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要旨 : 

ラインパイプの製造に際しては，その機械的性能の確保と同時に現場溶接性に対する十分

な配慮が必要である。気温が－２℃～29℃の寒冷地で円周溶接実験を行った結果，手溶接

および半自動溶接法は大きな支障なく作業が可能であったが，全自動溶接においてはその

機器の耐寒性を増すくふうが必要であった。厚肉高張力大径管の円周溶接に高セルローズ

系棒に使用することは，溶接部の機械的性質や熱影響部の耐われ性などの点から不適当で

あり，低水素系棒あるいはガス被包アークなどの溶接法を採用すべきである。これらの溶

接法をスプレッド工法に適用すると，50～80 継手/日の施工が可能であると試算された。 

 

Synopsis : 

A linepipe in the arctic permafrost region service demands the combination of high 

tensile strength, notch toughness, and good field weldability. To assess the problems 

encountered in the welding, the field weldability test is carried out under ambient 

temperatures between -2℃  and -29℃ . While little disturbance for weldability is 

observed in manual or semi-automatic gas shielded metal arc processes, some 

improvement is required on the resistively of welding equipment to lower temperatures 

in the case of fully-automatic process. For the performance of girth welding of a 

high-test linepipe with larger diameter and thicker wall, manual metal arc with low 

hydrogen electrodes or CO2 shielded semi-automatic welding is preferable for both the 

mechanical properties and susceptibility to cracking provided, however, that in the case 

of manual metal arc with cellulosic electrodes, the preheating must be controlled 

severely. 
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