关于2026年材料与智能制造学院陶瓷制造技术与工艺专业群立式加工中心教学设备采购市场调查函
我单位根据教学科研需要，需采购2026年材料与智能制造学院陶瓷制造技术与工艺专业群立式加工中心教学设备，现就该项目向各相关供应商进行市场调查。
一、项目基本情况
1.项目名称：2026年材料与智能制造学院陶瓷制造技术与工艺专业群立式加工中心教学设备
2项目地点：江西陶瓷工艺美术职业技术学院
3.项目概况：本项目为补充数字化实训硬件，完善陶瓷制造技术与工艺专业群实训教学体系。采购标的含3台精密立式加工中心、4台桌面五轴联动铣床。设备主要用于教学及实训。
二、调查范围及内容（详见附件）
三、报送文件要求
1.企业法人营业执照（复印件）；
2.报价文件、技术（服务）要求及商务要求响应文件；
3.资质证书（复印件）。
四、报送时间
1.调查函回函文件请于2026年9月21日24时前，以快件投递或直接送达方式送达（拒绝接受超时送达的调查函）。
2.联系人及联系方式
曾老师       联系电话：15079850756
地址：江西省景德镇市浮梁工美大道666号
江西陶瓷工艺美术职业技术学院材料与智能制造学院
                                2026年9月15日
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2026年材料与智能制造学院陶瓷制造技术与工艺专业群立式加工中心教学设备采购市场调查函
使用（牵头）部门 名 称（盖  章）：材料与智能制造学院
使用（牵头）部门发 起 调查函时间：2026年9月15日
使用（牵头）部门经办人及联系电话：曾老师、15079850756
	设备（服务）
名称
	2026年材料与智能制造学院陶瓷制造技术与工艺专业群立式加工中心教学设备
	数量
（单位）
	7

