四、采购货物品名、数量及主要性能参数要求

智能制造虚拟调试与生产管控开发平台　　2套
平台主要由PLC电气控制系统、工业机器人系统、数控系统和虚拟仿真系统、生产管控系统等组成。产品基于可视化技术开发，能够实现智能制造场景的虚拟化，具备智能制造虚拟场景、机器人、数控系统、MES系统和PLC的真实数据交互等功能。

安全功能：要求设备具备温度、烟雾等引起安全隐患的主动安全管控功能，通过视觉等传感器实现对设备的安全管理，发现异常自动切断电源。要求总电源支持网络通断功能。
（一）数控虚拟调试模块

数控虚拟调试模块主要包含网孔板控制柜、数控加工中心操作系统（含数控加工中心操作面板与加工中心数控系统、CAD/CAM数字化设计软件、机电一体化虚拟调试软件、数字化生产线设计与仿真软件）、系统驱动板等。

1.网孔板控制柜

1.1材质：Q235。
1.2外形尺寸（长×宽×高）：800mm×575mm×1670mm。
1.3底部形态：刹车滚轮。
2.数控加工中心操作系统

2.1数控加工中心操作面板与加工中心数控系统

系统配套真实的数控加工中心操作面板。操作面板主要由显示装置、NC键盘、机床控制面板、状态灯等部分组成。技术参数：

2.1.1液晶屏不小于10.4英寸。
2.1.2控制方式：FSSB串行伺服总线。
2.1.3  1路径总控制轴数不少于9轴。
2.1.4  2路径总控制轴数不少于11轴。
2.1.5最多同时控制轴数不少于4轴。

2.2 CAD/CAM数字设计软件

具备利用2D和3D曲线建模、曲面建模、曲面过渡、裁剪、延伸、变换、扫描等功能，并支持逆向工程，可将扫描数据转换为产品曲面模型。

2.3机电一体化虚拟调试软件

2.3.1机电气液控制系统模型的设计功能。
2.3.2提供与自动化控制系统集成接口。
2.3.3提供液压系统、气动系统、凸轮传动、常用机电控制模型、马达驱动等各类控制系统库。
2.3.4能与PLC和伺服器硬件实时仿真联动。
2.3.5能与三维设计软件、机电一体化设计软件、机构运动学和动力学分析软件、有限元结构分析软件等集成；可以与上述设计的对象模型进行实时仿真联动。
2.3.6具备并行计算能力。仿真过程中支持并行分割运算，可以自动分配单机多核并行计算或多个计算机并行计算。
2.3.7具备高级的元件二次开发功能。
2.3.8可以直接访问软件中元件模型的源代码模板，还可以把用户自己开发的新图标和模型集成到软件包中并自动生成相应的标准帮助文档。
2.3.9具备开放的建库能力，能够根据客户的实际需求定制开发所需要的专业元件库。必须同时支持C /Fortron/Modelica语言。
2.3.10具备封装和加密平台。
2.3.11可以基于基本元件模型组合封装而形成超级元件，并可以定制超级元件的用户界面和参数设置。
2.3.12具有对超级元件进行加密功能以保护知识产权，如加密后只能看到模型部分参数，看不到内部结构模型。
2.3.13具备时域和频域分析工具。
2.3.14能够进行时域分析，包括可以作出系统中所有物理量在仿真过程中的变化曲线。
2.3.15能够进行频域分析，包括模型线性化、模态分析、频响分析等，能够用Bode图、Nyquist图、Nicolse图等形式表达频响分析结果。
2.3.16具备专门的设计探索、优化分析工具。软件应具备设计探索功能，分析影响系统或元件性能的主要参数，分析加工误差对性能的影响，并根据期望的特性曲线确定设计中的未知参数。设计探索功能包括用于进行模型的试验规划分析（DOE）、优化分析和蒙特卡洛分析（Monte Carlo）。
2.3.17具备专门的仪表和控件功能，可实现任意仿真结果与仪表的关联；任意控制量与控件的关联。
2.3.18平台所包含的模块的图标均为矢量图形，放大缩小不会影响到图标的清晰度。
2.3.19平台具有模型以及描述文字等自动排列、对齐等功能。
2.3.20具备自定义前后处理界面功能。

