招标文件附件2—需求参数要求（规格型号详见招标文件附件1-采购清单）：
	序号
	标的名称
	参考图片
（仅供参考）
	需求参数要求
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	审判台
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	1.材质
★1.1框架：橡胶木（非分层结构），外表无腐朽材，木材绝干密度、气干密度≥0.5g/cm³，抗弯弹性模量≥10000Mpa。
1.2贴面：采用实木木皮贴面，厚度≥0.6mm，木皮双面光滑平直，颜色、厚度均匀，木纹清晰，实木封边。
★1.3板材：基材使用ENF级环保实木多层板，甲醛释放量≤0.025mg/m³，厚度尺寸≥25mm，表面磨耗值（正面、背面）≤30mg/100r，外观质量要求合格（无崩边、纸张撕裂），表面素色情况满足磨350r后无露底现象，表面胶合强度≥1.2Mpa，表面耐干热、表面耐水蒸气、表面耐污染、表面耐龟裂≥4级，表面耐冷热循环无裂纹、鼓泡。
★1.4油漆：采用水性漆，VOC含量≤3g/L，甲醛含量≤3mg/kg，硬度(擦伤)≥4H，耐磨性≤0.02g，细度≤30μm，耐干热性≤1级，附着力≤1级，耐污染性（醋、绿茶）无异常，贮存稳定性、抗粘连性合格，耐冻融性不变质。
1.5胶水：采用白乳胶，乳白色，无可视粗颗粒和异物，压缩剪切强度、黏度合格，总挥发性有机物≤20g/L，不挥发物≥36％，游离甲醛≤0.05g/kg。
1.6五金件：铝合金三合一偏心连接件（偏心体抗压强度≥500N，预埋螺母抗拉强度≥700N，连接螺杆螺纹与预埋螺母的抗拉强度≥1050N）。
2.工艺：
★2.1审判台装饰：徽标定制，符合《人民法院法徽》标准（详见招标文件附件3—《人民法院法徽》标准）。
2.2边缘和表面处理：边缘倒圆角。经过四道底漆、三道面漆的喷涂，使表面光滑柔和，无颗粒、无气泡。实木围边。
2.3结构技术：三维激光水平校准（台面平整度≤0.3mm/m²），隐藏式线缆结构。
2.4五金配件为静电喷涂金属件，各个部件之间紧密连接，相互制约，增强整体的稳定性和牢固性。
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	诉讼桌
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	书记员桌
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	主审判椅
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	1.材质
★1.1框架：橡胶木（非分层结构），外表无腐朽材，木材绝干密度、气干密度≥0.5g/cm³，抗弯弹性模量≥10000Mpa。
★1.2坐面、靠背材质：采用头层牛皮，厚度≥1.2mm，柔软有弹性，耐光性≥5级，涂层粘着牢度≥12N/10mm，耐磨性(CS-10，500g，500r)无明显损伤、剥落，撕裂力≥55N，气味≤3级，PH≥3.8，PH稀释差≤0.3，耐折牢度（≥50000次）无裂纹。
▲1.3填充采用V类海绵，回弹率≥45%，干热老化后拉伸强度、湿热老化后拉伸强度≥115Kpa，干热老化拉伸强度变化率、湿热老化拉伸强度变化率在±10%以内，断裂伸长率≥145%，撕裂强度≥2.2N/cm，75％压缩永久变形≤4%，65％/25％压陷比≥2.5，游离甲醛≤5mg/kg。
2.工艺​
2.1木工工艺：框架采用榫卯工艺结合机械加工技术，榫头与榫眼的配合精度偏差在±0.2mm以内，连接牢固稳定。
2.2精细打磨：边缘倒圆角处理。木材表面从粗砂纸到极细砂纸经八道打磨。边角处采用倒圆角处理，半径为3-5mm。
2.3皮革加工工艺裁剪与缝制：采用激光裁剪技术，皮革裁剪精度偏差在±1mm以内，裁剪边缘整齐无毛边。使用双针缝纫机，针距均匀控制在3-3.5mm，缝线采用高强度尼龙线，抗拉强度达50N以上，皮革接缝牢固耐用，缝线与皮革颜色统一。
2.4定型与压花：皮革在缝制后进行高温定型处理，温度控制在80-90℃，压力为1-1.5MPa，使皮革贴合海绵形状，保持立体感。靠背表面采用压花工艺，压花深度为0.5-0.8mm，图案清晰。
★2.5徽标定制，符合《人民法院法徽》标准（详见招标文件附件3—《人民法院法徽》标准）。
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	审判椅
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	诉讼椅
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	书记员椅
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	旁听席座椅
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	1. 基本要求：采用钢木结构，软包，座椅靠背背面、座包下面均做木制板装饰，搭配压铸铝合金扶手落地站脚，实木扶手盖。
2.参数要求：
2.1面料：选用麻绒布料；面料边缘切割整齐匀称，缝合牢固均匀，无线头外露，针脚密实；扪制后表面工整且左右对称，压缩变形后必须无皱摺和脱离现象。
▲2.2座、背海绵：选用高密度环保聚氨酯（PU）定型海绵原料，冷固发泡一体成型。座、背海绵造型符合人体工程学原理，设有头枕。其中：背绵密度为45-50kg/m³，长700mm、宽470mm、最厚部位160mm、最簿部位60mm；座棉密度为50-55kg/m³，长495mm、宽455mm、最厚部位150 mm、最簿部位70mm。
2.3背外板：采用490*742*15mm多层胶合板，压制成型，并经环保油漆饰面，涂层均匀，表面无划痕、压痕、色差；符合人体工程学原理。背外板与背包采用卡扣式连接，与扶手采用角码螺丝锁紧连接，角码由≥2.5mm厚钢材折弯成型。
2.4背内板：背包设有背内板结构，采用≥6mm夹板，压制成型。
▲2.5座板：采用405*423*12mm胶合板，压制成型，并经环保油漆饰面，饰面涂层均匀，表面无划痕、压痕、色差，板面上制有吸音小孔。甲醛释放量≤0.025mg/m³；含水率6-14%，浸渍剥离性能：试件胶层上的每一边剥离长度累计≤25mm，抗压性能：无破损、断裂、豁裂，不脱胶，无异常声响；点抗压性能无破损。
2.6座包内框：座包内部设有塑料框架加承重弹簧结构，塑料框架采用工程塑料一体成型，边框厚度≥20mm，外形规格420*410*50mm。座框上表面设有≥5根60Si2Mn或更优弹簧钢制成的蛇形弹簧作为承重弹簧，经防锈处理，并加消音垫，座包海绵底部设计有耐磨层。
2.7座包回复：选用弹簧阻尼自动回复机构，采用碳素结构钢管做旋转轴，搭配扭簧及阻尼机构，调节阀机构至少十二级，回复速度可根据需求调节快慢。
2.8扶手盖：采用实木有线分割而成，规格尺寸为300*55*26mm，符合人体工程学原理，表面涂环保聚氨酯油漆。
2.9站脚：采用ADC12铝合金一体压铸成型，尺寸640*430*55mm，多处设有加强筋结构，以便确保站脚有足够的承重型，整体采用V型结构设计，上端≥430mm，下端≥267mm；两侧采用扪布中纤板侧板装饰，下半部分采用三角形镂空设计，调整座椅的吸声量；固定螺栓前后安装孔位≥210mm，固定螺栓隐藏在地脚内部，外封地脚帽。
2.10金属件：所有金属表面做耐腐蚀、抗盐雾、防锈处理，硬度≥2H。
2.11座椅力学性能：保证座椅的机械耐力，座椅零部件无断裂、无明显变形、松动。座面、椅背静载荷：座面2000N，椅背760N，10次；扶手垂直向下静载荷：1000N，10次；座面、椅背耐久性：座面载荷950N，20万次；椅背载荷330N，20万次；座面翻转耐久性：翻转频率10次/min-15次/min，≥30万次。
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	审判区与旁听席隔断
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	1. [bookmark: _GoBack]材质
1.1框架：橡胶木（非分层结构），外表无腐朽材，木材绝干密度、气干密度≥0.5g/cm³，抗弯弹性模量≥10000Mpa。
1.2贴面：采用实木木皮贴面，厚度≥0.6mm，木皮双面光滑平直，颜色、厚度均匀，木纹清晰，实木封边。
★1.3板材：基材使用ENF级环保实木多层板，甲醛释放量≤0.025mg/m³，厚度尺寸≥25mm，表面磨耗值（正面、背面）≤30mg/100r，外观质量要求合格（无崩边、纸张撕裂），表面素色情况满足磨350r后无露底现象，表面胶合强度≥1.2Mpa，表面耐干热、表面耐水蒸气、表面耐污染、表面耐龟裂≥4级，表面耐冷热循环无裂纹、鼓泡。
★1.4油漆：采用水性漆，VOC含量≤3g/L，甲醛含量≤3mg/kg，硬度(擦伤)≥4H，耐磨性≤0.02g，细度≤30μm，耐干热性≤1级，附着力≤1级，耐污染性（醋、绿茶）无异常，贮存稳定性、抗粘连性合格，耐冻融性不变质。
1.5胶水：采用白乳胶，乳白色，无可视粗颗粒和异物，压缩剪切强度、黏度合格，总挥发性有机物≤20g/L，不挥发物≥36％，游离甲醛≤0.05g/kg。
▲1.6五金件：铝合金三合一偏心连接件（偏心体抗压强度≥500N，预埋螺母抗拉强度≥700N，连接螺杆螺纹与预埋螺母的抗拉强度≥1050N），阻尼铰链（涂层光滑均匀、色泽一致，无流挂、疙瘩、皱皮、飞漆等缺陷，耐腐蚀性等级达到10级（NSS中性盐雾试验时间≥240h、ASS乙酸盐雾试验时间≥240h）。
2.工艺：
2.1采用传统榫卯结构（燕尾榫接合公差≤0.15mm），数控CNC雕刻（定位精度偏差在±0.02mm以内，用于徽章浮雕）。
2.2表面处理：经过四道底漆、四道面漆的喷涂，表面光滑柔和，无颗粒、无气泡。
2.3结构技术：抗震阻尼铰链（开合寿命≥10万次，噪音＜35dB），隐藏式线缆结构。
3.隔断可以拆除、移动，按安装现场的实际需求定制进出门。
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	工作桌（1.6米）
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	1. 材质