	规格参数要求（包含技术要求、商务要求）
	一、技术需求
	
	详细参数

	精密立式加工中心
	X轴同等或优于35规格四滑块高速P级滚柱线轨、Y轴同等或优于45规格四滑块高速P级滚柱线轨，Z轴同等或优于45规格六滑块高速P级滚柱线轨。
2、加工范围 
2.1 X轴最大行程：≥850mm；
Y轴最大行程：≥560mm；
Z轴最大行程：≥560mm；
2.2主轴端面至工作台距离：≥120-680mm；
2.3主轴中心至立柱导轨面距离：≥590mm；
2.4 工作台台面尺寸(长x宽）：≥1000mm×550mm；
2.5 工作台最大承重：≥700kg，提供产品制造商原厂技术白皮书或制造商公开发布的技术彩页或产品功能截图或国家认可的第三方检测机构出具的检测报告予以佐证。
2.6 T型槽（槽数-槽宽×间距）（mm）：5-18×90；
3、主轴
3.1主轴锥度及规格：BT40；
3.2主轴转速：≥50-8000rpm；
3.3主轴电机（最大/连续）：≥11/7.5Kw；
3.4驱动方式：同步齿型带；
3.5 主轴扭矩（最大/连续）：≥70/48Nm；
4、刀库
4.1刀库容量：≥24把；
4.2刀柄类型/锥度：MAS403 BT40；
4.3刀具最大直径：≥Φ80（邻空≥Φ125）mm；
4.4换刀时间(T-T)：≤2.2sec；
4.5刀具最大长度：≥250mm；
4.6刀具最大重量：≥8kg；
4.7选刀方式：双向就近选刀；
5、进给
5.1三轴快移速度（X/Y/Z）：≥48/48/36m/min；
5.2切削进给速度（X/Y/Z）：≥1-10000mm/min。
6、精度
6.1定位精度（全行程）：≤0.008/0.008/0.008mm，提供产品制造商原厂技术白皮书或制造商公开发布的技术彩页或产品功能截图或国家认可的第三方检测机构出具的检测报告予以佐证。
6.2重复定位精度（全行程）：≤0.005/0.005/0.005mm，提供产品制造商原厂技术白皮书或制造商公开发布的技术彩页或产品功能截图或国家认可的第三方检测机构出具的检测报告予以佐证。
7、规格
7.1主机重量：≥5000Kg；
7.2机床外形尺寸（长X宽X高）：≥2500×2900×2900mm；
7.3设备电容量（380VAC 50HZ）：≥20KVA；
7.4润滑油容量：≥3L；
7.5切削液容量：≥200L；
7.6空压需求：6-8Bar。
8、数控系统
8.1国产主流数控系统；
8.2数控系统配包括但不限于以太网接口；
8.3有自动化接口，包括但不限于具备加工中心系统的远程启动、程序上传，能获取机床信息；加工中心能把原点状态通过网络传输给工控机；支持配置虚拟轴，运行实际加工程序等功能。
8.4总线式数控系统包括但不限于； U 盘接口、极坐标编程功能、后台编辑功能，以太网功能；
8.5具备二次开发功能，提供二次开发函数包，提供数控机床针对下列功能要求的二次开发承诺函，并提供该参数的演示视频。
包括但不限于以下功能要求：
①可用软件在电脑上进行数控编程，操作，程序模拟，参数修改；软件具备数控系统二次平台编辑、编译、开发功能；可自定义数控面板所有操作按钮功能；
②软件模拟后程序可直接导出到数控机床使用； 
③软件编辑后的PMC参数可直接导出到数控机床使用； 
④软件编辑开发后的代码可直接导出到数控机床上使用；
⑤可模拟数控机床安装调试过程，包括但不限于模拟系统安装过程中直线轴、旋转轴的匹配，电子齿轮比计算、零点设置、刀库和系统参数匹配；
⑥系统二次开发变量操作模块，通过模拟开关控制对应PLC寄存器，从而实现自制PLC的可视化验证，在不连接外部元件下实现人机对话；
⑦开放底层文件，可自主编辑底层文件固定循环。
8.6数控系统支持包括但不限于以下功能：数控系统通过移动终端扫描二维码后，经过采购人管理软件授权后，才能按管理权限操作数控机床，无管理权限，数控机床无法使用。
9、配置多系统仿真软件
9.1软件包括但不限于以下功能，满足国内外多种主流多轴数控程序的验证校核，能够对工件程序进行详细的错误检查及测量分析；能够精确模拟仿真加工中心、车削中心等机床及其附件的运动，保证机床加工的安全性。
9.2系统运行环境包含仿数控系统真实操作环境，包括但不限于：系统显示面板、机床控制面板，并支持程序导入、MDI、手动、循环、程序编辑等相关操作；当机床仿真加工发生干涉有相关提示，操作者可以根据提示修改操作或者NC程序。同时软件满足加工完成后3D零件测量、分析比对、Excel报告输出；
9.3同软件需支持多个版本的相互切换使用。支持不少于三种国内外主流多轴数控系统真实操作环境，操作环境包括但不限于：虚拟显示面板、虚拟操作面板、虚拟电子手轮，并支持程序导入、MDI、手动、循环、程序编辑等相关操作。支持各种市场主流通用数控系统匹配不同机床设备的仿真、验证和NC代码分析，在不显示数控系统面板情况下通过快速坐标系设置、刀具设置、毛坯设置、NC代码导入实现快速仿真加工并得出结果。
9.4系统内部标配多种市场主流机床模型库，包含且不限于数控车床、车削中心、加工中心等，保证用户随用随调。所有机床模型的机构运动和真实机床一致，包含线性运动、旋转运动、换刀结构运动、刀具刀柄、工装夹具、系统显示等；
9.5具有半开放式机床自定义功能，包括但不限于不同数控系统自行快速匹配搭建新的机床，且支持正交与非正交结构机床搭建，提供产品制造商原厂技术白皮书或制造商公开发布的技术彩页或产品功能截图或国家认可的第三方检测机构出具的检测报告予以佐证；
9.6系统内置刀柄、刀具库：自带包括但不限于真实3D刀具、刀柄、寻边器、Z向对刀仪等工具。用户可以对刀具、刀柄的各类尺寸参数进行编辑修改；
9.7内置包括但不限于标准夹具库，虎钳、卡盘（支持4种装夹方法）并且保证加工时避免干涩，自带四轴转台，同时支持CAD模型自定义外部导入；
9.8系统具备刀具图文对话功能：能够实现包括但不限于以下功能，铣刀、车刀、刀座、刀杆、刀柄等可使用图文对话自定义各种参数和形状，通过刀具表组装功能实时预览三维模型，提供产品制造商原厂技术白皮书或制造商公开发布的技术彩页或产品功能截图或国家认可的第三方检测机构出具的检测报告予以佐证；
9.9可实现多种加工模式，包括但不限于多轴联动加工、多方向平面定位加工、曲面加工、倾斜面加工功能；也可以实现一次性装夹多个面加工、多次装夹翻面加工；
9.10系统包括但不限于机床模拟功能模块，包括但不限于可对机床运动的整个过程提供准确、完善的碰撞、干涉检查。如夹具、卡具与主轴的碰撞，刀具、刀柄的运动、机床超程等；
9.11系统具备测量模块：能够实现包括但不限于，可对仿真加工完成后3D模型进行长度测量、角度测量、圆弧测量等；系统能够以表格形式分析、输出Excel测量报表，超差值；提供产品制造商原厂技术白皮书或制造商公开发布的技术彩页或产品功能截图或国家认可的第三方检测机构出具的检测报告予以佐证，并提供该参数的功能演示视频。
[bookmark: _GoBack]9.12；系统支持但不限于3D模型比对计算模块功能、仿真加工过程中三维实体模型输出功能、多轴联动仿真加工功能模块，车削中心加工仿真功能，仿真加工后的零件模型与设计原型自动计算比较过切和残留，可通过不同的颜色直观地看到过切和残余部分，比较精度能够自定义，并提供产品制造商原厂技术白皮书或制造商公开发布的技术彩页或产品功能截图或国家认可的第三方检测机构出具的检测报告予以佐证；


