	序号
	货物名称
	技术规格及要求
	数量
	单位
	备注

	1
	课桌椅
	符合GB/T 3325—2024《金属家具通用技术条件》、GB／T 36021—2018《家具中重金属锑、砷、钡、硒、六价铬的评定方法》、GB/T 3976—2014《学校课桌椅功能尺寸及技术要求》、QB/T 4071-2021《课桌椅》、GB 18584-2024《家具中有害物质限量》、GB/T 3324—2024《木家具通用技术条件》。

一、课桌

（一）规格：桌面长600㎜×桌面宽400㎜×桌高670-750㎜,高度五级可调，每级高度差20mm；

（二）结构及材质:课桌面板采用17mm高密度中纤板外贴1.0 mm厚高压装饰板，PP塑料注塑封边，一次成型，PP塑料无接缝；课桌立脚下柱采用30mm×60mm×壁厚1.1mm椭圆管，上柱采用20mm×50mm×壁厚1.0mm椭圆管，经冲压成型，下柱上端冲压调节孔，孔距20mm，上柱安装预埋螺母，不可攻丝直装，课斗两侧配装pvc挂钩；课桌平脚采用30㎜×50㎜×壁厚1.1mm方管；拉筋采用40㎜×20㎜×壁厚1.1㎜的椭圆管；课斗采用0.6mm厚冷轧钢板，整体冲压成型，前开口净高度134mm，斗成型宽度为480mm×深度290mm；斗架连接板采用0.8mm厚冷轧钢板经三刀折弯而成，两端半径10mm圆弧折弯处理；

（三）工艺：

1、所有钢制件原材料（管材、板材）须经除油除锈前处理，所有木制件原材料板材须经高温除虫烘干前处理；

2、钢制件采用激光切割工艺下料，数控折弯，要求工件精准；

3、钢制件焊接时须做到焊口牢固、无毛刺；

4、钢制件整体成型后经酸洗磷化处理表层超水平静电喷涂。

二、课椅

（一）规格：座板规格深360mm×宽400mm×高340-420㎜,高度五级可调，每级高度差20mm；靠背板规格高170mm×宽400mm；

（二）材质及结构：座板、背板采用17mm高密度中纤板外贴1.0mm厚高压装饰板，PP塑料注塑封边，一次成型，PP塑料无接缝；课椅立脚下柱采用30mm×60mm×壁厚1.1mm椭圆管，上柱采用20mm×50mm壁厚1.0mm椭圆管，经冲压成型，上端冲压调节孔，孔距20mm；平脚采用30㎜×50㎜×壁厚×1.1mm方管；拉筋采用40㎜×20㎜×壁厚1.1㎜的椭圆管；课椅背靠架采用20㎜×20㎜×壁厚1.1mm方管；

（三）工艺：

1、所有钢制件原材料（管材、板材）须经除油除锈前处理，所有木制件原材料板材须经高温除虫烘干前处理；

2、钢制件采用激光切割工艺下料，数控折弯，要求工件精准；

3、钢制件焊接时须做到焊口牢固、无毛刺；

4、钢制件整体成型后经酸洗磷化处理表层超水平静电喷涂。
	700
	套
	

	2
	讲台
	符合GB/T 3325—2024《金属家具通用技术条件》、GB／T 36021—2018《家具中重金属锑、砷、钡、硒、六价铬的评定方法》、GB 18584-2024《家具中有害物质限量》、GB/T 3324—2024《木家具通用技术条件》、GB/T 13668—2015《钢制书柜、资料柜通用技术条件》。
一、规格：高1000mm×宽1100mm×深600mm；

二、结构：钢木结构，台身全钢，台身须异形折弯，俯视呈[image: image1.png]


状，台面下设二个储物抽屉；

三、材质：台面及后装饰板采用15mm厚颗粒纤维板外贴1.0mm厚高压装饰板；其余均采用0.8mm厚冷轧钢板；

四、工艺：

1、所有钢制件原材料（管材、板材）须经除油除锈前处理，所有木制件原材料板材须经高温除虫烘干前处理；

2、钢制件采用激光切割工艺下料，数控折弯，要求工件精准；

3、钢制件焊接时须做到焊口牢固、无毛刺；

4、钢制件整体成型后经酸洗磷化处理表层超水平静电喷涂。
	14
	张
	

	3
	办公室储物柜
	符合GB/T 3325—2024《金属家具通用技术条件》、GB／T 36021—2018《家具中重金属锑、砷、钡、硒、六价铬的评定方法》、GB 18584-2024《家具中有害物质限量》、GB/T 3324—2024《木家具通用技术条件》、GB/T 13668—2015《钢制书柜、资料柜通用技术条件》。

