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まえがき

　クラッド厚鋼板は、炭素鋼または低合金鋼の鋼板（母材）の片面また

は両面に、ステンレス鋼板など（合せ材）を接合した複合鋼板です。

　したがって、クラッド厚鋼板は、構造部材として必要な強度をもつと

同時に（母材部分）、耐熱性、耐食性などの機能も兼ね備え（合せ材部分）、

しかも、母材部分まで合せ材と同一の材質で製造するのに比し安価であ

るという優れた特長をもっています。

　このため、クラッド厚鋼板は、圧力容器、造船、海水淡水化装置など、

種々の産業分野までに使用されています。

　当社では、これまでの高級厚鋼板の製造技術をベースに、研究開発の

成果を加味し、1983 年からクラッド鋼板の営業生産を開始しました。

　クラッド鋼板の製造方法は種々ありますが、当社では圧延方式により

製造しており、

	（1）優れた接合特性

	（2）安定した性能

	（3）広幅、長尺鋼板の製造が可能

	（4）優れた寸法精度

	（5）迅速、かつ確実な納期対応

などの特長により、営業生産開始以来、各種分野の幅広いご要求にお応

えし、ご好評をいただいております。

　JFE スチールのクラッド鋼板をご利用いただきますようお願いいたし

ます。
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製銑 鋳造製錬

高炉

溶銑

予備処理

転炉

取鍋精錬

スクラップ

電気炉

造塊

均熱炉
・

加熱炉

AP PI

RH

VAD VOD

剥離
粗切断

精整

材料試験

矯正 試験材切断
製品切断

超音波探傷

母材表面手入 表示

連続鋳造機

母材スラブ

プレートミル

表面仕上

母材素材

分塊圧延機

ステンレススラブ

加熱炉

プレートミル

表面仕上

ステンレス素材

圧延 スラブ組立

熱処理

熱間圧延 電子ビーム溶接

ステンレス面仕上手入

検査
（外観・寸法）

梱包

出荷

加熱炉

母　材

合せ材

クラッド鋼板

凡

　例

ステンレスクラッド鋼板の製造工程の例を示します。
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剪断強さ試験

クラッド厚鋼板表面仕上げ

板厚測定
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製造鋼種

（1）クラッド鋼板の適用規格

適用規格は原則として以下の規格によります。

JIS G 3601 「ステンレスクラッド鋼」

JIS G 3602 「ニッケル及びニッケル合金クラッド鋼」

JIS G 3603 「チタンクラッド鋼」

ASTM A263

ASME SA-263

“Standard Specification for Stainless Chromium Steel-

Clad Plate”

“SPECIFICATION FOR STAINLESS CHROMIUM STEEL-

CLAD PLATE”

ASTM A264 “Standard Specification for Stainless Chromium-Nickel 

Steel-Clad Plate”

ASME SA-264 “STANDARD SPECIFICATION FOR STAINLESS CHROMIUM-

NICKEL STEEL-CLAD PLATE”

ASTM A265 “Standard Specification for Nickel and Nickel-Base 

Alloy-Clad Steel Plate”

ASME SA-265 “STANDARD SPECIFICATION FOR NICKEL AND NICKEL-

BASE ALLOY-CLAD STEELPLATE”

（2）母材

JIS 規格
G 3101 	「一般構造用圧延鋼材」（SS400）

G 3106 	「溶接構造用圧延鋼材」（SM400、490）

G 3103 	「ボイラ及び圧力容器用炭素鋼及びモリブデン鋼鋼板」（SB410）

G 3115 	「圧力容器用鋼板」（SPV235、315、355）

G 3118 	「中・高温圧力容器用炭素鋼鋼板」（SGV410、450、480）

G 4109 	「ボイラ及び圧力容器用クロムモリブデン鋼鋼板」（SCMV2、3、4）

ASTM/ASME規格
構造用炭素鋼板 A36、A283、SA-36、SA-283 など

圧力容器用炭素鋼鋼板 A516、A285、SA-516、SA-285 など

圧力容器用低合金鋼鋼板 A387、SA-387 など

その他の JIS、ASTM、ASME、BS 規格、各船級規格、JFE 製品規格など、

現在当社で製造している厚鋼板の規格も適用いたします。

製
造
鋼
種
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（3）合せ材

製
造
鋼
種

ステンレス

JIS規格 化　　学　　成　　分 　　(%)

