












JFE-HITEN高張力鋼板

板厚 mm C Si Mn P S PCM

75 0.09 0.25 1.14 0.005 0.001 0.27

引張試験  (1/4 t) シャルピー衝撃試験　(1/4 t)　  

降伏強さ
（N/mm2)

引張強さ
（N/mm2)

伸び *
(%) 

温度
（℃）

方向
吸収エネルギー

(J)

930 977 25
0 C 208

－ 60 C 158

溶接条件 継手引張試験 シャルピー衝撃試験　　                       

開先 溶接材料
入熱

(kJ/cm)
引張強さ
（N/mm2)

試験位置
温度
（℃）

吸収エネルギー
(J)

PFH－ 100J/US

－ 100J
45

977

981

溶接金属 109

ボンド部 － 10 136

HAZ中央 248

Cu, Ni, Cr 等合金元素添加

化学成分

* JIS 4 号

サブマージアーク溶接継手特性

y 形溶接割れ試験　JIS Z 3158
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品
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特
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例

高施工型980N/mm2 級高張力鋼板 JFEーHITEN980

(%)

6

39

50°

60°

75

ルートキャップ0～1

機械的性質



JFE規格（鋼種） その他認定

590 WES 3001

610 WES 3001

590S WES 3001

590U2 WES 3001,3009

610U2 WES 3001,3009

590E WES 3001,3009

610E WES 3001,3009

690 WES 3001

710 WES 3001

690M －

690S －

780M WES 3001

780S －

980 WES 3001

980S －

（社）日本溶接協会

承認・認定一覧

強度 グレード
船  級

NK LR KR

570 A/D/E/F47 D/E46 A/D/E46

610 A/D/E/F51 D/E50

670 A/D/E56 D/E55

720
A/D/E63 
A/D63N

D/E62

770
A/D/E/F70 
A/D/E/F70N

D/E69

船級協会
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1. はじめに

JFE-HITENシリーズは、高強度にもかかわらず優れた加工性を示します。しか

しながら、加工あるいは施工にあたっては、機械的性質を損なわないように十分

配慮されることをお薦めします。

2. マーキング

鋼板を曲げるに際し、外面にタガネやポンチマークなどがあると割れの原因にな

りますのでご注意ください。

3. 切断、穴あけ

打ち抜きによる穴あけは避け、ドリルの使用をおすすめします。JFE-HITENは

普通鋼板と同様に容易にガス切断できます。ガス切断によって硬化層ができますが、

その深さは2mm以下です。690N/mm2以上の鋼板を曲げ加工する場合は、あら

かじめ硬化層をグラインダーなどで除去しておくことをお奨めします。ガス切断

面を溶接する場合には、溶け込みの中に入るので必ずしもその必要はありません。

4. 冷間加工

強度、特に降伏点が高いため、普通鋼板にくらべて曲げ加工には大きな力を必要

としますが、延性に富んでおりますので冷間加工は容易です。ただ普通鋼板にく

らべスプリングバックが大きいので、あらかじめ留意して加工する必要がありま

す。曲げの方向は、鋼板の圧延方向に平行にすることが望ましく、曲げ半径は使

用材料によって板厚の最小3～ 8倍程度を採用してください。ガス切断ままで

加工する場合は、適正な養生をしてください。

5. 熱間加工および温間加工

焼入、焼戻し鋼の場合は、焼戻し温度以上の温度で加工されると材質の劣化をき

たしますので、焼戻し温度を超えないよう注意してください。なお加工条件につ

いては、あらかじめご相談くださるようお願いします。制御圧延および TMCP

材の場合はご相談ください。

熱間加工は避けてください。

6. 応力除去焼鈍

応力除去焼鈍を行なう場合、事前にご相談ください。

焼入、焼戻し材の場合は焼戻し温度を超えない温度で行います。

制御圧延材、TMCP材は原則行いませんが、行う場合580℃以下の低い温度で

行うことをおすすめします。

高張力鋼板の加工および施工について高張力鋼板の加工および施工について高張力鋼板の加工および施工について
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７．溶接施工