1.1贴面：采用实木木皮贴面，厚度≥0.6mm，木皮双面光滑平直，颜色、厚度均匀，木纹清晰，实木封边。
★1.2板材：基材使用ENF级环保实木多层板，甲醛释放量≤0.025mg/m³，厚度尺寸≥25mm，表面磨耗值（正面、背面）≤30mg/100r，外观质量要求合格（无崩边、纸张撕裂），表面素色情况满足磨350r后无露底现象，表面胶合强度≥1.2Mpa，表面耐干热、表面耐水蒸气、表面耐污染、表面耐龟裂≥4级，表面耐冷热循环无裂纹、鼓泡。
★1.3油漆：采用水性漆，VOC含量≤3g/L，甲醛含量≤3mg/kg，硬度(擦伤)≥4H，耐磨性≤0.02g，细度≤30μm，耐干热性≤1级，附着力≤1级，耐污染性（醋、绿茶）无异常，贮存稳定性、抗粘连性合格，耐冻融性不变质。
1.4胶水：采用白乳胶，乳白色，无可视粗颗粒和异物，压缩剪切强度、黏度合格，总挥发性有机物≤20g/L，不挥发物≥36％，游离甲醛≤0.05g/kg。
1.5五金件：铝合金三合一偏心连接件（偏心体抗压强度≥500N，预埋螺母抗拉强度≥700N，连接螺杆螺纹与预埋螺母的抗拉强度≥1050N），阻尼铰链（涂层光滑均匀、色泽一致，无流挂、疙瘩、皱皮、飞漆等缺陷，耐腐蚀性等级达到10级（NSS中性盐雾试验时间≥240h、ASS乙酸盐雾试验时间≥240h），三节静音滑轨，拉手，铜芯锁具。
2.工艺：
2.1边缘和表面处理：边缘倒圆角。经过四道底漆、三道面漆的喷涂，表面光滑无颗粒、无气泡。
2.2五金件为静电喷涂金属件。
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	办公桌
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	工作桌（1.4米）
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	1.材质
1.1基材为ENF级环保实木多层板，贴三聚氰胺饰面纸，整体板材厚度≥18mm，甲醛释放量≤0.025mg/m³。
1.2热熔胶：总挥发性有机物≤5g/L。
1.3桌脚：金属件外观涂层无漏喷、锈蚀、脱色、掉色，涂层光滑均匀、色泽一致，管材无裂缝、叠缝，外露管口端面封闭。
1.4五金件：铝合金三合一偏心连接件（偏心体抗压强度≥500N，预埋螺母抗拉强度≥700N，连接螺杆螺纹与预埋螺母的抗拉强度≥1050N），阻尼铰链（涂层光滑均匀、色泽一致，无流挂、疙瘩、皱皮、飞漆等缺陷，耐腐蚀性等级达到10级（NSS中性盐雾试验时间≥240h、ASS乙酸盐雾试验时间≥240h），三节静音滑轨，拉手，铜芯锁具。
2.工艺
2.1屏风为布艺木制桌上屏。对部件边缘（如台面、侧板）采用斜封边，确保边缘光滑无毛刺，桌角倒圆处理。
2.2设置隐藏式走线功能，配≥10孔插座，至少含2个USB接口。
2.3铣型加工：对台面边缘进行铣型（如弧形、倒圆等处理）。
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	屏风工位桌（含抽屉柜）
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	1.材质
▲1.1基材为ENF级环保实木多层板，贴三聚氰胺饰面纸，整体板材厚度≥18mm，甲醛释放量≤0.025mg/m³。
1.2热熔胶：总挥发性有机物≤5g/L。
▲1.3屏风：全铝合金框架结构，无锈蚀、氧化膜脱落、刃口、毛刺、锐棱，表面细密，无裂纹、黑斑等。
1.4桌脚：金属件外观涂层无漏喷、锈蚀、脱色、掉色，涂层光滑均匀、色泽一致，管材无裂缝、叠缝，外露管口端面封闭。
1.5五金件：铝合金三合一偏心连接件（偏心体抗压强度≥500N，预埋螺母抗拉强度≥700N，连接螺杆螺纹与预埋螺母的抗拉强度≥1050N），阻尼铰链（涂层光滑均匀、色泽一致，无流挂、疙瘩、皱皮、飞漆等缺陷，耐腐蚀性等级达到10级（NSS中性盐雾试验时间≥240h、ASS乙酸盐雾试验时间≥240h），三节静音滑轨，拉手，铜芯锁具。
2.工艺
2.1上部为玻璃，采用钢化玻璃，经切割、磨边处理，边缘光滑无毛刺。中下部为免漆板。
2.2整体组装：将加工好的框架、面板、屏风通过五金连接件（如螺丝、卡扣）进行组装。先固定面板与框架，确保水平平整；再安装屏风，调整至垂直居中，各部件连接紧密无松动。
2.3设置隐藏式走线功能。（含隐藏式走线槽、≥10孔插线板，至少含2个USB接口）。
2.4铝合金屏风厚度为≥40mm。
★3.配置：每个工位配置活动柜一个，材质与屏风工位桌一致。（注：此项为配置要求）
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	屏风工位桌（含抽屉柜）
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	1.材质
1.1基材为ENF级环保实木多层板，贴三聚氰胺饰面纸，整体板材厚度≥18mm，甲醛释放量≤0.025mg/m³。
1.2热熔胶：总挥发性有机物≤5g/L。
1.3屏风：全铝合金框架结构，无锈蚀、氧化膜脱落、刃口、毛刺、锐棱，表面细密，无裂纹、黑斑等。
1.4桌脚：金属件外观涂层无漏喷、锈蚀、脱色、掉色，涂层光滑均匀、色泽一致，管材无裂缝、叠缝，外露管口端面封闭。
1.5五金件：铝合金三合一偏心连接件（偏心体抗压强度≥500N，预埋螺母抗拉强度≥700N，连接螺杆螺纹与预埋螺母的抗拉强度≥1050N），阻尼铰链（涂层光滑均匀、色泽一致，无流挂、疙瘩、皱皮、飞漆等缺陷，耐腐蚀性等级达到10级（NSS中性盐雾试验时间≥240h、ASS乙酸盐雾试验时间≥240h），三节静音滑轨，拉手，铜芯锁具。
2.工艺
2.1上部为玻璃，采用钢化玻璃，经切割、磨边处理，边缘光滑无毛刺，中下部为免漆板。
2.2整体组装：将加工好的框架、面板、屏风通过五金连接件（如螺丝、卡扣）进行组装。先固定面板与框架，确保水平平整；再安装屏风，调整至垂直居中，各部件连接紧密无松动。
2.3设置隐藏式走线功能。（含隐藏式走线槽、≥10孔插线板，至少含2个USB接口）
2.4铝合金屏风厚度为≥40mm.
★3.配置：每个工位配置活动柜一个，材质与屏风工位桌一致。（注：此项为配置要求）
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	工作桌（1.6米）
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	1. 材质：
1.1基材为ENF级环保实木多层板，贴三聚氰胺饰面纸，整体板材厚度≥18mm，甲醛释放量≤0.025mg/m³。
1.2热熔胶：总挥发性有机物≤5g/L。
1.3五金件：铝合金三合一偏心连接件（偏心体抗压强度≥500N，预埋螺母抗拉强度≥700N，连接螺杆螺纹与预埋螺母的抗拉强度≥1050N），阻尼铰链（涂层光滑均匀、色泽一致，无流挂、疙瘩、皱皮、飞漆等缺陷，耐腐蚀性等级达到10级（NSS中性盐雾试验时间≥240h、ASS乙酸盐雾试验时间≥240h），三节静音滑轨，拉手，铜芯锁具。
2.工艺
2.1精密裁切：采用数控裁板锯将贴面板材切割为各部件（台面、侧板、抽屉板、支撑板等），尺寸精度偏差在±0.5mm以内。
2.2边缘处理封边：对部件边缘（如台面、侧板）采用斜封边，确保边缘光滑无毛刺。
2.3铣型加工：对台面边缘进行铣型（如弧形、倒圆等处理）。
2.4孔位加工：数控加工连接件孔（如偏心轮孔、螺丝孔）、五金件安装孔（抽屉滑轨、铰链）及走线孔，孔位精度偏差在±0.2mm以内。
3.成品:台面厚度≥25mm。
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	双面工作桌带附台
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	单面工作桌带附台
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	信访窗口工作桌（定制）
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	信访窗口信访台（定制）
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	台面桌（定制）
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	1. 材质：
1.1基材使用ENF级环保实木多层板，甲醛释放量≤0.025mg/m³，厚度尺寸≥25mm，表面磨耗值（正面、背面）≤30mg/100r，外观质量要求合格（无崩边、纸张撕裂），表面素色情况满足磨350r后无露底现象，表面胶合强度≥1.2Mpa，表面耐干热、表面耐水蒸气、表面耐污染、表面耐龟裂≥4级，表面耐冷热循环无裂纹、鼓泡。
1.2五金件：铝合金三合一偏心连接件（偏心体抗压强度≥500N，预埋螺母抗拉强度≥700N，连接螺杆螺纹与预埋螺母的抗拉强度≥1050N）。
1.3台面为天然矿物原料制成岩板，表面经特殊疏油疏水纳米涂层处理。
1.4抽屉按实际需求定制。
2.工艺
2.1精密裁切：采用数控裁板锯切割，尺寸精度偏差在±0.5mm以内。
2.2边缘处理封边：边缘采用斜封边，光滑无毛刺。
2.3铣型加工：对台面边缘进行铣型（如弧形、倒圆处理）。
2.4孔位加工：数控加工连接件孔（如偏心轮孔、螺丝孔）、五金件安装孔（抽屉滑轨、铰链）及走线孔，孔位精度偏差在±0.2mm以内。

	24
	
	
	

	25
	
	
	

	26
	控制间操作桌
	[image: /media/user/vfat/新建文件夹/操作台.jpg操作台]
	1.木质部分采用中密度纤维板，厚度≥25mm。
2.工艺：均匀数控剪切，平稳冲压，无焦点焊接，打沙，脱脂，酸洗，防锈磷化，静电喷塑。
3.主体框架：材质为冷轧镀锌钢板，冲压折弯成型，有通风散热结构。
4.散热：调度控制台下柜前后对开门，门上有条形散热孔。
5.理线：调度控制台内部有强弱电布线设计，将电源线与信号线使用线槽分开布置。
6.控制台每个工位配一个钢制键盘抽屉。台面带有后挡板，底柜深度600mm，柜体内部可做有线槽方便走线。柜体材料采用冷轧钢板厚度1.2-1.5mm，柜体表面进行防锈，酸洗，磷化处理，采用条形锁，内部为机架式结构。
