
第三章 用户需求书

一、项目概况

1、项目名称：2023 琼海市薄弱学校能力提升设备采购

2、预算金额：本项目共 1个包，预算金额¥513.9456 万元，报价超过预算

金额及单价限价为无效报价

3、采购清单

序

号
采购品目名称

单

位
数量 单价限价/元 预算总价/元 备注

1 双层床（定制） 套 812 1098.00 891576.00 国产

2 课桌椅（定制） 套 15171 280.00 4247880.00 国产

3 配送服务 项 1 / / 配套

4 安装服务 项 1 / / 配套

二、技术参数及服务要求

（一）双层床（定制）

（1）立柱：

1、采用“C”型定制闭口管，规格≥65mm*65mm。

2、立柱采用优质冷轧钢双面处理成型，成型后为“C”型封闭管，立柱正面

为圆弧形，避免碰伤人体，成型后截面尺寸为≥65mm*65mm，材料展开宽度 240mm，

与横梁连接面的宽度为≥30mm，厚度≥1.1mm；管型为封闭管型，避免导致手脚

伸入别伤的情况，立柱采用优质 spcc 一级冷板、经过七道工序处理，保证长期

使用，里外不生锈。经平整、冲孔、成型、激光焊接，一体成型的 C型封闭管。

制管工艺、要求冲孔平整、无毛刺。要求采用先进激光焊接技术，无废气、废水



排出，响应国家环保政策，尽社会责任，做到管材自己控制质量，才可能做到高

品质产品。

3、封闭管抗折弯力和抗压力是开口管的三倍以上。也就是封闭管 1.0mm 厚

比开口管 3.0mm 厚承压力还强。

4、正面凸出弧形部分必须和横梁卡扣持平，避免划伤人体，卡扣位置禁止

有死角，喷粉不均匀，脱粉，颜色误差等现象。卡扣部分至少采用三卡扣连接方

式，保证整体稳固性。。

（2）横梁：

1、横梁采用优质冷轧钢 Q型定制闭合管，管材双面处理成型，正面有三条

加强筋，以保证横梁的抗扭抗折弯能力；成型后截面尺寸为≥80mm*38mm，厚度

≥1.0mm，横梁底部人体接触面为弧形，横梁上沿宽度为≥30mm，厚度≥1.0mm；

上横梁底部离地高度约 1450mm（±50mm）；床板与边梁上部持平，高矮一样，保

证横梁床板位和床板支撑梁均匀受力。

2、要求边梁与床板之间间隙应不大于 15mm，避免导致手脚伸入别伤的情况，

横梁内直角，设计用承载床板支撑梁，横梁内直角放床位必须和支撑梁持平，不

能有高矮不一样现象。这样才能保证横梁床板位和床板支撑梁均匀受力，如果床

横梁床板位高于支撑梁，会导致床板受力位不在支撑梁上，而且床板中间会凹下

去，整张床板都不平，两边高中间矮也会影响睡眠。

（3）床板支撑梁：

1、床板支撑梁采用≥30mm*30mm 国标矩形管，厚度≥1.0mm。



2、床板支撑梁与床横梁之间采用从上往下卡扣式的连接方式，可以越睡越

紧、不易脱落。可以绝对避免同学们在打闹时抽出床板支撑梁的安全隐患，避免

导致出现事故。

3、卡扣式的连接方式进一步加强床的整体扭力，提高稳定性。床板支撑梁

从上往下卡，越睡越紧，支撑梁上面平整，放床板受力均匀，底部人体接触面为

圆弧形，不能有菱角。

4、支撑梁卡紧和横梁凹下放床板位必须一样平，不然受力点不均匀，容易

出现床板变形、损坏，也会影响睡眠和舒适度。床板支撑接触面不能在床下随意

取出、第一会影响上面睡觉人的安全、第二如果在暴力时，就能变成学生的凶器，

已经有很多学校发生了床板支撑的安全隐患。第三如果支撑梁采用左右卡扣方式，

人在上面就会产生异响，从而影响他人休息。

（4）床边护栏：采用直径≥20mm*20mm*1.1mm 的优质镀锌管弯制，护栏高

度≥250mm；整体护栏承重力强，杜绝护栏摇晃、不稳，假焊、掉焊等安全隐患。

（5）床头护栏：上横管采用≥30mm*30mm*1.1mm 的国标矩形管，竖管采用

≥25mm*25mm 的国标矩形管，厚度≥1.1mm。

