
欧标美标日标钢板机械加工厂（A992材质美标）

产品名称 欧标美标日标钢板机械加工厂（A992材质美标）

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

欧标美标日标钢板机械加工厂（A992材质美标） 大部分圆形和方形铜产品都是通过用传统的人工多晶拉
模或天然单晶拉模进行拉丝而生产的。铜具有良好的成形性，铜棒可以很容易地制成比较细的铜丝，而
不需要任何中间的退火过程。尽管它具有这种比较理想的特性，但是磁线工业中的一般做法是在拉丝过
程中将减面率降到9%左右，之后还要进行退火。除了减面率以外，金相结构也可能会发生变化，从而削
弱了铜线的机械特性。磁线经常是通过所谓的“在线过程”来进行生产的，这一过程包括：“慢速”拉
丝，接着进行连续退火，同时还要上涂料。 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。低合金钢是指合金元素总量小于5%的合金钢。低合金钢是相对于碳钢而言的，是
在碳钢的基础上，为了改善钢的性能，而有意向钢中加入一种或几种合金元素。加入的合金量过碳钢正
常生产方法所具有的一般含量时，称这种钢为合金钢。当合金总量低于5%时称为低合金钢，普通合金钢
一般在3.5%以下，合金含量在5-10%之间称为中合金钢，大于10%的称为高合金钢。 钢材资讯： 大规格H
型钢的轧制难点在于几何尺寸的控制和腹板冷却波浪的控制。几何尺寸波动，尤其是头、尾部分翼缘的



宽度和厚度超负偏差下限，导致切损量大；腹板波浪不但严重影响型钢表面质量，而且会造成大量不合
格品。要实现大规格H型钢的顺利轧制，关键在于平衡，包括腹部与翼缘的延伸平衡、腹部与翼缘的温
度平衡。压下量分配合理的压下量分配是：1）BD轧机来料腹板厚度要尽量减薄，这样不但可以减小轧
制时腹板、翼缘的变形量，而且利于使轧件头、尾部分的翼缘尺寸合格。 
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