
项目名称：中山市小榄人民医院密集架采购项目
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第一部分 采购需求书

一、手动档案密集架需求清单

表 1

序号 产品名称 规格（mm） 数量 单位

1 6 层手动档案密集架

平均单组：W900*D550*H2400

档案室第一库区（1、2、3区）、

第三库区

566.58 m³

2
11 层手动会计凭证档

案密集架

平均单组：W900*D600*H2400

档案室第一库区（4区）
49.25 m³

3 6 层手动档案密集架
平均单组：W900*D550*H2400

人事档案室和技术档案室
75.24 m³

4
双层 V型书立式万向车

轮手推车
A4规格双层V型书立式手推车 6 辆

5 四步档案密集架专用梯

带万向轮的四步钢材档案室

专用梯，规格约为

H1230*W450*D700

3 副

6
圆型双层图书馆专用书

踏

规格：双层高约 400（首层

H200*W400，第二层

H200*W270），带可伸缩万向

静音轮

6 个

备注

★1、以上报价应包含密集架轨道的地板开槽及整套密集架运输、安装、有资质

第三方机构检测、验收、发票、税率等所需的所有费用，不得再分解另行收费。

2、以上数量是预估数，最终以采购人及中标供应商双方核定的实际数量进行结

算，总费用不得超过中标总价。
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二、手动档案密集架平面图

项目地点：中山市小榄人民医院停车楼
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三、手动档案密集架的技术参数要求

1、总结构要求

1.1 手动档案密集架主要由导轨、底盘、传动机构和架体（包括立柱、挂板、搁板、

顶板、门板及侧护板）等零（部）件组合而成。

1.2 应按规定铺装轨道、安装传动机构、防倒装置和挡块等，活动架列均应安装防

倾倒装置。

1.3 搁板、挂板应能沿立柱的垂直方向调整高度，立柱上挂板孔间距为 50mm。

1.4 架顶应设防尘装置，列与列之间应装有 20mm 厚抗老化橡塑磁性密封条，门面列

和中间移动列分别装有锁具和制动装置，每组密集架闭合后可用总锁锁住，形成一个封

闭的整体，各列移开后可单独制动，确保人员安全。

1.5 轨道应固定牢固，与地面齐平。

1.6 制造公差

1.6.1 每标准节组装后，外廓尺寸（长、宽、高）的极限偏差为±2mm。

1.6.2 每标准节组装后，侧面板与中腰板的对缝处的间隙应小于 2mm。

1.6.3 轨道安装后，在任意 1m 长度内，水平度偏差不大于 1mm，全长不大于 4mm，

轨道之间对应点的水平偏差为 1mm，每两条轨道之间的平行度偏差为 1.5mm。

1.6.4 门缝间隙均匀一致，间隙应在 1～2mm 之间。

1.6.5 参数中涉及重量、尺寸、体积等要求表述为固定数值，未作出大于、小于等

幅度的表述，均允许正负 2%以内的误差。

1.6.6 零件的未注公差尺寸的极限偏差按 GB 1804 中的 IT 13～14。

1.7 表面处理

1.7.1 零件在涂覆前，均应进行清洗、除油、除锈等处理。面板、侧面板等重要

零件要进行磷化处理。

1.7.2 产品所用标准件及紧固件均需氧化或镀锌处理。

1.8 外观质量

1.8.1 密集架各零件、组合件表面应光滑、平整，不得有尖角、凸起。

1.8.2 颜色按定货要求，色泽应一致，漆面应均匀光亮，无划伤。

1.9 传动机构：传动机构应转动灵活、平稳、不得有失灵现象。

1.10 漆膜附着力：应能达到 GB1720 中规定的二级指标。

1.11 互换性:产品各零件、组合件之间应能保持互换性。
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2、技术标准

2.1 金属件外观性能：管材无裂缝、叠缝；焊接处无脱焊、虚焊、焊穿、错位；焊

接处无夹渣、气孔、焊瘤、焊丝头、咬边、飞溅；焊接处表面波纹均匀；涂层无漏喷、

锈蚀和脱色、掉色现象；涂层光滑均匀，色泽一致，无流挂、疙瘩、皱皮、飞漆等缺陷。

2.2 结构安全：人体接触或收藏物品的部位无毛刺、刃口、棱角；固定部件的结合

牢固无松动、无少件、透钉、漏钉（预留孔、选择孔除外）。

2.3 导轨偏差：单根导轨直线度应不大于 0.4mm/m，单根导轨水平偏差不大于

0.4mm/m，相邻两根导轨宽度之间的平行度偏差不大于 0.5mm/m，相邻两根导轨水平高度

偏差应不大于 0.4mm/m，导轨对接处高低差应不大于 0.2mm/m。

2.4 垂直度：立柱与底梁的垂直度应不大于 1.0mm。

3、加工工艺

3.1 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。

3.2 所有钣金件、机加工件加工后均打磨毛刺，无裂痕及伤痕。

3.3 所有焊接件均焊接牢固，外表光滑平整。

3.4 每标准节组装后，质量符合技术标准要求。

3.5 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。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。

