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一种屈服强度450MPa级热轧H型钢及其生产

方法

(57)摘要

本发明提供了一种屈服强度450MPa级热轧H

型钢及其生产方法，与现有技术相比，本发明坯

料选型时，坯料与最终产品之间的压缩比为8～

15；粗轧阶段结束后坯料的翼缘厚度与最终产品

之间的翼缘厚度压缩比为5～7。采用适当含量的

合金元素，再配合合理的轧制工艺；利用细晶强

化、析出强化机制，得到铁素体+珠光体的复相组

织的细小晶粒的H型钢组织，珠光体占比达到

20％～40％；产品屈服强度450MPa以上，抗拉强

度550MPa以上，延伸率为20％以上，–20℃纵向V

型冲击功KV2均值120J以上。满足道路交通、能源

化工等领域的专用车车架纵梁用轻型、高强、高

品质热轧H型钢的要求。
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1.一种屈服强度450MPa级热轧H型钢的生产方法，其特征在于，所述生产方法工艺流程

为：铁水预处理→转炉冶炼→吹氩精炼→LF精炼→异型坯或矩形坯全保护浇铸→坯料加热

→轧制→轧后空冷；所述轧制包括粗轧阶段和精轧阶段；

生产过程中，坯料的选型为：坯料与最终产品之间的压缩比为8～15；粗轧阶段翼缘厚

度方向压缩比控制在5%～10%，坯料总的压缩比控制在30%～40%，粗轧阶段结束后坯料的翼

缘厚度与最终产品之间的翼缘厚度压缩比为5～7；

所述坯料加热包括：坯料进入加热炉，经加热炉加热至1200～1250℃，保温时间15～

25min；

所述的屈服强度450MPa级热轧H型钢，含有以下质量百分比成分：C：0.14～0.18%，Si：

0.25～0.40%，Mn：1.40～1.50%，P：≤0.025%，S：≤0.015%，V：0.04～0.06%，Nb：0.010～

0.020%，其余为Fe及不可避免的杂质元素；

所述的屈服强度450MPa级热轧H型钢的组织为铁素体+珠光体的复相组织，铁素体晶粒

度等级9.0级以上，珠光体占比达到20%～40%。

2.根据权利要求1所述的生产方法，其特征在于，粗轧阶段开轧温度控制在1150～1180

℃，终轧温度控制在1020℃以上。

3.根据权利要求1或2所述的生产方法，其特征在于，精轧阶段采用两阶段控制轧制，精

轧第一阶段开轧温度控制在980～1000℃，终轧温度控制在950℃以上。

4.根据权利要求3所述的生产方法，其特征在于，精轧第一阶段翼缘厚度方向压缩比控

制在20%～30%，坯料总的压缩比控制在50%～60%。

5.根据权利要求3所述的生产方法，其特征在于，精轧第二阶段开轧温度控制在900～

920℃，终轧温度控制在830～850℃。

6.根据权利要求4所述的生产方法，其特征在于，精轧第二阶段开轧温度控制在900～

920℃，终轧温度控制在830～850℃。

7.根据权利要求5所述的生产方法，其特征在于，翼缘厚度方向余下的变形在精轧第二

阶段完成。

8.根据权利要求1所述的生产方法，其特征在于，Nb+V总量≤0.08%。
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一种屈服强度450MPa级热轧H型钢及其生产方法

