附件2
手动密集架技术参数及性能配置具体要求
[bookmark: _Toc11942][bookmark: _Toc70583223][bookmark: _Toc10571][bookmark: _Toc70515943]（1）架体结构性能
1）主要由轨道、底盘、传动机构、架体（立板、搁板、挂板、顶板、门板及侧板）等零（部）件组成。架体顶部设有防尘装置、根据需要安装照明装置，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以用总锁锁住，形成一个整体，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铁滚轮、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体、多级速比1：6精制链轮等零（部）件组成。为了驱动轻便、平稳，采用中轴带动两边轴的传动方式，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，密集架在从动或不动状态时，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，底架为分段组合式，整体焊接而成，运行平稳且加工精度高，具有对接互换性，便于运输和安装，并设有防倾倒装置，防止架体倾倒。用材厚度为3.0mm冷轧钢板，压制成槽型，高度≥120mm，并双弯边加强，弯边大于50mm，架体长期荷重存放资料不变形，底盘与立柱连接采用M8*20螺栓，底架装配后的直线平行度不大于0.5mm/m，全长不大于2mm。
需提供底架3.0mm的项目公示前的第三方检测报告，其中检测项包括（铅≤0.12,镉≤0.03,铬≤0.12,汞≤0.01，砷≤0.02，锑≤0.02，硬度：≧H，附着力：≧2级，按GB/T3325-2017及GB 18584-2001标准执行检验判定合格），需提供检验报告复印件并加盖供应商鲜章（原件合同签订前查看），网站查询链接及网站查询截图核查。
4）轨芯采用20*20mm实心方钢，路轨两顶端设有限位装置，防止底盘脱轨，路轨保护板采用3.0mm冷轧钢板，轨盒宽115mm，单折边镀锌处理，背面焊接，使之在承重2000kg时不变形。轨道和轨道盒用膨胀螺丝固定在地面上。按规定铺设轨道，轨道的平行偏差≤1mm，轨道之间任何位置的水平偏差≤0.5mm。
[bookmark: _Toc450229930][bookmark: _Toc46389176][bookmark: _Toc27562][bookmark: _Toc435396469]5）◆六凹槽正反组合P形立柱：①门柱成形，50*39*500mm，采用1.5mm优质冷轧钢板九折边一次滚压成形，尺寸为50*39mm（±1mm）；②50mm正面压2根R3.5mm圆弧筋，两侧39mm压2根R2.5mm圆弧筋，内侧面一次成形为封闭口字型边设计，外形美观，增强承重能力，立柱均匀冲孔，每个孔间距为13mm，每调一格为38mm ,使层数和间距可按需要调整；③圆弧筋尺寸为，正面R3.5*4mm（±0.5mm），侧面圆弧筋尺寸为R2.5*3mm（±0.5mm）,立柱正面筋与筋之间为21mm（±1mm），筋到边的距离为14.5mm（±1mm）,两侧面筋到正面边的距离为9.5mm（±1mm），筋与筋之间的间距为23.5mm（±1mm）。（参考详见下图）。合同签订前需提供长为500mm立柱小样一根，如未按要求提供样品将取消中标资格。
需提供立柱1.5mm的项目公示前的第三方检测报告，其中检测项包括（铅≤0.13,镉≤0.02,铬≤0.15,汞≤0.10，砷≤0.01，锑≤0.01，硬度：≧H，附着力：≧2级，按GB/T3325-2017及GB 18584-2001标准执行检验判定合格），需提供检验报告复印件并加盖供应商鲜章（原件合同签订前查看），网站查询链接及网站查询截图核查。
[image: 123]
6）◆搁板：搁板采用≥1.0mm 冷轧板经双面三次折弯翻边成形，搁板厚度≥25mm, 搁板正面压2根筋，筋宽度为 7.24mm（+/-0.3），深 2.3mm(+/-0.3)，搁板两侧面各压一条副筋,筋宽度为 7.24mm（+/-0.3），深 2.3mm(+/-0.3)，结构坚固合理，使用方便，每层标准承重≥80kg。合同签订前需提供宽233mm*长300mm搁板小样一块，如未按要求提供样品将取消中标资格。
需提供搁板的项目公示前的第三方检测报告，其中检测项包括（铅≤0.15,镉≤0.03,铬≤0.11,汞≤0.10，砷≤0.02，锑≤0.02,硬度：≧H，附着力：≧2级，按GB/T3325-2017及GB 18584-2001标准执行检验判定合格），需提供检验报告复印件并加盖供应商鲜章（原件合同签订前查看），网站查询链接及网站查询截图核查。
[image: ]
7）◆楔形十字扣挂板:挂板采用≥1.0mm冷轧钢板，①采用一次成型机成型，挂板两端两排六斜楔扣结构设计，中间腰形拉伸翻边模成形，两个台阶加强孔，孔上下位置设有四根圆筋，挂板上下端直角折弯，并冲有四个托板扣，使托板两边卡在挂板上，组装后平整、牢固，承重性好，可防止托板前后窜动，通用性、互换性好；②挂板与立柱之间连接方式采用六斜楔扣扣接，六斜楔挂板越受力其扣接就越紧，比传统挂扣式、挂钩式挂板，强度高、承重性能更优越，挂板与立柱对接扣处无松动，更紧贴牢固，调节间距更小，更实用。（参考详见下图）。合同签订前需提供宽135mm*长420mm挂板小样一块，如未按要求提供样品将取消中标资格。
需提供挂板的项目公示前的第三方检测报告，其中检测项包括（铅≤0.15,镉≤0.02,铬≤0.15,汞≤0.09，砷≤0.02，锑≤0.02,硬度：≧H，附着力：≧2级，按GB/T3325-2017及GB 18584-2001标准执行检验判定合格），需提供检验报告复印件并加盖供应商鲜章（原件合同签订前查看），网站查询链接及网站查询截图核查。
[image: 新式挂板2020-12-14]
8）◆侧板：采用≥1.0mm优质冷轧钢板；采用上中下三节段结构，拉伸筋宽度为 6.0mm（±0.2），深2.2mm(±0.2)，中腰板为400mm*550mm，中间冲菱形塔包，每个菱形塔包顶部尺寸为8mm*5.12mm，底部外型尺寸为25mm*16mm,菱形塔包高度为3mm。合同签订前需提供宽550mm*长400mm侧板小样一块，如未按要求提供样品将取消中标资格。
需提供侧板的项目公示前的第三方检测报告，其中检测项包括（铅≤0.14,镉≤0.02,铬≤0.12,汞≤0.10，砷≤0.02，锑≤0.01，硬度：≧H，附着力：≧2级，按GB/T3325-2017及GB 18584-2001标准执行检验判定合格）需提供检验报告复印件并加盖供应商鲜章（原件合同签订前查看），网站查询链接及网站查询截图核查。

