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電炉材適用によるCO2削減効果と森林吸収期間

ケース4
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C
O
2
排
出
量（
t）

ケース1：全量高炉材
ケース2：小梁･間柱が電炉材
ケース3：ケース2+大梁が電炉材
ケース4：全量電炉材

Ⓐ 

■
Ⓑ 

■

　

Ⓒ 

■
Ⓓ 

■
Ⓒ 

■
Ⓓ 

■
Ⓓ 

■

Ⓐ■ダイアフラム等
Ⓑ■柱
Ⓒ■大梁
Ⓓ■小梁・間柱

70（ｔ）
213（ｔ）
306（ｔ）
161（ｔ）

想定建築物
・S造
・10階　事務所
・延床面積　7350㎡
・通しダイアフラム構造

削減可能な二酸化炭素排出量

東京製鐵HP「環境への取り組み」も、ご一読願います。

Ti 添加している高規格電炉鋼板はHAZ靭性が向上する TiN が多い

TiN
↓

Cu:0.10% Cu:0.50%

TiN
↓ ↓

↓
↓

明視野像 ×100000

0.1μm

明視野像 ×100000

0.1μm

N
Cu

❶ 製品の特徴

 1.1. 地球にやさしい高性能リサイクル電炉鋼材
電炉鋼材は、日本国内に蓄積された約14億トンの鉄から発生するスクラップを原料としています。
今後、国内の鉄鋼蓄積量はさらに増加することが予想されているため、循環型社会の形成に不可欠な
鋼材と言えます。
これまで、電炉鋼材に多く含まれるCu,Ni,CrとNは、鋼材特性を劣化させると考えられてきました。
しかし、東京製鐵は、長年の操業管理技術と研究開発により、それらを有効利用し鋼材特性を飛躍的
に向上させる事に成功しました。

 1.2. 建築鉄骨への適用により鉄骨製造時の二酸化炭素排出量70％削減
鉄鋼製品1トン製造時の二酸化炭素排出量は、高炉製鋼法で約2トン、電炉製鋼法で約0.5トンです。
今後発生増が見込まれる鉄スクラップをリサイクルし、電炉鋼材の採用を拡大することで、二酸化炭
素発生量を1/4に抑えることが可能となります。
高規格電炉鋼板は、採用に限定的だった電炉鋼材の溶接部への適用拡大を目的に開発されました。
高規格電炉鋼板をダイアフラム・溶接四面ボックス柱・溶接H形鋼（BH）に適用し、建築鉄骨全量
を電炉鋼材にすること（ケース4）で、従来の二次部材に電炉鋼材を適用する場合（ケース2）より、
建築鉄骨製造時の二酸化炭素排出量をさらに70%も低減することが可能となります。
（大梁・仕口部は、高規格電炉H形鋼も適用できます。）
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Feature of product

高規格電炉鋼板

■宇都宮工場
敷地面積  147,042㎡

■宇都宮営業所

■岡山営業所

■名古屋支店

■九州支店

■大阪支店

■本 社

■田原工場
敷地面積  1,044,599㎡

■岡山工場
敷地面積  462,826㎡

■九州工場
敷地面積  327,141㎡

■高松鉄鋼センター
敷地面積  102,590㎡

：高規格電炉鋼板製造工場

   カットシート製造工場・・・田原工場、岡山工場
   厚板製造工場・・・・・・・九州工場

 1.3. 衝撃値100J以上を保証（厚さ12mm超）
建築鉄骨の脆性的破断を防止するには、高靭性で低降伏比が要求されます。JIS規格では、衝撃値
27J以上と降伏比80％以下の保証ですが、高規格電炉鋼板は衝撃値100J以上と降伏比80%以下を
保証しています。

 1.4. 鋼材購入単価をトン約1万円の削減
リサイクル品は、環境にも優しく経済合理性にも優れていることから、来るべき循環型社会に貢
献できると考えられます。高規格電炉鋼板は衝撃値等JIS規格以上の性能を保証し、さらに高炉厚板
（JIS規格品）よりエキストラを安価に設定しています。
例えば製品厚み40mmのSN490Cのエキストラ総額は高炉厚板（JIS規格品）より、トンあたり
1.1万円安価な設定です。
また、溶接Ｈ形鋼（BH）などの加工品にも、この価格メリットが発揮されます。(詳しくは、本書16
頁「3.8. エキストラ」をご参照ください。)
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Steel plate manufacturing process