技术领域

[0001] 本发明涉及一种车辆用钢及其生产方法，具体涉及一种屈服强度450MPa级专用车

车架纵梁用热轧H型钢及其生产方法。

背景技术

[0002] 近年来，随着工业现代化进程的飞速提高，道路交通、能源化工等领域的专用车需

求量长期保持高位增长。专用车车架纵梁由于其服役条件恶劣，使得纵梁用热轧H钢必须具

备优异的综合力学性能、焊接性能以及良好的尺寸精度和表面质量。随着国家环保和治超

政策的不断推进和落实以及力度的不断的加大，各大专用车生产企业迫切需求轻型、高强、

高品质热轧H型钢来实现车身轻量化的目标。

[0003] 目前我国大部分H型钢生产企业已成功开发出屈服强度345MPa、390MPa、420MPa级

别的轻型高强高精度热轧H型钢。为保证钢的强度等指标达到标准要求，都是采用添加较高

含量合金元素Nb、V、Mn的常规热轧方法生产。屈服强度超过420MPa级的热轧H型钢均采用添

加较高含量合金元素(V含量0.10～0.15wt％，Mn含量高达1.30～1.70wt％，同时会添加Nb、

Mo等昂贵金属)并配以控轧控冷工艺来获得所需的机械性能。由于合金元素含量较高，且需

要利用轧后穿水控制冷却工艺，导致生产成本提高，同时较高含量的合金元素使钢的焊接

性能进一步恶化，穿水冷却带来的钢的组织不均使钢的抗疲劳性进一步恶化。

[0004] 公开号为CN103938076B，公开日为2016年4月20日，名称为“500MPa级叉车用门架

型钢的生产方法”的专利文献，本发明公开了一种500MPa级叉车用门架型钢的生产方法，该

方法依次包括铁水预脱硫、转炉冶炼、LF精炼、全保护连铸、轧制步骤，按重量百分比所述

500MPa级叉车用门架型钢由以下化学成分组成：C：0.24～0.30％、Si：0.15～0.30％、Mn：

1.05～1.30％、P：≤0.025％、S：≤0.015％、V：0.05～0.08％，其余为铁和不可避免的杂质。

本发明主要通过提高碳含量，降低硫、磷含量，微合金化仅为钒，没有添加其他元素，轧后不

控冷且不需进行热处理，得到的钢力学性能良好，屈服强度平均为531MPa，抗拉强度平均为

685MPa，延伸率平均为23.5％，布氏硬度大于210，20℃冲击功平均59J。未提及‑20℃时的冲

击功。

[0005] 公开号为CN101899616B，公开日为2012年5月23日，名称为“一种600MPa级别高强

工程机械用钢及其生产方法”的专利文献，该钢的化学成分按重量百分比为C：0 .06‑

0.09％、Si：0.15‑0.25％、Mn：1.4‑1.6％、P：≤0.020％、S：≤0.010％、Alt：0.020‑0.060％、

Nb：0.040‑0.060％、Ti：0.09‑0.12％，其余为Fe及不可避免的杂质。该钢无需添加Mo、V等昂

贵元素，生产出屈服强度达600MPa以上，‑20℃V型夏比冲击功≥40J的优良强韧性的低成本

热轧板卷。但轧后需采用层流冷却控冷工艺，冷却速度控制在5～10℃/s，生产能耗增加，且

厚度规格限定为5～16mm。

[0006] 公开号为CN101824581B，公开日为2012年5月30日，名称为“一种屈服强度450MPa

级高强耐候钢板及其生产方法”的专利文献，所述钢的成分质量百分比为：C：0.040％～

0.080％，Si：0 .15％～0.35％，Mn：1 .20％～1 .40％，P：≤0.025％，S：≤0.008％，Nb：
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0.015％～0.035％，Cu：0.25％～0.40％，Ni：0.1  2％～0.35％，Cr：0.45％～0.75％，Als：

