附件一：

1、柜体结构特征：

每节内含4个蜡块柜或切片柜，切片柜蜡块柜规格相同，箱体之间可自由组装互换，使用用方便，便于管理，节省空间。柜体主体结构采用高承载力冷轧板焊接，高承载力的底盘和传动装置。框架结构采取模块化组合拼装方式。柜体结构根据实际需要按照合理的尺寸比例进行上、下两层设计，上层存放病理档案，下层存放载玻片或蜡块。每个抽屉位配备一次成型的ABS材料的蜡块抽屉及载玻片抽屉。

2、柜体自动化系统

大功率驱动直流电机通过链轮传动驱动，可整体移动，也可单独移动。集手动、电动、电脑控制为一体，三种方式可移动柜体，三种系统互不干扰。主控制屏12寸液晶显示器、起动低速、运行高速，无碰撞着陆功能电机过载、过流检测保护功能、自动开架功能、列锁检测功能、电路及控制系统故障自检功能、语音播报功能（电动开关架体语音同步提示）、温度、湿度监测功能、红外线感应，人体安全保护功能、烟雾报警功能、自动记录功能（选配功能）、权限保密功能网络管理功能、管理软件定制功能。

通电时可自由选择手动、电动模式来控制密集柜工作；断电或停电时电动模式可自动切换到手动控制模式；手动操作功能：该产品每组柜体配备有手摇轮盘，在断电或者切换至手动模式工作状态下可以通过摇动手摇轮盘实现柜体的前后移动；电动操作功能：通过操控智能柜体的操作触控屏上的移动按钮可以实现柜体的电动移动，同时显示屏显示当前状态。手摇轮盘采用“自脱钩机构”，以保证在电动操作时，手柄不会转动，始终处于下垂状态，以防无意碰伤其他人员。轨道采用实心钢条，可以承受足够重力。

3、蜡块柜规格：423*480*1560/组

柜体结构要求：蜡块柜每单组分4节，每小节有6个储存抽屉，每组共24个抽屉，抽屉均为标准件，可自由互换，双抽屉设计，内部有ABS蜡块周转盒，每盒体10格，周转盒抽屉采用静音三截导轨，有技术成熟性能可靠的联锁装置，柜体无折弯无焊缝，双重的防脱落保护装置及水平调节装置，可放标准蜡块1.25万块。有方便柜体内部清洗装置。有防虫蛀防腐蚀的装置。

蜡块柜抽屉内部有ABS蜡块周转盒，便于取出周转，盒体尺寸：400*330*30mm。

注明：每节密集型蜡块柜共有48个储存抽屉，每节可放标准包埋盒蜡块2.5万块

4、切片柜规格：423*480*1560/组

柜体结构要求：每组共72个抽屉，可自由互换，双抽屉设计，柜体无折弯无焊缝，且每层柜体均有加强筋、抽屉的防脱落保护装置及水平调节装置。可抽出周转。可放标准切片6万张。可负载900公斤。每个抽屉可自由互换，抽屉内为ABS中隔板，滑道采用ABS成型标准滑道，箱体框架折边处满焊打磨无毛刺，且每层柜体均有加强筋、抽屉的防脱落保护装置及水平调节装置；抽屉前面有目录卡，在装满玻片情况下，抽屉抽拉轻巧无噪音、不变形。

切片柜抽屉尺寸：37.5*6.3*10mm。

注明：每节密集型切片柜共有144个储存抽屉，每节可放标准切片（保守放）12万张以上。

5、技术要求

工艺要求：底盘钢板厚度达到2.0mm，导轨采用20*20实芯方钢，柜体采用新型无缝焊接技术，柜体钢板厚度达到1.0mm。结构强度大，无变形。柜体组装后，每节极限偏差垂直度维2.0mm，列间极限偏差<1.5mm，底盘对角线偏差<2.0mm，轨道直线度偏差<1.5mm，轨间平行度极限偏差≤1.5mm，轨道水平度每2m极限偏差<1.5mm，全长极限偏差<2.0mm，密集柜每列柜体对应点成一条直线。

加工制造：所有钣金件，加工后应打磨毛刺，无裂纹及伤痕。所有焊接件应焊接牢固，焊痕光滑、平整。焊接处应无脱焊、虚焊、焊穿、错位、无夹渣、气孔、焊瘤、焊丝头、咬边、飞溅。焊疤表面波纹应均匀，高低只差不大于1mm冲压件：冲压件应无脱层，裂缝。

喷涂层：要求涂层光滑均匀，色泽一致，应无流挂、疙瘩、皱皮、飞漆等缺陷。涂层应无漏喷，锈蚀。

安全性要求：与人体接触的零部件不应有毛刺、刃口、尖锐的棱角和端头。
