
L2

L2

L2

L2

耐火塗装

L2

L1

L1

FWC4-2

傍聴席議場

HCWC4-2

廊下4-6

傍聴ロビー

機械室4-2

MWC4-2

PS

DS

置場

耐火塗装

親子
傍聴席傍聴席

▽4FL

▽PHFL

議場

傍聴ロビー

屋根2

▽4FL

▽PHFL

傍聴席
議場

傍聴ロビー

屋根2

屋根2

▽4FL

▽PHFL

議場
傍聴席

屋根2

手摺1

▽4FL

▽PHFL

屋根2

議場

X3

X2

X1

Y9Y8Y7Y6Y5

X3

X2

X1

Y9Y8Y7Y6Y5

Y9Y8Y7Y6Y5

Y9 Y8 Y7 Y6 Y5

X1 X2 X3 X1 X2 X3

X3 X2 X1
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洗面台 キャビネット ワードローブ

洗面台キャビネットワードローブ

階 数 Ｗ寸法 数 量

1階
W1200 10台

W1800 4台

階 数 Ｗ寸法 数 量

1階

W1450

W2370 1台

W1400

W1600

階 数 Ｗ寸法 数 量

W1400 8台

W1600

3階 W1700 1台

W2600 1台

W2650 1台

W1400

W1600 8台

2階

4階
8台

12台

41台

12台

室 名 CH寸法

CH27003F 副市長室

4F 教育長室

4F 正副議長室

CH2850

CH3050

W1550

W1600 2台

25台

7台

※正副議長室は勝手違い仕様

階 数 Ｗ寸法 数 量

1階
W2990 1台

W4180 1台

2階 W5980 1台

3階

W2990 1台

W4790 1台

W5370 1台

4階 W4790 1台

階 数 Ｗ寸法 数 量

Ｗ寸法 数 量

W2235

W2285 1台

W3010 1台

1台

階 数 Ｗ寸法 数 量

W675 2台

3台
3階

3台

5台

1台

1台

階 数 Ｗ寸法 数 量

2階

W700

W750

W800

W950

1台

2台

1台

1階

4階

W700

W700

W1250

W800

W925 2台

納入実績

2.材料等

Ⅱ）品質管理の基準として、ＩＳＯ９００１：２０００認証取得工場とする。　※認定書の写しを提出する。

4.検査 a.  製品完成検査

    全項同様必要に応じ係員が立会い検査を行う。　不合格品は監督員の指示により交換もしくは手直しする。

b.  現場配置完了

    受注者は製品の現場搬入、および現場取付、組立において立ち会うこととする。

    受注者は数量、性能の確認を行い、配置完了後係員に報告し、検収を受ける。

5.現場調査 適当な時期に現場を調査し、必要な実測を行うこと。　また搬入経路についても予め考慮しておく。

a.  むく材

    特に見懸り化粧材は木目色合いなどの均等なものを用いる。

b.  化粧単板

    材質・木目・色合など吟味したものを用い、壁面収納家具の表面材は、タモ突板とする。

    合板はＪＡＳタイプⅠを用いる。　見隠れ部においても、節・庇があってはならない。

d.  ロールコア芯

    芯材は前記含水率まで乾燥した良質の材等を用い、甲板類は９ｍｍ以上、

    他は４ｍｍまたは５．５ｍｍ以上の合板を両面に圧縮してタイコ組とする。

    芯材以外の部分は凹み・歪みの防止かつ衝撃対策として、ロールコアを使用する。

e.  張地

    張地は指定ビニールレザーとし、見本を提出して承諾を受けること。

g.  その他

    芯材は、殺虫・防腐加工の完全なものを用い特に枠材はよじれが生じないよう良材を選定する。

7. a.  木取

    図面により、組み上がりの目通りを考え、材料の不良箇所を除き、木目・色合いなどを揃える。

b.  加工・組立

    各部材の接合部は、原寸施工図により特に正確に加工し、組立は一旦仮組の上、

    目違いなどの手直しを行った後、接着剤を用いて本組を行う。

c.  接着剤

    組み立てに使用する接着剤は、ホルムアルデヒドを含有しないＦ☆☆☆☆のものを使用する。

