娄底市中心医院办公家具采购需求
一、项目概况
（一）项目说明
本项目为娄底市中心医院采购密集柜（移动密集架）一批，用于档案、病历等资料的集中存放。货物须为全新合格产品，符合国家有关质量、环保标准及采购文件要求。
（二）采购项目预算
总预算：93600.00 元。
（三）采购清单
采购清单如下表所示，每组为单列七层双面结构，具体尺寸按使用科室要求定制；供应商报价应包含产品、运输、安装、验收及相关配套服务的全部费用。
	品名
	规格（mm）
	数量
	单位
	单价限价（元）
	金额（元）
	备注

	密集柜（移动密集架）
	800×600×2615（七层），具体尺寸按使用科室要求定制
	72
	组
	1300
	93600
	单列七层双面

	合计
	
	
	
	
	93600
	


（四）产品组成与主要技术参数
1. 产品基本组成
密集柜主要由轨道、底座、立柱、隔板、挂板、顶板、防尘板、侧面板、门、传动机构、防倾倒、防震、防尘、防鼠、制动、缓冲、目录卡及传动装置、密封装置等组成。板类零件经剪切、冲压、折弯、磷化、喷塑等多道工序精制而成，加工设备为名优厂家高精度机床，模具为专业厂家精心设计、精密制造，精度高、保持性好；材料采用优质冷轧钢板，韧性、塑性和表面平整度均得到有效保证。
2. 主要部件技术要求
（1）架体：包括立柱、侧面板、隔板、挂板、书挡、防尘板。
（2）底盘：为整体焊接结构，采用 3.0mm 热轧钢板，侧面压有 3 条 10mm 宽加强筋，上翻边宽 42mm，下翻边宽 20mm；每列长度超过 3 节时允许拼接，但各段仍为焊接整体，连接处套插定位并用 10mm 螺钉紧固，强度和刚度满足最大负载需要。
（3）立柱：支撑整个架体的竖立柱子，采用 1.5mm 优质冷轧钢板，流水线一次性成型六道加强筋、六折弯边工艺；立柱正面宽 48mm 并压有回形纹，侧面宽 32mm 并压有两条 1.5mm 压筋；侧面冲孔，使搁板、挂板沿立柱垂直方向可调整高度；与底盘采用直接插入方式连接，实现无缝衔接。
（4）侧面板：分为前侧面、后侧面，采用 1.0mm 优质冷轧钢板；前侧面配置两个目录卡（用于放置分类卡片）、一个摇盘（用于移动密集柜）、一把开关（用于锁定整列密集柜）。
（5）搁板：存放档案资料的平面板，也是架体承重板，采用 1.0mm 优质冷轧钢板，八道弯边工艺成型，每层承重可达 100kg 以上，表面压有回形纹。
（6）挂板：位于搁板与搁板之间，起支撑固定作用，连接立柱与搁板，采用 1.0mm 优质冷轧钢板，流水线一次性成型双扣勾样式。
（7）书挡：用于分隔双面存放的资料，防止混乱，采用 0.8mm 镀锌板，流水线一次性成型四折弯工艺。
（8）防尘板：采用 0.8mm 防锈镀锌板，上方压有两条 3mm 宽加强筋，置于架体顶部用于防尘，采用搭接式方式有效防止灰尘进入。
3. 传动装置
（1）传动原理：摇把手柄处施力，通过链条一级减速传动到底盘，底盘采用中央全轮驱动，三级减速后将力传动至四轮，架体平稳同步运行；传动轴、链轮采用优质 45# 钢精加工而成，表面法兰防锈处理，采用三轴中央全轮驱动技术，确保传动强劲有力。
（2）摇把：采用折叠型摇把，可折叠避免通行障碍，传动结构为自动挂钩式；单列摇动时摇把摇力不大于 12N，轻便省力。
（3）链条：采用摩托车链条，节距 12.7mm 滚珠，破断力不小于 1800kg。
（4）传动轴：采用 45# 钢，加工精度 3.2，经热处理调质 HB220~290，传动方式为中间传动、双轴驱动。
（5）轴承：采用双排滚珠调心轴承，保证传动轴同心转动，确保架体平稳运行。
（6）行走轮：采用铸铁轮，材质细密、耐磨性好，外径公差控制在 ±0.5mm，大小均匀一致，保证密集柜底盘水平及移动间距相同。
（7）轨道：采用 45# 优质镀锌方钢（20×20mm），轨道座采用 3.0mm 优质钢板，冷拔时表面硬化以提高耐磨性；经矫直工序，每米直线度不大于 1mm，轨道间对应点水平偏差不大于 0.3mm，两条轨道间平行度偏差不大于 1mm。
（8）连接管：采用无缝钢管。
4. 安全防护装置
（1）密封装置：采用橡胶磁铁密封条，防止合架时因撞击产生损伤，并降低架体开合时撞击产生的噪音；下设防鼠板，起防尘、防潮、防鼠作用。
（2）防倒装置：每列密集柜底盘上安装安全挂钩，与轨道相连，稳固密集柜，防止倾倒。
（3）限位装置：为防止底盘脱轨，在轨道末端安装该装置。
（4）整体闭合锁及门锁：为保障安全，在所有密集柜安装整体闭合锁具，门面安装门面锁，全部架体合拢时可锁住。
（5）目录卡：设在柜体侧板上，用于放置档案分类信息卡片。
（6）焊接：根据零件不同功能特点，分别采用电弧焊、压焊、等离子焊、氩弧焊等方式；门板、面板焊缝为满焊并修磨，保证牢固、平滑、美观。
（7）表面处理：采用高压静电喷塑。喷涂前各零部件均进行清洗除油、除锈及 65℃ 高温 Zn 系磷化等工序处理（专人监督、多次检验）。表面处理标准：塑膜厚度 60~70μm，盐雾试验 48 小时无塑膜脱落现象；塑膜表面均匀光亮平整、色泽一致，无尖角、锈迹、露底、剥落、起皱、变色、明显流迹、疙瘩、气孔、裂纹及划痕等缺陷；耐冲击、附着力等性能符合国家现行相关标准要求。
（8）产品所用标准件及紧固件均经氧化或镀锌处理。
5. 主要材料技术参数表
	名称
	部件
	材料
	规格
	技术参数
	标准
	生产厂家
	性能要求

