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	1
	双格肋木

	一、技术要求：
1.双格肋木埋入地下后基本尺寸：长x宽x高=2382*114*2135mm；支撑立柱混凝土基坑为400x400x700mm，埋入地下部分长600mm；所浇注的混凝土为C20，并配有安装说明书，确保所有器材与地面的紧固。
2.双格肋木由3根立柱和12根横杆组成，立柱采用Ф114×3圆管，横杆采用Φ32×3圆管，用整体组装方式连接；横管间距为280mm；立柱顶端设计采用防钩挂结构；两立柱间距为1020mm；
3. 所有钢制件表面均经酸洗、磷化等初级处理后在自动喷涂线上采用纯聚酯粉末喷涂完成最后表面处理，涂层厚度70—80um，铅笔硬度达3H+，试品经GB1771-91 36小时盐雾实验，涂膜无变化，划格处单面腐蚀＜2mm，产品具有耐酸碱、耐湿热、抗老化、外观美观等优点，能适合潮湿和酸雨环境，且产品涂料配方不含有毒元素，避免损害使用者的健康。
二.功能：锻炼腹肌及全身的协调平衡能力。
三.训练方法：双手抓住横杆，双腿伸平；亦可做压腿及攀越运动。
国体认证
	7副
	[image: P1090420]

	2
	爬杆
	一、技术要求：
1.爬杆埋入地下后基本尺寸：长×高×宽=4300×5000×114（㎜）；支撑立柱混凝土基坑为400×400×1000mm，埋入地下部分长900mm；所浇注的混凝土为C20，并配有安装说明书，确保所有器材与地面的紧固。
2.爬杆由横杆和爬杆组成。横杆主要采用Φ114×3圆管制作,爬杆采用Ф42×3圆管制作；横杆与爬杆之间采用不锈钢螺栓连接，并采用不锈钢螺栓装饰盖，此装饰盖不仅美观，把盖帽盖住还具有防松、防盗功能；所有焊接采用CO2气体保护焊，焊接后采用局部高频加热法消除应力。焊缝光滑、饱满，表面静电喷涂烤漆处理，保证八年不变色。
3. 所有钢制件表面均经酸洗、抛丸等初级处理后在自动喷涂线上采用纯聚酯粉末喷涂完成最后表面处理，涂层厚度70—80um，铅笔硬度达3H+，试品经GB1771-2007 36小时盐雾实验，涂膜无变化，划格处单面腐蚀＜2mm，产品具有耐酸碱、耐湿热、抗老化、外观美观等优点，能适合潮湿和酸雨环境，且产品涂料配方不含有毒元素，避免损害使用者的健康。
二、功能：锻炼全身的协调平衡能力。
三、训练方法：双手紧抓爬杆，沿着爬杆，向上攀爬。（定制）
国体认证
	2副
	[image: 6315]

	3
	四项联合器械
	一、技术要求：
1.该器械埋入地下后基本尺寸：长x宽x高=5728x114x3500（mm）；
2.该器械由2根立柱,1根横杆,2根爬杆,2根爬绳,1组软梯,1组吊环组成;
3.立柱和横杆采用Ф114×2.75圆管制作,通过M10螺栓连接。立柱埋入地下部分长800mm；
4.爬杆采用Φ42x3焊管制作,埋入地下部分长度为300mm；
5.爬绳采用棉纶绳制成,强度高,耐老化;
6.所有钢制件均经除锈、磷化后在自动喷涂线上喷塑。
二、功能：
锻炼上肢肌肉、腹部肌肉的耐力。
三、训练方法：
双手抓住吊环、软梯、爬绳、爬杆，作体操及上下攀爬运动。
国体认证
	1套
	[image: 6316]