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	整理桌
	[image: 9ac9df9de505daa2b1daf5a85b7a4fa]
	1.材质
1.1基材为ENF级环保实木多层板，贴三聚氰胺饰面纸，整体板材厚度≥25mm，甲醛释放量≤0.025mg/m³。
1.2热熔胶：总挥发性有机物≤5g/L。
▲1.3钢管：采用壁厚≥1.5mm矩管。金属件外观涂层无漏喷、锈蚀、脱色、掉色，涂层光滑均匀、色泽一致；金属喷漆（塑）涂层冲击强度：冲击高度400mm，无剥落、裂纹、皱纹；金属喷漆（塑）涂层硬度≥5H；金属喷涂层涂层厚度≥110μm；中性盐雾试验、乙酸盐雾试验（ASS）连续喷雾≥240h达到10级；力学性能检测：抗拉强度Rm≥380N/mm²。
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	操作台
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	▲1.木质部分采用中密度纤维板，钢琴烤漆工艺。整体厚度≥25mm，静曲强度≥32MPa，弹性模量≥3300MPa，内胶合强度≥0.7MPa，表面胶合强度≥1.2MPa，握螺钉力板面≥1350N、板边≥1000N，防潮性能（循环试验后内胶合强度）≥0.25MPa，防潮性能（循环试验后吸水厚度膨胀率）≤5%。
2.工艺：均匀数控剪切，平稳冲压，无焦点焊接，打沙，脱脂，酸洗，防锈磷化，静电喷塑。
3.主体框架：材质为冷轧镀锌钢板，冲压折弯成型，有通风散热结构。
4.散热：调度控制台下柜前后对开门，门上有条形散热孔。
5.理线：调度控制台内部有强弱电布线设计，将电源线与信号线使用线槽分开布置。
6.控制台每个工位配一个钢制键盘抽屉。台面带有后挡板，底柜深度600mm，柜体内部可做有线槽方便走线。柜体材料采用冷轧钢板厚度1.2-1.5mm，柜体表面进行防锈，酸洗，磷化处理，采用条形锁，内部为机架式结构。
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	控制台
	[image: /media/user/vfat/新建文件夹/操作台.jpg操作台]
	1.木质部分采用中密度纤维板，厚度≥25mm。
2.工艺：均匀数控剪切，平稳冲压，无焦点焊接，打沙，脱脂，酸洗，防锈磷化，静电喷塑。
3.主体框架：材质为冷轧镀锌钢板，冲压折弯成型，有通风散热结构。
4.散热：调度控制台下柜前后对开门，门上有条形散热孔。
5.理线：调度控制台内部有强弱电布线设计，将电源线与信号线使用线槽分开布置。
6.控制台每个工位配一个钢制键盘抽屉。台面带有后挡板，底柜深度600mm，柜体内部可做有线槽方便走线。柜体材料采用冷轧钢板厚度1.2-1.5mm，柜体表面进行防锈，酸洗，磷化处理，采用条形锁，内部为机架式结构。
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	升降一体桌（11米）
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	1. 材质
1.1贴面：采用实木木皮贴面，厚度≥0.6mm，木皮双面光滑平直，颜色、厚度均匀，木纹清晰，实木封边。
★1.2板材：基材使用ENF级环保实木多层板，甲醛释放量≤0.025mg/m³，厚度尺寸≥25mm，表面磨耗值（正面、背面）≤30mg/100r，外观质量要求合格（无崩边、纸张撕裂），表面素色情况满足磨350r后无露底现象，表面胶合强度≥1.2Mpa，表面耐干热、表面耐水蒸气、表面耐污染、表面耐龟裂≥4级，表面耐冷热循环无裂纹、鼓泡。
▲1.3油漆：采用PU油漆。面漆：采用PU五分消透明面漆，附着力≤1级，耐磨性、耐水性、耐碱性、耐醇性，耐污染（醋、茶）均无异常，VOC含量≤540g/L，硬度（擦伤）≥5H。底漆：采用PU聚氨酯透明底漆，附着力≤1级，VOC含量≤520g/L。
1.4胶水：采用白乳胶，乳白色，无可视粗颗粒和异物，压缩剪切强度、黏度合格，总挥发性有机物≤20g/L，不挥发物≥36％，游离甲醛≤0.05g/kg。
1.5阻尼铰链：涂层光滑均匀、色泽一致，无流挂、疙瘩、皱皮、飞漆等缺陷，耐腐蚀性等级达到10级（NSS中性盐雾试验时间≥240h、ASS乙酸盐雾试验时间≥240h）
2.工艺：
2.1表面处理：经过四道底漆、三道面漆的喷涂，表面光滑柔和，无颗粒、无气泡。
2.2根据设备尺寸定制开孔，每个位置预留检修门，所有台面铣型导圆处理。
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	升降一体桌（8米）
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	升降一体桌（1.6米）
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	接访室洽谈桌
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	1.材质
1.1贴面：采用实木木皮贴面，厚度≥0.6mm，木皮双面光滑平直，颜色、厚度均匀，木纹清晰，实木封边。
★1.2板材：基材使用ENF级环保实木多层板，甲醛释放量≤0.025mg/m³，厚度尺寸≥25mm，表面磨耗值（正面、背面）≤30mg/100r，外观质量要求合格（无崩边、纸张撕裂），表面素色情况满足磨350r后无露底现象，表面胶合强度≥1.2Mpa，表面耐干热、表面耐水蒸气、表面耐污染、表面耐龟裂≥4级，表面耐冷热循环无裂纹、鼓泡。
★1.3油漆：采用水性漆，VOC含量≤3g/L，甲醛含量≤3mg/kg，硬度(擦伤)≥4H，耐磨性≤0.02g，细度≤30μm，耐干热性≤1级，附着力≤1级，耐污染性（醋、绿茶）无异常，贮存稳定性、抗粘连性合格，耐冻融性不变质。
1.5五金件：铝合金三合一偏心连接件（偏心体抗压强度≥500N，预埋螺母抗拉强度≥700N，连接螺杆螺纹与预埋螺母的抗拉强度≥1050N）。
2.工艺：
2.1表面处理：经过四道底漆、三道面漆的喷涂，使表面光滑柔和，无颗粒、无气泡。静电喷涂金属件。
2.2所有台面铣型倒圆处理，序号40-47标需设置桌面配置挡水条，高度25mm（±1mm），定制高脚条桌根据实际使用设计。
2.3按实际需求预留孔位。
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	合议室洽谈桌
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	会议桌（6.5米）
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	会议桌（9米）
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	条桌（2.7米）
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	条桌（1.8米）
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	工作条桌（1.8米）
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	条桌（1.4米）
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	审委会议室条桌
	[image: ]
	

	45
	定制高脚条桌
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	主席台（1.6米）
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	主席台（1米）
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	报告台
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	1.材质
1.1贴面：采用实木木皮贴面，厚度≥0.6mm，木皮双面光滑平直，颜色、厚度均匀，木纹清晰，实木封边。
★1.2板材：基材使用ENF级环保实木多层板，甲醛释放量≤0.025mg/m³，厚度尺寸≥25mm，表面磨耗值（正面、背面）≤30mg/100r，外观质量要求合格（无崩边、纸张撕裂），表面素色情况满足磨350r后无露底现象，表面胶合强度≥1.2Mpa，表面耐干热、表面耐水蒸气、表面耐污染、表面耐龟裂≥4级，表面耐冷热循环无裂纹、鼓泡。
★1.3油漆：采用水性漆，VOC含量≤3g/L，甲醛含量≤3mg/kg，硬度(擦伤)≥4H，耐磨性≤0.02g，细度≤30μm，耐干热性≤1级，附着力≤1级，耐污染性（醋、绿茶）无异常，贮存稳定性、抗粘连性合格，耐冻融性不变质。
1.4胶水：采用白乳胶，乳白色，无可视粗颗粒和异物，压缩剪切强度、黏度合格，总挥发性有机物≤20g/L，不挥发物≥36％，游离甲醛≤0.05g/kg。
1.5五金件：铝合金三合一偏心连接件（偏心体抗压强度≥500N，预埋螺母抗拉强度≥700N，连接螺杆螺纹与预埋螺母的抗拉强度≥1050N）。
2.工艺：
2.1表面处理：边缘倒圆角。经过四道底漆、三道面漆的喷涂，使报告台表面光滑，无颗粒、无气泡。
2.2所有台面铣型倒圆处理，桌面配置挡水条，根据使用需求定制设计。
2.3每个报告台，配置1个脚垫地台，300*400*150mm。
2.4预留话筒位、走线功能设计。
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	新闻发布室报告台
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	洽谈桌
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	1.材质
★1.1基材为ENF级环保实木多层板，贴三聚氰胺饰面纸，整体板材厚度≥25mm，甲醛释放量≤0.025mg/m³。
1.2热熔胶：总挥发性有机物≤5g/L。
1.3钢架：壁厚≥1.5mm。