0.020％～0.045％，其余为Fe和不可避免的杂质元素。生产出屈服强度≥485MPa，抗拉强度

≥590MPa，延伸率≥28％，‑40℃V型缺口夏比冲击功≥105J的钢。但该钢轧后需要进行层流

冷却，生产能耗增加，且钢的厚度限定在8mm以下。

[0007] 公开号为CN102644034A，公开日为2012年8月22日，名称为“一种屈服强度500MPa

级高耐候性热轧H型钢轧后冷却方法”的专利文献，所述钢的成分按质量百分比计为：C：

0.06～0.12，Si：0.30～0.60，Mn：0.80～1.20，P：0.010～0.030，S：0.001～0.015，Cu：0.20

～0.35，Cr：0.20～0.40，Ni：0.15～0.30，Nb：0.040～0.060，Als：0.003～0.030，其余为铁

和残余的微量杂质，轧后需要通过两段式快速冷却(第一段冷却速度75～150℃/s，第二段

冷却速度为20～45℃/s)来获得所需的机械性能，生产能耗增加，且对冷却设备要求极高。

[0008] 公开号为CN103290331A，公开日为2013年9月11日，名称为“一种屈服强度450MPa

的高强度高耐腐蚀性能钢板材及其生产方法”的专利文献，所述钢的成分配比为(Wt)：C：

0.002～0.005、Si：0.15～0.35、Mn：0.1～0.9、P：≤0.012、S：≤0.008、Cu：0.25～0.5、Cr：

2.80～4.0、Ni：0.12～0.35、Al：0.01～0.05、Nb:0.015‑0.030,余量为Fe和不可避免的杂质

元素。生产出屈服强度≥450MPa，抗拉强度≥550～750MPa，延伸率20％以上，耐大气腐蚀性

的相对腐蚀速率为Q345B的30％以下的钢。但该发明轧后需采用特殊的控冷工艺(分段式层

流冷却工艺：前段冷却到700～740℃，冷却速率5～10℃/s，然后空冷10～15s，再用后段冷

却，冷却速率5～10℃/s冷却到卷取温度)，生产能耗增加，且该发明未提及冲击功性能。

[0009] 公开号为CN103695772A，公开日为2014年4月2日，名称为“屈服强度为550MPa级耐

火耐候抗震建筑用钢及其生产方法”的专利文献，其组分及wt％为：C：0.041～0.125％，Si：

0.31～0.62％，Mn：1.81～2.40％，P：≤0.008％，S：≤0.002％，Nb：0.041～0.065％，Ti：

0 .007～0 .020％，Mo：0 .41～0 .63％，W：0 .07～0 .10％，Mg：0 .0071～0 .0098％，O：≤

0.0012％。该发明Mn含量较高，且添加了较高含量的贵重金属Nb、Mo贵重金属，生产成本较

高，轧后需要通过控冷工艺来实现机械性能要求，生产能耗增加。

[0010] 公开号为CN102925798B，公开日为2014年7月2日，名称为“一种铁路货车零部件用

屈服强度450MPa级钢及生产方法”的专利文献，所述钢的组分及wt％为：C：0.01～0.07％、

Si：≤0.045％、Mn：0.45～1.15％、P：≤0.025％、S：≤0.010％、Nb：0.01～0.08％、V：0.02～

0.10％、N：0.0030～0.010％。本发明由于以C‑Mn为基础，并配以匹配的工艺，使晶粒细化及

沉淀强化，生产出屈服强度≥450MPa，抗拉强度≥550MPa，延伸率≥20％，‑40℃V型缺口夏

比冲击功≥70J，同时具有良好的焊接性能及成本低廉的钢。但该钢轧后需要进行层流冷

却，控制冷却速度在25～45℃/s，这对冷却设备要求较高且生产成本高，同时钢的厚度限定

在14mm以下。

[0011] 公开号为CN102676919B，公开日为2014年12月31日，名称为“一种屈服强度550MPa

低合金热轧H型钢轧后冷却方法”的专利文献，所述钢的成分按质量百分比计为：C：0.13～

0.18，Si：0.30～0.50，Mn：1.40～1.60，P：≤0.025，S：≤0.025，V：0.10～0.12，N：0.010～

0.014，Als：0.003～0.030，其余为铁和残余的微量杂质。轧后需要通过两段式快速冷却(第

一段冷却速度75～150℃/s，第二段冷却速度为20～45℃/s)来获得所需的机械性能，生产

能耗增加，且对冷却设备要求极高。

[0012] 公开号为CN103255353B，公开日为2015年10月7日，名称为“一种屈服强度450MPa
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级含钒耐候热轧H型钢的轧制工艺”的专利文献，本发明公开了一种屈服强度450MPa级含钒

