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1．緒 言

　レ
ーザ溶接 を厚 肉に 適用する とポ ロ シ テ ィ が発生 しやす くなる e 特 に 、部分溶込 み 溶接

で は ル
…

トポ ロ シ テ ィ が 多発 す る こ とが知 られ て い る 。
こ の 厚 肉 レ

ーザ溶接 に お け る ル
ー

トポ ロ シ テ ィ の 発 生 を低 減す る た め に 、集 光点 を 2 っ 有す る ツイ ン ス ポ ソ トビ ーム （以 下

TSB と略す。） の 適用 を試 み た 。

2．実験 装置 および案験方 法

2．1 ツ イ ン ス ポ ッ ト光学 系

　実験 に 用い た ツ イ ン ス ポ ッ ト光学系 の

構 成 をF’ig．1に示す 。
　 CO 、レ

ー一ザ発 振器

よ り伝 送 した レ
ーザ ビ ーム を、幅 中央部

で 折 り 曲 げた 平面鏡 （以 下分 割鏡 と称す．）

を用 い て 2 っ の ビ ーム に分割 し 、焦点距 離

f招 81mmの 放物 面鏡 へ 入 射す る こ とに よ り、

2 っ の 集光点 を形成 し て い る、な お 、

レ
ーザ発 振器 は （米）CE社製 の 50kWCO ，

レーザ加 工機 を 用い た 。

2．2 供試 材 およ び溶接条件　　　　　　　 Fig．　1
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Sehe皿 atic 　of 　Twin　spot 　optics

　供 試材 に は SUS304 を 用い た 。溶接条件 は 、 レ
ーザ 出力 30kW，溶接速度8〜67 皿皿 ／8

，
シ ー

ル ドガ ス に は He を用 い 、下 向き の ビ ー
ドオ ン 溶接 を 行 っ た 。

3．実験結果

3．1 ツ イ ン ス ポ ッ トビーム （TSB ）の 溶込 み 深 さ

　 2 つ の ビ ー ム の 分 割 比 率お よび分 割 間 隔 を変更 し た 場合 に お け る溶込 み 深 さ へ の 影 響 を

調 べ た 。
ビ ー ム の 分割 に つ い て は加 工 点位置 で の ア ク リル バ ー

ン パ タ
ー

ン を採取 し、ア ク

リ ル バ ー
ン パ ターン に お ける先 行 ビ ーム の 深 さと後行 ビー ム の 深 さ の 比 を分割比 と し て 、

先行 ビ ーム と後行 ビ
ーム の ビ ーム 中心 問 の 間隔を ビー ム 間隔 と して 、以 降 の デ ータ を整 理

した。分害ri比 と溶込 み 深 さ の 関係 を Fig．2に 示 す。分割 比 が 1：1に近 づ くに つ れ て 、 溶込 み

深 さ の 減少 が 見 られ た 。 ま た 、分割 比 を逆 に し て も同 じ溶 込 み 深 さを示 し た 。 こ の こ とか
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ら、 TSB を用 い た 溶接 にお け る溶込み 深 さは エ ネ ル ギ の 大 きな ビ
ーム に 支配 され るこ と

が 窺 える 。
ビ ーム 間隔 と溶 込み 深 さ の 関係を Fig．3に示す 。

ビ ーム 間隔 が 大 き くな るに つ

れて ビ
ー

ム 間 の 相互 作用が弱 くな り、溶込 み深 さの 低下 が見 られた 。
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Fig，2　Re ｝ationship 　between 　Split　ratio 　　　Fig．3　Re ［at ｝onship 　between　Beam　gap

　　　and 　Penetrat　ion　depth 　　　　　　　　　　　　　　　　　　　and 　Penetrat 　ion　depth

3．　2 ツ イ ンス ポ ッ トビーム （TSB ） に よるル ー トポ ロ シ テ ィ 抑制効 果

　 シ ン グル ス ポ ッ トビーム （以下 SSB と略す。） とTSB を用 い た 溶接試材 に お け る

ポ ロ シ テ ィ 発 生状況 をx 線 透過試験 （Jls　 Z31e6）を用 い て 比 較 した。結果 を Fig．4に示す 。

実験範 囲 に お い て SSB で は レ ーザ 出力20 〜30kW で RT1級 品質の 溶接部 を得 る こ とはで き

な か っ た が 、TSB で は RT1級 品質を 得る溶接条件 が存在 し た 。 TSB に お け る 適正 溶 接

条件範 囲 をFig．5に示 す 。
ビ ーム 間隔 が小 さ く溶接 速度 の 小 さい 領域 で ポ ロ シ テ ィ 発 生 頻

度が減少 した 。
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4．まと め

1）TSB 適 用 に よ り、厚 肉 レ
ーザ部 分溶込 み 溶接 時 の ポ ロ シ テ ィ発 生頻度 は 低減 し た 。

2）TSB 適用 に よ る ポ ロ シ テ ィ 抑制効 果 は 、ビーム 間隔が 小 さ く、低速 の 場 合 に 大 きい 。
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