
美标H型钢W21*50美标制造标准执行

产品名称 美标H型钢W21*50美标制造标准执行

公司名称 上海绪杰贸易有限公司

价格 4800.00/吨

规格参数 型号:W21*50
材质:A36材质
执行标准:ASTM标准

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

一、美标H型钢W21*50对压缩机来说，可以通过制造厂家提供的样本数据拟合得到压缩机的产冷量和排
热量同冷凝温度，蒸发温度及压缩机转速之间的关系。以下是根据某开启式压缩机样本[3]拟合的出压缩
机的计算公式式中，QQc分别为产冷量和排热量（kW），TTc分别为蒸发温度和冷凝温度（℃），Q为
压缩机在标准工况下的制冷量（kW）。由此可以得到压缩机的输入功率考虑发动机和压缩机传动过程功
率损失，则其中，η为传动效率。对于翅片管换热器（蒸发器）和板式换热器（冷凝器）传热过程，应
满足以上两式中，K指换热器的传热系数（kW/m2℃），F为换热器的传热面积（m2），Tm换热器的对
数平均温差（℃），下标e和c分别代表蒸发器和冷凝器。美标H型钢执行标准：ASTM标准，ASME标准
美标H型钢材质有：A36/A572GR50/A992二、美标H型钢W21*50化学成分：C：0.27～0.35；Si：0.93～1.20
；Ni：≤0.029；Cu：≤0.025；Mn：0.80～1.10；S：≤0.025；P：≤0.026；Cr：0.75～1.20；三、美标H型
钢W21*50正火，又称常化，是将工件加热Ac3（Ac是指加热时自由铁素体全部转变为奥氏体的终了温度
，一般是从727℃到912℃之间）或Acm（Acm是实际加热中过共析钢完 全奥氏体化的临界温度线 ）以上3
0~50℃。保温一段时间后，从炉中取出在空气中或喷水、喷雾或吹风冷却的金属热处理工艺。其目的是
在于使晶粒细化和碳化物分布均匀化。主要用作楼承板，也可被选为其他用途。其优点是施工方便、快
捷、节约钢筋，可做钢模板，具有造价低、强度高等优点。四、美标H型钢的规格型号表W14*455W16*2
6W16*31W16*36W16*40W16*45W16*50W16*57W16*67W16*77W16*89W16*100W18*35W18*40W18*46W18*
50W18*55W18*60W18*65W18*71W18*76W18*86W18*97W18*106W18*119W18*130W18*143W18*158W18*17
5W18*192W18*211W18*234W18*258W18*283W18*311W21*44W21*50W21*57W21*55W21*62W21*68W21*73
W21*83W21*93W21*101W21*111W21*122W21*132W21*147W21*166W21*182W21*201W24*55W24*62W24*6
8W24*76W24*84W24*94W24*103W24*104W24*117W24*131W24*146W24*162W24*176W24*192W24*207W24
*229W24*250W24*279W24*306W24*335W27*84W27*94W27*102W27*114W27*129W27*146W27*161W27*178
W30*90W30*99W30*108W30*116W30*132W30*148W30*173W30*191W30*235W30*261W30*292W30*326W30
*357W30*391W33*118W33*130W33*141W33*152W33*169W33*201W33*221W33*241W33*263W33*291W33*3
18W33*354W33*387W36*135W36*150W36*160W36*170W36*182W36*1W36*231W36*232W36*247W36*262W
36*282W36*286W36*302W36*318W36*330W36*350W36*387W36*395W36*441W36*487W36*529W40*149W40
*167W40*183W40*211W40*235W40*264W40*278W40*294W40*327W40*331冶金矿产：卫生级镜面管工艺流
程：管坯——检验——剥皮——检验——加热——穿孔——酸洗——修磨——润滑风干——焊头——冷



拔——固溶处理——酸洗——酸洗钝化——检验——冷轧——去油——切头——风干——内抛光——外
抛光——检验——标识——成品包装工业管工艺流程管坯——检验——剥皮——检验——加热——穿孔
——酸洗——修蘑——润滑风干——焊头——冷拔——固溶处理——酸洗——酸洗钝化——检验两种钢
管工艺流程概述冷拔(轧)无缝钢管：圆圆管坯→加热→穿孔→打头→退火→酸洗→涂油(镀铜)→多道次冷
拔(冷轧)→坯管→热处理→矫直→水压试验(探伤)→标记→入库。 
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