附件2：采购需求方案

采购需求方案
一、采购项目名称：广州医科大学附属妇女儿童医疗中心2026-2027年度提示牌、标识牌、宣传品（非印刷）制作服务采购项目
二、采购人名称：广州医科大学附属妇女儿童医疗中心
三、货物清单和要求：
本项目采购提示牌、标识牌、宣传品（非印刷）的制作服务，款式按采购人要求由中标人设计。采购人是按需分批采购，故清单中的总数量均为预估，投标人须按预估总数量报出投标总价，且投标总价不能高于本项目的最高限价。
	类目
	序号
	品名/品种
	规格（未说明的尺寸，一般就按长宽高顺序）
	材料
	工艺
	单位
	预估数量
	单价（元）
	金额（元）

	日常标识
	1
	悬挂式吊牌1
	根据实际尺寸定做
	1.不锈钢板
技术指标：304#厚度1.5mm；
2.亚克力板
技术指标：透光型厚度5mm；
3.LED灯组光源
技术指标：光亮度：600cd/m²，
色温：6500K；
4.变压电源（变压器）
技术指标：12V600W功率；
	一、外壳制作
1.激光雕刻：将不锈钢板按设计文件进行精密激光切割。
2.折弯：使用折弯机将切割好的长条折成立体轮廓。
3.焊接：采用氩弧焊将折弯后的围边接口以及背板的连接处精密焊接。
4.打磨抛光：对焊接点进行精细打磨，使其光滑平整无痕，然后进行表面处理。
5.喷漆：通过无尘喷漆房在不锈钢表面喷上颜色。
二、面板制作
1.雕刻/切割：使用CNC雕刻机或激光切割机，将亚克力板按字形精确切割。
2.打磨：对边缘进行抛光处理，使其透光更均匀。
3.底板制作：按字形切割并钻孔（用于安装LED模组和悬挂件）。
三、光源安装与测试
1.将LED模组按计算好的密度（通常间隔2-3cm）用专用胶水或螺丝固定在底板内侧。
2.使用耐高温、防潮的铜芯线连接所有LED模组，并连接到专用LED电源（变压器）。
3.进行长达24小时的老化测试：点亮光源，检查所有模组发光是否均匀、颜色是否一致、线路是否发热、电源工作是否稳定。
四、组装
1.将测试好的底板与字壳用螺丝或硅胶密封组合。
2.将亚克力面板嵌入字壳前方的卡槽内，使用中性硅酮结构胶进行密封固定，该胶水兼具粘合力和弹性，能防水防尘。
3.安装预埋的悬挂件（如吊耳）。
	平方米
	100
	
	

	
	2
	悬挂式吊牌2
	根据实际尺寸定做
	1.不锈钢板
技术指标：304#厚度1.5mm；
2.亚克力板
技术指标：厚度5mm；
	一、外壳制作
1.激光雕刻：将不锈钢板按设计文件进行精密激光切割。
2.折弯：使用折弯机将切割好的长条折成立体轮廓。
3.焊接：采用氩弧焊将折弯后的围边接口以及背板的连接处精密焊接。
4.打磨抛光：对焊接点进行精细打磨，使其光滑平整无痕，然后进行表面处理。
5.喷漆：通过无尘喷漆房在不锈钢表面喷上颜色。
二、面板制作
1.雕刻/切割：使用CNC雕刻机或激光切割机，切割好的长条折成立体轮廓。
2.打磨：对边缘进行抛光处理，光滑平整无痕，然后进行表面处理。
3.喷漆：通过无尘喷漆房在不锈钢表面喷上颜色。
4.UV打印：将成型的亚克力板通过平板UV打印设备进行打印。
三、组装
1.将制作好的面板与字壳用螺丝或硅胶密封组合。
2.将亚克力面板嵌入外壳前方的卡槽内，使用中性硅酮结构胶进行密封固定。该胶水兼具粘合力和弹性，能防水防尘。
3.安装预埋的悬挂件（如吊耳）。
	平方米
	100
	
	

	
	3
	附墙标识牌1
	根据实际尺寸定做
	1.铝板
技术指标：厚度2.5mm；
2.亚克力板
技术指标：厚度10mm；
	一、外壳制作
1.激光雕刻：将铝板按设计文件进行精密激光切割。
2.折弯：使用折弯机将切割好的长条折成立体轮廓。
3.焊接：采用脉冲焊将折弯后的围边接口、以及背板的连接处精密焊接。
4.打磨抛光：对焊接点进行精细打磨，使其光滑平整无痕，然后进行表面处理。
5.喷漆：通过无尘喷漆房在铝板表面喷上颜色。
二、面板制作
1.雕刻/切割：使用CNC雕刻机或激光切割机，切割好的长条折成立体轮廓。
2.打磨：对边缘进行抛光处理，光滑平整无痕，然后进行表面处理。
3.喷漆：通过无尘喷漆房在不锈钢表面喷上颜色。
4.UV打印：将制作成型的亚克力板通过平板UV打印设备进行打印。
三、组装
1.将制作好的面板与字壳用螺丝或硅胶密封组合。
2.将亚克力面板嵌入外壳前方的卡槽内，使用中性硅酮结构胶进行密封固定。该胶水兼具粘合力和弹性，能防水防尘。
3.安装预埋的悬挂件（如吊耳）。
	平方米
	100
	
	

	
	4
	附墙标识牌2
	根据实际尺寸定做
	1.不锈钢板
技术指标：304#厚度1.5mm；
2.亚克力板
技术指标：透光型厚度5mm；
3.LED灯组光源
技术指标：光亮度：600cd/m²，
色温：6500K；
4.变压电源（变压器）
技术指标：12V600W功率；
	一、外壳制作
1.激光雕刻：将不锈钢板按设计文件进行精密激光切割。
2.折弯：使用折弯机将切割好的长条折成立体轮廓。
3.焊接：采用氩弧焊将折弯后的围边接口以及背板的连接处精密焊接。
4.打磨抛光：对焊接点进行精细打磨，使其光滑平整无痕，然后进行表面处理。
5.喷漆：通过无尘喷漆房在不锈钢表面喷上颜色。
二、面板制作
1.雕刻/切割：使用CNC雕刻机或激光切割机，将亚克力板按字形精确切割。
2.打磨：对边缘进行抛光处理，使其透光更均匀。
3.底板制作：按字形切割并钻孔（用于安装LED模组和悬挂件）。
三、光源安装与测试
1.将LED模组按计算好的密度（通常间隔2-3cm）用专用胶水或螺丝固定在底板内侧。
2.使用耐高温、防潮的铜芯线连接所有LED模组，并连接到专用LED电源（变压器）。
3.进行长达24小时的老化测试：点亮光源，检查所有模组发光是否均匀、颜色是否一致、线路是否发热、电源工作是否稳定。
四、组装
1.将测试好的底板与字壳用螺丝或硅胶密封组合。
2.将亚克力面板嵌入字壳前方的卡槽内，使用中性硅酮结构胶进行密封固定，该胶水兼具粘合力和弹性，能防水防尘。
3.安装预埋的悬挂件（如吊耳）。
	平方米
	100
	
	

	
	5
	门牌样式1
	294mm*140mm*20mm
	不锈钢板
技术指标：304#厚度1.5mm；
	一、外壳制作
1.激光雕刻：将不锈钢板按设计文件进行精密激光切割。
2.折弯：使用折弯机将切割好的长条折成立体轮廓。
3.焊接：采用氩弧焊将折弯后的围边接口以及背板的连接处精密焊接。
4.打磨抛光：对焊接点进行精细打磨，使其光滑平整无痕，然后进行表面处理。
5.喷漆：通过无尘喷漆房在不锈钢表面喷上颜色。
二、内容制作
UV打印：将制作成型的门牌通过平板UV打印设备进行打印。
	套
	100
	
	

	
	6
	门牌样式2
	360mm*120mm*10mm
	1.亚克力板
技术指标：厚度10mm；
2.U型铝槽
技术指标：壁厚2mm；
	一、面板制作
1.雕刻/切割：使用CNC雕刻机或激光切割机，切割好的长条折成立体轮廓及下沉槽。
2.打磨：对边缘进行抛光处理，光滑平整无痕，然后进行表面处理。
3.喷漆：通过无尘喷漆房在不锈钢表面喷上颜色。
4.UV打印：将制作成型的亚克力板通过平板UV打印设备进行打印。
三、组装
1.将制作好的面板与U型铝槽螺丝或硅胶密封组合。
2.将U型铝槽嵌入亚克力面板正方的卡槽内，使用中性硅酮结构胶进行密封固定。该胶水兼具粘合力和弹性，能防水防尘。
	套
	100
	
	

	
	7
	超透膜喷画
	根据实际尺寸定做
	超透玻璃贴
技术指标：面材100micPVC膜，底材7丝PET透明离型膜（一年内可移，撕下不留残胶）；
	超透玻璃贴制作
1.UV卷材打印：按设计文件进行高透明度的UV墨水进行高精打印。
2.覆保护膜：在打印面覆盖一层透明的保护膜（PET保护膜），防止图案在运输和施工过程中刮花。
3.模切/雕刻：使用平板雕刻机，根据设计好的路径，将整张的贴膜切割出特定形状。
	平方米
	500
	
	

	
	8
	装饰形象墙
	根据实际尺寸定做
	1. PVC结皮发泡板
技术指标：厚度5mm；
2.亚克力板
技术指标：厚度12mm；
	一、PVC结皮发泡板制作
1.雕刻/切割：使用CNC雕刻机或激光切割机，切割好的长条折成立体轮廓。
2.打磨：对边缘进行抛光处理，光滑平整无痕，然后进行表面处理。
3.喷漆：通过无尘喷漆房在不锈钢表面喷上颜色。
4.UV打印：将制作成型的门牌通过平板UV打印设备进行打印。
二、亚克力板制作
1.雕刻/切割：使用CNC雕刻机或激光切割机，切割好的长条折成立体轮廓。
2.打磨：对边缘进行抛光处理，光滑平整无痕，然后进行表面处理。
3.喷漆：通过无尘喷漆房在不锈钢表面喷上颜色。
4.UV打印：将制作成型的门牌通过平板UV打印设备进行打印。
三、组装
将印刷好PVC结皮发泡板嵌入亚克力面板正方，使用中性硅酮结构胶进行密封固定。该胶水兼具粘合力和弹性，能防水防尘。
	平方米
	500
	
	

	
	9
	一米线
	宽100mm（根据实际尺寸定做）
	1.白胶车贴
技术指标：面材厚度100micPVC膜，底材厚度120gms离型纸（一年内可移，撕下不留残胶）；
2.斜纹地板膜
技术指标：面材厚度18丝，底材100gms离型纸；
	喷绘制作
1.白胶车贴卷材打印：按设计文件进行高透明度的UV墨水进行高精打印。
2.覆膜：在打印面覆盖一层斜纹地板膜。
3.模切/雕刻：使用卷材雕刻机，根据设计好的路径，将整张的贴膜切割出特定形状。
	米
	1000
	
	

	
	10
	地标警示线
	宽50mm（根据实际尺寸定做）
	1.白胶车贴
技术指标：面材厚度100micPVC膜，底材厚度120gms离型纸（一年内可移，撕下不留残胶）；
2.斜纹地板膜
技术指标：面材厚度18丝，底材100gms离型纸；
	喷绘制作
1.白胶车贴卷材打印：按设计文件进行高透明度的UV墨水进行高精打印。
2.覆膜：在打印面覆盖一层斜纹地板膜。
3.模切/雕刻：使用卷材雕刻机，根据设计好的路径，将整张的贴膜切割出特定形状。
	米
	1000
	
	

	
	11
	地标划分线
	宽150mm（根据实际尺寸定做）
	1.白胶车贴
产品指标：面材厚度100micPVC膜，底材厚度120gms离型纸（一年内可移，撕下不留残胶）；
2.斜纹地板膜
产品指标：面材厚度18丝，底材100gms离型纸；
	喷绘制作
1.白胶车贴卷材打印：按设计文件进行高透明度的UV墨水进行高精打印。
2.覆膜：在打印面覆盖一层斜纹地板膜。
3.模切/雕刻：使用卷材雕刻机，根据设计好的路径，将整张的贴膜切割出特定形状。
	米
	2000
	