分類 最大製
品寸法規格

番号

種類の

記号
C

（max.） 
Si

（max.） 
Mn

（max.）
P

（ max.）
S

（ max.） Ni Cr Mo N Ti Nb

G 4304

SUS410L 0.030 1.00 1.00 0.040 0.030 ≦0.60 11.00 
〜13.50 — — — —

フェライ
ト系

表1

表2

表3

SUS430 0.12 0.75 1.00 0.040 0.030 ≦0.60 16.00 
〜18.00 — — — —

SUS410S 0.08 1.00 1.00 0.040 0.030 ≦0.60 11.50 
〜13.50 — — — — マルテン

サイト系

SUS304 0.08 1.00 2.00 0.045 0.030 8.00 
〜10.50

18.00 
〜20.00 — — — —

オ
　
ー
　
ス
　
テ
　
ナ
　
イ
　
ト
　
系

SUS304L 0.030 1.00 2.00 0.045 0.030 9.00 
〜13.00

18.00 
〜20.00 — — — —

SUS316 0.08 1.00 2.00 0.045 0.030 10.00 
〜14.00

16.00 
〜18.00

2.00 
〜3.00 — — —

SUS316L 0.030 1.00 2.00 0.045 0.030 12.00 
〜15.00

16.00 
〜18.00

2.00 
〜3.00 — — —

SUS317 0.08 1.00 2.00 0.045 0.030 11.00 
〜15.00

18.00 
〜20.00

3.00 
〜4.00 — — —

SUS317L 0.030 1.00 2.00 0.045 0.030 11.00 
〜15.00

18.00 
〜20.00

3.00 
〜4.00 — — —

SUS321 0.08 1.00 2.00 0.045 0.030 9.00
～13.00

17.00
～19.00 — — ≧5xC% —

SUS347 0.08 1.00 2.00 0.045 0.030 9.00 
〜13.00

17.00 
〜19.00 — — — ≧10×C%

（注）上記に相当するASTM、ASME規格についても製造いたします。

	 船級規格および上記以外の規格についてご要望のある場合は弊社までご連絡ください。

ニッケル及びニッケル合金

JIS規格 化　　学　　成　　分 　　(%)
最大
製品寸法規格

番号
種類の
記号 Ni Cu Cr Fe Mn C Si S Al Ti Mo その他

H 4551

NW2200 ≧99.0 ≦0.2 — ≦0.4 ≦0.3 ≦0.15 ≦0.3 ≦0.010 — — — —

表4

NW2201 ≧99.0 ≦0.2 — ≦0.4 ≦0.3 ≦0.02 ≦0.3 ≦0.010 — — — —

NW4400 ≧63.0 28.0
〜34.0 — ≦2.5 ≦2.0 0.30 ≦0.5 0.024 — — — —

G 4902
NCF825 38.00

～46.00
1.50

～3.00
19.50

～23.50 残 ≦1.00 ≦0.05 ≦0.50 ≦0.015 ≦0.20 0.60
～1.20

2.50
～3.50 P : ≦0.030

NCF625 ≧58.00 — 20.00
～23.00 ≦5.00 ≦0.50 ≦0.10 ≦0.50 ≦0.015 ≦0.40 ≦0.40 8.00

～10.00
P : ≦0.015
Nb+Ta : 3.15～4.15

（注）	上記に相当するASTM、ASME規格についても製造いたします。

チタン

JIS規格 化　　学　　成　　分 　　(%)
備　　　　考

最大
製品
寸法規格

番号
種類の
記号 C H O N Fe Pd Ti

H 4600
TP270H ≦0.08 ≦0.013 ≦0.15 ≦0.03 ≦0.20 — 残部 1種

表5
TP340H ≦0.08 ≦0.013 ≦0.20 ≦0.03 ≦0.25 — 残部 2種

（注）	上記に相当するASTM、ASME規格についても製造いたします。
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最
大
製
品
寸
法

