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要旨 : 

サブマージアーク溶接では，その電極数に比例して溶接速度を速くできるが，制御すべき

条件因子も増加するので結果的にビード形成が不安定となる。本報告では，３電極サブマ

ージアークによる高速溶接技術を確立する目的で，まず各電極の作用機能を明らかにし，

つぎにパイプのシーム溶接に応用するため具体的な溶接条件を検討した。その結果，高電

流による高速溶接が可能になり，条件を適正に選定すれば高電流にしてもアンダカットは

発生せず，溶接速度の上限は溶接量不足によって制限されることがわかった。 

 

Synopsis : 

In the submerged-arc welding process, welding speed can be increased proportionally to 

the number of electrodes. The increased speed, however, entails an increasing number 

of welding variables to be controlled, thus resulting in uncertainty in the formation of 

bead. With a view to establishing a high-current, high-speed welding technique using 

3-electrode submerged-arc, this paper considers particular functions of each electrode, 

and then studies some specific welding conditions for a possible application to seam 

welding of linepipe. The results obtained confirm the feasibility of high-current, 

high-speed welding and reveal that properly selected welding conditions prevent the 

occurrence of undercut even in high-current and that upper limit of welding speed is 

limited by a shortage of deposited metal. 
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