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　　　　　by 　 M ．Fujii　and 　YSato

1 ．　 　 緒 訶

　板 金製品 に 用い られ て い る 薄板 ス テ ン レ ス鋼板は成形性が 高 い
．・
方、溶接 歪が 大きく低 入熱

で 溶接 歪の 少な い レ
ーザ 溶接法 フ）適用が期侍 され る 分野で あ る 。 近年、大出力 レーザ の 開発が

行われ 、溶接 の 自動化や省力化技術 と して 高 い 効果が期待 され て い る 。 その
一

方で プ レ ス 成形

品で は、高 い 開先精度が必 要 と考 え られ て い る レ
・一

ザ溶接 の 適用が慎 重 に な っ て い る 。 レ
ー

ザ

溶接法 の ス ポ ッ ト都は た い へ ん 小 さ く、こ れ よ り小 さ い 加．工精度 の 誤 差が 溶接 に大 き く影響す

る こ とか ら、こ れ らの 製品 を溶接す る ため の 継手開先 の 精度 に お い て も十 分倹討を加 え る こ と

は重要で ある 。 こ こ で は板厚 1 ， 5mm の ス テ ン レ ス 鋼板の 突 　　　　　　　　　　　．：

合せ 溶接 を対 象に 、基 本的 な レ
ー

ザ溶接 法の 裘波溶接が 可能 な

ル
ー

トギ ャ ッ プ の 許容 1愛 〔ギ ャ ッ プ裕度） に つ い て 調 べ た 。 実
　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 「民n 呂

験で は、S［フ ァ イバ を用 い た高 ILIi
」

1力YAG レーザ溶接法で フ ィ

　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 a＄

ラ フ イヤ の 供給 を行 な い 、入熱 と ル …
トギ ャ ッ プ に 対す る継手

強度 の 比較を行 っ た もの で ある 。

2　．　　　　　実1与灸丿ゴ孛去

　実験 に は 、板厚 1、5m ［D で 150× 100mm の SUS316Lス テ ン レ

ス 鋼板 を供試材に 用い
、 15Drn　m の 溶接 長 を 1型 突 合せ 継手 と　　Fig．1　fi：Xi）cli

’ii““c− itti！ setup

した 。 継手部 の 開先は フ ラ イ ス盤 に よ り、ル ー
トギ

ヤ ッ プ （G）が O，O．2，0．4．0．6mm となる よ う加
−
「を施 した 。 Fig．1に示 した原理 に よ り、φ1．〔〕mm

の SI フ ァ イバ ーで 誘導 され た高出力 YAG レ
ー

ザ

（1．8kW．　 CW）を試験材表面 に 集光 して （集光 ス ポ ッ

トサ イ ズ ： φ0．6rn 【n
，

エ ネ ル ギ 密 度 ：6．76 ×

10EW／cm2） ．溶接速度 を 30，20，1511Hn／＄ と して 溶接

を行 っ た 。 こ れ ら継手 に φO，8mm の フ ィ ラ ワ イ ヤ

（SUS316L）を、各種 の 速度で 供給 した場合の 溶接継

手の 引張強度 を調 べ 、ギ ャ ッ プ裕 度 を求 め た 。

3 ．　　 実馬寅糸占爿走

　板厚 1，5  の SUS316［、ス テ ン レ ス 鋼 板の 突 合せ 継手 を

溶接 す る た め の YAG レ
ーザ の 溶接条件 を調べ た結果か ら、
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Fig．2　Peneei・a 亡iOll　beadw ’〔ノth

　fbr　experinienta ！COiidftion

裏波 ビー
ドを形成で きる 投人熱量 に対す る裏波 ビ ー

ド幅 の 関 係 を調 べ た もの が Fig，2で ある 。

投入入熱 30J／nrm か ら 130JfnHnまでが 裏波溶接の 可 能な範囲で 、こ れ を超 える と溶け込 み 不足や

ビー
ドの 溶 け落 ちが発 生す る が 、実用的な溶接条件範囲はか な り広 い

。 実験で は 、こ の デ
ー

タ

溶 接 守：会 全 匡 大 会 講 演 慨 肇蕚　 第 69集 （200i −10丿
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か ら投 入熱量 61，92
，
123亅〆lmMI を設定 した。

