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��ɹॹɹɹɹɹݴ社1969 年 LNG 基Ni 鋼LNG 受 LNG 貯2004 年 LNG 打イ主流となっている．ୈ 1 ਤに現在，
9接法 

( SEDAR-TIG ) の開発 

( 2 ) を行い，実用化してきた．
一方，海外の建設工事における溶接施工は，要求仕様や
現地の環境，さらには，直接施工を担当するサブコントラ
クタが準備できる機材などによって溶接法を選定するが，
縦継手の溶接は，主に MMA が適用されている．しかし，
MMA は棒継ぎの際にクレータ部をグラインダ処理する
必要があり，溶接効率の改善にも限界があることから，簡
易で高効率な溶接法の開発が望まれていた．
そこで，当社では溶着速度が高く，かつ，シールドガス
が不要で安定した施工が可能なサブマージアーク溶接を縦
継手に適用するため，立向姿勢サブマージアーク溶接法
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Development of Vertical Submerged Arc Welding Method for Aboveground LNG Storage Tank Construction
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朋ービングを併用した新しい立向姿

勢サブマージアーク溶接法の開発に着
手し，溶接装置および専用溶接材料の開発によって，安定した施工と品質を得ることができた．溶着速度は 50～
80 g/minであり，効率化できる溶接法であることを示した． �9//�A�A�A
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は 披 到ゔ ゾきき謜 到ゔゔゔ
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変更して評価を行った．ここで，フラックス軟化温度と
は，円筒状に固めたフラックス塊の温度上昇による形状
変
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た．試験結果をୈ 11 ਤに示す．CTOD 値
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( 2 ) 多層溶接の作業性にかかわるビード形状の平滑性
とスラグはお状