2.4数字化生产线设计与仿真软件

要求是一套全面的数字化制造解决方案组合，能够帮助用户对制造，以及将创新构思和原材料转化为实际产品的流程进行数字化改造。借助该软件，用户能够在产品工程、制造工程、生产与服务运营之间实现同步，从而最大限度地提高总体生产效率，并实现创新。
具备机器人与自动化规划功能，能够以虚拟方式开发、仿真和调试机器人和其他自动化制造系统。
3.快插接口

3.1数字量控制接口1：引脚数6，尺寸M9。
3.2数字量控制接口2：引脚数6，尺寸M9。
3.3数字量控制接口3：引脚数6，尺寸M9。
3.4数字量控制接口4：引脚数6，尺寸M9。
3.5数字量控制接口5：引脚数6，尺寸M9。
3.6数字量控制接口6：引脚数6，尺寸M9。
3.7电源接口：引脚数2，尺寸M9。
3.8外部急停接口：引脚数6，尺寸M9。
3.9数控系统专用接口：引脚数10，尺寸M15。
3.10供电接口：引脚数3，尺寸M15。

4.系统驱动板

4.1供电接口

4.1.1电源：DC24V。
4.1.2接口数量：1。
4.1.3接口规格：引脚数3，尺寸M15。

4.2交换机

4.2.1 端口数量：5。
4.2.2电源：DC24V。
4.2.3网口类型：RJ45，千兆以太网口。

（二）系统虚拟调试模块

系统虚拟调试模块主要包含网孔板控制柜、PLC电气控制板、机器人控制板、智慧管理交互终端、系统驱动板、设备监控摄像头等。模块可实现基于PLC的虚拟仿真与虚拟调试实训以及机器人应用工作过程的虚拟调试与仿真实训。

1.网孔板控制柜

1.1材质≥Q235

1.2外形尺寸（长×宽×高）≥800mm×575mm×1670mm。
1.3底部形态：刹车滚轮。
2. PLC电气控制板

2.1PLC控制器

2.1.1电源电压：DC24V。
2.1.2数字量通道（输入/输出）≥16DI/16DO。
2.1.3模拟量通道（输入/输出）≥2AI/2AO。
2.1.4脉冲输出≥4。
2.1.5高速计数器≥2。
2.1.6工作存储器

程序：150KB。
数据：1MB。
2.1.7指令执行时间

位运算：60ns。
字运算：72ns。
定点运算：96ns。
浮点运算：384ns。
2.1.8集成工艺：运动控制，闭环控制。
2.1.9通信方式：PROFINET IO控制器，支持RT/IRT，支持MRP、MRPD，传输协议TCP/IP，安全开放式用户通信，S7通信，Web服务器，DNS客户端，OPC UA服务器数据访问。

2.2人机界面与编程

2.2.1显示≥7英寸的 TFT 显示屏，16777216 色。
2.2.2分辨率≥800×480 像素。
2.2.3操作方式：触摸屏。
2.2.4背光无故障时间≥80000H。
2.2.5用户内存：12MB。
2.2.6电压额定值：DC24V。
2.2.7Interfaces≥1个PROFINET接口（2个端口，带集成开关）。

3机器人控制板

3.1机器人控制器：模块配置高性能机器人运动控制器，示教器编程控制。机器人控制器，包含电源输入接口、USB接口、图形界面接口、以太网接口、CAN总线接口，以及2G存储卡。通信方式：以太网通信。
3.2机器人示教器：机器人示教器是仿真教学设备的人机交互部分，负责机器人的点动控制、机器人程序示教、示教模式转换、坐标系管理等。
3.3数字量输入/输出模块及接口

3.3.1通道数：16。
3.3.2电源：DC24V独立供电。
3.3.3数字量：16DI/16DO。

4智慧管理交互终端

终端兼具智慧管理与智能交互功能。
4.1智慧管理交互终端：可对设备运行状态、实操及考核过程等进行管理，为智慧管理系统运行提供基础依据。
4.1.1四核ARM，64位SoC。
4.1.2  2GB运行内存。
4.1.3支持2.4GHz/5.0GHz无线802.11b/g/n/ac。
4.1.4支持千兆以太网。
4.1.5配置USB3.0和USB2.0接口。

4.1.6可读取工业机器人运行状态数据，关节坐标数据。
4.1.7可读取西门子，三菱，欧姆龙等PLC控制的设备运行状态数据。
4.1.8支持数据上传云服务器，直接上传实时数据库。
4.1.9支持工业物联网的MQTT协议的数据发布。
4.1.10支持远程的可视化的客户端配置数据读取。
4.1.11一个网关支持8个任意组合的设备数据读取。
4.1.12支持第三方接口获取数据，使用webapi获取数据。
4.1.13内置看门狗服务，保障系统的稳定运行，并自动重启。
4.1.14可以控制四路继电器设备。