[image: 图片2]
9）◆门面锁具：采用隐形三级管理锁，壳体、按钮、底座、转块、连接轴、锁芯、连接块为锌合金，压担片、锁片为Q235，卡簧为65Mn；表面处理:壳体镀黑电泳,按钮镀铬，锁芯镀镍,底座、转块、连接轴、连接块、压担片镀蓝白锌，锁片、卡簧为彩锌。
技术要求：
①转块与转轴之间由螺丝固定，不可松落，并且底座、转块、连接轴之间要添加润滑油。
②按钮与连接轴之间由螺丝紧固，不可松落。
③成品组装后锁芯转动灵活，钥匙插拔顺畅,不得有卡滞等现象。
④成品组装后按钮转动灵活，转动时要有弹挡感，不得有卡滞等现象。
⑤旋钮可以实现按压/弹出，当旋钮处于按压状态时，旋钮不可旋转。当旋钮弹起状态下，旋钮可以在12:00-3:00位置，45°旋转。
⑥如图示状态当钥匙逆时针转动180°,按钮在弹出状态下，顺时针旋转45°为打开。
⑦该锁为三级管理锁(带有换芯功能)，便于客户后续锁芯更换,母钥匙及换芯钥匙默认配比3%。
⑧锁芯组件为内浪型,有效牙花可排列5000个，互开率低。
⑨锁面标示红绿两点，S形按钮尖点对着红点时，表示锁处于关闭状态； S形按钮尖点对着绿点时，表示锁处于开启状态。
⑩钥匙采用曲线槽设计镀镍黄铜钥匙，具有三级管理功能，1 把钥匙（即管理钥匙）可控制 1 个库房 或一个团体柜架，也可 1 把钥匙（即管理钥匙）控制整个库房或多个团体柜架，供用户自行选择。锁头损坏或钥匙损坏丢失等情况下，可通过维修管理钥匙直接更换锁头，不需用电钻、钳子、螺丝刀等工具。（详见附图），合同签订前需提供门面锁具实物样品一个，如未按要求提供样品将取消中标资格。
[image: 三级管理锁（打开关态）][image: 三级管理锁]

10）◆手摇式圆盘：采用独特弯形六辐设计，内镶嵌钢板，外包优质软塑材料，直径41.8cm，圆盘外圈有五条凸筋，手感好，造型美观大方，做工精细。摇把为可折叠式，内装伸缩弹簧，使用时，往外轻拉即弹直；不使用时，将摇把提起往内折起即可。（详见附图），合同签订前需提供外径41.8cm的圆盘实物样品一个，如未按要求提供样品将取消中标资格。
[image: 手搖式圆盘]
[bookmark: _Toc22556][bookmark: _Toc23584]
11）顶板，采用1.0mm冷轧钢板，表面静电喷塑，表面平整光滑。
需提供顶板1.0mm的项目公示前的第三方检测报告，其中检测项包括（铅≤0.15,镉≤0.03,铬≤0.15,汞≤0.08，砷≤0.03，锑≤0.01，硬度：≧H，附着力：≧2级，按GB/T3325-2017及GB 18584-2001标准执行检验判定合格），需提供检验报告复印件并加盖供应商鲜章（原件合同签订前查看），网站查询链接及网站查询截图核查。
注：带◆的为档案密集架主要组成部件，为实质性要求。