	

	
	12
	宣传画框
	1000mm*700mm*20mm
	1.铝型材
技术指标：厚度2mm；
2.亚克力板
技术指标：透明型厚度2mm；
3.PVC结皮发泡板
技术指标：厚度5mm；
	一、画框制作
1.铝型材折弯成型制作尺寸，接口使用铝卡片钳压锁紧卡扣。
二、透明亚克力板制作
雕刻/切割：使用CNC雕刻机或激光切割机，切割成制作尺寸。
三、PVC结皮发泡板制作
雕刻/切割：使用CNC雕刻机或激光切割机，切割成制作尺寸。
四、组装
将切割好的PVC结皮发泡板镶嵌入制作好的铝框内，使用中性硅酮结构胶进行密封固定。该胶水兼具粘合力和弹性，能防水防尘；再将切割好的亚克力板放入铝框的最上。
	套
	100
	
	

	
	13
	亚克力标牌1
	根据实际尺寸定做
	亚克力板
技术指标：厚度5mm；
	亚克力板制作
1.雕刻/切割：使用CNC雕刻机或激光切割机，切割好的长条折成立体轮廓。
2.打磨：对边缘进行抛光处理，光滑平整无痕，然后进行表面处理。
3.喷漆：通过无尘喷漆房在不锈钢表面喷上颜色。
4.UV打印：将制作成型的亚克力板通过平板UV打印设备进行打印。
	平方米
	200
	
	

	
	14
	亚克力标牌2
	根据实际尺寸定做
	亚克力板
技术指标：厚度12mm；
	亚克力板制作
1.雕刻/切割：使用CNC雕刻机或激光切割机，切割好的长条折成立体轮廓。
2.打磨：对边缘进行抛光处理，光滑平整无痕，然后进行表面处理。
3.喷漆：通过无尘喷漆房在不锈钢表面喷上颜色。
4.UV打印：将制作成型的亚克力板通过平板UV打印设备进行打印。
	平方米
	300
	
	

	
	15
	指引牌
	根据实际尺寸定做
	1.铝板
技术指标：厚度2.5mm；
2.反光膜
技术指标：（钻石级（Ⅴ类），白色产品逆反射系数≥600 cd·lx⁻¹·m⁻²，黄色产品逆反射系数≥450 cd·lx⁻¹·m⁻²，符合GB/T 18833-2012《道路交通反光膜》标准）
	一、铝板制作
1.激光雕刻：将铝板按设计文件进行精密激光切割。
2.打磨抛光：对面板进行精细打磨，使其光滑平整无痕，然后进行表面处理。
二、反光膜制作
1.UV卷材打印：按设计文件进行高透明度的UV墨水进行高精打印。
2.模切/雕刻：使用平板雕刻机，根据设计好的路径，将整张的贴膜切割出特定形状。
三、组装
将模切出来的反光膜使用装裱设备装裱到铝板上。
	平方米
	150
	
	

	
	16
	写字板
	根据实际尺寸定做
	玻璃
技术指标：厚度12mm，高温钢化；
	写字板制作
1.玻璃裁切：按规格使用玻璃专用裁切工具开界出相应尺寸。
2.磨边/打孔：对玻璃的4个边角进行磨边处理，使其光滑，磨边处理后再根据实际评估对玻璃的实际重量进行打孔。
3.玻璃钢化：使用专用设备对玻璃进行高温钢化。
4.UV打印：将制作成型的玻璃板通过平板UV打印设备进行打印。
	平方米
	50
	
	

	
	17
	宣传栏1
	2400mm*1200mm*100mm
	1.不锈钢板
技术指标：304#厚度5mm；
2.玻璃
技术指标：高温钢化厚度6mm；
3.铝塑板
技术指标：白色厚度4mm
4.C型铝槽
技术指标：厚度3mm；
	一、外壳制作
1.激光雕刻：将不锈钢板按设计文件进行精密激光切割。
2.折弯：使用折弯机将切割好的长条折成立体轮廓。
3.焊接：采用氩弧焊将折弯后的围边接口以及背板的连接处精密焊接。
4.打磨抛光：对焊接点进行精细打磨，使其光滑平整无痕，然后进行表面处理。
5.喷漆：通过无尘喷漆房在不锈钢表面喷上颜色。
二、玻璃制作
1.玻璃裁切：按规格使用玻璃专用裁切工具开界出相应尺寸。
2.磨边/打孔：对玻璃的4个边角进行磨边处理，使其光滑。
3.玻璃钢化：使用专用设备对玻璃进行高温钢化。
三、组装
将相应长短的C型铝槽安装到不锈钢外壳的正面框前沿，使用中性硅酮结构胶进行密封固定，该胶水兼具粘合力和弹性。再将钢化好的玻璃嵌入安装好的C型铝槽内。
	套
	10
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	宣传栏2
	2000mm*1100mm*50mm
	1.不锈钢板
技术指标：304#厚度1.5mm；
亚克力板
技术指标：透明型厚度3mm；
	一、外壳制作
1.激光雕刻：将不锈钢板按设计文件进行精密激光切割。
2.折弯：使用折弯机将切割好的长条折成立体轮廓。
3.焊接：采用氩弧焊将折弯后的围边接口以及背板的连接处精密焊接。
4.打磨抛光：对焊接点进行精细打磨，使其光滑平整无痕，然后进行表面处理。
5.喷漆：通过无尘喷漆房在不锈钢表面喷上颜色。
二、亚克力板制作
1.雕刻/切割：使用CNC雕刻机或激光切割机，切割成设计图尺寸。
2.打磨：对边缘进行抛光处理，光滑平整无痕，然后进行表面处理。
3.将雕刻好的亚克力板人工组装成盒子。
三、组装
将组装好的亚克力盒子安装到制作好的不锈钢宣传栏上。
	套
	10
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	宣传栏3
	2500mm*1500mm*50mm
	1.不锈钢板
技术指标：304#厚度1.5mm；
亚克力板
技术指标：透明型厚度10mm；
	一、外壳制作
1.激光雕刻：将不锈钢板按设计文件进行精密激光切割。
2.折弯：使用折弯机将切割好的长条折成立体轮廓。
3.焊接：采用氩弧焊将折弯后的围边接口以及背板的连接处精密焊接。
4.打磨抛光：对焊接点进行精细打磨，使其光滑平整无痕，然后进行表面处理。
5.喷漆：通过无尘喷漆房在不锈钢表面喷上颜色。
二、亚克力板制作
1.雕刻/切割：使用CNC雕刻机或激光切割机，切割好的长条折成立体轮廓。
2.打磨：对边缘进行抛光处理，光滑平整无痕，然后进行表面处理。
3.喷漆：通过无尘喷漆房在不锈钢表面喷上颜色。
4.UV打印：将制作成型的亚克力板通过平板UV打印设备进行打印。
三、组装
将制作好的亚克力安装到制作好的不锈钢宣传栏上。
	套
	10
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	宣传栏4
	根据实际尺寸定做
	1.不锈钢板
技术指标：304#厚度1.5mm；
2.亚克力板
技术指标：透明型厚度10mm；
	一、外壳制作
1.激光雕刻：将不锈钢板按设计文件进行精密激光切割。
2.折弯：使用折弯机将切割好的长条折成立体轮廓。
3.焊接：采用氩弧焊将折弯后的围边接口以及背板的连接处精密焊接。
4.打磨抛光：对焊接点进行精细打磨，使其光滑平整无痕，然后进行表面处理。
5.喷漆：通过无尘喷漆房在不锈钢表面喷上颜色。
二、亚克力板制作
1.雕刻/切割：使用CNC雕刻机或激光切割机，切割好的长条折成立体轮廓。
2.打磨：对边缘进行抛光处理，光滑平整无痕，然后进行表面处理。
3.喷漆：通过无尘喷漆房在不锈钢表面喷上颜色。
4.UV打印：将制作成型的亚克力板通过平板UV打印设备进行打印。
三、组装
将制作好的亚克力安装到制作好的不锈钢宣传栏上。
	平方米
	80
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	人员照片
	180mm*120mm
	PVC胶片
技术指标：厚度1mm；
	PVC胶片制作
1.雕刻/切割：使用CNC雕刻机或激光切割机，切割好的长条折成立体轮廓。
2.打磨：对边缘进行抛光处理，光滑平整无痕，然后进行表面处理。
3.UV打印：将制作成型的亚克力板通过平板UV打印设备进行打印。
	张
	2000
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	防撞条
	宽120mm（根据实际尺寸定做）
	超透玻璃贴
技术指标：面材100micPVC膜，底材7丝PET透明离型膜（一年内可移，撕下不留残胶）；
	超透玻璃贴制作
1.UV卷材打印：按设计文件进行高透明度的UV墨水进行高精打印。
2.覆保护膜：在打印面覆盖一层透明的保护膜（PET保护膜），防止图案在运输和施工过程中刮花。
3.模切/雕刻：使用平板雕刻机，根据设计好的路径，将整张的贴膜切割出特定形状。
	米
	1000
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	标签
	150mm*100mm
	PVC胶片
技术指标：厚度1mm；
	PVC胶片制作
1.雕刻/切割：使用CNC雕刻机或激光切割机，切割好的长条折成立体轮廓。
2.打磨：对边缘进行抛光处理，光滑平整无痕，然后进行表面处理。
3.UV打印：将制作成型的亚克力板通过平板UV打印设备进行打印。
	张
	30000
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	温馨提示牌
	300mm*200mm
	PVC胶片
技术指标：厚度1mm；
	PVC胶片制作
1.雕刻/切割：使用CNC雕刻机或激光切割机，切割好的长条折成立体轮廓。
2.打磨：对边缘进行抛光处理，光滑平整无痕，然后进行表面处理。
3.UV打印：将制作成型的亚克力板通过平板UV打印设备进行打印。
	张
	10000
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	亚克力盒1
	180mm*120mm
	亚克力板
技术指标：透明型厚度3mm；
	亚克力板制作
1.雕刻/切割：使用CNC雕刻机或激光切割机，切割成设计图尺寸。
2.打磨：对边缘进行抛光处理，光滑平整无痕，然后进行表面处理。
3.将雕刻好的亚克力板人工组装成盒子。
	套
	300
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	亚克力盒2
	297mm*210mm
	亚克力板
技术指标：透明型厚度5mm；
	亚克力板制作
1.雕刻/切割：使用CNC雕刻机或激光切割机，切割成设计图尺寸。
2.打磨：对边缘进行抛光处理，光滑平整无痕，然后进行表面处理。
3.将雕刻好的亚克力板人工组装成盒子。
	套
	500
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	可移背胶喷画
	根据实际尺寸定做
	白胶车贴
技术指标：面材厚度100micPVC膜，底材厚度120gms离型纸（一年内可移，撕下不留残胶）；
	喷绘制作
1.白胶车贴卷材打印：按设计文件进行高透明度的UV墨水进行高精打印。
2.覆膜：在打印面覆盖一层亚光保护膜。
3.模切/雕刻：使用卷材雕刻机，根据设计好的路径，将整张的贴膜切割出特定形状。
	平方米
	5000
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	地面贴
	根据实际尺寸定做
	1.白胶车贴
技术指标：面材厚度100micPVC膜，底材厚度120gms离型纸（一年内可移，撕下不留残胶）；
2.斜纹地板膜
技术指标：面材厚度18丝，底材100gms离型纸；
	喷绘制作
1.白胶车贴卷材打印：按设计文件进行高透明度的UV墨水进行高精打印。
2.覆膜：在打印面覆盖一层斜纹地板膜。
3.模切/雕刻：使用卷材雕刻机，根据设计好的路径，将整张的贴膜切割出特定形状。
	平方米
	1000
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	美式丽屏
	1800mm*800mm
	1.铝合金型材
技术指标：厚度2mm；
2.PVC结皮发泡板
技术指标：厚度5mm；
	一、外框制作
1.铝型材折弯成型制作尺寸，接口使用铝卡片钳压锁紧卡扣。
二、PVC结皮发泡板制作
雕刻/切割：使用CNC雕刻机或激光切割机，切割成制作尺寸。
三、组装
将切割好的PVC结皮发泡板镶嵌入制作好的铝框内，使用中性硅酮结构胶进行密封固定，该胶水兼具粘合力和弹性。
	套
	100
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	易拉宝
	2000mm*1000mm
	1.铝合金型材
技术指标：厚度2mm；
2.PP胶片
技术指标：厚度30丝；
	一、外框制作
1.铝型材折弯成型制作尺寸，接口使用铝卡片钳压锁紧卡扣。
二、PP胶片制作
卷材打印：按设计文件进行高透明度的UV墨水进行高精打印。
2.覆膜：在打印面覆盖一层亚光保护膜。
三、组装
将切割好的PP胶片画面嵌入制作好的铝框内。
	套
	30
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	安迪板喷绘1
	根据实际尺寸定做
	PVC结皮发泡板
技术指标：厚度5mm；
	PVC结皮发泡板制作
1.雕刻/切割：使用CNC雕刻机或激光切割机，切割好的长条折成立体轮廓。
2.打磨：对边缘进行抛光处理，光滑平整无痕，然后进行表面处理。
3.喷漆：通过无尘喷漆房在不锈钢表面喷上颜色。
4.UV打印：将制作成型的亚克力板通过平板UV打印设备进行打印。
	平方米
	500
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	安迪板喷绘2
	根据实际尺寸定做
	PVC结皮发泡板
技术指标：厚度12mm；
	PVC结皮发泡板制作
1.雕刻/切割：使用CNC雕刻机或激光切割机，切割好的长条折成立体轮廓。
2.打磨：对边缘进行抛光处理，光滑平整无痕，然后进行表面处理。
3.喷漆：通过无尘喷漆房在不锈钢表面喷上颜色。
4.UV打印：将制作成型的亚克力板通过平板UV打印设备进行打印。
	平方米
	500
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	刀刮布
	根据实际尺寸定做
	刀刮布
技术指标：厚度500g；
	刀刮布画面制作
卷材打印：按设计文件进行高透明度的UV墨水进行高精打印。
	平方米
	200
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	亚克力字1
	根据实际尺寸定做
	亚克力板
技术指标：厚度5mm；
	亚克力板制作
1.雕刻/切割：使用CNC雕刻机或激光切割机，将亚克力板按字形精确切割。
2.打磨：对边缘进行抛光处理，光滑平整无痕，然后进行表面处理。
3.喷漆：通过无尘喷漆房在亚克力表面喷上颜色。
	厘米
	5000
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	亚克力字2
	根据实际尺寸定做
	亚克力板
技术指标：厚度10mm；
	亚克力板制作
1.雕刻/切割：使用CNC雕刻机或激光切割机，将亚克力板按字形精确切割。
2.打磨：对边缘进行抛光处理，光滑平整无痕，然后进行表面处理。
3.喷漆：通过无尘喷漆房在亚克力表面喷上颜色。
	厘米
	5000
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	金属烤漆字1
	根据实际尺寸定做
	不锈钢板
技术指标：304#厚度6mm；
	金属烤漆字制作
1.雕刻/切割：使用CNC雕刻机或激光切割机，将不锈钢板按字形精确切割。
2.打磨：对边缘进行抛光处理，光滑平整无痕，然后进行表面处理。
3.喷漆：通过无尘喷漆房在不锈钢表面喷上颜色。
	厘米
	5000
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	金属烤漆字2
	根据实际尺寸定做
	1.不锈钢板
技术指标：304#厚度1.5mm；
2.亚克力板
技术指标：厚度10mm；
	金属烤漆字制作
1.雕刻/切割：使用CNC雕刻机或激光切割机，将亚克力板按字形精确切割。
2.打磨：对边缘进行抛光处理，光滑平整无痕，然后进行表面处理。
3.喷漆：通过无尘喷漆房在不锈钢表面喷上颜色。
	厘米
	5000
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	发光字
	根据实际尺寸定做
	1.不锈钢板
技术指标：304#厚度1.5mm；
2.亚克力板
技术指标：透光型厚度5mm；
3.LED灯组光源
技术指标：光亮度：600cd/m²，
色温：6500K；
4.变压电源（变压器）
技术指标：12V600W功率；
	一、外壳制作
1.激光雕刻：将不锈钢板按设计文件进行精密激光切割。
2.折弯：使用折弯机将切割好的长条折成立体轮廓。
3.焊接：采用氩弧焊将折弯后的围边接口以及背板的连接处精密焊接。
4.打磨抛光：对焊接点进行精细打磨，使其光滑平整无痕，然后进行表面处理。
5.喷漆：通过无尘喷漆房在不锈钢表面喷上颜色。
二、面板制作
1.雕刻/切割：使用CNC雕刻机或激光切割机，将亚克力板按字形精确切割。
2.打磨：对边缘进行抛光处理，使其透光更均匀。
3.底板制作：按字形切割并钻孔（用于安装LED模组）。
三、光源安装与测试
1.将LED模组按计算好的密度（通常间隔2-3cm）用专用胶水或螺丝固定在底板内侧。
2.使用耐高温、防潮的铜芯线连接所有LED模组，并连接到专用LED电源（变压器）。
3.进行长达24小时的老化测试：点亮光源，检查所有模组发光是否均匀、颜色是否一致、线路是否发热、电源工作是否稳定。
四、组装
1.将测试好的底板与字壳用螺丝或硅胶密封组合。
2.将亚克力面板嵌入字壳前方的卡槽内，使用中性硅酮结构胶进行密封固定，该胶水兼具粘合力和弹性，能防水防尘。
	厘米
	10000
	
