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150米三峡游轮
（船员区家具）
技
术
协
议

船    东：重庆交运游轮有限公司
代表签字：

船厂（甲方）：重庆中江船业有限公司
代表签字：

供货商（乙方）： 
代表签字：
签订日期：        年     月    日

说明：根据“150米三峡游轮（船名：重轮长江云帆  工程编号：ZJ20-LYC007）”的中京方正（北京）公司设计图和船东要求，本次招标区域为船员间，船长室，大副室，驾驶室，驾驶甲板会议室，舱内活动室，健身房等区域的活动家具。
一、房型分布：
1  舱内层：党群活动室1间，阅览室1间，船员活动室1间，健身房1间。
2 主甲板：船员间6人间 23间，4人间4间，2人间1间，1人间4间，船员餐厅1间。
3 上甲板：值班室1间，广播室1间
4  游步甲板：内舱标准间2间，行政标准间44间，豪华大床房6间；
5  观景甲板：内舱标准间4间，豪华标准间A型44间，亲子套房4间；
6  驾驶甲板：内舱标准间7间，豪华标准间A型61间，亲子套房4间；
7  阳光甲板：内舱标准间3间，豪华标准间A型40间，亲子套房4间，豪华大床房2间；
二、规范及证书要求：
家具须符合国家现行标准，包括但不限于： 
1、GB 18580-2017 室内装饰装修材料、人造板及其制品中甲醛释放限量；
2、GB 18583-2008 室内装饰装修材料、胶粘剂中有害物质限量；
3、GB 18584-2001 室内装饰装修材料、木家具中有害物质限量；
4、GB 21556-2008 锁具安全通用技术条件；
5、GB 24410-2009 室内装饰装修材料、水性木器涂料中有害物质限量；
6、GB/T 708-2019 冷轧钢板和钢带的尺寸、外形、重量及允许偏差；
7、GB/T 3325-2017 金属家具通用技术条件；
8、GB/T 3920-2008 纺织品、色牢度试验、耐摩擦色牢度；
9、GB/T 4897-2015 刨花板；
10、GB/T 6728-2017 结构用冷弯空心型钢；
11、GB/T 6739-2006 色漆和清漆、铅笔法测定漆膜硬度；
12、GB/T 9846-2015 普通胶合板；
13、GB/T 10357.3-2013 家具力学性能试验第3部分：椅凳类强度和耐久性；
14、GB/T 10357.6-2013 家具力学性能试验第6部分：单层床强度和耐久性；
15、GB/T 10802-2006 通用软质聚醚型聚氨酯泡沫塑料；
16、GB/T 11718-2009 中密度纤维板；
17、GB/T 26706-2011 软体家具、棕纤维弹性床垫；
18、GB/T 31402-2015 塑料、塑料表面抗菌性能试验方法；
19、QB/T 2189-2013 家具五金、杯状暗铰链；
20、QB/T 2280-2016 办公家具、办公椅；
21、QB/T 2454-2013 家具五金、抽屉导轨；
22、QB/T 3826-1999 轻工产品金属镀层和化学处理层的耐腐蚀试验方法中性盐雾试验(NSS)法；
23、QB/T 4462-2013 软体家具、手动折叠沙发；
24、QB/T 4463-2013 家具用封边条技术要求；
三、规格及数量:
1、规格及数量：参考数量详见工程量清单。具体数量以中标单位根据现场实际情况和设计施工要求做深化加工图，以双方签字认可的深化加工图数量和规格为准。
2、结算要求：按照工程量清单的对数量单价为准，按实结算。
四、技术要求：
 主要尺寸及其偏差
应放置在平板或平整面上，采用精确度不小于1MM的钢直尺或卷尺进行测定。尺寸偏差为产品标识值与实测值之间的差值。
形状和位置公差
· 翘曲度：应采用精确度不小于0.1MM的翘曲度测定器具，选择翘曲度最严重的板件进行测量。
· 平整度：采用精确度不小于0.03的平整度测定器具，选择不平整程度最严重的三个板件进行测量。
· 邻边垂直度：采用精确度不小于1mm的钢直尺或卷尺，测定矩形板件或框架的两对角线、对边长度，其差值即为邻边垂直度测定值。
· 位差度：采用精确度不小于0.1mm的位差度测定器具，选择测试的相邻表面间距离最大部位进行测定。
· 分缝：采用塞尺测定，测定前应先将抽屉或门来回启闭三次，使抽屉或门处于关闭位置，然后测量分缝两端内侧5mm处的分缝值。
· 底脚平稳性：将试件放置在平板上或平整地面上，采用塞尺测量某一底脚或底面与平板间的距离。
· 下垂度、摆动度：采用精确度不小于0.1mm的钢直尺或卷尺测定，将钢尺放置在与试件测量部位相邻的水平面和侧面上，测量抽屉水平边的自由下垂和抽屉侧面左右摆动的值。
材料要求
· 标识一致性：产品中所主要使用的人造板类别及其使用部位，应与产品标准、使用说明中明示的一致。
· 人造板物理力学性能：
· 纤维板：吸水厚度膨胀率、内结合强度、静曲强度、握螺钉力至少应符合GB/T11718—1999表4中合格品的规定。
· 刨花板：静曲强度、内结合强度、2h吸水厚度膨胀率应符合GB/T4897.3—2003表2中的规定。厚度≥16mm的板测定握钉力，板面握螺钉力≥1100N，板边握钉力≥700N。
· 人造板含水率：应按GB/T 17657—1999中4.3的规定进行测定。
 外观要求
· 脱色、掉色检验：在产品外表或内部涂饰部位分别检验3个位置，徒手使用湿润的脱脂白纱布适当用力在每处来回揩擦3次，观察纱布上是否带有涂饰部位上的颜色。
· 其他外观检验项目：应在自然光下或光度为300lx～600lx范围内的近似自然光下进行，视距为700mm～1000mm内。存在争议时由三人共同检验，以多数相同结论为检验结果。
 表面理化性能要求
· 漆膜涂层理化性能试验：漆膜耐香烟烧灼按GB/T 17657—1999中4.40的规定进行，其余项目按GB/T4893.1～4893.9的规定进行测定。
· 覆面（软、硬质）理化性能试验：包括耐热热循环测定、耐干热测定、耐划痕测定、耐液性测定、耐磨性测定、耐香烟烧灼测定、抗冲击测定、耐光色牢度测定、表面胶合强度测定等，具体按GB/T 17657—1999和GB/T 15102—2006中的相关规定进行。
 有害物质限量
家具中有害物质限量应符合GB 18584的规定。
 阻燃性
公共场所木家具阻燃性至少应达到GB 20286-2006中规定的阻燃2级水平。其它场所木家具阻燃性可由供需双方约定。
检验规则
检验分类
检验为出厂检验。出厂检验时产品出厂或产品交货时进行的检验。
出厂检验
· 出厂检验项目：包括主要尺寸及其偏差、形状和位置公差、材料要求中的标识一致性及人造板物理力学性能、外观要求。
抽样和组批规则：出厂检验应进行全数检验。因批量大，进行全数检验有困难的可实行抽样检验。抽样检验方法依据GB/T2828.1-2003中规定，采用正常检验，一次抽样方案，一般检验水平II