3.6 所有标准件及紧固件均经氧化或镀锌处理。

4、载重性能

4.1 搁板静载荷：每层搁板上均布静载荷 800N，搁板经静载荷试验后，无裂缝，最

大挠度为 1.9mm，残余变形量为 0.16mm。

4.2 全静载荷：每层搁板上加均面静载荷，经 24h 连续试验卸载后，挂板、搁板、

立柱及其结合部位无塑性变形和其他异常现象。

4.3 载重运行：在全静载荷的情况下进行试验，架体动动自如，无阻滞现象，手柄
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摇力不大于 9.4N。

5、结构强度

5.1 标准架列在全静载荷的情况下，沿 X轴方向进行水平拉力试验，水平拉力为自

重与全静载荷之和的 1/15，经连续试验 50 次，试验中架体未倾倒，试验后架体倾斜量

小于架体总高的 1%，各结构部件无塑形变形或其他异常现象。

5.2 标准架列在全静载荷的情况下，沿 Y 轴方向进行水平拉力试验，水平拉力为自

重与全静载荷之和的 1/15，经连续试验 50 次，试验中架体未倾倒，试验后架体倾斜量

小于架体总高的 1%，各结构部件无塑形变形或其他异常现象。

6、★材料配置（详见下表 2）

表 2

设备名称 设备配置 规格型号 技术参数 采用标准 性能说明

轨道
轨道座 3.0MM 冷轧钢板 GB/T 708-2019 轨道表面经镀锌处理，轨芯为实

心方钢轨芯 25*25MM 实心方钢 GB/T 3078-2019

底架

横纵梁及轮

架组合
3.0mm

热轧钢板 GB/T 708-2019
底盘采用整体焊接，刚性足，不

变形，表面喷塑，分段式结构
底盘 3.0MM

架体

立柱 1.5MM 冷轧钢板 GB/T 708-2019

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

搁板 1.2MM 冷轧钢板 GB/T 708-2019

厚度为≧25mm，正面压制不少于

八条圆弧筋，每条筋不低于

R2.5mm，压筋工艺确保搁板不变

形，外形美观，结构新颖，刚性

足，承重能力强，每层承重不低

于 80KG。满负载 24 小时后挠曲

度≤2mm，卸载后自动恢复。表

面采用酸洗磷化后进行喷塑处

理。

挂板 1.2MM 冷轧钢板 GB/T 708-2019

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
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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 1.0MM

档板 0.8MM

门面

门板 1.0MM
冷轧钢板 GB/T 708-2019

门板平整,款式新颖,表面亚光

喷塑门框 1.0MM

锁具 三级管理 豪华锁
GB/T

21556-2008
管理安全

传动机构

轴承 HR204E
双排珠心

轴承

GB/T308.1-201

3

精密度高,万向灵活,材料质量

好,耐压与耐磨性能好

传动轴 Ø20
45#实心

圆钢
GB/T 699-2015

传动机构配合精密度高,定位可

靠,传动轻便灵活,摇手轻,运行

平稳性能达到和超过国家标准

连接钢管 Ø20×2.5 45#圆钢 GB/T8162-2018

铁滚轮 Ø120 灰铁铸造 GB/T9439-2010

传动齿轮 ZG45 滚轮精制
GB/ T

10855-2016

链条

Ø8.5节距

12.7FR42

0

摩托车链

条

GB/ T

10855-2016

摇

手

体

圆形摇

盘
外塑内钢 双向超越

离合器结

构

GB/T

13667.3-2013

造型美观大方,手感舒适,折叠

式把手,可避免通道障碍,摇动

任意一列不会带动其它把手。
滚珠轴

承
/

制动装置
边列锁定装

具（总锁）
808 锁 /

GB/T

21556-2008

每列均装有制动装置,磁性密封

条,操作方便,制动可靠

密封

密封胶条 20×20 聚氯乙烯 GB/T 528-2009

每列的接触面均有缓冲及密封

装置,具有良好的防震,防尘,防

鼠,防光,防潮,防火功能

顶板 0.8MM 冷轧钢板

GB/T 708-2019防尘、防鼠板 0.8MM 冷轧钢板

防倾倒板 3.0MM 冷轧钢板

紧固件 不低于 45#\Q235-A 钢制镀锌标准化零件

7、安装

★7.1 签订合同后，由采购方通知中标供应商进场施工之日起，工期为 45 天（含供

应商委托有资质的第三方机构进行检测）。中标供应商应负责密集架地面的开槽、运输、

搬运、安装、检测并提供合格检测报告、验收以及垃圾清运等工作和相关的一切费用，

不得向采购人另行收取费用。如果中标供应商逾期后仍未能完工的，采购人有权按中标

总价的 1‰/天，从中标总价中收取延期费，直至完工交为止。

7.2 密集架在安装过程中，不得对采购人的基础设施造成损坏，如有损坏，应负责修
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复或照价赔偿。