4.2智能交互终端

考生通过该装置可进行身份识别及设备使用授权。实操练习及考核鉴定过程中也可以通过该终端查看状态及进行互动反馈。
4.2.1支持身份验证功能。
4.2.2支持设备使用/禁用权限控制功能。
4.2.3考核时间可视化。
4.2.4支持手动签名确认功能。

5.系统驱动板

5.1供电接口

5.1.1电源：DC24V。
5.1.2接口数量：2。
5.1.3接口规格：引脚数3，尺寸M15。

5.2交换机

5.2.1端口数量：5。
5.2.2 电源：DC24V。
5.2.3网口类型：RJ45，千兆以太网口。

（三）综合实训调试模块

综合实训调试模块主要包含网孔板控制柜、综合执行板、丝杆模块、综合驱动板等，可进行伺服、步进、直流、三相电机控制以及直线模组相关实训。
1.网孔板控制柜

1.1材质：Q235。
1.2外形尺寸（长×宽×高）：800mm×575mm×1670mm。
1.3底部形态：刹车滚轮。
2.综合执行板

综合执行板主要由电机运动控制区、电机控制快插接口、数字量信号控制区、数字量控制接口等组成。
2.1电机运动控制区

2.1.1伺服电机技术参数

2.1.1.1额定功率：100 W。
2.1.1.2额定转矩：0.318 N·m。
2.1.1.3额定转速：3000 r/min。
2.1.1.4瞬时最大转矩：0.95 N·m。
2.1.1.5瞬时最大转速：5000 r/min。
2.1.1.6工作温度：0℃~+40℃。

2.1.2三相电机技术参数
2.1.2.1额定功率：25 W。
2.1.2.2额定转矩：1600 g·cm。
2.1.2.3额定电流：220V 0.25 A/380V 0.16A。

2.1.3直流电机技术参数
2.1.3.1电压：单相AC 220 V。
2.1.3.2最大输出功率：15 W。
2.1.3.3频率：50/60 Hz。
2.1.3.4调速范围：90r/min~3000r/min。

2.2电机控制快插接口技术参数

2.2.1伺服电机动力接口：引脚数6，尺寸M15。
2.2.2伺服电机编码器接口：引脚数4，尺寸M15。
2.2.3三相电机接口：引脚数6，尺寸M15。
2.2.4直流电机接口：引脚数5，尺寸M15。

2.3数字量信号控制区：数字量信号控制区数字量信号控制区由传感器、微动开关、对射开关、光电开关、指示灯等组成。
2.4数字量控制接口：数字量控制接口包含接口数量为4，每个接口的引脚数为6，接口尺寸为M9。

3.丝杆模块

丝杆模块是将电机的旋转运动通过丝杆转化为直线运动。该模块主要由滚珠丝杠直线模组、传感器、光栅、快插接口等组成。
3.1滚珠丝杠直线模组技术参数
3.1.1重复定位精度：0.05mm。
3.1.2导程：10mm。
3.1.3最大载重：25kg。
3.1.4最大速度：260mm/s。

3.2快插接口技术参数
3.2.1步进电机接口：引脚数7，尺寸M15。
3.2.2原点信号接口：引脚数6，尺寸M9。
3.2.3限位开关接口：引脚数6，尺寸M9。
3.2.4编码器接口：引脚数6，尺寸M9。
3.2.5安全光栅接口：引脚数6，尺寸M9。
3.2.6测距接口：引脚数4，尺寸M9。

4.综合驱动板

综合驱动板主要由控制器、数字量输入/输出模块、伺服控制系统、步进控制系统、变频控制系统、直流调速系统、交换机等组成。

4.1控制器

4.1.1物理尺寸：130 mm×100mm×75mm。
4.1.2工作存储器≥125KB。
4.1.3装载存储器≥4MB。
4.1.4保持性存储器≥10KB。
4.1.5数字量：14DI/10DO。
4.1.6模拟量
：2AI/2AO。
4.1.7位存储器（M区）：8192字节。
4.1.8高速计数器：6路。
4.1.9脉冲输出：4路。
4.1.10以太网端口数：2个。
4.1.11通信协议支持：PROFINET、TCP/IP、SNMP、DCP、LLDP、ISO-on-TCP、UDP、Modbus、S7等通信协议，PROFIBUS、AS接口通信扩展可支持。
4.1.12数据传输率：10/100Mb/s。
4.1.13布尔运算执行速度：0.08μs/指令。
4.1.14移动字执行速度：1.7μs/指令。
4.1.15实数数学运算执行速度：2.3μs 指令。