最大製品寸法

●ステンレスクラッド鋼板
表1　非熱処理型オーステナイト系、フェライト系ステンレス、片面クラッド鋼板の最大製品寸法表

	 （数字は最大長さ、ｍ）

板厚 幅（mm）

全厚
（mm）

合せ材厚
（mm）

1000
〜

1500

1501
〜

1800

1801
〜

2000

2001
〜

2200

2201
〜

2400

2401
〜

2600

2601
〜

2800

2801
〜

3000

3001
〜

3200

3201
〜

3400

3401
〜

3600

3601
〜

3800

3801
〜

4000

4001
〜

4200

4201
〜

5000

	 6.0	〜	    8.0 	 1.5	〜	  3.0 13
製造不可

	 8.1	〜	 10.0 	 1.5	〜	 4.0 15

	 10.1	〜	 12.0 	 1.5	〜	 5.0 17 16 15

協
　
議
　
対
　
象
　
範
　
囲

	 12.1	〜	 16.0 	 1.5	〜	 6.0 17 16 15

	 16.1	〜	 18.0 	 2.0	〜	 6.0 17 16 15 14

	 18.1	〜	 20.0 	 2.0	〜	 6.0 17 16 15 14

	 20.1	〜	 22.0 	 2.0	〜	 6.0 17 16 15 14

	 22.1	〜	 24.0 	 2.0	〜	 6.0 17 16 15 14

	 24.1	〜	 26.0 	 2.0	〜	 7.0 17 16 15 14

	 26.1	〜	 28.0 	 2.0	〜	 7.0 17 15 14

	 28.1	〜	 30.0 	 2.0	〜	 7.0 17 16 14

	 30.1	〜	 32.0 	 2.0	〜	 8.0 16 15 14 13

	 32.1	〜	 34.0 	 2.0	〜	 8.0 15 14 12.5

	 34.1	〜	 36.0 	 2.0	〜	 8.0 14 12

	 36.1	〜	 38.0 	 2.0	〜	 8.0 14 13 11

	 38.1	〜	 40.0 	 2.5	〜	 8.0 14 13 12 10.5

	 40.1	〜	 50.0 	 3.0	〜	 8.0 14 13 12 11 10.5 10 8

	 50.1	〜	 60.0 	 3.0	〜	 9.0 14 13 12 11 10 9.5 9 8 7

	 60.1	〜	 70.0 	 3.0	〜	10.0 14 13 12 11 10 9.5 8.5 8 7.5 7 5.5

	 70.1	〜	 80.0 	 3.5	〜	10.0 13 11 10.5 9.5 9 8 7.5 7 6.5 6 5

	 80.1	〜	 90.0 	 4.0	〜	12.0 11.5 9.5 8.5 7.5 7 6.5 6 5.5 4.5

	 90.1	〜	100.0 	 4.0	〜	12.0 10.5 8.5 7.5 7 6.5 6 5.5 5 4.5 4

	100.1	〜	119.0 	 4.0	〜	12.0 9 7 6.5 6 5.5 5 4.5

	119.1	〜	150.0 	 4.0	〜	12.0 協　議　対　象　範　囲

（注）	1.	全厚は母材と合せ材の合計厚さです。

	 2.	最小寸法は幅1m×長3mです。ただし、小寸法小ロットの場合、歩留が大幅ダウンします。

	 3.	協議対象範囲のものは、納期・量に制約があります。

	 4.	製品長12m超えは、搬送制約により数量および出荷に制約があります。
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表2　熱処理型オーステナイト系ステンレス、片面クラッド鋼板の最大製品寸法表

	 （数字は最大長さ、ｍ）

板厚 幅（mm）

全厚
（mm）

合せ材厚
（mm）

1000
～

1500

1501
～

1800

1801
～

2000

2001
～

2200

2201
～

2400

2401
～

2600

2601
～

2800

2801
～

3000

3001
～

3200

3201
～

3400

3401
～

3600

3601
～

3800

3801
～

4010

4011
～

4170

4171
～

6.0 ～ 8.0 1.5 ～ 3.0 

13.5

協
　
議
　
対
　
象
　
範
　
囲

8.1 ～ 10.0 1.5 ～ 4.0 

10.1 ～ 12.0 1.5 ～ 5.0 

12.1 ～ 16.0 1.5 ～ 6.0 

16.1 ～ 18.0 2.0 ～ 6.0 

18.1 ～ 20.0 2.0 ～ 6.0 

20.1 ～ 22.0 2.0 ～ 6.0 

22.1 ～ 24.0 2.0 ～ 6.0 

24.1 ～ 26.0 2.0 ～ 7.0 

26.1 ～ 28.0 2.0 ～ 7.0 

28.1 ～ 30.0 2.0 ～ 7.0 

30.1 ～ 32.0 2.0 ～ 8.0 

32.1 ～ 34.0 2.0 ～ 8.0             13.2 

34.1 ～ 36.0 2.0 ～ 8.0            13.1 12.4 

36.1 ～ 38.0 2.0 ～ 8.0           13.2 12.5 11.8 

38.1 ～ 40.0 2.0 ～ 8.0           13.3 12.5 11.8 11.2 

40.1 ～ 50.0 3.0 ～ 8.0       12.9 12.1 11.3 10.6 10.0 9.5 9.0 

50.1 ～ 60.0 3.0 ～ 9.0     12.6 11.6 10.8 10.0 9.4 8.8 8.3 7.9 7.4 

60.1 ～ 70.0 3.0 ～ 10.0   13.0 11.8 10.8 9.9 9.2 8.6 8.0 7.5 7.1 6.7 6.3 

70.1 ～ 80.0 3.5 ～ 10.0  12.6 11.3 10.3 9.4 8.7 8.0 7.5 7.0 6.5 6.2 5.8 5.5 

80.1 ～ 90.0 4.0 ～ 12.0 13.4 11.2 10.1 9.1 8.3 7.7 7.1 6.6 6.2 5.8 5.4 5.1 4.8 

90.1 ～100.0 4.0 ～ 12.0 12.1 10.0 9.0 8.2 7.5 6.9 6.4 5.9 5.5 5.2 4.9 4.6 4.3 

100.1 ～110.0 4.0 ～ 12.0 10.9 9.1 8.2 7.4 6.8 6.2 5.7 5.3 5.0 4.7 4.4 4.1 3.9 

110.1 ～119.0 4.0 ～ 12.0 10.1 8.4 7.5 6.8 6.2 5.7 5.3 4.9 4.6 4.3 4.0 3.8 3.6 

119.1 ～150.0 4.0 ～ 12.0 協　議　対　象　範　囲

（注）	1.	全厚は母材と合せ材の合計厚さです。

	 2.	最小寸法は幅1m×長3mです。ただし、小寸法小ロットの場合、歩留が大幅ダウンします。

	 3.	協議対象範囲のものは、納期・量に制約があります。

	 4.	製品長12m超えは、搬送制約により数量および出荷に制約があります。

	 5.	熱処理は焼きならしです｡

		  焼入焼戻しの場合は、全厚 50.0mm以下、幅 3800mm以下になります。これを超える製品をご希望の場合は事前にご連絡を

		  お願いいたします。

最
大
製
品
寸
法
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最
大
製
品
寸
法

最
大
製
品
寸
法

表3　熱処理型フェライト系ステンレス、マルテンサイト系ステンレスの最大製品寸法表

	 （数字は最大長さ、ｍ）

板厚 幅（mm）

全厚
(mm)

