
用 途
エチレン製造装置などに用いられる３．５％Ni鋼の溶接。

使用特性
３．５％Ni鋼用の極低水素系全姿勢溶接棒です。溶着金属のNi含有量、引張強さが、母材
と同程度なので、バランスの良い溶接継手部が得られます。
NB-3N：６００～６２０℃程度の溶接後熱処理を行うことにより、－１００℃程度までの低温で

良好な衝撃値を示します。
NB-3J：溶接のままで－８０℃程度まで、５７５～６２５℃程度の溶接後熱処理を行うことに

より、－１００℃程度までの低温で良好な衝撃値を示します。NB-3Nよりも適用
板厚および溶接後熱処理範囲が広いことが特徴です。

作業の要点
①入熱が過大になると靭性が低下する傾向がありますので、要求される靭性値に応じ
た入熱で溶接を行ってください。

②板厚、鋼種により多少の差はありますが、溶接にあたっては５０～１００℃の予熱を行
ってください。

③溶接棒は使用前に３５０～４００℃で約１時間の乾燥を行ってください。
④アーク発生点ではブローホールの発生を防止するために、後戻りスタート運棒法ま
たは捨金法を採用してください。

⑤１７５，１７６ページを参照してください。
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銘 柄 C Si Mn P S Ni Mo
NB-3N ０．０３ ０．３３ ０．９４ ０．０１０ ０．００９ ３．２０ ０．２７
NB-3J ０．０４ ０．２６ ０．６６ ０．００６ ０．００３ ３．４４ －

棒 径 mm ２．６ ３．２ ４．０ ５．０
棒 長
mm

NB-3N ３００ ３５０ ４００ ４００
NB-3J

電 流
範 囲
A

NB-3N
下 向 ５５～８５ ９０～１３０ １３０～１８０ １８０～２４０
立 向
上 向 ５０～８０ ８０～１１５ １００～１７０ －

NB-3J
下 向 － ９０～１３０ １３０～１７０ －
立 向
上 向 － ８０～１２０ １１０～１５０ －

銘 柄 降伏点
N／mm２

引張強さ
N／mm２

伸び
％

吸収エネルギー
J 熱処理

－１００℃ －８５℃

NB-3N ４６０ ５５０ ３２ １００ １２０ ６２０℃×１h

NB-3J
４７０ ５６０ ３１ － １７０ 溶接のまま
４４０ ５３０ ３５ １４０ １７０ ６２０℃×１h

NB-3N
NB-3J

NB-３N JIS Z３２４１ DL５０１６-１０P３
AWS A５．５ E７０１６-G

NB-３J JIS Z３２４１ DL５０１６-１０AP３
AWS A５．５ E７０１６-C２L

３．５％Ni鋼用

�溶着金属の化学成分の一例（％）

�溶着金属の機械的性質の一例（AC）

�製造寸法ならびに適正電流（AC）

NB-3N：棒端色／白 色 二次着色／青 色
NB-3J：棒端色／黄緑色 二次着色／銀灰色
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