高規格電炉鋼板

1.電気炉 ・1本電極の大型直流式電気炉 ・導体配置の最適化
により、電磁攪拌を
利用したスクラップ
均一溶解

・蓄積された電気炉
操業ノウハウにより、
低窒素が可能

2.炉外精錬炉

・偏芯炉底出鋼(EBT) ・スラグ（非金属介在
物）を残し溶鋼の
み炉底から出鋼す
る事で、低S（=硫黄、
板厚方向特性向上）
と低介在物が可能

・副原料の投入
・アルゴンガスによる攪拌

・化学成分の微調整と攪拌による、化学成分の均一化
・Ca 添加による介在物の球状化形態制御
（板厚方向特性向上）
・温度管理による、連続鋳造鋼片の品質安定

設備名 設備の特徴 品質向上への寄与

九州工場の設備概要九州工場の設備概要

❷ 鋼板製造工程

2.1. 九州工場の厚板製造工程図

電気炉（直流式） 炉外精錬炉 連続鋳造機

加熱炉

スラブ

圧延 急速冷却装置 ホットレベラー

ガス切断

脱水素

シャー切断

冷却床

酸素

スラグ撹拌効果

一方向アーク

1本電極

直流式電気炉

偏芯炉底出鋼

スラグ

溶鋼
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Steel plate manufacturing process

高規格電炉鋼板

・凝固末期の凝固収縮部や熱収縮部
に濃化溶鋼が入り込まない様に、
ロ－ルで軽圧下する事で、中心偏
析を改善

設備名 設備の特徴 品質向上への寄与

3.連続鋳造機

4.加熱炉

5.圧延機

6.急速冷却装置

7.ホットレベラ－

8.冷却床

9.徐冷ヤード

・垂直曲げ型

・中厚スラブ(150㎜)

・凝固末期の軽圧下

・ミスト冷却

・大気との完全断気

・サイドバ－ナ－式

・超高圧デスケ－リング

・4段ミル一方向圧延

・アタッチドエッジャー

・ワークロ－ルシフト
 ＋強力ワ－クロール
 ベンダー

・TIRC(Tokyo Steel
  IHI Rapid Cooling
  System)
 （制御冷却）

・4段式

・搬送速度による鋼材
  温度制御

・脱水素

・鋳込み上部を垂直とすることで、介在物がよ
り浮上しやすくなり、介在物量が低減する

・冷却速度が速い事による、γ粒の微細化(母材
靭性向上)、析出物の微細化(HAZ靭性向上)

・圧延では低圧下比が可能なため、介在物伸長
が少なく、板厚方向延性/溶接HAZ靱性が良好

・水と圧縮空気を同時に吹く事で、均一緩冷却
が可能で、表面欠陥が低減する

・大気を遮断する事で、再酸化や窒化が抑制で
き、母材靭性やHAZ靭性が均一化できる

・介在物を低減し、内部品質の向上

・炉内温度の自動制御により、半製品の加熱温
度を均一化

・炉内圧力と空燃比制御による、低酸素濃度操業

・超高圧水を噴射しスケ－ルを除去することで、
厚板の表面が綺麗になる

・ミル剛性が高く、板幅方向の板厚が均一化する
・一方向圧延でも低S、Ca添加等により圧延方向
に伸展されるMnSの球状化（無害化）が可能

・中厚スラブを採用する事で、未再結晶領域直上で
圧延が終了でき、異方性の無い組織が形成できる

・圧延状況が変化しても、圧延仕上温度の自動最適
化制御により、安定した低降伏比、高靭性が可能

・油圧AGC※1により、圧延方向の板厚が均一化

・油圧AWC※2 により、高度な幅精度とシャープ
なエッジ形状となる

・フラットネスと幅方向の板厚均一制御が可能

・急冷により鋼材強度を確保する事で、低Ceq、
低PCMが可能となり耐低温割れ性が向上する

・圧延後の急冷により、薄くてタイトなスケ－ル
を形成

・板厚に応じた最適圧下制御により平坦度向上

・脱水素工程における温度バラツキを低減し、
脱水素後の品質を均一化させる

・時間と温度を管理し徐冷する事で、水素が低
減し、水素脆化割れが抑制される

※1　AGC（Auto Gauge Control）：自動板厚制御
※2　AWC（Auto Width Control）：自動板幅制御
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Steel plate manufacturing process