★1.4油漆：采用水性漆，VOC含量≤3g/L，甲醛含量≤3mg/kg，硬度(擦伤)≥4H，耐磨性≤0.02g，细度≤30μm，耐干热性≤1级，附着力≤1级，耐污染性（醋、绿茶）无异常，贮存稳定性、抗粘连性合格，耐冻融性不变质。
2.工艺：所有台面铣型倒圆处理，桌面配置2个多功能线盒。
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	新闻发布室条桌
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	1.材质：
★1.1基材为ENF级环保实木多层板，贴三聚氰胺饰面纸，整体板材厚度≥25mm，甲醛释放量≤0.025mg/m³。
1.2热熔胶：总挥发性有机物≤5g/L。
▲1.3桌脚：桌脚为折叠钢架，壁厚≥1.5mm。管材无裂缝、叠缝，外露管口端面封闭。喷漆（塑）涂层无漏喷、锈蚀、脱色、掉色，光滑均匀，色泽一致，无流挂、疙瘩、皱皮、飞漆。
▲1.4脚轮：采用调节轮，带一键锁定功能。
1.5封边采用PU油漆。
2.工艺
2.1基材制备，通过精密锯床切割，板材结构稳定。
2.2部件加工铣型：进行铣型处理，边缘加工倒圆造型。
2.3钻孔：孔位精准，便于后续组装。
2.4组装要求：桌架各部件通过焊接或螺栓紧固连接，框架稳固；桌面与桌架通过五金件（如螺丝、角码）牢固固定，连接紧密无松动。折叠机构：折叠部件安装精准，无卡顿，多次折叠后结构不变形，保持桌面平整。
2.6地脚安装：调平脚旋转灵活，可调整桌面水平；滑轮安装后转动自如，推动轻松，且具备锁定功能。
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	工作椅（牛皮转椅）
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	1. 材质​
★1.1坐面、靠背材质：采用头层牛皮，厚度≥1.2mm，柔软有弹性，耐光性≥5级，涂层粘着牢度≥12N/10mm，耐磨性(CS-10，500g，500r)无明显损伤、剥落，撕裂力≥55N，气味≤3级，PH≥3.8，PH稀释差≤0.3，耐折牢度（≥50000次）无裂纹。
1.2填充采用V类海绵，回弹率≥45%，干热老化后拉伸强度、湿热老化后拉伸强度≥115Kpa，干热老化拉伸强度变化率、湿热老化拉伸强度变化率在±10%以内，断裂伸长率≥145%，撕裂强度≥2.2N/cm，75％压缩永久变形≤4%，65％/25％压陷比≥2.5，游离甲醛≤5mg/kg。
1.3升降采用气弹簧：具有安全性、密封性；经耐高低温性能试验后的样品,再经≥50000次循环寿命试验后,公称力总衰减量≤3%；金属件涂层中性盐雾试验(NSS)、乙酸盐雾试验(ASS)均连续喷雾≥72h达到10级。
1.4脚轮：采用静音轮，PA+30%玻璃纤维材料，轮子外圈包裹PU材质，直径≥60mm。≥10万次行走循环测试、≥136公斤冲击测试、负16度低温测试均合格。
2.工艺​
2.1海绵与牛皮贴合​
使用环保型粘合剂进行固定，海绵与框架紧密贴合，无空鼓。牛皮覆盖在海绵表面，从中心向四周逐步拉伸、固定，平整贴合。牛皮边缘固定在框架上，固定点间距控制在2-3cm，牛皮紧绷、无褶皱。​
2.2缝制与装饰​
采用皮革缝纫机，选用尼龙线，缝线与牛皮颜色统一。缝制过程中，缝线平整、牢固，无跳线、断线现象。​
2.3使用螺栓、螺母等连接件固定各部件。
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	工作椅（网布转椅）
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	1.面料:布料采用特种网布，具备透气、阻燃、撕裂和拉伸性能；座垫环保针织布料，具备阻燃、撕裂和拉伸性能。
2.椅背:靠背骨架采用PA材质加高强度玻璃纤维，面料为特种网布，具备阻燃性能。椅背采用悬浮式双背设计，一体成型窄框椅背。
3.腰靠:一体悬浮双背式腰部设计，符合人体工程学设计，并且顶腰时，有布料和框架双层弹性缓冲。
4.扶手:扶手主体采用高强度PA加玻璃纤维材质，扶手盖采用PVC软面，3D扶手功能，可以上下、前后、左右角度调节，并且后仰时，扶手能随背后仰。扶手采用贯穿式设计。扶手垂直测试≥115公斤，水平测试≥68公斤。
5.座垫:悬浮式双层椅座，悬浮连接处配置弹簧，针对大体重具有缓冲性，椅座采用全网设计，透气，椅前端填充定型海绵，具备阻燃性能。
6.底盘:采用同步倾仰一档锁定底盘，具备座椅升降和椅背后仰锁定功能。座垫承载≥109公斤≥30万次倾斜，机构运动无干涉、无噪音。
7.气杆:气杆棒芯采用2.5mm的无缝钢管，3级气杆标准，通过施加载荷循环测试≥10万次旋转、升降测试。
8.椅脚:采用PA+30%玻璃纤维材料，注塑一体成型，椅脚直径≥700mm;静压测试≥136kg、冲击测试≥136kg。
9.脚轮：采用静音轮，PA+30%玻璃纤维材料，轮子外圈包裹PU材质，直径≥60mm。≥10万次行走循环测试、≥136公斤冲击测试、负16度低温测试均合格。
▲10.升降采用气弹簧：具有安全性、密封性；经耐高低温性能试验后的样品,再经≥50000次循环寿命试验后,公称力总衰减量≤3%；金属件涂层中性盐雾试验(NSS)、乙酸盐雾试验(ASS)均连续喷雾≥72h达到10级。
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	工作椅（弓形椅）
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	1.材质​
★1.1坐面、靠背材质：采用头层牛皮，厚度≥1.2mm，柔软有弹性，耐光性≥5级，涂层粘着牢度≥12N/10mm，耐磨性(CS-10，500g，500r)无明显损伤、剥落，撕裂力≥55N，气味≤3级，PH≥3.8，PH稀释差≤0.3，耐折牢度（≥50000次）无裂纹。
1.2填充采用V类海绵，回弹率≥45%，干热老化后拉伸强度、湿热老化后拉伸强度≥115Kpa，干热老化拉伸强度变化率、湿热老化拉伸强度变化率在±10%以内，断裂伸长率≥145%，撕裂强度≥2.2N/cm，75％压缩永久变形≤4%，65％/25％压陷比≥2.5，游离甲醛≤5mg/kg。
▲1.3脚架：采用钢管，壁厚≥1.5mm。金属件外观涂层无漏喷、锈蚀、脱色、掉色，涂层光滑均匀、色泽一致；金属喷漆（塑）涂层冲击强度：冲击高度400mm，无剥落、裂纹、皱纹；金属喷漆（塑）涂层硬度≥5H；金属喷涂层涂层厚度≥110μm；中性盐雾试验、乙酸盐雾试验（ASS）连续喷雾≥240h达到10级；力学性能检测：抗拉强度Rm≥380N/mm²。
2.工艺​
2.1海绵与牛皮贴合​
使用环保型粘合剂进行固定，海绵与框架紧密贴合，无空鼓。牛皮覆盖在海绵表面，从中心向四周逐步拉伸、固定，平整贴合。牛皮边缘固定在框架上，固定点间距控制在2-3cm，牛皮紧绷、无褶皱。​
2.2缝制与装饰​
采用皮革缝纫机，选用尼龙线，缝线与牛皮颜色统一。缝线平整、牢固，无跳线、断线现象。
2.3椅面、靠背与框架进行组装。使用高强度螺栓、螺母等连接件固定各部件，连接牢固可靠。
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	办公椅
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	1.材质​
★1.1框架：橡胶木（非分层结构），外表无腐朽材，木材绝干密度、气干密度≥0.5g/cm³，抗弯弹性模量≥10000Mpa。
1.2坐面、靠背材质：采用头层牛皮，厚度≥1.2mm，柔软有弹性，耐光性≥5级，涂层粘着牢度≥12N/10mm，耐磨性(CS-10，500g，500r)无明显损伤、剥落，撕裂力≥55N，气味≤3级，PH≥3.8，PH稀释差≤0.3，耐折牢度（≥50000次）无裂纹。
1.3填充采用V类海绵，回弹率≥45%，干热老化后拉伸强度、湿热老化后拉伸强度≥115Kpa，干热老化拉伸强度变化率、湿热老化拉伸强度变化率在±10%以内，断裂伸长率≥145%，撕裂强度≥2.2N/cm，75％压缩永久变形≤4%，65％/25％压陷比≥2.5，游离甲醛≤5mg/kg。
1.4升降采用气弹簧：具有安全性、密封性；经耐高低温性能试验后的样品,再经≥50000次循环寿命试验后,公称力总衰减量≤3%；金属件涂层中性盐雾试验(NSS)、乙酸盐雾试验(ASS)均连续喷雾≥72h达到10级。
▲1.5脚轮：采用静音轮，PA+30%玻璃纤维材料，轮子外圈包裹PU材质，直径≥60mm。≥10万次行走循环测试、≥136公斤冲击测试、负16度低温测试均合格。
1.6座板：采用多层实木板，甲醛释放量≤0.025mg/m³。
2.工艺​
2.1海绵与牛皮贴合​
使用环保型粘合剂进行固定，海绵与框架紧密贴合，无空鼓。牛皮覆盖在海绵表面，从中心向四周逐步拉伸、固定，平整贴合。牛皮边缘固定在框架上，固定点间距控制在2-3cm，牛皮紧绷、无褶皱。​
2.2缝制与装饰​
采用皮革缝纫机，选用尼龙线，缝线与牛皮颜色统一。缝制过程中，缝线平整、牢固，无跳线、断线现象。同时，根据设计要求，在牛皮表面进行压花、刺绣等装饰工艺。​
2.3使用螺栓、螺母等连接件固定各部件。
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	操作椅
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	1.面料:布料采用特种网布，具备透气、阻燃、撕裂和拉伸性能；座垫环保针织布料，具备阻燃、撕裂和拉伸性能。
2.头枕骨架采用PA材质加高强度玻璃纤维，面料为环保透气高弹性特种网布。头枕采用上悬浮设计，可升降和角度调节。头枕后面有限位凹槽。
3.椅背:靠背骨架采用PA材质加高强度玻璃纤维，面料为特种网布，具备阻燃性能。椅背采用悬浮式双背设计，一体成型窄框椅背。
4.腰靠:一体悬浮双背式腰部设计，符合人体工程学设计，并且顶腰时，有布料和框架双层弹性缓冲。
5.扶手:扶手主体采用高强度PA加玻璃纤维材质，扶手盖采用PVC软面，3D扶手功能，可以上下、前后、左右角度调节，并且后仰时，扶手能随背后仰。扶手采用贯穿式设计。扶手垂直测试≥115公斤，水平测试≥68公斤。
6.座垫:悬浮式双层椅座，悬浮连接处配置弹簧，针对大体重具有缓冲性，椅座采用全网设计，透气，椅前端填充定型海绵，具备阻燃性能。
