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ⅲ　溶接歪み変形予測技術
　メンブレンパネルの工場ブロック製作は，18枚の単体パ
ネルを組み合わせ，約 5 ×11mに大ブロック化する．工場
ブロックの品質確保および現地施工時の据え付け作業の時
間短縮のため，工場ブロック全体の溶接歪みを低減するこ
とが重要である．しかしながら，複数の溶接線を施工する
場合，オペレータが最終出来形の溶接歪みの発生量を正し
く予測することは困難であった．そのため，薄板のメンブ
レンパネルに対して，溶接変形シミュレーションを適用し，
歪み量を低減する最適な溶接施工順序を決定した．
　このシミュレーション結果を反映させた施工手順でモッ
クアップによる施工確認を行い，熟練溶接工による従来の
施工と比較して，溶接歪み量を半減できることを検証した．
さらに，実際の工場ブロック製作へ適用し，溶接歪みの最
小化を達成した．
ⅳ　施工状況
　工場ブロック製作に，溶接線自動倣いシステム，溶接条
件データベースなどを搭載したメンブレンパネル自動溶接
装置を適用し，良好な溶接品質を確保できた．また無監視
化を実現し，工場ブロックの溶接自動化率は約95%となっ
た．メンブレンパネル自動溶接装置の施工状況を図 8 に示
す．

3 　現地施工における合理化溶接技術の開発

　海外での地上式LNG貯槽の建設現地における溶接施工
は，ニッケル鋼溶接の施工技量を持つ熟練溶接工の確保が
著しく困難であったり，専用の自動溶接設備が建設現場の
設備や環境面で適用困難な場合がある．この解決策として，
技量依存性が低く，高能率溶接による工期短縮も期待でき

るフラックス入りワイヤでの溶接法（FCAW）を，内槽
耐圧部に適用することが求められている．当社でも，10年
程前から非耐圧部材に限定して国内貯槽へFCAWを適用
してきたが，耐圧部内槽への適用を実現するために，各種
FCAW溶接材に関する溶接性や継手性能の評価を実施し
た．この結果，LNG貯槽の要求性能を十分に満足しかつ
従来の被覆アーク溶接法と同等以上の継手強度・靱性や優
れた破壊靱性が確認でき，また，耐割れ性が確保できる適
正溶接条件を確立できた．このため，現在建設中の海外
LNG貯槽において，内槽耐圧部への適用を開始している．
今後，技術データと実績を積み上げることで，将来的には
国内LNG貯槽でも耐圧部材への適用拡大を進めていきた
い．

あ と が き

　LNGは環境に優しいクリーンエネルギーとして，日本
のみならず世界的にも高需要が継続している．当社は本稿
にて紹介した研究や取り組みを通じ，さらなる製品の低コ
スト化，高品質化，工程短縮を実現させ，今後もエネルギ
ーの安定供給という社会的貢献を果たしていく所存であ
る．
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図 8 　メンブレンパネル自動溶接施工状況
Fig. 8 　Automated welding of membrane panels