	

	
	39
	迷你字
	根据实际尺寸定做
	1.亚克力板
技术指标：透光型厚度20mm；
2.LED灯组光源
技术指标：光亮度：600cd/m²，
色温：6500K；
3.变压电源（变压器）
技术指标：12V600W功率；
	一、面板制作
1.雕刻/切割：使用CNC雕刻机或激光切割机，将亚克力板按字形精确切割。
2.打磨：对边缘进行抛光处理，使其透光更均匀。
3.底板制作：按字形切割并钻孔（用于安装LED模组）。
二、光源安装与测试
1.将LED模组按计算好的密度（通常间隔2-3cm）用专用胶水或螺丝固定在底板内侧。
2.使用耐高温、防潮的铜芯线连接所有LED模组，并连接到专用LED电源（变压器）。
3.进行长达24小时的老化测试：点亮光源，检查所有模组发光是否均匀、颜色是否一致、线路是否发热、电源工作是否稳定。
三、组装
1.将测试好的底板与字壳用螺丝或硅胶密封组合。
2.将亚克力面板嵌入字壳前方的卡槽内，使用中性硅酮结构胶进行密封固定，该胶水兼具粘合力和弹性，能防水防尘。
	厘米
	8000
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	扶梯索引牌
	550mm*2000mm*70mm
	1.不锈钢板
技术指标：304#厚度1.5mm；
2.亚克力板
技术指标：厚度10mm；
	一、外壳制作
1.激光雕刻：将不锈钢板按设计文件进行精密激光切割。
2.折弯：使用折弯机将切割好的长条折成立体轮廓。
3.焊接：采用氩弧焊将折弯后的围边接口以及背板的连接处精密焊接。
4.打磨抛光：对焊接点进行精细打磨，使其光滑平整无痕，然后进行表面处理。
5.喷漆：通过无尘喷漆房在不锈钢表面喷上颜色。
二、面板制作
1.雕刻/切割：使用CNC雕刻机或激光切割机，切割好的长条折成立体轮廓。
2.打磨：对边缘进行抛光处理，光滑平整无痕，然后进行表面处理。
3.喷漆：通过无尘喷漆房在不锈钢表面喷上颜色。
4.UV打印：将成型的亚克力板通过平板UV打印设备进行打印。
三、组装
1.将制作好的面板与字壳用螺丝或硅胶密封组合。
2.将亚克力面板嵌入外壳前方的卡槽内，使用中性硅酮结构胶进行密封固定。该胶水兼具粘合力和弹性，能防水防尘。
	套
	10
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	大堂吊蔓
	10000mm*1200mm
	夹黑双喷布
技术指标：厚度510g；
	喷绘制作
1.卷材打印：按设计文件进行高透明度的UV墨水进行高精打印。
2.覆膜：在打印面覆盖一层亚光保护膜。
3.模切/雕刻：使用卷材雕刻机，根据设计好的路径，将整张的贴膜切割出特定形状。
4.安装预埋的悬挂件（如吊耳）。
	套
	8
	
	

	
	42
	亚克力板喷画1
	根据实际尺寸定做
	亚克力板
技术指标：透明型厚度5mm；
	亚克力板制作
1.雕刻/切割：使用CNC雕刻机或激光切割机，切割好的长条折成立体轮廓。
2.打磨：对边缘进行抛光处理，光滑平整无痕，然后进行表面处理。
3.喷漆：通过无尘喷漆房在不锈钢表面喷上颜色。
4.UV打印：将制作成型的亚克力板通过平板UV打印设备进行打印。
	平方米
	300
	
	

	
	43
	亚克力板喷画2
	根据实际尺寸定做
	亚克力板
技术指标：透明型厚度12mm；
	亚克力板制作
1.雕刻/切割：使用CNC雕刻机或激光切割机，切割好的长条折成立体轮廓。
2.打磨：对边缘进行抛光处理，光滑平整无痕，然后进行表面处理。
3.喷漆：通过无尘喷漆房在不锈钢表面喷上颜色。
4.UV打印：将制作成型的亚克力板通过平板UV打印设备进行打印。
	平方米
	300
	
	

	
	44
	出诊插条1
	240mm*24mm
	亚克力板
技术指标：透明型厚度5mm；
	出诊插条制作
1.雕刻/切割：使用CNC雕刻机或激光切割机，切割好的长条折成立体轮廓。
2.打磨：对边缘进行抛光处理，光滑平整无痕，然后进行表面处理。
3.喷漆：通过无尘喷漆房在不锈钢表面喷上颜色。
4.UV打印：将制作成型的亚克力板通过平板UV打印设备进行打印。
	条
	3000
	
	

	
	45
	出诊插条2
	200mm*30mm
	1.亚克力板
技术指标：透明型厚度3mm；
磁吸板
2.技术指标：厚度2mm；
	出诊插条制作
1.雕刻/切割：使用CNC雕刻机或激光切割机，切割好的长条折成立体轮廓。
2.打磨：对边缘进行抛光处理，光滑平整无痕，然后进行表面处理。
3.喷漆：通过无尘喷漆房在不锈钢表面喷上颜色。
4.UV打印：将制作成型的亚克力板通过平板UV打印设备进行打印。
5.将制作好的亚克力与磁吸板粘合。
	条
	1000
	
	

	
	46
	病区装饰画
	根据实际尺寸定做
	1.户外喷画
技术指标：面材厚度0.08mm，底材厚度0.16mm离型纸（一年内可移，撕下不留残胶）；     
2.儿童专用漆、儿童专用腻子
技术指标：净味，环保；                   3.亚克力，安迪板
技术指标：厚度5mm；
	清除、用环保墙漆材料处理墙身，根据各病区医护人员提供的宣传材料设计卡通图，用户外高精喷画或手绘完成上墙或采用交互式数字艺术屏（可触控更换画面）与手工刺绣工艺结合，内容包含治愈系艺术插画与动态光影效果；部分立体采用亚克力及安迪板画面；
	平方米
	800
	
	

	
	47
	索引插条
	根据实际尺寸定做
	亚克力板
技术指标：厚度12mm；
	亚克力板制作
1.雕刻/切割：使用CNC雕刻机或激光切割机，切割好的长条折成立体轮廓。
2.打磨：对边缘进行抛光处理，光滑平整无痕，然后进行表面处理。
3.喷漆：通过无尘喷漆房在不锈钢表面喷上颜色。
4.UV打印：将制作成型的亚克力板通过平板UV打印设备进行打印。
	平方米
	100
	
