
JFEの耐磨耗鋼板“JFE-EH”シリーズ
JFE エバーハード
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JFEエバーハード

多様な品種

標準系3種類、アロイ系2種類の硬度レベルをもつ2シリー

ズにスーパー耐磨耗鋼、高靭性耐磨耗鋼を加え、合計8種

類を揃え、広い範囲の用途に対応できる商品を整えており

ます。

標準系
溶鋼製造の際に添加する元素を抑制し、かつボロン（B）を

添加した単純な成分系であり、鋼板の硬さに主眼を置いた

タイプです。

アロイ系
標準系に比べて合金元素添加量を増加し、厚さ100mmま

で規定の硬さを保証し、同時に低温での靭性も考慮したタ

イプです。

スーパー耐磨耗鋼（EH-SP）
耐磨耗鋼の寿命の向上はランニングコスト低減の面から常

に要請されています。しかしながら、溶接性や加工性の面

から従来の方法ではブリネル硬さ500グレードを超える

耐磨耗性をもつ鋼材の製造は困難でした。

JFEスチールの開発した「EH-SP」は溶接性や加工性を損

なうことなく、従来のブリネル硬さ500グレードより高

い耐磨耗性を持つものです。

高靭性耐磨耗鋼（EH360LE, EH500LE）
JFEスチールは最先端プロセスを適用することにより、今

まで困難であった－40℃という低温での靭性を硬さ500

という最高グレードまで保証する耐磨耗鋼を開発しまし

た。特に寒冷地での使用、強い衝撃を受ける場合等、高靭

性が必要な場合に最適です。また同時に高い耐溶接割れ性

能を具備していますので安心してご使用頂けます。

優れた品質

JFEスチールの耐磨耗鋼板は、最新鋭の製鉄所で、永年の

経験のうえに最新の熱処理技術を駆使し高度の品質管理の

もとに製造されており、耐磨耗性はもとより、溶接性、加

工性も考慮した優れた品質を備えております。
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JFEスチールの耐磨耗鋼は、以下に示す化学成分（とりべ分析）と鋼板表面のブリネル硬さ、および靭性を保証している非構造

用の鋼板ですので、構造用として使用する場合に必要な引張強度、伸びについては保証していません。もし引張強度、伸びの

参考値が必要な場合は技術資料を参照してください。

1．化学成分
タ
イ
プ

種　　類
適用板厚
（mm）

熱処理
化　　学　　成　　分　（％）*

C Si Mn P S Cr Mo V Ti B Ceq**

標 

準 

系

JFE-EH360

6～50
特　殊
熱処理

0.20以下
0.55
以下

1.60
以下

0.030
以下

0.030
以下

0.40以下

̶ ̶
0.005
～0.020

0.004
以下

̶JFE-EH400 0.25以下 0.80以下

JFE-EH500 0.35以下 0.80以下

ア
ロ
イ
系

JFE-EH360A
6～100

特　殊
熱処理

0.20以下 0.55
以下

1.60
以下

0.030
以下

0.030
以下

0.40
～1.20

0.10
～0.50

0.10
以下

0.020
以下

0.004
以下

̶
JFE-EH500A 0.35以下

JFE-EH-SP 6～65 特殊熱処理 0.35以下 0.55以下 1.60以下 0.030
以下

0.030
以下

0.50
～1.50 その他の合金元素を添加しています

JFE-EH360LE
6～19 特　殊

熱処理
0.17
以下

0.55
以下

1.60
以下

0.020
以下

0.010
以下

0.40
以下

0.35
以下

̶
0.020
以下

0.004
以下

0.40以下

19.1～32 0.43以下

JFE-EH500LE
6～19 特　殊

熱処理
0.29
以下

0.55
以下

1.60
以下

0.020
以下

0.010
以下

0.40
以下

0.35
以下

̶
0.020
以下

0.004
以下

0.55以下

19.1～32 0.58以下

＊必要に応じて上表以外の元素を添加することがあります。また、ここに表示する化学成分は溶鋼分析によるものです。
＊＊ Ceq = C + Mn / 6 + (Cu + Ni) / 15 + (Cr + Mo + V) / 5

