
G350澳标H型钢250UB25.7服务中心

产品名称 G350澳标H型钢250UB25.7服务中心

公司名称 上海绪杰贸易有限公司

价格 4800.00/吨

规格参数 规格:UB/UC
厂家:莱钢/马钢/日照
执行标准:AS/NZS 3679.1

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250UB25.7国外现正按一种新的“并行工程”,观点广泛地推行设计一体化模式。“并行工
程的观点认为，工业产品的造型、结构和模具设计中的关联问题，是同时而不是顺序发生的，它们错综
复杂、紧密交织，而又互相制约，形成了一个“并行的工程”。要想迅速而又科学地解决这些问题，造
型、结构和模具设计人员都应学好、掌握和熟悉彼此的工作目标、内容、要点，并结合本职工作自我协
调，合成一家，以力图减少一些设计环节和不可行的误设计，从而提高我们的工作质量和经济效益。
2、250UB25.7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 14310UB 46.2307.2*166*6.7*11.846.2

150UB 18.0 155*75*6*9.5 18310UC 96.8308*305*9.9*15.496.8

150UC 23.4 152.4*152*6.1*6.8 23.4310UC 118314.6*307*11.9*18.7118

150UC 30.0 157.6*153*6.6*9.4 30310UC 137320.6*309*13.8*21.7137

150UC 37.2 161.8*154*8.1*11.5 37.2310UC 158327.2*311*15.7*25158

200UB 18.2 198*99*4.5*11 18.2360UB 44.7352*171*6.9*9.744.7

200UB 22.3 201.6*133*5*7 22.3360UB 50.7355.6*171*7.3*11.550.7

200UB 25.4 203.2*133*5.8*7.8 25.4360UB 56.7358.6*172*8*1356.7

200UB 29.8 207*134*6.3*9.6 29.8410UB 53.7402.6*178*7.6*10.953.7

200UC 46.2 203.4*203*7.3*11 46.2410UB 59.7406.4*178*7.8*12.859.7



200UC 52.2 206.4*204*8*12.5 52.2460UB 67.1453.8*190*8.5*12.767.1

200UC 59.5 209.8*205*9.3*14.2 59.5460UB 74.6457.4*190*9.1*14.574.6

250UB 25.7 248*124*5*8 25.7460UB 82.1460.4*191*9.9*1682.1

250UB 31.4 251.6*146*6.1*8.6 31.4530UB 82528.2*209*9.6*13.282

250UB 37.3 256.2*146*6.4*10.9 37.3530UB 92.4533*209*10.2*15.692.4

250UC 72.9 253.8*254*8.6*14.2 72.9610UB 101602*228*10.6*14.8101

250UC 89.5 260*256*10.5*17.3 89.5610UB 113607*228*11.2*17.3113

310UB 32.0 298*149*5.5*8 32610UB 125611.6*229*11.9*19.6125

澳标H型钢a）开始轧制阶段，道次加工率较小，一般为2%-10%，因为前几道次主要是变铸造组织为加工
组织，满足咬入条件。把带钢加热到700-800度完成再结晶退火，经冷却段控制进锌锅前温度在480度左右
，最后在不接触空气的情况下进入锌锅镀锌，因此，森吉米尔法产量高、镀锌质量较好，此法曾得到广
泛应用。 冶金矿产： Thirdwesystems公司的“advantedge”是采用有限元法对切削加工进行特殊优化解析
的软件产品，与用于构造解析的有限元法程序包比较，其优点是用户界面优良，机械加工的技术人员能
方便地进行解析。美国scientificformingtechnologies公司的“deform”是锻造等塑性变形加工用有限元法解
析程序包，最近已被转用于切削加工。切削过程是切屑、被加工材料的弹性变形和塑性变形的变形过程
，与冲压、锻造等塑性变形比较，变形速度（单位时间产生的变形量）非常大，由此产生的塑性变形能
量和前刀面上由摩擦产生的能量将引起发热，从而使温度大幅度升高，刀尖在连续而狭小的范围使被加
工材料破坏、分离成切屑和已加工面等，这是切削过程的显著特征。
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