	4
	联体单杠

	一、技术要求：
1．联体单杠埋入地下后基本尺寸：长×宽×高=4284×114×2350（mm）；支撑立柱混凝土基坑为400×400×700mm，埋入地下部分长600mm；所浇注的混凝土为C20，并配有安装说明书，确保所有器材与地面的紧固。
2. 三联单杠分三档，两边杠面宽度为1250mm，中间杠面宽度为1230mm，杠面高分别为2350、2000、1800mm。
3. 三联单杠立杆采用Ф114×3圆管，杠面采用Ф28圆钢, 立柱顶端设计采用防钩挂结构，立柱与杠面采用不锈钢防盗螺栓连接；立柱封头采用内扣式钢制封头，与立柱直接焊接，避免雨水的淋入；所有焊接采用CO2气体保护焊，焊接后采用局部高频加热法消除应力；焊缝光滑、饱满，表面静电喷涂烤漆处理，保证八年不变色。
4. 所有外露紧固件螺栓材质为不锈钢，不生锈，螺栓具有防盗功能，需专用工具方可拆卸。
5. 所有钢制件表面均经酸洗、抛丸等初级处理后在自动喷涂线上采用纯聚酯粉末喷涂完成最后表面处理，涂层厚度70—80um，铅笔硬度达3H+，试品经GB1771-2007 36小时盐雾实验，涂膜无变化，划格处单面腐蚀＜2mm，产品具有耐酸碱、耐湿热、抗老化、外观美观等优点，能适合潮湿和酸雨环境，且产品涂料配方不含有毒元素，避免损害使用者的健康。
二、功能：
主要锻炼腰腹和上肢力量，同时发展全身的协调能力，亦有利于于腰腹肌的发展。
三、训练方法：
做引体向上，曲臂悬垂等适宜动作。(定制)
国体认证
	9副
	[image: P1130501]

	5
	双杠
	一、 技术要求：
1.双杠埋入地下后基本尺寸：长×宽×高=3500×739×1378（㎜）；
2．埋入地下部分长400mm，其下端为“框架式”，增强立柱的稳定性；
3.双杠主要由立柱、杠托和杠面三大部分组成，立柱采用Φ89×2.75圆管制作，杠托为精密铸钢件；
4. 双杠杠面基本尺寸：长为3500mm。杠面为玻璃钢制。
5. 双杠立柱喷蓝色塑，杠面喷黄色塑。
6. 所有钢制件表面均经酸洗、磷化等初级处理后在自动喷涂线上采用纯聚酯粉末喷涂完成最后表面处理，涂层厚度70—80um，铅笔硬度达3H+，试品经GB1771-91 36小时盐雾实验，涂膜无变化，划格处单面腐蚀＜2mm，产品具有耐酸碱、耐湿热、抗老化、外观美观等优点，能适合潮湿和酸雨环境，且产品涂料配方不含有毒元素，避免损害使用者的健康。
二、功能：增强臂力及肩带肌耐力，提高身体协调能力。
三、训练方法：1、双腿骑坐前进；2、直臂支撑前进。
国体认证
	4副
	[image: 6309]

	6
	普通高单杠
	1.单杠由支架、杠面、调节销和杠托四部分组成。     2.单杠杠面长1900mm，选用φ28毫米的拉光圆制作，调节范围为2200-2500mm。立柱选用φ89x3毫米的钢管制作，立柱埋入地下部分长800mm，下端焊有加强筋，增强单杠整体的稳定性
3.喷涂工件的表面处理分二个阶段，前处理阶段使工件获得质量优良的介质层，增加防锈涂膜与金属基体的结合力，是提高产品表面处理能力的必备基础措施。表面处理阶段是将粉末通过高压静电作用均匀涂敷在被涂物体上的过程。当涂层达到一定厚度后，进入烘炉加热，涂料熔融固化，形成厚度均匀、质地牢固的涂层。本公司产品所有器材均在全自动喷涂流水线上作业，经抛丸——脱脂——水洗——无磷转化——水洗——烘干——静电粉末——固化等过程。产品涂层厚度70—80um，铅笔硬度达3H+。产品具有耐酸碱、耐湿热、抗老化、外观美观等优点，能适合潮湿和酸雨环境，且前处理过程以及产品涂料配方均不含有毒元素，避免损害使用者的健康。
国体认证
	2副
	[image: PDG-3]