2．機械的性質

タ
イ
プ

種　　類

硬　さ　試　験 シャルピー衝撃試験（2mmV）

板　　厚
（mm）

表面ブリネル
硬　　　　さ
（3000）
5点平均

板　　厚
（mm）

試験温度
（℃）

吸収エネルギー
J

3個平均

標
準
系

JFE-EH360 6～50 361以上 ̶ ̶ ̶

JFE-EH400 6～50 401以上 ̶ ̶ ̶

JFE-EH500 6～50 477以上 ̶ ̶ ̶

ア
ロ
イ
系

JFE-EH360A 6～100 361以上 13.1～50.0 0 21以上

JFE-EH500A 6～100 477以上 13.1～25.0 0 21以上

JFE-EH-SP 6～65 401以上 ̶ ̶ ̶

JFE-EH360LE 6～32 361～440 12.0～32.0 －40 27以上

JFE-EH500LE 6～32 477～556 12.0～32.0 －40 21以上

3．外観、形状、寸法および質量ならびにその許容差

JIS G3193によります。

JFEエバーハードの規格
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JFEエバーハードご使用にあたって

ショットブラスト

ショットブラストによる硬化は僅かですが、冷間加工を行う場合は、加工後にショットブラストを行うことをお奨めします。

曲げ加工

JFEエバーハードはプレスやロール曲げのような冷間加

工はできますが、硬いので高張力鋼の加工以上の注意が

必要です。

推奨できる最小曲げ半径を表1に示します。ガス切断時

ノッチ除去と端部の面取りを行なってください。更にガ

ス切断面の硬化層を少しでも除去することにより、曲げ

性能が向上します。

図3に示しますように、曲げ加工またはロール成型を行

う場合は板の圧延方向に直角におこなって下さい。

小さな曲げ半径を使って多点曲げでパイプを成型するよ

うな場合、内面割れを防止するためにオーバーベンドを

避けて下さい。

特に、500グレード等の高硬度材の曲げ加工をおこなう

場合、何らかの原因で割れたとき、破片が飛び散る場合

がありますので、安全のために曲げ設備の傍から離れて

ください。

●

●

●

●

●

●
圧延方向

表示

図3　推奨曲げ方向

表１　推奨最小曲げ半径

種　　類 最 小 曲 げ 半 径

JFE-EH360 4.5t

JFE-EH360A, EH360LE 4.5t

JFE-EH400 5t

JFE-EH500, EH500A, EH500LE 6t

JFE-EH-SP 6t

ｔ：鋼板厚さ
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熱間加工

JFE エバーハードは特殊な熱処理を施していますので熱間加工は避けて下さい。

溶接

JFEエバーハードは、一般の構造用鋼と異なり高硬度、高強度な鋼板であるため、溶接を行うにあたっては割れ防止の観点

から細心の注意が必要です。割れ（低温割れ、遅れ割れとも言う）は、そのほとんどの場合、溶接金属中に含まれる水素が母

材に拡散して引き起こされる水素割れです。従って、以下の点に十分留意してください。

1.溶接材料の選択
溶接材料の選定の一例を表2 に示します。

溶接材料は低水素系、極低水素系の溶接材料を推奨します。

CO2溶接の場合はソリッドワイヤを推奨します。

溶接材料の強度水準が低い方が低温割れ（水素割れ）が起こり難くなります。溶接部の耐磨耗性を重視する場合、最終層に高

強度(590N/mm2級、780N/mm2級)の溶接材料を使用する方法もあります。

●

●

●

表2　推奨する溶接材料例

溶接性を重視した推奨溶接材料で、全てのグレードに適用できます。

溶接材料の
強度グレード

被覆アーク溶接 ガスシールドアーク溶接

銘　柄* AWSグレード 銘　柄* AWSグレード

490N/mm2級

KS-76
KSA-76
LB-52
LB-52UL

E7016
E7016-G
E7016
E7016

KC-50(CO2)
KM-50(Ar＋CO2)
MG-50(CO2)
MGS-50(Ar＋CO2)