（6）床梯（直梯）、蚊帐架：

1、直梯采用≥25mm*25mm 矩形管，厚度≥1.2mm。

2、楼梯铁板采用 300mm*70mm(±2mm)，厚度≥2.0mm 优质冷轧钢板制与边管

整体焊接成型，踏板前沿圆弧处理，每块踏板下面须焊接 20mm*20mm 加强管，加

强管两端与楼梯支架插入连接后再焊接处理，以防因漏焊或者虚焊导致加强管脱

落；踩面正上方配有塑料防滑部件，增加使用的安全性。



3、床立柱两端配有插入式蚊帐杆，蚊帐杆材料直径≥16mm*1.0mm 国标圆管，

蚊帐杆成型尺寸为：参考尺寸约 900mm*900mm（以匹配实际成交产品主体为准）。

（7）横梁连接件：

1、横梁与立柱之间连接采用内嵌卡扣式连接件，加强横梁与立柱之间的结

构稳定性，连接件材料采用厚度≥2.0mm 厚冷轧钢板一体成型；卡扣式连接件规

格为≥200mm*30mm*30mm。

2、为了保证焊接质量，横梁与连接件之间满焊连接，更牢固，不能漏焊或

者留空隙。

（8）胶套：立柱上端及下端均采用塑料套，形状与立柱完全吻合，起到防

潮及避免刮伤地板的作用。

（9）安全防保要求及技术要求：

1、立柱、横梁下短横梁均采用中空异形闭口管，不能使用开口管，闭口管

着力更大。主要部件符合 QB/T2741-2013、GB18584-2001 检测标准，金属表面

涂层理化性能（耐湿热、冲击强度、耐腐蚀性、漆膜附着力）、可溶性重金属（铅、

汞、镉、铬）均符合要求。

2、材质为冷轧钢材：性能符合 GB/T 912-2008《碳素结构钢和低合金结构

钢热轧薄钢板和钢带》和 GB/T 3094-2012《冷拔异型钢管》要求，管材无裂缝，

管材表面无毛刺、结疤、错位、压痕或划痕。

3、焊接要求：床体焊接部位均按照 GB/T3324-2008《金属家具通用技术条

件》标准，采用二氧化碳气体保护焊，焊点应满焊、均匀、牢固、平整，无漏焊、

假焊、裂纹、烧穿、毛刺、表面气孔、夹渣、焊疤堆积等缺陷，焊接后打磨平、



除刺及抛光；焊接部位不能有错位、脱焊、虚焊、焊穿缺陷，焊疤表面不能有夹

渣、气孔、焊瘤、咬边、飞溅现象。

4、组合铁架床整体稳定性好，工艺符合国家标准；所有主结构焊接部位必

须为满焊。

5、表面处理：钢材表面需去污、酸洗、磷化、烘干、喷涂等工序并采用环

保品牌粉末，经防静电喷涂处理。床架漆面不含甲醛，对人体及周边环境不产生

危害，无毒、无副作用、使用时无异味；喷塑应平整光滑、无流挂、起皮、露底

剥落、伤痕等影响质量的缺陷。

6、表面除锈镀层要求：涂饰前零部件的表面应光滑 、平整，不得有开裂、

脱焊、漏焊、焊渣或飞边、尖角、毛刺等可能超成机械伤害的缺陷。表面必须经

过“除油—水洗—除锈—清洗—中和—磷化—水洗—烘干”八工位处理，预备处

理后表面无氧化皮、锈蚀、粘砂等其他杂质。

7、喷塑要求：采用优质环保产品环氧聚脂塑粉，经纳米磷化后静电喷塑，

喷塑外膜的表面光滑平整，色泽均匀，厚度≥90UM，喷塑层无漏喷、起泡、模糊、

划痕或碰伤等缺陷。符合 GB/T3325-2017、GB18584-2001 标准检测，可溶性重

金属含（镉≤3mg/kg、铬≤2mg/kg、铅≤4mg/kg、汞未检出）达标；冲击强度、

附着力、耐腐蚀等均符合要求。

8、其他要求：除产品技术需求的卡扣链接方式外，其余链接有使用到螺栓、

螺帽的地方均考虑边角圆滑问题，或在板材上使用沉头设计，或使用其他保护配

件等，防止刮伤。

（10）床板尺寸（定制）：

1、整体：1910mm*820mm，厚度≥12mm，需与床体吻合



2、材质：采用材质杉木板拼装而成，经干燥、防腐、防蛀处理，不变形，

无腐朽材、虫口及裂缝，表面耐磨性、抗冲击、甲醛释放限量。

3、原材料：采用商业林杉木树种，木材纹理通直、结构均匀，所有材料必

须清除干净树皮、无活虫、无虫眼。床板所用的天然板材不能超过 8件板材拼接

