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炭
素
当
量
C
eq
(％
)＝
C
+M
n/
6+
S
i/
24
+N
i/
40
+C
r/
5+
M
o/
4+
V
/1
4

溶
接
割
れ
感
受
性
組
成
P
cm
(％
)＝
C
+S
i/
30
+M
n/
20
+C
u/
20
+N
i/
60
+C
r/
20
+M
o/
15
+V
/1
0+
5B

受
渡
当
事
者
間
の
協
定
に
よ
っ
て
炭
素
当
量
C
eq
の
代
わ
り
に
溶
接
割
れ
感
受
性
組
成
P
cm
を
適
用
し
て
も
よ
い
。

衝
撃
試
験
は
厚
さ
12
m
m
を
超
え
る
鋼
材
に
適
用
し
、3
個
の
試
験
片
の
平
均
値
と
す
る
。

又
、試
験
方
法
及
び
試
験
片
は
JI
S
 Z
 2
24
2に
よ
る
。

省
略
し
て
も
よ
い
。た
だ
し
、特
に
注
文
者
の
指
定
が
あ
る
場
合
に
は
、試
験
を
行
わ
な
け
れ
ば
な
ら
な
い
。

＊
1.

＊
2.

＊
3.

試
験
方
法
は
、J
IS
 G
 3
19
9に
よ
る
。

C
の
値
は
、溶
鋼
分
析
値
を
適
用
す
る
。

受
渡
当
事
者
間
の
協
定
に
よ
っ
て
0℃
よ
り
低
い
温
度
で
試
験
を
行
う
場
合
は
、そ
の
温
度
に
置
き
換
え
て
も
よ
い
。

ご
要
望
が
有
る
場
合
は
、ご
相
談
く
だ
さ
い
。

＊
4.
＊
5.
＊
6.

備
考
：
 必
要
に
応
じ
て
上
表
以
外
の
合
金
元
素
を
添
加
し
て
も
よ
い
。 

備
考
：
 必
要
に
応
じ
て
上
表
以
外
の
合
金
元
素
を
添
加
し
て
も
よ
い
。 

日
本
工
業
規
格

の
番
号

化
学
成
分（
％
）

炭
素
当
量
C
eq

（
％
）

鋼
材
の
厚
さ

（
m
m
）

溶
接
割
れ

感
受
性

組
成

P
cm
＊
1 
(％
)

引
張
強
さ

（
N
/m
㎡
）

t≦
40

6≦
t＜
12

t＜
6

12
≦
t＜
16

t=
16

16
＜
t≦
40

6≦
t＜
12

12
≦
t＜
16

16
＜
t≦
40

6≦
t≦
16

16
＜
t≦
50

6≦
t≦
16

16
＜
t≦
50

6≦
t≦
16

16
＜
t≦
50

6≦
t≦
16

16
＜
t≦
50

6≦
t≦
16

16
＜
t≦
50

1A
号

1A
号

1A
号

1A
号

1A
号

1A
号

1A
号

1A
号

1A
号

1A
号

17
以
上

21
以
上

18
以
上

22
以
上

18
以
上

22
以
上

17
以
上

21
以
上

17
以
上

21
以
上

t≦
5

5＜
t≦
16

16
＜
t≦
50

5号 1A
号

1A
号

23
以
上

18
以
上

22
以
上

t≦
5

5＜
t≦
16

16
＜
t≦
50

5号 1A
号

1A
号

23
以
上

18
以
上

22
以
上

t≦
5

5＜
t≦
16

16
＜
t≦
50

5号 1A
号

1A
号

23
以
上

18
以
上

22
以
上

t≦
5

5＜
t≦
16

16
＜
t≦
50

5号 1A
号

1A
号

22
以
上

17
以
上

21
以
上

t≦
5

5＜
t≦
16

16
＜
t≦
50

5号 1A
号

1A
号

22
以
上

17
以
上

21
以
上

t≦
5

5＜
t≦
16

16
＜
t≦
50

5号 1A
号

1A
号

22
以
上

17
以
上

21
以
上

t≦
5

5＜
t≦
16

5号 1A
号

19
以
上

15
以
上

t≦
5

5＜
t≦
16

16
＜
t≦
50

5号 1A
号

1A
号

26
以
上

21
以
上

26
以
上

t≦
5

5＜
t≦
16

16
＜
t≦
50

5号 1A
号

1A
号

21
以
上

17
以
上

21
以
上

t≦
5

5＜
t≦
16

16
＜
t≦
50

5号 1A
号

1A
号

19
以
上

15
以
上

19
以
上

t≦
5

5＜
t≦
16

16
＜
t≦
40

5号 1A
号

1A
号

16
以
上

13
以
上

17
以
上

t＝
16

建
築
構
造
用

圧
延
鋼
材

（
JI
S
 G
 3
13
6）

溶
接
構
造
用

圧
延
鋼
材

(J
IS
 G
 3
10
6)

一
般
構
造
用

圧
延
鋼
材

(J
IS
 G
 3
10
1)