耐候热轧H型钢的轧制工艺，该含钒耐候热轧H型钢，按质量百分比计，成分配比为：C：0.09

～0.11，Si：0.45～0.52，Mn：1.25～1.38，P：0.015～0.022，S：0.008～0.014，Cu：0.27～

0.33，Cr：0.35～0.42，Ni：0.25～0.32，V：0.073～0.087，A1S：0.010～0.025，其余为铁和残

余的微量杂质。轧后需要通过两段式快速冷却(第一段冷却速度85～120℃/s，第二段冷却

速度为37～47℃/s)来获得所需的机械性能，生产能耗增加，且对冷却设备要求极高。

[0013] 公开号为CN103243272B，公开日为2015年10月7日，名称为“一种屈服强度500MPa

级含钒耐候热轧H型钢的轧制工艺”的专利文献，本发明公开了一种屈服强度500MPa级含钒

耐候热轧H型钢的轧制工艺，该含钒耐候热轧H型钢，按质量百分比计，成分配比为：C：0.09

～0.12，Si：0.43～0.55，Mn：1.39～1.49，P：0.013～0.017，S：0.011～0.016，Cu：0.27～

0.36，Cr：0.32～0.38，Ni：0.25～0.32，V：0.098～0.110，A1S：0.014～0.023，其余为铁和残

余的微量杂质。轧后需要通过两段式快速冷却(第一段冷却速度97～128℃/s，第二段冷却

速度为36～45℃/s)来获得所需的机械性能，生产能耗增加，且对冷却设备要求极高。

[0014] 公开号为CN104962807B，公开日为2017年6月23日，名称为“一种高强度热轧钢及

其制备方法和应用”的专利文献，其化学成分按重量百分比为：C  0 .05％～0 .10％，Mn 

1.30％～1.60％，V  0.06～0.09％，Si≤0.30％，P≤0.020％，S≤0.010％，余量为Fe和不可

避免杂质。本发明采用锰、钒微合金化方式，生产出屈服强度达到600MPa以上，抗拉强度达

到650MPa以上，延伸率达到15％以上的钢。但该发明需要通过轧后控制冷却的方式(轧制后

的板坯以5～30℃/s的冷却速度冷却至720℃，空冷8～10s；再以5～30℃/s的冷却速度冷却

至350～450℃)来获得所需的机械性能，生产能耗增加，且未提及冲击功性能。

发明内容

[0015] 本发明的目的在于提供一种屈服强度450MPa级热轧H型钢，屈服强度450MPa以上，

抗拉强度550MPa以上，延伸率为20％以上，–20℃纵向V型冲击功KV2均值120J以上。

[0016] 本发明另一目的在于提供一种屈服强度450MPa级热轧H型钢的生产方法，通过合

理的成分配比以及轧制工艺，特别是通过坯料选型、压下量分配以及控温轧制，利用细晶强

化、析出强化、相变强化机制，及轧后空冷的工艺，得到综合力学性能优异的翼缘厚度10～

30mm、屈服强度450MPa级专用车车架纵梁用热轧H型钢。

[0017] 本发明具体技术方案如下：

[0018] 一种屈服强度450MPa级热轧H型钢，包括以下质量百分比的元素：C：0 .14～

0 .18％，Si：0 .25～0 .40％，Mn：1 .40～1 .50％，P：≤0.025％，S：≤0.015％，V：0 .04～

0.06％，Nb：0.010～0.020％，其余为Fe及不可避免的杂质元素。

[0019] 本发明化学成分采用Nb+V设计思路，结合适量的C、Si、Mn等元素，考虑生产成本，

严格控制Nb+V总量≤0.08％，各成分含量控制如下：

[0020] C：0.14～0.18％，C作为钢中的基本元素，对提高钢的强度起着非常重要的作用，

为了获得较高的强度，同时降低炼钢脱C的难度，下限值设定为0.14％，C含量过高将严重恶

化钢的塑性、韧性及焊接性，上限设定为0.18％。

[0021] Si：0.25～0.40％，适当含量的Si能起到较强的固溶强化作用，Si还是炼钢过程中

重要的还原和脱氧元素，为了获得较高的强度，下限值设定为0.25％，但Si含量不能太高，
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研究表明Si含量过高将加速高温剥层，降低韧性和抗层状撕裂性能，且容易在钢的表面生

