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(57)摘要

本发明公开了一种高强高韧耐腐蚀热轧H型

钢的制造方法，包括异型坯加热、粗轧、精轧、冷

却；所述H型钢化学成分的质量百分含量包括：

C0.07％～0.15％、Si0.15％～0.50％、Mn1.10％

～1.60％、P≤0.020％、S≤0.020％、Nb0.020％

～0.050％，V0.05～0.10％，Cu0 .20～0.50％，

Ni0.20～0.50％，Cr0.20～0.50％，其余为Fe和

不可避免的杂质，质量分数共计100％。本发明制

造的热轧H型钢具有高强高韧耐腐蚀的特点。
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1.一种高强高韧耐腐蚀热轧H型钢的制造方法，其特征在于，包括异型坯加热、粗轧、精

轧、冷却；其中：

异型坯加热：将异型连铸坯在数字化控制加热炉中进行加热，铸坯的加热温度1180‑

1255℃，均热温度1190‑1235℃，均热时间不低于30min，总保温时间2.5‑4小时，出炉后必须

用高压水进行除鳞；

粗轧：粗轧温度1040‑1120℃，采用水冷进行控制冷却，轧制道次3‑5次，总变形量≥

50％，然后将粗轧后的异型坯送入精轧机工位进行轧制；

精轧：精轧温度920‑960℃，精轧采用待温轧制和水冷控制轧制，轧制道次5‑7次；终轧

温度860‑890℃，两段轧制总压下量≥70％；

冷却：轧制完成后进行空冷，进入冷床集中冷却；待温度降至100℃以下后在矫直机进

行矫直，最后切定尺、打捆。

2.根据权利要求1所述的高强高韧耐腐蚀热轧H型钢的制造方法，其特征在于，成品尺

寸为H700mm×300mm×13mm×24mm。

3.根据权利要求1所述的高强高韧耐腐蚀热轧H型钢的制造方法，其特征在于，所述H型

钢化学成分的质量百分含量包括：C0 .07％～0 .15％、Si0 .15％～0 .50％、Mn1 .10％～

1.60％、P≤0.020％、S≤0.020％、Nb0.020％～0.050％，V0.05～0.10％，Cu0.20～0.50％，

Ni0.20～0.50％，Cr0.20～0.50％，其余为Fe和不可避免的杂质，质量分数共计100％。

4.根据权利要求3所述的高强高韧耐腐蚀热轧H型钢的制造方法，其特征在于，所述H型

钢化学成分的质量百分含量包括：C0.10％、Si0 .41％、Mn1 .40％、P0 .015％、S0 .005％、

Nb0.040％，V0.060％，Cu0.29％，Ni0.28％，Cr0.29％，其余为Fe和不可避免的杂质，质量分

数共计100％。

5.根据权利要求3所述的高强高韧耐腐蚀热轧H型钢的制造方法，其特征在于，所述H型

钢化学成分的质量百分含量包括：C0.11％、Si0 .42％、Mn1 .37％、P0 .018％、S0 .006％、

Nb0.038％，V0.060％，Cu0.28％，Ni0.27％，Cr0.30％，其余为Fe和不可避免的杂质，质量分

数共计100％。

6.根据权利要求3所述的高强高韧耐腐蚀热轧H型钢的制造方法，其特征在于，所述H型

钢化学成分的质量百分含量包括：C0.11％、Si0 .38％、Mn1 .36％、P0 .016％、S0 .004％、

Nb0.039％，V0.050％，Cu0.31％，Ni0.28％，Cr0.28％，其余为Fe和不可避免的杂质，质量分

数共计100％。

7.根据权利要求3所述的高强高韧耐腐蚀热轧H型钢的制造方法，其特征在于，所述H型

钢化学成分的质量百分含量包括：C0.12％、Si0 .37％、Mn1 .39％、P0 .014％、S0 .005％、

Nb0.038％，V0.070％，Cu0.28％，Ni0.30％，Cr0.29％，其余为Fe和不可避免的杂质，质量分

数共计100％。
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一种高强高韧耐腐蚀热轧H型钢的制造方法