8、验收

★8.1 中标供应商在密集架材料进场后，委托有相关资质的第三方检测机构对密集架

的材料进行检测。在采购人和中标供应商双方共同参与下，由采购人随机抽取密集架部

件的材料，交由第三方检测机构按照表 2材料配置中“密集架架体部分材料规格、技术

参数、标准一览表”等要求对密集架材料进行检测是否满足要求，并出具检测报告。检

测费用由中标供应商负责。

8.2 密集架全部安装完成后，由采购方和中标供应商对密集架进行现场验收。

8.3 密集架安装完成、验收、检测合格后，方可移交给采购人使用。如果密集架的验

收和检测发现不符合要求时，中标供应商应及时进行整改，并在 15 天内完成整改，直

至符合要求为止。

8.4 如果中标供应商在密集架安装完成后，仍未完成第三方机构检测的，或验收或检

测不合格而逾期未能完成整改的，采购人有权拒绝接收，并按中标总价的 1‰/天从中标

总价中收取延期费，直至完全合格为止。如果连续 3次检测、验收不合格而未能及时有

效地进行整改的，采购人有权单方终止合同并另选其它供应商。

9、密集架的检测报告

中标供应商需在投标时提供密集架的下列检测报告复印件进行验证。所提供验测报

告的检测项目应包含下表的所有项目。（详见表 3）

表 3

序号 密集架检测报告名称 标准要求

1 底架

化学成分：C≤0.14％、Mn≤0.48％、P≤0.020％、S≤0.007％；

抗拉强度≥456MPa；

断后伸长率≥26.5％；

耐霉菌性（至少需包含以下其中的四种霉菌：黑曲霉、黄曲霉、腊叶

芽枝霉、宛式拟青霉、桔青霉、绿色木霉、出芽短梗霉、链格孢）：

长霉等级为 0级；

抗菌性能：抗金黄色葡萄球菌率为 96%以上、抗大肠杆菌率为 96%以

上；

硬度为 H或 F；

相对磁导率为 1.0。

2 立柱（表面工艺要求）

化学成分：C≤0.14％、Mn≤0.47％、P≤0.020％、S≤0.006％；抗

拉强度≥470MPa；

断后伸长率≥29.0％；耐霉菌性（至少需包含以下其中的四种霉菌：

黑曲霉、黄曲霉、腊叶芽枝霉、宛式拟青霉、桔青霉、绿色木霉、出

芽短梗霉、链格孢）：长霉等级为 0 级；抗菌性能：抗金黄色葡萄球

菌率为 96%以上、抗大肠杆菌率为 96%以上；硬度为 H 或 F；相对磁

导率为 1.0。
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3 搁板（表面工艺要求）

化学成分：C≤0.14％、Mn≤0.49％、P≤0.021％、S≤0.004％；抗

拉强度≥468MPa；断后伸长率≥29.0％；耐霉菌性（至少需包含以下

其中的四种霉菌：黑曲霉、黄曲霉、腊叶芽枝霉、宛式拟青霉、桔青

霉、绿色木霉、出芽短梗霉、链格孢）：长霉等级为 0 级；抗菌性能：

抗金黄色葡萄球菌率为 96%以上、抗大肠杆菌率为 96%以上；硬度为

H 或 F；相对磁导率为 1.0。

4 挂板（表面工艺要求）

化学成分：C≤0.15％、Mn≤0.48％、P≤0.020％、S≤0.006％；抗

拉强度≥453MPa；

断后伸长率≥28.0％；耐霉菌性（至少需包含以下其中的四种霉菌：

黑曲霉、黄曲霉、腊叶芽枝霉、宛式拟青霉、桔青霉、绿色木霉、出

芽短梗霉、链格孢）：长霉等级为 0 级；抗菌性能：抗金黄色葡萄球

菌率为 96%以上、抗大肠杆菌率为 96%以上；硬度为 H 或 F；相对磁

导率为 1.0。

5 侧板（表面工艺要求）

侧板表面工艺必须符合以下要求，并提供带 CMA 或 CNAS 标识的检测

报告和报告查询网址及查询截图。化学成分：C≤0.14％、Mn≤0.43％、

P≤0.021％、S≤0.005％；抗拉强度≥476MPa；断后伸长率≥30.0％；

耐霉菌性（至少需包含以下其中的四种霉菌：黑曲霉、黄曲霉、腊叶