7.底盘:采用线控四档自适倾仰机构底盘,调节拨片集中化设计，线控开关具备座椅升降、座垫前后滑动、后仰锁定功能。座垫承载≥109公斤≥30万次倾斜耐久测试，机构运动无干涉、无噪音。
8.气杆:气杆棒芯采用2.5mm的无缝钢管，3级气杆标准，通过施加载荷循环测试≥10万次旋转、升降测试。
9.椅脚:采用PA+30%玻璃纤维材料，注塑一体成型，椅脚直径≥700mm;静压测试≥136kg、冲击测试≥136kg。
10.脚轮：采用静音轮，PA+30%玻璃纤维材料，轮子外圈包裹PU材质，直径≥60mm。≥10万次行走循环测试、≥136公斤冲击测试、负16度低温测试均合格。
▲11.升降采用气弹簧：具有安全性、密封性；经耐高低温性能试验后的样品,再经≥50000次循环寿命试验后,公称力总衰减量≤3%；金属件涂层中性盐雾试验(NSS)、乙酸盐雾试验(ASS)均连续喷雾≥72h达到10级。
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	主席台椅
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	材质​
1.1框架：橡胶木（非分层结构），外表无腐朽材，木材绝干密度、气干密度≥0.5g/cm³，抗弯弹性模量≥10000Mpa。
★1.2坐面、靠背材质：采用头层牛皮，厚度≥1.2mm，柔软有弹性，耐光性≥5级，涂层粘着牢度≥12N/10mm，耐磨性(CS-10，500g，500r)无明显损伤、剥落，撕裂力≥55N，气味≤3级，PH≥3.8，PH稀释差≤0.3，耐折牢度（≥50000次）无裂纹。
1.3填充采用V类海绵，回弹率≥45%，干热老化后拉伸强度、湿热老化后拉伸强度≥115Kpa，干热老化拉伸强度变化率、湿热老化拉伸强度变化率在±10%以内，断裂伸长率≥145%，撕裂强度≥2.2N/cm，75％压缩永久变形≤4%，65％/25％压陷比≥2.5，游离甲醛≤5mg/kg。
1.4座板：采用多层实木板，甲醛释放量≤0.025mg/m³。
2.工艺​
2.1木工工艺：榫卯结构：框架采用榫卯工艺结合机械加工技术，榫头与榫眼的配合精度偏差在±0.2mm以内，连接牢固稳定。
2.2精细打磨：木材表面经过从粗砂纸到极细砂纸8道打磨，使表面光滑。边角处采用倒圆角处理，半径为3-5mm。​
2.3皮革加工工艺 裁剪与缝制：采用激光裁剪技术，皮革裁剪精度偏差在±1mm以内，裁剪边缘整齐无毛边。缝制过程中，使用双针缝纫机，针距均匀控制在3-3.5mm，缝线采用尼龙线，抗拉强度达50N以上，皮革接缝牢固耐用，缝线与皮革颜色统一。
2.4定型与压花：皮革在缝制后进行高温定型处理。
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	新闻发布室主席台椅
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	专用接待椅
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	会议椅
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	专用座椅
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	1.材质：
1.1面料:布料采用特种网布，具备透气、阻燃、撕裂和拉伸性能；座垫环保针织布料，具备阻燃、撕裂和拉伸性能。
1.2填充采用V类海绵，回弹率≥45%，干热老化后拉伸强度、湿热老化后拉伸强度≥115Kpa，干热老化拉伸强度变化率、湿热老化拉伸强度变化率在±10%以内，断裂伸长率≥145%，撕裂强度≥2.2N/cm，75％压缩永久变形≤4%，65％/25％压陷比≥2.5，游离甲醛≤5mg/kg。
▲1.3椅架：采用钢管，壁厚≥1.2mm。金属件外观涂层无漏喷、锈蚀、脱色、掉色，涂层光滑均匀、色泽一致；金属喷漆（塑）涂层冲击强度：冲击高度400mm，无剥落、裂纹、皱纹；金属喷漆（塑）涂层硬度≥5H；金属喷涂层涂层厚度≥110μm；中性盐雾试验、乙酸盐雾试验（ASS）连续喷雾≥240h达到10级；力学性能检测：抗拉强度Rm≥380N/mm²。
1.4脚轮：采用静音轮，PA+30%玻璃纤维材料，轮子外圈包裹PU材质，直径≥60mm。≥10万次行走循环测试、≥136公斤冲击测试、负16度低温测试均合格。
2.工艺​
使用螺栓、螺母连接件固定各部件。
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	折叠椅
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	沙发
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	1.材质​
1.1框架：橡胶木（非分层结构），外表无腐朽材，木材绝干密度、气干密度≥0.5g/cm³，抗弯弹性模量≥10000Mpa。
★1.2坐面、靠背、扶手材质：采用头层牛皮，厚度≥1.2mm，柔软有弹性，耐光性≥5级，涂层粘着牢度≥12N/10mm，耐磨性(CS-10，500g，500r)无明显损伤、剥落，撕裂力≥55N，气味≤3级，PH≥3.8，PH稀释差≤0.3，耐折牢度（≥50000次）无裂纹。
1.3填充采用V类海绵，回弹率≥45%，干热老化后拉伸强度、湿热老化后拉伸强度≥115Kpa，干热老化拉伸强度变化率、湿热老化拉伸强度变化率在±10%以内，断裂伸长率≥145%，撕裂强度≥2.2N/cm，75％压缩永久变形≤4%，65％/25％压陷比≥2.5，游离甲醛≤5mg/kg。
★1.4座板：采用多层实木板，甲醛释放量≤0.025mg/m³。
1.5弹簧：生锈等级Ri0、开裂等级0（S0）、剥落等级0（S0）。
2.工艺
2.1框架制作​
木材加工：使用数控锯床将木材切割成所需尺寸，误差在±1mm内。采用榫卯工艺结合五金连接件组装框架，榫头与榫眼配合精度偏差在±0.3mm以内，关键部位用螺丝加固。框架表面经六道打磨工序并采用水性漆喷涂。​
2.2皮革处理​
采用铬鞣或植鞣工艺对牛皮进行鞣制，皮革柔软。
2.3填充与包覆​
海绵切割：使用数控切割机将海绵切割成型，误差控制在±2mm内。
2.4填充组装：填充需均匀饱满，无空洞或结块。牛皮覆盖在填充层上，从中心向四周拉伸固定，使用专用皮革钉枪固定，固定点间距≤3cm，皮革平整无褶皱。
2.5缝纫工艺​
采用双针皮革缝纫机进行缝制，针距控制在3-3.5mm，缝线需与皮革颜色匹配，抗拉强度≥50N。拼接处采用双线加固缝制，缝线牢固耐用，无跳线、断线现象。​
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	传统茶水柜（1.2米）
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	材质
1.1贴面：采用实木木皮贴面，厚度≥0.6mm，木皮双面光滑平直，颜色、厚度均匀，木纹清晰，实木封边。
★1.2板材：基材使用ENF级环保实木多层板，甲醛释放量≤0.025mg/m³，厚度尺寸≥25mm，表面磨耗值（正面、背面）≤30mg/100r，外观质量要求合格（无崩边、纸张撕裂），表面素色情况满足磨350r后无露底现象，表面胶合强度≥1.2Mpa，表面耐干热、表面耐水蒸气、表面耐污染、表面耐龟裂≥4级，表面耐冷热循环无裂纹、鼓泡。
★1.3油漆：采用水性漆，VOC含量≤3g/L，甲醛含量≤3mg/kg，硬度(擦伤)≥4H，耐磨性≤0.02g，细度≤30μm，耐干热性≤1级，附着力≤1级，耐污染性（醋、绿茶）无异常，贮存稳定性、抗粘连性合格，耐冻融性不变质。
1.4胶水：采用白乳胶，乳白色，无可视粗颗粒和异物，压缩剪切强度、黏度合格，总挥发性有机物≤20g/L，不挥发物≥36％，游离甲醛≤0.05g/kg。
2.制作工艺：
2.1表面处理：经过四道底漆、三道面漆的喷涂，使表面光滑，无颗粒、无气泡。
2.2结构技术：三维激光水平校准系统（台面平整度≤0.3mm/m²），抗震阻尼铰链（开合寿命10万次，噪音＜35dB），隐藏式线缆结构。
2.3五金配件静电喷涂金属件，部件之间紧密连接，相互制约，具有稳定性和牢固性。
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	茶水柜（0.8米）
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	外宾接待室边几
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	茶水柜（1.2米）
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	1.材质
1.1基材为ENF级环保实木多层板，贴三聚氰胺饰面纸，整体板材厚度≥18mm，甲醛释放量≤0.025mg/m³。
1.2热熔胶：总挥发性有机物≤5g/L。
1.3五金件：铝合金三合一偏心连接件（偏心体抗压强度≥500N，预埋螺母抗拉强度≥700N，连接螺杆螺纹与预埋螺母的抗拉强度≥1050N），阻尼铰链（涂层光滑均匀、色泽一致，无流挂、疙瘩、皱皮、飞漆等缺陷，耐腐蚀性等级达到10级（NSS中性盐雾试验时间≥240h、ASS乙酸盐雾试验时间≥240h）。
2.工艺
2.1挡水条25mm，做倒圆处理。
2.2封边采用PU油漆。
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	三门衣柜
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	1.材质
▲1.1采用冷轧钢板，裸板厚度≥1mm，根据使用需求进行门内定制设计。金属件外观涂层无漏喷、锈蚀、脱色、掉色，涂层光滑均匀、色泽一致；金属喷漆（塑）涂层冲击强度：冲击高度400mm，无剥落、裂纹、皱纹；金属喷漆（塑）涂层硬度≥5H；金属喷涂层涂层厚度≥110μm；中性盐雾试验、乙酸盐雾试验（ASS）连续喷雾≥240h达到10级；力学性能检测：抗拉强度Rm≥390N/mm²，断后伸长率A80mm≥30%。
1.2五金件：铜芯锁具，金属把手、合页。
2.工艺