高規格電炉鋼板

ホットコイル

ラフレベラー

レベラー シャー

サイドトリマーアンコイラー

カットシート

2.2 カットシート製造工程図

　カットシートは、ホットコイルを冷間矯正・所定の寸法に裁断し、製造されます。



3 

製
品
規
格
１

8

PA
G

E
PA

G
E

Product standard

高規格電炉鋼板

品　　種品　　種
種類の記号種類の記号規格名称規格名称JIS 規格番号JIS 規格番号

一般構造用圧延鋼材

溶接構造用圧延鋼材

建築構造用圧延鋼材

SS400

SM490A

SN400B

SN490B

SN490C

厚板

●

●

●

●

●

カットシート

●

●

●

●

----

G3101

G3106

G3136

幅幅厚さ厚さ品種品種

8～ 40 1,524～ 2,438厚板

幅 × 長さ幅 × 長さ
厚さ厚さ品種品種

1.6 以上  4.5 未満

4.5 以上  22 以下

914×1,829 1,219×2,438 1,524×3,048 1,524×6,096

●

●

●：製造可能サイズ

単位：mm

単位：mm

●

● ● ●
カットシート

厚さ厚さ
幅幅

1600 未満1600 未満 1600 以上
2000 未満
1600 以上
2000 未満

2000 以上
2500 未満
2000 以上
2500 未満

厚さの許容差 １（JIS G 3101及び JIS G 3106に適用）

1.60 以上　　2.00 未満

2.00 以上　　2.50 未満

2.50 以上　　3.15 未満

3.15 以上　　4.00 未満

4.00 以上　　5.00 未満

5.00 以上　　6.30 未満

6.30 以上　　10.0 未満

10.0 以上　　16.0 未満

16.0 以上　　25.0 未満

25.0 以上　　40.0 未満

40.0 以上　　63.0 未満

±0.19

±0.20

±0.22

±0.24

±0.45

±0.50

±0.55

±0.55

±0.65

±0.70

±0.80

±0.65

±0.65

±0.75

±0.80

±0.95

±0.65

±0.65

±0.75

±0.80

±0.95

6,096～12,192

長さ長さ

❸ 製品規格　

3.1. 適用部位
本仕様は、ダイアフラム・柱・大梁の溶接部に適用できます。
高靭性・降伏比を保証している為、塑性変形する溶接部に最適です。

3.2. 製造規格

3.3. サイズ

3.4. 寸法の許容差



3 

製
品
規
格
２

9

PA
G

E
PA

G
E

Product standard

高規格電炉鋼板

厚さ厚さ
幅幅

1600 未満1600 未満 1600 以上
2000 未満
1600 以上
2000 未満

2000 以上
2500 未満
2000 以上
2500 未満

厚さの許容差 ２（JIS G 3136に適用）

※マイナス側の許容差は0.3 ㎜とする。

6.00 以上　　6.30 未満

6.30 以上　　10.0 未満

10.0 以上　　16.0 未満

16.0 以上　　25.0 未満

25.0 以上　　40.0 未満

40.0 以上　　63.0 未満

+0.70

+0.80

+0.80

+1.00

+1.10

+1.30

+1.00

+1.00

+1.20

+1.30

+1.60

+1.00

+1.00

+1.30

+1.30

+1.60

厚　さ厚　さ幅幅

幅の許容差

630以上　1000未満

1000以上　1250未満

1250以上　1600未満

1600以上　2000未満

2000以上　3000未満

3.15 未満

3.15 以上　6.00 未満

6.00 以上　20.0 未満

20.0 以上

3.15 未満

3.15 以上　6.00 未満

6.00 以上　20.0 未満

20.0 以上

3.15 未満

3.15 以上　6.00 未満

6.00 以上　20.0 未満

20.0 以上

6.00 以上　20.0 未満

20.0 以上

6.00 以上　20.0 未満

20.0 以上

カットシートカットシート

10

10

10

15

10

10

15

15

10

10

15

15

0

0

0

＋ －
厚板 ( ミルエッジ )厚板 ( ミルエッジ )

