
全品类澳标H型钢460UB82.1工厂厂家

产品名称 全品类澳标H型钢460UB82.1工厂厂家

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460UB82.1而磁铁矿多为单体，其解离度大于85%，极少与黄铁矿、赤褐铁矿及脉石连生；
赤褐铁矿多为富连生体，与脉石连生，其次是与磁铁矿连生，在尾矿中尚有一定数量的磁性铁矿物，它
们大部分以细微和细粒嵌布及连生体状态存在。程潮铁矿选矿厂选用一台JHC12—4—12型矩环式永磁磁
选机作为尾矿再选设备进行尾矿中铁的回收。选矿厂利用现有的尾矿输送溜槽，在尾矿进入浓缩池前的
尾矿溜槽上，将金属溜槽2节（约2m）拆下来，设计为JHC永磁磁选机槽体，安装一台JHC型矩环式永磁
磁选机，将选矿厂的全部尾矿进行再选，再选后的粗精矿用渣浆泵输送到现有的选别系统进行选别，经
过细筛一再磨、磁选作业程序，获得合格的铁精矿；再选后的尾矿经原有尾矿溜槽进入浓缩池，浓缩后
的尾矿输送到尾矿库。4支管安装：必须在抹完墙面后进行安装。墙面不做抹灰时，支管应在刮腻子后再
进行安装。代烷气体钢瓶、起动装置箱应在室内墙面、墙裙做完后稳装固定。道及设备支架应在装修前
就位、稳装。它设备应在做完内装修，试压、试验后进行安装。作工艺3.1工艺流程：安装准备→预留孔
、洞、预埋铁件→管材、管件、设备及附件清点检查→支、吊架制作、安装→管道预制→管道安装→设
备支架安装→集合管及配管件、选择阀安装→单项及系统试压→管道冲洗→设备、气瓶稳固安装→装配
设备附件及压力开关→管道刷油→喷嘴安装→调试3.2安装准备：3.2.1认真熟悉图纸，领会设计意图，确
定施工方案。2复核预留、预埋的位置、尺寸、标高。3根据设计图纸画出管路分部的位置、管径、异变
径、预留口的坐标、标高、坡向及支、吊架、卡件的位置草图，并将侧量的尺寸做好记录；并注意并列
交叉排列管道的间隔尺寸。4按照草图，进行管道预制加工，加工后核对尺寸，编号，码放整齐。按照要
求安装支、吊、卡、架。5将预制管道及附件运至安装地点，按编号就位，清扫管膛。3预留孔、洞及预
埋铁件：3.3.1在钢筋混凝土楼板、梁、墙上预留孔、洞时，应设专业人员按照设计图纸将管道及设备的
位置、坐标、标高尺寸测量准确。2配合土建放线，定标高、尺寸。同时令同有关部门解决施工相互矛盾
的问题。3标记好预留孔、洞及预埋铁件的部位。将预制模盒在绑扎钢筋前固定好，开口盒填塞柔性物材
。在浇注混凝土过程中，应设专业人员核对、看护，以免位移、错位，并且注意复验位置、尺寸。4如遇
移位、错位，需剔凿处理时，须征得有关部门的同意后，方可进行。备材料的清点检查：3.4.1按照设计
图纸要求，安装前，做规格、型号、尺寸、质量等方面的清点验证，保证数量、质量符合设计及安装要
求。2对目测不易识别的材料（阀件）要抽样送试验室检测。、吊架的制作安装：3.5.1支、吊架的制作：
管道支、吊架应按照设计图纸要求选用材料制作，其加工尺寸、型号、精度及焊接均应符合设计要求。
具体制作方法参见1-1。2支、吊架的安装3.5.2.1管道支、吊架安装时应及时进行支、吊架的固定和调整工



作。2安装支、吊架的位置、标高应准确、间距应合理。应按设计图纸要求，有关标准图规定进行安装。
2.3管道不允许位移时，应设置固定支架。必须严格安装在设计规定的位置上，并应使管子牢固地固定在
支架上。4埋入墙内的支架，焊接到预埋件上的支架，用射钉安装的支架，用膨胀螺栓固定安装的支架，
都应遵照设计图纸要求进行安装。5在没有预留孔、洞和预埋件的混凝土构件上，可以选用射钉或膨胀螺
栓安装支架，但不宜安装推力较大的固定支架。6采用膨胀螺栓有不带钻和带钻两种，常用规格为MMM
12等。 2、460UB82.1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（1）热轧能显著降低能耗，降低成本。热轧时金属塑性高，变形抗力低，大大减少了金属变
形的能量消耗。实践证明，该法具有许多优点：优质、高产、低耗、安全等优点已逐渐被人们所认识。
其发展速度非常快，1965年以来新建的作业线几乎全部采用了这种方法，近年来老的森吉米尔机组也大
都按照此方法进行了改造。 冶金矿产： 年节约材料费3.7万元。8改善了烧结环境，使职工工作环境和烧
结设备的运行环境大大优化，有利于职工身心健康，同时降低了检修工人的劳动强度。结语水密封环冷
机技术适用于新建的烧结系统的环冷机，经实践取得了显著效果，如环冷机配套有余热发电，由于漏风
率低，可使余热发电所取的热风量能得到有效保证，从而能可靠保证余热发电量或提高发电量。采用水
密封环冷机，提高了设备作业率，节约了维护检修费用，节约了能源，改善了环境，实践证明，应用效



果好，值得推广。
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