芽枝霉、宛式拟青霉、桔青霉、绿色木霉、出芽短梗霉、链格孢）：

长霉等级为 0级；抗菌性能：抗金黄色葡萄球菌率为 96%以上、抗大

肠杆菌率为 96%以上；硬度为 H或 F；相对磁导率为 1.0。

6 门板（表面工艺要求）

化学成分：C≤0.13％、Mn≤0.44％、P≤0.020％、S≤0.006％；抗

拉强度≥455MPa；

断后伸长率≥29.0％；耐霉菌性（至少需包含以下其中的四种霉菌：

黑曲霉、黄曲霉、腊叶芽枝霉、宛式拟青霉、桔青霉、绿色木霉、出

芽短梗霉、链格孢）：长霉等级为 0 级；抗菌性能：抗金黄色葡萄球

菌率为 96%以上、抗大肠杆菌率为 96%以上；硬度为 H 或 F；相对磁

导率为 1.0。

7 顶板（表面工艺要求）

化学成分：C≤0.13％、Mn≤0.49％、P≤0.019％、S≤0.005％；抗

拉强度≥453MPa；

断后伸长率≥28.0％；耐霉菌性（至少需包含以下其中的四种霉菌：

黑曲霉、黄曲霉、腊叶芽枝霉、宛式拟青霉、桔青霉、绿色木霉、出

芽短梗霉、链格孢）：长霉等级为 0 级；抗菌性能：抗金黄色葡萄球

菌率为 96%以上、抗大肠杆菌率为 96%以上；硬度为 H 或 F；相对磁

导率为 1.0。

密集架的检测报告均需带 CMA 或 CNAS 标识，检测报告中的内容必需符合招标所述要求。所有检

测报告必须提供在全国认证认可信息公共服务平台（http://cx.cnca.cn）上查询的网页截图，并加

盖公章。

10、售后服务

中标供应商应提供至少 5年的质保服务，并提供终身保养服务。质保期间所产生的更

换零配件、人工费用等等一切费用均由中标供应商承担。

11、供应商资质要求

11.1 供应商自 2020 年 1 月 1 日以来，至少应有 3个同类项目的业绩（提供合同复印

件加盖公章进行佐证）。

11.2 供应商应有中国环保产品认证证书（认证范围需包含密集架），此证书必须提供



9

查询途径（全国认证认可信息公共服务平台（http://cx.cnca.cn））及查询截图。

四、档案手推车、专用梯及书踏的技术参数要求

1、双层档案手推车技术参数：

1.1 尺寸：A4 规格的双层 V型书立式手推车

1.2 颜色：灰白色。

1.3 材质：整体采用 1.2mm 冷轧钢材。

1.4 技术要求：

1.4.1 应选用整块钢材一体折弯冲压成型，所有焊接件应焊接牢固，焊痕光滑、平

整，无毛刺，无裂纹及伤痕，不变形。

1.4.2 表面应采用高档喷漆处理，表面涂层无剥落、裂纹、皱纹。

1.4.3 四个轮子应采用静音耐磨优质万向车轮，并有固定锁定装置，使用安静、轻

便。

2、带四轮四步档案室专用梯的技术参数：

2.1 尺寸：约为高 123*宽 45*厚 70（cm）（允许+10%以内的误差）。

2.2 颜色：灰白色。

2.3 材质：整体采用 1.2mm 冷轧钢材。

2.4 技术要求：

2.4.1 应选用整块钢材一体折弯冲压成型，所有焊接件应焊接牢固，焊痕光滑、平

整，无毛刺，无裂纹及伤痕。

2.4.2 表面应采用高档喷漆处理，表面涂层无剥落、裂纹、皱纹。

2.4.3 车梯防滑踏板，踏板面采用防滑凸起设让，上下稳当，安全。车梯承重伸轮，

当车体不受力时，轮子万向滚动，受力时车梯腿下降，可稳固地固定于地面。

2.4.4 四个轮子应采用静音优质耐磨万向车轮，并有固定锁定装置，使用安静、轻

便。

3、圆型双层图书馆专用书踏的技术参数：

3.1 尺寸：双层高 40cm，首层宽 40cm，第二层宽 27cm。

3.2 颜色：灰白色。

3.3 材质：钢制材质，胶垫、胶圈用新胶制作，4个静音万向轮可伸缩。
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3.4 技术要求：

