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1．緒 言

　軽量構造用材料 で ある Al合 金の レ
ーザ溶接性 に 関 して 、最近 で は多 くの 研究 がな され て

き て い る が 、 同様 に軽 量構造用材料 と し て 注 目さ れ て い る Mg合金 の レ
ーザ溶接性に 関す る

研 究 はほ とん ど行な わ れ て い な い
。
Mg合金の 溶接 は ア

ー
ク溶接 が

一一
般 的で ある が 、 レ

ー
ザ

溶接 の特 徴 を生か せれ ば 、 今後 、 小型部品の 精密溶接 や厚 板の 高速度溶接 等へ の 適 用 も考

え ら れ る 。

　本 研究 では 、 工 業用純岡g及び Mg合金 AZ31B の CO ， レ
ー

ザ 溶接 性に つ い て prellminary

な 検討 を行な っ た もの で ある 。

2．実験 方法

　使 用 した工 業 用純凹g及翻 g合金 AZ31B の 化学成分 をTable1 に示 す 。
い ずれ も押 出材（F

材 ）であ り 、 熱処理 は 行な っ て い ない 。板厚 は 6   で あ る。

　 レ
ーザ溶接 は CWCO ， レ

ー
ザ によ り 、 放物面鏡 （焦点距離 254  ）を用い て 、 Ar ガス

セ ン ター
シ

ー一
ル ド （ガス 流量301 ／min ）で 行な っ た 。 溶接 に 先立 ち 試片表 面 をエ メ リ

ー紙

＃lOOOで 研磨 後 ア セ トン 脱脂 を行な っ た 。 溶接 条件は 、 レ
ーザ出力 ：1．5〜 5kW、ピー

ム 焦

点位置 D 、 f ： 十 6〜− 6mm、溶接速 度 ： 1 〜 ユ 5m の 範 囲で変化 させ た。溶接は すべ て ビ

ー ド溶接 と した。溶接試片は ビ
ー

ド外観検査 、 ビー ド溶込み 形状 な らび に X 線透 過試験 及

び 断面組織検査 に よ る気孔 及び割 れ発生傾 向に関す る検討 を行な っ た。

3．結 果

　 Fjg．1 は ビ
ー

ド溶込み 形 状に 及ぼす ビー
ム焦 点位置 の 影響 を示す。純Mgでは Ddr が ± 3

の 範囲内で ビー ドが形成 され る の に対 して 、 AZ31B で は ± 6 に まで 拡大 して お り、後 者

の 方が レ
ーザ ビ

ー
ム 吸収 特性 は良好 で あ る。 こ の こ と はFig．2 の レ

ー
ザ 出力の 影響か らも

明 らか で あ り 、 ビー ドが形成可能な最小 レ
ー

ザ出力は純Hgの 2 ．5kW に対 して AZ31B で は

2 ．O　kWと低下 して い る 。　 Fig．1 や 2 に 示す よ うに Ddf や レ
ーザ 出力の ある値 を境 に不連

続 的 に ビー ドが 形成 され る現象は A1合金 の 場合 と同様 で あ っ た 。

　 Fig．3 は レ
ーザ 出力 に 対す る ビ

ー
ド断 面形 状 と ピ

ー一
ド表面及び 裏面外 観の 変化 を示 す。

レ
ーザ 出力 3 〜 4kW で は 安定 な キ

ー
ホ

ー
ル 溶接 が可 能 で あ り 、 Al合 金 （特 に A1−Mg合 金 ）

で 見られ た よ うな激 しい ス パ ッ タや ヒ ュ
ー

ム の 発生 は 見られ なか っ た。また 、同
一

溶 接 条

件で 比較 した場 合
n

、 Mg合 金の 方が A1合金よ りも概 して溶込 み 深さ が大 き く 、か っ ビー ド

幅 は狭 い 傾 向に あ っ た 。
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　Al合金 で は ビ
ー

ド部に 多数の 気孔が発生す る傾 向に あ っ たが
1 ）

、 純Mgで は 若干の 気孔が

認 め られ た もの の 、 AZ31B で はほ とん ど認 め られ なか っ た 。 ま た 、 割れ に関 して は純 

で は全 く認 め られず 、 AZ31B で は ク レ
ータ部 とビー ド幅 が極 端 に 広 くな っ た条件で 凝固

割れ が発生 した もの の 、 良 好な裏 波 ビ
ー

ドで は全 く認 め られ なか っ た。

4．ま とめ

　純 Mg及 びMg合金AZ31B 押 出材で はCO2 レ
ーザ溶接 によ り安定で ス ム

ー一
ズ な裏 波 ビ

ー
ド

形成 が可 能で ある こ とを明 らか に した 。

　 レ
ーザ溶接 実験に協力さ れた東成 エ レク トロ ビーム （株 ）に深謝い た し ます 。

参考文 献 ：1）中田 ら ：溶接 学会全 国大 会講 演概要 集 、 53（1993），92．
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Fig．　l　Effect　of 　D， f　on 　penetratIon 　depth

and 　bead　width ，2．5kW，2m／min ．
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Fig．2　Effect　of 　laser　power 　on 　penetration

depth　and 　bead　width ，　Ddf＝O，2m／min ．

澗

Fig．3　Bead　appearance 　and 　皿acrostructure

　 　 on 　crosssection 　at 　different　laser

　 　　powers ，　D，　f
＝O，2m／min ．
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