	

	
	48
	三角牌
	280mm*200mm
	高密度光亮版
技术指标：厚度5mm；
	喷绘制作
1.卷材打印：按设计文件进行高透明度的UV墨水进行高精打印。
2.覆膜：在打印面覆盖一层亚光保护膜。
3.将画面装裱至高密度光亮版
3.模切/雕刻：使用平板雕刻机，根据设计好的路径，将整张的贴膜切割出特定形状。
	套
	800
	
	

	
	49
	床头卡
	210mm*180mm
	亚克力板
技术指标：透明型厚度3mm；
	亚克力板制作
1.雕刻/切割：使用CNC雕刻机或激光切割机，切割成设计图尺寸。
2.打磨：对边缘进行抛光处理，光滑平整无痕，然后进行表面处理。
3.将雕刻好的亚克力板人工组装成盒子。
	套
	1000
	
	

	
	50
	木质画框制作
	根据实际尺寸定做
	1.木质画框边 
技术指标：宽5cm；   
2.亚克力板   
技术指标：透明型厚度5mm ；  
	木质画框制作
1.木质边框切割成型，背板钉5mm夹板。
2.采用亚克力雕刻成型（面板）；
3.将画面张贴在夹板底，用亚克力面板压住画面，然后用边框组成整个画框；
	平方米
	100
	
	

	
	51
	铸造级乙烯基画面材料
	根据实际尺寸定做
	PVC不干胶
技术指标：面材厚度0.08mm，底材厚度0.16mm离型纸（五年内可移，撕下不留残胶）；
	喷绘制作
1.卷材打印：按设计文件进行高透明度的UV墨水进行高精打印。
2.覆膜：在打印面覆盖一层亚光保护膜。
3.将画面装裱至高密度光亮版
3.模切/雕刻：使用平板雕刻机，根据设计好的路径，将整张的贴膜切割出特定形状。
	平方米
	1000
	
	

	
	52
	移动式立牌
	2000mm*550mm*180mm
	1.不锈钢板
技术指标：304#厚度1.5mm；
2.亚克力板
技术指标：厚度5mm；
3.万向轮
技术指标：刹车踏板型2寸，四轮承重2400斤；
	一、外壳制作
1.激光雕刻：将不锈钢板按设计文件进行精密激光切割。
2.折弯：使用折弯机将切割好的长条折成立体轮廓。
3.焊接：采用氩弧焊将折弯后的围边接口以及背板的连接处精密焊接。
4.打磨抛光：对焊接点进行精细打磨，使其光滑平整无痕，然后进行表面处理。
5.喷漆：通过无尘喷漆房在不锈钢表面喷上颜色。
二、面板制作
1.雕刻/切割：使用CNC雕刻机或激光切割机，切割好的长条折成立体轮廓。
2.打磨：对边缘进行抛光处理，光滑平整无痕，然后进行表面处理。
3.喷漆：通过无尘喷漆房在不锈钢表面喷上颜色。
4.UV打印：将成型的亚克力板通过平板UV打印设备进行打印。
三、组装
1.将制作好的面板与字壳用螺丝或硅胶密封组合。
2.将亚克力面板嵌入外壳前方的卡槽内，使用中性硅酮结构胶进行密封固定。该胶水兼具粘合力和弹性，能防水防尘。
3.安装万向轮，方便移动。
	个
	15
	
	

	
	53
	路面指示牌
	1200mm*800mm*2400mm
	1.铝板
技术指标：厚度2.5mm；
2.反光膜
技术指标：（钻石级（Ⅴ类），白色产品逆反射系数≥600 cd·lx⁻¹·m⁻²，黄色产品逆反射系数≥450 cd·lx⁻¹·m⁻²，符合GB/T 18833-2012《道路交通反光膜》标准）；
3.镀锌圆管
技术指标：厚度3mm；
4.U型铝槽卡扣
技术指标：厚度3mm；
	一、铝板制作
1.激光雕刻：将铝板按设计文件进行精密激光切割。
2.打磨抛光：对面板进行精细打磨，使其光滑平整无痕，然后进行表面处理。
二、反光膜制作
1.UV卷材打印：按设计文件进行高透明度的UV墨水进行高精打印。
2.模切/雕刻：使用平板雕刻机，根据设计好的路径，将整张的贴膜切割出特定形状。
三、组装
1.将模切出来的反光膜使用装裱设备装裱到铝板上。
2.将铝槽卡扣固定在铝板上。
3.将铝板利用抱箍固定于圆管。
4.安装预埋的构件（如法兰盘）。
	套
	10
	
	

	
	54
	标识牌
	根据实际尺寸定做
	1.铝板
技术指标：厚度2.5mm；
2.反光膜
技术指标：（钻石级（Ⅴ类），白色产品逆反射系数≥600 cd·lx⁻¹·m⁻²，黄色产品逆反射系数≥450 cd·lx⁻¹·m⁻²，符合GB/T 18833-2012《道路交通反光膜》标准）；
3.镀锌圆管
技术指标：厚度3mm；
4.U型铝槽卡扣
技术指标：厚度3mm；
	一、铝板制作
1.激光雕刻：将铝板按设计文件进行精密激光切割。
2.打磨抛光：对面板进行精细打磨，使其光滑平整无痕，然后进行表面处理。
二、反光膜制作
1.UV卷材打印：按设计文件进行高透明度的UV墨水进行高精打印。
2.模切/雕刻：使用平板雕刻机，根据设计好的路径，将整张的贴膜切割出特定形状。
三、组装
将模切出来的反光膜使用装裱设备装裱到铝板上。
	平方米
	50
	
	

	
	55
	指引立牌
	根据实际尺寸定做
	1.不锈钢板
技术指标：304#厚度1.5mm；
2.亚克力板
技术指标：透光型厚度5mm；
3.LED灯组光源
技术指标：光亮度：600cd/m²，
色温：6500K；
4.变压电源（变压器）
技术指标：12V600W功率；
	一、外壳制作
1.激光雕刻：将不锈钢板按设计文件进行精密激光切割。
2.折弯：使用折弯机将切割好的长条折成立体轮廓。
3.焊接：采用氩弧焊将折弯后的围边接口、以及背板的连接处精密焊接。
4.打磨抛光：对焊接点进行精细打磨，使其光滑平整无痕，然后进行表面处理。
5.喷漆：通过无尘喷漆房在不锈钢表面喷上颜色。
二、面板制作
1.雕刻/切割：使用CNC雕刻机或激光切割机，将亚克力板按字形精确切割。
2.打磨：对边缘进行抛光处理，使其透光更均匀。
3.底板制作：按字形切割并钻孔（用于安装LED模组和悬挂件）。
三、光源安装与测试
1.将LED模组按计算好的密度（通常间隔2-3cm）用专用胶水或螺丝固定在底板内侧。
2.使用耐高温、防潮的铜芯线连接所有LED模组，并连接到专用LED电源（变压器）。
3.进行长达24小时的老化测试：点亮光源，检查所有模组发光是否均匀、颜色是否一致、线路是否发热、电源工作是否稳定。
四、组装
1.将测试好的底板与字壳用螺丝或硅胶密封组合。
2.将亚克力面板嵌入字壳前方的卡槽内，使用中性硅酮结构胶进行密封固定，该胶水兼具粘合力和弹性，能防水防尘。
3.安装预埋的构件件（如法兰盘）。
	平方米
	50
	
	

	
	56
	钢架结构
	根据实际尺寸定做
	镀锌角钢
技术指标：内壁厚度2mm；
	钢架制作
1.根据设计尺寸焊接成型。
2.刷漆：1层底漆，2层防锈漆，1层面漆。
	平方米
	100
	
	

	
	57
	路面划线
	宽200mm（根据实际尺寸定做）
	热熔料包
技术指标：净味环保；
	路面划线：净化地面后采用热熔料包加热机器推动划线
	米
	500
	
	

	
	58
	地面喷字
	按实际尺寸定制
	字模
技术指标：连接线<1cm;
	地面喷字：净化地板后安装字模后加热热熔料包喷字
	平方米
	100
	
	

	
	59
	铝单板
	根据实际尺寸定做
	1.铝板
技术指标：厚度2.5mm；
	铝板制作
1.激光雕刻：将铝板按设计文件进行精密激光切割。
2.打磨抛光：对面板进行精细打磨，使其光滑平整无痕，然后进行表面处理。
3.喷漆：通过无尘喷漆房在不锈钢表面喷上颜色。
	平方米
	100
	
	

	
	60
	夹画牌
	根据实际尺寸定做
	亚克力板
技术指标：厚度8mm+厚度5mm；
	亚克力板制作
1.雕刻/切割：使用CNC雕刻机或激光切割机，切割好的长条折成立体轮廓。
2.打磨：对边缘进行抛光处理，光滑平整无痕，然后进行表面处理。
	平方米
	200
	
	

	
	61
	制度牌
	900mm*600mm
	亚克力板
技术指标：厚度5mm；
	亚克力板制作
1.雕刻/切割：使用CNC雕刻机或激光切割机，切割好的长条折成立体轮廓。
2.打磨：对边缘进行抛光处理，光滑平整无痕，然后进行表面处理。
3.喷漆：通过无尘喷漆房在不锈钢表面喷上颜色。
4.UV打印：将制作成型的亚克力板通过平板UV打印设备进行打印。
	套
	500
	
	

	
	62
	不干胶刻字
	根据实际尺寸定做
	PVC不干胶
技术指标：厚度12丝；
	不干胶字制作
根据设计稿件用电脑刻字机进行制作。
	平方米
	100
	
	

	
	63
	软膜灯箱
	根据实际尺寸定做
	1.铝合金型材
技术指标：厚度2mm；
2.软膜布
技术指标：厚度10丝；
3.LED灯组光源
技术指标：光亮度：600cd/m²，
色温：6500K；
4.变压电源（变压器）
技术指标：12V600W功率；
	一、外框制作
1.铝型材折弯成型制作尺寸，接口使用铝卡片钳压锁紧卡扣。
二、底板制作
1.雕刻/切割：使用CNC雕刻机或激光切割机，将PVC板按形状精确切割。
2.打磨：对边缘进行抛光处理，使其均匀。
3.底板制作：按字形切割并钻孔（用于安装LED模组和悬挂件）。
三、光源安装与测试
1.将LED模组按计算好的密度（通常间隔2-3cm）用专用胶水或螺丝固定在底板内侧。
2.使用耐高温、防潮的铜芯线连接所有LED模组，并连接到专用LED电源（变压器）。
3.进行长达24小时的老化测试：点亮光源，检查所有模组发光是否均匀、颜色是否一致、线路是否发热、电源工作是否稳定。
四、组装
将软膜布卡入铝槽。
	平方米
	100
	
	

	
	64
	黑底灯布
	根据实际尺寸定做
	黑底灯布
技术指标：厚度550；
	灯布画面制作
卷材打印：按设计文件进行高透明度的UV墨水进行高精打印。
	平方米
	100
	
	

	
	65
	LED模组
	/
	LED灯组光源
技术指标：光亮度：600cd/m²，
色温：6500K；
	/
	个
	10000
	
	

	
	66
	变压器电源
	/
	变压电源（变压器）
技术指标：12V600W功率；
	/
	个
	50
	
	

	
	67
	手绘插画
	/
	电子画板
	手绘笔形成后转化成源文件
	幅
	60
	
	

	
	68
	建模
	/
	/
	除了按IP公仔成型建模外，还需要按院方需求建模；使用3ds Max,Maya等建模软件进行精准建模并配合制作生产文件
。需满足院方确认；
	个
	21
	
	

	
	69
	互动墙
	根据实际尺寸定做
	亚克力板
技术指标：厚度15mm；
不锈钢
技术指标：304#厚度1.5mm；
	互动墙制作：采用定制不锈钢雕刻后焊接成型，组成互动装置再结合亚克力材料雕刻
	平方米
	30
	