合せ材厚
(mm)

1000
～

1500

1501
～

1800

1801
～

2000

2001
～

2200

2201
～

2400

2401
～

2600

2601
～

2800

2801
～

3000

3001
～

3200

3201
～

3400

3401
～

3600

3601
～

3800

3801
～

4010

4011
～

4170

4171
～

6.0 ～ 8.0 1.5 ～ 3.0 

13.5

協
　
議
　
対
　
象
　
範
　
囲

8.1 ～ 10.0 1.5 ～ 4.0 

10.1 ～ 12.0 1.5 ～ 5.0 

12.1 ～ 16.0 1.5 ～ 6.0 

16.1 ～ 18.0 2.0 ～ 6.0 

18.1 ～ 20.0 2.0 ～ 6.0 

20.1 ～ 22.0 2.0 ～ 6.0 

22.1 ～ 24.0 2.0 ～ 6.0 

24.1 ～ 26.0 2.0 ～ 7.0 

26.1 ～ 28.0 2.0 ～ 7.0 

28.1 ～ 30.0 2.0 ～ 7.0 

30.1 ～ 32.0 2.0 ～ 8.0 13.4

32.1 ～ 34.0 2.0 ～ 8.0 13.2 12.6

34.1 ～ 36.0 2.0 ～ 8.0 13.1 12.4 11.9

36.1 ～ 38.0 2.0 ～ 8.0 13.2 12.5 11.8 11.3

38.1 ～ 40.0 2.0 ～ 8.0 13.3 12.5 11.8 11.2 10.8

40.1 ～ 50.0 3.0 ～ 8.0 12.9 12.1 11.3 10.6 10.0 9.5 9.0 8.6

50.1 ～ 60.0 3.0 ～ 9.0 12.6 11.6 10.8 10.0 9.4 8.8 8.3 7.9 7.4 7.1

60.1 ～ 70.0 3.0 ～ 10.0 13.0 11.8 10.8 9.9 9.2 8.6 8.0 7.5 7.1 6.7 6.3 6.1

70.1 ～ 80.0 3.5 ～ 10.0 12.6 11.3 10.3 9.4 8.7 8.0 7.5 7.0 6.5 6.2 5.8 5.5 5.3

80.1 ～ 90.0 4.0 ～ 12.0 13.4 11.2 10.1 9.1 8.3 7.7 7.1 6.6 6.2 5.8 5.4 5.1 4.8 4.6

90.1 ～100.0 4.0 ～ 12.0 12.1 10.0 9.0 8.2 7.5 6.9 6.4 5.9 5.5 5.2 4.9 4.6 4.3 4.1

100.1 ～110.0 4.0 ～ 12.0 10.9 9.1 8.2 7.4 6.8 6.2 5.7 5.3 5.0 4.7 4.4 4.1 3.9 3.7

110.1 ～119.0 4.0 ～ 12.0 10.1 8.4 7.5 6.8 6.2 5.7 5.3 4.9 4.6 4.3 4.0 3.8 3.6 3.4

119.1 ～150.0 4.0 ～ 12.0 協　議　対　象　範　囲 

（注）	1.	全厚は母材と合せ材の合計厚さです。

	 2.	最小寸法は幅1m×長3mです。ただし、小寸法小ロットの場合、歩留が大幅ダウンします。

	 3.	協議対象範囲のものは、納期・量に制約があります。

	 4.	製品長12m超えは、搬送制約により数量および出荷に制約があります。

	 5.	熱処理は焼きならしです｡

		  焼入焼戻しの場合は、幅 4000mm以下になります。これを超える製品をご希望の場合は事前にご連絡をお願いいたします。
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最
大
製
品
寸
法

