	采购需求

	项号
	标的
名称
	单位
	数量
	技术参数要求

	1
	定制不锈钢骨灰寄存格位
	个
	1756
	一、骨灰寄存格位须符合国家MZ/T 222-2025《金属骨灰存放架通用技术规范》标准
二、排列及规格：
1.柜内尺寸:宽480mm*高330mm*深400mm。
2.排列要求：每排八层高，双面格位。	
3.通道要求：每条行人通道宽度不小于1000mm。
[bookmark: _GoBack]三、寄存格位框架材质及要求
1.寄存格位结构 ：采用304#不锈钢管焊接成独立的框架，内箱体采用0.8mm厚的304#不锈钢为内部支撑，加装符合（MT/TO22-2025）标准的内部、底板等组成，每个格位底板（支撑板）正下方中央位置加用一条1.2mm厚，304#不锈钢方管焊制作为承重支撑。
2.装饰面板采用厚度1.2mm的304#不锈钢拉丝板材制作。
3.面框架采用25mm×25mm厚度为1.2mm的304#不锈钢管制作。
4.内支架采用25mm×13mm厚度为1.2mm的304#不锈钢管制作。
5.寄存格位端面和底座外装饰采用304#厚度为1.2mm的不锈钢板制作，底座高100mm。
四、寄存格位柜门的要求：
1.柜门采用5mm厚国标3C标准钢化玻璃材料，存放柜玻璃门要使用透明的平板玻璃，其材料应符合《浮法玻璃》GB11614标准的要求。玻璃外观应完好无损，不得有缺角、裂纹和划痕等缺陷。
2.柜门采用单边框设计，边框选用304#不锈钢材质制作。
3.柜门钢化玻璃四个角必须为圆角，四边磨圆。
4合页或门轴焊装牢固，柜门MS803按钮型小圆锁开关
灵活，门与框架的最大分缝应不大于2mm。
五、寄存格位内部结构要求：
1.顶盖采用1.2mm厚的304不锈钢板面加隔板。
2.内部格位使用的底部支撑板及隔板材料为采用厚度6mm的防火环保合成板材（燃烧性能：B1级）。
  3.柜内底部支撑板隔板贴红色无纺布料。（燃烧性能：B1级）
4.底部支撑板安装好后不能有缝隙。
六、寄存格位焊接要求
1.焊接件应平整牢固，其焊痕应均匀，焊痕高度不大于1mm。
2.主框架及内支架使用焊接方式制作，不得采用铆钉散
件拼接。焊接件平整牢固，其焊痕均匀，焊痕高度不大
于1mm，无焊穿，焊瘤、假焊、飞溅等缺陷。工件外表
面无明显的压痕，焊接完成后焊点全部进行打磨抛光，产
品与人体接触部分无尖角和毛刺。
3.工件外表面不允许有明显的压痕。
4.寄存架与人体可接触部分不允许尖角和毛刺。
七、寄存架格位的承载要求
1.寄存架格位承载： ≥30Kg。
2.格位承板承重性能：存放架每层承板负荷30kg时，其挠度不超过0.3mm，且柜门不能卡死。
八、其他要求
1.全部格位按照采购人要求贴好格位编码。
2.配备用柜门MS803按钮型小圆锁开关（12000个）型号匹配A区、B区、D区锁槽及更换。
3.配套移动梯20架，规格要求框架采用25mm×25mm方
管厚度为1.2mm的304不锈钢，高1950mm，宽550mm，
下底长1200mm，整体呈梯形状，四个静音轮，前轮两个
需带有刹车功能的万向轮，防滑铝踏板6格，长220mm
×宽550mm×厚1.8mm，上平台防滑铝板长400mm×宽
550mm×厚1.8mm，梯子踏板有扶手，梯子上面平台
有扶手，承载≥150kg,使用焊接方式制作，不得采用铆钉
散件拼接。焊接件平整牢固，其焊痕均匀，焊痕高度不
大于1mm，无焊穿、焊瘤、假焊、飞溅等缺陷。工件外
表面无明显的压痕，焊接完成后焊点全部进行打磨抛光，
产品与人体接触部分无尖角和毛刺，具体形状如图所示。
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