术课程资源开发及配套服务(含桌凳、配套电源网络)，详细建设内容及技术要求如下：
▲一、响应时提供所投设备配套智能制造虚拟仿真配套课程资源（包括封面、目录页、正文不少于10页）截图
（1）配套标准课程资源，教学资源基于项目式教学法开发，包含信息收集、项目计划、计划决策、项目实施、项目检查、项目评估，重点培养学生的项目管理思维、质量意识和规则意识。项目管理思维需包含以下培养要求：
1）项目规划：能够制定明确的项目计划，包括项目的目标、任务、时间表和资源分配；
2）任务分解：具备将项目分解为可管理的任务的能力；
3）资源管理：有效地管理和分配项目所需的人力、物力、时间和预算资源；
4）决策能力：在项目执行过程中，能够做出明智的决策，解决问题并调整计划以适应变化；
5）变更管理：能够有效处理项目中的变更请求，评估变更对项目的影响，并做出相应的决策；
6）项目监控与评估：实时监测项目的进度、预算和质量，采取措施解决潜在问题，并评估整个项目，任务总结。
（2）教学资源包括操作手册、实验指导书、维护保养手册、教学PPT、电气原理图、程序案例，详细要求如下：
1）操作手册（word文档）1套， 页数≥50页
2）实验指导书（word文档）1套，页数≥250页
3）维护保养手册（word文档）1套，页数≥50页
4）PPT课件1套，页数≥80页，响应文件中要求附PPT课件的界面截图（不少于5张）
5）电气原理图≥1套，PDF格式；
6）程序案例≥1套；
（3）课程结构至少包含机电一体化概述、软件基本操作、基础模块仿真设计几个主要模块。
机电一体化概述至少应包括：软件介绍、场景应用、软件设计概述、特点、机电一体化设计实验平台设计开发流程步骤、图解、案例、模型展示。 
软件基本操作至少应包括：软件安装与卸载（全套的安装教程，包括单机、服务器授权软件，许可服务器安装，许可连接，卸载软件教程）、软件仿真环境介绍、软件故障介绍、软件界面介绍、软件参数设置、软件基础功能介绍、使用教程（项目创建、建模、装配、测量等）。
基础模块仿真设计至少应包括：安全控制仿真开发设计（至少包括三色安全灯、电源开关、控制台等）、传感器仿真设计、气缸仿真设计（包括旋转、平行）、丝杆仿真设计、传送带仿真设计、工具仿真设计、颜色识别仿真设计、视觉检测仿真设计、机器人仿真设计、其它设备仿真设计（仓储、料架）。
详细课程结构如下：
项目一 机电一体化设计实验平台概述
任务一 机电一体化设计实验平台介绍
1.1 软件介绍
1.2 软件描述
任务二 机电一体化设计实验平台场景应用
2.1机电一体化设计实验平台场景 
任务三 机电一体化概念设计概述
3.1 数字化双胞胎与机电一体化既念设计特点
3.2 数字化双胞胎与机电一体化概念设计
任务四 机电一体化概念设计流程
4.1 机电一体化设计实验平台设计开发流程步骤
4.2 机电一体化设计实验平台设计开发图解
任务五 机电一体化概念设计案例
5.1 机电一体化设计实验平台模型展示
项目二（软件基本操作）
任务一 软件安装与卸载
1.1 安装软件 
1.1.1 安装单机授权软件
1.1.2 安装服务器授权软件
1.1.3 许可服务器安装
1.1.4 许可连接
2.1 卸载软件
任务二 软件环境简介
2.1 硬件介绍
2.1.1 操作电脑的配置推荐
2.2 软件环境介绍
2.2.1 软件仿真环境介绍
任务三 软件故障介绍
3.1 许可无法连接
3.2 软件语言修改
任务四 软件界面介绍
4.1 页面介绍
4.2 软件参数设置
任务五 软件基础功能介绍
5.1 模型绘制
5.2 模型测量
5.3 基础操作工具
任务六 软件性能优化
6.1 软件垃圾回收机制
6.2 模型优化
6.3 碰撞消灭
任务七 项目创建
7.1 项目创建
7.1.1 导入组件
7.1.2 添加组件
7.1.3 新建组件
7.1.4 文件存储
7.2 建模
7.2.1 创建几何体
7.2.2 复刻模型
7.3 装配
7.3.1 模型装配
7.3.2 模型测量
项目三（基础模块仿真设计）
任务一 外围安全控制仿真开发设计
1.1 三色灯
1.2 电源开关
1.3 控制台
任务二 传感器仿真设计
2.1 碰撞传感器
2.2 限位开关
任务三 气缸仿真设计
3.1 平行气缸
3.2 旋转气缸
任务四 丝杆仿真设计
4.1 线性丝杆
4.2 旋转丝杆
任务五 传送带仿真设计
5.1 传送带
任务六 工具仿真设计
6.1 夹爪
6.2 吸盘
任务七 颜色识别仿真设计
7.1 颜色识别
任务八视觉检测仿真设计
8.1 视觉检测
任务九 机器人仿真设计
9.1 机器人