＋規定せず
0

＋規定せず
0

＋規定せず
0

許容差 許容差 長　さ長　さ

長さの許容差

4000未満

6000未満

8000未満

10000未満

15000未満

600以上

4000以上

6000以上

8000以上

10000以上

＋20
   0

＋30
   0

＋40
   0

＋50
   0

＋75
   0

単位：mm

単位：mm

単位：mm
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Product standard

高規格電炉鋼板

規　　格規　　格
JIS G3106
溶接構造用
圧延鋼材

JIS G3106
溶接構造用
圧延鋼材

JIS G3136
建築構造用
圧延鋼材

JIS G3136
建築構造用
圧延鋼材

高規格電炉
鋼板仕様
高規格電炉
鋼板仕様

ミルシートへの記載
○記載
×記載しない

ミルシートへの記載
○記載
×記載しない

化
学
成
分

機
械
的
性
質

炭素当量

溶接割れ
感受性組成

C(%)

Si(%)

Mn(%)

P(%)

S(%)

Cu(%)

Cr(%)

Sn(%)

Ceq(%)

Pcm(%)

降伏点

(N/mm2)

引張強さ(N/mm2)

伸び

(%)

衝撃値(J)/温度(℃)

降伏比(%)

板厚方向絞り

(%)　※6

❸ 製品規格　

3.5. 化学成分と機械的性質1

SM490A

0.20≧

0.22≧

0.55≧

1.65≧

0.035≧

0.035≧

----------

----------

----------

----------

----------

490-610

----------

----------

----------

JIS G3193

----------

種類の記号　※1

種類の記号　※2

種類の記号（ラベル記載）

規格コ－ド

寸法規格

内部欠陥

t≦50

50＜t

t≦16

16＜t≦40

325≦

315≦

------

16≦t≦40

------

325-445

------

16≦t≦40

------

325-445

5＜t≦16

16＜t≦50

17≦

21≦

t=16

16＜t≦50

16≦t

16≦t≦100

16≦t

17≦

21≦

27≦/0

80≧

平均≧25

個々≧15

t=16

16＜t≦50

16≦t

16≦t≦100

16≦t

17≦

21≦

100≦/0

80≧

平均≧25

個々≧15

SN490C

0.18≧

0.20≧

0.55≧

1.65≧

0.020≧

0.008≧

----------

----------

----------

0.44≧

0.29≧ ※3

490-610

JIS G3136

※5

JIS G 3136 SN490C

SN490C，

厚板　  SN490C T5

カットシート  SN490C T50

T50

0.18≧

0.40≧

1.60≧

0.020≧

0.008≧

0.40≧

0.25≧

0.040≧

0.44≧

0.29≧

490-610

JIS G3136

※5

○

●

○

○

○

○

○

○

○

○

○

○

○

○

○

○

○

○

○

○

高規格電炉鋼板仕様 SN490C
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製
品
規
格
４

11

PA
G

E
PA

G
E

Product standard

高規格電炉鋼板

規　　格規　　格
JIS G3106
溶接構造用
圧延鋼材

JIS G3106
溶接構造用
圧延鋼材

JIS G3136
建築構造用
圧延鋼材

JIS G3136
建築構造用
圧延鋼材

高規格電炉
鋼板仕様
高規格電炉
鋼板仕様

ミルシートへの記載
○記載
×記載しない

ミルシートへの記載
○記載
×記載しない

化
学
成
分

機
械
的
性
質

炭素当量

溶接割れ
感受性組成

C(%)

Si(%)

Mn(%)

P(%)

S(%)

Cu(%)

Cr(%)

Sn(%)

Ceq(%)

Pcm(%)

降伏点

(N/mm2)

引張強さ(N/mm2)

伸び

(%)

衝撃値(J)/温度(℃) ※4

降伏比(%)