而成。

4、制作工艺：所有采购杉木通过熏蒸、烘干、防腐、防蛀虫处理，水分达

到 12-15 个点，侧面修边，实现无缝对接。床板拼装采用先进的模具，保证成品

尺寸精准。所有木板均采用螺纹钢钉制作，坚固牢靠。

5、下方采用 4条加强筋，加强筋规格不得小于 30mmx30mm,铺板与床架内空

尺寸匹配，床铺面及其两边和两端的间隙应不超过 15mm。

（11）整床重量（含床板）：重量不低于 70 公斤。

（12）配送及安装学校清单

序号 名称 数量 单位

1 琼海市嘉积第三中学 50 套

2 琼海市长坡中学 72 套

3 琼海市南俸学校 20 套

4 琼海市塔洋中学 100 套

5 琼海市温泉中学 25 套

6 琼海市大路中学 100 套

7 琼海市龙江华侨中 25 套

8 琼海市万泉中学 150 套

9 琼海市王文明中学 100 套



10 琼海市青少年业余体校 20 套

11 琼海市会山镇东平小学 150 套

（二）课桌椅（定制）

（1）课桌：

1、整体规格（定制要求）：630mm*430mm*（670mm*760mm）（±3mm）钢木结

构、可升降、单人双柱课桌。

2、桌面规格：采用优质 E1 级环保饰面中纤板，定制长 630mm×宽 430mm（±

3mm），厚度≥16mm，桌面靠人采用内凹设计，防止学生挤压胸腔。桌面前方左右

各设置一笔槽,长 210mm×宽度 170mm×凹陷 6mm，（±2mm），PP 塑料注塑封边蓝

色一次成型，桌面白橡色，桌面基材采用 E1 级环保纤维板，表面光滑平整、材

质细密、性能稳定、边缘牢固，而且板材表面的装饰性好，板材表面高温压制三

聚氰胺耐磨皮，四周截面注塑封边处理，美观大方，四周及底部完全无毛边，光

滑安全。

3、桌斗规格：桌斗侧片采用 0.8 酸洗板冲压成型，书斗采用 0.6 酸洗板制

作外沿做卷边处理，书斗尺寸宽 490mm 深 325mm 高 170mm.侧片和书斗采用铆钉

连接固定。

4、桌脚贴地面部位钢管尺寸：桌架用单边双立柱柱平脚结构整体焊接成型；

桌脚贴地钢管采用国标椭圆管，参考尺寸为 20*40*395mm，厚度≥1.0mm，桌立

柱采用国标椭圆管，参考尺寸为 20*40*470mm，厚度≥1.0mm，桌框架连档采用

国标椭圆管，参考尺寸为 20*40*465mm，厚度≥1.0mm。其它辅助部分材料厚度

≥1.0mm，钢质材料边缘做加强处理。设有桌撑，材质及规格同桌腿。



5、桌架结构和材料：桌架用单边双立柱柱平脚结构整体焊接成型；桌架用

20mm*50mm 国标椭圆管制作，材料壁厚≥1.0mm，其它辅助部分材料厚度≥1.0mm，

钢质材料边缘做加强处理。设有桌撑，材质及规格同桌腿。

6、管材均采用国标椭圆管。主要部件符合 QB/T2741-2013、GB18584-2001 检

测标准，金属表面涂层理化性能（耐湿热、冲击强度、耐腐蚀性、漆膜附着力）、

可溶性重金属（铅、汞、镉、铬）均符合要求。

7、材质为冷轧钢材：性能符合 GB/T 912-2008《碳素结构钢和低合金结构

钢热轧薄钢板和钢带》和 GB/T 3094-2012《冷拔异型钢管》要求，管材无裂缝，

管材表面无毛刺、结疤、错位、压痕或划痕。

8、焊接要求：焊接部位均按照 GB/T3324-2008《金属家具通用技术条件》

标准，采用二氧化碳气体保护焊，焊点应满焊、均匀、牢固、平整，无漏焊、假

焊、裂纹、烧穿、毛刺、表面气孔、夹渣、焊疤堆积等缺陷，焊接后打磨平、除

刺及抛光；焊接部位不能有错位、脱焊、虚焊、焊穿缺陷，焊疤表面不能有夹渣、

气孔、焊瘤、咬边、飞溅现象。

9、课桌整体稳定性好，工艺符合国家标准；所有主结构焊接部位必须为满

焊。

10、表面处理：钢材表面需去污、酸洗、磷化、烘干、喷涂等工序并采用环

