
欧标美标日标钢板详细参数（S235JR材质欧标）

产品名称 欧标美标日标钢板详细参数（S235JR材质欧标）

公司名称 上海绪杰贸易有限公司

价格 5350.00/吨

规格参数 规格:欧标美标日标钢板
公差标准:A类公差标准
运输方式:汽车/轮船

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

欧标美标日标钢板详细参数（S235JR材质欧标） 上位机的管理平台则基于VisualBasic61。此系统通过对产
品的性能参数进行检测,严格避免不合格产品出厂,提高产品质量,增强了产品的市场竞争力。通讯系统以
生产现场的双绞线为通讯媒介,上位机利用VB61的通讯控件MSComm实现了与下位机的远程实时通讯,下
位机应用于生产车间现场,取得了满意效果。统的结构组成及工作原理2.1结构组成网络系统由控制中心和
多个远程单元RTU(RemoteTerminalUnite)组成。 日标钢板执行标准：JIS，材质:SS400/Q235B
美标钢板执行标准：ASTM,材质：A36/A575GR50/A992
欧标钢板执行标准：EN10025，材质S235/S275/S355/S460(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 
 欧标美标日标钢板正火作为*终热处理：一些低合金度钢具有良好的耐大气腐蚀性能，其不可以提高防
腐涂层的效 果，而且在某些情况下采取适当的预防措施甚还可以在不涂层的状态下暴露在大气中使用。
提高耐大气腐蚀性能的元素是铜、磷、硅、铬、镍和钼。一些低合金度钢的优良的耐大气腐蚀性能导致
形成了建筑、桥梁等结构设计的新概念，即这些结构选用适当的低合金度钢的裸露构件来建造。
钢材资讯： 保持温度1~2分钟后，打开焊剂筒，倒出焊剂后，卸下焊，焊接过程完毕。在保温期间拔下
快速接头，插入另一做好准备的焊上，当另一焊准备完闭，即可旋焊，这样可以交替进行焊接。在夹具



和钢筋自重的压力下，稍用力即能满足顶压压力的要求，顶压完成后不要立即松手，要继续把持操作杆5
~8秒钟，防止焊缝凝固前由于夹具回弹或松动而造成焊口开裂。冬季施工时，应采取缓慢冷却法，延长
焊接通电时间1~3秒，适当增加焊接电流，延长打掉渣壳的时间，使渣壳起降低却速度的作用。 
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