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要旨 : 

4 電極溶接法を UOE 大径鋼管に適用するにあたって結線方式および電流条件を検討した。

結線方式は論理的に計算される第 4 電極アークに働く電磁力 Fχ4 が‐25＜Fχ4＜－

15(N/m) となるように選べばアンダーカットは強く抑制される。電流条件の検討にあたっ

ては，まず各電極の作用を把握した上で適正化した。4 電極溶接では溶込形状および表面形

状を精製する第 3 電極の電流比を第 1 電極の 65～75％にすることが重要で，これによりス

ラグ巻込み発生率を大幅に減少できることがわかった。結線方式ならびに電流条件の適正

化によって，現状の 3 電極溶接での速度を 4 電極溶接で約 30％向上できた。 

 

Synopsis : 

In the process of UOE pipe making, welding process is usually the bottleneck. In these 

days when pipe thicker than one inch is often made, welding productivity per hour is 

relatively smaller than that of other up stream processes. Considering this situation, a 

speed-up of submerged arc welding was planned, employing a 4-wire welding method, to 

raise the productivity. In completing the 4-wire welding method, efforts were made to 

investigate the electrode connection and the functions of each electrode in forming the 

bead shape. As a result, the welding speed increased by 30 percent compared with the 

conventional 3-wire welding method, with an added merit of the slag inclusion 

reduction by optimization of the current condition. 
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