
石家庄澳标H型钢310UC137厂家出具质保书

产品名称 石家庄澳标H型钢310UC137厂家出具质保书

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:310UC137
厂家:莱钢/马钢/日照
执行标准:AS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

1、澳标H型钢310UC137焖熬法固体渗碳方法已成为渗碳的重要技术，在近代被华中和华北地区的工匠所
采用，他们所用的“釜”是铁锅，制备的钢被称为“焖钢”。当代热处理进展热处理是机械工业中的一
基十分重要的基础工艺，对提高机电产品内在质量和使用寿命，加强产品在市场竞争能力具有举足轻重
的作用。但是人们认识到这一点却花了相当长的时间和很大的代价。由于热处理影响的是产品的内在质
量，它一般不会改变制品的形状，不会使人直观地感到它的必要性，弄不好还会严重畸变和开裂；破坏
制品的表面质量和尺寸精度，致使制造过程前功尽弃。2、310UC137澳标H型钢的执行标准：AS/NZS
3679.1，材质有：G250、G300、G350等4、澳标H型钢规格型号表：

型号 规格 米重 型号 规格米重
150UB 14.0 150*75*5*7 14 310UB 46.2 307.2*166*6.7*11.846.2
150UB 18.0 155*75*6*9.5 18 310UC 96.8 308*305*9.9*15.496.8
150UC 23.4 152.4*152*6.1*6.8 23.4 310UC 118 314.6*307*11.9*18.7118
150UC 30.0 157.6*153*6.6*9.4 30 310UC 137 320.6*309*13.8*21.7137
150UC 37.2 161.8*154*8.1*11.5 37.2 310UC 158 327.2*311*15.7*25158
200UB 18.2 198*99*4.5*11 18.2 360UB 44.7 352*171*6.9*9.744.7
200UB 22.3 201.6*133*5*7 22.3 360UB 50.7 355.6*171*7.3*11.550.7
200UB 25.4 203.2*133*5.8*7.8 25.4 360UB 56.7 358.6*172*8*1356.7
200UB 29.8 207*134*6.3*9.6 29.8 410UB 53.7 402.6*178*7.6*10.953.7
200UC 46.2 203.4*203*7.3*11 46.2 410UB 59.7 406.4*178*7.8*12.859.7
200UC 52.2 206.4*204*8*12.5 52.2 460UB 67.1 453.8*190*8.5*12.767.1
200UC 59.5 209.8*205*9.3*14.2 59.5 460UB 74.6 457.4*190*9.1*14.574.6
250UB 25.7 248*124*5*8 25.7 460UB 82.1 460.4*191*9.9*1682.1
250UB 31.4 251.6*146*6.1*8.6 31.4 530UB 82 528.2*209*9.6*13.282
250UB 37.3 256.2*146*6.4*10.9 37.3 530UB 92.4 533*209*10.2*15.692.4
250UC 72.9 253.8*254*8.6*14.2 72.9 610UB 101 602*228*10.6*14.8101
250UC 89.5 260*256*10.5*17.3 89.5 610UB 113 607*228*11.2*17.3113



310UB 32.0 298*149*5.5*8 32 610UB 125 611.6*229*11.9*19.6125

 澳标H型钢的产品标准分为英制系统和公制系统两大类。美、英等国采用英制，、日本、德国和俄罗
斯等国采用公制，尽管英制和公制使用的计量单位不同，但对H型钢则大都用4个尺寸表示它们的规格，
即：腹板高度h、翼缘宽度b、腹板厚度d和翼缘厚度t。尽管****对H型钢尺寸规格大小的表示方法不同。
但所生产的产品尺寸规格范围及尺寸公差相差不大。锌镀层较厚，结晶细致、均匀且无孔隙，抗腐蚀性
良好；电镀所得锌层较纯，在酸、碱等雾气中腐蚀较慢，能有效保护紧固件基体，镀锌层经铬酸钝化后
形成白色、彩色、军绿色等，美观大方，具有一定的装饰性，由于镀锌层具有良好的延展性，因此可进
行冷冲、轧制、折弯等各种成型而不损坏镀层。冶金矿产：数据收集和分析收集了10000多块钢板的浇铸
工艺参数和产品质量数据，并用质量评价系统QES和统计分析系统SAS进行了分析。结果证实，板坯浇铸
先后顺序和结晶器液面波动是导致气泡形成的两个主要原因，且板坯气泡指数与板坯的浇铸顺序关系密
切。块板坯和*后一块板坯的气泡率大大高于其他板坯。结晶器液面波动幅度过大，容易导致气泡的扩展
。气泡缺陷在以往研究基础上，将非金属氧化物夹杂分成三类。目前认为，非金属氧化物夹杂来源于以
下三种情况：内部生成，钢液中加入SAl脱氧后生成的非金属氧化物夹杂；由钢液与空气、炉渣或耐材之
间的氧化反应生成的非金属夹杂；外来夹杂，即结晶器保护渣、中间包造渣剂和耐材进入钢液。
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