第四章  项目需求

一、技术条款
	产品名称
	数量

	数控加工仿真软件
	50个节点


1．数控加工仿真软件要求包括数控车、数控铣和加工中心，不少于二十种品牌的100多个数控系统，至少含有200个国内外主流机床厂的操作面板。包含FANUC0i、FANUC0iF Plus、FANUC18、Fanuc21i、SINUMRIK 802S/C、SINUMRIK 802D、SINUMRIK 810/840D、SINUMRIK 840D sl、SINUMRIK 828D、SINUMRIK 808D、HEIDENHAIN iTNC530、MORI SEIKI MSX-501III、MORI SEIKI MSX-805III、PA8000、MITSUBISHI M70、HAAS VM、HAAS ST、DECKEL FP4、NCT104、Romi Mach9、DASEN 3i、HNC808DT、HNC 818M/T、HNC210A T、HNC210BM、GSK 218MC、GSK 980TDb、GSK928TD-L、GSK980MDi、KND 2000TCi、Mazak410M、Mazak100-II T、FAGOR 8055、GREAT-150i、WA31D，RENHE 32T、SKY2003N M、沈机i5等数控系统。

2．仿真系统的功能要求：

（1）▲数控机床类型包括数控车、数控铣、加工中心，数控车可以设置前置刀架车床及后置刀架，后置刀架可设置刀片朝上和刀片朝下，加工中心刀库包含盘式刀库，伞式刀库，链式刀库，刀库容量最大需容纳46把刀具。

（2）仿真加工速度控制设置：可调节加工的步长，加工图形显示加速，模型的显示精度。
（3）▲每一把刀具加工刀路轨迹的颜色可进行修改（刀具轨迹要求在仿真前就能显示），每把刀具加工后的工件显示颜色可进行修改以区别不同的刀具加工不同的区域，方便用户查看加工效果。

（4）▲可设置程序段号在编程过程中是不是自动生成，可设置英制显示数控系统界面及毛坯刀具设置都可英制显示。

（5）▲支持导入CAD设计的模型毛坯，仿真加工完成后的残余毛坯可导出STL格式。
（6）可保存二进制工程文件，二进制工程文件信息包括工件信息、NC程序信息、刀具信息、刀补信息、夹具信息等，也可以单独保存各个所需信息。
（7）▲可仿真数控机床操作的整个过程例如：数控系统上电断电、解除急停报警数控系统提示、刀库回零、机床回零、百分表校正工装、毛坯定义、工件装夹、敲平工件，安装对刀工具、原点设定、安装刀具，刀长设定、机床手动安全操作、空运行机床锁定测试程序、自动加工执行等。

（8）▲夹具选择：工艺板、平口钳、三爪卡盘、导入CAD设计的自定义夹具。

（9）▲数控车支持自定义的数控机床及数控刀具，自定义的数控车床模型和数控刀具采用CAD软件制作的STL或者STP格式。
（10）车床工件可以进行掉头加工，铣床加工中心工件可以多次翻转多次装夹进行加工。

（11）支持与实际机床对刀方式一致的手动对刀功能；铣床以及加工中心具有基准芯棒和寻边器对刀功能并支持使用对刀仪对刀;车床对刀为直径测量法；支持快速定位对刀方便程序模拟。
（12）▲加工特点：数控车具有衬套、中心架、尾座辅助加工；车刀可以旋转安装角度进行切削仿真加工，仿真结果可以使用快捷键迅速恢复成原始毛坯；加工中心具有加工过程中碰撞断刀效果，断刀后可使用快捷键迅速恢复。
（13）软件支持ISO-1056准备功能码（G代码）、辅助功能码（M代码）及其它指令代码，同时支持各系统自定义代码以及固定循环：
① FANUC0iT需要支持G50.3预置工件坐标系指令，多头螺纹加工G78指令；

② SINUMRIK828DM需要支持CYCLE76凸台铣削循环指令、CYCLE61平面铣削循环指令并且可参数化界面编程；

③ HNC818T需要支持G71、G72、G73、G74、G75循环指令，支持IF、GOTO宏程序；

④ HNC818M需要支持G02/G03 L形式的螺旋加工指令，支持G52、G76、G98、G99指令，支持IF、GOTO宏程序。
（14）软件采用数据库统一管理的刀具材料、特性参数库；含数百种不同材料、类型和形状的车刀、铣刀，如梯形螺纹刀、端面槽刀、丝锥、燕尾铣刀、螺纹铣刀、精镗刀、键槽铣刀等；支持用户自定义刀具及相关特性参数。

（15）可以导入各种CAD/CAM软件生成或自行编辑的数控程序，如PRO-E、UG、CAXA-ME、MASTCAM等；数控程序的编辑、输入(支持键盘输入)、输出；可实现数控程序预检验和运行中的动态检查以及生成刀具轨迹线。
（16）▲测量：可实现对零件模型的三维测量功能，基于刀具切削参数零件表面粗糙度的测量；刀路测量提供可视化数控NC代码调试工具，能够对照轨迹线和程序进行检查来修改程序，可以复制、粘贴、插入、删除、新增NC代码，还可以通过从文本文档中复制粘贴的方式替换全部当前NC代码，并具有更新刀路轨迹功能。
（17）手动、自动加工等模式下的实时碰撞检测；包括刀柄、卡盘、刀架、刀具、夹具、工作台等之间的碰撞检查，机床行程越界，主轴不转时刀柄刀具与工件等的碰撞，并且支持设置评分标准并对错误信息进行实时评分。

（18）考试系统：包括理论题库管理、理论试卷管理、考试过程的管理、自动保存、灾难恢复以及试卷自动评分；也可以根据事先设定的评分标准对考试的操作过程及工件尺寸进行自动评分。

（19）课堂练习需要能够把习题发送给学生机，学生做完习题再回发给教师机，形成课堂的师生互动。
（20）▲支持插补过程模拟，支持多语言实时切换，支持双屏显示。

注：以上仿真系统的功能要求中斜体且有下划线部分为实质性要求，投标人必须在投标文件中提供相应的截图材料以证明技术参数及功能的有效性。如未提供有效证明材料或者所提供的证明材料由评标委员会认为不能佐证技术指标的有效性的，则视为无效响应。自中标公告日起两日内，中标人应按照采购人要求提供所有功能指标的软件演示。

二、商务条款
1．交货期、交货方式、交货地点：

1.1 交货期：

合同签订生效后20天内完成供货并完成安装调试工作。遇不可抗力原因需迟延交货的,经釆购方同意后可适当延期。
1.2 交货方式：

原厂包装免费送至采购方指定地点。

1.3 交货地点：

采购方指定地点。
2．货款支付：

2.1 结付程序

供方按本合同内容合格地履行供货安装义务后,凭验收报告、销售发票到采购单位办理货款（或工程款）结算手续。

2.2 结付期限

合同签定生效后，货物到场安装完毕并验收合格后，采购方支付给中标单位合同总价的 100% 。

3．售后服务及保障要求：

3.1 自软件验收合格（以双方在验收告报签订日期为准），提供 1 年免费质保期。人为损坏除外。

3.2 免费质保期内，应提供软件功能性升级免费服务；

3.3 售后服务采用电话及远程服务均可。
4．投标货币：

产品应采用人民币报价。