2.1剪切下料：根据实际需求，采用数控剪板机进行精确剪切。剪板机定位精度偏差在±0.2mm以内。裁剪后的钢板边缘整齐，无毛刺、缺角缺陷。​
2.2折弯成型：运用数控折弯机对钢板进行折弯操作，折弯角度误差控制在±1°以内。​
2.3冲压加工：利用冲压设备对钢板进行打孔、压花等加工。冲压模具精度高，孔位偏差在±0.5mm以内，冲压出用于安装锁具、铰链配件的安装孔。
2.4静电喷涂
采用静电粉末喷涂工艺，选用环保型环氧树脂粉末涂料。涂层厚度均匀，厚度控制在60-80μm。将喷涂好的部件送入高温固化炉中，在180-200℃温度下烘烤，使粉末涂料充分熔融、流平、固化，形成坚固、耐磨、耐腐蚀的涂层。固化后的涂层表面光滑平整，无气泡、流挂、桔皮缺陷。
2.5更衣柜内设置仪容镜，250mm*600mm（±5mm）。
3.连体式，上下一组。
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	双门钢制衣柜
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	资料柜（0.9米）
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	资料柜（0.8米）
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	资料柜（带玻门）
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	设备储存柜
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	1.材质
1.1采用冷轧钢板，裸板厚度≥1.2mm，根据使用需求进行门内定制设计。金属件外观涂层无漏喷、锈蚀、脱色、掉色，涂层光滑均匀、色泽一致；金属喷漆（塑）涂层冲击强度：冲击高度400mm，无剥落、裂纹、皱纹；金属喷漆（塑）涂层硬度≥6H；金属喷涂层涂层厚度≥110μm；中性盐雾试验、乙酸盐雾试验（ASS）连续喷雾≥240h达到10级；力学性能检测：抗拉强度Rm≥390N/mm²，断后伸长率A80mm≥30%。
1.2五金件：电子锁具，金属把手、合页等。
2.工艺
2.1剪切下料：采用数控剪板机进行精确剪切。剪板机定位精度偏差在±0.2mm以内。边缘整齐，无毛刺、缺角缺陷。​
2.2折弯成型：运用数控折弯机对钢板进行折弯操作，折弯角度误差控制在±1°以内。
2.3冲压加工：利用冲压设备对钢板进行打孔、压花等加工。冲压模具精度高，孔位偏差在±0.5mm以内，在柜门冲压出用于安装锁具、铰链等配件的安装孔。
2.4静电喷涂：采用静电粉末喷涂工艺，选用环保型环氧树脂粉末涂料。涂层厚度均匀，厚度控制在60-80μm。将喷涂好的部件送入高温固化炉中，在180-200℃温度下烘烤，使粉末涂料充分熔融、流平、固化，形成坚固、耐磨、耐腐蚀的涂层。固化后的涂层表面光滑平整，无气泡、流挂、桔皮。
3.分体式，上下两节。
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	保密柜
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	警用装备柜
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	1.材质
1.1采用冷轧钢板，裸板厚度≥1.2mm，根据使用需求进行门内定制设计。金属件外观涂层无漏喷、锈蚀、脱色、掉色，涂层光滑均匀、色泽一致；金属喷漆（塑）涂层冲击强度：冲击高度400mm，无剥落、裂纹、皱纹；金属喷漆（塑）涂层硬度≥6H；金属喷涂层涂层厚度≥110μm；中性盐雾试验、乙酸盐雾试验（ASS）连续喷雾≥240h达到10级；力学性能检测：抗拉强度Rm≥390N/mm²，断后伸长率A80mm≥30%。
1.2五金件：铜芯锁具，金属把手、合页等。
2.工艺
2.1剪切下料：根据实际需求，采用数控剪板机进行精确剪切。剪板机定位精度偏差在±0.2mm之内。裁剪后的钢板边缘整齐，无毛刺、缺角。
2.2折弯成型：运用数控折弯机对钢板进行折弯操作，折弯角度误差控制在±1°以内。折弯过程中，采用多次折弯工艺。​
2.3冲压加工：利用冲压设备对钢板进行打孔、压花等加工。冲压模具精度高，孔位偏差不超过±0.5mm。在柜门冲压出用于安装锁具、铰链等配件的安装孔。
2.4静电喷涂：采用静电粉末喷涂工艺，选用环保型环氧树脂粉末涂料。涂层厚度均匀，厚度控制在60-80μm。将喷涂好的部件送入高温固化炉中，在180-200℃温度下烘烤，使粉末涂料充分熔融、流平、固化，形成坚固、耐磨、耐腐蚀的涂层。固化后的涂层表面光滑平整，无气泡、流挂、桔皮。
2.5标识处理通过丝印、金属标牌镶嵌方式，将警徽、“警用装备柜”及“警POLICE察”字样呈现。警徽颜色鲜艳，文字清晰规范。
2.6柜内布局按实际需求定制。
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	双节警用装备柜
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	警用装备架
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	1.材质
1.1采用冷轧钢板，裸板厚度≥1.5mm，根据使用需求定制设计。
▲1.2立柱经折弯成形（V型）。金属件喷漆（塑）涂层理化性能：硬度≥3H，冲击高度500mm，无剥落、裂纹、皱纹。
2.工艺
2.1剪切下料：采用数控剪板机进行精确剪切。剪板机定位精度偏差在±0.2mm之内。裁剪后的钢板边缘整齐，无毛刺、缺角缺陷。
2.2冲压加工：利用冲压设备对钢板进行打孔、压花等加工。冲压模具精度高，孔位偏差在±0.5mm之内。冲压出用于安装锁具、铰链等配件的安装孔。
2.3静电喷涂：采用静电粉末喷涂工艺，选用环保型环氧树脂粉末涂料。涂层厚度均匀，厚度控制在60-80μm。将喷涂好的部件送入高温固化炉中，在180-200℃温度下烘烤，使粉末涂料充分熔融、流平、固化，形成坚固、耐磨、耐腐蚀的涂层。固化后的涂层表面光滑平整，无气泡、流挂、桔皮缺陷。
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	货架
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	1.材质
1.1采用冷轧钢板，裸板厚度≥1.5mm，根据使用需求定制设计。
▲1.2立柱经折弯成形（V型）。金属件喷漆（塑）涂层理化性能：硬度≥3H，冲击高度500mm，无剥落、裂纹、皱纹。
2.工艺
2.1剪切下料：采用数控剪板机进行精确剪切。剪板机定位精度偏差在±0.2mm之内。裁剪后的钢板边缘整齐，无毛刺、缺角缺陷。
2.2冲压加工：利用冲压设备对钢板进行打孔、压花等加工。冲压模具精度高，孔位偏差±0.5mm。在柜门冲压出用于安装锁具、铰链等配件的安装孔。
2.3静电喷涂：采用静电粉末喷涂工艺，选用环保型环氧树脂粉末涂料。涂层厚度均匀，厚度控制在60-80μm。将喷涂好的部件送入高温固化炉中，在180-200℃温度下烘烤，使粉末涂料充分熔融、流平、固化，形成坚固、耐磨、耐腐蚀的涂层。固化后的涂层表面光滑平整，无气泡、流挂、桔皮。
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	高低床
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	1.配置：每个床位配置棕床垫，厚度≥8cm，带床下柜（参考图所示）。
2.材质
▲2.1床立柱：采用高频焊接封口型材管，厚度≥1.2mm，65mm*60mm；床横梁：采用高频焊接封口型材管，厚度≥1.2mm，85mm*40mm；护栏：规格1320mm*365mm*28mm。力学性能：下屈服强度Rel≥205Mpa、抗拉强度Rm≥340Mpa，断后伸长率A≥35%，符合显微组织试验，化学成分：C、Si、Mn、P、S合格，铜加速乙酸盐雾（CASS）≥240小时达到10级。
▲2.2床换：采用方管,厚度≥1.0mm,25mm*25mm,每床位不少于7根床换，拆装式安装，两端需安装床换静音套。金属喷涂层硬度≥5H，力学性能：下屈服强度Rel≥205Mpa、抗拉强度Rm≥345Mpa，断后伸长率A≥35%，铜加速乙酸盐雾（CASS）≥72小时达到10级。
2.3床梯步：支架采用圆管，厚度≥1.2mm，直径32mm*1.2mm。
2.4踏板：采用冷轨钢板，厚度≥1.5mm，经一次性冲压成型，梯步安全牢固。
2.5床板：采用实木多层板，厚度≥12mm，甲醛释放量≤0.025mg/m³。经防蛀、防潮、防噪处理；封边采用PVC封边。
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	单人床
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	1.材质
1.1基材为ENF级环保实木多层板，贴三聚氰胺饰面纸，整体板材厚度≥25mm，甲醛释放量≤0.025mg/m³。
1.2热熔胶：总挥发性有机物≤5g/L。
2.工艺
2.1基材制备，板材结构稳定。通过精密锯床将基材切割成单人床所需的部件尺寸（如床头板、床尾板、床架板等）。
2.2部件加工
铣型：对切割后的板材进行铣型处理，如在床头板边缘加工出弧形或造型。
2.3钻孔：使用钻孔设备在板材上钻出安装孔位（如连接孔、螺丝孔）。
2.4组装：连接紧密，床体承重结构稳固。
3.床垫。
3.1海绵：采用高密度阻燃回弹海绵。
3.2弹簧：选用线状整体式弹簧，符合人体工学。
3.3床垫整体厚度≥220mm，外观无破损、无污渍、无明显色差，床垫表面无刺触感，无明显软硬不均感。
★4.配置：每个床配置2个床头柜，材质与床一致。（注：此项为配置要求）
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	等候椅
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	1.椅面：采用聚合物多元醇制备自结皮聚氨酯（PU）材质，座椅全PU包裹的结构，整张椅面采用一体式设计。
2.横梁：采用冷轧钢管拉伸成型，厚度≥1.5MM，形状为70*70MM（±5mm）六边形钢管，外表喷涂处理，不易断裂，横梁上焊接连。