3.4.1 表面应采用高档喷漆处理，表面涂层无剥落、裂纹、皱纹。

3.4.2 应选用整块钢材一体制作成型，所有焊接件应焊接牢固，焊痕光滑、平整，

无毛刺，无裂纹及伤痕。

3.4.3 踏板应防滑，踏板面采用耐用防滑胶垫，底座套胶圈，无异味，上下焊接稳

当，使用安全。

3.4.4 在底座安装静音万向轮，当书踏不受力时，轮子接触地面，可以万向滚动，

推动轻便。当书踏受力时，轮子缩起，书踏底座下降接触地面，固定于地面上，不滑动。

使用安静、轻便。

五、商务需求

1、付款方式：

1.1 本合同的每笔款项以人民币转账方式支付，合同设备到采购人指定地点交付并完

成安装，验收合格后，中标单位凭：

（1）合同；

（2）验收调试合格报告（加盖采购人公章）；

（3）中标供应商开具的正式发票（加盖发票专用章）。

1.2 具体付款方式：本合同分三期支付，第一期：合同签订后，乙方提供合同总金额

的 20%的款项的预收款收据，甲方支付该笔预付款；第二期：乙方按合同协议时间提供

货物，并经协议规定的验收人员书面确认验收合格后，开具全额发票，甲方确认无误后

一个月内支付合同总金额的 75%的款项。第三期：合同总金额的 5%的款项在质保期满后

无息支付。
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第二部分 报价文件格式

（1）参数偏离响应情况：

名称

偏 离 情 况

（完全响应

/正偏离/负

偏离）

备注说明（原因）

一、响应供应商资质要求

1、响应供应商应满足以下要求

1.1.响应供应商应具备《政府采购法》第二十二条

规定的条件。

1.2.响应供应商须是在中华人民共和国境内注册

的法人或其他组织，并独立于采购人和采购代理机

构。单位负责人为同一人或者存在直接控股、关联

关系的不同投标人，不得参加同一合同项下的招标

活动。

1.3.供应商自 2020 年 1 月 1 日以来，至少应有 3

个同类项目的业绩（提供合同复印件加盖公章进行

佐证）。

1.4.供应商应有中国环保产品认证证书（认证范围

需包含密集架），此证书必须提供查询途径（全国

认 证 认 可 信 息 公 共 服 务 平 台

（http://cx.cnca.cn））及查询截图。

1.5 本项目不接受联合体、中标供应商不得以任何

方式转包本项目。

1.6 响应供应商必须具备与本项目相关的营业资质

2.响应供应商投标报价须知：
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2.1 投标供应商报价应包括标的设备（原装、全新

合格的设备）、相关附件、配套设施、税费、运费、

保险费、仓储费、安装调试、培训、质保等的全部

费用，在项目实施过程中出现报价内容的任何遗

漏，均由中标供应商负责相关费用，采购人将不再

支付任何费用。

2.2.招标文件中凡有“★”标识的内容条款为关键

条款，投标供应商必须对此作出回答并完全满足这

些要求不可以出现任何负偏离，对这些关键条款的

任何负偏离将视为无效投标。加注“▲”的内容为

重点评标项目，投标供应商必须对该标识项目按照

要求进行真实应答描述。

2.3.本文的“质保期”是指中标标的物经约定的验

收机构完成验收之日起算，截止中标人承诺的期

限。

二、项目预算：737881 元

1.手动档案密集架需求清单

序

号
产品名称 规格（mm） 数量

单

位

1
6 层手动档

案密集架

平均单组：

W900*D550*H2400

档案室第一库区

（1、2、3区）、

第三库区

566.58 m³

2

11 层手动

会计凭证

档案密集

架

平均单组：

W900*D600*H2400

档案室第一库区

（4区）

49.25 m³
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3
6 层手动档

案密集架

平均单组：

W900*D550*H2400

人事档案室和技

术档案室

75.24 m³

4

双层V型书

立式万向

车轮手推

车

A4 规格双层 V型

书立式手推车
6 辆

5

四步档案

密集架专

用梯

带万向轮的四步

钢材档案室专用

梯，规格约为

H1230*W450*D700

3 副

6

圆型双层

图书馆专

用书踏

规格：双层高约

400（首层

H200*W400，第二

层 H200*W270），

带可伸缩万向静

音轮

6 个

备

注

★1、以上报价应包含密集架轨道的地板开槽

及整套密集架运输、安装、有资质第三方机

构检测、验收、发票、税率等所需的所有费

用，不得再分解另行收费。

2、以上数量是预估数，最终以采购人及中标

供应商双方核定的实际数量进行结算，总费

用不得超过中标总价。

三、技术参数要求：

1、总结构要求

1.1 手动档案密集架主要由导轨、底盘、传动机

构和架体（包括立柱、挂板、搁板、顶板、门板及
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侧护板）等零（部）件组合而成。