钢木家具技术规格要求
· 钢架木面家具：以钢材为框架，木质材料为面板或座面的家具。
· 木框钢饰家具：以木质材料为主要框架，钢材为装饰或辅助支撑部件的家具。
· 全钢木结合家具：钢材与木质材料在结构中均占重要比例，相互支撑的家具。
 主要尺寸及其偏差
· 测定方法同板式家具标准，确保钢木家具的整体尺寸符合设计要求。
形状和位置公差
· 包括翘曲度、平整度、邻边垂直度等，特别关注钢木结合部位的平整度和垂直度。
· 增加钢木结合部位的间隙和错位公差要求。
材料要求
· 钢材部分：
· 钢材应符合国家相关标准，如Q235、Q345等，具有足够的强度和耐腐蚀性。
· 钢材表面应进行防锈处理，如喷涂、电镀等。
· 木质部分：
· 木质材料应符合板式家具标准中的相关要求。
· 特别注意木质材料与钢材结合面的平整度和清洁度。
· 钢木结合部：
· 结合方式应牢固可靠，如螺丝连接应紧固无松动，焊接应平整无缺陷。
· 结合部位应进行防松脱处理，如使用防松螺丝、焊接加固等。
外观要求
· 钢材表面应光滑无划痕、无锈蚀，涂层应均匀无脱落。
· 木质部分外观要求同板式家具标准。
· 钢木结合部位应平整无错位，缝隙均匀一致。
表面理化性能要求
· 钢材表面涂层应具有耐腐蚀性、耐磨性和耐候性，按相关标准进行测定。
· 木质部分表面理化性能要求同板式家具标准。
· 钢木结合部位的涂层或覆面材料应具有良好的附着力和耐久性。
 力学性能要求
· 对钢木家具进行整体力学性能测试，如承重测试、稳定性测试等。
· 特别关注钢木结合部位的力学性能，如抗拉强度、抗剪强度等。
 有害物质限量
· 钢材部分应符合国家相关环保标准，如无铅、无铬等有害物质限制。
· 木质部分有害物质限量应符合GB 18584的规定。
6. 试验方法
· 结合板式家具标准和金属家具标准中的相关试验方法。
· 增加钢木结合部位的特殊试验方法，如结合强度测试、耐久性测试等。
 检验规则
· 检验为出厂检验。
· 出厂检验项目应包括主要尺寸、形状和位置公差、材料要求、外观要求等。
· 抽样和组批规则参照板式家具标准，并根据实际情况进行调整。
沙发、写字椅类技术规格要求
1） 沙发架大体分为见光面、外架与不见光面（内架）。
2） 见光面木架必须选料正确，实木花纹颜色一致，无发黑、疤痕现象。
3） 内外木架与图纸尺寸相符，正负误差不大于3mm。
4） 内外框架结构牢固，无爆裂、松动、摇晃等现象。
5） 半成品沙发架颜色配套一致，收货时按色板要求验收。
6） 油面光滑平整，无砂眼、流油、橘皮、划花、碰坏等。
7） 座背拉簧与松紧带分布均匀，弹性稳定松紧适当。
8） 内笼订布均匀适当，无松皱现象。
9） 木架切胶海绵松软适当，厚薄尺寸一致，喷胶水均匀。
10）所用海绵按图纸及样板尺寸开料，选料正确，硬度合理。
11）所车魔术贴位置正确，无漏车现象。
12）配套组合沙发打扪布（或皮）着色必须相同，无明显色差。
13）布、皮扪装时松紧适当，缝订必须结实牢靠。
14）蒙布花纹对接正确、合理、无错位或倾斜不直现象。
15）靠背波花松软适度，均匀饱满、弹性良好。
16）写字椅背板为丝网，具有弹性好，抗压性好，防水性强等。
