
欧标热轧卷板产品中心，欧标钢板S235JR材质

产品名称 欧标热轧卷板产品中心，欧标钢板S235JR材质

公司名称 上海绪杰贸易有限公司

价格 5500.00/吨

规格参数 规格:欧标钢板
厂家:国产/进口
运输方式:S235JR材质

公司地址 浦东新区新场镇沪南公路7508弄2-24（双）号3层
（注册地址）

联系电话 19946279018 19526212133

产品详情

S235JR材质欧标钢板,40厚钢板产品中心型钢信息:PVC-U管的热变形温度较低，其维卡软化点仅在76℃左
右，因此它不能在较高的温度条件下使用，一般要求输送介质的温度不得超过45℃。应根据管道的压力
等级来选择相应的PVC-U管材。一共有5个压力等级，即～.6MPa，.6～.8MPa，.8～.MPa，.～.25MPa，.25
～.6MPa。选择管径时要按压力等级、流量、流速、地理环境等因素综合考虑。通常从经济流速出发并结
合其他因素来选择管径。日标钢板执行标准：JIS，材质:SS400/Q235B美标钢板执行标准：ASTM,材质：A
36/A575GR50/A992欧标钢板执行标准：EN10025，材质S235/S275/S355(JR\J0\J2)销售：日标型钢、欧标型
钢、澳标型钢、美标H型钢 、英标型钢品名 规格型号 理算米重/平方钢板 2*1260*2500 15.7钢板
3*1500*6000 23.55钢板 4*1500*6000 31.4钢板 5*1500*6000 39.25钢板 6*1500*6000 47.1钢板 6*2000*8000
47.1钢板 8*1500*6000 62.8钢板 8*2000*8000 62.8钢板 10*1500*6000 78.5钢板 10*2000*8000 78.5钢板
12*1500*6000 94.2钢板 12*2000*8000 94.2钢板 14*1500*6000 109.9钢板 14*2000*8000 109.9中板
8*2000/2200/2400/2500 62.8中板 10*2000/2200/2400/2500 62.8中板 12*2000/2200/2400/2500 94.2中板
14*2000/2200/2400/2500 109.9中板 16*2000/2200/2400/2500 125.6中板 18*2000/2200/2400/2500 141.3中板
20*2000/2200/2400/2500 157中板 22*2000/2200/2400/2500 172.7中板 24*2000/2200/2400/2500 188.4中板
25*2000/2200/2400/2500 196.25中板 28*2000/2200/2400/2500 219.8中板 30*2000/2200/2400/2500 235.5中板
32*2000/2200/2400/2500 251.2中板 35*2000/2200/2400/2500 274.75中板 38*2000/2200/2400/2500 298.3中板
40*2000/2200/2400/2500 314中板 42*2000/2200/2400/2500 329.7中板 45*2000/2200/2400/2500 353.25中板
50*2000/2200/2400/2500 392.5中板 55*2000/2200/2400/2500 431.75中板 60*2000/2200/2400/2500 471中板
65*2000/2200/2400/2500 510.25中板 70*2000/2200/2400/2500 549.5中板 75*2000/2200/2400/2500 588.75中板
80*2000/2200/2400/2500 628

 欧标美标日标钢板由于普通低合金钢度高，综合性能好，用它制造的、装备，具有轻便、速度快、性
能好的特点，已在国防建设中，发挥了很大的作用。/钢材资讯：冷轧板带钢轧机按其作业制度的不同，
共有三种速度制度。即转向、转速不变的定速轧制，可调速的可逆轧制，固定转向的可调速轧制。向、
转速不变的定速轧制这种速度制度，主要用在小型冷轧窄带钢的二辊、四辊轧机。通常二辊轧机的辊径
D≤35mm辊身长度L≤5mm；四辊轧机的工作辊直径D工≤2mm支撑辊直径D支≤4mm辊身长度L≤5mm
因这类轧机在启动过程、制动过程带厚可能超差，另外，这类轧机目前仍达都采用人工手动测厚和调整



，故轧制速度为.5m/s。调速的可逆轧制钢卷通过开卷、直头送入轧机后，在前后卷曲机上咬住带钢头尾
，进行往复轧制。每道次都要经过加速、减速、停车、换向等过程。速度太高，过渡时间长，带钢超差
长度增加。此外，轧制的板卷重量一般在5－3吨，限制了速度的提高。另外，通过焊缝时，要减速，故
轧制速度一般在5－2m/s。连轧机组的速度制度冷连轧机生产的特点是速度高（2－4m/s），生产能力大
，轧制板卷重4－6吨。轧制时先采用低速轧制约1－3m/s，待通过各机架并由张力卷取机卷上之后，同步
加速到轧制速度，进入稳定轧制阶段。
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