4.2数字量输入/输出模块

需与控制器配套使用，技术参数如下：
4.2.1通道数：20。
4.2.2电源：DC24V独立供电。
4.2.3数字量：16DI/16DO。
4.2.4模拟量：2AI/2AO。

4.3伺服控制系统

4.3.1伺服驱动器技术参数
4.3.1.1工作电压：单相交流220V。
4.3.1.2功率：100W。
4.3.1.3通信方式：EtherCat总线通信。
4.3.1.4控制模式：绝对位置控制。

4.3.2快插接口技术参数
4.3.2.1伺服电机动力接口：引脚数6，尺寸M15。
4.3.2.2伺服电机编码器接口：引脚数4，尺寸M15。

4.4步进控制系统

4.4.1步进驱动器技术参数
4.4.1.1电压输入范围：18VDC~48VDC。
4.4.1.2输出电流：1.0A～4.2A。
4.4.1.3细分范围：400 ppr ~25600ppr。
4.4.1.4控制模式：脉冲+方向。

4.4.2快插接口技术参数
4.4.2.1步进电机接口：引脚数7，尺寸M15。
4.4.2.2脉冲方向控制接口：引脚数6，尺寸M15。

4.5变频控制系统

4.5.1变频控制器技术参数
4.5.1.1工作电压：单相交流220V。
4.5.1.2功率：370W。
4.5.1.3控制模式：开关量控制，模拟量调速控制。

4.5.2快插接口技术参数
4.5.2.1三相电机接口：引脚数6，尺寸M15。
4.5.2.2变频多段控制接口：引脚数6，尺寸M9。
4.5.2.3变频模拟量调速接口：引脚数5，尺寸M9。
4.5.2.4变频速度反馈接口：引脚数4，尺寸M9。

4.6直流调速系统

4.6.1直流调速器技术参数
4.6.1.1工作电压：单相交流220V。
4.6.1.2功率：6W～200W。
4.6.1.3控制模式：开关量控制，模拟量调速控制。
4.6.2快插接口技术参数
4.6.2.1直流电机接口：引脚数5，尺寸M15。
4.6.2.2正反转控制接口：引脚数6，尺寸M9。
4.6.2.3多端调转控制接口：引脚数6，尺寸M9。
4.6.2.4模拟量调速接口：引脚数5，尺寸M9。

4.7交换机

4.7.1 端口数量：5。
4.7.2 电源：DC24V。
4.7.3网口类型：RJ45，千兆以太网口。

（四）智能制造系统生产管控模块

智能制造系统生产管控模块主要包含2套计算机与桌椅、电子看板、智能制造MES生产管理软件等。

1.计算机与桌椅

1.1计算机主要参数
1.1.1CPU：不低于I5。
1.1.2显示器尺寸≥23英寸。
1.1.3 内存≥8GB。
1.1.4固态硬盘≥256GB。
1.1.5机械硬盘≥1TB。
1.1.6显卡：独显，≥4GB。
1.2桌椅主要技术参数
1.2.1尺寸（长×宽×高）≥700mm×600mm×750mm。
1.2.2配套方凳尺寸（长×宽×高）≥340mm×240mm×420mm

2.电子看板

2.1屏幕尺寸≥40英寸。
2.2屏幕比例：16:9。
2.3 屏幕分辨率≥1920×1080。
2.4显示面积（H×V）：878.112 mm×485.352mm。
2.5对比度：5000:1。
2.6亮度：250cd/㎡。
2.7可视角度：178°(水平)/178°(垂直)。
3.智能制造MES生产管理软件

功能模块要求如下：

3.1排程管理：排程管理界面主要对指定批次指定数量的工件进行手动排程和自动排程并生成相应的工作任务。在加工系统启动前，可以在该界面对排程任务进行删除。如果需要创建新任务，则需要按照上述方法重新添加。系统启动后，在排程管理界面下发排程系统即开始运行。