1.2 应按规定铺装轨道、安装传动机构、防倒

装置和挡块等，活动架列均应安装防倾倒装置。

1.3 搁板、挂板应能沿立柱的垂直方向调整高

度，立柱上挂板孔间距为 50mm。

1.4 架顶应设防尘装置，列与列之间应装有

20mm 厚抗老化橡塑磁性密封条，门面列和中间移动

列分别装有锁具和制动装置，每组密集架闭合后可

用总锁锁住，形成一个封闭的整体，各列移开后可

单独制动，确保人员安全。

1.5 轨道应固定牢固，与地面齐平。

1.6 制造公差

1.6.1 每标准节组装后，外廓尺寸（长、宽、

高）的极限偏差为±2mm。

1.6.2 每标准节组装后，侧面板与中腰板的

对缝处的间隙应小于 2mm。

1.6.3 轨道安装后，在任意 1m 长度内，水平

度偏差不大于 1mm，全长不大于 4mm，轨道之间对

应点的水平偏差为 1mm，每两条轨道之间的平行度

偏差为 1.5mm。

1.6.4 门缝间隙均匀一致，间隙应在 1～2mm

之间。

1.6.5 参数中涉及重量、尺寸、体积等要求表

述为固定数值，未作出大于、小于等幅度的表述，

均允许正负 2%以内的误差。

1.6.6 零件的未注公差尺寸的极限偏差按 GB

1804 中的 IT 13～14。

1.7 表面处理
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1.7.1 零件在涂覆前，均应进行清洗、除油、

除锈等处理。面板、侧面板等重要零件要进行磷化

处理。

1.7.2 产品所用标准件及紧固件均需氧化或

镀锌处理。

1.8 外观质量

1.8.1 密集架各零件、组合件表面应光滑、平整，

不得有尖角、凸起。

1.8.2 颜色按定货要求，色泽应一致，漆面

应均匀光亮，无划伤。

1.9 传动机构：传动机构应转动灵活、平稳、

不得有失灵现象。

1.10 漆膜附着力：应能达到 GB1720 中规定的

二级指标。

1.11 互换性:产品各零件、组合件之间应能保

持互换性。

2、技术标准

2.1 金属件外观性能：管材无裂缝、叠缝；焊

接处无脱焊、虚焊、焊穿、错位；焊接处无夹渣、

气孔、焊瘤、焊丝头、咬边、飞溅；焊接处表面波

纹均匀；涂层无漏喷、锈蚀和脱色、掉色现象；涂

层光滑均匀，色泽一致，无流挂、疙瘩、皱皮、飞

漆等缺陷。

2.2 结构安全：人体接触或收藏物品的部位无

毛刺、刃口、棱角；固定部件的结合牢固无松动、

无少件、透钉、漏钉（预留孔、选择孔除外）。

2.3 导轨偏差：单根导轨直线度应不大于

0.4mm/m，单根导轨水平偏差不大于 0.4mm/m，相邻

两根导轨宽度之间的平行度偏差不大于 0.5mm/m，
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相邻两根导轨水平高度偏差应不大于 0.4mm/m，导

轨对接处高低差应不大于 0.2mm/m。

2.4 垂直度：立柱与底梁的垂直度应不大于

1.0mm。

3、加工工艺

3.1 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。

3.2 所有钣金件、机加工件加工后均打磨毛刺，

无裂痕及伤痕。

3.3 所有焊接件均焊接牢固，外表光滑平整。

3.4 每标准节组装后，质量符合技术标准要求。

3.5 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。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。

3.6 所有标准件及紧固件均经氧化或镀锌处

理。

4、载重性能
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4.1 搁板静载荷：每层搁板上均布静载荷800N，

搁板经静载荷试验后，无裂缝，最大挠度为 1.9mm，

残余变形量为 0.16mm。

4.2 全静载荷：每层搁板上加均面静载荷，经

24h 连续试验卸载后，挂板、搁板、立柱及其结合

部位无塑性变形和其他异常现象。

4.3 载重运行：在全静载荷的情况下进行试验，

架体动动自如，无阻滞现象，手柄摇力不大于 9.4N。

5、结构强度

5.1 标准架列在全静载荷的情况下，沿 X 轴方

向进行水平拉力试验，水平拉力为自重与全静载荷

之和的 1/15，经连续试验 50 次，试验中架体未倾

倒，试验后架体倾斜量小于架体总高的 1%，各结构

部件无塑形变形或其他异常现象。

5.2 标准架列在全静载荷的情况下，沿 Y轴方向

进行水平拉力试验，水平拉力为自重与全静载荷之

和的 1/15，经连续试验 50 次，试验中架体未倾倒，

试验后架体倾斜量小于架体总高的 1%，各结构部件

无塑形变形或其他异常现象。

6、★材料配置

（详见谈判文件“第一部分 采购需求书”表 2）

7、安装

★7.1 签订合同后，由采购方通知中标供应商进

场施工之日起，工期为 45 天（含供应商委托有资

质的第三方机构进行检测）。中标供应商应负责密

集架地面的开槽、运输、搬运、安装、检测并提供

合格检测报告、验收以及垃圾清运等工作和相关的

一切费用，不得向采购人另行收取费用。如果中标

供应商逾期后仍未能完工的，采购人有权按中标总
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价的 1‰/天，从中标总价中收取延期费，直至完工

