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超ハイテン対応レーザ溶接

割れの特徴

・クレータ部から発生・進展
・鋼表面の油量, 溶接長と密接に関連

拡散性
水素

クレータ割れ

引張残留
応力
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硬質組織

遅れ割れは4因子の重畳により発生。
いずれかの因子を除去できれば

割れを防止可能
凹部周囲を溶融させて、溶湯を補充できれば
クレータ割れを防止し、遅れ割れも回避可能

割れ

収縮

クレータ部では凹部で外側への収縮発生

クレータ部でレーザ
を円状軌跡で走査
させる手法を開発

※1180MPa強度鋼板 2枚組2)

【開発フェーズ】
・基礎検討
・開発中
・開発完了

• 超ハイテンのレーザ溶接で発生する遅れ割れを防止可能

• レーザ溶接ならではの施工自由度の高さを生かした手法
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※阪大）高輝度X線透過型溶接現象4次元可視化
システムを用いて撮影した遅れ割れの進展挙動1)
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