[bookmark: _Toc70583224][bookmark: _Toc70515944]（2）技术标准
[bookmark: _Toc450229931][bookmark: _Toc435396470][bookmark: _Toc46389177][bookmark: _Toc10442] 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40KG，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。
[bookmark: _Toc10043][bookmark: _Toc19392][bookmark: _Toc70515945][bookmark: _Toc70583225]（3）加工工艺
[bookmark: _Toc435396471][bookmark: _Toc18319][bookmark: _Toc46389178][bookmark: _Toc450229932]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阿克苏诺贝尔长诚涂料有限公司生产的高强度树脂粉末。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。
[bookmark: _Toc22953][bookmark: _Toc70515946][bookmark: _Toc70583226][bookmark: _Toc24411]（4）载重性能
[bookmark: _Toc14856][bookmark: _Toc46389179]1）搁板载重：单面搁板压筋上均匀载重40kg，双面为80kg，最大挠度为3mm，24h卸载后，无裂纹、不变形。
2）全负载载重：每标准节在全负载（每块单面搁板均匀载重40kg）的情况下，架体、立柱无有明显变形，架体不产生倾倒现象。
载重运行：在全负载的情况下，各列密集架在手动操纵下，都运行自如，
3）无阻滞现象。每标准节手动摇力不小于11.8N(每列密集架的手柄摇力为：11.8N*标准节数)。
4）载重稳定性：在受全部载荷二十分之一外力（沿X、Y轴两个方向的水平外力）的作用反复100次后，取消外力，架体所产生的倾斜不大于总高的百分之一。支架、立柱无明显变形
[bookmark: _Toc2752][bookmark: _Toc24046][bookmark: _Toc70583227][bookmark: _Toc70515947]（5）安装要求
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。
2）标准架组装后，侧面板与中腰带的对缝处的间隙不大于2mm。
3）门缝间隙在安装保障的前提下，均匀一致在1-2mm之间。
4）导轨安装后，单根导轨的直线度不大于1.0mm/m。5m中不大于2.0mm。两根导轨水平高度偏差不大于1.0mm/m。两根导轨宽度之间的平行度偏差不大于2.0mm/m，全长不大于2.0mm，导轨对接处高低差不大于0.3mm，架体移动时与轨道保持90度。
[bookmark: _Toc21369][bookmark: _Toc70583228][bookmark: _Toc70515948][bookmark: _Toc26381]（6）材料配置
	设备名称
	设备配置
	规格型号
	材质
	采用标准
	性能说明

	轨道
	轨道座
	3.0MM
	冷轧钢板
	GB/T 708-2006
	表面静电喷塑粉末涂料选用聚脂与环氧型混合涂料，喷塑前经严格去油除锈和磷化处理

	
	轨芯
	20*20MM
	实心方钢
	GB/T 3078-2008
	

	底架
	横纵梁及轮架组合
	3.0MM
	冷轧钢板
	GB/T 708-2006
	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 708-2006
	架体结实,坚固,安装规范,层数和间距可自由调整，含立架中间直料和边框

	
	搁板
	1.0MM
	
	
	

	
	挂板
	1.0MM
	
	
	

	
	侧板
	1.0MM
	
	
	

	门面
	门板
	1.0MM
	冷轧钢板
	GB/T 708-2006
	门板平整,款式新颖,表面亚光喷塑

	
	门框
	1.0MM
	
	
	

	
	锁具
	三级管理
	锁
	企业标准
	管理安全

	传动机构
	轴承
	HR204E
	双排珠心轴承
	GB/T308-2002
	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 699-1999
	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/T8162-2008
	

	
	铁滚轮
	Ø120
	内D型铁铸造
	GB/T9439-2010
	

	
	传动齿轮
	ZG45
	滚轮精制
	GB/ T 10855-2016
	

	
	链条
	Ø8.5节距12.7FR420
	摩托车链条
	GB1244-85
	

	
	摇手体
	六辐式摇盘
	塑钢
	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
	无
	企业标准
	每列均装有制动装置,磁性密封条,操作方便,制动可靠

	密封
	密封条
	20×20
	聚氯乙烯
	GB/T 528-1998
	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
	1.0MM
	冷轧钢板
	GB/T 708-2006
	

	
	防尘板
	1.0MM
	冷轧钢板
	
	

	
	防倾倒板
	3.0MM
	冷轧钢板
	
	

	表面处理
	前处理
	环保性粉末静电高温喷塑，硬度 ≥ F，冲击强度≥ 3.92J无剥落、裂纹或皱纹等, 附着力≥2级,膜厚厚度≥0.005-0.001mm
	

	
	静电喷塑
	
	

	紧固件
	45#\Q235-A钢制镀锌标准化零件
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