　ギ ャ ッ プ裕度 を調 べ る L で 、溶接速度 ：Vw　1・に

対する フ ィ ラ ワ イヤ の 供給速肢 の 比 を Vr と し て 、

帳 0．6mm に お ける 溶接継手 の 引張強 さを調 べ た

結果が FL9，3 で あ る
。
Vr が 約 1 で 溶接継于が 母材

強度 まで 達 して い る 。
こ れ は 、ル

ー
トギ ャ ノ ブヘ

フ ィ ラ ワ イヤが 供給 され 、溶着金 属に よ っ て ア ン

ダ
ー

フ ィ ル 状 態が改 善 され る た め て ある t，また、

フ ィ ラ ワ イヤ の 供給速度が 約 601LIIIL／E ［．Vr’≡2，　 Vw
−

30nmi！s ）以 ．Lで 継手強度が 低 「す る 、t こ れは 、フ
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　 　 　 Relat 亅ve 　fll：er 　ve 】o 〔 lty 　Vr

　 　　 　　 　　 　　 　 　　 　　 　　 　　 　　 　　 　　 　 Fig．3 　Tenh’iie　strength 　ofsqunre

イ ラ ワ イヤ が 直接 ビ
ー

ム ス ボ ソ ト部 を遮 る割合 が 高 くな 1）、　　　butty〔加 亡s　supl フbed　filler　wire

供試材 の 溶込み 不足 （Fig．4〕 が発生す るため で ある。

　溶接継手強度が 母材強 度 の 90 ％以 上 とな る Vr の 範 囲を各 Gで 調べ た

結果 が Flg，5 で あ る c 溶接 速 度を低下 （投入 入熱 を増加）させ る こ とで 、

フ ィ ラ ワ イヤ の 供給阜が 堀加 し、Vr の 範囲が広 くなる。こ こ で 、溶接継

手が 母材強度 の 90 ％以 ⊥ となっ た の は、フ ィ ラ ワ イヤ無 し 1
；N
’
r ・＝0 ）

で は G＝0．2mm まで 、ま た フ ィ ラ ワ イヤ を供給 （Vr＝1｝す る こ と　　　Fig．4　 CvosssectJon　of

で G＝0．6mm まで とな っ て い る、｝ しか し、こ れ ら に お い て は ル ー
　　　purtia！　penetra 　tion　bead

トギ ャ ソ ブを埋 め る ため に 必 要 な量 の フ ィ ラ ワ イ

ヤ が 供給 され て お らず 、や や ア ン ダー
フ ィ ル の 断

面形 状 （F且g．6｝ を有する継 fとな っ て い る 。 そこ

で 、それ ぞ れ の Vw に お ける Vr の L限側最小値で

の G＝0．34Vrの 点 をギ ャ ン プ裕度と考 え て い る 。 そ

の 結果、ギ ャ ッ プ裕度 と して 実験範囲 の 最大値 で

ある 0 ．6rn　m を得る事が で きた の は、Vw二30  ／s

以 下の 溶接速度 と摎えられた 。 また、溶け落 ち限

界の Vr＝15   1／s に お い て は 、　 Vr− 3，8 まで フ ィ

ラ ワ イヤ を供給 して も 0 ． 6mln 以上 の ギ ャ ッ プ

　 09EEo662

−
04

『

羞・ 、
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　 　 　 l　 　 2　 　 　 3　 　 4　 　 　 ⊃

　 　 　 Relatlveflllervelo ⊂ 1tyVr

裕度 （機構的 に可能で あれば 1．29mm と推定）が得 ら れ た 。　　Fig．5

こ の 条件 にお ける投入入熱は 61J／nu　1 か ら 123J／1  1とな っ て

お り、板厚 1，5mrn の 突合せ 継手に対 して フ ィ ラ ワ イヤ を

供給する こ とで 、ル ー トギ ャ ノ ブ 0 か ら 0，6mm ま で を母材並の 強度

で 溶接で きる こ とがわか っ た 。

4 ．結言

　板厚 1．5mm の 突合せ 継手 に お い て は、φ08mm の フ ィ ラ ワ イ ヤ を

供給 し、低 速 （大人 熱〕 で 溶接 す る こ と で 、実験 の 範囲 で あ る 0．6rn

m の ル
ー トギ ャ ソ プ に対 し て も十分 な裕度を有 し て い る こ とが わ

か っ た 。

　 Gap 亡01era 川 e　we ／ded
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Fig．6 　Cross　sec 亡iOI］ of
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