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	基本要求
	设计
	应具有独立的项目研发团队；具有完善的项目开发设计系统和正版授权的设计软件，根据产品的市场需求、市场周期进行研发设计、改良设计。
	应具备因材设计的能力，根据竹材二次加工的不同特性进行多元化设计。
	遵照绿色设计理念，以人体工效学、产品美学为设计依据的安全性产品，恪守环保要求，采用节能技术制造。

	原料和辅料
	采用4年及以上新鲜原竹加工的竹片，竹青、竹黄留存面积不超过10％，无虫蛀，无色斑，面料厚度不小于4.8 mm。
	胶粘剂应符合GB/T 14732的要求，改良后的胶粘剂游离甲醛含量应达到E0级要求（见附录A），有害物质限量应符合GB 18583的要求。
	白油应符合GB 1886.215的要求。
	金属配件应符合GB 4806.9的要求。
	硅胶配件应符合GB 4806.11的要求。
	添加剂应符合GB 9685和其他相关国家标准或规定的要求。

	生产工艺
	生产设备
	合理的设备布局，完善的保护措施，定期的设备维护保养，不定期的技能培训。
	采用CNC加工中心、自动磨边机、CO2激光打标机等先进的设备进行生产加工。
	具备符合胶合强度检测要求的高低温交变试验箱。

	检测要求

	技术要求
	感官要求
	气味
	外观质量

	规格尺寸及其偏差、形状误差
	规格尺寸及其偏差
	形状误差

	物理力学性能
	理化指标
	微生物指标
	硅胶功能

	检验方法
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	物理力学性能
	硬度
	浸渍剥离试验、静曲强度
	提手牢固性

	理化指标
	基本要求
	含水率
	噻苯咪唑、邻苯基苯酚、联苯、抑霉唑
	甲醛迁移量
	二氧化硫浸出量

	微生物指标
	采样原则及方法
	原液制备
	致病菌检验
	霉菌检验

	硅胶功能

	检验规则
	检验分类
	出厂检验
	型式检验
	型式检验为技术要求中的全部条款。
	有下列情况之一时，应进行型式检验：

	组批原则
	抽样方案
	感官要求检验抽样方案
	规格尺寸及其公差、形状误差检验抽样方案
	物理力学性能、理化指标、微生物指标抽样方案

	判定规则
	理化指标、微生物指标只要有一项不合格，则判定该批产品不合格。
	物理力学性能项目有一项不合格，允许复检，应在该同批产品中加倍抽样，如仍有不合格，则判为不合格，如都合格，则判为合格。
	感官要求抽样方式按表7的规定进行抽样，第一检查批的样本中，若不合格件数不超过Ac，则判定该批产品合格, 如不合格件数大于等于Re，则判该批产品不合格。若不合格件数大于Ac，小于Re，则抽取第二次样本进行检验，如检验结果中，两次样本的不合格总数不超过Re，则判该批产品合格，若大于Re，则判该批产品不合格。
	规格尺寸及其偏差、形状误差抽样方式按表8的规定进行抽样，第一检查批的样本中，若不合格件数不超过Ac，则判定该批产品合格, 如不合格件数大于等于Re，则判该批产品不合格。若不合格件数大于Ac，小于Re，则抽取第二次样本进行检验，如检验结果中，两次样本的不合格总数不超过Re，则判该批产品合格，若大于Re，则判该批产品不合格。


	标识、包装、贮存和运输
	标志、标签
	竹砧板上的标签内容应含有：厂名、产品名称、规格、执行标准、主要材质成分、联系方式等信息。
	包装箱内应有合格证，也可根据供需合同规定加盖其它产品标志。
	包装箱上应标有产品名称、出厂日期、制造厂名、地址、数量、重量及符合GB/T 191规定的图示标志。

	包装
	包装应符合牢固、整洁、防潮、美观的要求。
	包装材料应干燥、清洁、无异味，不影响产品质量。

	贮存和运输

	质量承诺
	正常使用下，一年内如出现脱胶、开裂均可退换。
	对客户投诉事项一个工作日内受理，产品出现因材料或制造工艺缺陷造成的质量问题，提供免费更换。
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