“数字化智能加工产线系统（3期）”招标具体参数要求
	序号
	分项名称
	技术指标
	单位
	数量

	1
	智能运载AGV机器人、移动机器人调度管理系统、智能AGV充电桩
	一、智能运载AGV机器人

智能运载AGV机器人产品支持托盘运输，负载能力>30kg，支持点到点任务，自动避障，自动回充等功能。采用二维码定位\导航、激光避障、差速驱动轮、红外防跌落等，包括：

1）主运算平台×1个：2）激光雷达×1个，测量距离不低于8m，角度不小于220°、距离分辨率大于1cm、测距精度大于±20mm、扫描频率不小于30Hz；3）二维码导航传感器×1个，电源DC24V±10%，重量<225g，视场角≥55°* 40°，工作距离100mm±20mm；4）红外防跌落传感器X1个 ，电源电压DC12V~24V±10%，测量距离不小于0.8m、精度不小于±5mm；5）IMU姿态传感器不小于6轴；6）运动模块 x 1套；负载能力不小于30kg，轮毂伺服电机功率不大于150w，最大速度≥1m/s，越坎能力不小于10mm，爬坡能力不小于5°，最小旋转半径：不大于470mm；

二、移动机器人调度管理系统

   移动机器人管理和调度的系统平台，系统具备登录、地图显示、地图管理、车辆管理、任务管理、任务模板、任务日志、机器人通讯、机器人控制、机器人调度等全面的功能。

AGV机器人实时状态监控。
AGV机器人多种状态显示。实时显示AGV机器人在地图中位置、电量、等基本信息。

2)AGV机器人控制。

    支持手动指定坐标点，下发任务，AGV机器人自动规划路径前往。支持手动下发前往指定任务点，AGV机器人自动规划路径前往。 

3)地图管理与编辑。

    支持新增、编辑、删除地图。所有地图版本号查看，应用状态查看，查看地图中所有坐标点信息，对坐标点进行移动距离、行驶方式、行驶速度等基本属性修改。或对坐标点进行任务点、排队点、禁止旋转等特殊属性编辑；地图发布到调度系统，调度系统下发给AGV机器人。

4)车辆型号管理与动作配置。

    对AGV机器人型号管理，设置AGV机器人型号名称，类型。设置AGV机器人加减速、避障距离、提前减速度等值。配置不同型号AGV机器人可操作功能点，包前往点位、去充电、车辆释放、皮带线内转、皮带线外传、顶升模块升起、顶升模块落下等。

5)PLC任务管理。
记录调度系统与PLC设备通信任务，包含任务ID、任务状态、下发时间、下发结果等信息。

三、智能AGV充电桩

智能AGV机器人充电桩具有过流保护、短路保护等功能。不低于以下要求：

1)输入电压：AC 176-240V；2)输入功率不大于80W；3)最大充电电压不大于24V；4)支持过流保护，防短接；5）支持智能空闲断电。
	套
	1

	2
	虚拟仿真电脑
	1.CPU：i5 11400，内存 32G ，硬盘512G SSD， 显卡：GTX3050以上，显示屏≥23寸；

2.配备键盘鼠标，具备无线功能。WIN11系统，配正版office软件。

3.安装智能产线设计与虚拟调试软件，VGA机器人控制软件；

4.具备和智能产线各部分硬件接口，和智能产线各环节配套使用。
	套
	3

	3
	智能仓储单元
	一、立体库货架单元

1)单排式立体库货架；2)整体尺寸（L*W*H）：≥1800mm*400mm*2000mm；3)库位不低于9个；4)整体采用快速型材拼接；5)每个储料库位需要简易定位托盘；6)满足生产线整体生产功能

二、堆垛机

仓库上下料单元：1)三轴机械手XYZ三轴，重复定位精度不低于±5mm；2)X轴最大速度不低于150mm/s。伺服系统：1）输入电源220V，控制电路电源：DC24V（±10%）；2）控制方式：正弦波PWM控制、电流控制方式；3）安全保护功能：电机过热保护、编码器异常保护、再生异常保护、瞬时停电保护、过速保护、误差过大保护。4）控制模式：位置控制、速度控制、转矩控制等；6）满足生产线总体功能要求。