●ニッケル及びニッケル合金クラッド鋼板
表4　ニッケル及びニッケル合金クラッド鋼板の最大製品寸法表

	 （数字は最大長さ、m）

板厚 幅（mm）

全厚
（mm）

合せ材厚
（mm）

1000
〜

2000

2001
〜

2500

2501
〜

3000

3001
〜

3500

3501
〜

4000

4001
〜

4200

6.0 〜   8.0 	 1.5	 〜	 3.0 14

8.1 〜 10.0 	 2.0	 〜	 4.0 14

10.1 〜 12.0 	 2.0	 〜	 5.0 14 製造不可

12.1 〜 16.0 	 2.0	 〜	 6.0 14

16.1 〜 18.0 	 2.0	 〜	 6.0 14

18.1 〜 20.0 	 2.0	 〜	 6.0 14 13

20.1 〜 22.0 	 2.0	 〜	 6.0 14 12

22.1 〜 24.0 	 2.0	 〜	 6.0 14 13 11

24.1 〜 26.0 	 2.0	 〜	 7.0 14 12 11

26.1 〜 28.0 	 2.0	 〜	 7.0 14 13 11 10

28.1 〜 30.0 	 2.0	 〜	 7.0 14 12 10 9

30.1 〜 35.0 	 2.0	 〜	 8.0 14 13 11 9 8

35.1 〜 40.0 	 2.0	 〜	 8.0 14 12 10 8 7

40.1 〜 50.0 	 2.0	 〜	 8.0 11 9 7 6 5

50.1 〜 60.0 	 2.0	 〜	 10.0 10 8 6 5 4

製造不可60.1 〜 70.0 	 3.0	 〜	 10.0 9 7 5 4

70.1 〜 80.0 	 3.0	 〜	 10.0 協　議　対　象　範　囲

（注）	1.	全厚は母材と合せ材の合計厚さです。

	 2.	最小寸法は幅1m×長3mです。

	 3.	合せ素材は外部購入のため、合せ材厚みによってはサイズ制約があります。

最
大
製
品
寸
法



12

●チタンクラッド鋼板
表5-1　最大製品寸法表（用途：管板）

	 （数字は最大長さ、m）

板厚 幅　（mm）

全厚
（mm）

合せ材厚
（mm）

1000
〜

2000

2001
〜

2500

2501
〜

3000

3001
〜

3200

3201
〜

3400

3401
〜

3600

3601
〜

3800

3801
〜

3900

6.0 〜   8.0 1.5 〜 2.5 10
製造不可

8.1 〜 10.0 2.0 〜 3.0 11 10 9

10.1 〜 12.0 2.0 〜 3.0 11 10 9

12.1 〜 16.0 2.0 〜 4.0 11 10 9

協

議

対

象

範

囲

16.1 〜 20.0 2.0 〜 5.0 10 9

20.1 〜 24.0 2.0 〜 5.0 10 9 7

24.1 〜 28.0 2.0 〜 6.0 10 9 8 6

28.1 〜 30.0 2.0 〜 6.0 10 8 7.5 6

30.1 〜 32.0 2.0 〜 6.0 10 8 7.5 6

32.1 〜 34.0 2.0 〜 6.5 10 9 8 6 5.5

34.1 〜 36.0 2.0 〜 6.5 10 9 8 6 5.5

36.1 〜 38.0 2.5 〜 7.0 10 8 5.5

38.1 〜 40.0 2.5 〜 7.0 10 8 7.5 5.5

40.1 〜 46.0 3.0 〜 7.0 協　議　対　象　範　囲

（注）	1.	全厚は母材と合せ材の合計厚さです。

	 2.	最小寸法は幅1m×長3mです。

表5-2　最大製品寸法表（用途：胴板）

	 （数字は最大長さ、m）

板厚 幅　（mm）

全厚
（mm）

合せ材厚
（mm）

1000
〜

2000

2001
〜

2500

2501
〜

3000

3001
〜

3200

3201
〜

3400

3401
〜

3600

3601
〜

3800

6.0 〜   8.0 1.5 〜 2.5 10
製造不可

8.1 〜 10.0 2.0 〜 3.0 11 10 9

10.1 〜 12.0 2.0 〜 3.0 11 10 9

12.1 〜 16.0 2.0 〜 4.0 11 10 9

16.1 〜 20.0 2.0 〜 5.0 10 9

20.1 〜 24.0 2.0 〜 5.0 10 9 7

24.1 〜 28.0 2.0 〜 6.0 10 9 8 6

28.1 〜 30.0 2.0 〜 6.0 10 8 7.5 6

30.1 〜 32.0 2.0 〜 6.0 10 8 7.5 6

32.1 〜 34.0 2.0 〜 6.5 10 9 8 6 5.5

34.1 〜 36.0 2.0 〜 6.5 10 9 8 6
協議対象

範囲
36.1 〜 38.0 2.5 〜 7.0 10 8 5.5

38.1 〜 40.0 2.5 〜 7.0 10 8 7.5 5.5

（注）	1.	全厚は母材と合せ材の合計厚さです。

	 2.	最小寸法は幅1m×長3mです。

最
大
製
品
寸
法
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用途例

圧力容器

海水淡水化装置

用
途
例

鏡板

製紙プラント ケミカルタンカー
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品　質

 

