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附件一：
采购明细表
	产品名称
	规格型号（mm）
	数量
	单价（元）
	小计（元）

	手动档案密集架
	900*560*2350*6层，符合国家标准及重点工程档案专项验收要求。
	50组
	
	

	防磁光盘柜
	1500*525*480mm,8个标准光盘抽屉，可以存放600张双面光盘。
	1台
	
	

	除湿机
	实用面积100平方米，除湿量90L/D，自动排水。
	1台
	
	

	档案消毒柜
	档案低温冷冻杀虫消毒柜。
	1台
	
	

	档案管理制度
	定制，规格800*600，（含组织图）采用亚克力板或PVC板UV背喷而成，铝合金框架，内容必须符合国家最新标准，印有贵单位名称和标志，包含安装到位。
	26个
	
	

	档案目录柜
	900*400*1850mm，采用0.8厚的冷扎钢板制造，正面奶白色，其它部份咖啡色。
	6组
	
	

	合计
	此价包含：设计费、设备费、运输费、安装调试费、售后服务费、增值税普通发票。
	










附件二：
手动档案密集架技术参数
1、规格型号：900*560*2350*6层，双柱型。
2、手动档案密集架技术要求：
(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）件组成。架顶设有防尘装置，列与列之间装有20mm厚特种抗老化橡塑磁性密封条，形成两列间的全封闭，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，底部设有防鼠、防倾倒装置，因而整个架体具有良好的防尘、防鼠、防潮、防火、防盗和保密功能。
(2)传动机构主要由精铸滚轮、传动轴、连接管、调心轴承、精密滚子摩托车链条，机械式自脱超越离合摇手柄、多级速比1：6精制链轮等零（部）件组成。为了驱动轻便、平稳，采用中轴带动两根边轴传动方式，手柄摇动轻便、灵活、耐用、美观、无噪声、手柄摇动时能自动挂挡，密集架处于从动或不动状态时，摇柄自行停于垂直位置，手柄可折叠，避免了通行障碍。
(3)底盘:采用分段焊接后整体组装式，连接牢固、运输、安装方便，底盘各段连接采用Ml0螺栓紧固，滚轮横梁采用四折成型，确保在外力作用下无任何变形情况发生。底梁下部装有防倒支架以防架体倾倒。底盘两端封头横梁与纵梁牢固焊接，在直角处上、下两平面均焊上三角形加强板，有效保证底盘架体不扭曲、错位、变形，密集架在轨移动轻便、平滑、平整。
（4）立柱：采用1.5mm宝钢优质冷轧钢板一次滚压成型，两侧面各压圆弧筋和冲挂扣调节孔,增加架体的稳定性和牢固性。
（5）搁（隔、托）板:采用 1.0mm 优质冷轧钢板一次滚压成型，搁板正面压圆弧筋，采用双槽扁平压印式设计，刚性好、平整、通用性、互换性好外形美观，设计新颖；承重≥80KG，满负载24小时后曲挠度≤3mm， 卸载后自动恢复。
（6）挂板:采用 1.0mm 冷轧板两端挂钩采用模具冲裁打弯而成，中间采用腰形拉伸翻边模成形两个台阶加强孔，下端直角折弯，并冲有凸槽，使搁板嵌置于弯边凸肩上，组装后平整、牢固、无噪声、层间距按需求沿立柱调节孔可自由调整。
（7）传动机构：结构紧凑、传动稳定、承载负荷特强，停用后摇把自行停于垂直位置。
（8）侧板：整块式分为上方中间下方三种图案工艺要求制作。
（9）轨道：轨道方钢采用（宽20mm×高20mm）优质冷轧钢板制造，表面镀锌处理，轨道座采用2.0mm厚的铝合金一次性成型，轨道两边带斜坡护坡垫板，护坡斜角设计便于书车及人员通过，设计人性，外形美观，结构新颖。
（10）密集架门：通过智能设备一次成型，锁具为闪电锁。
（11）档棒：采用优质冷轧钢板一次性冲剪折弯成型，压筋处理，永久抗疲劳，有效增加承重力。
（12）顶板：采用 0.8mm 优质冷轧钢板一次成型，顶板正面通过螺栓紧固于立柱上端既能加强存储设备的整体刚性又能起到防尘、防水的作用。
（13）搁板、挂板可沿立柱垂直方向调整高度，立柱挂板孔间距为50mm,层高可任意调节，可根据需要增加或减少层数。
（14）承重量：搁板承重均匀，单面≥40㎏，双面≥80 ㎏，最大挠度为 3 ㎜，24h 卸载后，不得有裂缝以及永久变形。在全载荷的情况下（以一列为标准） ，密集架运行自如，没有阻滞现象。
（15）防倾倒装置：固定在移动列底座上，有效防止倾倒。
（16）防鼠板装置：架体合拢后底盘之间缝隙小于 2mm，使灰尘与老鼠无法进入。
（17）折叠摇把：摇柄上的摇把，不使用时可向上折叠起来，以避免碰撞。
（18）集中锁定功能：每列设有锁紧装置，当工作人员进入存储设备工作时，将锁紧装置扭到锁紧位置，此时其他人员无法摇动存储设备，以保证架内人员的安全。每组存储设备边列装有锁具，其闭合锁住后，形成一个封闭的整体。
（19）采用铝合金轨道，轨道两边带斜坡护坡垫板，方便推车及人员进出，轨道一次成型。
3、组装技术标准：
(1)每标准节组装后，外形尺寸的极限偏差为±2mm，立柱与导轨的垂直度不大于 2mm。侧面板和中腰带的对缝处的间隙不大于 2mm，门缝间隙均匀并在 1～2mm 之间。
(2)传动机构应转动灵活、平稳、不得有失灵现象。
(3)导轨安装平行度偏差不大于 1mm/m，全长不大于 2mm，导轨对接处高低差不大于 0.3mm。
(4)底梁必须平直，直线度不大于 0.5mm／m，全长不大于 2mm。
(5)架体安装垂直度偏差小于 2mm，达到横平竖直。
(6)各零件、组合件表面光滑、平整，不得有尖角、突起。
(7)所有焊接件焊接牢固，焊痕打磨光滑平整。
(8)喷塑表面色泽一致，塑面均匀光滑，无划伤。
(9)产品各零件、组合件之间应能具有互换性。
(10)搁板上均匀载重 400N，放置 24h 最大挠度小于 4mm，卸载后 2h搁板不得有裂缝，残余变形量不大于 0.3mm。
(11)每标准节在全负载的情况下，各结构件和架体没有明显变形，架体不应产生倾斜现象。
(12)在全负载的情况下，各列密集架应运动自如，不得有阻滞现象，单列密集架运行，手柄摇力不大于 10N。
4、工艺特点：
(1)所有钣金件、机加工件加工后均打磨毛刺，无裂痕及伤痕。
(2)所有焊接件均焊接牢固，外表光滑平整。
(3)每标准节组装后，质量符合技术标准要求。
(4)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。
(5)所有标准件及紧固件均经氧化或镀锌处理。



附件三：

密集架布置参考图
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