
HBL®440

溶接性

溶接性・継手性能1

種類の記号 板厚 溶接方法 溶接材料 溶接条件 雰囲気 予熱温度 表面割れ 断面割れ ルート割れ

HBL®440C-S 100mm GMAW
(CO2)

MG-60,φ1.2
(JIS Z 3312 
G59JA1UC 
3M1T)

220A-23V-
24cm/min
(12.7kJ/cm)

20℃ -60% 25℃ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○

5℃ -60% 5℃ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○

○：割れなし　×：割れ発生

被覆アーク溶接：16.3kJ/cm
t : 100mm、予熱なし

HBL440C-S

JIS Z 3101
（標準条件）
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最高硬さに及ぼすビード長さの影響
■最高硬さ試験

■y形溶接割れ試験



HBL®440

溶　接　方　法 開　先　形　状 種類の記号 厚さ mm 引張強さ N/mm2 破断位置

炭酸ガスアーク溶接
溶接材料： JIS Z 3312 

 G59JA1UC3M1T
入　　熱： 24kJ/cm

HBL®440C-S
（大入熱仕様） 60

661

664

母　材

母　材

エレクトロスラグ溶接（十字継手）
溶接材料： JIS Z 3352 

YES602-S/FES-CS
（KW60-AD/KF100-AD）

入　　熱： 960kJ/cm

HBL®440C-S
（大入熱仕様） 100

589

581

ダイアフラム側母材

ダイアフラム側母材

溶　接　方　法 開先形状（試験片採取位置） 種類の記号 厚さ mm 切欠位置 vEo J

サブマージアーク溶接
溶接材料： JIS Z 3183 
 S622-H4
入　　熱：572kJ/cm

HBL®440C-S
（大入熱仕様） 60

溶接金属
BOND部
HAZ1mm
HAZ3mm

159
204
207
255

エレクトロスラグ溶接（十字継手）
溶接材料： JIS Z 3352
 YES602-S/FES-CS
 （KW60-AD/KF100-AD)
入　　熱： 960kJ/cm

HBL®440C-S
（大入熱仕様） 100

溶接金属
BOND部
HAZ1mm
HAZ3mm

81
164
220
240

35゜

60

7

35゜
CO 2

100

65 65

HBL385B HBL385B

23

7

60

100

65
65

■引張試験

■シャルピー衝撃試験

継手性能

溶接性・継手性能2
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