任务十 其它设备仿真设计
10.1仓库
10.2圆形料筒
任务十一 其它产品仿真设计
（4）配套电气安装基础教学视频1套
基础教学视频应涵盖元器件安装（视频内容包括：元器件的安装过程、元器件安装后的效果）、导线制作（视频内容包括：套号码管、剥线、套冷压端子、压紧冷压端子）、号码管打码机使用（视频内容包括：打标签、贴标签、打印号码管）、气动元件安装（视频内容包括：画布局、元器件安装、线槽/线管裁切、线槽安装、接线、气管连接）、画线定位（视频内容包括：测量、画线标记）、线槽导轨安装（视频内容包括：寻找定位、固定）、线路检查（视频内容包括：目检、手检、仪器检）、认识控制柜安装流程（视频内容包括：阅读图纸、材料准备、工具准备、元器件安装定位、电源线与控制线连接、接地、清洁、检查调试），共8个视频，合计时长≥40分钟）。
视频建设要求：
①录制应选择周围无明显噪音源，隔音效果较好的场所，可以是实验室、企业、演播室、教室等场地。录制现场光线充足、均匀，环境整洁，声音无明显回响。
②摄像机应为专业搞清摄像设备。保证画面清晰，聚焦准确，人物动态表现力强。录音设备应为专业录音设备（有线或无线话筒）。确保现场声音清晰、稳定、无失真。
③分辨率设定为1280*720（比例是16:9）。
④MPEG格式（总比特率≥1024kbps、帧频为25fps、标清的大小≥720*576、高清的大小≥1280*760）或FLV格式（总比特率≥512kbps、帧频≥25fps、标清的大小≥648*480、高清的大小≥1028*576）视频文件。
（5）配套系统集成质量规范1套，质量规范应包括：电气部分安装质量规范（导线剥/压/接要求、线缆布置要求、电气标识要求）、机械部分安装质量规范（零件加工处理要求、零件表面处理效果要求、机械机构紧固要求、机械机构安装质量要求、安全防护处理要求）、气动部分安装质量规范（气动管路布置要求、气动元件安装紧固要求、气动标识要求），质量规范用于开展电气自动化系统安装、调试实验任务时，作为工作质量依据使用，交付时需提供电子档文件，图文表并茂，明确说明合格和不合格的具体要求或相关指标，页数≥90页。 
（6）配套思政类教学视频15个，主要为世界500强或中国500强企业的企业品牌故事，重点树立学生的科学精神、家国情怀、敬业精神和创新能力，每个视频不少于5分钟，合计不少于100分钟。
（7）配套传感器技术配套教学资源 1套
教学资源应涵盖传感器与检测技术概念、传感器的特性、电阻式传感器、电感式传感器、电容式传感器、磁电式传感器、热电式传感器、光电式传感器、检测技术基础、温度与压力测量系统、位移与速度测量系统等内容。
视频资源应包括：传感器的工作原理、电容传感器、光敏电阻、霍尔元件、力传感器的应用、热敏电阻和金属热电阻、温度传感器的应用。
（8）配套现场师资培训服务 1项
现场提供不少于5天，不少于10人次培训服务，主要用于数字孪生仿真与调试技术实验课程实施培训，包括指导完成机电一体化对象的三维模型开发、资源规划、机电一体化系统设计仿真、虚拟调试等设计任务以及课程实施技巧指导；机电一体化系统设计实验平台部署、数字化孪生实验模型更新等服务。
二、实训室配套桌凳，详细规格要求如下：
1、双人电脑桌 25台/套，详细规格要求如下：
1）桌面采用环保面板，甲醛释放量≤1.0mg/L。热胶封边。
2）桌脚采用钢制桌脚：壁厚≥1.5mm，脱脂、水洗、无磷化成等十道防锈前处理，表面采用粉末静电喷粉工艺，漆膜厚度≥60um，保证膜厚均匀内外如一。
3）整体尺寸（长*宽*高）≥1400*600*750mm。 
2、学生凳子 50张，详细规格要求如下：
1）材质：木质
2）颜色需与整体环境配套
3）尺寸：长×宽×高：330×250×450mm，正负偏离在3mm以内
3、储物柜 2套
4、多媒体讲台及讲师椅 1套，详细规格要求如下：
1）整体尺寸：≥1400*600*750mm；
2）可放置话筒、电脑及显示器。
3）教师椅尺寸：660mm×330mm×650mm，正负偏离在5mm以内。
4）教师椅材质：网布（面料）+PU软质（扶手）+棉坐垫+优质五金件。
三、配套企业文化装饰 1项
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	多媒体讲台
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2）可放置话筒、电脑及显示器。
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