d.  カウンター

f.  その他

    床面へ取り付けるもの、連続して並べるものは、現場を予め調査しアジャストなどを考慮し、工作には特に注意する。

8. a.  一般

    各部材の接合部は 組とし、正確に加工し組立は一旦仮組みの上目違い等の手直しを行いその後接着剤を用いて本組を行う。

     、 穴には十分な接着剤を塗布し、強固に差し込み、深さは材厚の２／３程度とする。

    接着剤のはみ出しは速やかに払拭する。　組立に必要な箇所には木ねじを用い、釘を使用してはならない。

    補強金物はデザインをこわさぬよう使用場所・仕上がりに注意し、錆止め塗料または鍍金したものを用いる。

b.  カウンター

    甲板は所定の芯材にメラミン化粧板を圧着した合板を、接着剤にて圧着する。

Ⅰ）木部表面の国産杉柾目圧密材を使用する箇所については、表面硬度向上の為、杉材を50～70％程度圧縮を施し

    材料自体を強固にした上で、表面に練付とする。

    圧縮を行わないもの又は軟質材用塗料での対応については、対衝撃性に欠ける為、不可とする。

9.塗装 a.  使用する塗料は、ベンチシート以外は原則としてポリウレタン樹脂塗料とし、

    工程は打傷摩耗の保護をする考えから、素地調整、下塗り3回、中塗り6回、上塗り3回以上とする。

d.  塗色は指定色（生地系）とする。

10. a.  受注者は、製作の最終段階において製作した部品を点検し、不良品はすみやかに修正またはつくりかえを行い

    組立完了後は一品毎に寸法、形状、色合い、各部品の取り合い、がたつき、可動部の具合、

    施錠でも完成の状態まで組み立て、点検する。

b.  受注者は、既製家具の現場搬入及び配置、残材処理なども責任を持って行う。

1. 市庁舎家具の製作を熟知し、全国都道府県の庁舎及び市庁舎に、多数の納入実績がある製作工場である事。

※製作工場選定時に納入実績表の提出を行う。

使用する材料等は、仕様書に規定するものとする。　同等品を使用する場合は、事前に監督員の承諾を受ける。

材料はすべて指定の新品とし、施工者がその責任において適当と判断したものを使用する。

割付、納まりなど意匠に関係ある材料処理は、着工前に再度監督員の承認を受ける。

3.製品 製作工場

Ⅰ）製品の製作は木目・色味を含む表面材の均一性を確保する為、製材から突板取り・組立・塗装・椅子張り加工

    納入・設置及びメンテナンス・追加家具等を自社で一貫生産出来る工場であること。

    工場における製品完成時の点検は、納入者の責任において行い、その結果と処置を係員に報告し、承認を受ける。

    輸送中に損傷が生じた製品不都合がある場合は、直ちに係員に報告する。

6.材料

    木材は見懸り、見隠れを問わず、芯去り無節、捲れ、入皮、腐食、虫害などのない良材を用いる。

c.  合板

f.  金物

    材料はすべて錆・疵・歪み等のない良質なものを使用する。　市販品はすべて一級品を使用する。

工法

    矩の加工と、面、チリ、入隅の仕上げに注意する。

e.  パネル類

    パネル類の下地は表面材によるひずみが生じないように製作する。

製作

c.  ベンチシート

Ⅰ）各部の仕口はすべて 差し接着の上、脚まわりは見え隠れ部より木ねじにて固め、要所は必要に応じて補強する。

Ⅱ）詰物ウレタンフォームは良質材一級品を使用する。　クッション性については椅子の機能性などを十分に考慮する。

b.  木地を十分に点検した後に調整し、指定する塗装材料を用いて、甲板の仕上は目止め、それ以外は目ハジキとする。

c.  キャビネットの甲板は、擦り傷・摩耗・対衝撃性に強い耐擦り傷性塗料を使用し、

一般注意事項

c.  塗装の仕様を満たし、建物と調和の取れた塗色かを確認する為、事前にサンプルを提出すること。　

d.  壁面収納

　　ホルムアルデヒドを含有しないＦ☆☆☆☆のものを使用する。　ベンチシートはオイルステイン塗装とする。

造作家具特記仕様

    カウンターは天板面の加工と、脚の転び、がたつきに注意する。

Ｗ寸法 数 量

W4760

W7560 1台

1台
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