種
類
の

記
号

鋼
材
の
厚
さ

（
m
m
）

C
S
i

M
n

P
S

＊
1

＊
1

＊
1

鋼
材
の
厚
さ（
m
m
）

鋼
材
の
厚
さ

（
m
m
）

試
験
温
度

（
℃
）

試
験
片

及
び

試
験
片

採
取
方
向

シ
ャ
ル
ピ
ー

吸
収

エ
ネ
ル
ギ
ー

（
J）

降
伏
比（
％
）

伸
び 試
験
片

曲
げ
角
度

内
側
半
径

3個
の

試
験
値
の

平
均
値

個
々
の

試
験
値

試
験 片

％

引
張
試
験

衝
撃
試
験

機
械
的
性
質

曲
げ
試
験

厚
さ
方
向
特
性
試
験

絞
り（
％
）

鋼
材
の
厚
さ（
m
m
）

降
伏
点
ま
た
は
耐
力（
N
/m
㎡
）

＊
2

＊
6

＊
3

＊
4

＊
5

S
N
40
0A

S
N
40
0B

S
N
40
0C

S
N
49
0B

S
N
49
0C

S
M
40
0A

S
M
40
0B

S
M
40
0C

S
M
49
0A

S
M
49
0B

S
M
49
0C

S
M
49
0Y
A

S
S
33
0

S
S
40
0

S
S
49
0

S
S
54
0

6≦
t≦
10
0

6≦
t≦
50

16
≦
t≦
50

6≦
t≦
50

16
≦
t≦
50

t≦
50

t≦
50

t≦
10
0

t≦
50

t≦
50

t≦
10
0

t≦
10
0

－ － －

t≦
40

－

0.
36
以
下

0.
36
以
下

0.
44
以
下

0.
44
以
下

－ － － － － － － － － － －

－

0.
26
以
下

0.
26
以
下

0.
29
以
下

0.
29
以
下

－ － － － － － － － － － －

23
5以
上

23
5以
上

32
5以
上

24
5以
上

24
5以
上

24
5以
上

32
5以
上

32
5以
上

32
5以
上

36
5以
上

20
5以
上

24
5以
上

28
5以
上

40
0以
上

24
5以
上

24
5以
上

24
5以
上

32
5以
上

32
5以
上

32
5以
上

36
5以
上

20
5以
上

24
5以
上

28
5以
上

40
0以
上

23
5以
上

23
5～
35
5

32
5～
44
5

24
5以
上

24
5以
上

24
5以
上

32
5以
上

32
5以
上

32
5以
上

36
5以
上

20
5以
上

24
5以
上

28
5以
上

40
0以
上

23
5以
上

23
5～
35
5

23
5～
35
5

32
5～
44
5

32
5～
44
5

24
5以
上

24
5以
上

24
5以
上

32
5以
上

32
5以
上

32
5以
上

20
5以
上

24
5以
上

28
5以
上

40
0以
上

23
5以
上

23
5～
35
5

23
5～
35
5

32
5～
44
5

32
5～
44
5

23
5以
上

23
5以
上

23
5以
上

31
5以
上

31
5以
上

31
5以
上

19
5以
上

23
5以
上

27
5以
上

39
0以
上

40
0～
51
0

40
0～
51
0

40
0～
51
0

49
0～
61
0

49
0～
61
0

40
0～
51
0

40
0～
51
0

40
0～
51
0

49
0～
61
0

49
0～
61
0

49
0～
61
0

49
0～
61
0

33
0～
43
0

40
0～
51
0

49
0～
61
0

54
0以
上

－ － － － － － － － － － － － － －

－ 0 0 0 0 － 0 0 － 0 0 － － － － －

－

80
以
下

80
以
下

－ － － － － － － － － － －

－

80
以
下

80
以
下

80
以
下

80
以
下

－ － － － － － － － － － －

－

80
以
下

80
以
下

80
以
下

80
以
下

－ － － － － － － － － － －

－

27
以
上

27
以
上

27
以
上

27
以
上

－

27
以
上

47
以
上

－

27
以
上

47
以
上

－ － － － －

－ －

25
以
上

－

25
以
上

－ － － － － － － － － － －

－ －

15
以
上

－

15
以
上

－ － － － － － － － － － －

－ － － － － － － － － － － － 1号 1号 1号 1号
18
0°

18
0°

18
0°

18
0°

厚
さ
の

0.
5倍

厚
さ
の

1.
5倍

厚
さ
の

2.
0倍

厚
さ
の

2.
0倍

－ － － － － －

－ － － －

0.
35
以
下

0.
35
以
下

0.
55
以
下

1.
65
以
下

1.
65
以
下

1.
65
以
下

1.
65
以
下

1.
65
以
下

1.
65
以
下

1.
60
以
下

0.
55
以
下

0.
35
以
下

0.
35
以
下

0.
55
以
下

0.
55
以
下

0.
55
以
下

0.
55
以
下

0.
03
0

以
下

0.
01
5

以
下

0.
02
0

以
下

0.
00
8

以
下

0.
03
0

以
下

0.
01
5

以
下

0.
02
0

以
下

0.
00
8

以
下

0.
03
5

以
下

0.
03
5

以
下

0.
03
5

以
下

0.
03
5

以
下

0.
03
5

以
下

0.
03
5

以
下

0.
03
5

以
下

0.
03
5

以
下

0.
03
5

以
下

0.
03
5

以
下

0.
03
5

以
下

0.
03
5

以
下

0.
03
5

以
下

0.
03
5

以
下

0.
05
0

以
下

0.
05
0

以
下

0.
05
0

以
下

0.
05
0

以
下

0.
05
0

以
下

0.
05
0

以
下

0.
04
0

以
下

0.
04
0

以
下

0.
05
0

以
下

0.
20
以
下

0.
20
以
下

0.
18
以
下

0.
18
以
下

0.
23
以
下

0.
20
以
下

0.
18
以
下

0.
20
以
下

0.
18
以
下

0.
18
以
下

0.
20
以
下 － － － 0.
30
以
下

0.
24
以
下

0.
05
0

以
下

0.
60 ～ 1.
50

0.
60 ～ 1.
50

2.
5×
C

以
上

0.
60 ～ 1.
50

0.
60 ～ 1.
50

Vノ
ッ
チ

圧
延
方
向

Vノ
ッ
チ

圧
延
方
向

Vノ
ッ
チ

圧
延
方
向

Vノ
ッ
チ

圧
延
方
向

Vノ
ッ
チ

圧
延
方
向

Vノ
ッ
チ

圧
延
方
向

Vノ
ッ
チ

圧
延
方
向

Vノ
ッ
チ

圧
延
方
向

－ － － － － － － －

－ － － － － － － － － － － －

－ － － － － － － － － － － －

試
験
片
採
取
位
置
の
厚
み
と
す
る
。

＊
1.