品
　
質

6.0 6.5 7.0 7.5

6.0 6.5 7.0 7.5

 全厚（ｍｍ）

150

100

50

0

Ｎ

　数

16.0 16.5 17.0 17.5 18.0

16.0 16.5 17.0 17.5 18.0

 全厚（ｍｍ）

40

30

20

10

0

Ｎ

　数

N＝878
X＝6.74mm
σ＝0.187mm
板厚公差
全　　厚：－0
合せ材厚：－0
母 材 厚：－0

N＝264
X＝17.09mm
σ＝0.263mm
板厚公差
全　　厚：－0
合せ材厚：－0
母 材 厚：－0

193 199

合せ材

母　材

100μｍ

 

品
　
質

（1）寸法精度

ステンレスクラッド鋼板の板厚精度の一例を示します。

板厚実測値のヒストグラム（全厚6mm）	 板厚実測値のヒストグラム（全厚16mm）

（2）接合界面

	 マクロ組織	 ミクロ組織
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（3）剪断強さ

ステンレスクラッド鋼板の剪断強さの実績例をヒストグラムで示します。

	 剪断強度のヒストグラム

（4）溶接性

十字継手溶接試験結果を示します。すみ肉溶接により、合せ材が剥離しないことが確認されました。

継手形状

十字継手の溶接条件

① ②（ルートパス） ③

溶接法 SMAW GTAW SMAW

溶接材料 LBM-52 4.0φ TGS-309L 2.4φ NC-39L 4.0φ

予熱温度 室温（25℃） 室温（25℃） 室温（25℃）

パス間温度 ≦ 250℃ — ≦ 150℃

溶接姿勢 下向 下向 下向

条　　件
シールドガス・表裏

Ar 20ℓ/min
110A・12V

140Amp・24V
15cm/min

N＝937
X＝374
σ＝35

試験方法
　JIS G 0601

規格値
　200Ｎ/ｍｍ2 以上

150

100

50

0
 250 300 350 400 450

 剪断強さ　N/ｍｍ2

1
2

（
9
＋
3
）

SUS316L S
M
4
0
0

4
0
°

SM400

SM490 ①

② ③十字継手の溶接条件

22

SM400B＋SUS316Lの十字継手の断面マクロ写真

 

品
　
質

 

品
　
質
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品
　
質

（5）加工性

クラッド鋼板の加工による剥離、または剪断強さの変化を調べるため、最も苛酷な加工と考えられる鏡板の

実物成形試験を行いました。

結果は以下に示すように剥離は全くなく、剪断強さの劣化もないことが確認されました。

●ステンレスクラッド鋼板の冷間鏡板成形試験
鏡板の形式と寸法

 符　号 材　質
板　厚
（mm）

加工方法 形　式
内　径
（mm）

フランジ部の
長さ（mm）

高　さ
（mm）

A1
SS400

＋SUS304
12（10＋2）

冷　間
プレス

正半楕円 900 38 263

A2 〃 〃
冷　間

スピニング
〃 〃 〃 〃

B1
SM400B＋
SUS316

16（13＋3）
冷　間
プレス

〃 〃 〃 〃

A2

SS400

＋ SUS304

12（10 ＋ 2）mm

冷間スピニング

鏡板成形後の外観

鏡板各部の剪断強さ N/mm2および超音波探傷結果

符号 加工方法 加工前

加　工　後
UST結果

（JIS G 0601）
クラウン部 ナックル部 フランジ部

A1 冷間 338 340 365 366 良　好

A2
冷間プレス
スピニング

338 363 368 373 良　好

B1 冷間プレス 352 357 364 372 良　好
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●ニッケル銅合金クラッド鋼板の冷間鏡板成形試験
鏡板の形式と寸法

材　質 板　厚
（mm） 加工方法 形　式 内　径

（mm）
フランジ部の
長さ（mm）

高　さ
（mm）

SS400＋NW4400 13＋ 2 冷間プレス 正半楕円 1,100 38.0 318

鏡板各部の剪断強さ N/mm2

位置

個々平均
加工前

加　工　後

中心部 クラウン部 ナックル部 フランジ部

個　　々
290
296
282

277
276

302
307

320
328

342
342

平　　均 289 277 305 324 342

●ステンレスクラッド鋼板の熱間鏡板成形試験
鏡板の形式と寸法

材　質 板　厚
（mm） 加工方法 形　式 内　径

（mm）
フランジ部の
長さ（mm）

高　さ
（mm）

 A516-65＋Type316L 13（10＋3）  熱間スピニング 正半楕円 3,260 38 853

鏡板各部の剪断強さ N/mm2

加工前
加工後

中心部 クラウン部 ナックル部 フランジ部

337 350
365

345
356

330
358

330
352

 

品
　
質

鏡板成形後の外観

鏡板の成形状況
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（6）耐食性

●ステンレスクラッド鋼板

ステンレスクラッド鋼の耐食性を、固溶化熱処理を行ったステンレス鋼板と比較して試験しました。

結果は、両者ともほぼ同等であることが確認されました。

SM400B＋SUS316L 12（9＋3）mm　クラッド材のステンレス部の耐食性

試験項目および条件

試　験　結　果

クラッド材 比較材（固溶化熱処理材）

孔食試験　 （JIS G 0578）

塩化第二鉄浸漬

10%FeCl3・6H2O＋ 1/20NHCI

50℃、　24h （g/m2・h）

25.63
（27.14、24.11）

24.44
（23.48、25.39）

粒界腐食試験　（JIS G 0575）

ストラウス試験

沸騰H2SO4 − CuSO4 溶液

16h浸漬後　1t 曲げ

割　れ　な　し 割　れ　な　し

SCC 試験 

U　曲　げ　法

沸騰20％NaCl 溶液

500h浸漬、　8R 曲げ

割　れ　な　し 割　れ　な　し

SCC試験後外観

 

