
玉溪美标热轧卷板24厚钢板

产品名称 玉溪美标热轧卷板24厚钢板

公司名称 智邦钢结构-欧标H型钢

价格 4850.00/吨

规格参数 材质:A572GR50
执行标准:ASTM
品牌:日钢、南钢、鞍钢、马钢

公司地址 上海市宝山区真陈路1000号1幢6楼

联系电话 19921686721 19921686721

产品详情

玉溪美标热轧卷板24厚钢板 美标中厚钢板A36M：不锈钢MIG焊要点及注意事项：采用平特性焊接电源，
直流时采用反极性（焊丝接正极）。一般采用纯（纯度为99.99％）或Ar+2％O2,流量以2~25L/min为宜。
电弧长度：不锈钢的MIG焊接，一般都在喷射过渡的条件下来施焊，电压要调整到弧长在4~6mm的程度
。防风：MIG焊接容易受到风的影响，有时微风而产生气孔，所以风速在.5mc以上的地方，都应当采取
防风措施。防潮：室外焊接时，必须保护工件不受潮，以保持气体的保护效果。IG焊接：电弧在难熔的
钨电焊丝和工件之间产生，一般使用的保护气体是纯，送入的焊丝不带电，既可以手送，也可以机械送
，还有一些特定用途则不需要送入焊丝。被焊接的材料决定了是采用直流电还是交流电：采用直流电时
，钨电焊丝设定为负极，因为它有很深的焊透能力，对于不同种类的钢是很合适的，但对焊缝熔池没有
任何“清洁作用”。TIG焊接法的主要优点是可以焊接大材料范围广，包括厚度在.6mm及其以上的工件
，材质包括合金钢、铝、镁、铜及其合金、灰口铸铁、普通干、各种青铜、镍、银、钛和铅。
美标钢板常用尺寸： 欧标美标钢板 2 2*1500*6000 S235/275/355-A36/A572GR50/A992

欧标美标钢板 4 4*1500*6000 S235/275/355-A36/A572GR50/A992

欧标美标钢板 6 6*1500*6000 S235/275/355-A36/A572GR50/A992

欧标美标钢板 8 8*1500*6000 S235/275/355-A36/A572GR50/A992

欧标美标钢板 10 10*2200*L S235/275/355-A36/A572GR50/A992

欧标美标钢板 12 12*2200*L S235/275/355-A36/A572GR50/A992

欧标美标钢板 14 14*2000*L S235/275/355-A36/A572GR50/A992

欧标美标钢板 16 16*2500*L S235/275/355-A36/A572GR50/A992

欧标美标钢板 18 18*2000*L S235/275/355-A36/A572GR50/A992

欧标美标钢板 20 20*2500*L S235/275/355-A36/A572GR50/A992

欧标美标钢板 22 22*2000*L S235/275/355-A36/A572GR50/A992

欧标美标钢板 24 24*2500*L S235/275/355-A36/A572GR50/A992



欧标美标钢板 25 25*2000*L S235/275/355-A36/A572GR50/A992

欧标美标钢板 26 26*2500*L S235/275/355-A36/A572GR50/A992

欧标美标钢板 28 28*2000*L S235/275/355-A36/A572GR50/A992

欧标美标钢板 30 30*2500*L S235/275/355-A36/A572GR50/A992

欧标美标钢板 32 32*2200*L S235/275/355-A36/A572GR50/A992

欧标美标钢板 35 35*2000*L S235/275/355-A36/A572GR50/A992

欧标美标钢板 36 36*2400*L S235/275/355-A36/A572GR50/A992

欧标美标钢板 38 38*2200*L S235/275/355-A36/A572GR50/A992

欧标美标钢板 40 40*2500*L S235/275/355-A36/A572GR50/A992

欧标美标钢板 45 45*2200*L S235/275/355-A36/A572GR50/A992

欧标美标钢板 50 50*2200*L S235/275/355-A36/A572GR50/A992

欧标美标钢板 55 55*2200*L S235/275/355-A36/A572GR50/A992

欧标美标钢板 60 60*2500*L S235/275/355-A36/A572GR50/A992

美标钢板A572GR50： 轧机前面道次要基本完成腹板的减薄，轧制力要大，立辊进
行相应的压下；中间道次进行水平辊、立辊轧制力均匀化轧制；后2个道次对腹板进行小压下，轧制力要
小，使翼缘的延伸率大于腹板，腹板受拉应力。腹板温降控制可从轧制和冷却两方面着手。轧件的几何
尺寸控制轧件的几何尺寸应按照腹板厚度正偏差、翼缘厚度负偏差进行轧制。另外，腹板在最后2个道次
要有一定的压下量，使腹板能够产生变形热来补偿温降。轧辊冷却水控制轧机上水平辊加盖挡水板，挡
水板与辊面距离1ｍｍ。
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