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要旨 : 

手溶接円周継手を有するパイプライン用鋼管に，静的な内圧と曲げを負荷したときの管体

の変形性状，応力性状と手溶接継手部の力学的特性を調べるとともに，自動溶接法（CO2-Ar

シールドアーク溶接）をパイプラインの現場溶接に導入，実用化ならしめることを意図し

て，溶接施工上の基礎的問題すなわち目違いが存在する場合の溶接性，傾斜固定管の溶接

性について明らかにした。さらに 1.2mmφ ソリッドワイヤを用いる効能率全姿勢溶接法に

ついて述べた。得られた結果を要約すれば以下のとおりである。(1)手溶接継手を含む管体

の強度は，静的な外力に対して，許容応力値を大幅にうわまわり，十分な耐力を有してい

る。(2)良好な溶接性をうるためには目違い量を３mm 以下に押える必要がある。(3)15°傾斜

の管に対しても健全な継手溶接が可能である。(4)12mmφのソリッドワイヤを用いると従来

法に比べて，溶接時間は 30～40％短縮される。 

 

Synopsis : 

This report introduces some findings from a loading test given to a pipe having a 

manual circumferential welding joint when subjected to a static internal pressure and 

external bending force. It relates stress-strain characteristics of the pipe and the 

welding joint. The report also explains the result of study on the weldability of offset 

pipes and inclined pipes with a view to adopting the automatic (CO2-Ar shield arc) 

welding process into a practical application for the pipeline field welding. It further 

touches upon a high-efficiency all-position welding process using 1.2mm diameter solid 

wire. The results of the tests can be summarized as follows: 1) The strength of the pipe 

having the manual circumferential welding joint greatly exceeds allowable stress value 

against static external force. 2) Critical offset value of the groove is 3mm. 3) A sound 

welding is practicable even in the fixed pipe having 15°inclination. 4) In the case of 

using 1.2mmφ solid wire, welding time can be saved by 30 to 40% as compared with the 

conventional process. 
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