＊
1.
 試
験
片
採
取
位
置
の
厚
み
と
す
る
。

＊
2.
 参
考
値
を
示
す
。

＊
3.
 鋼
帯
の
場
合
、圧
延
時
の
先
端
部
及
び
尾
端
部
に
は
適
用
し
な
い
。

＊
4.
 J
IS
 Z
 2
24
8の
押
曲
げ
法
に
よ
る
。

日
本
工
業
規
格
の
番
号

高
耐
候
性
圧
延
鋼
材

（
JI
S
 G
 3
12
5）

0.
12
以
下

0.
04
0

以
下

0.
04
0

以
下

18
5

以
上

18
5

以
上

17
5

以
上

31
0

以
上

0.
04
0

以
下

0.
04
0

以
下

22
5

以
上

22
5

以
上

21
5

以
上

37
0

以
上

0.
04
0

以
下

0.
04
0

以
下

25
5

以
上

23
5

以
上

23
5

以
上

40
0

以
上

0.
04
0

以
下

0.
04
0

以
下

30
5

以
上

29
5

以
上

27
5

以
上

44
0

以
上

5号
圧
延
方
向

厚
さ
の

1.
0倍

3号
圧
延
方
向

に
直
角

3号
圧
延
方
向

に
直
角

3号
圧
延
方
向

に
直
角

3号
圧
延
方
向

に
直
角

5号
圧
延
方
向

厚
さ
の

1.
0倍

5号
圧
延
方
向

厚
さ
の

1.
0倍

1
.6
2
.0
2
.5
3
.1
5

4
.0
6
.3

≦
t＜

≦
t＜

≦
t＜

≦
t＜

≦
t＜

≦
t≦

2
.0
2
.5
3
.1
5

4
.0
6
.3
1
4

1
.6
2
.0
2
.5
3
.1
5

4
.0
6
.3

≦
t＜

≦
t＜

≦
t＜

≦
t＜

≦
t＜

≦
t≦

2
.0
2
.5
3
.1
5

4
.0
6
.3
1
4

1
.6
2
.0
2
.5
3
.1
5

4
.0
6
.3

≦
t＜

≦
t＜

≦
t＜

≦
t＜

≦
t＜

≦
t≦

2
.0
2
.5
3
.1
5

4
.0
6
.3
1
4

1
.6
2
.0
2
.5
3
.1
5

4
.0
6
.3

≦
t＜

≦
t＜

≦
t＜

≦
t＜

≦
t＜

≦
t≦

2
.0
2
.5
3
.1
5

4
.0
6
.3
1
4

3
3
以
上

3
4
以
上

3
6
以
上

3
8
以
上

4
0
以
上

4
1
以
上

3
2
以
上

3
3
以
上

3
5
以
上

3
6
以
上

3
7
以
上

3
8
以
上

3
1
以
上

3
2
以
上

3
4
以
上

3
5
以
上

3
6
以
上

3
7
以
上

2
9
以
上

3
0
以
上

3
2
以
上

3
3
以
上

3
4
以
上

3
5
以
上

5号
圧
延
方
向

厚
さ
の

1.
5倍

厚
さ
の

0.
5倍

厚
さ
の

1.
0倍

厚
さ
の

1.
0倍

種
類
の
記
号

日
本
工
業
規
格
の
番
号

自
動
車
構
造
用
熱
間

圧
延
鋼
板
及
び
鋼
帯

（
JI
S
 G
 3
11
3）

種
類
の
記
号

鋼
材
の
厚
さ

（
m
m
）

＊
1

鋼
材
の
厚
さ

（
m
m
）

鋼
材
の
厚
さ

（
m
m
）

引
張
強
さ

（
N
/m
㎡
）

鋼
材
の
厚
さ
   
 （
m
m
）

降
伏
点
ま
た
は
耐
力（
N
/m
㎡
） 

化
学
成
分
 （
％
）

化
学
成
分
 （
％
）

機
械
的
性
質

機
械
的
性
質

伸
び

%
試
験
片

引
張
試
験

曲
げ
試
験

引
張
試
験

曲
げ
試
験

内
側
半
径

曲
げ
角
度

試
験
片

内
側
間
隔

C

0.
20 ～ 0.
75

0.
07
0

～
0.
15
0

0.
25 ～ 0.
55

0.
30 ～ 1.
25

S
i

0.
60
以
下

M
n

P

0.
03
5

以
下S

P
S

C
u

C
r

0.
65
以
下

5号 1A
号

t≦
6

6＜
t

49
0

以
上

35
5

以
上

22
以
上

15
以
上

35
5

以
上

N
i

S
P
A
-H

S
A
P
H
31
0

S
A
P
H
37
0

S
A
P
H
40
0

S
A
P
H
44
0

18
0°

18
0°

18
0°

18
0°

密
着

1
.6
≦
t≦
1
4

1
.6
≦
t≦
1
4

1
.6
≦
t≦
1
4

1
.6
≦
t≦
1
4

t≦
16

18
0°

1号

t≦
6

6＜
t

厚
さ
の

1.
5倍

適
用

し
な
い

厚
さ
の

0.
5倍t≦
6

6＜
t

備
考
：
 必
要
に
応
じ
て
上
表
以
外
の
合
金
元
素
を
添
加
し
て
も
よ
い
。 

TOKYO STEELTOKYO STEEL

化
学
成
分
及
び
機
械
的
性
質

化
学
成
分
及
び
機
械
的
性
質

＊
1

引
張
強
さ

（
N
/m
㎡
）

鋼
材
の
厚
さ
   
 （
m
m
）

降
伏
点
ま
た
は
耐
力（
N
/m
㎡
）

伸
び

%
試
験
片

内
側
半
径

曲
げ
角
度

試
験
片

t＜
6

8≦
t≦
14

6≦
t＜
8

t＜
2

2≦
t

＊
1

＊
2

＊
3

＊
4

＊
2

＊
2

鋼
材
の
厚
さ
   
 （
m
m
）

＊
1



43

炭
素
当
量
C
eq
(％
)＝
C
+M
n/
6+
S
i/
24
+N
i/
40
+C
r/
5+
M
o/
4+
V
/1
4

溶
接
割
れ
感
受
性
組
成
P
cm
(％
)＝
C
+S
i/
30
+M
n/
20
+C
u/
20
+N
i/
60
+C
r/
20
+M
o/
15
+V
/1
0+
5B

受
渡
当
事
者
間
の
協
定
に
よ
っ
て
炭
素
当
量
C
eq
の
代
わ
り
に
溶
接
割
れ
感
受
性
組
成
P
cm
を
適
用
し
て
も
よ
い
。

衝
撃
試
験
は
厚
さ
12
m
m
を
超
え
る
鋼
材
に
適
用
し
、3
個
の
試
験
片
の
平
均
値
と
す
る
。

又
、試
験
方
法
及
び
試
験
片
は
JI
S
 Z
 2
24
2に
よ
る
。

省
略
し
て
も
よ
い
。た
だ
し
、特
に
注
文
者
の
指
定
が
あ
る
場
合
に
は
、試
験
を
行
わ
な
け
れ
ば
な
ら
な
い
。

＊
1.

＊
2.

＊
3.

試
験
方
法
は
、J
IS
 G
 3
19
9に
よ
る
。

C
の
値
は
、溶
鋼
分
析
値
を
適
用
す
る
。

受
渡
当
事
者
間
の
協
定
に
よ
っ
て
0℃
よ
り
低
い
温
度
で
試
験
を
行
う
場
合
は
、そ
の
温
度
に
置
き
換
え
て
も
よ
い
。

ご
要
望
が
有
る
場
合
は
、ご
相
談
く
だ
さ
い
。

＊
4.
＊
5.
＊
6.

備
考
：
 必
要
に
応
じ
て
上
表
以
外
の
合
金
元
素
を
添
加
し
て
も
よ
い
。 

備
考
：
 必
要
に
応
じ
て
上
表
以
外
の
合
金
元
素
を
添
加
し
て
も
よ
い
。 

日
本
工
業
規
格

の
番
号

化
学
成
分（
％
）

炭
素
当
量
C
eq

（
％
）

鋼
材
の
厚
さ

（
m
m
）

溶
接
割
れ

感
受
性

組
成

P
cm
＊
1 
(％
)

引
張
強
さ

（
N
/m
㎡
）

t≦
40

6≦
t＜
12

t＜
6

12
≦
t＜
16

t=
16

16
＜
t≦
40

6≦
t＜
12

12
≦
t＜
16

16
＜
t≦
40

6≦
t≦
16

16
＜
t≦
50

6≦
t≦
16

16
＜
t≦
50

6≦
t≦
16

16
＜
t≦
50

6≦
t≦
16

16
＜
t≦
50

6≦
t≦
16

16
＜
t≦
50

1A
号

1A
号

1A
号

1A
号

1A
号

1A
号

1A
号

1A
号

1A
号

1A
号

17
以
上

21
以
上

18
以
上

22
以
上

18
以
上

22
以
上

17
以
上

21
以
上

17
以
上

21
以
上

t≦
5

5＜
t≦
16

16
＜
t≦
50

5号 1A
号

1A
号

23
以
上

18
以
上

22
以
上

t≦
5

5＜
t≦
16

16
＜
t≦
50

5号 1A
号

1A
号

23
以
上

18
以
上

22
以
上

t≦
5

5＜
t≦
16

16
＜
t≦
50

5号 1A
号

1A
号

23
以
上

18
以
上

22
以
上

t≦
5

5＜
t≦
16

16
＜
t≦
50

5号 1A
号

1A
号

22
以
上

17
以
上

21
以
上

t≦
5

5＜
t≦
16

16
＜
t≦
50

5号 1A
号

1A
号

22
以
上

17
以
上

21
以
上

t≦
5

5＜
t≦
16

16
＜
t≦
50

5号 1A
号

1A
号

22
以
上

17
以
上

21
以
上

t≦
5

5＜
t≦
16

5号 1A
号

19
以
上

15
以
上

t≦
5

5＜
t≦
16

16
＜
t≦
50

5号 1A
号

1A
号

26
以
上

21
以
上

26
以
上

t≦
5

5＜
t≦
16

16
＜
t≦
50

5号 1A
号

1A
号

21
以
上

17
以
上

21
以
上

t≦
5

5＜
t≦
16

16
＜
t≦
50

5号 1A
号

1A
号

19
以
上

15
以
上

19
以
上

t≦
5

5＜
t≦
16

16
＜
t≦
40

5号 1A
号

1A
号

16
以
上

13
以
上

17
以
上

t＝
16

建
築
構
造
用

圧
延
鋼
材

（
JI
S
 G
 3
13
6）

溶
接
構
造
用

圧
延
鋼
材

(J
IS
 G
 3
10
6)

一
般
構
造
用

圧
延
鋼
材

(J
IS
 G
 3
10
1)

