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　　　Rep．1　 Afi
’
ection　of　wclding 　parametcrs

L ．一緒言

自動車 の 車体組み 立て 工 程 へ の レ
ー

ザ溶接 の 適用 にお け る最重要課題 は、自動 化の 進 んだ

ライ ン で の 溶接品質の 保証で あ る。 これ ま で 、テ
ー

ラ
ー

ドブ ラ ン ク溶接を適用対象 と し て 、

CO2 レ
ーザ で溶接 時に誘起 され る フ ラ ズ マ 発光に注 目した品質モ ニ タ リ ン グ技術を研 究開

発 し、実用化 して い る，t 本報告で は YAG レ
…ザを用 い た車体 の 重ね溶接 に注 目 し、キ

ー

ホ
ー

ル 近傍か ら観察され る発光強度 と溶接パ ラメ
ー

タ の 関係を調査 した。

2．実験装一置

Fig」 に構成 図を示す よ うに 3kW の YAG レ
ーザを コ ア 径 600μm の 光 フ ァ イバ ー

で伝送後 、

焦点距離 200mm と 150mm の レ ン ズ で 集光 した／t 集光 ス ポ ッ ト径 はほ ぼ φ450μm で あ ろ ．t

基準条件 と して 加工 点出力 P＝3kW ，溶接速度 v＝4m 〆min ，焦点位置 F＝Omm ，加 工 ガ ス として

Ar を QA广20 〃nlin と し、各 条件を変化 させ た。供試材料は 、板厚 0．8mm の 軟鋼 2枚の 重ね

溶接 と した、溶 接部か ら の 発光は高 低 2 つ の 狙 い 角度か ら計測用 フ ァ イ バ ー．一
で 受光 し た後

に 、分光 光学系に より YAG レーザの 反射光 とプ ル
ー

ム か らの 発 光を分離 し、フ ォ トダイ

オ
ー

ドの 出力 を コ ン ピ ュ
ータに 20kHz の サ ン プ L「ン グ速度で 取 り込み 、　 DC 成分 （1 秒程度

の 時間平均） と AC 成分 （0．1か ら 5kHZ 帯 の 二 乗平均値〉 の それ ぞれ を解析 した。

旦一案 験結果

Fig．3−5 に焦点位置 の 変化に 対す る各セ ン サ
ー

出力 の DC 成分 と AC 成分の 関係 を示す．．図 中

の 網掛け した領域は裏面 ま で の 貫通溶接

とな っ た領域 を示 し て い る 。
プ ル

ーム お

よび YAG 反射光 とも、　 DC 成分では F＝0

の 位 置を極小 とし、IFIの 増加 と共 に単

調に 増加 して い る、、こ れ に 対 して、AC

成分で は プル
ー一

ム 発光強度 と YAG 反射光

強度で 大 き く傾向が 異なる ．／YAG 反 射

光 の AC 成分は キ
ーホ ー

ル 前面 の 周 期的

な変動 を表 して い ると考え られ 、パ ワ ー

密度 の 高 い IFIが 小 さい 領域 で 大 きな値

を示 す も の と思わ れ 6 ，．

Fig，6‡5 よ V
・17 ‘よ力冂工、屯で の レ

ー．’ti
’
pN カ p

お よ び 、加 工 ガ ス 流量 QA
、
とプ ル ー一ム か

らの 発光強度 の DC 成分 の 関係 を示 して

SPC 　 tO ．8

Fig　I　Experlmental　setup
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い る。 レ
ー．一

ザ出力の 増加 と共に発光強度 は単調 に増加す るが 、観 察角度 60
”

で は 10
°

に比

べ 増加量 が大 きい 、また、加工 ガ ス 流量 の 増加 に伴い 、発光強度は単調に減少す る。

墜

YAG ン
・一ザ溶接時に 発生す るプ ル

ーム の 発 光お よび レ
ー一ザ の 反射 光 の 観 察に より レ ー一ザ溶

接条件 の 変化を検 出す る可能性 が あ るこ とが解 ／
） た tt 次報 で は、板問の 隙間や ポ ロ シ テ ィ

な どの 溶接品質 の モ ニ タ リン グの 可能性 につ い て 述べ る．
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Fig．2　Focal　position　vs 　DC 　s 「gnal　leve［of 　plume．

O．3a

一
〇．25

≧

9
こ

コ　02
五

ち

聖O．15
』

葡

80 、1
あ

oく〔
　0．05

　　　　　　一3　　　　−2　　　−1　　　 0　　　　1　　　　2　　　3
　　　　　　　　　　　　　　　　　　Focal　Position　F （mm ｝
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Fig．6　Laser　powervs 　DC 　signal 　Ievel　of 　plume
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