9.13能够支持但不限于准备功能码（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循环指令以及支持坐标系自动寻边功能，
并提供该参数的功能演示视频。

9.14系统支持后期扩展包括但不限于车床、机器人、车铣复合API接口，至少包含3轴铣床、车床、MES系统、铣床系统、车床系统、PLC编程等。满足铣床、车床、机械臂产线同时运动加工仿真，实现单机床加工仿真、产线整体加工仿真， 并提供该参数的演示视频。
9.15软件内部功能自定义设置：包括但不限于包含仿真速度快慢调节、仿真加工精度调节、模拟真实加工声效、切削液显示、材料切削飞屑；
9.16软件需支持循环测量功能：包括但不限于X,Y,Z平面测量、凸台/凹槽测量、内孔/外圆测量、沿X/Y方向第四轴角度测量、三点定位圆心测量、X/Y平面角度测量等；
9.17为满足产品的自主性、稳定性，软件需具备自主知识产权，提供制造商软件著作权证书。
10、具备云服务和管理功能
10.1通过数控大数据平台可在终端远程实时查看设备运行状态，实现对设备的网络化、远程化监控和管理。包括但不限于以下功能：将机床运行大数据转发到数控云服务平台，可在数控云管家及手机APP终端远程实时查看设备运行状态并提供该参数的演示视频。
10.2数据平台包括但不限于：工厂设备列表，包括设备在线状态、设备编号、设备型号、设备类型、加工件数、设备详情；
10.3数据平台具备包括但不限于机床档案管理功能，故障处理功能，常规保养功能，健康保障功能能、数据中心功能、系统管理功能，实现包括但不限于故障监控、新建工单、历史工单、配件返修、质量管理、维修案例、保养计划、保养工单、计划日历、保养标准等；
10.4数据平台具备 AI功能，包含但不限于AI故障诊断、加工程序等；提供产品制造商原厂技术白皮书或制造商公开发布的技术彩页或产品功能截图或国家认可的第三方检测机构出具的检测报告予以佐证。