	轨道
	轨道座
	SPCC
	δ=3.0
	热轧钢板
	GB/T 711
	上海宝钢
	表面喷漆处理，喷漆前经严格去油、除锈、磷化处理

	
	轨道
	45#
	20×20
	实心方钢
	GB/T 699
	上海五厂
	表面喷漆处理，喷漆前经严格去油、除锈、磷化处理

	底盘
	底梁、轮轴支座
	SPCC
	δ=3.0
	热轧钢板
	GB/T 711
	上海宝钢
	底盘焊接成型，不变形，表面喷漆

	架体
	立柱
	SPCC
	δ=1.5
	冷轧钢板
	GB/T 710
	上海宝钢
	架体结实、坚固，设计新颖，安装规范，层数和间距可自由调整，表面酸洗磷化处理，环保亚光喷塑

	
	搁板
	SPCC
	δ=1.0
	冷轧钢板
	GB/T 710
	上海宝钢
	架体结实、坚固，设计新颖，安装规范，层数和间距可自由调整，表面酸洗磷化处理，环保亚光喷塑

	
	挡条
	SPCC
	δ=0.8
	冷轧镀锌钢板
	GB/T 710
	上海宝钢
	架体结实、坚固，设计新颖，安装规范，层数和间距可自由调整，表面酸洗磷化处理，环保亚光喷塑

	
	侧面板
	SPCC
	δ=1.0
	冷轧钢板
	GB/T 710
	上海宝钢
	架体结实、坚固，设计新颖，安装规范，层数和间距可自由调整，表面酸洗磷化处理，环保亚光喷塑