一、规格：高1800mm×宽900mm×深360mm；

二、结构：钢木结构，上储物格内置活动层板一块加装钢制对开门；下储物格内置活动层板一块加装木制对开门；中置开放式储物格；侧脸采用15mm窄边工艺折弯;

三、材质：下储物格木制对开门采用15mm厚颗粒纤维板外贴1.0mm厚高压装饰板；其余均采用0.6mm厚冷轧钢板；

四、工艺：

1、所有钢制件原材料（管材、板材）须经除油除锈前处理，所有木制件原材料板材须经高温除虫烘干前处理；

2、钢制件采用激光切割工艺下料，数控折弯，要求工件精准；

3、钢制件焊接时须做到焊口牢固、无毛刺；

4、钢制件整体成型后经酸洗磷化处理表层超水平静电喷涂。
	8
	个
	

	4
	教师办公桌组合（二人位）
	符合GB/T 3325—2024《金属家具通用技术条件》、GB／T 36021—2018《家具中重金属锑、砷、钡、硒、六价铬的评定方法》、GB 18584-2024《家具中有害物质限量》、GB/T 3324—2024《木家具通用技术条件》、GB/T 13668—2015《钢制书柜、资料柜通用技术条件》。

一、储物柜

（一）规格：高1500mm×宽1400mm×深300mm；

（二）结构：钢木结构，上储物格内置活动层板一块加装钢制对开子母门，母门安装钢化磨砂玻璃；中、下置开放式储物格；

（三）材质：柜顶、中置台面采用15mm厚颗粒纤维板外贴1.0mm厚高压装饰板；其余均采用0.6mm厚冷轧钢板。

二、办公台

（一）规格：高760mm×宽1200mm×深1400mm；

（二）结构：钢木结构，桌架钢制,钢制桌架须加装一横三纵加强柱（梁），内嵌护板三块、桌面下置储物抽屉二个，桌面加装置物挡；

（三）材质：桌架及加强柱均采用20mm×40mm壁厚×1.1mm方管，桌架中空处加装护板、桌面及桌面加装置物挡、储物柜顶及其中置台面、台下护膝板均采用15mm厚颗粒纤维板外贴1.0mm厚高压装饰板；桌面下储物抽屉采用0.6mm厚冷轧钢板。

三、办公椅

（一）规格：椅高900mm（座高400mm）×座深460mm×座宽460mm；
（二）结构：整体结构，固定扶手，弯弓椅架；
（三）材质：椅架采用钢制，椅背采用尼龙网布，坐垫内衬高弹海绵；
（四）工艺：所有钢制件板材须经酸洗除锈前处理。

四、整体要求

1、所有钢制件原材料（管材、板材）须经除油除锈前处理，所有木制件原材料板材须经高温除虫烘干前处理；

2、钢制件采用激光切割工艺下料，数控折弯，要求工件精准；

3、钢制件焊接时须做到焊口牢固、无毛刺；

4、钢制件整体成型后经酸洗磷化处理表层超水平静电喷涂。
	16
	套
	

	5
	教室储物柜
	符合GB/T 3325—2024《金属家具通用技术条件》、GB／T 36021—2018《家具中重金属锑、砷、钡、硒、六价铬的评定方法》、GB 18584-2024《家具中有害物质限量》、GB/T 3324—2024《木家具通用技术条件》、GB/T 13668—2015《钢制书柜、资料柜通用技术条件》。
一、规格：高1000mm×宽2000mm×深400mm；

二、结构：钢木结构，整体均分12个储物格，每格独立加门加锁，门制作须冲压两条25mm宽加强筋；

三、材质：柜顶采用15mm厚颗粒纤维板外贴1.0mm厚高压装饰板；柜身采用0.6mm厚冷轧钢板；柜门采用0.7mm厚冷轧钢板；

四、工艺：

1、所有钢制件原材料（管材、板材）须经除油除锈前处理，所有木制件原材料板材须经高温除虫烘干前处理；

2、钢制件采用激光切割工艺下料，数控折弯，要求工件精准；

3、钢制件焊接时须做到焊口牢固、无毛刺；

4、钢制件整体成型后经酸洗磷化处理表层超水平静电喷涂。
	56
	个
	

	6
	窗帘
	一、规格：高2700mm×宽2000mm；

二、结构：罗马杆挂装；

三、材质：窗帘为涤纶材质。
	74
	套
	

	备注：1、尺寸允许误差范围：±2%。

成交供应商须在验收前提供具有检验资质的第三方检测机构出具的带有CMA标识且符合上述标准的检测报告原件供采购人核验。