品
　
質
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製造・検査等要領

（1）製造鋼種
6 〜 7 ページの母材および合せ材の組合わせ。

（2）製造可能寸法
8 〜 10 ページの最大製品寸法表の範囲。

（3）熱処理
原則として製品の規格あるいは母材の規格に準拠しますが、鋼種に応じて、

合せ材または母材性能に応じた熱処理を行います。

（4）合せ材表面仕上げ
特に指定のない限り＃ 80 相当の全面研磨仕上げとしますが、ご要望に応じ

て＃ 120 仕上げまで可能です。

（5）母材表面
特に指定のない限り、圧延まま

4 4 4 4

、または熱処理まま
4 4 4 4 4

の表面とします。

（6）寸法許容差
JIS 規格材では特に指定のない限り、次ぎのとおりとします。

●板厚

　合せ材：	 −側	 合せ材呼称厚の 10％（呼称厚 5mm 以下）

		  0.5mm（呼称厚 5mm 超）

	 ＋側	 規定しない

　母　材：	 −側	 母材規定による

　　　　	 ＋側	 規定しない

　全　厚：	 −側	 母材の（−）許容差＋合せ材の（−）許容差

　	 ＋側	 全厚を呼称厚とした時の母材規格（＋）許容差＋上乗せ代

		  （1 〜 2mm）

●幅および長さ：母材規格によります。

●歪：JIS　G 3193 によります。

他規格の場合には、別途ご相談ください。

（7）試験および検査
●化学成分：母材および合せ材の溶鋼分析。

●機械試験：各規格に従い試験を実施します。

●超音波探傷試験：製品毎実施します。

●寸法測定：全厚、幅、長さを製品毎測定します。

（8）表示
母材側に規格、寸法、板番、社章などをステンシルおよび刻印で表示します。

（9）梱包
特に指定のない限り、合せ材面を耐水性ダンボール紙で保護し出荷します。
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ご使用にあたって