	移动机构
	轴承
	—
	P204
	双排滚珠调心轴承
	—
	哈尔滨轴承总厂
	传动装置配合精度高，定位可靠，传动轻便灵活，摇力轻，运行平稳，性能达到国家标准

	
	实心轴
	45#
	Ф20
	45# 圆钢
	GB/T 699
	上海五厂
	传动装置配合精度高，定位可靠，传动轻便灵活，摇力轻，运行平稳，性能达到国家标准

	
	连接钢管
	Q345
	Ф20
	无缝钢管
	GB/T 8163
	上海五厂
	传动装置配合精度高，定位可靠，传动轻便灵活，摇力轻，运行平稳，性能达到国家标准

	
	铁滚轮（行走轮）
	球墨铸铁
	—
	优质铸铁
	GB/T 1348
	江苏
	传动装置配合精度高，定位可靠，传动轻便灵活，摇力轻，运行平稳，性能达到国家标准

	
	链轮
	ZG45
	—
	精制滚齿
	—
	无锡金程链轮厂
	传动装置配合精度高，定位可靠，传动轻便灵活，摇力轻，运行平稳，性能达到国家标准

	
	链条
	优质碳素钢
	节距 12.7
	滚子链 Ф8.5
	GB/T 1243
	浙江恒昌链条厂
	传动装置配合精度高，定位可靠，传动轻便灵活，摇力轻，运行平稳，性能达到国家标准

	
	摇动手柄总成
	省力型
	摇动手柄
	双向超越离合器结构
	—
	江苏标件厂
	造型美观大方，手感舒适；把手为折叠式，可避免通道障碍；摇动任何一列均不会使其他把手转动，自动挂挡

	
	摇动手柄总成
	省力型
	摇柄轴承
	双向超越离合器结构
	—
	哈尔滨轴承厂
	造型美观大方，手感舒适；把手为折叠式，可避免通道障碍；摇动任何一列均不会使其他把手转动，自动挂挡

	制动装置
	边列锁定装置
	—
	808 锁
	—
	—
	上海前进锁厂
	每列装有止动装置，方便操作，止动可靠，使用方便

	
	中间列锁定装置
	—
	—
	—
	—
	河北
	每列装有止动装置，方便操作，止动可靠，使用方便

	防护装置
	防震装置
	冰箱专用
	20mm
	气囊式磁性密封条
	—
	河北橡胶厂
	每列接触面均有缓冲及密封装置，具有良好的防震、防尘、防火、防光、防潮、防倾倒功能

	
	防尘板、顶板
	SPCC
	δ=0.8
	冷轧钢板
	GB/T 710
	上海宝钢
	每列接触面均有缓冲及密封装置，具有良好的防震、防尘、防火、防光、防潮、防倾倒功能

	
	防倾倒装置
	SPCC
	δ=3.0
	热轧钢板
	GB/T 711
	上海宝钢
	每列接触面均有缓冲及密封装置，具有良好的防震、防尘、防火、防光、防潮、防倾倒功能

	涂装参数

	前处理
	前处理药剂
	XH—103
	Zn 系磷化
	—
	河南
	表面处理经脱脂—水洗—除锈—水洗—中和—水洗—表面调整—磷化—水洗—钝化—干燥等工序加工而成，亚光静电喷塑，高温塑化，防锈蚀性能卓越，颜色由采购人选择

	
	表面喷塑
	亚光静电喷涂塑粉
	环氧树脂
	0.02~0.025mm
	—
	冀州同兴静电粉末
	表面处理经脱脂—水洗—除锈—水洗—中和—水洗—表面调整—磷化—水洗—钝化—干燥等工序加工而成，亚光静电喷塑，高温塑化，防锈蚀性能卓越，颜色由采购人选择


