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1．は じめ に

　YAG レ ー
ザ は 光 フ ァ イバ 伝送が 「i］能な こ と，　 CO ・ レ

ー
ザ に 比 ベ レ

ー
ザ ブ ル

ー
ム に 起 因す

る溶接不 具合発 生 が 少 な い こ と， さ ら に は 最 近の 高出 力 化が 著 しく5kW の 発振器が 商品化

され だ
；

こ とか ら今後の 厚板 溶接 へ の 適用 に対す る期 待が 高 ま りつ つ あ る 。 こ こ で は ．将

来の 厚板 溶接 を狙 い ．発振 器の 最 大出力酬 那 艮を受ける こ と な く，深溶 込み 溶接 の 特 長 を

牛か した
’
フ ィ ラ ワ イヤ に よ る債層 溶接を検 討 した 。

2 ．試 験 方 法

　 レ
ー

ザ発振器 は 2kW 級 を用 い ，光 フ 厂 イバ は コ ア 径 】．2mm の SIJ．iitiフ 厂 でバ を堀 い た 。 供試

材料 と して は SUS304 を用 い ， ワ イヤ に は 1．2 ］munn 径 の Y308L を用 い て い る 、，ワ イヤ は 溶接

進行 方向 前方 よ り送給 し，溶接 は メ ル トラ ン 溶接 と狭 開先溶接 を実施 した 、

3．積 層 溶 接 技術 の 検討

　板 厚 1 イ ン チ ま で の 多層溶接 を狙 い ，光 学 系，開先 ， 施工 条件を検 討 した ，、

（1）長塩皇集 逓1
［

自学系 9≧塗晝L；2kX、「ク ラ ス の 1T「
11
力で キ

ーホ ー
ル 溶 接が ］］

．
能な 集光 Spc，τ径 約

］rr1旧 程度が 得 られ ， レ ン ズ 径 と して は実 川 Lの 使 い 易 さ か ら φ601田 11を利 肘 弓
1
る こ と と し．

こ の 条件下 で 最 も長 い バ ッ ク フ ォ
ー

カ ス （il！　f）が 得 られ る Bf ・・ 123mm とな る 7枚 の 組合せ

レ ン ズ か ら成 る 光学 系を梨 作 した 。 Fig　lに 光学系研 静成 と溶接 ヘ ッ ド外観 を示す ，，

（2 ｝フ ・f ラ ワ イ ヤ溶接状況 ；溶接 はD1王【y50 ％． 42pps で 行 ・
っ た 。 フ ィ ラ ワ イヤ の 送給 角度 は

装 置 の 空 間制約 を考 慮 し，Fig ．2 に 示 す よ うに ビー
ム に よる加熱 が 増 え，送 給 量を増す こ と

が で きる 30
冂

か ら ・15
「

とした 。F 且g．3に は フ rラ ワ イヤ グ）溶融状況 を示す，，パ ル ス オ ン タ イ

ム で は フ ル
ー

ム の 熱に よ り溶融 さ れ ．パ ル ス オ フ タ イ ム で は 溶融 プ ール に ワ イ ヤ が 入 り込

み 溶融 して い る 。

（3）開先形状の 検詞 ；板厚 25millの 溶接 を行 うた め ． 匱焦点 レ ン ズ系 の収束 ビーム が 開先端

に ケ ラ レ な い 形状 と して 1“ig．・1に示す 開先 を用 い た 。 こ の 開先 で 初層 は厚 さ5mn1の 突 合せ溶

接 を行 っ た ．、また 開先底 部の 形状 を V 型 とす る と側 幣 に 集光 ビ ー
ム が 当た りエ ネル ギ

ー密 度

が 低 ド し，初 層貫 通 溶 接が 難 し くな る t／そ こ で 開先底部 は U 型 開先 と した 、，

（・1）開先内溶接条f‘t・の 検討 ；Fig．5に 開先幅 411ml，深 さ IOITlmの 開 先に よ る 適正溶接条 件 の 検

討結 果 を示す 、、 低 溶接速度程 ワ イヤ は 多 く入 らず，溶接 速度 の 増力［と と もに ワ イヤ 送給量

は増加する 。 た だ し，溶接速 度が速す ぎる と凸型 ピ ー一
ド とな り入 熱不足 が 生 じる 。

レ ー・
リ
層

の 人熱 は低速 度で は深溶込 み 化 に 使わ れ．，速 度が増 すに つ れ ワ イヤ溶 融に よ り多 く使 わ れ

る よ う に な る，，同 図 よ り溶接速 度 02m ！min ，ワ イ ヤ送 給 速 度 】9H凶 囗 h1で 溶 接 を実施 した 。

Fig．6に 溶 接状況 とこ の 条件 で 溶接 した 板厚 25mm の 6パ ス 汗≦接部 の 断而 マ ク ロ を示す 、
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focai lens head  for narrow  gap  welding
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     Fig.4 Grooveshape

Fig.6
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Multi-pass YAG  laser
welding  (6 pass)
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