❸ 製品規格　

3.5. 化学成分と機械的性質2

SM490A

0.20≧

0.22≧

0.55≧

1.65≧

0.035≧

0.035≧

----------

----------

----------

----------

----------

490-610

----------

----------

JIS G3193

----------

種類の記号　※1

種類の記号　※2

種類の記号（ラベル記載）

規格コ－ド

寸法規格

内部欠陥

t≦50

50＜t

t≦16

16＜t≦40

325≦

315≦

6≦t＜12

12≦t≦40

325≦

325-445

6≦t＜12

12≦t≦40

325≦

325-445

5＜t≦16

16＜t≦50

17≦

21≦

6≦t≦16

16＜t≦50

12＜t

12≦t≦100

17≦

21≦

27≦/0

80≧

6≦t≦16

16＜t≦50

12＜t

12≦t≦100

17≦

21≦

100≦/0

80≧

SN490B

0.18≧

0.20≧

0.55≧

1.65≧

0.030≧

0.015≧

----------

----------

----------

0.44≧

0.29≧ ※3

490-610

JIS G3136

----------

JIS G 3136 SN490B

SN490B，

厚板　  SN490B T9

カットシート  SN490B T90

T90

0.18≧

0.40≧

1.60≧

0.030≧

0.008≧

0.40≧

0.25≧

0.040≧

0.44≧

0.29≧

490-610

JIS G3136

※5

○

●

○

○

○

○

○

○

○

○

○

○

○

○

○

○

○

高規格電炉鋼板仕様 SN490B



3 

製
品
規
格
５

12

PA
G

E
PA

G
E

Product standard

高規格電炉鋼板

規　　格規　　格
JIS G3106
溶接構造用
圧延鋼材

JIS G3106
溶接構造用
圧延鋼材

JIS G3136
建築構造用
圧延鋼材

JIS G3136
建築構造用
圧延鋼材

高規格電炉
鋼板仕様
高規格電炉
鋼板仕様

ミルシートへの記載
○記載
×記載しない

ミルシートへの記載
○記載
×記載しない

化
学
成
分

機
械
的
性
質

炭素当量

溶接割れ
感受性組成

C(%)

Si(%)

Mn(%)

P(%)

S(%)

Cu(%)

Cr(%)

Sn(%)

Ceq(%)

Pcm(%)

降伏点

(N/mm2)

引張強さ(N/mm2)

伸び

(%)

衝撃値(J)/温度(℃) ※4

降伏比(%)

❸ 製品規格　

3.5. 化学成分と機械的性質3

SM490A

0.20≧

0.22≧

0.55≧

1.65≧

0.035≧

0.035≧

----------

----------

----------

----------

----------

490-610

----------

----------

JIS G3193

----------

種類の記号　※1

種類の記号　※2

種類の記号（ラベル記載）

規格コ－ド

寸法規格

内部欠陥

t≦50

50＜t

t≦16

16＜t≦40

325≦

315≦

6≦t＜12

12≦t≦40

325≦

325-445

6≦t＜12

12≦t≦40

325≦

325-445

5＜t≦16

16＜t≦50

17≦

21≦

6≦t≦16

16＜t≦50

12＜t

12≦t≦100

17≦

21≦

27≦/0

80≧

5≦t≦16

16＜t≦50

12＜t

12≦t≦100

17≦

21≦

70≦/0

80≧

SN490B

0.18≧

0.20≧

0.55≧

1.65≧

0.030≧

0.015≧

----------

----------

----------

0.44≧

0.29≧ ※3

490-610

JIS G3136

----------

JIS G 3106 SM490A

SM490A，

厚板　  SM490A T7

カットシート  SM490A T70

T70

0.18≧

0.40≧

1.60≧

0.030≧

0.008≧

0.40≧

0.25≧

0.040≧

0.44≧

0.29≧

490-610

JIS G3193

※5

○

○

○

○

○

○

○

○

○

○

○

○

○

○

○

○

高規格電炉鋼板仕様 SM490A



3 

製
品
規
格
６

13

PA
G

E
PA

G
E

Product standard

高規格電炉鋼板

規　　格規　　格
JIS G3101
一般構造用
圧延鋼材

JIS G3101
一般構造用
圧延鋼材

JIS G3136
建築構造用
圧延鋼材

JIS G3136
建築構造用
圧延鋼材

高規格電炉
鋼板仕様
高規格電炉
鋼板仕様

ミルシートへの記載
○記載
×記載しない

ミルシートへの記載
○記載
×記載しない

化
学
成
分

機
械
的
性
質

炭素当量

溶接割れ
感受性組成

C(%)

Si(%)

Mn(%)

P(%)

S(%)

Cu(%)

Cr(%)

Sn(%)

Ceq(%)

Pcm(%)

降伏点

(N/mm2)

引張強さ(N/mm2)

伸び

(%)

衝撃値(J)/温度(℃) ※4

降伏比(%)