注：产品执行 GB/T 13667.3-2013《钢制书架 第 3 部分：手动密集书架》及现行相关标准；用材执行 GB/T 700《碳素结构钢》、GB/T 699《优质碳素结构钢》、GB/T 710《优质碳素结构钢热轧薄钢板和钢带》、GB/T 711《优质碳素结构钢热轧厚钢板和钢带》、GB/T 1348《球墨铸铁件》、GB/T 1243《传动用短节距精密滚子链、套筒链、附件和链轮》等现行有效标准；表面涂装执行 GB/T 6807《钢铁工件涂装前磷化处理技术条件》等现行有效标准。表中材料规格及生产厂家为参考要求，供应商所选材料不得低于上述标准与参数要求。
6. 载重性能要求
1. 单面搁板均匀载重 40kg、双面均匀布负载 80kg 时，最大挠度不大于 4mm；24 小时卸载后，搁板无裂缝，残余变形量不大于 0.3mm。
2. 标准节（六层双面搁板）在全负载（每块单面搁板均布载重 40kg）情况下，架体、立柱无明显变形，架体不产生倾倒现象。
3. 全负载情况下，各列密集柜手动操纵运行自如，无阻滞现象；每标准节手动摇力不大于 12N。
4. 在受全部载荷 1/20 外力（沿 X、Y 轴两个方向的水平外力）反复作用 100 次后，取消外力，架体倾斜不大于总高的 1%，支架、立柱无明显变形。
二、产品要求
（一）技术要求
1. 所有货物须为全新的、包装完好的货物，按采购文件要求的款式、尺寸供货，满足采购文件相关技术要求，表面无划伤、无碰撞，各项技术指标符合国家有关质量检测、环保标准及产品出厂标准。
2. 供应商须提供本项目所用主要原材料（冷轧钢板、塑粉）及密集柜成品的检测报告（由具备 CMA/CNAS 资质的第三方检测机构出具），供采购人核验，相关费用由供应商承担。
3. 所售货物必须满足采购文件要求，包括产品规格、型号、颜色、式样、材质等技术标准，确保产品质量合格；如验收不满足采购文件要求，由此造成的损失由供应商承担。
（二）商务要求
1. 交付时间：合同签订后，在接到甲方通知后 20 个工作日内完成交货、安装及验收。
2. 交付地点：采购人指定地点。
3.付款方式：采购人通过银行转账方式向供应商指定银行账户支付款项：采购人在全部货物验收合格之日起4个月内，向乙方支付合同约定总价款的95%；余款5%，采购人在全部货物质保期届满且不存在需被扣除情形之日起10个工作日内，免息支付给供应商。
三、需提供的证明材料清单
供应商在投标时须提供以下材料复印件并加盖公章：
（一）营业执照，经营范围须包含本项目经营内容；
（二）法定代表人身份证复印件；
[bookmark: _GoBack]（三）如投标人代表非法定代表人，须持法定代表人签名的授权委托书，并提供法定代表人身份证复印件；
（四）售后服务承诺函；
（五）三年内在经营活动中没有重大违法记录的证明（提供“信用中国”网站查询记录证明）；
（六）安装方案及效果图
（七）其他采购文件要求的资料；
（八）所有资料均密封盖章。
四、产品运输、安全保险及保管
（一）供应商负责产品到交货地点的全部运输，包括由此产生的一切材料费、工具费、人工费、手续费、差旅费、食宿费和加班费等；因生产、搬运、装卸及运输不当造成的各种事故责任和损失由供应商承担。供应商负责产品在交货及安装地点的保管，直至项目验收合格。
（二）产品验收：项目完成后，供应商应将项目有关的全部资料（包括产品资料、保养说明书、技术文档及采购人要求的相关资料等）移交采购人。采购人按照采购文件、采购合同等载明的质量、服务等有关条款依法组织履约验收。
（三）项目验收不合格，由供应商返工直至合格；有关返工、再行验收以及给采购人造成的损失等费用由供应商承担。
（四）产品验收标准：按国家标准、行业规范以及采购文件的质量要求和技术指标、供应商投标文件承诺与本合同约定标准进行验收。
五、售后服务要求
1. 质保期内，产品出现任何质量问题，供应商无条件提供免费上门服务。
2. 供应商提供 7×24 小时电话响应及技术咨询，在接到维修需求后 4 小时内上门服务，保证故障问题在 48 小时内解决完毕。
3. 质保期为整机不少于 2 年，自验收合格之日起算。
六、其他要求
（一）供应商负责货物的产品包装，并负责对包装物的回收。
（二）供应商在完成货物验收并移交采购人之前，负责看护、保管和清洁已安装完成的货物。
（三）本项目不统一组织现场踏勘，供应商在投标前如需现场踏勘，一切费用自理，踏勘期间发生的意外自行负责。中标后，供应商应按采购人确认的平面布局出具安装方案及效果图，经采购人确认后实施。
（四）所有货物选用材料及做法均须符合本项目技术要求，严格按国家现行有关标准、规范、规程执行。
七、采购方式
医院公开挂网，采用最低评标价法：在满足全部参数要求的条件下，报价最低者中标；如有多个并列最低价，则由并列最低价投标人再次报价，直至出现最低报价为止。采购过程依法依规执行。
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