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1 ．はじめに

　レ
ーザ溶接は、高速 高能率な施工が可能である反面、開先ギャ ッ プが存在した場合にはアンダー

フ ィ

ルやアンダ
ー

カ ッ トといっ た ビード形状欠陥が発生する懸念がある上、目外れ防止のために狙い位置を高

精度に調整する磨要 がある 。 さらにキーホール各部の 不安定現 象によ りポロ シテ ィ が発生 しやすい 問題点

がある。今後、重工 業に おい て 対象とする厚板分野でもレ
ーザ溶接の適用をさらに推進 していくため には 、

こ れらの 問題点を解決し、広い施工 裕度を確保することが重要である。本研究で は簡便な機構にて ビーム

を ウィ
ービングさせる こ とで上述の問題点解決を試み、実用技術の開発を行 っ た 。 こ こで はそ の成果につ

い て報告する。

2 ．試験装置及び供試体

　簡便な機構とするこ とを目的として光フ ァイバを直接駆動させて ビー
ム ウィ

ービングさせた 。 偏芯軸を

有するモ
ータとフ ァ イバ出射端を固定した ベー

スプレー トを連結し、ベ ー
ス プレ

ー
トを リニ ア レ

ー
ル上に

配置し た 。 モ
ー

タの 回転に伴う偏芯軸の回転運動がリニ ア レ
ー

ル上の べ一
ス プレ

ートの直線運動に変換さ

れ る機構と した。ファ イバ 駆動は最大幅 τ，0  、周波数 60Hzとし、その際の加工面上の ビーム駆動量は

1．了m であ っ た 。 溶接は 、 最大出力 10kWの ランプ励起 YAG レーザを使用 し、ガ ン トリーに装着 した溶接

用光学系を駆動させ て 行 っ た。試験材料 には板厚 5〜 25mmの SUS304を用いた。

3 ．ビー
ム ウ ィ

ービングによる開先ギャ ッ プ吸収法の検討

　ビー
ドオ ン溶接にてウィ

ービン グ ビ
ー

ムによる溶接特性を調査した結果を Fig．1に示す。 いずれの振幅

におい て もウィ
ービン グ周波数の増大とともに溶込み深さは減少するが、ビー

ド幅は増大傾向を示した 。

また振幅の増加とともにその程度は大き くな っ た。こ れ らを基に開先 Gapを有する部材の 突合せ溶接試験

を実施 した。 Fig．2 に示す通 り、開先 Gapが 0，6mm存在した場合におい て ウィ
ー

ビング無では ビームが透

過 し溶接不可能であ っ たのに対し、ウィ
ービン グ によ り良好な轟波を形成する こ とがで きた 。 さらに十分

な余盛り形成を狙い、フ ィ ラワイヤを添加 し同様の溶接を行 っ た。Fig．3には Gap1．5mm存在時 の 突合せ溶

接結果を示す。ウィ
ー

ビング ＋ フ ィ ラワイヤ添加により表裏面ともに良好な ビ
ー

ド外観を有する継手が得

られた 。 また RT検査 によ り欠陥のな い こ とも確認された 。

4 ．ビーム ウ ィ
ービ ン グ に よるポロ シテ ィ 低減法の 検討

　SUS304材の Ar シ
ー

ル ド下での ビードオン非貫通溶接に て ウ ィ
ー

ビング によりポ ロ シテ ィ 低減を試みた。

試験は出力 4kW， 速度 0．4m／min の条件にて 行 っ た （Fig．4）。 ウィ
ービン グ無 で RT 検査結果 JISI 種 2級で

あ り、幅 0．2mmの ウ ィ
ービングで も同等で低減効果は認め られなか っ た。一方、ウィ

ービン グ幅 0，5mmの

場合 60Hzで欠陥無 しの結果が得 られ、ポロ シテ ィ 低減効果が認め られた e 次 にこ れ らの 効果がウ ィ
ービ

ン グによるものか ビード形状に よるもの かを確認するため、出力 を 6kW に増加させ た溶接試験を実施した。

結果を Fig．5 に示す。アス ペ ク ト比 は高くな っ たが、依然と してポ ロ シテ ィ 低減効果を有 して お叺 速度
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等の溶接条件に対応したウィ
ービングパ ラメ

ー
タ選定によ りポロ シテ ィ を防止 しうる こ とが確認で きた。

5 ．まとめ

　簡便な機構による ウィ
ービ ングに よ りギャ ッ プ吸収とポロ シテ ィ低減を試み、以下の成果を得た。

・0．5mm程度の ウィ
ービングによ り開先 Gap　1．5mm の場合にも良好な表裏面ビ

ー
ド形成が可能で あ っ た。

・0．5mm× 60Hzの ウィ
ービングによ りポロ シテ ィ が防止可能であ っ た。
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