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　 材 料 の 表 面 を レ
ー

ザ 照 射 し 表 面 を 改 質 す る 技 術 が 近 年 注 目 さ れ 研 究 開 発 が 活 発 に

な っ て き て お り ． レ ーザ を 用 い た ク ラ ッ デ ィ ン グ に つ い て も 多 く の 研 究 が な さ れ て

い る 。 そ こ で 本 研 究 で は 耐 食 性 、耐 摩 耗 性 に 優 れ た 自 溶 性 合 金 を 軟 鬻 上 に 塗 布 し 塗

布 後 に レ
ーザ 照 射 し た 場 合 、お よ び 自 溶 性 合 金 粉 体 を レ

ーザ 照 射 と 同 時 に 自 動 供 給

し た 場 合 に っ い て ク ラ ッ デ ィ ン ク
’
部 で の 希 釈 率 の 制 御 に っ い て 華 礎 的 検 討 を 実 施 し

た の で 報 告 す る 。

2 ．実 験 方 法

　 実 験 に 使 用 し た 自 溶 性 合 金 は 市 販 さ れ て い る ニ ッ ケ ル 系 の 溶 射 用 粉 体 で あ る 。 自

溶 性 合 金 の 供 給 は 母 材 と し て 使 用 し た S 嗣 1材 （120 ×24 ×5）に プ ラ ズ マ 溶 射 に よ り レ
ー

ザ 照 射 前 に 塗 布 す る 方 法 と ， レ ー ザ 照 射 と 同 時 に 粉 体 を 目 動 供 給 す る 方 法 で 実 施 し

た 。 使 用 し た レ
ー ザ 装 置 は 最 大 5KW の 連 続 発 振 が 可 能 な CO2 レ ー ザ で あ り ，そ の 加

エ 光 学 系 は ZnSe 製 レ ン ズ （焦 点 距 離 10in ） を 用 い 加 エ 面 で の ビ ー ム 径 が 約 IUmm に 固

定 し た デ ィ フ ォ
ー カ ス ビ ー ム 光 学 系 と 、鋼 製 の セ グ メ ン ト ミ ラ ーを 用 い 加 工 面 で の

ビ ー ム 形 状 が 約 10mmX10mm の 矩 形 と な る セ グ メ ン ト 光 学 系 を 用 い た 。 こ れ ら レ ー ザ

照 射 光 学 系 の 概 略 を Fig ．1 に 示 す 。 レ ーザ 照 射 中 に 発 生 す る 金 属 蒸 気 や ス パ ッ タ が

集 光 レ ン ズ に 付 着 す る の を 防 止 す る た め に レ ーザ 光 と 同 軸 に ノ ズ ル ガ ス を 吹 き 付 け

る と と も に レ
ー ザ 光 と 直 交 す る 向 き に シ ー ル ト ガ

’
ス を 吹 き 付 け た 。

3 ．実 験 結 果 お よ び 考 察

　 Fig ，2 に 実 験 に 使 用 し た 各 光 学 系 の ア ク リ ル 樹 脂 に よ る バ ー
ン パ タ

ー
ン を 示 す 。

Fig ，3 に レ ーザ ク ラ ッ デ ィ ン グ 部 の 外 観 お よ び 断 面 マ ク ロ を 示 す 。デ a フ ォ
ーカ

ス ． セ グ メ ン ト の 両 光 学 系 と も 滑 ら か な 表 面 状 態 が 得 ら れ て い る 。 Fig ．4 に ク ラ ッ

デ ィ ン グ 部 界 面 の 断 面 ミ ク ロ を ボ す 。 自 溶 性 合 金 の 膜 厚 が 50 μ 皿 の 場 合 は 粉 体 お よ

び 母 材 と も に 溶 融 し て お り そ の 境 界 も 滑 ら か で あ る こ と が わ か る 。一
方 自 溶 性 合 金

の 膜 厚 が 100 μ m 以 上 で は 熱 は 粉 体 の み に 吸 収 さ れ て 母 材 の 溶 融 に 寄 与 し て い な

い 。 ま た 自 溶 性 合 金 と 母 材 と の 境 界 は 凹 凸 が は げ し く 自 溶 性 合 金 の 溶 射 の 状 態 が そ

の ま ま 残 っ て い る の が わ か る 。以 上 よ リ ク ラ ッ テ ィ ン グ 膜 厚 に 応 じ て ク ラ ッ デ ィ ン

ク
’
材 の 量 、 レ

ーザ 出 力 を 制 響 す る こ と に よ り 適 当 な レ ー ザ ク ラ ッ デ ィ ン グ 層 が 得 ら

れ る こ と が わ か っ た 。

4 ． ま と め
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　 軟 鋼 上 に 自 溶 性 合 金 の 粉 体 を プ ラ ズ マ 溶 射 し 、 そ の 後 レ ー ザ を 照 射 す る こ と に よ

り 趨 当 な ク ラ ッ デ ィ ン グ 層 が 得 ら れ る こ と を 述 べ た が レ ーザ 照 射 と 同 時 に 粉 体 を 自

動 供 給 し た 場 合 て も 同 し こ と が E え 、報 告 で は プ ラ ズ マ 溶 射 方 式 と 粉 体 の 自 動 供 給

力 式 の 比 較 に っ い て も 述 べ る 予 定 て あ る 、
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Fig．　1　Schematics 　of 　laser　clasddi   Process
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Fig．　3　Laser 　cladding 　layer

Fig ．　2　Burn　patter 皿
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