種類の記号　※1

種類の記号　※2

種類の記号（ラベル記載）

規格コ－ド

寸法規格

内部欠陥

t≦50

50＜t

❸ 製品規格　

3.5. 化学成分と機械的性質4

SS400

----------

----------

----------

----------

0.050≧

0.050≧

----------

----------

----------

----------

----------

400-510

----------

----------

JIS G3193

----------

t≦16

16＜t≦40

245≦

235≦

6≦t＜12

12≦t≦40

235≦

235-355

6≦t＜12

12≦t≦40

235≦

235-355

5＜t≦16

16＜t≦50

17≦

21≦

6≦t≦16

16＜t≦50

12＜t

12≦t≦100

18≦

22≦

27≦/0

80≧

6≦t≦16

16＜t≦50

12＜t

12≦t≦100

18≦

22≦

70≦/0

80≧

SN400B

0.20≧

0.22≧

0.35≧

0.60～1.50

0.030≧

0.015≧

----------

----------

----------

0.36≧

0.26≧ ※3

400-510

JIS G3136

----------

JIS G 3136 SN400B

SN400B，

厚板　  SN400B T8

カットシート  SN400B T80

T80

0.18≧

0.35≧

0.60～1.40

0.030≧

0.008≧

0.40≧

0.25≧

0.040≧

0.36≧

0.26≧

400-510

JIS G3136

※5

○

●

○

○

○

○

○

○

○

○

○

○

○

○

○

○

○

高規格電炉鋼板仕様 SN400B
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製
品
規
格
７

14

PA
G

E
PA

G
E

Product standard

高規格電炉鋼板

規　　格規　　格
JIS G3101
一般構造用
圧延鋼材

JIS G3101
一般構造用
圧延鋼材

JIS G3136
建築構造用
圧延鋼材

JIS G3136
建築構造用
圧延鋼材

高規格電炉
鋼板仕様
高規格電炉
鋼板仕様

ミルシートへの記載
○記載
×記載しない

ミルシートへの記載
○記載
×記載しない

化
学
成
分

機
械
的
性
質

炭素当量

溶接割れ
感受性組成

C(%)

Si(%)

Mn(%)

P(%)

S(%)

Cu(%)

Cr(%)

Sn(%)

Ceq(%)

Pcm(%)

降伏点

(N/mm2)

引張強さ(N/mm2)

伸び

(%)

衝撃値(J)/温度(℃) ※4

降伏比(%)

　　　曲げ角度

　　　内側半径

　　　試験片

種類の記号　※1

種類の記号　※2

種類の記号（ラベル記載）

規格コ－ド

寸法規格

内部欠陥

t≦50

50＜t

曲
げ
試
験 

※7

❸ 製品規格　

3.5. 化学成分と機械的性質5

SS400

----------

----------

----------

----------

0.050≧

0.050≧

----------

----------

----------

----------

----------

400-510

----------

----------

180°

厚さの1.5倍

1号

JIS G3193

----------

t≦16

16＜t≦40

245≦

235≦

6≦t＜12

12≦t≦40

235≦

235-355

t≦16

16≦t≦40

245≦

235≦

5＜t≦16

16＜t≦50

17≦

21≦

6≦t≦16

16＜t≦50

12＜t

12≦t≦100

18≦

22≦

27≦/0

80≧

5＜t≦16

16＜t≦50

17≦

21≦

SN400B

0.20≧

0.22≧

0.35≧

0.60～1.50

0.030≧

0.015≧

----------

----------

----------

0.36≧

0.26≧ ※3

400-510

----------

----------

----------

JIS G3136

----------

JIS G 3101 SS400

SS400，

厚板　  SS400 T6

カットシート  SS400 T60

T60

0.20≧

0.35≧

1.40≧

0.030≧

0.015≧

0.40≧

0.25≧

0.040≧

----------

----------

400-510

----------

----------

180°

厚さの1.5倍

1号

JIS G3193

----------

○

●

○

○

○

○

○

○

○

○

×

×

○

○

○

×

×

高規格電炉鋼板仕様 SS400

※ t は、製品厚み  ------ は「定めない」という意味
※1 ミルシ－トに記載される規格
※2 伝票に記載される規格
※3 受渡当事者間の協定によりCeq 又はPcmを適用する
※4 板厚 12mm以下は、衝撃試験は適用しない

※5 鋼材は有害な内部欠陥のないことが保証されたものとし、SN490Cについては、超音波探傷検査においてJIS G 
0901 （建築用鋼板及び平鋼の超音波探傷試験による等級と判定基準）によるY等級に適合したものとする。
SN490B・SM490A・SN400Bについては、抜き取りの超音波探傷検査においてJIS G 0901によるY等級相当に
適合したものとする

※6 SN490Cは、板厚16mm以上
※7 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。
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製
品
規
格
８