ご
使
用
に
あ
た
っ
て

（1）切断
●	クラッド鋼板の切断は、シャリング、パンチングなどの

剪断、プレーナなどによる切削切断、ガス切断、プラズ

マ切断などによる熱切断により行うことができます。
●	剪断は板厚 12mm 程度まで適用でき、合せ材を傷つけ

ないように、合せ材を上にして切断します。
●	プラズマ切断の場合は、通常合せ材を上面にして切断し

ます。
●	ガス切断、プラズマ切断とも切断精度の向上を図るた

め、自動切断をおすすめします。

（2）成形加工
●	クラッド鋼板の成形加工は、ロール曲げ加工、プレス加

工およびスピニング加工により行うことができます。
●	合せ材の特性を生かすためには、できるだけ冷間加工が

望まれますが、板厚が厚い場合、合せ材がクロム系ステ

ンレスの場合、または母材が高張力鋼、Cr-Mo 鋼で曲げ

延性が劣る場合は、加工度によっては熱間加工、または

温間加工が必要となります。
●	加工に際しては、合せ材表面にきずをつけないように注

意が必要です。

①冷間加工
●	一般にステンレスクラッド鋼は、低炭素鋼に比べて変形

抵抗、スプリングバックともに大きく、加工の際大きな

力を必要とします。したがって加工度の大きい場合は、

延性、靭性の優れた母材を使用するとともに、必要に応

じて加工の前に適切な熱処理を行うことをおすすめし

ます。
●	プレス加工、スピニング加工の場合潤滑材として使用し

た油類は、溶接や熱処理の際、浸炭作用をもたらし、合

せ材の耐食性を損なうため、加工後は完全に除去してく

ださい。
●	合せ材表面にきずがつくと耐食性を低下させますので、

ローラ、型などは充分平滑で清浄なものを使用し、さら

に合せ材をビニールシートなどにより保護被覆するこ

とも有効です。
●	加工度の大きい場合には、成形加工の途上で延性および

靭性の回復を図るため、熱処理が必要となることがあり

ます。熱処理条件は次のとおりです。

熱処理条件

合　　　せ　　　材 母　　　材 温　度　℃

ス
テ
ン
レ
ス
鋼

ク　ロ　ム　系

低炭素鋼
非調質高張力鋼

625±25

オーステナイト系
（安定化、低C） 575±25

オーステナイト系
（上記以外） 525±25

オーステナイト系 Cr-Mo鋼 620〜700

ニッケル銅合金 低炭素鋼 520±50

②熱間加工
●	加熱前に油、その他の付着物を充分に除去してくださ

い。

　（硫黄含有量が 0.01％以下の LPG、LNG、灯油などが

望ましい）
●	熱間加工の適性温度範囲は次のとおりです。

熱間加工温度範囲

合　　せ　　材 母　　材 温　度　℃

クロム系ステンレス鋼 低炭素鋼
非調質高張力鋼

Cr-Mo鋼

850±50

オーステナイト系ステンレス鋼 880±50

ニッケル銅合金 低炭素鋼 820±50

●	オーステナイト系ステンレス鋼を合せ材とするクラッ

ド鋼を熱間加工する場合、鋭敏化の小さい低炭素のもの

（例えば、SUS304L、SUS316L など）か、または安

定化されたもの（例えば、SUS347）を使用してくださ

い。SUS304、SUS316 を合せ材とするクラッド鋼

の熱間加工は、できるだけ避けて下さい。

（3）溶接
①開先加工
●	開先加工は、原則として機械切断が好ましいですが、ガ

ス切断、プラズマ切断によっても可能です。この場合、

開先内のスケール、その他の異物がなくなるまで充分に

グラインダーなどで除去する必要があります。
●	開先形状は板厚、溶接方法に応じて適切なものを選定し

ますが、代表例として突合わせ溶接継手の開先形状を次

に示します。

開先形状

分類 外面開先 内面開先

カットバック
なしの開先

カットバック
付きの開先
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②予熱
●	母材および境界部溶接時の予熱温度は、溶接方法、母材

の種類、板厚などに応じて適切な条件を選定します。合

せ材の溶接時の予熱は、クロム系ステンレス鋼溶接材料

を用いる場合は、原則として 100 〜 300℃、オーステ

ナイト系ステンレス鋼溶接材料を用いる場合には原則

として不要です。

③溶接および溶接材料

母材側の溶接
●	クラッド鋼は、原則として母材を溶接した後に合せ材を

溶接します。母材側の溶接材料は、その材質、板厚など

に合わせて、溶接継手として要求される特性を満足させ

るものを選定するとともに、溶接に際し、特に合せ材を

母材側の溶接金属に溶け込ませないよう注意が必要で

す。

④合せ材の溶接
●	合せ材側の溶接継手は、合せ材と同等、あるいは同等以

上の耐食性が要求されます。したがって溶接材料は、原

則として合せ材と同等以上の溶接金属が得られるもの

を用います。
●	合せ材側一層目には、母材からの希釈を考慮して Cr、

Ni などの合金成分の含有量の高い溶接材料を用います。
●	クロム系ステンレス鋼クラッドの場合、後熱処理を省く

目的からオーステナイト系ステンレス鋼溶接材料を使

用することもあります。
●	代表的な溶接材料の組合せを次表に示します。
●	合せ材と母材との境界部の溶接は、電流を低くして母材

の希釈をできるだけ少なくするよう注意が必要です。

⑤溶接後熱処理
●	炭素鋼、低合金鋼では、一般に溶接後、応力除去のため、

例えば 600 〜 650℃で熱処理が行われますが、合せ

材がオーステナイト系ステンレス鋼の場合、この温度域

は σ 相析出、Cr 炭化物析出などの脆化現象、耐食性の

劣化などが問題となります。

　したがってオーステナイト系ステンレスクラッド鋼の

場合、溶接後熱処理はできるだけ省略することが望まし

く、また後熱処理を行う場合は、低炭素型、または安定

化型のステンレス鋼を適用することをおすすめします。

　合せ材がクロム系ステンレス鋼の場合には、溶接後熱処

理により性能回復を行うことが一般的です。

（4）保管・ハンドリング
●	雨天不可、雨ぬれ厳禁でお願いします。
●	チタンクラッド鋼板は、ガス切断、プラズマ切断などの

熱切断面の接合部に脆弱な層が存在します。

	 剥離防止のため、鋼板に衝撃を与えないようご注意くだ

さい。

ご
使
用
に
あ
た
っ
て

ご注文・ご照会に際してのお願い
ご使用目的に、より適した製品をお届けできますよう、ご注文・ご照会の際には、

次の項目についてお知らせくださいますようお願いします。

（1）	 規格（母材および合せ材）	 （4）	用途・使用条件

（2）	 寸法・数量	 （5）	加工方法

（3）	 特殊仕様の有無	 （6）	納期

　	 化学成分、寸法許容差、熱処理

　	 表面仕上げ、梱包など。

代表的クラッド鋼　合せ材と適用溶接材料

合せ材の種類 1　層　目 2層目以降

SUS304 D309、D309L D308,D308L

SUS304L D309、D309L D308L

SUS316 D309、D309L、
D309Mo D316、D316L

SUS316L 同　上 D316L

SUS317 同　上 D317,D317L

SUS317L 同　上 D317L

SUS347 D309、D309L、
D309Nb D347

SUS410S D430Nb、
D430、D309

D410Nb、D410、D309、
D308

ニッケル銅合金 Ni-Cu合金、Ni Ni-Cu合金
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