采购明细、效果图及规格参数
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采购明细表
	序号
	产品名称
	规格
	单位
	数量
	报价（单价/元）

	1
	固定式病案架
（内6层，双面存放）
	宽2830*深650*高1900
3组一列、3列
	组
	9
	

	2
	
	宽4630*深650*高1900
5组一列、22列
	组
	110
	


2.效果图
[image: C:\Users\Administrator\xwechat_files\wxid_13duydzof3k622_4cf6\temp\RWTemp\2026-05\a68ae168214c2a7f5e8ce80292364fa3.jpg]
3.规格参数
1）结构要求
双面6层，中间档棒隔开，主要用材及技术参数如下：
	序号
	设备名称
	技术参数

	
	
	材料规格
	材质
	工艺及性能

	1
	底架
	底架
	δ≥2.0mm
	冷轧钢板
	底框经折弯成型，承重性强，表面为冷轧钢板经静电喷塑处理。

	2
	架体
	立柱
	δ≥1.5mm
	冷轧钢板
	立柱：用材为1.5mm冷轧钢板，采用不少于八折弯工艺一次滚压成型，立柱成型50*39mm（±1mm），立柱为半敞开式，敞开一边即立柱的反面两端向内三折弯成口字型。立柱正面和侧面均压不少于 2 根圆弧筋，立柱两侧面均冲压蘑菇形挂孔，挂孔上大下小，在受力情况下，越卡越紧，不易松动。立柱外形美观，结构牢固。
[image: C:\Users\Administrator\Desktop\控标立柆.jpg控标立柆] 

	
	
	搁板
	δ≥1.0mm
	冷轧钢板
	  搁板：体成型为防惯性结构，搁板正面冲压两组加强筋，每组2条筋间距为≥40mm，每组2条加强筋之间压印S形浪花纹。搁板两侧面的其中一面高为≥30mm，此面中间冲压为凹型标贴槽，槽宽为≥11.5mm，槽深为≥2.5mm；另一面高为≥25mm，此面冲压2条R2.5mm加强圆弧筋，两筋间距为≥11mm。搁板的防惯性结构可防止档案滑落，其压筋工艺确保搁板不变形，刚性足，承重能力强，每层承重不低于80KG
[image: ]  

	
	
	挂板
	δ≥1.0mm
	冷轧钢板
	挂板：:用材为1.2mm冷轧钢板，采用一次成型机成型，挂板两端均冲压不少于三位的凸起十字挂扣，中间腰形拉伸翻边模成形，不少于两个台阶加强孔，孔上下位置设有不少于四根圆筋，挂板上下端直角折弯，并冲有不少于四个托板扣，使托板两边卡在挂板上；挂板与立柱之间连接后，挂板越受力其扣接就越紧，挂板与立柱对接扣处无松动，更紧贴牢固，调节间距更小。


	
	
	侧板
	δ≥1.0mm
	冷轧钢板
	侧板采用1.0mm冷轧钢板，经成型面一次成型而成，表面平整，静电喷塑，光滑。
[image: F:\密集架各部件\凹凸侧板.jpg凹凸侧板]

	
	
	挡棒
	δ≥1.0mm
	冷轧钢板
	两端带有防脱落挂钩与挂板连接稳固，模具一次性冲压成型。
[image: 档棒]

	3
	表面处理
	前期
处理
	/
	无磷脱脂剂、陶化剂
	钢制部件经酸洗去锈、脱脂去油、漂洗后进行磷化、表面钝化，再用环氧树酯静电粉沫喷涂，经高温流平、固化，使喷塑涂层耐腐蚀、抗冲击。

	
	
