
美标H型钢150*75*5*7现货公司

产品名称 美标H型钢150*75*5*7现货公司

公司名称 上海创歌科技有限公司

价格 5570.00/吨

规格参数 用途:钢结构/机械制造
品牌:马钢/日钢
产地:山东/安徽

公司地址 上海市松江区泗砖路103弄松江钢材城

联系电话 13671927581 13671927566

产品详情

美标H型钢150*75*5*7现货公司 

美标H型钢：  

为了满足较高流通能力的需要，提供部分V形切口球以替换球塞的结构也可提供。这类旋转式控制阀适
用于冲刷性、焦化和其它难处理流体，提供调节式或开关式操作。这些带法兰或不带法兰的阀门具有流
线型通道和坚固的金属阀内件部件的特点，可以取得浆料应用场合的****的控制。冶金、石化提炼、电
力以及纸浆与造纸工业使用这些阀门。控制阀连接端把控制阀安装在管道里的三种常用方法是旋入式管
螺纹、螺栓紧固带垫片法兰和焊接连接端。  

   

美标H型钢型号规格表：  

  H型钢 100*100*6*8 A36/SS400/S235JR

H型钢 125*125*6.5*9 A36/SS400/S235JR

H型钢 148*100*6*9 A36/SS400/S235JR

H型钢 150*75*5*7 A36/SS400/S235JR

H型钢 150*150*7*10 A36/SS400/S235JR

H型钢 175*90*5*8 A36/SS400/S235JR

H型钢 175*175*7.5*11 A36/SS400/S235JR



H型钢 194*150*6*9 A36/SS400/S235JR

H型钢 198*99*4.5*7 A36/SS400/S235JR

H型钢 200*100*5.5*8 A36/SS400/S235JR

H型钢 200*200*8*12 A36/SS400/S235JR

H型钢 200*204*12*12 A36/SS400/S235JR

H型钢 244*175*7*11 A36/SS400/S235JR

H型钢 244*252*11*11 A36/SS400/S235JR

H型钢 248*124*5*8 A36/SS400/S235JR

H型钢 250*125*6*9 A36/SS400/S235JR

H型钢 250*250*9*14 A36/SS400/S235JR

H型钢 250*255*14*14 A36/SS400/S235JR

H型钢 294*200*8*12 A36/SS400/S235JR

H型钢 298*149*5.5*8 A36/SS400/S235JR

H型钢 300*150*6.5*9 A36/SS400/S235JR

H型钢 300*300*10*15 A36/SS400/S235JR

H型钢 300*305*15*15 A36/SS400/S235JR

H型钢 340*250*9*14 A36/SS400/S235JR

H型钢 344*348*10*16 A36/SS400/S235JR

H型钢 346*174*6*9 A36/SS400/S235JR

H型钢 350*175*7*11 A36/SS400/S235JR

H型钢 350*350*12*19 A36/SS400/S235JR

H型钢 350*357*19*19 A36/SS400/S235JR

H型钢 390*300*10*16 A36/SS400/S235JR

  

美标H型钢： 

PVC—U材质为多组分，它的熔体流动性差、粘度大、加工工艺复杂；要满足制品的性能，不同的模具



结构要选用不同的配方体系。笔者主要对PVC—U管件注塑模具的浇注系统进行优化。因为浇注系统看
似简单却是一副模具*关键的组成部分。可以这样说，模架是模具的基本结构；型腔是成型制品几何尺寸
的主要部件；浇注系统是塑料熔体流向型腔的主要通道。所以浇注系统决定着制品的内在性能及表观质
量。PVC—U管件注塑模具浇注系统的优化(除配方外)是提高PVC—U管件制品性能的一条重要途径。注
系统的几种常用形式¨一般的模具设计主要根据制品的结构来确定，浇注系统的设计也是根据注塑模具
的结构进行简单设计，这在设计、制造上可节约成本。应用于PVC—U管件系列制品的浇注系统可归纳
为3种。普遍应用于管箍类制品的中心支架浇口类(轮辐式浇口)。普遍应用于11mm以上的9O。弯头、三
通等直接进料浇口类(无分流道)，如图1b所示。普遍应用于9O。弯头、45。弯头侧进料浇口类，几种PV
C.jam过程中常出现的缺陷注射缺陷，不单指外观的缺陷，还包括物理力学性能的问题，这里主要归纳实
际生产中应用上述3种浇注系统成型制品时不易解决的各类缺陷。1浇口部位表面质量PVC—U的熔体粘
度较大，不易流动，因而，使用图1中a类浇注系统成型的制品浇口流动冲击现象严重，应力常集中在浇
口部位致使制品强度较差，并且易产生注射斑纹。使用b类浇注系统成型的制品除具有a类浇注系统制品
的缺陷外，同时由于注射过程产生强大的注射力，芯柱呈简支梁状态，顶端受力过大，芯柱存在变形，
制品的壁厚尺寸不均，过厚的地方存在气孑L，再加上薄的地方，致使强度不足，影响整个制品的质量。
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