15

PA
G

E
PA

G
E

Product standard

高規格電炉鋼板

カットシート束ラベル（例）

厚板ピースラベル（例）

カットシートピースラベル（例）
（薄物用） （厚物用）

種類の記号種類の記号 SS400SS400
規格コード

ラベル記載

T60

SS400 T60

SN400BSN400B
T80

SN400B T80

SM490ASM490A
T70

SM490A T70

SN490BSN490B
T90

SN490B T90

SN490CSN490C
T50

SN490C T50

❸ 製品規格　

3.6. 識別シール
製品を識別するために、ラベルへ記号を記載しています。また、厚板については、ラベルへの表示に
加え、識別シールを貼っており容易に識別が可能です。

・厚板の場合

・カットシートの場合

3.7. ミルシ－トサンプル
様式は、別紙１を参照して下さい。規格表の「ミルシートへの記載」部に○印がある項目は、ミルシート
に数値を、また、規格表の「ミルシートへの記載」部に●印がある項目は、ミルシート備考欄に規格コー
ド（例：T60、T90）をそれぞれ記載しています。

種類の記号種類の記号 SS400SS400

識別シール
(例)

 

規格コード

ラベル記載

T60

SS400 T6

SN400BSN400B
T80

SN400B T8

SM490ASM490A
T70

SM490A T7

SN490BSN490B
T90

SN490B T9

SN490CSN490C
T50

SN490C T5

（薄物用） （厚物用）
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製
品
規
格
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16

PA
G

E
PA

G
E

Product standard

高規格電炉鋼板

¥218,000-
¥200,000-

¥180,000-

当社製品価格

最新価格は、弊社HPに記載しています。
http://www.tokyosteel.co.jp

※厚板および外法H形鋼価格は積算資料（経済調査会）2022年6月号を参考。
※外法Ｈ形鋼は、2022年6月の流通調査による高炉価格を参考。
※溶接H形鋼（BH）の加工費は、切断・溶接・諸費用を含めた一般的な加工費の中心価格を採用。
※当社では、溶接H形鋼（BH）の製作・受注はしておりません。

板厚
9≦t≦25
25＜t≦30
30＜t≦35
35＜t≦40

高炉材
0

1,000
2,000
3,000

規格エキストラ規格エキストラ

高炉製品価格

規格エキストラ規格エキストラ

ベース価格

（SS400）

ベース価格

（SS400）

ベース価格

（無規格）

ベース価格

（無規格）

サイズエキストラサイズエキストラ

高炉材　溶接H形鋼（BH）
1000×350×19／ 32
SN490B

高炉材製品　外法H形鋼
1000×350×19／ 32
SN490B

高規格電炉材　溶接H形鋼（BH）
1000×350×19／ 32
SN490B

ベース価格

￥160,000-

ベース価格

￥160,000-

規格エキストラ
￥18,000-
規格エキストラ
￥18,000-

加工費
￥40,000-
加工費

￥40,000-

ベース価格

￥165,000-

ベース価格

￥165,000-

規格エキストラ
￥15,000-
規格エキストラ
￥15,000-

サイズエキストラ
￥20,000-

サイズエキストラ
￥20,000-

ベース価格

￥128,000-

ベース価格

￥128,000-

規格エキストラ
￥12,000-
規格エキストラ
￥12,000-

加工費
￥40,000-
加工費

￥40,000-

エキストラで最大
約1.1万円/トンのメリット
エキストラで最大
約1.1万円/トンのメリット

鋼種
SS400
SM490A
SN400A

SN400B

SN490B

SN490C

高炉材
1,300
12,000
2,000
5,000
10,000
13,000
18,000
23,000

（ 6≦t≦12）
（12＜t≦40）
（ 6≦t≦12）
（12＜t≦40）

鋼種
SS400
SM490A
SN400A
SN400B
SN490B
SN490C

当社一般材
0

6,000
3,000
4,000
10,000
13,000

高規格電炉材
2,000
8,000
－

6,000
12,000
15,000

❸ 製品規格　

3.8. エキストラ
当社の製品価格は、一般材 SS400 がベース価格となっており、価格構成としては、ベース価格 +
他規格エキストラとなっております。
また、当社は板厚 40mm までは板厚エキストラ（サイズエキストラ）を設定しておりませんので、
高炉厚板と比較してエキストラだけでも1トンあたり最大1.1 万円のコスト削減が可能となります。