成红色的氧化铁皮，影响产品的表面质量，上限值设定为0.40％。

[0022] Mn：1.40～1.50％，Mn作为钢中的强化元素，可以提高钢的强度和淬透性，为了保

证钢的强度，下限值设定为1.40％，但Mn含量不能过高，过高将导致铸坯偏析的可行性显著

增加，对钢的成形性能产生不利影响，上限值设定为1.50％。

[0023] P、S作为杂质元素，会对钢的塑性、韧性和焊接性产生不利影响，应严格控制，考虑

炼钢控制难度，实际生产中控制P：≤0.025％，S：≤0.015％。

[0024] V：0.040～0.060％，V作为强碳化物形成元素，与C、N元素形成的V(C、N)弥散化合

物对控制奥氏体晶粒大小作用不大，主要是通过在奥氏体向铁素体的相变过程中以及相变

之后析出来起到析出强化的作用，为了提高强度，下限值设定为0.040％，但V含量过高，超

过一定值将起不到相应的作用，有研究表明，当V含量超过0.12％时，析出强化作用趋于饱

和，考虑生产成本因素，上限值设定为0.060％。

[0025] Nb：0.010～0.020％，Nb是强烈的碳、氮化合物形成元素，主要是在高温下通过细

化晶粒来提高钢的强度，固溶的Nb对奥氏体晶粒的长大起到溶质拖拽的作用，阻止奥氏体

晶粒长大，同时，未溶解的Nb与C、N元素形成Nb(C、N)化物可以显著的钉扎在奥氏体晶界，细

化奥氏体晶粒，并对最终产品组织起到细化的作用，为了提高钢的强度和塑性，下限值设定

为0.010％，但Nb含量过高，容易导致铸坯表面出现裂纹，影响最终产品表面质量，且有研究

表明，当Nb含量超过0.04％时，强度将出现饱和现象，且晶粒细化效果趋于不变，同时较高

的Nb含量也不利于成本控制，上限值设定为0.020％。

[0026] 一种屈服强度450MPa级热轧H型钢的生产方法，生产工艺过程为：铁水预处理→转

炉冶炼→吹氩精炼→LF精炼→异型坯或矩形坯全保护浇铸→坯料加热→轧制→轧后空冷。

[0027] 所述轧制包括粗轧阶段和精轧阶段。

[0028] 生产过程中，坯料的选型为：坯料与最终产品之间的压缩比为8～15；粗轧阶段结

束后坯料的翼缘厚度与最终产品之间的翼缘厚度压缩比为5～7。

[0029] 坯料与最终产品之间的压缩比为坯料截面面积与成品产品截面面积比。最终产品

即成品。

[0030] H型钢的轧制具体为：

[0031] 1)铸坯进入加热炉，经加热炉加热至1200～1250℃，保温时间15～25min，确保合

金元素充分固溶，同时避免过烧以及奥氏体晶粒过度粗化；

[0032] 2)粗轧阶段开轧温度控制在1150～1180℃，终轧温度控制在1020℃以上，本阶段

翼缘厚度方向压缩比控制在5％～10％，坯料总的压缩比控制在30％～40％。

[0033] 3)精轧采用两阶段控制轧制，第一阶段开轧温度控制在980～1000℃，终轧温度控

制在950℃以上，本阶段翼缘厚度方向压缩比控制在20％～30％，坯料累计压缩比控制在

50％～60％。本阶段之前均处于奥氏体再结晶温度范围内，通过较大的轧制变形和奥氏体

的反复再结晶不断细化奥氏体晶粒，随着0.010％～0.020％的Nb合金元素加入，固溶Nb的

溶质拖拽作用，以及Nb(C、N)化物的钉扎作用进一步细化奥氏体晶粒，避免翼缘区域奥氏体

在微变形情况下的过度粗化，使得最终产品的铁素体晶粒度达到9.0级以上；第二阶段开轧

温度控制在900～920℃，避开两段之间的奥氏体部分再结晶温度范围内进行轧制，以免造

成奥氏体晶粒不均，导致最终产品性能下降，终轧温度控制在830～850℃,翼缘厚度方向余
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下的变形在本阶段完成。本阶段处于奥氏体非再结晶温度范围内，较大的变形使翼缘区域