3.扶手脚：采用钢管压弯，焊接成型，外表喷涂处理。
▲4.自结皮聚氨酯（PU）：可迁移元素的含量（锑、砷、钡、镉、铬、铅、汞、硒）未检出。
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	婴儿保护座椅
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	1.基材使用ENF级环保材料。
2.一体成型U型支架，金字塔底盘，保护椅为可折叠式，稳固耐用，组装简单，能固定在地面不晃动。
3.壁管支撑骨架一体成型，高度6-8档可调。
4.配有餐盘，3档调节，35cm（±3cm）宽座。
5.靠背100-160°可调，头部腰部双倍填充，双倍缓震，护腰，防侧翻。
6.可变身高低档位，尿布台或婴儿床。
7.阻尼式精密结构,承重≥50kg。
8.配同品牌加厚亲肤抑菌棉垫3套，与宽座匹配。
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	母婴室定制软座
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	1. 材质​
★1.1坐面、靠背、扶手材质：采用头层牛皮，厚度≥1.8mm，柔软有弹性，耐光性≥5级，涂层粘着牢度≥12N/10mm，耐磨性(CS-10，500g，500r)无明显损伤、剥落，撕裂力≥55N，气味≤3级，PH≥3.8，pH稀释差≤0.3，耐折牢度（≥50000次）无裂纹。
1.2填充采用V类海绵，回弹率≥45%，干热老化后拉伸强度、湿热老化后拉伸强度≥115Kpa，干热老化拉伸强度变化率、湿热老化拉伸强度变化率在±10%以内，断裂伸长率≥145%，撕裂强度≥2.2N/cm，75％压缩永久变形≤4%，65％/25％压陷比≥2.5，游离甲醛≤5mg/kg。
1.3框架：橡胶木（非分层结构），外表无腐朽材，木材绝干密度、气干密度≥0.5g/cm³，抗弯弹性模量≥10000Mpa。
1.4弹簧：生锈等级Ri0、开裂等级0（S0）、剥落等级0（S0）。
2.工艺
2.1皮革处理：采用环保型铬鞣或植鞣工艺对牛皮进行鞣制。
2.2填充与包覆：使用数控切割机将海绵切割成型，误差控制在±2mm内，海绵与框架贴合。
2.3填充组装：填充需均匀饱满，无空洞或结块。将牛皮覆盖在填充层上，从中心向四周拉伸固定，使用专用皮革钉枪固定，固定点间距≤3cm，皮革平整无褶皱。
2.4缝纫工艺：采用双针皮革缝纫机进行缝制，针距控制在3-3.5mm，缝线需与皮革颜色匹配，抗拉强度≥50N。拼接处采用双线加固缝制，缝线牢固耐用，无跳线、断线现象。​
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	心理咨询室定制软座
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	母婴室茶台
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	1. 材质
1.1基材：实木制作，用原木刨切而成，胡桃木纹饰，保留天然纹理质感，耐腐蚀、防水。
★1.2油漆：采用水性漆，VOC含量≤3g/L，甲醛含量≤3mg/kg，硬度(擦伤)≥4H，耐磨性≤0.02g，细度≤30μm，耐干热性≤1级，附着力≤1级，耐污染性（醋、绿茶）无异常，贮存稳定性、抗粘连性合格，耐冻融性不变质。
2. 工艺
2.1实木弯板，底座打磨光滑、承重≥100kg，具备储物空间。
2.2水性漆喷涂，经过四道底漆，四道面漆工序，表面经过严格的打磨，无细小颗粒。木纹纹理清晰，无发白，流挂及明显划伤；
2.3台面厚度厚度≥25mm，成品甲醛释放限量≤0.05mg/m³.
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	心理咨询室茶台
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	陈列架（定制）
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	1.材质：
★1.1板材：基材使用ENF级环保实木多层板，甲醛释放量≤0.025mg/m³，厚度尺寸≥25mm，表面磨耗值（正面、背面）≤30mg/100r，外观质量要求合格（无崩边、纸张撕裂），表面素色情况满足磨350r后无露底现象，表面胶合强度≥1.2Mpa，表面耐干热、表面耐水蒸气、表面耐污染、表面耐龟裂≥4级，表面耐冷热循环无裂纹、鼓泡。
★1.2油漆：采用水性漆，VOC含量≤3g/L，甲醛含量≤3mg/kg，硬度(擦伤)≥4H，耐磨性≤0.02g，细度≤30μm，耐干热性≤1级，附着力≤1级，耐污染性（醋、绿茶）无异常，贮存稳定性、抗粘连性合格，耐冻融性不变质。
2.工艺​
2.1基材制备，板材结构稳定。通过精密锯床将基材切割成单人床所需的部件尺寸。
2.2部件加工
铣型：对切割后的板材进行铣型处理，边缘加工出弧形或造型。
2.3钻孔：使用钻孔设备在板材上钻出安装孔位（如连接孔、螺丝孔），孔位精准，偏差在±0.5mm内。
2.4组装：各部件连接紧密，整体承重结构稳固。
2.5边角处理：边角需进行圆滑处理，避免刮伤使用者。
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	贵宾沙发
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	1. 材质​
★1.1坐面、靠背、扶手材质：采用头层牛皮，厚度≥1.8mm，柔软有弹性，耐光性≥5级，涂层粘着牢度≥12N/10mm，耐磨性(CS-10，500g，500r)无明显损伤、剥落，撕裂力≥55N，气味≤3级，PH≥3.8，pH稀释差≤0.3，耐折牢度（≥50000次）无裂纹。
1.2填充采用V类海绵，回弹率≥45%，干热老化后拉伸强度、湿热老化后拉伸强度≥115Kpa，干热老化拉伸强度变化率、湿热老化拉伸强度变化率在±10%以内，断裂伸长率≥145%，撕裂强度≥2.2N/cm，75％压缩永久变形≤4%，65％/25％压陷比≥2.5，游离甲醛≤5mg/kg。
1.3框架：橡胶木（非分层结构），外表无腐朽材，木材绝干密度、气干密度≥0.5g/cm³，抗弯弹性模量≥10000Mpa。
▲1.4弹簧：生锈等级Ri0、开裂等级0（S0）、剥落等级0（S0）。
2.工艺
2.1框架制作​
木材加工：使用数控锯床将木材切割，误差在±1mm内。采用榫卯工艺结合五金连接件组装框架，榫头与榫眼配合精度偏差在±0.3mm之内，关键部位用高强度螺丝加固。框架表面经六道打磨工序并采用水性漆喷涂。​
2.2填充与包覆​
海绵切割：根据沙发各部位形状，使用数控切割机将海绵切割成型，误差±2mm，与框架贴合。
2.3填充组装：填充需均匀饱满，无空洞或结块。
2.4缝纫工艺​
采用双针皮革缝纫机进行缝制，针距控制在3-3.5mm，缝线需与皮革颜色统一，抗拉强度≥50N。拼接处采用双线加固缝制，缝线牢固耐用，无跳线、断线现象。
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	礼堂椅
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	★1.基本要求：采用钢木结构，软包，座椅靠背背面、座包下面均做木制板装饰，搭配压铸铝合金扶手落地站脚，实木扶手盖，配置旋转式写字板。（注：此项为配置要求）
2.参数要求：
2.1面料：选用麻绒布料；面料边缘切割整齐匀称，缝合牢固均匀，无线头外露，针脚密实；扪制后表面工整且左右对称，压缩变形后必须无皱摺和脱离现象。
▲2.2座、背海绵：选用高密度环保聚氨酯（PU）定型海绵原料，冷固发泡一体成型。座、背海绵造型符合人体工程学原理，设有头枕。其中：背绵密度为45-50kg/m³，长700mm、宽470mm、最厚部位160mm、最簿部位60mm；座棉密度为50-55kg/m³，长495mm、宽455mm、最厚部位150 mm、最簿部位70mm。
2.3背外板：采用490*742*15mm多层胶合板，压制成型，并经环保油漆饰面，涂层均匀，表面无划痕、压痕、色差；符合人体工程学原理。背外板与背包采用卡扣式连接，与扶手采用角码螺丝锁紧连接，角码由≥2.5mm厚钢材折弯成型。
2.4背内板：背包设有背内板结构，采用≥6mm夹板，压制成型。
▲2.5座板：采用405*423*12mm胶合板，压制成型，并经环保油漆饰面，饰面涂层均匀，表面无划痕、压痕、色差，板面上制有吸音小孔。甲醛释放量≤0.025mg/m³；含水率6-14%，浸渍剥离性能：试件胶层上的每一边剥离长度累计≤25mm，抗压性能：无破损、断裂、豁裂，不脱胶，无异常声响；点抗压性能无破损。
2.6座包内框：座包内部设有塑料框架加承重弹簧结构，塑料框架采用工程塑料一体成型，边框厚度≥20mm，外形规格420*410*50mm。座框上表面设有≥5根60Si2Mn或更优弹簧钢制成的蛇形弹簧作为承重弹簧，经防锈处理，并加消音垫，座包海绵底部设计有耐磨层。
2.7座包回复：选用弹簧阻尼自动回复机构，采用碳素结构钢管做旋转轴，搭配扭簧及阻尼机构，调节阀机构至少十二级，回复速度可根据需求调节快慢。
2.8扶手盖：采用实木有线分割而成，规格尺寸为300*55*26mm，符合人体工程学原理，表面涂环保聚氨酯油漆。
2.9站脚：采用ADC12铝合金一体压铸成型，尺寸640*430*55mm，多处设有加强筋结构，以便确保站脚有足够的承重型，整体采用V型结构设计，上端≥430mm，下端≥267mm；两侧采用扪布中纤板侧板装饰，下半部分采用三角形镂空设计，调整座椅的吸声量；固定螺栓前后安装孔位≥210mm，固定螺栓隐藏在地脚内部，外封地脚帽。
2.10金属件：所有金属表面做耐腐蚀、抗盐雾、防锈处理，硬度≥2H。
2.11座椅力学性能：保证座椅的机械耐力，座椅零部件无断裂、无明显变形、松动。座面、椅背静载荷：座面2000N，椅背760N，10次；扶手垂直向下静载荷：1000N，10次；座面、椅背耐久性：座面载荷950N，20万次；椅背载荷330N，20万次；座面翻转耐久性：翻转频率10次/min-15次/min，≥30万次。