　JFEーHITENは、一般に用いられる手溶接、自動および半自動溶接等によって満足すべき溶接継手が得られます。

　１）溶接材料

　　　高張力鋼板の溶接は、溶接に伴う各種の欠陥の発生を防止するため、手溶接棒は低水素被覆の溶接棒、自動溶接用の

　　　フラックスは塩基度の高い、溶着金属の靭性の優れたものを使用する必要があります。代表的な溶接材料を下表に示

　　　します。

　２）使用前の再乾燥

　　　低水素系溶接棒を手溶接に使用する時には、あらかじめ350～450℃で約１時間乾燥して下さい。自動溶接のフラッ

　　　クスも、湿っている場合には、250～ 350℃で約１時間の充分な乾燥が必要です。

　３）開先加工

　　　開先加工は、ガス切断等で行ないます。複雑な形状あるいは精度の高い加工が必要な場合には、機械加工によります。

　　　代表的な開先形状

　４）予熱処理

　　　溶接の際の予熱は、使用材料、板厚、溶接方法、特殊な構造物、溶接部の拘束条件等、周囲の状況に応じ、条件を設定

　　　してください。

　　　

 590N/ｍｍ 2級 JFE-HITENは、予熱なしで突合せ溶接を行なうことが出来ますが、前記条件によっては、予熱するこ

　　  とをお奨めします。予熱温度は50～ 100℃で十分です。なお、割れ感受性の低い‘U’、‘E’シリーズでは、さらに予熱

 低減を図ることが出来ます。

 690N/ｍｍ 2あるいはそれ以上の高張力鋼板では、100～ 175℃の予熱温度が必要ですが前記条件によっても適性

 温度は変わってきますので、ご相談下さい。

　　　なお、690N/ｍｍ 2以上の高張力鋼板についても、－LE、－EXの予熱低減型高張力鋼板があります。

　５）仮付溶接

　　　仮付溶接の場合も、溶接条件は本溶接と同様ですが、仮付ビードの長さは50ｍｍ以上が望まれます。また開先面以外

　　　でのアークストライク等はしないようにして下さい。

　６）本溶接

　　　① スタート部では開先内で約30ｍｍのバックスタート法を行い、ストレートビードをご推奨します。

　　　② アーク長は、出来るだけ短く保ってください。

　　　③ ウィービングを行わず、行うとしても棒径の1.5 倍以下にして下さい。

　　　④ 690N/ｍｍ 2以上の場合、被覆アーク溶接では、図のようにテンパービード法をおすすめします。

　　　⑤ 低水素系の溶接棒では、イルミナイト系やセルロース系の棒に比べてスラグがとれにくいですが、必ずとってくだ

  さい。予熱すると比較的とれやすくなります。

　　　⑥ サブマージアーク溶接の場合は、熱影響部の脆化や軟化等の現象がありますので、溶接入熱にはご留意下さい。

　　　⑦ 予熱と同じく、層間温度にもご留意下さい。
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6

サブマージアーク溶接被覆アーク溶接

テンパービード

JFE-HITEN高張力鋼板 JFE-HITEN高張力鋼板

代表的な溶接材料一覧

強度水準 JFEーHITEN
被覆アーク溶接 サブマージアーク溶接    CO2アーク溶接   Ar+CO2アーク溶接 エレクトロガスアーク溶接

JFEスチール 神戸 * JFEスチール 神戸 * JFEスチール 神戸 * JFEスチール 神戸 * 神戸 *

590N/mm2級

590, 610
590S, 590SL
570U2、590U2、610U2
570E、590E、610E

KSAー86 LB62
LB62U
LB62UL

KBー110  × KWー101B
KBー80C  × KWー101B
KFー300A× KWー101B
KFー300A× KWー50C

MF38× US40 KCー60 MG60 
DW60

KMー60 MIX60B DWS60G, DWS1LG

690N/mm2級
690、710、690S
690M、710M

ー LB106 ー MF38× US70 ー MG70 ー MGS70 ー

780N/mm2級
780M, 780EX
780S, 780LE

ー LB116
LB80UL