交为止。

7.2 密集架在安装过程中，不得对采购人的基础

设施造成损坏，如有损坏，应负责修复或照价赔偿。

8、验收

★8.1 中标供应商在密集架材料进场后，委托有

相关资质的第三方检测机构对密集架的材料进行

检测。在采购人和中标供应商双方共同参与下，由

采购人随机抽取密集架部件的材料，交由第三方检

测机构按照表 2材料配置中“密集架架体部分材料

规格、技术参数、标准一览表”等要求对密集架材

料进行检测是否满足要求，并出具检测报告。检测

费用由中标供应商负责。

8.2 密集架全部安装完成后，由采购方和中标供

应商对密集架进行现场验收。

8.3 密集架安装完成、验收、检测合格后，方可

移交给采购人使用。如果密集架的验收和检测发现

不符合要求时，中标供应商应及时进行整改，并在

15 天内完成整改，直至符合要求为止。

8.4 如果中标供应商在密集架安装完成后，仍未

完成第三方机构检测的，或验收或检测不合格而逾

期未能完成整改的，采购人有权拒绝接收，并按中

标总价的 1‰/天从中标总价中收取延期费，直至完

全合格为止。如果连续 3次检测、验收不合格而未

能及时有效地进行整改的，采购人有权单方终止合

同并另选其它供应商。

9、密集架的检测报告

中标供应商需在投标时提供密集架的下列检

测报告复印件进行验证。所提供验测报告的检测项
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目应包含表 3的所有项目，具体详见谈判文件“第

一部分 采购需求书”表 3。

（密集架的检测报告均需带 CMA 或 CNAS 标识，

检测报告中的内容必需符合招标所述要求。所有检

测报告必须提供在全国认证认可信息公共服务平

台（http://cx.cnca.cn）上查询的网页截图，并

加盖公章。）

10、售后服务

中标供应商应提供至少 5年的质保服务，并提供

终身保养服务。质保期间所产生的更换零配件、人

工费用等等一切费用均由中标供应商承担。

四、档案手推车、专用梯及书踏的技术参数要求

1、双层档案手推车技术参数：

1.1 尺寸：A4 规格的双层 V型书立式手推车

1.2 颜色：灰白色。

1.3 材质：整体采用 1.2mm 冷轧钢材。

1.4 技术要求：

1.4.1 应选用整块钢材一体折弯冲压成型，所

有焊接件应焊接牢固，焊痕光滑、平整，无毛刺，

无裂纹及伤痕，不变形。

1.4.2 表面应采用高档喷漆处理，表面涂层无

剥落、裂纹、皱纹。

1.4.3 四个轮子应采用静音耐磨优质万向车轮，

并有固定锁定装置，使用安静、轻便。

2、带四轮四步档案室专用梯的技术参数：

2.1 尺寸：约为高 123*宽 45*厚 70（cm）（允许

+10%以内的误差）。

2.2 颜色：灰白色。

2.3 材质：整体采用 1.2mm 冷轧钢材。
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2.4 技术要求：