種
類
の

記
号

鋼
材
の
厚
さ

（
m
m
）

C
S
i

M
n

P
S

＊
1

＊
1

＊
1

鋼
材
の
厚
さ（
m
m
）

鋼
材
の
厚
さ

（
m
m
）

試
験
温
度

（
℃
）

試
験
片

及
び

試
験
片

採
取
方
向

シ
ャ
ル
ピ
ー

吸
収

エ
ネ
ル
ギ
ー

（
J）

降
伏
比（
％
）

伸
び 試
験
片

曲
げ
角
度

内
側
半
径

3個
の

試
験
値
の

平
均
値

個
々
の

試
験
値

試
験 片

％

引
張
試
験

衝
撃
試
験

機
械
的
性
質

曲
げ
試
験

厚
さ
方
向
特
性
試
験

絞
り（
％
）

鋼
材
の
厚
さ（
m
m
）

降
伏
点
ま
た
は
耐
力（
N
/m
㎡
）

＊
2

＊
6

＊
3

＊
4

＊
5

S
N
40
0A

S
N
40
0B

S
N
40
0C

S
N
49
0B

S
N
49
0C

S
M
40
0A

S
M
40
0B

S
M
40
0C

S
M
49
0A

S
M
49
0B

S
M
49
0C

S
M
49
0Y
A

S
S
33
0

S
S
40
0

S
S
49
0

S
S
54
0

6≦
t≦
10
0

6≦
t≦
50

16
≦
t≦
50

6≦
t≦
50

16
≦
t≦
50

t≦
50

t≦
50

t≦
10
0

t≦
50

t≦
50

t≦
10
0

t≦
10
0

－ － －

t≦
40

－

0.
36
以
下

0.
36
以
下

0.
44
以
下

0.
44
以
下

－ － － － － － － － － － －

－

0.
26
以
下

0.
26
以
下

0.
29
以
下

0.
29
以
下

－ － － － － － － － － － －

23
5以
上

23
5以
上

32
5以
上

24
5以
上

24
5以
上

24
5以
上

32
5以
上

32
5以
上

32
5以
上

36
5以
上

20
5以
上

24
5以
上

28
5以
上

40
0以
上

24
5以
上

24
5以
上

24
5以
上

32
5以
上

32
5以
上

32
5以
上

36
5以
上

20
5以
上

24
5以
上

28
5以
上

40
0以
上

23
5以
上

23
5～
35
5

32
5～
44
5

24
5以
上

24
5以
上

24
5以
上

32
5以
上

32
5以
上

32
5以
上

36
5以
上

20
5以
上

24
5以
上

28
5以
上

40
0以
上

23
5以
上

23
5～
35
5

23
5～
35
5

32
5～
44
5

32
5～
44
5

24
5以
上

24
5以
上

24
5以
上

32
5以
上

32
5以
上

32
5以
上

20
5以
上

24
5以
上

28
5以
上

40
0以
上

23
5以
上

23
5～
35
5

23
5～
35
5

32
5～
44
5

32
5～
44
5

23
5以
上

23
5以
上

23
5以
上

31
5以
上

31
5以
上

31
5以
上

19
5以
上

23
5以
上

27
5以
上

39
0以
上

40
0～
51
0

40
0～
51
0

40
0～
51
0

49
0～
61
0

49
0～
61
0

40
0～
51
0

40
0～
51
0

40
0～
51
0

49
0～
61
0

49
0～
61
0

49
0～
61
0

49
0～
61
0

33
0～
43
0

40
0～
51
0

49
0～
61
0

54
0以
上

－ － － － － － － － － － － － － －

－ 0 0 0 0 － 0 0 － 0 0 － － － － －

－

80
以
下

80
以
下

－ － － － － － － － － － －

－

80
以
下

80
以
下

80
以
下

80
以
下

－ － － － － － － － － － －

－

80
以
下

80
以
下

80
以
下

80
以
下

－ － － － － － － － － － －

－

27
以
上

27
以
上

27
以
上

27
以
上

－

27
以
上

47
以
上

－

27
以
上

47
以
上

－ － － － －

－ －

25
以
上

－

25
以
上

－ － － － － － － － － － －

－ －

15
以
上

－

15
以
上

－ － － － － － － － － － －

－ － － － － － － － － － － － 1号 1号 1号 1号
18
0°

18
0°

18
0°

18
0°

厚
さ
の

0.
5倍

厚
さ
の

1.
5倍

厚
さ
の

2.
0倍

厚
さ
の

2.
0倍

－ － － － － －

－ － － －

0.
35
以
下

0.
35
以
下

0.
55
以
下

1.
65
以
下

1.
65
以
下

1.
65
以
下

1.
65
以
下

1.
65
以
下

1.
65
以
下

1.
60
以
下

0.
55
以
下

0.
35
以
下

0.
35
以
下

0.
55
以
下

0.
55
以
下

0.
55
以
下

0.
55
以
下

0.
03
0

以
下

0.
01
5

以
下

0.
02
0

以
下

0.
00
8

以
下

0.
03
0

以
下

0.
01
5

以
下

0.
02
0

以
下

0.
00
8

以
下

0.
03
5

以
下

0.
03
5

以
下

0.
03
5

以
下

0.
03
5

以
下

0.
03
5

以
下

0.
03
5

以
下

0.
03
5

以
下

0.
03
5

以
下

0.
03
5

以
下

0.
03
5

以
下

0.
03
5

以
下

0.
03
5

以
下

0.
03
5

以
下

0.
03
5

以
下

0.
05
0

以
下

0.
05
0

以
下

0.
05
0

以
下

0.
05
0

以
下

0.
05
0

以
下

0.
05
0

以
下

0.
04
0

以
下

0.
04
0

以
下

0.
05
0

以
下

0.
20
以
下

0.
20
以
下

0.
18
以
下

0.
18
以
下

0.
23
以
下

0.
20
以
下

0.
18
以
下

0.
20
以
下

0.
18
以
下

0.
18
以
下

0.
20
以
下 － － － 0.
30
以
下

0.
24
以
下

0.
05
0

以
下

0.
60 ～ 1.
50

0.
60 ～ 1.
50

2.
5×
C

以
上

0.
60 ～ 1.
50

0.
60 ～ 1.
50

Vノ
ッ
チ

圧
延
方
向

Vノ
ッ
チ

圧
延
方
向

Vノ
ッ
チ

圧
延
方
向

Vノ
ッ
チ

圧
延
方
向

Vノ
ッ
チ

圧
延
方
向

Vノ
ッ
チ

圧
延
方
向

Vノ
ッ
チ

圧
延
方
向

Vノ
ッ
チ

圧
延
方
向

－ － － － － － － －

－ － － － － － － － － － － －

－ － － － － － － － － － － －

試
験
片
採
取
位
置
の
厚
み
と
す
る
。

＊
1.