3.2料仓管理：料仓管理界面主要负责订单相关各仓库的盘点功能，绑定解绑相关订单的工件毛坯料，从而生成订单，用于后续的订单下发。料仓管理界面的每个仓位会根据工件加工的情况显示不同的状态（无料、待加工、加工中、加工异常、加工完成、不合格）。

3.3尺寸设置：尺寸设置界面用来设置标准的尺寸信息，方便在检测和返修界面查看工件和理论设定的值之间的关系，来决定是否需要将工件重新加工。用户可以预先对30个工件的尺寸信息进行设定，每个工件都有20个变量号，每个变量有理论值、上公差、下公差和备注。

3.4检测及返修：检测及返修界面主要显示工件的尺寸信息和刀具补偿信息，在加工中心的工件加工完成之后，可以查看工件的理论值和实际值之间的误差，再决定进行返修还是加工完成；若需要进行返修，先决定对应的刀补，写入系统中后，再进行返修操作。

3.5刀具管理：刀具管理界面可以查看所有的刀具详细信息，有刀具长度磨损、刀具半径磨损、刀具长度补偿和刀具半径补偿，用户根据自己的需求设置对应的补偿值。

3.6设备监控：设备监控界面主要用于显示各个设备的运行情况，相关设备有数控加工中心、数控车床和机器人。
3.7刀具监控：刀具监控界面用于显示刀具的实时信息。该界面亦可以通过看板终端进行监测。

3.8设备操作：设备操作界面可实现远程对设备进行停止、复位、启动操作。

3.9上传文件：上传文件界面主要用于上传用户的加工文件。本界面支持上传加工文件到服务器，并根据文件生成对应的订单，也支持直接将文件上传至设备，并可以手动选择上传至数控车床还是加工中心。

3.10视频监控：视频监控界面可通过摄像头实时监控产线设备的运行状况。

3.11系统日志：系统日志界面记录了加工系统的运行信息。若系统出现故障，可根据系统运行日志来进行追溯。

3.12 提供配套教学资源。

（五）扩展模块

1.扩展执行模块

扩展执行模块可与其它模块灵活组合，以满足不同的实训需求。模块包含伺服板、步进板、直流板、变频板，可分别与平台组合完成伺服系统、步进系统、直流系统、变频系统的实训教学与拓展应用。
1.1伺服板

1.1.1伺服电机技术参数
1.1.1.1额定功率：100 W。
1.1.1.2额定转矩：0.318 N·m。
1.1.1.3额定转速：3000 r/min。
1.1.1.4瞬时最大转矩：0.95 N·m。
1.1.1.5瞬时最大转速：5000 r/min。
1.1.1.6工作温度：0~+40℃。

1.1.2快插接口技术参数
1.1.2.1伺服电机动力接口：引脚数6，尺寸M15。
1.1.2.2伺服电机编码器接口：引脚数4，尺寸M15。
1.1.2.3数字量控制接口1：引脚数6，尺寸M9。
1.1.2.4数字量控制接口2：引脚数6，尺寸M9。
1.1.2.5数字量控制接口3：引脚数6，尺寸M9。
1.2步进板

1.2.1步进电机技术参数
1.2.1.1步进角：1.8°±5%。
1.2.1.2相数：2。
1.2.1.3额定电压：2.6 V。
1.2.1.4额定电流：3 A。

1.2.2快插接口技术参数
1.2.2.1步进电机接口：引脚数7，尺寸M15。
1.2.2.2数字量控制接口1：引脚数6，尺寸M9。
1.2.2.3数字量控制接口2：引脚数6，尺寸M9。
1.2.2.4数字量控制接口3：引脚数6，尺寸M9。

1.3直流板

1.3.1直流电机技术参数
1.3.1.1电压：单相AC 220 V。
1.3.1.2最大输出功率：15 W。
1.3.1.3频率：50/60Hz。
1.3.1.4调速范围：90r/min ~3000 r/min。

1.3.2快插接口技术参数
1.3.2.1直流电机接口：引脚数7，尺寸M15。
1.3.2.2数字量控制接口1：引脚数6，尺寸M9。
1.3.2.3数字量控制接口2：引脚数6，尺寸M9。
1.3.2.4数字量控制接口3：引脚数6，尺寸M9。

1.4变频板

1.4.1三相电机技术参数
1.4.1.1额定功率：25W。
1.4.1.2额定转矩：1600 g·cm。
1.4.1.3额定电流：0.25 A(220V)/0.16 A(380V)。