技术领域

[0001] 本发明涉及合金钢新材料制造领域，尤其涉及一种高强高韧耐腐蚀热轧H型钢的

制造方法。

背景技术

[0002] 随着国家经济的不断发展和城市化进程的加快，建筑行业对于钢材的需求量也越

来越大。而高强度、高韧性和耐腐蚀性能的H型钢能够满足建筑结构设计的要求，提高建筑

物的安全性和抗风抗震能力。船舶制造是另一个潜在的应用领域。高强度、高韧性和耐腐蚀

性能的H型钢能够增强船体的结构强度和稳定性，提高船舶的航行安全性。桥梁建设需要使

用大量的钢材，而高强度、高韧性和耐腐蚀性能的H型钢能够提高桥梁的承载能力和耐久

性，降低桥梁的维修成本和使用成本。高强度、高韧性和耐腐蚀性能的H型钢也可以在石化

行业中得到广泛应用，如油罐、石化设备和管道等领域，可以提高设备的安全性和耐腐蚀

性，降低设备维护和更换成本。某钢厂根据自身技术装备特点，组织技术攻关，成功开发出

高强高韧耐腐蚀热轧H型钢。

发明内容

[0003] 为了解决上述技术问题，本发明的目的是提供一种高强高韧耐腐蚀热轧H型钢的

制造方法，该热轧H型钢具有高强高韧耐腐蚀的特点。

[0004] 为解决上述技术问题，本发明采用如下技术方案：

[0005] 本发明一种高强高韧耐腐蚀热轧H型钢的制造方法，包括异型坯加热、粗轧、精轧、

冷却；其中：

[0006] 异型坯加热：将异型连铸坯在数字化控制加热炉中进行加热，铸坯的加热温度

1180‑1255℃，均热温度1190‑1235℃，均热时间不低于30min，总保温时间2.5‑4小时，出炉

后必须用高压水进行除鳞；

[0007] 粗轧：粗轧温度1040‑1120℃，采用水冷进行控制冷却，轧制道次3‑5次，总变形量

≥50％，然后将粗轧后的异型坯送入精轧机工位进行轧制；

[0008] 精轧：精轧温度920‑960℃，精轧采用待温轧制和水冷控制轧制，轧制道次5‑7次；

终轧温度860‑890℃，两段轧制总压下量≥70％；

[0009] 冷却：轧制完成后进行空冷，进入冷床集中冷却；待温度降至100℃以下后在矫直

机进行矫直，最后切定尺、打捆。

[0010] 进一步的，成品尺寸为H700mm×300mm×13mm×24mm。

[0011] 进一步的，所述H型钢化学成分的质量百分含量包括：C  0 .07％～0 .15％、Si 

0.15％～0.50％、Mn  1.10％～1.60％、P≤0.020％、S≤0.020％、Nb  0.020％～0.050％，V 

0.05～0.10％，Cu  0.20～0.50％，Ni  0.20～0.50％，Cr  0.20～0.50％，其余为Fe和不可避

免的杂质，质量分数共计100％。

[0012] 进一步的，所述H型钢化学成分的质量百分含量包括：C  0 .10％、Si  0 .41％、Mn 
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1 .40％、P  0 .015％、S  0 .005％、Nb  0 .040％，V  0 .060％，Cu  0 .29％，Ni  0 .28％，Cr 

0.29％，其余为Fe和不可避免的杂质，质量分数共计100％。

[0013] 进一步的，所述H型钢化学成分的质量百分含量包括：C  0 .11％、Si  0 .42％、Mn 

1 .37％、P  0 .018％、S  0 .006％、Nb  0 .038％，V  0 .060％，Cu  0 .28％，Ni  0 .27％，Cr 

0.30％，其余为Fe和不可避免的杂质，质量分数共计100％。

[0014] 进一步的，所述H型钢化学成分的质量百分含量包括：C  0 .11％、Si  0 .38％、Mn 

1 .36％、P  0 .016％、S  0 .004％、Nb  0 .039％，V  0 .050％，Cu  0 .31％，Ni  0 .28％，Cr 

0.28％，其余为Fe和不可避免的杂质，质量分数共计100％。

[0015] 进一步的，所述H型钢化学成分的质量百分含量包括：C  0 .12％、Si  0 .37％、Mn 

1 .39％、P  0 .014％、S  0 .005％、Nb  0 .038％，V  0 .070％，Cu  0 .28％，Ni  0 .30％，Cr 

0.29％，其余为Fe和不可避免的杂质，质量分数共计100％。

[0016] 与现有技术相比，本发明的有益技术效果：

[0017] 对高强高韧耐腐蚀热轧H型钢表面质量进行检查，同时对力学性能进行检验。

[0018] 检查过程中未发现明显成品表面质量缺陷,表面质量良好,轧制后的H型钢各项性

能均满足标准要求。

[0019] 本发明的热轧钢材不仅具有高强度高韧性，而且还具有高耐腐蚀性，兼具“一钢多

能”的特点。

具体实施方式

[0020] 一种高强高韧耐腐蚀热轧H型钢的制造方法

[0021] 本发明的动作过程如下：

[0022] 以下结合实施例对本发明作进一步详细的说明。

[0023] 表1各实例化学成分(质量百分数/％)

[0024] 实例 C Si Mn P S Nb V Cu Ni Cr

实例1 0.10 0.41 1.40 0.015 0.005 0.040 0.060 0.29 0.28 0.29

实例2 0.11 0.42 1.37 0.018 0.006 0.038 0.060 0.28 0.27 0.30

实例3 0.11 0.38 1.36 0.016 0.004 0.039 0.050 0.31 0.28 0.28

实例4 0.12 0.37 1.39 0.014 0.005 0.038 0.070 0.28 0.30 0.29

[0025] 表2各实例加热及轧制控制

[0026]

[0027]

[0028] 表3各实例轧制H型钢后力学性能
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[0029]

[0030] 表4各实例的耐腐蚀指数

[0031] 实例 耐腐蚀指数I

实例1 6.41

实例2 6.41

实例3 6.45

实例4 6.32

[0032] 以上所述的实施例仅是对本发明的优选方式进行描述，并非对本发明的范围进行

限定，在不脱离本发明设计精神的前提下，本领域普通技术人员对本发明的技术方案做出

的各种变形和改进，均应落入本发明权利要求书确定的保护范围内。
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