＊
1.
 試
験
片
採
取
位
置
の
厚
み
と
す
る
。

＊
2.
 参
考
値
を
示
す
。

＊
3.
 鋼
帯
の
場
合
、圧
延
時
の
先
端
部
及
び
尾
端
部
に
は
適
用
し
な
い
。

＊
4.
 J
IS
 Z
 2
24
8の
押
曲
げ
法
に
よ
る
。

日
本
工
業
規
格
の
番
号

高
耐
候
性
圧
延
鋼
材

（
JI
S
 G
 3
12
5）

0.
12
以
下

0.
04
0

以
下

0.
04
0

以
下

18
5

以
上

18
5

以
上

17
5

以
上

31
0

以
上

0.
04
0

以
下

0.
04
0

以
下

22
5

以
上

22
5

以
上

21
5

以
上

37
0

以
上

0.
04
0

以
下

0.
04
0

以
下

25
5

以
上

23
5

以
上

23
5

以
上

40
0

以
上

0.
04
0

以
下

0.
04
0

以
下

30
5

以
上

29
5

以
上

27
5

以
上

44
0

以
上

5号
圧
延
方
向

厚
さ
の

1.
0倍

3号
圧
延
方
向

に
直
角

3号
圧
延
方
向

に
直
角

3号
圧
延
方
向

に
直
角

3号
圧
延
方
向

に
直
角

5号
圧
延
方
向

厚
さ
の

1.
0倍

5号
圧
延
方
向

厚
さ
の

1.
0倍

1
.6
2
.0
2
.5
3
.1
5

4
.0
6
.3

≦
t＜

≦
t＜

≦
t＜

≦
t＜

≦
t＜

≦
t≦

2
.0
2
.5
3
.1
5

4
.0
6
.3
1
4

1
.6
2
.0
2
.5
3
.1
5

4
.0
6
.3

≦
t＜

≦
t＜

≦
t＜

≦
t＜

≦
t＜

≦
t≦

2
.0
2
.5
3
.1
5

4
.0
6
.3
1
4

1
.6
2
.0
2
.5
3
.1
5

4
.0
6
.3

≦
t＜

≦
t＜

≦
t＜

≦
t＜

≦
t＜

≦
t≦

2
.0
2
.5
3
.1
5

4
.0
6
.3
1
4

1
.6
2
.0
2
.5
3
.1
5

4
.0
6
.3

≦
t＜

≦
t＜

≦
t＜

≦
t＜

≦
t＜

≦
t≦

2
.0
2
.5
3
.1
5

4
.0
6
.3
1
4

3
3
以
上

3
4
以
上

3
6
以
上

3
8
以
上

4
0
以
上

4
1
以
上

3
2
以
上

3
3
以
上

3
5
以
上

3
6
以
上

3
7
以
上

3
8
以
上

3
1
以
上

3
2
以
上

3
4
以
上

3
5
以
上

3
6
以
上

3
7
以
上

2
9
以
上

3
0
以
上

3
2
以
上

3
3
以
上

3
4
以
上

3
5
以
上

5号
圧
延
方
向

厚
さ
の

1.
5倍

厚
さ
の

0.
5倍

厚
さ
の

1.
0倍

厚
さ
の

1.
0倍

種
類
の
記
号

日
本
工
業
規
格
の
番
号

自
動
車
構
造
用
熱
間

圧
延
鋼
板
及
び
鋼
帯

（
JI
S
 G
 3
11
3）

種
類
の
記
号

鋼
材
の
厚
さ

（
m
m
）

＊
1

鋼
材
の
厚
さ

（
m
m
）

鋼
材
の
厚
さ

（
m
m
）

引
張
強
さ

（
N
/m
㎡
）

鋼
材
の
厚
さ
   
 （
m
m
）

降
伏
点
ま
た
は
耐
力（
N
/m
㎡
） 

化
学
成
分
 （
％
）

化
学
成
分
 （
％
）

機
械
的
性
質

機
械
的
性
質

伸
び

%
試
験
片

引
張
試
験

曲
げ
試
験

引
張
試
験

曲
げ
試
験

内
側
半
径

曲
げ
角
度

試
験
片

内
側
間
隔

C

0.
20 ～ 0.
75

0.
07
0

～
0.
15
0

0.
25 ～ 0.
55

0.
30 ～ 1.
25

S
i

0.
60
以
下

M
n

P

0.
03
5

以
下S

P
S

C
u

C
r

0.
65
以
下

5号 1A
号

t≦
6

6＜
t

49
0

以
上

35
5

以
上

22
以
上

15
以
上

35
5

以
上

N
i

S
P
A
-H

S
A
P
H
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0

S
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P
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0
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P
H
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0
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P
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0
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密
着
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≦
t≦
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t≦
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.6
≦
t≦
1
4
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.6
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t≦
1
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t≦
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18
0°

1号

t≦
6

6＜
t

厚
さ
の

1.
5倍

適
用

し
な
い

厚
さ
の

0.
5倍t≦
6

6＜
t

備
考
：
 必
要
に
応
じ
て
上
表
以
外
の
合
金
元
素
を
添
加
し
て
も
よ
い
。 

TOKYO STEELTOKYO STEEL

化
学
成
分
及
び
機
械
的
性
質

化
学
成
分
及
び
機
械
的
性
質

＊
1

引
張
強
さ

（
N
/m
㎡
）

鋼
材
の
厚
さ
   
 （
m
m
）

降
伏
点
ま
た
は
耐
力（
N
/m
㎡
）

伸
び

%
試
験
片

内
側
半
径

曲
げ
角
度

試
験
片

t＜
6

8≦
t≦
14

6≦
t＜
8

t＜
2

2≦
t

＊
1

＊
2

＊
3

＊
4

＊
2

＊
2

鋼
材
の
厚
さ
   
 （
m
m
）

＊
1
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＊
1.
 試
験
片
採
取
位
置
の
厚
み
と
す
る
。

＊
2.
 受
渡
当
事
者
間
の
協
定
に
よ
っ
て
1.
2m
m
以
上
1.
6m
m
未
満
に
適
用
し
て
も
よ
い
。ご
要
望
が
有
る
場
合
は
、ご
相
談
く
だ
さ
い
。

＊
3.
 鋼
管
に
溶
融
亜
鉛
め
っ
き
を
行
う
場
合
は
、受
渡
当
事
者
間
の
協
定
に
よ
っ
て
、0
.0
4%
以
下
と
す
る
こ
と
が
あ
る
。 

 
 

 
 

 

備
考
：
 ご
注
文
の
際
は（
板
厚
×
板
幅
）を
ご
提
示
く
だ
さ
い
。

備
考
：
 規
格
・
用
途
に
よ
っ
て
製
造
可
能
範
囲（
点
線
部
を
含
む
）が
変
わ
り
ま
す
の
で
、ご
相
談
く
だ
さ
い
。

＊
4.
 参
考
値
で
あ
り
、受
渡
当
事
者
間
の
協
定
に
よ
っ
て
適
用
し
て
も
よ
い
。ご
要
望
が
有
る
場
合
は
、ご
相
談
く
だ
さ
い
。

＊
5.
 鋼
帯
の
場
合
、圧
延
時
の
先
端
部
及
び
尾
端
部
に
は
適
用
し
な
い
。

＊
6.
 J
IS
 Z
 2
24
8の
押
曲
げ
法
に
よ
る
。

備
考
：
 質
量
に
つ
い
て
特
に
要
求
が
あ
る
場
合
は
、受
渡
当
事
者
間
の
協
定
に
よ
っ
て
も
よ
い
。

 
ご
要
望
が
有
る
場
合
は
、ご
相
談
く
だ
さ
い
。

備
考
：
 必
要
に
応
じ
て
上
表
以
外
の
合
金
元
素
を
添
加
し
て
も
よ
い
。 

＊
1.
 試
験
片
採
取
位
置
の
厚
み
と
す
る
。 

＊
2.
 鋼
帯
の
場
合
、圧
延
時
の
先
端
部
及
び
尾
端
部
に
は
適
用
し
な
い
。

＊
3.
 J
IS
 Z
 2
24
8の
押
曲
げ
法
に
よ
る
。

備
考
：
 必
要
に
応
じ
て
上
表
以
外
の
合
金
元
素
を
添
加
し
て
も
よ
い
。 
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質
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片
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径
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度
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＊
6

＊
3

＊
4

＊
4

0.
60
以
下

27
0

以
上

5号
圧
延
方
向

3号
圧
延
方
向

5号
圧
延
方
向

5号
圧
延
方
向

厚
さ
の

0.
5倍

日
本
工
業
規
格
の
番
号

熱
間
圧
延
軟
鋼
板

及
び
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帯

（
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＊
1

鋼
材
の
厚
さ

（
m
m
）

化
学
成
分
 （
％
）

機
械
的
性
質

引
張
試
験

曲
げ
試
験

S
i

0.
12
以
下C

M
n

0.
04
5

以
下

0.
03
5

以
下

0.
45
以
下

27
0

以
上

0.
10
以
下

0.
03
5

以
下

0.
03
5

以
下

0.
40
以
下

27
0

以
上

0.
08
以
下

0.
03
0

以
下

0.
03
0

以
下

P
S

S
P
H
C

S
P
H
D

S
P
H
E

ー ー ー

ー ー

ー ー

ー ー

18
0° ー ー

密
着

1
.2
≦
t≦
1
4

1
.2
≦
t≦
1
4

1
.2
≦
t≦
8

引
張
強
さ

（
N
/m
㎡
）

伸
び

%
試
験
片

内
側
半
径

曲
げ
角
度

試
験
片

t＜
3.
2

3.
2≦
t

鋼
材
の
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＊
1

＊
2

■
 東
京
製
鐵
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造
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40

16
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×
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×
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幅（
m
m
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板厚（mm）
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＊
1.
 試
験
片
採
取
位
置
の
厚
み
と
す
る
。

＊
2.
 受
渡
当
事
者
間
の
協
定
に
よ
っ
て
1.
2m
m
以
上
1.
6m
m
未
満
に
適
用
し
て
も
よ
い
。ご
要
望
が
有
る
場
合
は
、ご
相
談
く
だ
さ
い
。

