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1. レーザー溶接時のＡＥの特徴

　レーザー溶接だけでなく、ガス溶接や抵抗溶接等においても、溶接によって溶け込みが生じるとＡＥが発生する。

この溶け込みにより発生するＡＥのエネルギー（波形の面積）は溶け込み量と相関があり、溶接時に発生するＡＥ

の総エネルギー量から溶け込み量を評価することができる。図 1 に溶接時に発生したＡＥの波形を示す。溶け込

み量に応じてＡＥのエネルギー（波形の面積）が変化する。

2. 溶け込み量とＡＥの関係

　図 2 に、0.5ｍｍの平板を重ねてレーザーでスポット溶接した場合に発生したＡＥのエネルギー総量と溶け込み量

の関係を示す。図に示すように、溶け込み量とＡＥのエネルギーの間に直線的な関係が認められる。なお、溶接時

に発生するＡＥはＡＥセンサで検出するが、一般的にＡＥセンサを製品に直接取り付けることは工程上困難である。

ＡＥは金属中を伝搬するので、製品に接している製品の固定治具等に取り付ける。

Fig.2 レーザー溶接時のＡＥ波形 Fig.3 溶け込み量とＡＥの関係
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　レーザー溶接において、 溶け込み量の評価は溶接後の強度を評価したり溶接

面を切断する方法が行われている。 しかし、 上記の方法では全数の検査を行

うことができず、 さらに検査には多大な時間を要することから、 非破壊で溶け込

み量を評価する方法が求められている。