	

	
	70
	版面设计服务
	/
	结合已有标识上；文字编辑/文字排版/创意设计/
	幅
	500
	
	

	
	71
	安装维护零星工作
	/
	拆除原有标识/维护维修原有标识/安装新标识/
	工日
	800
	
	

	
	72
	高空作业设备措施
	/
	具体按场地作业需要，限用于设备（租赁）、1.高空吊篮、2.伸臂式高空车。
	台班
	50
	
	

	展览标识
	73
	牌匾
	根据实际尺寸定做
	不锈钢板
技术指标：304#厚度1.5mm；
	牌匾制作
1.激光雕刻：将不锈钢板按设计文件进行精密激光切割。
2.折弯：使用折弯机将切割好的长条折成立体轮廓。
3.焊接：采用氩弧焊将折弯后的围边接口以及背板的连接处精密焊接。
4.打磨抛光：对焊接点进行精细打磨，使其光滑平整无痕，然后进行表面处理。
5.UV打印：将制作成型的牌匾通过平板UV打印设备进行打印。
	平方米
	20
	
	

	
	74
	横幅
	根据实际尺寸定做
	横幅布
技术指标：涤纶布料；
	横幅制作
1.UV卷材打印：按设计文件进行横幅墨水进行高精打印。
2.裁切/车边：将打印好的横幅裁剪出来，四周车边。
	平方米
	60
	
	

	
	75
	旗帜
	根据实际尺寸定做
	彩绸布
技术指标：45g/m²；
	旗帜制作
1.UV卷材打印：按设计文件进行旗帜墨水进行高精打印。
2.裁切/车边：将打印好的旗帜裁剪出来，四周车边。
	平方米
	20
	
	

	
	76
	绶带
	根据实际尺寸定做
	彩绸布
技术指标：45g/m²；
	绶带制作
1.UV卷材打印：按设计文件进行旗帜绶带墨水进行高精打印。
2.裁切/车边：将打印好的绶带裁剪出来，四周车边。
	条
	60
	
	

	
	77
	小熊U盘
	64G
	1.滴胶
技术指标：环保型；
2.U盘
技术指标：内存64G； 支持USB-C接口；
	U盘制作
1.3D软件建模：将选定的IP形象进行高精3D软件建模。
2.模具开模：按3D软件建好的电脑模型制作好模具用于IP形象实物制作。
3.滴胶浇筑：将滴胶浇筑入做好的模具中静置成型。
4.组装：将U盘构建插曲浇筑要的滴胶形象物。
	个
	1000
	
	

	
	78
	活动桁架
	根据实际尺寸定做
	活动桁架
技术指标：200mm*200mm；
	可组装活动桁架（租赁），期限：3天内。
	平方米
	200
	
	

	
	79
	玻璃钢雕塑
	根据实际尺寸定做
	1.玻璃纤维
2.合成树脂
3.镀锌角钢
技术指标：5#*5#厚度3mm；
	一、设计与三维原型制作
1.二维设计定稿： 确定卡通物的三视图（正面、侧面、背面），并标注清楚颜色和关键细节。
2.三维原型制作
数字建模与3D打印
1）软件建模：使用 ZBrush、Blender、3ds Max 等软件进行三维数字雕塑。
2）3D打印：将数字模型切片后，使用光固化（SLA）或熔融沉积（FDM）3D打印机打印出来。对于大型卡通物，需要分块打印再拼接。
3）表面处理：对打印出的树脂部件进行打磨、修补，消除层纹，得到一个光滑完整的实体原型。
第二步：模具制作
1.分模设计：根据原型结构，合理设计分模线。目标是：
1）易于脱模。
2）隐藏合模线。
2.制作模具：
1）涂脱模剂：在原型上均匀涂抹脱模蜡或PVA脱模水。
2）刷涂胶衣层： 涂刷一层高质量的模具胶衣，形成光滑的模腔表面。
3）糊制玻璃钢层： 在胶衣层上铺设玻璃纤维布并刷涂树脂，重复数层，形成坚固的模具外壳。
4）外部加固：用木框或石膏加固模具背面，防止变形。
5）分块拆卸： 待模具固化后，按预先设计将各模块小心拆下。
第三步：玻璃钢成品糊制
1.模具处理：清理模具内腔，并涂上新的脱模剂。
2.喷涂胶衣：使用彩色胶衣直接喷涂在模具内。
3.糊制结构层：
1）在胶衣层发粘但未干时，开始铺设玻璃纤维毡和玻璃纤维布，并刷涂树脂。
2）用刷子和辊筒仔细碾压，充分排除气泡，确保树脂浸润每一根纤维。
3）根据尺寸大小糊制足够层数，以保证强度。对于大型空心卡通物，内部需要添加钢架龙骨作为加强筋。
4）预埋件：如果需要固定安装，需在糊制时放入金属预埋件。
第四步：脱模与后期处理
1. 脱模：固化后，将各模具块取下，得到玻璃钢坯体。
2. 合模线处理
1）打磨：用角磨机、砂纸等工具将突出的合模线打磨平整。
2）补腻子（原子灰）：填补合模线的凹槽和表面针眼，干透后再次打磨至完全光滑。打磨的光滑度直接决定最终喷漆效果。
3. 精细彩绘
1）底漆：整个坯体喷涂一层白色或灰色底漆，统一底色并检查瑕疵。
2）喷涂面漆：使用汽车漆或聚氨酯漆进行喷涂。卡通物的颜色要求纯正、饱和度高，喷涂能获得非常均匀的效果。
3）手绘细节：对于眼睛、嘴巴、腮红、花纹等精细部分，往往需要经验丰富的画师进行手绘，这是赋予卡通物“灵魂”的一步。
4）清漆保护：在所有彩绘完成后，整体喷涂一层高光泽或半哑光的清漆。
	平方米
	100
	
	

	
	80
	IP公仔玻璃钢雕塑1
	高80cmx长70cmx厚60cm
	1.玻璃纤维
2.合成树脂
3.镀锌角钢
技术指标：5#*5#厚度3mm；
	一、设计与三维原型制作
1.二维设计定稿： 确定卡通物的三视图（正面、侧面、背面），并标注清楚颜色和关键细节。
2.三维原型制作
数字建模与3D打印
1）软件建模：使用 ZBrush、Blender、3ds Max 等软件进行三维数字雕塑。
2）3D打印：将数字模型切片后，使用光固化（SLA）或熔融沉积（FDM）3D打印机打印出来。对于大型卡通物，需要分块打印再拼接。
3）表面处理：对打印出的树脂部件进行打磨、修补，消除层纹，得到一个光滑完整的实体原型。
第二步：模具制作
1.分模设计：根据原型结构，合理设计分模线。目标是：
1）易于脱模。
2）隐藏合模线。
2.制作模具：
1）涂脱模剂：在原型上均匀涂抹脱模蜡或PVA脱模水。
2）刷涂胶衣层： 涂刷一层高质量的模具胶衣，形成光滑的模腔表面。
3）糊制玻璃钢层： 在胶衣层上铺设玻璃纤维布并刷涂树脂，重复数层，形成坚固的模具外壳。
4）外部加固：用木框或石膏加固模具背面，防止变形。
5）分块拆卸： 待模具固化后，按预先设计将各模块小心拆下。
第三步：玻璃钢成品糊制
1.模具处理：清理模具内腔，并涂上新的脱模剂。
2.喷涂胶衣：使用彩色胶衣直接喷涂在模具内。
3.糊制结构层：
1）在胶衣层发粘但未干时，开始铺设玻璃纤维毡和玻璃纤维布，并刷涂树脂。
2）用刷子和辊筒仔细碾压，充分排除气泡，确保树脂浸润每一根纤维。
3）根据尺寸大小糊制足够层数，以保证强度。对于大型空心卡通物，内部需要添加钢架龙骨作为加强筋。
4）预埋件：如果需要固定安装，需在糊制时放入金属预埋件。
第四步：脱模与后期处理
1. 脱模：固化后，将各模具块取下，得到玻璃钢坯体。
2. 合模线处理
1）打磨：用角磨机、砂纸等工具将突出的合模线打磨平整。
2）补腻子（原子灰）：填补合模线的凹槽和表面针眼，干透后再次打磨至完全光滑。打磨的光滑度直接决定最终喷漆效果。
3. 精细彩绘
1）底漆：整个坯体喷涂一层白色或灰色底漆，统一底色并检查瑕疵。
2）喷涂面漆：使用汽车漆或聚氨酯漆进行喷涂。卡通物的颜色要求纯正、饱和度高，喷涂能获得非常均匀的效果。
3）手绘细节：对于眼睛、嘴巴、腮红、花纹等精细部分，往往需要经验丰富的画师进行手绘，这是赋予卡通物“灵魂”的一步。
4）清漆保护：在所有彩绘完成后，整体喷涂一层高光泽或半哑光的清漆。
	个
	1
	
	

	
	81
	IP公仔玻璃钢雕塑2
	高100cmx长85cmx厚70cm
	1.玻璃纤维
2.合成树脂
3.镀锌角钢
技术指标：5#*5#厚度3mm；
	一、设计与三维原型制作
1.二维设计定稿： 确定卡通物的三视图（正面、侧面、背面），并标注清楚颜色和关键细节。
2.三维原型制作
数字建模与3D打印
1）软件建模：使用 ZBrush、Blender、3ds Max 等软件进行三维数字雕塑。
2）3D打印：将数字模型切片后，使用光固化（SLA）或熔融沉积（FDM）3D打印机打印出来。对于大型卡通物，需要分块打印再拼接。
3）表面处理：对打印出的树脂部件进行打磨、修补，消除层纹，得到一个光滑完整的实体原型。
第二步：模具制作
1.分模设计：根据原型结构，合理设计分模线。目标是：
1）易于脱模。
2）隐藏合模线。
2.制作模具：
1）涂脱模剂：在原型上均匀涂抹脱模蜡或PVA脱模水。
2）刷涂胶衣层： 涂刷一层高质量的模具胶衣，形成光滑的模腔表面。
3）糊制玻璃钢层： 在胶衣层上铺设玻璃纤维布并刷涂树脂，重复数层，形成坚固的模具外壳。
4）外部加固：用木框或石膏加固模具背面，防止变形。
5）分块拆卸： 待模具固化后，按预先设计将各模块小心拆下。
第三步：玻璃钢成品糊制
1.模具处理：清理模具内腔，并涂上新的脱模剂。
2.喷涂胶衣：使用彩色胶衣直接喷涂在模具内。
3.糊制结构层：
1）在胶衣层发粘但未干时，开始铺设玻璃纤维毡和玻璃纤维布，并刷涂树脂。
2）用刷子和辊筒仔细碾压，充分排除气泡，确保树脂浸润每一根纤维。
3）根据尺寸大小糊制足够层数，以保证强度。对于大型空心卡通物，内部需要添加钢架龙骨作为加强筋。
4）预埋件：如果需要固定安装，需在糊制时放入金属预埋件。
第四步：脱模与后期处理
1. 脱模：固化后，将各模具块取下，得到玻璃钢坯体。
2. 合模线处理
1）打磨：用角磨机、砂纸等工具将突出的合模线打磨平整。
2）补腻子（原子灰）：填补合模线的凹槽和表面针眼，干透后再次打磨至完全光滑。打磨的光滑度直接决定最终喷漆效果。
3. 精细彩绘
1）底漆：整个坯体喷涂一层白色或灰色底漆，统一底色并检查瑕疵。
2）喷涂面漆：使用汽车漆或聚氨酯漆进行喷涂。卡通物的颜色要求纯正、饱和度高，喷涂能获得非常均匀的效果。
3）手绘细节：对于眼睛、嘴巴、腮红、花纹等精细部分，往往需要经验丰富的画师进行手绘，这是赋予卡通物“灵魂”的一步。
4）清漆保护：在所有彩绘完成后，整体喷涂一层高光泽或半哑光的清漆。
	个
	1
	
	

