采购需求及技术指标

一、规格尺寸： 列长5400*宽600*高2400mm，6组一列共1列，列长6300*宽600*高2400mm，7组一列共4列。（产品执行标准：严格按照中华人民共和国GB/T13667.1-2015《钢制书架通用技术条件》的国家标准。）

二、产品用材：

1、底盘：采用≥2.5mm优质冷轧钢板，整体焊接成型、刚性足，不变形。

2、立柱：采用≥1.5mm冷轧钢板一次性成型制作，七道弯边工艺，立柱正面≥50mm，侧面≥38mm。正面压印凹槽，凹槽成型尺寸≥20mm，深度≥2mm。侧面压印凹槽，凹槽成型尺寸≥18mm，深度≥1.2mm。凹槽底面为平面，增强立柱承重能力。

3、搁板：采用≥1.0mm优质冷轧钢板，每层搁板采用双面组合结构，搁板表面压筋，增加承载能力。每层搁板承重≥100kg，最大挠度为4mm，最大负荷载重24小时卸载后不得出现裂痕和钢性变形。

4、档棒：采用≥0.8mm优质冷轧钢板一次成型五道弯边制作工艺，成型尺寸≥13*13mm±0.1mm。正面压印凹槽成型尺寸≥6mm，深度≥0.5mm，侧面压印成型尺寸≥1.0mm，深度≥0.5mm。

5、挂板：采用≥1.0mm优质冷轧钢板，挂板与立柱之间的连接方式采用双扣勾挂板，挂板与搁板之间也采用双扣勾，挂板与立柱连接的扣勾和挂板与搁板连接的扣勾平行度相差<1mm。

6、侧板：采用≥1.0mm优质冷轧钢板。侧板正面为豪华凹凸型，边角为圆弧型，立体感强、线条流畅，更显豪华高档。侧面对接处间隙小于1.5mm。

7、顶板：采用≥1.0mm优质冷轧钢板，整体为平面。

8、门板：采用≥1.0mm优质冷轧钢板，款式新颖。

三、表面处理标准：

1、光泽测定：＞85%，符合GB/T 9754-2007（85°）标准；

2、涂膜硬度：≥0.4，符合GB/T1730-2007标准；

3、耐冲击力：≥4N.M，符合GB/1732-2020标准；

4、涂膜厚度：60-70微米；

5、涂膜附着力：划格法试验，100%不剥落，不低于2级标准，塑层防锈能力在30年以上，在温度-40℃-250℃，相对温度40%-90%，海拔高度不大于6000米，地震烈度不大于6级时，产品不生锈、不变形；

6、耐水性：将涂层试片浸泡于90℃热水中，8小时无变化，符合GB/T 1733-2020标准；

7、耐腐蚀试验：将涂层试片放置于含盐水蒸汽环境中，250小时无变化，符合GB/T13667.3-2013标准；

8、柔韧性：≤2mm，杯突试验76mm，柔韧性符合GB/T1731-2020标准；

9、稳定性：按GB/T10357.4-2023标准进行。

10、表面涂层理化性能：冲击强度：冲击高度40cm，应无剥落、裂纹、皱纹。

11、采用优质粉末涂料，符合HG/T 2006-2022《热固性粉末涂料》的标准。

四、制造要求：

1、凡需焊接的部位应焊接牢固，焊点均匀，焊痕高度以不大于1mm，焊点间距应控制在100mm以内，焊痕表面波纹平整，不得出现焊焦、焊穿等现象。

2、冲压件必须平整无毛刺，不允许有裂痕，冲压尺寸的误差应控制在±2.0mm之内。

3、折弯必须到位，以确保工件折弯所需角度，其邻边垂直度、平行度控制在≤1.5mm内。

4、涂层表面应平整光滑，色泽均匀一致，不允许有流挂、起粒、皱皮、露底、剥落、伤痕等外观缺陷。

5、各零件、组合件表面应光滑平整，不得有尖角凸起；各零件、组合件之间能保持互换性。

6、所有标准件及紧固件均需氧化或镀锌处理。
