
徐州欧标EN10210无缝管140*8

产品名称 徐州欧标EN10210无缝管140*8

公司名称 智邦钢结构-欧标H型钢

价格 5450.00/吨

规格参数 型号尺寸:A36/S235JR/S355JR
产地:山东、天津、河北
执行标准:EN10210、EN10219/ASTM

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

徐州欧标EN10210无缝管140*8 美标无缝管:钢坯加热的目的钢坯加热的目的是提高钢的塑性，降低变形抗
力，以便于轧制；正确的加热工艺，还可以消除或减轻钢坯内部组织缺陷。钢的加热工艺与钢材质量、
轧机产量、能量消耗、轧机寿命等各项技术经济指标有直接关系。、三段连续式加热炉所谓的三段即：
预热段、加热段和均热段。预热段的作用：利用加热烟气余热对钢坯进行预加热，以节约燃料。（一般
预加热到3～45℃）加热段的作用：对预加热钢坯再加温至115～125℃，它是加热炉的主要供热段，决定
炉子的加热生产能力。 欧标无缝管规格表： 今天，低效的电机驱动泵送系统是生产过程管理中的一个薄
弱环节。更明确地说，电机驱动的泵系统的效率可以在优化生产流程中扮演重要角色。尽管它经常被忽
视，但通过使用能提高其效率的相关技术，便可大幅的降低能耗、减少维修和原材料消耗。：在整个纸
浆造纸管路及工艺流程中，泵送液体通常消耗了工业电机能耗的部分。优化泵送系统的效率可增加泵和
工艺流程的稳定性，同时在节能和减少维修成本方面可获得2%～5%的改进潜力。 英标无缝管： 出料进
入冷却搅拌机进行搅拌降温至4℃以下即可出料。将混合均匀的物料在锥型双螺杆挤出造粒机组造粒。造
粒流程：物料进入双螺杆挤出机加热熔化，在旋转螺杆的推力下被挤出模头，经热切装置热切后被鼓风
通过输送管道输送到出口处计量包装。2标准试样的制备：将改性PVC粒料进行干燥处理除去水分，干燥
温度约为8~9℃，时间为4~5小时。然后将干燥后的物料用注射机在加料段85~1℃、压缩段16~17℃、均化
段18~185℃、喷嘴温度17℃、注塑压力6~7MPa工艺条件射改性PVC标准试样。3.VC管件的制备：将干燥
后的改性PVC粒料在FT125注射成型机成型φ2二承一插三通PVC管件，成型工艺温度为：T1=158℃，T2
=162℃，T3=164℃，T4=17℃，T5=17℃，喷嘴温度177℃；注射压力：射胶1：2.6MPa，射胶2：4.3MPa
，射胶3：4.6MPa，射胶4：4.8MPa；保压压力：5.5MPa；注射时间：8s，保压时间：45s，冷却时间：12s
。
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