三、PLC控制系统及控制柜单元

PLC电气控制系统：1）PLC控制系统为国际知名一线品牌；2）提供一个控制柜，均包含有紧急停止按钮，三色灯；3）信号板扩展板载 I/O，不小于3个用于串行通信的通信模块；不小于8 个用于 I/O 扩展的信号模块；提供PROFINET端口，用于编程、HMI 和 PLC 间数据通信；4）受MES系统控制并可进行数据上下行传输；满足生产线总体功能要求。

四、人机HMI单元

1)屏幕尺寸：≥9英寸横向；2)分辨率：800X480像素以上；2)存储器：≥10MB 3)支持多种接口和通讯协议；4）满足生产线总体功能要求

五、AGV对接机构含RFID

AGV对接单元：1）与AGV对接由两个简易叉车臂构成，可上下滑动，滑动机构由四条导轨组成，一个导轨带两个滑块，滑动由气缸推动附磁石。2）满足生产线总体功能要求

RFID单元：1)读卡时间：单标签识别<10ms； 2)支持网口通讯，支持Modbus TCP协议，支持PLC通讯满足生产线总体功能要求。

六、物料托盘

1）托盘配有RFID电子标签；2）尺寸：不小于400mm×280mm；满足实训平台总体功能要求
	套
	1

	4
	组装、集成打标单元
	一、抓手工具

1）结构件材料铝合金；2）拾取夹具为仿形面机构抓取；3）满足生产线总体功能要求

二、PLC控制系统

PLC电气控制系统：1）PLC控制系统为国际知名一线品牌；2）提供一个控制柜，均包含有紧急停止按钮，三色灯；3）信号板扩展板载 I/O，不小于3个用于串行通信的通信模块；不小于8 个用于 I/O 扩展的信号模块；提供PROFINET端口，用于编程、HMI 和 PLC 间数据通信；4）受MES系统控制并可进行数据上下行传输；满足生产线总体功能要求。

三、人机HMI单元

1)屏幕尺寸：≥9英寸横向；2)分辨率：800X480像素以上；2)存储器：≥10MB 3)支持多种接口和通讯协议；4）满足生产线总体功能要求

四、台架及其它配件

1）尺寸不小于1400mm（正向宽）×1400mm（侧向宽）×900mm（高）；2）满足生产线总体功能要求                                                                                                                              五、智能产线设计与虚拟调试软件×2

（1）正版软件，可提供持续的中文技术支持服务，软件可使用所有功能模块；（2）具备快速搭建智能制造产线、智能装配产线以及物流产线的仿真模拟，进行工艺规划与工厂规划，逻辑与程序验证，实现生产流程高效、可靠。（3）支持根据生产工艺要求，结合零件点线面特征进行工作路径自动规划，并与其他自动化设备进行仿真验证，自动生成机器人程序，支持90个以上品牌机器人。（4）可基于CAD数据生成机器人加工轨迹，可利用实体模型、曲面或曲线直接生成机器人加工轨迹；（5）可为人和AGV小车，生成导航路径；（6）仿真与调试支持VR沉浸式体验。在VR环境中进行漫游，还可查看整条产线的仿真流程；（7）提供≥200种的智能制造工作单元和设备资源，支持智能产线中各种主流设备的仿真与虚拟调试可实现规划与设计车间布局。（8）可以直接从云端设备库中选择机器人、物流等设备模块进行仿真调试。（9）支持智能制造数字孪生功能。（10）支持多种三维格式模型的自由导入，软件可通过导入不同格式的三维模型进行自动化系统或制造车间的规划、仿真。（11）通过仿真机器人可执行代码，模拟机器人在软件环境中的运动状态，具备专业的后置代码编辑器，函数在编辑过程中有参数提示；（12）支持场景设备的自由定义，用户可通过设计的三维模型以及技术参数自由定义机器人、工具、零件、传感器等设备。（13）支持定义零件生成器，通过时间和信号的控制方式模拟物料重复生成和消失的过程；（14）支持贴图功能（15）支持和多种品牌的PLC设备进行信号的联调，通过自行编写Python和SCL等虚拟PLC程序，实现软件中的设备和虚拟PLC之间的信号调试；（16）利用云服务平台，实时把控前端软件考试活动进度；考试结果通过云端智能算法自动进行打分评判；考试全程远程、自动化运行；（17）在线资源的实时化更新；（18）提供仿真、虚拟调试的学习案例；（19）支持连接真实PLC设备功能，支持PLC编程软件中变量表的导入，包含robport、csv以及xlsx等格式。
	套
	1