2.12写字板：采用外露旋转式安全写字板结构，收回于扶手内侧，带笔槽。写字板尺寸：360±5mm（长）*275±5mm（宽）*9.8±0.5mm（厚）；写字板采用黑色ABS工程塑料加玻纤一体注塑成型，三个外侧边角采用倒圆角设计，表面经磨砂喷油处理，耐磨耐刮不掉色，写字板支架与扶手连接结构采用环保铝合金精铸一体成型，旋转轴采用不锈钢精加工而成，机械性能高，耐用。写字板须开合自然，运动流畅，设计限定实际运动轨迹，打开和收纳写字板时的先后运动逻辑清晰合理，避免无序运动，写字板运动时与扶手间无碰撞、蹭漆情况。
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	餐桌（带钢化玻璃）
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	1. 材质
▲1.1框架：选用白腊木，外表无腐朽材，木材含水率3-13%。经过防霉菌处理，耐霉菌性等级（黑曲霉防霉、土曲霉防霉）等级达到0级。
1.2贴面：采用实木木皮贴面，厚度≥0.6mm，木皮双面光滑平直，颜色、厚度均匀，木纹清晰，具备抗腐蚀、抗弯曲性能，实木封边。
★1.3板材：基材使用ENF级环保实木多层板，甲醛释放量≤0.025mg/m³，厚度尺寸≥25mm，表面磨耗值（正面、背面）≤30mg/100r，外观质量要求合格（无崩边、纸张撕裂），表面素色情况满足磨350r后无露底现象，表面胶合强度≥1.2Mpa，表面耐干热、表面耐水蒸气、表面耐污染、表面耐龟裂≥4级，表面耐冷热循环无裂纹、鼓泡。
★1.4油漆：采用水性漆，VOC含量≤3g/L，甲醛含量≤3mg/kg，硬度(擦伤)≥4H，耐磨性≤0.02g，细度≤30μm，耐干热性≤1级，附着力≤1级，耐污染性（醋、绿茶）无异常，贮存稳定性、抗粘连性合格，耐冻融性不变质。
1.5胶水：采用白乳胶，乳白色，无可视粗颗粒和异物，压缩剪切强度、黏度合格，总挥发性有机物≤20g/L，不挥发物≥36％，游离甲醛≤0.05g/kg。
1.6四脚采用白腊木实木制作。
★1.7配置：餐桌桌面配置与桌面同等大小的钢化玻璃。（注：此项为配置要求）
2.工艺：
2.1表面处理：经过四道底漆、三道面漆的喷涂，使表面光滑柔和，无颗粒、无气泡。
2.3结构技术：三维激光水平校准系统（台面平整度≤0.3mm/m²）。
2.4五金配件静电喷涂。

	92
	食堂餐椅
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	衣帽架
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	包间边几
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	备餐柜
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	电动餐桌（带40个电磁炉）
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	1.材质
1.1框架：橡胶木（非分层结构），外表无腐朽材，木材绝干密度、气干密度≥0.5g/cm³，抗弯弹性模量≥10000Mpa。
1.2贴面：采用实木木皮贴面，厚度≥0.6mm，木皮双面光滑平直，颜色、厚度均匀，木纹清晰，具备抗腐蚀、抗弯曲性能，实木封边。
★1.3板材：基材使用ENF级环保实木多层板，甲醛释放量≤0.025mg/m³，厚度尺寸≥25mm，表面磨耗值（正面、背面）≤30mg/100r，外观质量要求合格（无崩边、纸张撕裂），表面素色情况满足磨350r后无露底现象，表面胶合强度≥1.2Mpa，表面耐干热、表面耐水蒸气、表面耐污染、表面耐龟裂≥4级，表面耐冷热循环无裂纹、鼓泡。
★1.4油漆：采用水性漆，VOC含量≤3g/L，甲醛含量≤3mg/kg，硬度(擦伤)≥4H，耐磨性≤0.02g，细度≤30μm，耐干热性≤1级，附着力≤1级，耐污染性（醋、绿茶）无异常，贮存稳定性、抗粘连性合格，耐冻融性不变质。
1.5胶水：采用白乳胶，乳白色，无可视粗颗粒和异物，压缩剪切强度、黏度合格，总挥发性有机物≤20g/L，不挥发物≥36％，游离甲醛≤0.05g/kg。
1.6天然矿物原料制成岩板，表面进行特殊疏油疏水纳米涂层处理，增强抗污性能。​
▲1.7电动转盘，装配静音无刷电机，转速设定为0.5-2转/分钟，运行噪音≤35分贝。转盘承重结构采用铝合金材质，经精密铣削成型。转盘底部安装滚珠轴承，可承载200kg以上重量。通过隐藏式线路将电机与餐桌控制面板相连，电动转盘运转平稳。
2.工艺
功能集成与组装：在餐桌框架内预设线路通道，将岩板桌面加热线路、电动转盘控制线路合理布局。安装智能控制面板，集成加热温度调节、电动转盘启停与调速、一键暂停等功能。一键暂停功能采用电磁制动技术，按下按钮后，电动转盘在≤0.5秒内停止。
★3.配置：每张餐桌配置20个电磁炉，功率：800W/个，根据实际需求进行开口安装。（注：此项为配置要求）
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	包间餐椅
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	1. 材质​
1.1框架：橡胶木（非分层结构），外表无腐朽材，木材绝干密度、气干密度≥0.5g/cm³，抗弯弹性模量≥10000Mpa。
1.2贴面：采用实木木皮贴面，厚度≥0.6mm，木皮双面光滑平直，颜色、厚度均匀，木纹清晰，具备抗腐蚀、抗弯曲性能，实木封边。
1.3填充采用V类海绵，回弹率≥45%，干热老化后拉伸强度、湿热老化后拉伸强度≥115Kpa，干热老化拉伸强度变化率、湿热老化拉伸强度变化率在±10%以内，断裂伸长率≥145%，撕裂强度≥2.2N/cm，75％压缩永久变形≤4%，65％/25％压陷比≥2.5，游离甲醛≤5mg/kg。
2.工艺​
2.1木工工艺：榫卯结构：框架采用榫卯工艺结合机械加工技术，榫头与榫眼的配合精度偏差在±0.2mm以内，连接牢固稳定。
2.2精细打磨：木材表面经过8道精细打磨工序，从粗砂纸到极细砂纸逐步打磨，触感细腻。边角处采用倒圆角处理，半径为3-5mm。​
2.3皮革加工工艺裁剪与缝制：采用激光裁剪技术，皮革裁剪精度偏差在±1mm以内，裁剪边缘整齐无毛边。使用双针缝纫机，针距均匀控制在3-3.5mm，缝线采用高强度尼龙线，抗拉强度达50N/mm²以上，皮革接缝牢固耐用，同时缝线与皮革颜色统一。
2.4定型与压花：皮革在缝制后进行高温定型处理。
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	1. 材质​
★1.1坐面、靠背、扶手材质：采用头层牛皮，厚度≥1.8mm，柔软有弹性，耐光性≥5级，涂层粘着牢度≥12N/10mm，耐磨性(CS-10，500g，500r)无明显损伤、剥落，撕裂力≥55N，气味≤3级，PH≥3.8，pH稀释差≤0.3，耐折牢度（≥50000次）无裂纹。
1.2填充采用V类海绵，回弹率≥45%，干热老化后拉伸强度、湿热老化后拉伸强度≥115Kpa，干热老化拉伸强度变化率、湿热老化拉伸强度变化率在±10%以内，断裂伸长率≥145%，撕裂强度≥2.2N/cm，75％压缩永久变形≤4%，65％/25％压陷比≥2.5，游离甲醛≤5mg/kg。
1.3框架采用白橡木，防止变形开裂。木材需无腐朽、死结问题，框架承重能力达≥300kg。
1.4弹簧：生锈等级Ri0、开裂等级0（S0）、剥落等级0（S0）。
▲1.5沙发喷胶：总挥发性有机物≤5g/L，游离甲醛≤0.02g/kg，无苯、甲苯+二甲苯、卤代烃。
2.工艺
2.1框架制作​
木材加工：使用数控锯床将木材切割成所需尺寸，误差控制在±1mm内。采用榫卯工艺结合五金连接件组装框架，榫头与榫眼配合精度偏差在±0.3mm以内，关键部位用螺丝加固。框架表面经六道打磨工序并采用水性漆喷涂。​
2.2皮革处理：采用环保型铬鞣或植鞣工艺对牛皮进行鞣制。
2.3填充与包覆：使用数控切割机将海绵切割成型，误差±2mm，与框架贴合。
2.4填充组装：填充需均匀饱满，无空洞或结块。将牛皮覆盖在填充层上，从中心向四周拉伸固定，使用专用皮革钉枪固定，固定点间距≤3cm，皮革平整无褶皱。
2.5缝纫工艺：采用双针皮革缝纫机进行缝制，针距控制在3-3.5mm，缝线需与皮革颜色匹配，抗拉强度≥50N。拼接处采用双线加固缝制，缝线牢固耐用，无跳线、断线现象。​
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	休闲桌
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	1. 材质：
1.1金属管材：厚度≥1.5mm，选用钢管和钢板。
1.2表面涂层：采用户外专用静电粉末涂料，涂层厚度80-120μm，具备抗紫外线、耐候性强、防锈特性。
2.工艺
2.1切割：使用激光切割或数控锯床，管材切割尺寸，误差±0.5mm，切口平整无毛刺。
2.2焊接：采用氩弧焊工艺，焊缝均匀、牢固，无虚焊、漏焊，焊后打磨处理，焊缝表面光滑平整，与管材连接处光滑平整。
2.3成型：通过模具或弯管机对管材进行弯曲成型，形状一致，符合人体工程学。
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	长条凳
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	1.材质
1.1不锈钢材质：具备抗锈蚀性。拉丝工艺降低光线反射，静电喷涂专业户外粉形成致密涂层，涂层厚度≥40微米。
1.2柚木材质，经防虫、防腐、防燃处理。
2.工艺
2.1焊接技术：采用TIG或MIG焊接工艺，焊缝饱满无气孔，经打磨抛光后形成光滑表面。
表面防护：焊缝处涂覆防锈底漆，整体进行酸洗钝化处理，形成致密氧化膜提升耐腐蚀性。
2.2柚木处理，采用干燥工艺，真空干燥窑处理，将含水率控制在8%-12%，减少开裂风险。
2.3涂装体系：底漆采用渗透型木蜡油，面漆使用双组分聚氨酯漆，经三底两面工艺形成耐磨涂层。
2.4组装工艺：框架与座板采用不锈钢沉头螺栓连接，配合橡胶减震垫片降低金属疲劳。
2.5细节处理：座板边缘倒圆角处理，底部设置可调节脚垫。
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