加工品のコストダウンにも効果を発揮
鋼材の価格メリットは、加工品においてもコストダウン効果を発揮します。高規格電炉材を用いた
溶接Ｈ形鋼 (BH) は、高炉外法 H形鋼に対して約 2.0 万円、高炉材を用いた溶接 H形鋼（BH）に対して
約3.8万円のコスト削減効果があります。

※高炉エキストラは積算資料（経済調査会）2022年 6月号を参照
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溶
接
性
１

17

PA
G

E
PA

G
E

Weldability

高規格電炉鋼板

引張試験片溶接条件と引張試験結果

溶接継手マクロ

溶接試験体

溶接条件 溶接部の衝撃試験結果

 溶接
ワイヤ種

試験片
の形状

JIS Z 3121
1号

YM-55C 
（φ1.4）
日鐵住金
溶接工業

破断
位置

破断
強さ
（N/㎜2）

予熱
（℃）

後熱
条件

パス間温度
（℃）

入熱
（KJ/㎝）

なし なし

583 BM

583 BM

max323max38

溶接条件（実績）

❹ 溶接性　

4.1. 溶接部引張試験
炭酸ガス溶接によるレ型開先継手溶接部材の引張試験を行いました。
破断位置は、溶接金属を含まない母材部でした。

4.2. 溶接部衝撃試験
ダイアフラム・柱・仕口・大梁への適用を想定した炭酸ガス+半自動溶接(GMAW)、サブマージアーク溶接
(SAW)及びエレクトロスラグ溶接(ESW)の溶接部衝撃試験値を示します。
高規格電炉鋼板は、Alキルド鋼にTi等を添加することにより、母材内のフリー窒素を抑制すると共に、
HAZ靭性向上に寄与する窒化物を生成させることで良好な衝撃特性を得ています。
GMAW、SAWのHAZ部衝撃値は、脆性的破断防止に要求される70J(0℃)以上の性能を有しています。
SN490Cについては、焼き入れ性元素の最適化と窒化物の析出制御を行っています。
ESWで大入熱溶接した場合、BOND部で衝撃値47J(0℃)以上でした。
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衝撃試験片の採取位置 ESW溶接部の靭性

溶接部断面と硬さ測定箇所 溶接部の硬さ測定結果

出所：板谷,山根,伊藤,稲田,護：｢最新鋭電気炉工程で製造された溶接構造用厚板｣,鉄鋼技術3月,(2010)

出所：板谷,山根,伊藤,稲田,護：｢最新鋭電気炉工程で製造された溶接構造用厚板｣,鉄鋼技術3月,(2010)

4.3. 耐低温割れ性
炭素当量(Ceq)や溶接割れ感受性組成(Pcm）の式には、炭素や鋼の合金成分(Cu,Ni,Crなど)が含まれてい
ます。

溶接部最高硬さは、炭素当量（Ceq）と相関があります。
溶接部硬さ試験は最高値237HVであり、電気炉鋼材でもCeq がJIS 規格に適合していれば、低温割れを
抑制できる350HV以下（国際溶接学会IIW 第IX 委員会の推奨値）でした。

溶接割れ感受性組成（PCM）は、低温割れに対する化学成分の影響を表したものです。
高規格電炉鋼板の低温溶接割れ感受性の試験（ｙ形溶接割れ試験）では溶接部の割れは全く認められず、
合金元素が含まれる鋼材でもPCMがJIS規格に適合していれば低温割れを抑制できることが解ります。
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ｙ形溶接割れ試験断面写真

ｙ形溶接割れ試験の溶接条件

ｙ形溶接割れ試験結果

エネルギー遷移曲線（490クラス，圧延方向）

出所：板谷,山根,伊藤,稲田,護：｢最新鋭電気炉工程で製造された溶接構造用厚板｣,鉄鋼技術3月,(2010)

4.4. 音響異方性
圧延を行う際、温度管理が不十分であると結晶粒子が圧延方向に伸びます。このような鋼材の溶接部を超
音波探傷した場合、探傷の向きにより音波の速さに違いが発生し、溶接欠陥を正確に把握できなくなる現象が
生じます。この現象を音響異方性と言います。
高規格電炉鋼板は、圧延温度の適切な管理(制御圧延)により結晶粒子やミクロ組織の制御を行っており、
音響異方性の問題はありません。
（音速比 L/C≦1.020をGoodとする）
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