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t は じめ に　　近年 ， アル ミ ニ ウ ム 合金の レ
ー

ザ 溶接 に関する研 究が 大変活 発化 し

て い るが
， 特 に 深溶け込み溶接の 場合 ， 最適な溶接条件が充分 に解明され て い る と

は言い 難い ．深 溶け込 み溶接用 と して 用 い られ て い る レ ーザ発振器 は 主 と して CO 、

レ ーザ で あ る が
，

そ の 多 くは CW （連続発振 ）の 出力 ビーム に よる もの で あ り ，
パ

ル ス ビ ーム の 適用 例 は非常 に少な い ．今 回筆者らは
， 各種パ ル ス 条件 下 で 市販ア ル

ミ ニ ウ ム 合金 の 溶融性，欠陥の 発生 状況等 に つ き調べ たの で 報告する ．

2．実 験方法　　実験 に は 5kW 級 高速 軸流 型 CO 、レ
ーザ （川崎 重工 業AF5L −Mk2 ） を

パ ル ス 動作 さ せ て 用 い た ．パ ル ス 波形 は Fig．1に 示 した よ うに
，

パ ル ス 幅 1ms の 場

合 を除 きほ ぼ矩形状 で ある ． ビー
ム モ ー ドをTEM ，1

＊ モ ー ドに設定 し， 出力 ビー
ム は

f − 250   の 放物面 ミラ ー
に よ り集光 し

， 焦点外 し距離
一6   （A6NOI 材 の み 一2

  〉の 条件 で 下記 試料 に照射 した ． 欄 出力 2kW また は ピー
ク 出力4　kW 一

定の 条

件下で
，

パ ル ス 幅 ， デ ュ
ー

テ ィ 比 を種々 変化 させ ， ビー ドオ ン プ レー
ト溶接 試験 を

行 っ た．試験片 は A5083 ，　 A5182 ，　 A6NOI
，
　 A7NOI の 4種の ア ル ミ ニ ウム 合 金板 （100

mm × 100　mm × t6 　mm
，
　 A5182 の み t7   ）で ， 試料

表 面 は ワ イ ヤ ブ ラ シ ン グ後 ア セ トン 脱脂 し た ．溶

接 ノ ズ ル と して 口 径 6mm の ス カ ー ト付 き同軸 ノ ズ

ル を用 い ，流 量 40　1！min の Arガ ス を シ
ー

ル ドガ ス と

し て 供 給 し た ．得 られ た 溶 融 ビー
ドに つ き断面 マ

ク ロ 観察 ，
X 線透過試験 ， 硬度測定等 を行 い ，溶融

特性 ， 溶接品質 の 評価 を行 っ た．

3．実験結果　　Fig．2に平均 出カ
ー

定 （2kW ）条件

に お け る溶融特性 を ， また Fig．3に ピー ク 出カ
ー

定

（4kW ）条件 に お ける溶融特性 を示 す ． こ れ ら よ

り溶け込み 深 さは ， 平均 出力 よ りもピ ー ク 出力 に

大 き く依存する こ と
，

ま た パ ル ス 条件 に よ り溶 融

形 状 （ア ス ペ ク ト比 ）が あ る 程 度 制御 可 能で あ る

こ とが わか る ．溶接 品質 に 関 して は
，

パ ル ス 幅が

短 くな る に 従 い ビ ー ド表 面 が 荒れ る傾 向が あ る こ

と， ま た CW 条件 に 近づ くに 従 い ポ ロ シ テ ィ ーが増

加 す る 傾 向 が あ る こ とが 分 か っ た．割れ の 評価 結

果 をTable　1に 示 す （カ ッ コ 内 の 数値 は ラ ッ プ率）． Fig．1pulse 　shape 　fo，　various 　operating

こ れ よ りA6NO1 材 を除 き ， ラ ッ プ率が 50％ 以上 の 条 　 　pulse　widrh ．　 The　］aser　peak　p・we ・

件 に お い て は 割 れ は ほ と ん ど発 生 して い な い こ と　　
is　4　kW 　and 　the　Pulse〔hity　is　50％・

が わ か る ．
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4・ま とめ 　 パ ル ス CO ・ レ ーザ に よ る ア ル ミ ニ ウム 合金の 溶融 性に つ い て 調 べ た ．
そ の 結果 ， 溶け込み深 さ は ∫i均出力 よ りもピー

ク 出力に大 き く依存す る こ と
， また

パ ル ス 条件 に よ り溶接品質 の 向上 を図 れ る こ とが明 らか に な っ た．

　本研 究 は （社 ）軽金属 溶接 構造 協会が 主催 す る レーザ ー
溶接 法研 究 プ ロ ジ ェ ク ト
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