保品牌粉末，经防静电喷涂处理。床架漆面不含甲醛，对人体及周边环境不产生

危害，无毒、无副作用、使用时无异味；喷塑应平整光滑、无流挂、起皮、露底

剥落、伤痕等影响质量的缺陷。

11、表面除锈镀层要求：涂饰前零部件的表面应光滑 、平整，不得有开裂、

脱焊、 漏焊、焊渣或飞边、尖角、毛刺等可能超成机械伤害的缺陷。表面必须



经过 “除油—水洗—除锈—清洗—中和—磷化—水洗—烘干”八工位处理，预

备处理后表面无氧化皮、锈蚀、粘砂等其他杂质。

12、喷塑要求：采用优质环保产品环氧聚脂塑粉，经纳米磷化后静电喷塑，

喷塑外膜的表面光滑平整，色泽均匀，厚度≥90UM，喷塑层无漏喷、起泡、模糊、

划痕或碰伤等缺陷。符合 GB/T3325-2017、GB18584-2001 标准检测，可溶性重

金属含（镉≤3mg/kg、铬≤2mg/kg、铅≤4mg/kg、汞未检出）达标；冲击强度、

附着力、耐腐蚀等均符合要求。

13、脚垫：颜色为蓝色，采用全新 pp 工程塑料一次成型，在外拉力 1000N

下不脱落，牢固耐磨防滑。

（2）课椅：

1、整体规格（定制要求）：380mm*370mm*（390mm*420mm）（±3mm）（钢木结

构、双柱可升降、单椅）。

2、椅面规格（定制要求）：坐板 380mm*370mm，靠背 380*240mm（±3mm），

椅子座垫，靠背均采用一级工程塑料 PP，通过改性良化后一次性注塑成型，耐

冲击，耐抗压，耐磨，达到环保要求，靠背设计有完成的曲线弧度，使其免于侧

弯。坐垫中间有内凹漩涡设计。

3、桌椅升降片：采用钢板，厚度≥0.8mm，一次冲压成型，边沿及中间均有

加强部分，桌子升降片规格（参考要求）：高 353mm*上宽 350mm*下宽 250mm（±

3mm），椅子升降片规格（参考要求）：高 185mm*上宽 184mm*下宽 172mm（±3mm）。

4、塑料椅面特点：

4.1 耐化学性：稀释的碱和酸不与 PP 反应，这使其成为此类液体的理想容

器（例如清洁剂，急救产品等）。



4.2 弹性和韧性：PP 在一定的挠度范围内具有弹性，在变形早期会经历塑

性变形而不破裂，因此通常被认为是“韧性”材料。韧性是一个工程术语，定义

为材料变形（塑性变形而不是弹性变形）而不破裂的能力。

4.3 耐疲劳性：PP 经过大量的扭曲和弯曲后仍保持其形状。此特性对于制

作活动铰链特别有价值。

4.4 绝缘：PP 材料具有很高的电阻，是绝缘材料。

5、椅脚贴地面部位钢管尺寸：椅子立柱扁圆管钢管采用国标椭圆管，参考

尺寸为 20*40*270mm，厚度≥1.0mm，横杆双连接扁圆采用国标椭圆管，参考尺

寸为 20*40*300mm，厚度≥1.0mm,椅子贴地面钢管采用国标椭圆管，参考尺寸为

20*40*328mm，厚度≥1.0mm，靠背采用液压抽芯弯管成型，靠背扁圆管采用国标

椭圆管，参考尺寸为 20*40mm，厚度≥1.0mm。

5、焊接要求：床体焊接部位均按照 GB/T13667.3-2003 标准，采用二氧化碳

气体保护焊，焊点应满焊、均匀、牢固、平整，无漏焊、假焊、裂纹、烧穿、毛

刺、表面气孔、夹渣、焊疤堆积等缺陷，焊接后打磨平、除刺及抛光。

6、表面除锈镀层要求：涂饰前零部件的表面应光滑、平整，不得有开裂、

脱焊、漏焊、焊渣或飞边、尖角、毛刺等可能超成机械伤害的缺陷。表面必须经

过“除油—水洗—酸洗—除锈—清洗—中和—磷化—水洗—烘干”九工位处理，

预备处理后表面无氧化皮、锈蚀、粘砂等其他杂质。预备处理后及时进行涂饰。

建议对生产设备有酸洗、磷化水池，才能保证更好的防锈效果。

7、脚垫：颜色为蓝色，采用全新 pp 工程塑料一次成型，在外拉力 1000N

下不脱落，牢固耐磨防滑。

（3）配送及安装学校清单



序号 名称 数量 单位

1 琼海华侨中学 150 套

2 琼海市嘉积第三中学 300 套