	
	82
	IP公仔玻璃钢雕塑3
	高150cmx长130cmx厚100cm
	1.玻璃纤维
2.合成树脂
3.镀锌角钢
技术指标：5#*5#厚度3mm；
	一、设计与三维原型制作
1.二维设计定稿： 确定卡通物的三视图（正面、侧面、背面），并标注清楚颜色和关键细节。
2.三维原型制作
数字建模与3D打印
1）软件建模：使用 ZBrush、Blender、3ds Max 等软件进行三维数字雕塑。
2）3D打印：将数字模型切片后，使用光固化（SLA）或熔融沉积（FDM）3D打印机打印出来。对于大型卡通物，需要分块打印再拼接。
3）表面处理：对打印出的树脂部件进行打磨、修补，消除层纹，得到一个光滑完整的实体原型。
第二步：模具制作
1.分模设计：根据原型结构，合理设计分模线。目标是：
1）易于脱模。
2）隐藏合模线。
2.制作模具：
1）涂脱模剂：在原型上均匀涂抹脱模蜡或PVA脱模水。
2）刷涂胶衣层： 涂刷一层高质量的模具胶衣，形成光滑的模腔表面。
3）糊制玻璃钢层： 在胶衣层上铺设玻璃纤维布并刷涂树脂，重复数层，形成坚固的模具外壳。
4）外部加固：用木框或石膏加固模具背面，防止变形。
5）分块拆卸： 待模具固化后，按预先设计将各模块小心拆下。
第三步：玻璃钢成品糊制
1.模具处理：清理模具内腔，并涂上新的脱模剂。
2.喷涂胶衣：使用彩色胶衣直接喷涂在模具内。
3.糊制结构层：
1）在胶衣层发粘但未干时，开始铺设玻璃纤维毡和玻璃纤维布，并刷涂树脂。
2）用刷子和辊筒仔细碾压，充分排除气泡，确保树脂浸润每一根纤维。
3）根据尺寸大小糊制足够层数，以保证强度。对于大型空心卡通物，内部需要添加钢架龙骨作为加强筋。
4）预埋件：如果需要固定安装，需在糊制时放入金属预埋件。
第四步：脱模与后期处理
1. 脱模：固化后，将各模具块取下，得到玻璃钢坯体。
2. 合模线处理
1）打磨：用角磨机、砂纸等工具将突出的合模线打磨平整。
2）补腻子（原子灰）：填补合模线的凹槽和表面针眼，干透后再次打磨至完全光滑。打磨的光滑度直接决定最终喷漆效果。
3. 精细彩绘
1）底漆：整个坯体喷涂一层白色或灰色底漆，统一底色并检查瑕疵。
2）喷涂面漆：使用汽车漆或聚氨酯漆进行喷涂。卡通物的颜色要求纯正、饱和度高，喷涂能获得非常均匀的效果。
3）手绘细节：对于眼睛、嘴巴、腮红、花纹等精细部分，往往需要经验丰富的画师进行手绘，这是赋予卡通物“灵魂”的一步。
4）清漆保护：在所有彩绘完成后，整体喷涂一层高光泽或半哑光的清漆。
	个
	1
	
	

