附件：参数技术表
	技术参数
	参考图片

	一:规格尺寸（mm）：2050*900*1800（以上尺寸允许正负偏离 10mm）。
二：材质要求：采用优质钢材，各钢件经除锈、酸洗、磷化等 8 个工序，经防锈处理，外层采用聚脂环氧粉末喷塑，颜色为灰白色，焊接表面波纹均匀，焊接处无夹渣、气孔、焊瘤、焊丝头咬边飞溅，
并保证无脱焊、虚焊及焊穿等现象。
三：部件型材截面尺寸，壁厚及要求（未标注单位均为 mm，）：
1、★床立柱
长 45*宽 45±1.壁厚≥1.4。要求采用冷轧钢板一次滚压成方型无缝，采用卡式结构连接，稳定牢固。
2、★床横梁
长 60*上方宽 26*下方宽 38±1.壁厚≥1.4。要求采用冷轧钢板多折弯滚压成型。
3、侧横梁
长 38*宽 38±1.壁厚≥1.2。要求采用冷轧钢板折弯滚压一次成方型
4、床桓
方管长 30*宽 20±1.壁厚≥1.2。
5、床护栏
圆管Φ19±1.壁厚≥1.2。
6、床档头
圆管Φ19±1.壁厚≥1.2。
7、床梯框架
方管长 25*宽 25*±1.壁厚≥1.2。
8、床脚保护套
软塑胶 一次成型塑料件；
9、床架与主柱连接采用卡式紧固结构连接；
10、金属件涂饰工艺要求：涂饰前零、部件的表面应光滑、平整，无开裂、脱焊、漏焊、焊渣或飞边、尖角、毛刺等可能造成机械伤害的缺陷。涂饰前零、部件表面进行预备处理，采用除锈、防锈处理工艺除去锈迹等其他污痕迹后进行涂装打底磷化处理。预备处理后表面无氧化皮、锈蚀、粘砂等其他杂质，磷化层达到工艺要求， 预备处理后及时进行涂饰。
11、钢材化学成分要求：C≤0.12，Si≤0.30，Mn≤0.50。
12、表面除锈喷塑工艺要求：表面经过：除油→水洗→酸洗→除锈→清洗→中和→磷化→水洗→烘干 的九工位处理，然后表面采用通过 ISO14001 国际质量认证的优质环保产品环氧聚酯塑粉静电喷塑。
13、床架的质量按照轻工行业标准《金属家具质量检验及质量评定》的规定执行。床体焊接部位均按照 GB/T3325-2008 标准，采用二氧化碳保护焊，应满焊、均匀、牢固、平整、无毛刺。
四：★床板：采用杉木板，1.外观要求：外表应无腐朽材，内表轻 微腐朽面积不应超过零件面积的 20%，外表和存放物品部位用材应元树脂囊，外表子节宽度不应超过材宽的 1/3，直径不超过 12mm‹ 特殊设计要求除外›；2.甲醇释放量≤1.5mg/L。3.床板厚度不能低于14mm.
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