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噬

　自動車用電装部品にお い ては、製品の 小型軽量 ・高機能化 に伴い 熱変形抑制等の高精度接合
要求が増大してい る。この 高精度接合要求 に対して低歪み加 工 で あるレ ーザ溶接を展開してきた

が 、 溶接後に発生する変形を数 μ m 以下に抑制することは 非常に 困難であっ た．そこで、この高精

度化 の 要求 に 応える ため 、溶融 ・凝固プロ セ ス の現象解析お よび 理 論解析 を実施し、溶接変形を

抑制する高精度レーザ接合研究を進めてきた．本研究で は、第3報に引き続き自動車部品にお い

て要求が高 い 円筒形状の 全周溶接を取り上げる．前報で提案した分光入熱による変形抑制効果

を確認するために 、 入熱量 、 溶接速度等の 溶接諸条件が溶接変形に 及ぼす影響を実験により検

討した．

灘

Fig．1に示すようにsus304 （オ
ー

ス テナイト系ス テ ンレ ス 鋼）の 円筒形状の試験片を用い YAG
レーザ に よるビードオ ン の 全周溶接を検討対象とした．レーザ溶接方法としては、Fig．2に示すよう

にレ
ーザ発振機から出力されたレ

ーザ光を分光ミラ
ー

により、 50％に分割し、2本の 光フ ァイバ によ

り、加工 面に転送する．レ
ーザ出射ヘ ッ ドの 角度を任意に変化 させ 、試験片を回 転させ 全周溶接を

行う．溶接条件は全て 溶 け込み深さが同じになるように溶接速度に 対する入熱量の 合わせ 込みを

行っ て いる．溶接変形は、Fig．3に示すように試験片の 外形を基準として、内径の真円度を真円度

計で 測定する．変化 特性に つ い て は、溶接前後 の 真円度の 差で 把握することとした．

蠶

　 前報で は、Fig．1に 示す試験片に お い て 6．6m ！min の溶接速度では、分光入熱の 角度90
°

近

傍で変形抑制効果が見られ た．（Fig．4参照）この溶接速度は、加工機の 限界であるため 、 これ以
上 の 高速化は困難である．そこで溶接速度を低くした場合の 変化特性を把握した．溶け込 み 深さ

を表面から0。4mm となるように溶接速度に応じた レ
ーザ出力 の設定を行っ て い る．溶接 ヘ

ッ ドの

角度を0°

（分光無し）、
60 ° 90 °

、120
°

、180
°

と変化 させ
、 溶接速度を1．3m！min 、2．2m ！

min 、6．6m ！min と変えて溶接を実施した．各条件n ＝ 5個の平均値をプロ ットした 真円度変化特

性をFig．5に示す。真円度変化の 特性は、溶接速度が低くなっ たために入熱量が増加したことに

より変化量が大きくなっ てい る．また 、 分光入熱角度の 変形特性は、溶接ヘ
ッド角度が 90°

付近に

て MIN となり分光入熱角度がそれ以上大きくても小さくても変形量が大きくなる．以上 の結果より、
溶接速度を変化させ 入熱量を大きくした場合に お い ても分光入熱角度90°は 、 変形抑止 効果が

あることを確認できた．
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Fig.3 Measuring method  of  deformation
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Fig. 5 Head ang)e  dependence of  circutarity  change
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