	7
	仰卧架
（认证产品）
	一、技术要求：
1. 仰卧架埋入地下后基本尺寸：长×宽×高（仰卧平台）=1508×540×440（㎜）；支撑立柱混凝土基坑为400x400x500mm，埋入地下部分长400mm；所浇注的混凝土为C20，并配有安装说明书，确保所有器材与地面的紧固。
2. 仰卧架主体采用Φ48×3圆管和□14×21×1.2方管在专用弯管机上弯曲成形后拼焊而成，焊缝表面均匀，无虚焊； 仰卧板主要采用2㎜铁板一次冲压折弯成型，表面小圆凸台既能按摩人体背部，又能加强仰卧架的抗变形能力。
3.仰卧架表面喷蓝色塑，仰卧板表面喷黄色塑。仰卧板采用不锈钢铆钉与仰卧架固定。
4. 所有钢制件表面均经酸洗、磷化等初级处理后在自动喷涂线上采用纯聚酯粉末喷涂完成最后表面处理，涂层厚度70—80um，铅笔硬度达3H+，试品经GB1771-91 36小时盐雾实验，涂膜无变化，划格处单面腐蚀＜2mm，产品具有耐酸碱、耐湿热、抗老化、外观美观等优点，能适合潮湿和酸雨环境，且产品涂料配方不含有毒元素，避免损害使用者的健康。
二.功能：
锻炼腹肌及腿部肌肉的耐力。
三.训练方法：
仰卧于平台上面，双脚勾住横杆，双手手指交叉帖于脑后，往返做仰卧起坐动作。
国体认证
	8副
	[image: P1130043-1]

	8
	腹肌架
	一、技术要求：
1.埋入地下后基本尺寸：长×高×宽=680×600×1450（㎜）；
2.腹肌架主体采用Φ48×2.75焊管、Φ25×2焊管和Φ22×2圆管拼焊而成；
3.埋入地下部分长度为500㎜，其下端焊有加强管，增强立柱的稳定性；
4.所有钢制件均经除锈、磷化等金属表面处理后在自动喷涂线上喷塑。
二.功能：锻炼腹直肌、大腿肌
三.训练方法：
双肘撑在两边，手握把柄，两腿并齐伸直，背靠后面，两腿同向前用
力摆至最高点.
国体认证
	9副
	[image: 6303]
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	高级单杠
	1.单杠由底座、内外立柱及杠面、地板钩拉紧装置等组成，可装拆，便于包装运输。
2.杠面选用φ28x2400mm的碳素弹簧钢，内立柱为φ42x4无缝管，外立柱为φ51x4无缝管，内立柱上设有调节孔，通过调节销调节杠面高度。
3.在二立柱外侧面有左右两个地板预埋钩件，用于钢绳拉钩，通过花篮螺栓紧固，使立柱直立于地板面不致以晃动。
4.底座与内立柱的联结处设有微调机构，使单杠杠面达到所需要高度，单杠可调高度范围：2550-2850㎜。
5.单杠内立柱经热镀锌处理，其余所有喷涂工件的表面处理分二个阶段，前处理阶段使工件获得质量优良的介质层，增加防锈涂膜与金属基体的结合力，是提高产品表面处理能力的必备基础措施。表面处理阶段是将粉末通过高压静电作用均匀涂敷在被涂物体上的过程。当涂层达到一定厚度后，进入烘炉加热，涂料熔融固化，形成厚度均匀、质地牢固的涂层。本公司产品所有器材均在全自动喷涂流水线上作业，经抛丸——脱脂——水洗——无磷转化——水洗——烘干——静电粉末——固化等过程。产品涂层厚度70—80um，铅笔硬度达3H+。产品具有耐酸碱、耐湿热、抗老化、外观美观等优点，能适合潮湿和酸雨环境，且前处理过程以及产品涂料配方均不含有毒元素，避免损害使用者的健康。

国体认证
	2副
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