2.4.1 应选用整块钢材一体折弯冲压成型，所

有焊接件应焊接牢固，焊痕光滑、平整，无毛刺，

无裂纹及伤痕。

2.4.2 表面应采用高档喷漆处理，表面涂层无

剥落、裂纹、皱纹。

2.4.3 车梯防滑踏板，踏板面采用防滑凸起设

让，上下稳当，安全。车梯承重伸轮，当车体不受

力时，轮子万向滚动，受力时车梯腿下降，可稳固

地固定于地面。

2.4.4 四个轮子应采用静音优质耐磨万向车

轮，并有固定锁定装置，使用安静、轻便。

3、圆型双层图书馆专用书踏的技术参数：

3.1 尺寸：双层高 40cm，首层宽 40cm，第二层宽

27cm。

3.2 颜色：灰白色。

3.3 材质：钢制材质，胶垫、胶圈用新胶制作，4

个静音万向轮可伸缩。

3.4 技术要求：

3.4.1 表面应采用高档喷漆处理，表面涂层无

剥落、裂纹、皱纹。

3.4.2 应选用整块钢材一体制作成型，所有焊

接件应焊接牢固，焊痕光滑、平整，无毛刺，无裂

纹及伤痕。

3.4.3 踏板应防滑，踏板面采用耐用防滑胶垫，

底座套胶圈，无异味，上下焊接稳当，使用安全。

3.4.4 在底座安装静音万向轮，当书踏不受力时，

轮子接触地面，可以万向滚动，推动轻便。当书踏

受力时，轮子缩起，书踏底座下降接触地面，固定

于地面上，不滑动。使用安静、轻便。
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五、商务需求

1、付款方式：

1.1 本合同的每笔款项以人民币转账方式支付，

合同设备到采购人指定地点交付并完成安装，验收

合格后，中标单位凭：

（1）合同；

（2）验收调试合格报告（加盖采购人公章）；

（3）中标供应商开具的正式发票（加盖发票

专用章）。

1.2 具体付款方式：本合同分三期支付，第一期：

合同签订后，乙方提供合同总金额的 20%的款项的

预收款收据，甲方支付该笔预付款；第二期：乙方

按合同协议时间提供货物，并经协议规定的验收人

员书面确认验收合格后，开具全额发票，甲方确认

无误后一个月内支付合同总金额的 75%的款项。第

三期：合同总金额的 5%的款项在质保期满后无息支

付。

供应商名称（加盖公章）：

法定代表人或其委托人签字：

日期： 年 月 日
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（2）报价表

致中山市小榄人民医院：

我司经研究有关资料及相关要求后，对中山市小榄人民医院 XXXXXX 采

购项目作出如下报价（含税金）：

序号 产品名称 规格（mm） 数量 单位
单价

（元）
总价（元）

1
6 层手动档案

密集架

平均单组：

W900*D550*H2400

档案室第一库区（1、2、

3区）、第三库区

566.58 m³

2

11层手动会计

凭证档案密集

架

平均单组：

W900*D600*H2400

档案室第一库区（4区）

49.25 m³

3
6 层手动档案

密集架

平均单组：

W900*D550*H2400

人事档案室和技术档案

室

75.24 m³

4

双层 V型书立

式万向车轮手

推车

A4 规格双层 V型书立式

手推车
6 辆

5
四步档案密集

架专用梯

带万向轮的四步钢材档

案室专用梯，规格约为

H1230*W450*D700

3 副

6
圆型双层图书

馆专用书踏

规格：双层高约 400（首

层 H200*W400，第二层

H200*W270），带可伸缩

万向静音轮

6 个

合计 大写：

备注

供应商名称（加盖公章）：

法定代表人或其委托人签字：

日期： 年 月 日

报价有效期：
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（3）法定代表人授权委托书

法定代表人授权委托书

致：中山市小榄人民医院

兹授权 同志，为我方签订经济合同及办理其他事务代理人，其权限

是： 。

授权单位（盖章）：

法定代表人（签名或盖私章）：

日期： 年 月 日

附：代理人性别： 年龄： 职务： 身份证号码：

联系电话：

统一社会信用代码：

说明：1、“法定代表人”为企业事业单位、国家机关、社会团体的主要行政负责人。

2、此处所述“法定代表人”，须与供应商“营业执照”上的内容一致。

3、内容必须填写真实、清楚、涂改无效，不得转让、买卖。

4、将此证明书提交对方作为合同附件。

5、授权权限：全权代表本公司参与上述采购项目的报价，负责提供与签署确认

一切文书资料，以及向贵方递交的任何补充承诺。

6、签字代表为法定代表人，则本表不适用。

7、身份证复印件或扫描件须在有效期内。

8、有效期限：与本公司报价文件中标注的投标有效期相同，自本单位盖公章之

日起生效。

被授权代表身份证正面和反面复印件
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（4）单位负责人为同一人或者存在直接控股、管理关系的不同报价人，不得参加同一

合同项下的谈判活动，供应商在参与本次谈判活动中未有围标、串标行为。并出具《无

围标、串标行为承诺书》、《无关联关系声明函》（加盖公章）。

无围标、串标行为声明函

本公司郑重声明：本公司在参加本次中山市小榄人民医院 谈判

项目采购活动中，无以下围标、串标行为。

1. 不同供应商的报价文件由同一单位或者个人编制；

2. 不同供应商委托同一单位或者个人办理响应事宜；

3. 不同供应商的报价文件载明的项目管理成员或者联系人员为同一人；

4. 不同供应商的报价文件异常一致或者响应报价呈规律性差异；

5. 不同供应商的报价文件相互混装；

6. 不同供应商的董事、监事、高管、单位负责人为同一人或者存在控股、管理关

系的不同单位参加同一包组项目；

7. 法律法规界定的其他围标串标行为；

如有发现我公司存在围标、串标行为，我公司愿承担一切法律责任。

特此声明。

供应商名称（加盖公章）：

法定代表人或其委托人签字：

日期： 年 月 日
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无关联关系声明函

本公司郑重声明：本公司在参加本次中山市小榄人民医院 谈判

项目采购活动中，与其他投标单位和在法律、财务上与项目经办人不存在关联关

系。

如有发现我公司与其他投标单位和在法律、财务上与项目经办人存在关联关

系，我公司愿承担一切法律责任。

特此声明。

供应商名称（加盖公章）：

法定代表人或其委托人签字：

日期： 年 月 日
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（5）厂家资质证件（包括但不限于营业执照、相关认证证书、产品质量检测报告等）
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（6）【如有】各级经销商资质证件（包括但不限于营业执照、相关认证证书等）
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（7）售后服务承诺
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（8）项目实施方案
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（9）2020 年至今同类项目合同复印件


	第一部分采购需求书
	第二部分 报价文件格式
	（1）参数偏离响应情况：
	（2）报价表
	无围标、串标行为声明函
	无关联关系声明函