ー PFH80AK× US80BN
PFH80AK× US80LT

ー MG80 ー MGS80 ー

980N/mm2級
980S
980

ー LB100B
LB100J

ー PFH100A× US100A
PFH100J× US100J

ー
ー

ー MGS100J ー

*㈱神戸製鋼所
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海外事務所 ニューヨーク、ヒューストン、ブリスベン、ブラジル、ロンドン、ニューデリー、シンガポール、バンコック、ジャ力ルタ、

マニラ、ソウル、北京、上海、広州

〒530-8353

〒450-0002

〒060-0005

〒980-0803

〒950-0087

〒422-8061

〒930-0004

〒700-0821

〒730-0036

〒760-0019

〒812-0011

〒260-0028

〒231-0011

〒900-0015

TEL  06(6342)0707

TEL  052(561)8612

TEL  011(251)2551

TEL  022(221)1691

TEL  025(241)9111

TEL  054(288)9910

TEL  076(441)2056

TEL  086(224)1281

TEL  082(245)9700

TEL  087(822)5100

TEL  092(413)1200

TEL  043(238)8001

TEL  045(212)9860

TEL  098(868)9295

FAX  06(6342)0706

FAX  052(561)3374

FAX  011(251)7130

FAX  022(221)1695

FAX  025(241)7443

FAX  054(288)9877

FAX  076(441)2058

FAX  086(224)1285

FAX  082(245)9611

FAX  087(822)5105

FAX  092(413)1211

FAX  043(238)8008

FAX  045(212)9873

FAX  098(868)5458

大阪市北区堂島1丁目6番20号（堂島アバンザ10F）

名古屋市中村区名駅3丁目28番12号（大名古屋ビル9F）

札幌市中央区北五条西2丁目5番（JRタワー17F）

仙台市青葉区国分町3丁目4番33号（仙台定禅寺ビル5F）

新潟市中央区東大通1丁目3番1号（新潟帝石ビル4F）

静岡市森下町1番35号（静岡MYタワー13F）

富山市桜橋通り3番1号（富山電気ビル3F）

岡山市北区中山下1丁目8番45号（NTTクレド岡山ビル19F）

広島市中区袋町4番21号（広島富国生命ビル7F）

高松市サンポ－ト2番1号（高松シンボルタワ－23F）

福岡市博多区博多駅前1丁目4番4号（JPR博多ビル8F）

千葉市中央区新町17番12号（初芝ビル5F）

横浜市中区太田町1丁目10番（NGS太田町ビル4F）

那覇市久茂地3丁目21番1号（國場ビル）

大 阪 支 社

名古屋支社

北海道支社

東 北 支 社

新 潟 支 社

静 岡 支 社

北 陸 支 社

岡 山 支 社

中 国 支 社

四 国 支 社

九 州 支 社

千葉営業所

神奈川営業所

沖縄営業所

本　　　社 〒100-0011 東京都千代田区内幸町2丁目2番3号（日比谷国際ビル）TEL 03(3597)3111  FAX 03(3597)4860

http://www.jfe-steel.co.jp

お客様へのご注意とお願い
本力タログに記載された特性値等の技術情報は、規格値を除き何ら保証を意味するものではありません。

本力タログ記載の製品は、使用目的・使用条件等によっては記載した内容と異なる性能・性質を示すことがあります。

本力タログ記載の技術情報を誤って使用したこと等により発生した損害につきましては、責任を負いかねますのでご了承ください。

0909R(0703) JTR

Cat.No.C1J-002-03