	
	83
	IP公仔玻璃钢雕塑4
	高200cmx长170cmx厚140cm
	1.玻璃纤维
2.合成树脂
3.镀锌角钢
技术指标：5#*5#厚度3mm；
	一、设计与三维原型制作
1.二维设计定稿： 确定卡通物的三视图（正面、侧面、背面），并标注清楚颜色和关键细节。
2.三维原型制作
数字建模与3D打印
1）软件建模：使用 ZBrush、Blender、3ds Max 等软件进行三维数字雕塑。
2）3D打印：将数字模型切片后，使用光固化（SLA）或熔融沉积（FDM）3D打印机打印出来。对于大型卡通物，需要分块打印再拼接。
3）表面处理：对打印出的树脂部件进行打磨、修补，消除层纹，得到一个光滑完整的实体原型。
第二步：模具制作
1.分模设计：根据原型结构，合理设计分模线。目标是：
1）易于脱模。
2）隐藏合模线。
2.制作模具：
1）涂脱模剂：在原型上均匀涂抹脱模蜡或PVA脱模水。
2）刷涂胶衣层： 涂刷一层高质量的模具胶衣，形成光滑的模腔表面。
3）糊制玻璃钢层： 在胶衣层上铺设玻璃纤维布并刷涂树脂，重复数层，形成坚固的模具外壳。
4）外部加固：用木框或石膏加固模具背面，防止变形。
5）分块拆卸： 待模具固化后，按预先设计将各模块小心拆下。
第三步：玻璃钢成品糊制
1.模具处理：清理模具内腔，并涂上新的脱模剂。
2.喷涂胶衣：使用彩色胶衣直接喷涂在模具内。
3.糊制结构层：
1）在胶衣层发粘但未干时，开始铺设玻璃纤维毡和玻璃纤维布，并刷涂树脂。
2）用刷子和辊筒仔细碾压，充分排除气泡，确保树脂浸润每一根纤维。
3）根据尺寸大小糊制足够层数，以保证强度。对于大型空心卡通物，内部需要添加钢架龙骨作为加强筋。
4）预埋件：如果需要固定安装，需在糊制时放入金属预埋件。
第四步：脱模与后期处理
1. 脱模：固化后，将各模具块取下，得到玻璃钢坯体。
2. 合模线处理
1）打磨：用角磨机、砂纸等工具将突出的合模线打磨平整。
2）补腻子（原子灰）：填补合模线的凹槽和表面针眼，干透后再次打磨至完全光滑。打磨的光滑度直接决定最终喷漆效果。
3. 精细彩绘
1）底漆：整个坯体喷涂一层白色或灰色底漆，统一底色并检查瑕疵。
2）喷涂面漆：使用汽车漆或聚氨酯漆进行喷涂。卡通物的颜色要求纯正、饱和度高，喷涂能获得非常均匀的效果。
3）手绘细节：对于眼睛、嘴巴、腮红、花纹等精细部分，往往需要经验丰富的画师进行手绘，这是赋予卡通物“灵魂”的一步。
4）清漆保护：在所有彩绘完成后，整体喷涂一层高光泽或半哑光的清漆。
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	84
	IP公仔玻璃钢雕塑5
	高250cmx长210cmx厚180cm
	1.玻璃纤维
2.合成树脂
3.镀锌角钢
技术指标：5#*5#厚度3mm；
	一、设计与三维原型制作
1.二维设计定稿： 确定卡通物的三视图（正面、侧面、背面），并标注清楚颜色和关键细节。
2.三维原型制作
数字建模与3D打印
1）软件建模：使用 ZBrush、Blender、3ds Max 等软件进行三维数字雕塑。
2）3D打印：将数字模型切片后，使用光固化（SLA）或熔融沉积（FDM）3D打印机打印出来。对于大型卡通物，需要分块打印再拼接。
3）表面处理：对打印出的树脂部件进行打磨、修补，消除层纹，得到一个光滑完整的实体原型。
第二步：模具制作
1.分模设计：根据原型结构，合理设计分模线。目标是：
1）易于脱模。
2）隐藏合模线。
2.制作模具：
1）涂脱模剂：在原型上均匀涂抹脱模蜡或PVA脱模水。
2）刷涂胶衣层： 涂刷一层高质量的模具胶衣，形成光滑的模腔表面。
3）糊制玻璃钢层： 在胶衣层上铺设玻璃纤维布并刷涂树脂，重复数层，形成坚固的模具外壳。
4）外部加固：用木框或石膏加固模具背面，防止变形。
5）分块拆卸： 待模具固化后，按预先设计将各模块小心拆下。
第三步：玻璃钢成品糊制
1.模具处理：清理模具内腔，并涂上新的脱模剂。
2.喷涂胶衣：使用彩色胶衣直接喷涂在模具内。
3.糊制结构层：
1）在胶衣层发粘但未干时，开始铺设玻璃纤维毡和玻璃纤维布，并刷涂树脂。
2）用刷子和辊筒仔细碾压，充分排除气泡，确保树脂浸润每一根纤维。
3）根据尺寸大小糊制足够层数，以保证强度。对于大型空心卡通物，内部需要添加钢架龙骨作为加强筋。
4）预埋件：如果需要固定安装，需在糊制时放入金属预埋件。
第四步：脱模与后期处理
1. 脱模：固化后，将各模具块取下，得到玻璃钢坯体。
2. 合模线处理
1）打磨：用角磨机、砂纸等工具将突出的合模线打磨平整。
2）补腻子（原子灰）：填补合模线的凹槽和表面针眼，干透后再次打磨至完全光滑。打磨的光滑度直接决定最终喷漆效果。
3. 精细彩绘
1）底漆：整个坯体喷涂一层白色或灰色底漆，统一底色并检查瑕疵。
2）喷涂面漆：使用汽车漆或聚氨酯漆进行喷涂。卡通物的颜色要求纯正、饱和度高，喷涂能获得非常均匀的效果。
3）手绘细节：对于眼睛、嘴巴、腮红、花纹等精细部分，往往需要经验丰富的画师进行手绘，这是赋予卡通物“灵魂”的一步。
4）清漆保护：在所有彩绘完成后，整体喷涂一层高光泽或半哑光的清漆。
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	IP公仔玻璃钢雕塑6
	高300cmx长250cmx厚200cm
	1.玻璃纤维
2.合成树脂
3.镀锌角钢
技术指标：5#*5#厚度3mm；
	一、设计与三维原型制作
1.二维设计定稿： 确定卡通物的三视图（正面、侧面、背面），并标注清楚颜色和关键细节。
2.三维原型制作
数字建模与3D打印
1）软件建模：使用 ZBrush、Blender、3ds Max 等软件进行三维数字雕塑。
2）3D打印：将数字模型切片后，使用光固化（SLA）或熔融沉积（FDM）3D打印机打印出来。对于大型卡通物，需要分块打印再拼接。
3）表面处理：对打印出的树脂部件进行打磨、修补，消除层纹，得到一个光滑完整的实体原型。
第二步：模具制作
1.分模设计：根据原型结构，合理设计分模线。目标是：
1）易于脱模。
2）隐藏合模线。
2.制作模具：
1）涂脱模剂：在原型上均匀涂抹脱模蜡或PVA脱模水。
2）刷涂胶衣层： 涂刷一层高质量的模具胶衣，形成光滑的模腔表面。
3）糊制玻璃钢层： 在胶衣层上铺设玻璃纤维布并刷涂树脂，重复数层，形成坚固的模具外壳。
4）外部加固：用木框或石膏加固模具背面，防止变形。
5）分块拆卸： 待模具固化后，按预先设计将各模块小心拆下。
第三步：玻璃钢成品糊制
1.模具处理：清理模具内腔，并涂上新的脱模剂。
2.喷涂胶衣：使用彩色胶衣直接喷涂在模具内。
3.糊制结构层：
1）在胶衣层发粘但未干时，开始铺设玻璃纤维毡和玻璃纤维布，并刷涂树脂。
2）用刷子和辊筒仔细碾压，充分排除气泡，确保树脂浸润每一根纤维。
3）根据尺寸大小糊制足够层数，以保证强度。对于大型空心卡通物，内部需要添加钢架龙骨作为加强筋。
4）预埋件：如果需要固定安装，需在糊制时放入金属预埋件。
第四步：脱模与后期处理
1. 脱模：固化后，将各模具块取下，得到玻璃钢坯体。
2. 合模线处理
1）打磨：用角磨机、砂纸等工具将突出的合模线打磨平整。
2）补腻子（原子灰）：填补合模线的凹槽和表面针眼，干透后再次打磨至完全光滑。打磨的光滑度直接决定最终喷漆效果。
3. 精细彩绘
1）底漆：整个坯体喷涂一层白色或灰色底漆，统一底色并检查瑕疵。
2）喷涂面漆：使用汽车漆或聚氨酯漆进行喷涂。卡通物的颜色要求纯正、饱和度高，喷涂能获得非常均匀的效果。
3）手绘细节：对于眼睛、嘴巴、腮红、花纹等精细部分，往往需要经验丰富的画师进行手绘，这是赋予卡通物“灵魂”的一步。
4）清漆保护：在所有彩绘完成后，整体喷涂一层高光泽或半哑光的清漆。
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	IP公仔玻璃钢雕塑7
	高450cmx长380cmx厚320cm
	1.玻璃纤维
2.合成树脂
3.镀锌角钢
技术指标：5#*5#厚度3mm；
	一、设计与三维原型制作
1.二维设计定稿： 确定卡通物的三视图（正面、侧面、背面），并标注清楚颜色和关键细节。
2.三维原型制作
数字建模与3D打印
1）软件建模：使用 ZBrush、Blender、3ds Max 等软件进行三维数字雕塑。
2）3D打印：将数字模型切片后，使用光固化（SLA）或熔融沉积（FDM）3D打印机打印出来。对于大型卡通物，需要分块打印再拼接。
3）表面处理：对打印出的树脂部件进行打磨、修补，消除层纹，得到一个光滑完整的实体原型。
第二步：模具制作
1.分模设计：根据原型结构，合理设计分模线。目标是：
1）易于脱模。
2）隐藏合模线。
2.制作模具：
1）涂脱模剂：在原型上均匀涂抹脱模蜡或PVA脱模水。
2）刷涂胶衣层： 涂刷一层高质量的模具胶衣，形成光滑的模腔表面。
3）糊制玻璃钢层： 在胶衣层上铺设玻璃纤维布并刷涂树脂，重复数层，形成坚固的模具外壳。
4）外部加固：用木框或石膏加固模具背面，防止变形。
5）分块拆卸： 待模具固化后，按预先设计将各模块小心拆下。
第三步：玻璃钢成品糊制
1.模具处理：清理模具内腔，并涂上新的脱模剂。
2.喷涂胶衣：使用彩色胶衣直接喷涂在模具内。
3.糊制结构层：
1）在胶衣层发粘但未干时，开始铺设玻璃纤维毡和玻璃纤维布，并刷涂树脂。
2）用刷子和辊筒仔细碾压，充分排除气泡，确保树脂浸润每一根纤维。
3）根据尺寸大小糊制足够层数，以保证强度。对于大型空心卡通物，内部需要添加钢架龙骨作为加强筋。
4）预埋件：如果需要固定安装，需在糊制时放入金属预埋件。
第四步：脱模与后期处理
1. 脱模：固化后，将各模具块取下，得到玻璃钢坯体。
2. 合模线处理
1）打磨：用角磨机、砂纸等工具将突出的合模线打磨平整。
2）补腻子（原子灰）：填补合模线的凹槽和表面针眼，干透后再次打磨至完全光滑。打磨的光滑度直接决定最终喷漆效果。
3. 精细彩绘
1）底漆：整个坯体喷涂一层白色或灰色底漆，统一底色并检查瑕疵。
2）喷涂面漆：使用汽车漆或聚氨酯漆进行喷涂。卡通物的颜色要求纯正、饱和度高，喷涂能获得非常均匀的效果。
3）手绘细节：对于眼睛、嘴巴、腮红、花纹等精细部分，往往需要经验丰富的画师进行手绘，这是赋予卡通物“灵魂”的一步。
4）清漆保护：在所有彩绘完成后，整体喷涂一层高光泽或半哑光的清漆。
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	IP公仔玻璃钢雕塑8
	高600cmx长500cmx厚420cm
	1.玻璃纤维
2.合成树脂
3.镀锌角钢
技术指标：5#*5#厚度3mm；
	一、设计与三维原型制作
1.二维设计定稿： 确定卡通物的三视图（正面、侧面、背面），并标注清楚颜色和关键细节。
2.三维原型制作
数字建模与3D打印
1）软件建模：使用 ZBrush、Blender、3ds Max 等软件进行三维数字雕塑。
2）3D打印：将数字模型切片后，使用光固化（SLA）或熔融沉积（FDM）3D打印机打印出来。对于大型卡通物，需要分块打印再拼接。
3）表面处理：对打印出的树脂部件进行打磨、修补，消除层纹，得到一个光滑完整的实体原型。
第二步：模具制作
1.分模设计：根据原型结构，合理设计分模线。目标是：
1）易于脱模。
2）隐藏合模线。
2.制作模具：
1）涂脱模剂：在原型上均匀涂抹脱模蜡或PVA脱模水。
2）刷涂胶衣层： 涂刷一层高质量的模具胶衣，形成光滑的模腔表面。
3）糊制玻璃钢层： 在胶衣层上铺设玻璃纤维布并刷涂树脂，重复数层，形成坚固的模具外壳。
4）外部加固：用木框或石膏加固模具背面，防止变形。
5）分块拆卸： 待模具固化后，按预先设计将各模块小心拆下。
第三步：玻璃钢成品糊制
1.模具处理：清理模具内腔，并涂上新的脱模剂。
2.喷涂胶衣：使用彩色胶衣直接喷涂在模具内。
3.糊制结构层：
1）在胶衣层发粘但未干时，开始铺设玻璃纤维毡和玻璃纤维布，并刷涂树脂。
2）用刷子和辊筒仔细碾压，充分排除气泡，确保树脂浸润每一根纤维。
3）根据尺寸大小糊制足够层数，以保证强度。对于大型空心卡通物，内部需要添加钢架龙骨作为加强筋。
4）预埋件：如果需要固定安装，需在糊制时放入金属预埋件。
第四步：脱模与后期处理
1. 脱模：固化后，将各模具块取下，得到玻璃钢坯体。
2. 合模线处理
1）打磨：用角磨机、砂纸等工具将突出的合模线打磨平整。
2）补腻子（原子灰）：填补合模线的凹槽和表面针眼，干透后再次打磨至完全光滑。打磨的光滑度直接决定最终喷漆效果。
3. 精细彩绘
1）底漆：整个坯体喷涂一层白色或灰色底漆，统一底色并检查瑕疵。
2）喷涂面漆：使用汽车漆或聚氨酯漆进行喷涂。卡通物的颜色要求纯正、饱和度高，喷涂能获得非常均匀的效果。
3）手绘细节：对于眼睛、嘴巴、腮红、花纹等精细部分，往往需要经验丰富的画师进行手绘，这是赋予卡通物“灵魂”的一步。
4）清漆保护：在所有彩绘完成后，整体喷涂一层高光泽或半哑光的清漆。
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	IP公仔玻璃钢雕塑9
	高800cmx长680cmx厚560cm
	1.玻璃纤维
2.合成树脂
3.镀锌角钢
技术指标：5#*5#厚度3mm；
	一、设计与三维原型制作
1.二维设计定稿： 确定卡通物的三视图（正面、侧面、背面），并标注清楚颜色和关键细节。
2.三维原型制作
数字建模与3D打印
1）软件建模：使用 ZBrush、Blender、3ds Max 等软件进行三维数字雕塑。
2）3D打印：将数字模型切片后，使用光固化（SLA）或熔融沉积（FDM）3D打印机打印出来。对于大型卡通物，需要分块打印再拼接。
3）表面处理：对打印出的树脂部件进行打磨、修补，消除层纹，得到一个光滑完整的实体原型。
第二步：模具制作
1.分模设计：根据原型结构，合理设计分模线。目标是：
1）易于脱模。
2）隐藏合模线。
2.制作模具：
1）涂脱模剂：在原型上均匀涂抹脱模蜡或PVA脱模水。
2）刷涂胶衣层： 涂刷一层高质量的模具胶衣，形成光滑的模腔表面。
3）糊制玻璃钢层： 在胶衣层上铺设玻璃纤维布并刷涂树脂，重复数层，形成坚固的模具外壳。
4）外部加固：用木框或石膏加固模具背面，防止变形。
5）分块拆卸： 待模具固化后，按预先设计将各模块小心拆下。
第三步：玻璃钢成品糊制
1.模具处理：清理模具内腔，并涂上新的脱模剂。
2.喷涂胶衣：使用彩色胶衣直接喷涂在模具内。
3.糊制结构层：
1）在胶衣层发粘但未干时，开始铺设玻璃纤维毡和玻璃纤维布，并刷涂树脂。
2）用刷子和辊筒仔细碾压，充分排除气泡，确保树脂浸润每一根纤维。
3）根据尺寸大小糊制足够层数，以保证强度。对于大型空心卡通物，内部需要添加钢架龙骨作为加强筋。
4）预埋件：如果需要固定安装，需在糊制时放入金属预埋件。
第四步：脱模与后期处理
1. 脱模：固化后，将各模具块取下，得到玻璃钢坯体。
2. 合模线处理
1）打磨：用角磨机、砂纸等工具将突出的合模线打磨平整。
2）补腻子（原子灰）：填补合模线的凹槽和表面针眼，干透后再次打磨至完全光滑。打磨的光滑度直接决定最终喷漆效果。
3. 精细彩绘
1）底漆：整个坯体喷涂一层白色或灰色底漆，统一底色并检查瑕疵。
2）喷涂面漆：使用汽车漆或聚氨酯漆进行喷涂。卡通物的颜色要求纯正、饱和度高，喷涂能获得非常均匀的效果。
3）手绘细节：对于眼睛、嘴巴、腮红、花纹等精细部分，往往需要经验丰富的画师进行手绘，这是赋予卡通物“灵魂”的一步。
4）清漆保护：在所有彩绘完成后，整体喷涂一层高光泽或半哑光的清漆。
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	泡沫硬化雕塑
	根据实际尺寸定做
	1.聚苯乙烯泡沫
2.聚氨酯泡沫
3.玻璃钢涂层
4.石膏/水泥基材料
5.环氧树脂                        技术指标：符合国家质量和环保要求；
	一、设计与构建内芯
1.3D建模：在电脑中用三维软件（如3D Max, Maya, ZBrush）根据平面原画建立起公仔的精细三维数字模型。
2.根据设计图，使用大块泡沫粘合出雕塑的大致体积。
3.使用电热切割刀、角磨机、粗齿锯等工具进行切割，塑造基本造型。
4.使用砂纸或磨砂块进行精细打磨，刻画出细节和光滑的曲面。
二、表面处理与封闭
1.泡沫表面有很多孔隙，直接上树脂会大量吸收并导致反应异常。需要先进行封闭处理。
2.常用方法：刷涂一层乳胶（木工用白乳胶兑水）或专用模型底漆，待其干透形成一层隔离膜。
三、硬化处理
1.涂刷树脂：在封闭好的泡沫表面刷上一层调好催化剂（固化剂）的树脂。
2.裱糊玻璃纤维：在未干的树脂上迅速铺上裁剪好的玻璃纤维布，用刷子轻轻按压，使其完全贴合泡沫造型。
3.浸润固化：再在玻璃纤维布上刷涂足量的树脂，确保纤维被完全浸透，看不到白色。这个过程可能需要重复1-3层，以达到所需的厚度和强度。
4.固化：等待树脂自然固化（放热反应），形成一个坚硬的独立外壳。
四、脱模与合模
1.如果雕塑是分模块制作的，待玻璃钢外壳完全固化后，需要将内部的泡沫掏出来（挖除或溶解），得到中空的轻质壳体。
2.然后将各个部分用玻璃钢工艺粘合在一起。
五、表面精细处理与上色：
1.对玻璃钢外壳的合模线、气泡等进行原子灰（腻子）修补和精细打磨。
2.最后进行喷底漆、上面漆、做旧、仿铜、镀金等各种艺术效果处理。
	平方米
	80
	
	