17）坐垫大小合适，弹性好、接装紧凑无间隙，坐背后靠垫必须平整，无高低不平现象。
18）装配沙发尺寸合理，无松动，四脚无摇晃且在同一水平线上。
19）五金配件选料正确，长度适宜，无生绣。
20）包装时必须检查实木及油面是否碰损或划花。
21）布上的污渍必须用吹风吹干净，然后用少量汽油或水擦洗吹干。
22）包装表面书写工整、无错写、漏写、少写现象，沙发五金配件包装齐全。
书桌、茶几类技术规格要求
1） 成品实物外观与施工图纸尺寸相符，正负误差不大于3mm.
2） 见光面整体颜色一致，实木与木皮搭配合理，无泛白、色差等。
3） 见光面或油面无磨穿、发黑、划伤、碰坏等不良现象。
4） 木皮拼板合理，木纹对称无色差、划伤（花）、阴阳色等。
5） 产品无碰伤、碰烂、磨穿、发黑、雀斑（色）、起泡、脱胶等现象。
6） 实木线、木皮打磨光滑平整，无波浪形和凸凹感。
7） 实木线见光面无打针、黑纹、黑疤，见光面打磨良好，粘贴牢固无爆裂现象。
8） 对边条接合处对角无缝隙、残留胶水、黑线等。
9） 锣线（坑线）线条深浅、大小一致，无波浪形、弯曲、锣坏等不良现象。
10） 所用花线正确，粘贴牢固平整，宽度大小一致无缝隙。
11） 台体开合/顶畅，台面木纹对称，无错乱现象，缝隙均匀一致，且小于3mm.
12） 台体内笼干净清洁，与台面同一种的木皮。
13） 台体内、外无胶纸、胶水、砂眼、橘皮、漏油、流油等现象。
14） 台面、玻璃无划花、碰坏、疵点等现象，茶几凹槽面与玻璃厚度适合，松紧适当。
15） 五金配件齐全良好，无生绣、变形和缺件，选用螺丝长短正确。
16） 拼花雕刻部位无缺损，打磨光滑、线条分明突出，不粗糙。
17） 产品装嵌牢固、紧密、无松动，摇晃。
18） 包装前必须彻底处理干净残留的胶水、胶纸、碎屑、灰尘等各种粘附物。
19） 产品任何部位不能书写无关文字，并清洁干净，无油渍、灰尘等现象。
20） 包装结构安全可靠，云石玻璃等要钉木架，再加原包装等安全。
五、其他要求
1） 乙方保证，提供的货物是全新的、未经使用的产品，无任何质量缺陷的，技术成熟、材料优良、性能可靠稳定、结构合理、无污染、操作和保养维护简便。乙方应按照国家标准和规范以及中华人民共和国的有关条例提供相关的技术服务。
2） 乙方提供的家具应与甲方招标文件货物型号一致，家具的造型、细节处理必须和甲方确认图纸一致。
3） 乙方的家具完全符合国家现行规范、标准及环保、消防、安全要求。
4） 乙方完全响应甲方招标文件之规格及技术规格要求。
5） 合同签订后厂家技术人员现场测量，结合设计方案图做出加工图，根据设计选择样品颜色和种类，双方核对无误后，在最终版加工图上签字确认，方可大面积生产。
六、包装运输和组装安装:
1中标单位报价包含家具运输，二次转运安装等费用，甲方只提供浮吊，吊车，二甲驳转用所需机械设备，但转运所需的人工由中标单位负责，中标单位自行选择适合吊装的货运方式和包装方式。
2、家具到货后的组装和安装由中标单位负责，甲方提供用电等配合，安装完成后双方共同进行验收，并签字确认。
3、到货后，中标单位及时向甲方提供物资清单 3 份，物资清单与物必须完全相符。