3 琼海市嘉积中学 1300 套

4 琼海市南俸学校 256 套

5 琼海市特殊教育学校 24 套

6 琼海市塔洋中学 200 套

7 琼海市温泉中学 100 套

8 琼海市博鳌华侨中学 200 套

9 琼海市大路中学 400 套

10 琼海市龙江华侨 143 套

11 琼海市烟塘中学 150 套

12 琼海市万泉中学 100 套

13 琼海市王文明中学 250 套

14 琼海市嘉积镇泮水小学 41 套

15 琼海市嘉积镇万石小学 108 套

16 琼海市嘉积镇华联小学 60 套

17 琼海市嘉积镇新朝小学 40 套

18 琼海市嘉积镇第二小学 420 套

19 琼海市嘉积镇椰子寨小学 10 套

20 琼海市嘉积镇东山小学 30 套

21 琼海市嘉积镇第三小学 500 套



22 琼海市会山镇中心学校 360 套

23 琼海市会山镇东平小学 150 套

24 琼海市龙江镇蒙养小学 100 套

25 琼海市龙江镇博文小学 50 套

26 琼海市石壁镇中心学校 160 套

27 琼海市石壁南通小学 10 套

28 琼海市大路镇中心学校 500 套

29 琼海市大路镇安竹小学 60 套

30 琼海市大路镇马寨小学 350 套

31 琼海市大路镇青天小学 50 套

32 琼海市大路镇东红小学 20 套

33 琼海市大路镇新村小学 30 套

34 琼海市中原镇中心学校 971 套

35 琼海市博鳌镇中心学校 300 套

36 琼海市博鳌镇培兰小学 10 套

37 琼海市博鳌镇朝阳小学 161 套

38 琼海市博鳌镇东坡小学 80 套

39 琼海市博鳌镇望南小学 30 套

40 琼海市塔洋镇中心小学 120 套

41 琼海市塔洋镇千秋小学 149 套

42 琼海市长坡镇中心学校 100 套

43 琼海市长坡镇多异小学 20 套



44 琼海市长坡镇青葛小学 20 套

45 琼海市长坡镇椰林小学 45 套

46 琼海市长坡镇欧村小学 70 套

47 琼海市长坡镇大头坡小学 50 套

48 琼海市长坡镇长山园小学 85 套

49 琼海市长坡镇烟塘小学 500 套

50 琼海市长坡镇礼昌小学 52 套

51 琼海市长坡镇福头小学 16 套

52 琼海市长坡镇彬村山第四小学 63 套

53 琼海市长坡镇彬村山第一小学 69 套

54 琼海市长坡镇鳌阁小学 70 套

55 琼海市长坡镇文子小学 6 套

56 琼海市阳江镇中心学校 500 套

57 琼海市潭门镇中心学校 800 套

58 琼海市潭门镇善集小学 30 套

59 琼海市潭门镇圣育小学 32 套

60 琼海市万泉镇文曲明德小学 50 套

61 琼海中学附属小学 200 套

62 琼海市实验小学 3500 套

63 琼海市塔洋镇联新小学 100 套

64 琼海市嘉积镇上埇小学 350 套



（三）配送服务

1、配送方式：自有车队或者合作的专业物流公司提供配送服务，物流公司

应具备相应物流资质，确保货物按时、安全送达指定场所。

2、配送服务保障：按照全市 11 所学校的位置分布分配合理的配送区域、全

市 64 所学校的位置分布分配合理的配送区域，规划最优配送路线，确保每个区

域的配送负荷均衡，按照各学校合适的配送时间按时送达，确保不会干扰日常教

学活动，同时提供配送货物的实时追踪和通知服务，各学校可以随时了解到货物

的运输状态和预计到达时间，以便做好接收准备。到达学校后，配送人员要确保

将货物送至学校指定的地点。

3、11 所学校配备至少 2个配送小组，每个小组至少 7人，其中 3人负责配

送，4人负责安装。配送人员需要具备搬运货物和驾驶车辆的专业能力，64 所学

校配备至少 4个配送小组，每个小组至少 7人，其中 3人负责配送，4人负责安

装。配送人员需要具备搬运货物和驾驶车辆的专业能力。

（四）安装服务