	桌面五轴联动铣床
	（一）工作行程
1.X/Y/Z轴行程≥180x95x115mm，提供制造商产品彩页、技术参数证明材料
2.B轴行程≥+90~-110°
3.C轴行程：≥±360°
（二）主轴
1.主轴最高转速≥12000rpm
2.主轴连接方式：电主轴或直联主轴
（三）工作台
1.工作台尺寸≥Φ90mm，提供制造商产品彩页、技术参数证明材料
2.主轴鼻端到工作台≥140mm
3.转台结构：摇篮式或摆头式
（四）控制系统
1.采用五轴联动数控系统，一体式带触控面板，一体式设计整合PLC与HMI，多元显示屏幕触控屏尺寸≥8寸；
2.支持五轴插补、空间圆弧插补；
3.支持M3、EtherCAT通讯协议；
4.支持Gcode、Mcode；
5.整合式开发环境，可定制开发并于电脑模拟；
6.多种通讯界面，包括整合感测器模组
7.支持云端监控系统，实现机台联网；（提供云端截图证明材料）
8.控制轴数≥10
9.伺服控制：M3/EtherCAT（提供系统技术规格书）
10.I/O标配≥32/32
11.DA≥2
12.正面接口USB≥1
13.背面接口RJ-45≥12 (LAN*1,M3*1)
14.Option I/O≥11 (RS-485,SRI)
15.MPG≥1
16.KB≥1
17.H/K≥1
18.5V输出≥1
19.带刀尖跟随RTCP功能。
（五）电力及外形
1.电力需求：单相 220V
2.样机重量≤180kg
3.样机本体外型尺寸（长宽高）≤1100*850*950mm
（六）设备管理功能拓展功能
1.数据采集包括但不限于：CNC采集、PLC采集、三色灯/10采集、传感器采集；
2.设备监看包括但不限于：即时运行状态、历史稼动率、倍率变化履历、历史警报履历；
3.异常提醒包括但不限于：异常建模、异常超时提醒、异常信息填报、异常原因分析；
4.NC档管理包括但不限于：程式派送、程式备份、程式清理、NC程式履历；
5.设备维保包括但不限于：设备建模、设备点检、设备保养、设备维修；
6.数据分析包括但不限于：设备日/周/月报、设备异常分析、人员上机记录、操作履历分析；
（七）配套辅件包括但不限于以下
1.拆刀扳手≥1套
2.ABS棒料≥5块
3.木材方料≥5块
4.内六角扳手≥1套
5.专用刀柄≥1套
6.专用弹簧夹头≥1套（规格：Φ6、Φ4mm）
7.铝用立铣刀≥1套（规格：Φ6、Φ4、Φ2mm） 
8.铝用球头铣刀≥1套（规格：R2、R1、R0.5mm）
（八）配套教学资源
1.五轴课程资源模块，需要有零件模型，编程刀路，实训案例≥9个，提供产品制作过程课件（或视频资源），加工工艺方案、CAM编程源文件、3D模型文件等。具体项目内容至少包含：
①斜面孔座②五角星多面体③球面刻字④叶轮⑤精密齿轮⑥立体浮雕徽章⑦核雕⑧花生工艺品⑨冰墩墩工艺品
2.多轴课程资源，包含完整的五轴数控课程大纲、PPT、教学视频，提供资源，单个视频资源时长≥3min，总时长≥350min。至少包含以下内容：五轴编程软件基本参数详解；刀轴控制；四轴结构基础；五轴基础知识；驱动方式；五轴加工案例（不少于5个）
3.提供多轴实战教学资源，单个视频资源时长≥3min，总时长≥200min
包含但不限于以下内容： 教学资源库课程介绍 ；数控系统上面板介绍 ；数控系统下面板介绍及机床演示；分中前提及真假五轴区别；五轴回转中心XY轴精准设置；对刀G43设置；3+2五轴UG编程与实战上机；UG编程-五轴不锈钢精料定轴操机与编程详解 ；五轴S型联动编程；五轴叶轮加工全程
机床须能满足现场以木材加工曲面工艺品模型。 成型尺寸：≥Φ29×65（高度）mm


2、 商务需求
1． [bookmark: _Toc12082]供货期：自合同签署之日起   15   工作日内按采购人指定地点安装、调试、试运行（用）合格并通过验收。
2． [bookmark: _Toc32373]质保期：3年，质保期自甲方最终验收合格之日起开始计算。
3． [bookmark: _Toc1313]售后服务：供应商提供硬件终身保修、软件终身升级维护且采购人具有软件终身使用权，电话报修后  48 小时内上门服务、24小时内能够排除故障，质保期内以上服务产生的一切费用均包含在报价（合同价）中；
4． [bookmark: _Toc11528]培训（如需培训）：提供不少于10天 的主要设备厂商（认证的）工程师安装配置等实操培训课程，场地、交通等与培训相关的费用均由成交供应商承担。
5． [bookmark: _Toc28735]验收标准：（1）货物运抵买方指定地点后，由采购人和成交供应商组织相关人员共同对到货货物数量、型号、外观、包装质量、技术资料等进行检查，双方确认后开始安装，安装后进行破损性抽查；（2）交付验收标准：依次序对照适用标准为：①符合中华人民共和国国家安全质量标准、环保标准或行业标准；②符合招标文件和投标文件承诺中买方认可的合理最佳配置、参数、以及各项要求；技术参数需进行现场测试的，应以现场测试数据为准。③货物来源国官方标准。上述标准必须是有关官方机构发布的最新版本的标准。（3）对于不合格的货物，成交供应商必须在5个工作日内及时完成更换并重新进行验收。
6． 对于不合格的货物，中选申请人必须在5个工作日内及时完成更换并重新进行验收。
7． 产品必须标有产品名称、厂家、规格型号等的铭牌，铭牌信息必须与中标合同一致；提供主要模块的价格明细清单。
8． 报价要求包含税费、材料费、人工费、运输费、安装以及可预见的所有费用。
9． [bookmark: _Toc27077]付款方式：本项目履约保证金为合同金额的5%（人民币    ，￥    ），合同签订时乙方将履约保证金转至甲方指定账户，货到甲方指定使用现场安装、调试、试运行合格并通过验收后，乙方按要求开具供货发票，甲方于收到规范、合格的供货发票后15个工作日内支付货款的100%（人民币    ，￥    ），履约保证金待履约完成后无息返还。
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