ER70S-G
ER70S-G
ER70S-G
ER70S-G

590N/mm2級
KSA-86
LB-62
LB-62UL

E9016-G
E9016-G
E9016-G

KC-60(CO2)
MG-60(CO2)
MGS-63B(Ar＋CO2)

ER80S-G
ER80S-G
ER90S-G

780N/mm2級 LB-116
LB-80UL

E11016-G
E11016-G

MGS-80(Ar＋CO2) ER110S-G

＊JFEスチール（株）または（株）神戸製鋼所

JFEエバーハードご使用にあたって
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2.予熱
予熱は化学成分、厚さ、溶接部の拘束条件などにより異

なりますが、表3にy形溶接割れ試験結果により拘束が

大きい場合の例として、ご推奨する予熱温度を示します。

予熱が出来ない場合、オーステナイト系溶接材で溶接す

ることが可能です。その場合304、316タイプの溶接

材料ではなく、クロム、ニッケル含有量が高い309タ

イプの溶接材料を推奨します。

3.溶接後熱
一般に、硬化肉盛溶接を行わない場合は特に後熱は必要

ありませんが、予熱と同じ温度の後熱は割れ防止を一層

確実なものにします。

●

●

●

表3　推奨する溶接予熱温度＊1

種　　類
厚　　さ
（mm）

被覆
アーク溶接＊2

（℃）

ガスシールド
アーク溶接＊3

（℃）

JFE-EH360LE
19
32

75
100

25
25

JFE-EH360
19
40

75
125

50
100

JFE-EH400
20
40

100
175

50
100

JFE-EH500LE
19
32

125
175

75
125

JFE-EH500
19
40

125
175

75
125

JFE-EH360A
20
40

100
150

75
125

JFE-EH500A
20
40

125
175

100
150

JFE-EH-SP
35
51

175
200

175
200

＊1　y形溶接割れ試験結果による。
＊2　溶接材料：LB-62（AWSE9016-G）
＊3　溶接材料：MG-50（AWSER70S-G）

JFEエバーハードご使用にあたって
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4.その他
溶接棒は、使用前に350 ～ 400℃で約1時間再乾燥して下さい。

フラックス入りワイヤ（FCW）を使用する場合、フラックスの吸湿により混入水素が高くなる場合がありますので、十分ご

注意下さい。

保管方法等は溶接材料メーカーの指示に従がって下さい。

大気中の湿度が高い場合に、混入水素が高くなる場合があります。

溶接材料の保管方法等は溶接材料メーカーの指示に従がって下さい。

溶接部は、さび、油、スラグなどの汚れを除去し、良好な状態にして下さい。これらの汚れは溶接欠陥、低温割れの原因に

なります。

母材表面上にアークストライク部を作ると割れの原因となりますので、後退法か、捨金法で溶接して下さい。

アーク長はできるだけ短く保って下さい。

ウィービングは極力避けて下さい。もし行う場合は棒径の1.5 倍以下にして下さい。

仮付け溶接も、本溶接と同様に行えますが、ビード長さは50mm 以上として下さい。

溶接入熱は2kJ/mm 以上を推奨します。

応力除去焼鈍

応力除去焼鈍(PWHT)は溶接残留応力を除去する目的で、圧力容器等の構造用に適用されることがありますが、耐磨耗鋼用

途の場合は適用できません。

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

JFEエバーハードご使用にあたって
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保管

保管する際は鋼板の曲がり、ねじれは避けてください。割れの原因になる腐食によるピッティングおよび錆を防止するため

に防水シートを使用してください。防水シートは内部の湿気を取り除くために時々換気してください。

●

1,000mm以下

降雨 降雨

図4　推奨保管法

JFEエバーハードご使用にあたって



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。
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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
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FAX  054(288)9877
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FAX  086(224)1285

FAX  082(245)9611
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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）

千葉市中央区問屋町1番35号（千葉ポートサイドタワー20F）

横浜市西区みなとみらい2丁目2番1号（横浜ランドマークタワー43F）

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）

長崎市元船町13番5号（第2森谷ビル2階）

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

千 葉 支 社

神奈川支社

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

長崎営業所

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

Cat.No.C1J-007-05


