
武汉海工钢440*300*11*18冶炼工艺,SM490YA

产品名称 武汉海工钢440*300*11*18冶炼工艺,SM490YA

公司名称 上海绪杰贸易有限公司

价格 5150.00/吨

规格参数 规格:海工钢
厂家:莱钢/马钢/日照
材质:SM490YA/YB

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、海工钢440*300*11*18对于海洋工程产品，包括自升式平台、半潜式平台和钻井船等，由于其大量采
用了420-690MPa级别的钢板，因此要求配套有相应屈服强度级别的电焊条、化碳药芯焊丝和埋弧焊焊丝/
焊剂。目前，大部分品种的焊接材料需要从韩国、日本和欧洲进口 海工钢材质有：SM490YB
二、SM490YB海工钢440*300*11*18化学成分： C：0.27～0.35； Si：0.93～1.20； Ni：≤0.029；
Cu：≤0.025； Mn：0.80～1.10； S：≤0.025； P：≤0.026； Cr：0.75～1.20；
三、SM490YB海工钢440*300*11*18正火中文名正火外文名normalizing别 名常化领 域金属加工温
度727℃到912℃之间用 处提高硬度，改善工件切削性能链接柱型钢的节点，需要确保从柱型钢的两侧穿
过。如果出现钢筋与柱中型相交，在处理的时候，就需要从柱型两边将梁筋断开，将柱和套筒的边缘相
接，要想在实际的施工中更多方面地对节点进行浇灌，还需要在柱型钢的边缘处进行加劲肋的设置。在
实际的施工中，需要防止加劲肋出现局部弯曲的情况，所以，在设置加劲肋的时候，就需要保证加劲肋
的轻度大于梁钢筋的强度，这样才能保证将梁边缘的拉力向相关的节点进行有效传输 [3] 。
四、SM490YB海工钢的规格型号表 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 冶金矿产： 标准编制说明与标准正文具有同等法
律效力，可参照使用。同时我们查阅国外PE管设计流速的有关技术资料，资料中明确规定。天然气在塑
料管中的流速不超过2m／s。建议聚管输送燃气的流速以不超过2m／s为宜。又比如在CJJ63—95中关于聚
燃气管与直埋供热管之间的水平间距的规定为3米，而此规定是在供水管DN＝63、水温15℃，回水管DN
＝63、水温7℃，两管中心距1.11m，管中心埋深1.7m的条件下，经计算得到周围温度场分布，在保证聚
管处于2℃以下的土壤环境中确定的，这显然是指供热主干线的环境条件，与厂房及楼前供热管线条件差



异甚大，且因间距过大也难于执行，因此在实际工程中，可按聚管铺设处的土壤及热力管实际情况作出
温度场分布，以确定切实可行的水平距离。1施工前的准备熟悉施工图并到施工现场了解情况，请设计单
位做设计交底。根据施工工艺要求。准备相应的施工机具。在管道连接中，因我国对聚管道的焊接质量
和焊接参数无统一标准，不同生产厂家生产的管材管件焊接参数不同。为达到可靠的焊接效果，应按照
管材管件生产厂家推荐的与该厂产品相匹配的焊机进行连接，同时生产厂家应对他们的推荐承担责任。
在电熔焊连接中，应特别注意这一点。正式施工前应对操作工进行专门的培训。  
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