＊
3.
 鋼
管
に
溶
融
亜
鉛
め
っ
き
を
行
う
場
合
は
、受
渡
当
事
者
間
の
協
定
に
よ
っ
て
、0
.0
4%
以
下
と
す
る
こ
と
が
あ
る
。 

 
 

 
 

 

備
考
：
 ご
注
文
の
際
は（
板
厚
×
板
幅
）を
ご
提
示
く
だ
さ
い
。

備
考
：
 規
格
・
用
途
に
よ
っ
て
製
造
可
能
範
囲（
点
線
部
を
含
む
）が
変
わ
り
ま
す
の
で
、ご
相
談
く
だ
さ
い
。

＊
4.
 参
考
値
で
あ
り
、受
渡
当
事
者
間
の
協
定
に
よ
っ
て
適
用
し
て
も
よ
い
。ご
要
望
が
有
る
場
合
は
、ご
相
談
く
だ
さ
い
。

＊
5.
 鋼
帯
の
場
合
、圧
延
時
の
先
端
部
及
び
尾
端
部
に
は
適
用
し
な
い
。

＊
6.
 J
IS
 Z
 2
24
8の
押
曲
げ
法
に
よ
る
。

備
考
：
 質
量
に
つ
い
て
特
に
要
求
が
あ
る
場
合
は
、受
渡
当
事
者
間
の
協
定
に
よ
っ
て
も
よ
い
。

 
ご
要
望
が
有
る
場
合
は
、ご
相
談
く
だ
さ
い
。

備
考
：
 必
要
に
応
じ
て
上
表
以
外
の
合
金
元
素
を
添
加
し
て
も
よ
い
。 

＊
1.
 試
験
片
採
取
位
置
の
厚
み
と
す
る
。 

＊
2.
 鋼
帯
の
場
合
、圧
延
時
の
先
端
部
及
び
尾
端
部
に
は
適
用
し
な
い
。

＊
3.
 J
IS
 Z
 2
24
8の
押
曲
げ
法
に
よ
る
。

備
考
：
 必
要
に
応
じ
て
上
表
以
外
の
合
金
元
素
を
添
加
し
て
も
よ
い
。 
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＊
3

＊
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鋼
材
の
厚
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学
成
分
 （
％
）

機
械
的
性
質
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張
試
験

曲
げ
試
験

S
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0.
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以
下C

M
n

0.
04
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以
下
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04
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下
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35
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以
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以
上

5号
圧
延
方
向

厚
さ
の

1.
5倍

2
5
以
上

2
7
以
上

3
0
以
上

3
2
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以
下
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04
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以
下
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下
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35
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00
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以
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の
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下
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35
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以
上
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圧
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向
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向
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圧
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向

厚
さ
の
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厚
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の
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厚
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の
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学
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造
可
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造
可
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試
験
片
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の
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＊
4

0.
60
以
下

27
0

以
上

5号
圧
延
方
向

3号
圧
延
方
向

5号
圧
延
方
向

5号
圧
延
方
向

厚
さ
の

0.
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及
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鋼
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％
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0.
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M
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）

＊
1

＊
2

■
 東
京
製
鐵
の
製
造
す
る
熱
延
広
幅
帯
鋼（
軟
鋼
板
及
び
鋼
帯
規
格
）

1
.2
1
.6
2
.0
2
.5
3
.2

≦
t
＜

≦
t
＜

≦
t
＜

≦
t
＜

≦
t
＜

4
.0
≦
t

1
.6
2
.0
2
.5
3
.2
4
.0

1
.2
1
.6
2
.0
2
.5
3
.2

≦
t
＜

≦
t
＜

≦
t
＜

≦
t
＜

≦
t
＜

4
.0
≦
t

1
.6
2
.0
2
.5
3
.2
4
.0

1
.2
1
.6
2
.0
2
.5
3
.2

≦
t
＜

≦
t
＜

≦
t
＜

≦
t
＜

≦
t
＜

4
.0
≦
t

1
.6
2
.0
2
.5
3
.2
4
.0

2
7
以
上

2
9
以
上

2
9
以
上

2
9
以
上

3
1
以
上

3
1
以
上

3
0
以
上

3
2
以
上

3
3
以
上

3
5
以
上

3
7
以
上

3
9
以
上

3
2
以
上

3
4
以
上

3
5
以
上

3
7
以
上

3
9
以
上

4
1
以
上

22
.0

21
.0

20
.0

19
.0

18
.0

17
.0

16
.0

15
.0

14
.0

13
.0

12
.0

11
.0

10
.0 9.
0

8.
0

7.
0

6.
0

5.
0

4.
0

3.
0

2.
0

1.
0

10
00

11
00

12
00

13
00

14
00

15
00

16
00

90
0

80
0

22
.0
×
90
0

22
.0
×
15
60

1.
5×
90
0

1.
5×
15
40

3.
0×
16
25

1.
5×
16
30

22
.0
×
16
30

22
.0
×
85
0

1.
5×
85
0

3.
0×
15
40

16
.0
×
15
60

16
.0
×
16
25

板
幅（
m
m
）

板厚（mm）
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■ 厚さの許容差　JIS G 3101（SS材）、JIS G 3106（SM材）、JIS G 3125（SPA-H）  

4.00以上

5.00以上

6.30以上

10.0以上

16.0以上

1600未満

1600未満 1600以上  2000未満

クラスA

下限 上限 下限 上限 下限 上限

クラスB クラスC クラスA

下限 上限 下限 上限 下限 上限

クラスB クラスC

1600以上　2000未満

5.00未満

6.30未満

10.0未満

16.0未満

25.0未満

1.25以上

1.60以上

2.00以上

2.50以上

3.15以上

4.00以上

5.00以上

6.30以上

10.0以上

16.0以上

1.25未満

1.60未満

2.00未満

2.50未満

3.15未満

4.00未満

5.00未満

6.30未満

10.0未満

16.0未満

25.0未満

1.60以上

2.00以上

2.50以上

3.15以上

4.00以上

5.00以上

6.00以上

8.00以上

10.0以上

12.5以上

1.60未満

2.00未満

2.50未満

3.15未満

4.00未満

5.00未満

6.00未満

8.00未満

10.0未満

12.5未満

14.0以下

±0.16

±0.18

±0.19

±0.20

±0.22

±0.24

±0.45

±0.50

±0.55

±0.55

±0.65

－

－

±0.23

±0.25

±0.29

±0.34

±0.55

±0.60

±0.65

±0.65

±0.75

－0.30

ー0.35

ー0.35

ー0.35

ー0.45

+0.60

+0.65

+0.75

+0.75

+0.85

ー0.30

ー0.30

ー0.30

ー0.30

ー0.30

+0.60

+0.70

+0.80

+0.80

+1.00

+0.90

+1.00

+1.10

+1.10

+1.30

0

0

0

0

0

ー0.35

ー0.40

ー0.45

ー0.45

ー0.50

+0.75

+0.80

+0.85

+0.85

+1.00

ー0.30

ー0.30

ー0.30

ー0.30

ー0.30

+0.80

+0.90

+1.00

+1.00

+1.20

+1.10

+1.20

+1.30

+1.30

+1.50

0

0

0

0

0

幅
厚さ

幅
厚さ

単位：㎜

単位：㎜

備考： 受渡当事者間の協定よって、上記の許容差についてプラス側又はマイナス側を制限してもよい。
 但し、その場合の全許容差範囲は、上表の全許容差範囲に等しいものとする。
備考： 厚さの測定箇所は、ミルエッジの場合縁から25mm以上内側の任意の点、カットエッジの場合縁から15mm以上内側の任意の点とする。  
備考： コイルの両端の正常でない部分には適用しない。
備考： 受渡当事者間の協定によって上表に代えて下表を適用してもよい。ご要望が有る場合は、ご相談ください。