奥氏体晶粒被拉长，形成大量的变形带、孪晶和位错，增加了形核点位置，同时较大的变形

导致的应变储存能也为珠光体相变提供了足够的动能，Nb、V合金元素的加入使得C曲线右

移，使得珠光体转变的鼻尖温度上移，扩大了珠光体相变温度区间，进一步促进了珠光体转

变，使得珠光体占比达到20％～40％，而珠光体含量的增加有利于强度的提升。随着

0.040％～0.060％的V合金元素加入，V(C、N)化物的析出作用也进一步提高了强度和韧性，

使得最终产品的屈服强度≥450MPa，抗拉强度≥550MPa，延伸率A50≥20％，–20℃纵向V型冲

击功KV2≥120J。

[0034] 采用本技术方案得到的热轧H型钢其组织为铁素体+珠光体的复相组织，铁素体晶

粒度等级9.0级以上，珠光体占比达到20％～40％；其屈服强度≥450MPa，抗拉强度≥

550MPa，延伸率A50≥20％，–20℃纵向V型冲击功KV2≥120J。

[0035] 与现有技术相比，本发明在综合考虑成本及质量的情况下，该屈服强度450MPa级

高强热轧H型钢的轧制工艺，采用合理的成分配比以及轧制工艺，特别是坯料压缩比的合理

选择以及压下量的分配，再配合控温轧制工艺；利用细晶强化、析出强化、相变强化机制，得

到铁素体+珠光体的复相组织，铁素体晶粒度等级9.0级以上，其中珠光体占比达到20％～

40％；通过该屈服强度450MPa级热轧H型钢的轧制工艺生产的H型钢，屈服强度450MPa以上，

抗拉强度550MPa以上，延伸率为20％以上，–20℃纵向V型冲击功KV2均值120J以上；满足道

路交通、能源化工等领域的专用车车架纵梁用轻型、高强、高品质热轧H型钢的要求。而且，

本发明不采用轧后穿水控制冷却，因此，生产工艺也更简单，生产能耗小，吨钢生产成本能

够降低约10～20元。

附图说明

[0036] 图1为实施例1得到H型钢显微组织，该组织为铁素体+珠光体的复相组织，晶粒度

等级为9.5级，珠光体占比达到32％；

[0037] 图2为实施例2得到H型钢显微组织，该组织为铁素体+珠光体的复相组织，晶粒度

等级为9.0级，珠光体占比达到30％；

[0038] 图3为实施例3得到H型钢显微组织，该组织为铁素体+珠光体的复相组织，晶粒度

等级为9.0级，珠光体占比达到27％。

具体实施方式

[0039] 下面通过对最优实施例和对比例的描述，对本发明的具体实施方式作进一步详细

的说明。

[0040] 实施例1‑实施例3

[0041] 一种屈服强度450MPa级热轧H型钢，包括以下质量百分比的元素：具体见下表1；其

余为Fe及不可避免的杂质元素。

[0042] 本发明实施列1‑3所述屈服强度450MPa级热轧H型钢生产工艺过程为：铁水预处理

→转炉冶炼→吹氩精炼→LF精炼→异型坯或矩形坯全保护浇铸→坯料加热→轧制(包括粗

轧阶段和精轧阶段)→轧后空冷。

[0043] 具体按照以下步骤生产：
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[0044] 1)铁水经预处理后至转炉冶炼；

[0045] 2)冶炼过程中吹惰性气体氩气，清除钢种溶解的气体和悬浮的非金属夹杂物，净

化钢水；

[0046] 3)经LF炉精炼，控制夹杂物析出，进一步控制各合金元素含量，然后连铸成坯；

[0047] 4)生产过程中，坯料的选型为：坯料与最终产品之间的压缩比(坯料截面面积与成

品截面面积比)为8～15；粗轧阶段结束后坯料的翼缘厚度与最终产品之间的翼缘厚度压缩

比为5～7。

[0048] 5)铸坯进入加热炉，经加热炉加热至1200～1250℃，保温时间15～25min，

[0049] 6)粗轧阶段开轧温度控制在1150～1180℃，终轧温度控制在1020℃以上，本阶段

翼缘厚度方向压缩比控制在5％～10％，坯料总的压缩比控制在30％～40％。

[0050] 7)精轧采用两阶段控制轧制，第一阶段开轧温度控制在980～1000℃，终轧温度控

制在950℃以上，本阶段翼缘厚度方向压缩比20％～30％，坯料总的压缩比控制在50％～

60％，第二阶段开轧温度控制在900～920℃，终轧温度控制在830～850℃,翼缘厚度方向余

下的变形在本阶段完成。

[0051] 8)轧后空冷。

[0052] 实施例1‑实施例3所述屈服强度450MPa级热轧H型钢的生产过程中工艺参数控制

如下表2。

[0053] 对比例1‑对比例4

[0054] 一种热轧H型钢，包括以下质量百分比的元素：具体见下表1；其余为Fe及不可避免

的杂质元素。

[0055] 对比例1‑对比例4所述热轧H型钢的生产工艺步骤同本申请实施例，不同在于各步

骤参数控制，具体工艺参数如下表2。

[0056] 表1本发明各实施例1‑3及对比例1‑4化学成分的取值列表(wt％)，

[0057] 余量为Fe和不可避免的杂质

[0058]

[0059] 表2本发明实施例1‑3及对比例1‑4的主要工艺参数列表
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[0060]

[0061] 实施例1‑3及对比例1‑4生产的H型钢性能检测情况如下表3。

[0062] 表3本发明实施例1‑3及对比例1‑4性能检测情况的列表

[0063]

[0064]

[0065] 需要说明的是对比例1～3为采用的本发明钢的成分，并在所限定的范围内取值，

工艺采用现有技术；对比例4为采用现有技术的成分，工艺采用本发明的工艺。

[0066] 通过表3可以看出，通过本发明生产工艺得到的热轧H型钢其组织为铁素体+珠光

体的复相组织，铁素体晶粒度等级9.0级以上，珠光体占比达到20％～40％；其屈服强度≥

450MPa，抗拉强度≥550MPa，延伸率A50≥20％，–20℃纵向V型冲击功KV2≥120J。
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图1

图2
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图3
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