1.4.2快插接口技术参数
1.4.2.1三相电机接口：引脚数7，尺寸M15。
1.4.2.2数字量控制接口1：引脚数6，尺寸M9。
1.4.2.3数字量控制接口2：引脚数6，尺寸M9。
1.4.2.4数字量控制接口3：引脚数6，尺寸M9。

2.按钮盒模块

2.1金属急停按钮

2.1.1触点与触发：1常闭，自锁。
2.1.2尺寸：M19。
2.2绿色带灯按钮

2.2.1触点与触发：1常开，自复位。
2.2.2指示灯：绿色环形。
2.2.3工作电压：DC24V。
2.2.4尺寸：M19。
2.3红色带灯按钮

2.3.1触点与触发：1常开，自复位。
2.3.2指示灯：红色环形。
2.3.3工作电压：DC24V。
2.3.4尺寸：M19。
2.4金属报警蜂鸣器

2.4.1报警方式：蜂鸣+闪光。
2.4.2工作电压：DC24V。
2.4.3尺寸：M19。
2.5快插接口

2.5.1数字量控制接口1：引脚数6，尺寸M9。
2.5.2数字量控制接口2：引脚数6，尺寸M9。

3. RFID模块

由RFID读写器、RFID电子标签、固定底板等组成。RFID读写器感应芯片，通过工业总线和以太网通信控制，对芯片进行信息的读取和写入。

3.1 通讯接口：RS422。
3.2读写器

3.2.1工作频率/额定值：13.56MHz。
3.2.2作用范围/最大值≥140mm。
3.2.3传输率/无线电传输时/最大值：106kbit/s。
3.3电子标签

3.3.1数量≥12。
3.3.2用户区内存：1024bit。
3.3.3尺寸：Φ24mm×3mm。
3.3.4工作频率：13.56MHz。
3.3.5 固定类型：带背胶。
3.3.6 感应距离：2mm～20mm（根据设备不同）。
4.视觉检测模块

模块由视觉检测系统、固定底板、视觉摆放平台等组成。检测零件的形状、颜色、位置等信息，通过以太网和模拟量通道将检测结果发往机器人。
4.1  1/3"CMOS成像仪：彩色。
4.2 S接口/M12镜头：8mm。
4.3成像模式：640×480。
4.4光源：白色漫射LED环形灯。
4.5通信和I/O：PROFINET、Modbus TCP、TCP/IP。
（六）可实现课程目标及配套资源

系统提供实训教程与培训资料。
1.初级课程

1.1课程目标：能遵守安全操作规范，能对智能制造单元运行测试，操作工业机器人、数控加工设备、检测设备、操作MES管控系统；能按照工艺要求熟练使用MES管理软件，实现零件模拟加工生产任务。可以在相关工作岗位从事智能制造设备操作、数控设备操作、检测设备操作、MES管控系统操作、数字化生产、工艺流程设计等工作。

1.2配套资源：至少包含实训项目6个、PPT12个、视频12个、试题5套，配教材、在线课程、仿真源文件。

2.中级课程

2.1课程目标：遵守安全规范，能操作数控机床、对工业机器人单元进行编程与操作；能应用数字化设计软件设计简单零件、进行CAM编程与仿真、实现MES排产零件加工和生产任务。可以在相关工作岗位从事数控设备操作、检测设备操作、工业机器人系统操作与编程、数字化设计CAD/CAM、MES管控系统操作、数字化生产、工艺流程设计等工作。

2.2配套资源：至少包含实训项目6个、PPT12个、视频12个、试题5套，配教材、在线课程、仿真源文件。

3.高级课程

3.1课程目标：遵守安全规范，能编写主控PLC程序、通过HMI控制设备层、搭建智能制造单元系统构架，进行MES与主控PLC系统调试；能应用工业软件设计中等复杂零件、实现MES自动排产零件加工的生产任务。可以在相关工作岗位从事数控设备操作、检测设备操作、设备故障排查、智能制造单元系统联调、数字化设计CAD/CAM、MES管控系统简单二次开发与维护等工作。

3.2配套资源：至少包含实训项目6个、PPT12个、视频12个、试题5套，配教材、在线课程、仿真源文件。
（七）质保期不少于一年。
（八）报价要求
若采购需求未发生实质性变动（由磋商小组进行认定），本项目将不再组织二次报价，即以供应商响应文件中的报价为最终报价。

