
南雄市澳标槽钢，英标槽钢PFC180*90*6.5*12.5数据表

产品名称 南雄市澳标槽钢，英标槽钢PFC180*90*6.5*12.5数
据表

公司名称 上海绪杰贸易有限公司

价格 5650.00/吨

规格参数 型号:PFC180*90
材质:G300/S355
执行标准:AS/EN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、南雄市国产规格,澳英标槽钢PFC180*90*6.5*12.5数据表同时由于分子链的运动困难，不易生成大的球
晶和形成好的序态，表面能就越大，破裂强度也就越高。其较高的重均分子量也是保证较高的抵抗快速
能力的关键因素。超高分子量聚（UHMW----PE）管道的这些独特性能，不仅使其在冶金、矿山、电力
、化工等行业应用效果好，利用其优异的耐磨性、耐腐蚀性和不粘附性，在热电厂的粉煤灰输送、氧化
铝厂的赤泥输送发挥着****的作用。在原油、燃气、天然气、液化气输送上将有着良好的效果。2太阳能
热泵的技术特点太阳能热泵将太阳能利用技术与热泵技术有机结合起来，具有以下几个方面的技术特点[
4]：1）同传统的太阳能直接供热系统相比，太阳能热泵的优点是可以采用结构简易的集热器，集热成本
非常低。在直膨式系统中，太阳集热器的工作温度与热泵蒸发温度保持一致，且与室外温度接近，而非
直膨式系统中，太阳能集热环路往往作为蒸发器的低温热源，集热介质温度通常为2℃～3℃，因此集热
器的散热损失非常小，集热器效率也相应提高。澳标PFC槽钢执行标准是：AS/NZS 3679.1，材质有：G25
0/G300/G350等英标PFC槽钢执行标准是：EN10025，材质有：S235/S275/S355等二、PFC180*90*6.5*12.5金
属材料：前面所讨论的强度、塑性、硬度都是金属在静载荷作用下的机械性能指针。实际上，许多机器
零件都是在循环载荷下工作的，在这种条件下零件会产生疲劳。三、PFC澳英标直腿槽钢的规格型号表
：销售：日标槽钢、美标槽钢、日标角钢、欧标工字钢、欧标H型钢、美标H型钢、日标钢板等���品
名 规格型号 材质 每米重量（KG/M） 产地澳英标直腿槽钢 PFC100*50*5*8.5 S235JRS275JR/S355JR/G300 13
鞍山/进口澳英标直腿槽钢 PFC125*65*5.5*9.5 S235JRS275JR/S355JR/G300 18.8 鞍山/进口澳英标直腿槽钢
PFC150*75*5.5*10 S235JRS275JR/S355JR/G300 22.77 鞍山/进口澳英标直腿槽钢 PFC150*90*6.5*12
S235JRS275JR/S355JR/G300 30.41 鞍山/进口澳英标直腿槽钢 PFC180*75*6*10.5 S235JRS275JR/S355JR/G300
25.91 鞍山/进口澳英标直腿槽钢 PFC180*90*6.5*12.5 S235JRS275JR/S355JR/G300 33.19
鞍山/进口澳英标直腿槽钢 PFC200*75*6*12.5 S235JRS275JR/S355JR/G300 29.87 鞍山/进口澳英标直腿槽钢
PFC200*90*7*14 S235JRS275JR/S355JR/G300 37.86 鞍山/进口澳英标直腿槽钢 PFC230*75*6.5*12.5
S235JRS275JR/S355JR/G300 32.69 鞍山/进口澳英标直腿槽钢 PFC230*90*7.5*14 S235JRS275JR/S355JR/G300
40.97 鞍山/进口澳英标直腿槽钢 PFC260*75*7*12 S235JRS275JR/S355JR/G300 35.14
鞍山/进口澳英标直腿槽钢 PFC260*90*8*14 S235JRS275JR/S355JR/G300 44.38 鞍山/进口澳英标直腿槽钢
PFC300*90*9*15.5 S235JRS275JR/S355JR/G300 52.73 鞍山/进口澳英标直腿槽钢 PFC300*100*9*16.5



S235JRS275JR/S355JR/G300 58 鞍山/进口澳英标直腿槽钢 PFC380*100*9.5*17.5 S235JRS275JR/S355JR/G300
68.74 鞍山/进口澳英标直腿槽钢 PF30*100*11*19 S235JRS275JR/S355JR/G300 82.09 鞍山/进口冶金矿产：对于
大中型铸件来说，铸型的制造周期一般以月为单位计算。由于采用计算机自动处理，PCM工艺的信息处
理过程一般只需花费几个小时至几十个小时。所以从制造时间上来看，该工艺具有传统造型方法无法比
拟的优越性。2制造成本低PCM工艺的自动化程度高，其设备一次性投资较大，其它生产条件如原砂、
树脂等原材料的准备过程与传统的自硬树脂砂造型工艺相同。然而又由于它造型无需模样，对于一些大
型、复杂铸件，模具的成本又较高，所以其收益是明显的。3一体化制造由于传统造型需要起模，因此一
般要求沿铸件截面处（分型面）将其分开，也就是采用分型造型。这样往往限制了铸件设计的自由度，
某些表面和内腔复杂的铸型不得不采用多个分型面，使造型、合箱装配过程的难度大大增加，分型造型
使铸件产生“飞边”，导致机加工量增大。PCM工艺采用离散/堆积成形原理，没有起模过程，所以分型
面的设计并不是主要障碍。分型面的设计甚至可以根据需要不设置在铸件的截面处，而是设在铸件的非
关键部位，对于某些铸件，完全可以采用一体化制造方法，即上下型同时成形。
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