1、安装准备：安装服务之前，必须准备好相应的安装工具和材料，以确保

安装过程的顺利进行。

2、配送工作安排：安装过程应严格按照设计图纸和说明书进行，安装人员

应仔细阅读和理解相关信息。根据设计图纸确定双层床的准确位置，使用测量工

具确保位置的精确度。并按照双层床的连接方式和安装步骤，进行逐步的组装和

连接。在此过程中，需要注意家具的平衡和稳定性，确保其能够安全地承载使用

者的重量和活动。



3、安装技术要求：安装人员应具备一定的装配能力和技巧，能够熟练操作

各种安装工具和设备。安装人员应了解双层床的材质和连接方式的特点，能够根

据实际情况进行合理的调整和处理。需了解相关安全规范和操作规程，能够在安

装过程中合理规避风险，并保证安装结果的质量和稳定性。

4、安装阶段：安装人员在配送人员将货物送到指定地点后开始工作。他们

需要确保货物的数量和质量与物品清单一致，并仔细检查是否有损坏。根据学校

的需求进行组装，在安装过程中，安装人员应密切关注细节，如紧固螺丝、调整

货物位置等。

5、11 所学校配备至少 2个配送小组，每个小组至少 7人，其中 3人负责配

送，4人负责安装。安装人员具备有效的工作证件和相关货物安装的专业工作经

验，64 所学校配备至少 4个配送小组，每个小组至少 7人，其中 3人负责配送，

4人负责安装。安装人员具备有效的工作证件和相关货物安装的专业工作经验。

6、配送和安装过程中的管理和协调设置一位负责配送和安装计划的主管，

负责监督和管理整个项目的执行。主管可以协调不同小组之间的配合，处理可能

出现的问题和突发情况，并与学校和相关人员保持沟通和协调。此外，安排一个

小组领导人来负责小组内部的协调和安排。小组领导人可以确保小组成员的任务

分配合理、安装质量达到标准，并及时向主管汇报进展情况。

三、质保期及售后服务要求商务要求

（一）质量保证

1、供货时，所有产品必须是厂商原装、全新的正品，符合国家及该产品的

出厂标准并提供产品质量证明文件（需提供经国家法定产品监督检验中心出具的

相关检验、检测报告复印件）。



2、产品外观清洁，标记编号以及盘面显示等字体清晰，明确。

3、所有产品、配件供货时需提供出厂合格证等质量证明文件。

（二）交货期和地点及付款方式

1、交货期：合同签订后 30 天内，完成供货及安装调试并通过验收。

2、交货地点：采购人指定地点。

3、付款方式：签订合同后的 7个工作内支付 30%，余款按项目进度支付（具

体以合同约定为准）。

（三）售后服务要求

1、质保期自货物验收之日起计算 3 年（技术参数中若有规定，从其规定），

保修费用已计入总价（产品为原制造商制造的全新产品，产品无污染，无侵权行

为、表面无划损、无任何缺陷隐患，在中国境内可依常规安全合法使用）。

2、供应商应提供满足货物质保期内正常使用的备品备件（如需要），其费用

应包括在投标价格之内。

3、免费质保期内，接到保障电话 2小时内响应，48 小时内派技术人员上门

维修且处理完毕。规定时间内未处理完毕的，应提供不低于同等档次设备供使用

至故障设备正常使用为止。如需更换配件的，更换的配件跟被更换的品牌、类型

相一致或者是同类同档次的替代品，后者需征得用户方管理人同意。

4、对质保期内的故障报修，如未能做到上款的服务承诺，用户可采取必要

的补救措施，但其风险和费用由供应商承担，由于供应商的保证服务不到位，质

保期的到期时间将顺延。

5、质保期内因用户使用、管理不当所造成的损失由用户承担，供应商提供

有偿服务。



6、质保期满后，若有零部件出现故障，经权威部门鉴定属于寿命异常问题

（明显短于该零部件正常寿命）时，则负责免费更换及维修。

（四）验收要求：按招标文件技术参数进行验收。
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