	高压静
电喷塑
	/
	环氧型聚脂混合粉
	

	4
	紧固件
	螺栓
	M6、M8、M10
	45#钢
	标准件



2）工艺特点
  (1)制定严格的产品企业标准，并有完善的质量检验制度和控制手段。有高精度的剪板机、折弯机、各种机械加工设备及全自动高压静电喷塑设备，工艺装备齐全。
  (2)所有钣金件、机加工件加工后均打磨毛刺，无裂痕及伤痕。
  (3)所有焊接件均焊接牢固，外表光滑平整。
  (4)每标准节组装后，质量符合技术标准要求。
  (5)产品的全部钣金件均经过严格的酸洗、除锈、磷化等十三道工序处理，选用进口大型流水线自动前处理喷涂设备。表面喷涂粉末材料采用具有环保性质的高强度树脂粉末。其相关技术性能完全符合GB-T13667.16.3档案管理要求。喷涂无死角。经此表面处理的零件耐环境腐蚀性强、涂层牢固、美观大方。表面处理工艺过程如下：预处理一60℃-80℃热脱脂一冷水清洗一除锈一冷水清洗一中和一冷水清洗一表调一60℃-70℃热磷化一冷水清洗一65℃-80℃热钝化一静电喷粉一180℃固化。漆膜附着力达到GB1720中的二级指标。塑膜厚度为60-70μm，塑层防锈能力20年以上。
 (6)所有标准件及紧固件均经氧化或镀锌处理。
3）载重性能要求
6.1搁板载重：单面搁板压筋上均匀载重50kg，双面为100kg，最大挠度为3mm，24h卸载后，无裂纹、不变形。
6.2全负载载重：每标准节在全负载（每块单面搁板均匀载重50kg）的情况下，架体、立柱无有明显变形，架体不产生倾倒现象。
4）安装要求
7.1各部安装应牢固可靠，没有松动现象，各结构件和架体无明显变形，架体无倾斜现象。每标准节组合后外型尺寸（长、宽、高）的极限偏差为正负2mm。
7.2标准架组装后，各处的对缝处的间隙不大于2mm。
7.3门缝间隙在安装保障的前提下，均匀一致在1-2mm之间。
5）质量保证
5.1产品部件检测报告：投标人或产品生产供应商需提供权威机构出具的带CMA、CNAS标识的①立柱、②搁板、③挂板、④侧板、⑤顶板的检测报告，提供由质量检验检测中心出具的带CMA和CNAS标识及可查验二维码的检测报告，所检项目需包含但不限于以下：表面质量；金属件外观；金属喷漆(塑)涂层理化性能：（硬度≥6H，附着力不低于0级，冲击高度≥750mm，重锤质量≥1000g，无剥落、裂纹、皱纹，耐盐浴试验符合要求）；乙酸盐雾试验、铜加速乙酸盐雾试验、中性盐雾试验，试验结果为保护评级和外观评级均不低于10级；抗菌率（至少包含罗伊氏乳杆菌和酿脓链球菌）≥99.95%；力学性能：抗拉强度≥446MPa，下屈服强度≥311MPa、断后伸长率≥31%、经180°弯曲试验，无裂纹；化学成分（C、Si、Mn、P、S、Ni、Cr、Cu）均检测符合要求，表面粗糙度≤0.9μm，酸性盐雾循环加速腐蚀试验240h，均匀腐蚀试验168h，急性皮肤刺激性/腐蚀性试验等，检验依据需符合GB/T 3325-2024《金属家具通用技术条件》、GB/T 10125-2021《人造气氛腐蚀试验 盐雾试验》、GB/T 21866-2008《抗菌涂料（漆膜）抗菌性测定法和抗菌效果》、GB/T 11253-2019《碳素结构钢冷轧钢板及钢带》、GB/T 24195-2009《金属和合金的腐蚀 酸性盐雾、“干燥”和“湿润”条件下的循环加速腐蚀试验》等标准，且检验或判定依据必须为现行标准，不得出现过期作废的标准。同时须提供全国认证认可信息公共服务平台网站（http://cx.cnca.cn/）所公示的检测报告公示信息截图。【中标供应商必须在合同签定前3日内提供以上检测报告进行查验。】
5.2样品验证：为保证投标人或产品生产供应商严格按照招标文件的要求及承诺的真定性，投标人或产品生产供应商需提供以下主要部件小样，未按要求提供样品的视为无效投标。
	序号
	样品名称
	技术要求
	数量/单位

	1
	立柱
	见立柱项技术参数要求，长度为1000mm。
	1根

	2
	搁板
	见搁板项技术参数要求，尺寸规格：宽204mm*长600mm。
	1块

	3
	挂板
	见挂板项技术参数要求,尺寸规格：三挂钩宽135mm*长550mm。
	1块

	1、样品尺寸允许偏离±1mm，若未提供样品将作无效响应处理。
2、所有样品不接受3D打印制作。
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5.2样品验证：为保证投标人或产品生产供应商严格按照招标文件的要求及承诺的真定性，投标人或产品生产供应商需提供以下主要部件小样，未按要求提供样品的视为无效投标。
	序号
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	技术要求
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	1
	立柱
	见立柱项技术参数要求，长度为1000mm。
	1根
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	搁板
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