■ 厚さの許容差   JIS G 3132（SPHT4） 

■ 厚さの許容差   JIS G 3136（SN材）

■ 幅の許容差 

■ 鋼帯の横曲がり

1600未満 1600以上　2000未満

6.00以上

6.30以上

10.0以上

16.0以上

6.30未満

10.0未満

16.0未満

25.0未満

＋0.70

＋0.80

＋0.80

＋1.00

＋0.90

＋1.00

＋1.00

＋1.20

幅
厚さ

単位：㎜

単位：㎜

630以上  1000未満 1000以上  1250未満 1250以上  1600未満 1600以上  2000未満

ミルエッジ ＋25
0

＋30
0

＋35
0

＋40
0

幅

単位：㎜

最大値

任意の長さ2000につき5

幅

250以上

単位：㎜

（任意の位置）

横曲がり

幅

2000

単位：㎜

備考： マイナス側の許容差は0.3mmとする。
備考： 厚さの測定箇所は、ミルエッジの場合縁から25mm以上内側の任意の点、カットエッジの場合縁から15mm以上内側の任意の点とする。
備考： コイルの両端の正常でない部分には適用しない。

鋼帯の横曲がりの最大値は、下記表によるものとし、鋼帯の曲がりの適用は右図による。
ただし、鋼帯の横曲がりの測定については、注文者の要求がある場合に行う。  

■ 厚さの許容差
    JIS G 3113（SAPH）、JIS G 3131（SPHC・SPHD・SPHE）、JIS G 3132（SPHT1・SPHT2・SPHT3）

1200未満 1200以上 1500未満

±0.14

±0.16

±0.17

±0.19

±0.21

±0.24

±0.26

±0.29

±0.32

±0.35

±0.38

±0.15

±0.17

±0.19

±0.21

±0.23

±0.26

±0.28

±0.30

±0.33

±0.36

±0.39

1500以上 1800未満

±0.16

±0.18

±0.21

±0.24

±0.26

±0.28

±0.29

±0.31

±0.34

±0.37

±0.40

幅
厚さ

単位：㎜

注1）

1.60以上

2.00以上

2.50以上

3.15以上

4.00以上

5.00以上

6.00以上

8.00以上

10.0以上

12.5以上

1.60未満

2.00未満

2.50未満

3.15未満

4.00未満

5.00未満

6.00未満

8.00未満

10.0未満

12.5未満

13.0以下

1200未満 1200以上 1500未満

±0.14

±0.16

±0.18

±0.20

±0.23

±0.26

±0.29

±0.32

±0.35

±0.38

±0.41

±0.15

±0.19

±0.22

±0.24

±0.26

±0.29

±0.31

±0.33

±0.36

±0.40

±0.44

1500以上 1800未満

±0.16

±0.20

±0.23

±0.26

±0.28

±0.31

±0.32

±0.34

±0.37

±0.41

±0.45

幅
厚さ

注1）

備考： 厚さの測定箇所は、縁から20mm以上内側に適用する。
 ただし、SAPHについては、ミルエッジの場合縁から25mm以上内側に適用し、カットエッジの場合縁から15mm以上内側に適用する。
備考： 鋼帯の場合、圧延時の先端部及び尾端部には適用しない。
備考： SPHT3の厚さ1.6mm未満の許容差は、受渡当事者間の協定によって適用してもよい。ご要望が有る場合は、ご相談ください。
注1） SPHC・SPHD・SPHEは、幅1500mm以上1600mm未満について適用する。
 SPHT1、SPHT2、SPHT3は、幅1500mm以上1600mm以下について適用する。

備考： 厚さの測定箇所は、縁から20mm以上内側に適用する。
備考： 鋼帯の場合、圧延時の先端部及び尾端部には適用しない。
備考： SPHT4の厚さ1.6mm未満の許容差は、参考値であり受渡当事者間の協定によって適用してもよい。ご要望が有る場合は、ご相談ください。
注1） 幅1500mm以上1600mm以下について適用する。 

TOKYO STEELTOKYO STEEL

寸法許容差 寸法許容差
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■ 厚さの許容差　JIS G 3101（SS材）、JIS G 3106（SM材）、JIS G 3125（SPA-H）  

4.00以上

5.00以上

6.30以上

10.0以上

16.0以上

1600未満

1600未満 1600以上  2000未満

クラスA

下限 上限 下限 上限 下限 上限

クラスB クラスC クラスA

下限 上限 下限 上限 下限 上限

クラスB クラスC

1600以上　2000未満

5.00未満

6.30未満

10.0未満

16.0未満

25.0未満

1.25以上

1.60以上

2.00以上

2.50以上

3.15以上

4.00以上

5.00以上

6.30以上

10.0以上

16.0以上

1.25未満

1.60未満

2.00未満

2.50未満

3.15未満

4.00未満

5.00未満

6.30未満

10.0未満

16.0未満

25.0未満

1.60以上

2.00以上

2.50以上

3.15以上

4.00以上

5.00以上

6.00以上

8.00以上

10.0以上

12.5以上

1.60未満

2.00未満

2.50未満

3.15未満

4.00未満

5.00未満

6.00未満

8.00未満

10.0未満

12.5未満

14.0以下

±0.16

±0.18

±0.19

±0.20

±0.22

±0.24

±0.45

±0.50

±0.55

±0.55

±0.65

－

－

±0.23

±0.25

±0.29

±0.34

±0.55

±0.60

±0.65

±0.65

±0.75

－0.30

ー0.35

ー0.35

ー0.35

ー0.45

+0.60

+0.65

+0.75

+0.75

+0.85

ー0.30

ー0.30

ー0.30

ー0.30

ー0.30

+0.60

+0.70

+0.80

+0.80

+1.00

+0.90

+1.00

+1.10

+1.10

+1.30

0

0

0

0

0

ー0.35

ー0.40

ー0.45

ー0.45

ー0.50

+0.75

+0.80

+0.85

+0.85

+1.00

ー0.30

ー0.30

ー0.30

ー0.30

ー0.30

+0.80

+0.90

+1.00

+1.00

+1.20

+1.10

+1.20

+1.30

+1.30

+1.50

0

0

0

0

0

幅
厚さ

幅
厚さ

単位：㎜

単位：㎜

備考： 受渡当事者間の協定よって、上記の許容差についてプラス側又はマイナス側を制限してもよい。
 但し、その場合の全許容差範囲は、上表の全許容差範囲に等しいものとする。
備考： 厚さの測定箇所は、ミルエッジの場合縁から25mm以上内側の任意の点、カットエッジの場合縁から15mm以上内側の任意の点とする。  
備考： コイルの両端の正常でない部分には適用しない。
備考： 受渡当事者間の協定によって上表に代えて下表を適用してもよい。ご要望が有る場合は、ご相談ください。

■ 厚さの許容差   JIS G 3132（SPHT4） 

■ 厚さの許容差   JIS G 3136（SN材）

■ 幅の許容差 

■ 鋼帯の横曲がり

1600未満 1600以上　2000未満

6.00以上

6.30以上

10.0以上

16.0以上

6.30未満

10.0未満

16.0未満

25.0未満

＋0.70

＋0.80

＋0.80

＋1.00

＋0.90

＋1.00

＋1.00

＋1.20

幅
厚さ

単位：㎜

単位：㎜

630以上  1000未満 1000以上  1250未満 1250以上  1600未満 1600以上  2000未満

ミルエッジ ＋25
0

＋30
0

＋35
0

＋40
0

幅

単位：㎜

最大値

任意の長さ2000につき5

幅

250以上

単位：㎜

（任意の位置）

横曲がり

幅

2000

単位：㎜

備考： マイナス側の許容差は0.3mmとする。
備考： 厚さの測定箇所は、ミルエッジの場合縁から25mm以上内側の任意の点、カットエッジの場合縁から15mm以上内側の任意の点とする。
備考： コイルの両端の正常でない部分には適用しない。

