白板技术参数需求
	设备名称
	
	技术参数和性能说明
	数量

	[bookmark: _GoBack]升降白板
	面板材料
	规格：0.4mm(厚)*900mm(宽)*2000mm（长）*4块
采用韩国进口板面，腹膜。原装板为基材，面板宽度为1.2米，厚度为0.4mm，书写黑板专用烤漆喷涂，经高温固化而成，颜色为墨绿色，漆膜厚度均匀，表面细致光洁，书写流畅，抗撞击，抗磨损，不褪色，使用年限15—20年。
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	夹层材料
	规格：0.2mm(厚)*900mm(宽)*2000mm（长）
双A型瓦楞纸板做夹层，面层纸克重250g，芯层为150g,面层无折痕，书写流利。
	

	
	背板材料
	规格：900mm(宽)*2000mm(厚)*1.0mm（壁厚）
进口热度锌板，板面平整，镀层牢固，光滑而均匀。
	

	
	升降边框
	规格：100mm(宽)*150mm(厚)*1.2mm（壁厚）
高档香槟色，磨砂电泳铝材，防止氧化，铸锭状态有色金属达到行业标准YS67-93，化学成分达到GB/T3190-96，耐磨蚀、耐磨性达到GB/T5237-2000，尺寸及其允许偏差达到GB/T5237-2000高精级，外形美观，高雅。
	

	
	传动链轮
	特有护链装置确，保传动平稳，不脱链条
	

	
	升降框架包角
	规格：ABS工程塑料，模具一次成型
外观 升降固定黑板无任何安全隐患，牢固平整，外形美观大方
	

	
	面板覆膜
	规格：暗格绿色环保贴膜
产品经国家级文教中心检测安全可靠，必须支持水溶性粉笔书写字迹流畅。
	

	
	安装
	承受折抗压力不低于100N。
	

	活动白板
	面板材料
	规格：0.4mm(厚)*1200mm(宽)*2400mm（长）*4块
采用韩国进口板面，腹膜。原装板为基材，面板宽度为1.2米，厚度为0.4mm，书写黑板专用烤漆喷涂，经高温固化而成，颜色为墨绿色，漆膜厚度均匀，表面细致光洁，书写流畅，抗撞击，抗磨损，不褪色，使用年限15—20年。
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	夹层材料
	规格：0.2mm(厚)*1200mm(宽)*2400mm（长）
双A型瓦楞纸板做夹层，面层纸克重250g，芯层为150g,面层无折痕，书写流利。
	

	
	背板材料
	规格：1200mm(宽)*2400mm(厚)*1.0mm（壁厚）
进口热度锌板，板面平整，镀层牢固，光滑而均匀。
	

	
	升降边框
	规格：100mm(宽)*150mm(厚)*1.2mm（壁厚）
高档香槟色，磨砂电泳铝材，防止氧化，铸锭状态有色金属达到行业标准YS67-93，化学成分达到GB/T3190-96，耐磨蚀、耐磨性达到GB/T5237-2000，尺寸及其允许偏差达到GB/T5237-2000高精级，外形美观，高雅。
	

	
	传动链轮
	特有护链装置确，保传动平稳，不脱链条
	

	
	升降框架包角
	规格：ABS工程塑料，模具一次成型
外观 升降固定黑板无任何安全隐患，牢固平整，外形美观大方
	

	
	面板覆膜
	
产品经国家级文教中心检测安全可靠，必须支持水溶性粉笔书写字迹流畅。
	

	
	安装
	承受折抗压力不低于100N。
	

	支架翻转白板
	技术参数
	1、钢管支架：采用壁厚≥1.0㎜表层乳白色喷塑椭圆钢管焊接，带粉笔槽和橡胶脚轮，脚轮附带刹车功能，可以任意行走并停留。
2、板面：采用原装进口搪瓷钢板，板面厚度≥0.4mm，白色；板面用金属物在上面刻画漆膜不会脱落；用水性笔书写字迹清晰；
3、夹层：采用250克高强度双A棱瓦楞板，舒适度高，挺度好。
4、边框采用1㎜厚的氧化香摈色铝合金，表面宽≥30mm，侧面厚≥24mm.
5、插角采用ABS工程塑料，一次成型，外插角连接
6、保修不低于五年。
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桌椅的参数
1、 产品：
颜色：蓝色；
材质：优质铁管，优质多层板；
性能：座板可自动回弹，写字板可折叠收藏；
优点：时尚气派、坚固耐用、易于清洁；
常规规格：单位 530mm*850mm*840mm，
数量：850套
二、材料要求：
1.排椅站脚：优质冷轧35mm*80mm椭圆管油压成形；
2.课桌椅脚板：优质A级2.0mm厚冷轧板油压成移动脚，底下加固定脚；
3.书网：采用冷拉钢经折弯，焊接成形；
4.写字板：采用中密度板面贴防火板，用活动块连接可折叠收藏；
5.座板：采用16mm优质多层板旋切木外贴防火板经模具热压成形；
6.背板：采用1.5mm优质多层板旋切木外贴防火板经模具热压成形；
三、工艺要求：
1.冷压成型；
2.二氧化碳保护焊接；
3.硫酸去油除锈；
4.表面再次磷化防锈处理；
5.高压静电粉末喷涂；
6.高温烤烘干；
四、质量要求：
1.开料时：严格定标定位，确保材料尺寸的准确；
2.焊接前：再次检查材料是否有破损、凹陷、尺寸不对等不良现象；
3.焊接中：不充许有假焊、漏焊、大块的焊疤出现；
4.表面处理：必须严格按照除锈去油要求执行，做到除锈必尽，磷化必全的要求；
5.高压喷涂：不得出现喷溥、漏喷、大面积积粉，严重不同颜色粉末污染等等；
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