	
	90
	闭气气模
	根据实际尺寸定做
	PVC夹网布
技术指标：厚度1000D；
	一、三维设计与数字化打版
1.3D建模：在电脑中用三维软件（如3D Max, Maya, ZBrush）根据平面原画建立起公仔的精细三维数字模型。
2.数字化拆版（展UV）：使用专业软件将3D模型“展开”成一片片精准的、平面的、符合实际布料裁剪的版型图。
二、颜色处理
颜色通过数码喷绘或丝网印刷在PVC布上进行处理。对于复杂的图案（如公仔的脸部细节），先在平面的布片上印刷好，再进行焊接。
三、裁剪
将电脑中的版型图输入到电脑控制自动裁剪机中，进行精准切割，保证效率和高精度。
四、高频热合焊接
1.焊接主体：工人们按照设计顺序，将印好图案的布片用高频热合机焊接起来。先从局部开始，比如先焊接好头部的前后两半，再焊接身体，最后将头与身体等部分连接。
2.焊接内部拉筋：将裁剪好的拉筋带（通常是更厚的PVC布条）按照设计位置，焊接在气模内部的对应位置上。例如，在头部内部，通过多条拉筋将“面部”和“后脑勺”连接起来，充气后拉筋绷紧，面部就会变得平整或形成特定曲面，从而凸显出眼睛、鼻子的轮廓。
五、细节加工与配件安装
1.安装附加部件：像耳朵、尾巴、翅膀等小部件，先单独做好，再焊接到主体上。
2.安装功能件：
风机接口：通常在公仔的背部、底部或比较隐蔽的位置，焊接一个带粘扣或拉链的牢固接口。
3.排气口/防风孔：这是安全设计重点。除了主排气口，通常会在公仔的腹部等低位设置多个小的防风孔。
4.锚固点（D型环）：在公仔的底部周边焊接多个D型环，用于固定在地面或配重物上。
5.补强：在所有受力点，如锚固点、风机接口处，额外焊接多层PVC布进行加固，防止撕裂。
六、充气测试、修补与包装
1.首次充气测试：这是最激动人心的环节。连接鼓风机，看着公仔慢慢“站”起来。
2.检查形态：五官是否端正，身体比例是否协调，有没有局部鼓包或凹陷。
3.严格检漏：仔细检查所有焊缝，确保绝对气密。发现漏点立即用热风焊枪和PVC补料进行修补。
4.包装：测试无误后，放气、折叠、装入专用包装袋。通常会附上使用说明、地钉、修补包等配件。
	平方米
	100
	
	

	
	91
	充气气模
	根据实际尺寸定做
	1.PVC夹网布
技术指标：厚度1000D；
2.牛津布
技术指标：厚度0.48mm；
	一、三维设计与数字化打版
1.3D建模：在电脑中用三维软件（如3D Max, Maya, ZBrush）根据平面原画建立起公仔的精细三维数字模型。
2.数字化拆版（展UV）：使用专业软件将3D模型“展开”成一片片精准的、平面的、符合实际布料裁剪的版型图。
二、材料选择
1.主体材料：PVC夹网布
2.结构：由两层PVC塑料面料中间夹一层高强度的涤纶网线编织而成。
3.优点：抗拉强度高、耐撕裂、气密性好、防水、防火（可做阻燃处理）。
4.焊条： 用于焊接接缝的同质材料条。
5.拉绳扣/吊环：用于固定气模的尼龙绳和金属D型环或塑料扣。
6.风机接口布：通常使用更厚更硬的PVC牛津布，以承受风机的重量和长期震动。
三、放样与裁剪
1. 电脑放样：将设计好的平面图输入到电脑中，由软件控制。
2. 自动裁剪：使用电脑数控切割机将大幅的PVC夹网布精准地裁剪成设计好的形状。
四、高频热合焊接 
1.原理：使用高频热合机。机器产生高频电场，使PVC材料内部的分子产生剧烈运动而发热，在外部压力的作用下，两层材料的分子层熔融并渗透结合，冷却后形成一个牢固的焊缝。
2.焊接流程：
· 定位：工人将两片裁片的边缘对齐，放在热合机的上下电极之间。
· 焊接：启动机器，电极压下，在高温高压下瞬间完成焊接。
· 顺序焊接：按照从主躯干到局部细节的顺序，依次焊接各个部分。例如，先焊接身体的主体部分，再焊接手臂、腿部、五官等附件。
3.附件焊接：
· 风机接口：在气模底部或背部预留的位置，焊接一个硬质的PVC法兰圈，用于连接和固定鼓风机。
· 拉绳扣：在气模的应力点焊接上D型环或织带，用于系防风绳。
· 出气口：在气模的非显眼处（如底部）开设出气口，并加盖挡雨片，以保证充气时空气能顺畅排出，维持内部气压平衡。
五、表面处理与细节完善
1.彩绘/印刷：
· 丝网印刷：适用于颜色较少、边界清晰的简单图案。
· UV喷绘：在气模主体焊接完成后，使用大型UV平板喷绘机直接在上面进行彩色喷绘。
2.补强处理：在所有受力点，如风机接口、拉绳扣、接缝交叉处等，额外焊接一层或数层布料进行加固，防止撕裂。
	平方米
	100
	
	

	
	92
	植绒布艺
	按实际尺寸定制
	涤纶，腈纶；技术指标：厚度：5mm;不含有危分子；
	植绒布艺组成：采用涤纶和腈纶材料组成布艺可多色可压印图案；
	平方米
	100
	
	

	
	93
	亚克力导光板
	根据实际尺寸定做
	亚克力导光板
技术指标：厚度15mm；
	亚克力导光板：采用15mm亚克力贴反光膜内藏导光板扩散板；
	平方米
	15
	
	

	
	94
	广告投影灯
	根据投影面积调节
	LED投影灯；技术指标：功率120W；       可静止旋转（防水）；
	广告投影灯内置120WLED灯珠，按要求内容设计镜面，可静止旋转；
	套
	50
	
	

	
	95
	背景墙
	根据实际尺寸定做
	钢化玻璃
技术指标：厚度：12mm;烤漆UV印图案；夹板                              技术指标：厚度12mm，环保难燃；
	背景墙组成：墙面安装夹板调平加固后贴玻璃；
	平方米
	100
	
	

	
	96
	烤漆板
	根据实际尺寸定做
	夹板                              技术指标：厚度12mm，环保难燃；     油漆                              技术指标：水性漆，环保不含有害物质；
	夹板按设计要求定成造型后，按要求色烤漆；
	平方米
	50
	
	

	
	97
	仿真草皮（绿植）
	根据实际尺寸定做
	仿制草皮及绿植：技术指标：逼真度达到70%以上；
	仿真草皮（绿植制作：在墙身或者地面安装12mm夹板底再贴防草皮（绿植)；
	平方米
	100
	
	

	
	98
	瓦楞料形象
	根据实际尺寸定做
	瓦楞纸；技术指标：厚度350克；
	瓦楞料形象组成：采用瓦楞纸彩色印刷后裁型并粘贴成型；
	平方米
	50
	
	

	
	99
	艺术造型
	根据实际尺寸定做
	1.原木，技术指标：杉木板厚度3cm；  2.亚克力，技术指标：厚度20mm；       3.不锈钢，技术指标：304#厚度1.5mm；
	采用不锈钢烤漆造型/原木艺术结构搭配亚克力立体内容或当代艺术装置组合：① 流线型不锈钢镜面雕塑 ② 嵌入式生态植物墙 ；
	平方米
	100
	
	

	
	100
	IP公仔
	23cm（参考）
	马克超柔水晶绒
环保三维中空棉，技术指标：不含有危分子；
	IP公仔制作：水晶绒填充成型后配穿白色衣服采用礼盒套装，逼真度达90%以上；
	个
	1000
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注：1.供应商须按要求填写所有信息（必须填报报价金额，若属于“环保产品”或“需要提供鉴定检测报告的产品”请在备注中说明，并重点对“环保产品是否需要提交第三方检测报告”在备注中进行说明），不得随意更改本表格式。
2.报价应为供应商完成本项目全部内容所需费用的含税价。（包括但不限于人工、保险、伴随服务、拟投入工具及材料、各类税费以及项目需求包含的所有风险、责任等各项应有费用）
3.供应商报价以经加盖公章后调研报价表为准。

供应商名称（加盖公章）：
                                   日期：      年   月   日

四、项目商务要求：
[bookmark: _Toc355788773][bookmark: _Toc395993546]1.交货要求
1.1每次根据采购人需求的品种及数量按时运送物品到指定地点，中标供应商随货提供注明货物的名称、单位、数量、单价及总金额的一式四份的送货清单，供双方验货签字确认，双方各持两份，作为送货、收货的凭证。
1.2中标供应商应在接到采购人各批次货物书面及邮件通知后，于7个工作日内完成制作、安装，并按相应的需求完成（病区装饰画部分20个工作日内完成）。
1.3对采购人的临时采购需求，中标供应商应无条件响应。
1.4供应期：自合同生效之日起24个月内。
1.5交货地点：广州医科大学附属妇女儿童医疗中心珠江新城院区、儿童院区、妇婴院区、白云院区、增城院区、南沙院区、花都院区及指定地点。
2.付款方式
2.1按月付款，每一自然月结算一次，根据各批次的品种和数量，按中标单价结算。采购人在验收合格后，中标供应商于次月15日前提交发票、送货清单等资料，采购人收到发票核对无误后5个工作日内开始办理支付手续。
2.2合同所标明总价依照既往使用数量乘以合同中所注明中标单价估算得出，最终结算数额以采购人在合同期间的实际使用情况为准。
2.3中标供应商应在每批次送货时列明送货的品种、数量和结算金额（一式四份），并开具等额发票、合同复印件等给采购人，以便采购人办理支付手续。
2.4因采购人使用的是财政资金，采购人在前款规定的付款时间为向政府采购支付部门提出办理财政支付申请手续的时间（不含政府财政支付部门审核的时间），在规定时间内提出支付申请手续后即视为采购人已经按期支付。	
[bookmark: _Toc395993545][bookmark: _Toc355788772]3.售后服务
3.1中标供应商应指派专人负责与采购人联系售后服务事宜。
3.2中标供应商提供三包服务，服务方式均为上门服务，即由中标供应商派员收集样品和送货，由此所产生的一切费用均由中标供应商承担。
3.3投标人应承诺：货物出现问题4小时内响应；采购人在响应期内，根据实际情况对解决问题的时限提出要求，中标供应商应按照采购人的要求，在规定的处理时限内对问题货物实施包退包换。
3.4非采购人的人为原因而出现货物质量问题，由中标供应商负责退换，并承担因此而产生的一切费用。
3.5中标供应商应按采购人要求包装并在包装箱外侧标出货物品名、数量等。
五、投标样品要求，
1. 注意事项：投标人应将封装的投标样品在投标截止时间前送达开标地点，否则，采购人或采购代理机构应当拒收。
2. 提交以下实物样品：
	序号
	样品名称
	数量
	样品规格
	样品制作的标准和要求

	1 
	悬挂式吊牌1
	1块
	按用户需求书中的“货物清单和要求”规格按牌面：1000mm×420mm×厚120mm进行提供
	详见用户需求书要求

	2 
	IP公仔玻璃钢雕塑1
	1套
	按用户需求书中的“货物清单和要求”规格高80cmx长70cmx厚60cm进行提供
	详见用户需求书要求

	3 
	防撞条
	1条
	按用户需求书中的“货物清单和要求”规格按：1000mm×120mm进行提供
	详见用户需求书要求

	4 
	铸造级乙烯基画面材料
	1套
	按用户需求书中的“货物清单和要求”规格按：1000mm×500mm进行提供
	详见用户需求书要求

	5 
	金属烤漆字1
	1个
	按用户需求书中的“货物清单和要求”规格按高15cm进行提供
	详见用户需求书要求

	6 
	IP公仔
	1套
	[bookmark: _GoBack]按用户需求书中的“货物清单和要求”规格高：23cm;礼盒：高23mmx宽17cmx厚12cm进行提供
	详见用户需求书要求



3. 样品必须与投标文件分开，每个样品必须按照第六章中格式《投标样品清单》标识清楚。
4. 在采购任务完结之后，中标人的样品封存于采购人单位，由采购人单位保管，并作为履约验收的参考。采购人及采购代理机构对投标人所递交样品的破损或质量不负任何责任。未中标的投标人应在本项目中标公告发布之日起7个工作日后的3个工作日内自行至采购代理机构取回投标样品。3个工作日后投标人不取回样品，则视为同意采购代理机构有权自行处置相关样品。
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