鋼帯の横曲がりの最大値は、下記表によるものとし、鋼帯の曲がりの適用は右図による。
ただし、鋼帯の横曲がりの測定については、注文者の要求がある場合に行う。  

■ 厚さの許容差
    JIS G 3113（SAPH）、JIS G 3131（SPHC・SPHD・SPHE）、JIS G 3132（SPHT1・SPHT2・SPHT3）

1200未満 1200以上 1500未満

±0.14

±0.16

±0.17

±0.19

±0.21

±0.24

±0.26

±0.29

±0.32

±0.35

±0.38

±0.15

±0.17

±0.19

±0.21

±0.23

±0.26

±0.28

±0.30

±0.33

±0.36

±0.39

1500以上 1800未満

±0.16

±0.18

±0.21

±0.24

±0.26

±0.28

±0.29

±0.31

±0.34

±0.37

±0.40

幅
厚さ

単位：㎜

注1）

1.60以上

2.00以上

2.50以上

3.15以上

4.00以上

5.00以上

6.00以上

8.00以上

10.0以上

12.5以上

1.60未満

2.00未満

2.50未満

3.15未満

4.00未満

5.00未満

6.00未満

8.00未満

10.0未満

12.5未満

13.0以下

1200未満 1200以上 1500未満

±0.14

±0.16

±0.18

±0.20

±0.23

±0.26

±0.29

±0.32

±0.35

±0.38

±0.41

±0.15

±0.19

±0.22

±0.24

±0.26

±0.29

±0.31

±0.33

±0.36

±0.40

±0.44

1500以上 1800未満

±0.16

±0.20

±0.23

±0.26

±0.28

±0.31

±0.32

±0.34

±0.37

±0.41

±0.45

幅
厚さ

注1）

備考： 厚さの測定箇所は、縁から20mm以上内側に適用する。
 ただし、SAPHについては、ミルエッジの場合縁から25mm以上内側に適用し、カットエッジの場合縁から15mm以上内側に適用する。
備考： 鋼帯の場合、圧延時の先端部及び尾端部には適用しない。
備考： SPHT3の厚さ1.6mm未満の許容差は、受渡当事者間の協定によって適用してもよい。ご要望が有る場合は、ご相談ください。
注1） SPHC・SPHD・SPHEは、幅1500mm以上1600mm未満について適用する。
 SPHT1、SPHT2、SPHT3は、幅1500mm以上1600mm以下について適用する。

備考： 厚さの測定箇所は、縁から20mm以上内側に適用する。
備考： 鋼帯の場合、圧延時の先端部及び尾端部には適用しない。
備考： SPHT4の厚さ1.6mm未満の許容差は、参考値であり受渡当事者間の協定によって適用してもよい。ご要望が有る場合は、ご相談ください。
注1） 幅1500mm以上1600mm以下について適用する。 

TOKYO STEELTOKYO STEEL
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■ JIS認証

QA0410001

 
田原工場

 

QA0607016

 

QA0410002

 

QA0607017

 

SPHC、SPHD、SPHE、
SAPH310、SAPH370、SAPH400、SAPH440、
SPHT1、SPHT2、SPHT3、SPHT4 
 

SPHC、SPHD、SPHE、
SAPH310、SAPH370、SAPH400、SAPH440、
SPHT1、SPHT2、SPHT3、SPHT4 
 

岡山工場

 

SS330、SS400、SS490、SS540、
SM400A、SM400B、SM400C、
SM490A、SM490B、SM490C、SM490YA、
SN400A、SN400B、SN400C、SN490B、SN490C、
SPA-H

SS330、SS400、SS490、SS540、
SM400A、SM400B、SM490A、SM490YA、
SN400A、SN400B、SN490B、
SPA-H

【 記載事項 】
・ 製品名
・ 日本工業規格による種類の記号
・ 寸法（板厚×板幅）
・ コイル質量
・ 製鋼番号
・ コイル番号

TOKYO STEELTOKYO STEEL

■ ラベル（例）

熱
延
広
幅
帯
鋼

JI
S
  G
  3
10
1 
 S
S
40
0

＊
印
に
は
試
験
条
件
、

○
印
に
は
製
品
仕
様
及
び
検
査
結
果
の
値
を

　
記
載
し
て
い
ま
す
。

該
当
工
場
名
及
び

住
所

鋼
材
検
査
証
明
書
の
責
任
者
の
地
位
及
び

角
印
、並
び
に
氏
名
と
サ
イ
ン

板
厚
×
幅
×
 C
O
IL

◯
◯

＊

◯
◯
◯

◯
◯
◯

◯
◯
◯

◯
◯
◯
◯
◯
◯
◯
◯
◯

G
◯
◯
◯
◯
◯
◯

◯
◯

◯

◯
◯

◯
◯

◯
◯

◯
◯

◯
◯

◯
◯
 - 
◯
◯
◯
◯

備
考
：
 注
文
者
側
で
の
識
別
の
た
め
に
、受
渡
当
事
者
間
の
協
定
で
決
め
ら
れ
た
付
記
記
号
を
末
尾
に
追
加
し
て
表
示
す
る
こ
と
が
あ
る
。

　
　
　
ご
要
望
が
有
る
場
合
は
、ご
相
談
く
だ
さ
い
。

備
考
：
 Ｓ
iト
レ
ー
ス
材
は
、規
格
の
末
尾
に
「S
」を
追
記
し
て
い
ま
す
。（
例
：
「J
IS
 G
 3
10
1 
S
S
40
0 
S
」）

ラベル・JIS認証

（
例
）

鋼
材
検
査
証
明
書
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■ JIS認証

QA0410001

 
田原工場

 

QA0607016

 

QA0410002

 

QA0607017

 

SPHC、SPHD、SPHE、
SAPH310、SAPH370、SAPH400、SAPH440、
SPHT1、SPHT2、SPHT3、SPHT4 
 

SPHC、SPHD、SPHE、
SAPH310、SAPH370、SAPH400、SAPH440、
SPHT1、SPHT2、SPHT3、SPHT4 
 

岡山工場

 

SS330、SS400、SS490、SS540、
SM400A、SM400B、SM400C、
SM490A、SM490B、SM490C、SM490YA、
SN400A、SN400B、SN400C、SN490B、SN490C、
SPA-H

SS330、SS400、SS490、SS540、
SM400A、SM400B、SM490A、SM490YA、
SN400A、SN400B、SN490B、
SPA-H

【 記載事項 】
・ 製品名
・ 日本工業規格による種類の記号
・ 寸法（板厚×板幅）
・ コイル質量
・ 製鋼番号
・ コイル番号

TOKYO STEELTOKYO STEEL

■ ラベル（例）

熱
延
広
幅
帯
鋼

JI
S
  G
  3
10
1 
 S
S
40
0

＊
印
に
は
試
験
条
件
、

○
印
に
は
製
品
仕
様
及
び
検
査
結
果
の
値
を

　
記
載
し
て
い
ま
す
。

該
当
工
場
名
及
び

住
所

鋼
材
検
査
証
明
書
の
責
任
者
の
地
位
及
び

角
印
、並
び
に
氏
名
と
サ
イ
ン

板
厚
×
幅
×
 C
O
IL

◯
◯

＊

◯
◯
◯

◯
◯
◯

◯
◯
◯

◯
◯
◯
◯
◯
◯
◯
◯
◯

G
◯
◯
◯
◯
◯
◯

◯
◯

◯

◯
◯

◯
◯

◯
◯

◯
◯

◯
◯

◯
◯
 - 
◯
◯
◯
◯

備
考
：
 注
文
者
側
で
の
識
別
の
た
め
に
、受
渡
当
事
者
間
の
協
定
で
決
め
ら
れ
た
付
記
記
号
を
末
尾
に
追
加
し
て
表
示
す
る
こ
と
が
あ
る
。

　
　
　
ご
要
望
が
有
る
場
合
は
、ご
相
談
く
だ
さ
い
。

備
考
：
 Ｓ
iト
レ
ー
ス
材
は
、規
格
の
末
尾
に
「S
」を
追
記
し
て
い
ま
す
。（
例
：
「J
IS
 G
 3
10
1 
S
S
40
0 
S
」）

ラベル・JIS認証
（
例
）

鋼
材
検
査
証
明
書




