
(57)【要約】　　　（修正有）

【課題】　　　　　　アルミニウム系被溶接材と鉄系被

溶接材とを、ろう材及びフラックスを使用せずに、複合

溶接することができ、容易かつ高強度に異材同士を接合

することができる異材接合方法を提供する。

【解決手段】　　　　先行して重ね部３近傍の鋼板１の

表面にＣＯ２ 、ＹＡＧ、半導体等のレーザ光を照射して

重ね部３近傍の鋼板１の表面を第１熱源１０により加熱

すると、レーザ光による熱集中型の加熱によって、被覆

層４のみが溶融して溶融部１２が形成される。その直後

、後行のレーザ光、ＭＩＧ溶接、ＴＩＧ溶接、プラズマ

溶接等の第２熱源１１を主にアルミニウム系板２に付与

する。これにより、アルミニウム系板が部分的に溶融し

、溶融部が形成され、先行レーザ加熱により鋼板の表面

に形成された亜鉛系被覆層の溶融部との相乗効果により

、亜鉛系被覆層が広い範囲で溶融し、結果として安定し

た品質の異材接合継手を容易に得ることができる。

【選択図】　　　　　図２
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【 特 許 請 求 の 範 囲 】
【 請 求 項 １ 】
ア ル ミ ニ ウ ム 又 は ア ル ミ ニ ウ ム 合 金 か ら な る ア ル ミ ニ ウ ム 系 被 溶 接 材 と 、 表 面 に 亜 鉛 又 は
亜 鉛 合 金 か ら な る 亜 鉛 系 被 覆 層 を 有 す る 鉄 系 被 溶 接 材 と を 、 前 記 ア ル ミ ニ ウ ム 系 被 溶 接 材
の 端 部 を 前 記 鉄 系 被 溶 接 材 上 に 重 ね て 重 ね 継 手 を 形 成 し 、 こ の 重 ね 部 を 接 合 す る 異 材 接 合
方 法 に お い て 、 レ ー ザ 光 を 前 記 重 ね 部 の 端 部 近 傍 の 前 記 鉄 系 被 溶 接 材 の 表 面 に ア ル ミ ニ ウ
ム 系 被 溶 接 材 側 か ら 照 射 し て 加 熱 す る 第 １ 熱 源 と 、 前 記 重 ね 部 の 前 記 ア ル ミ ニ ウ ム 系 被 溶
接 材 の 表 面 を 加 熱 す る 第 ２ 熱 源 と を 、 前 記 重 ね 部 の 端 部 に 沿 っ て 前 記 第 １ 熱 源 を 前 記 第 ２
熱 源 に 先 行 さ せ て 移 動 さ せ る こ と に よ り 、 先 行 の 第 １ 熱 源 に よ り 前 記 重 ね 部 の 端 部 近 傍 の
前 記 亜 鉛 系 被 覆 層 の み を 溶 融 さ せ た 後 、 後 行 の 第 ２ 熱 源 に よ り 前 記 重 な り 部 の 前 記 亜 鉛 系
被 覆 層 及 び 前 記 ア ル ミ ニ ウ ム 系 被 溶 接 材 を 溶 融 さ せ る こ と を 特 徴 と す る 異 材 接 合 方 法 。
【 請 求 項 ２ 】
前 記 第 １ 熱 源 は 、 Ｃ Ｏ ２ 、 Ｙ Ａ Ｇ 、 又 は 半 導 体 の レ ー ザ 光 熱 源 で あ り 、 前 記 第 ２ 熱 源 は 、
レ ー ザ 光 、 Ｍ Ｉ Ｇ 溶 接 、 Ｔ Ｉ Ｇ 溶 接 、 又 は プ ラ ズ マ 溶 接 の 熱 源 で あ る こ と を 特 徴 と す る 請
求 項 １ に 記 載 の 異 材 接 合 方 法 。
【 発 明 の 詳 細 な 説 明 】
【 技 術 分 野 】
【 ０ ０ ０ １ 】
　 本 発 明 は 、 自 動 車 の 各 種 構 造 材 等 と し て 使 用 さ れ る ア ル ミ ニ ウ ム 系 材 料 と 鉄 系 材 料 と の
複 合 構 造 体 を 得 る た め の 異 材 接 合 方 法 に お い て 、 特 に 、 ろ う 材 及 び フ ラ ッ ク ス を 使 用 し な
い 異 材 接 合 方 法 に 関 す る 。
【 背 景 技 術 】
【 ０ ０ ０ ２ 】
　 自 動 車 の 各 種 構 造 材 は 、 そ の 軽 量 化 の た め に 、 一 部 ア ル ミ ニ ウ ム 系 材 料 が 使 用 さ れ て お
り 、 こ の た め 、 鉄 系 材 料 と ア ル ミ ニ ウ ム 系 材 料 と の 異 材 同 士 を 接 合 す る 方 法 の 開 発 が 要 望
さ れ て い る 。 従 来 の 異 材 接 合 方 法 と し て は 、 ア ル ミ ニ ウ ム 系 の ろ う 材 を 使 用 す る ろ う 付 け
が 一 般 的 で あ る （ 特 許 文 献 １ 及 び ２ 、 非 特 許 文 献 １ ） 。 同 種 材 料 同 士 を 接 合 す る 方 法 と し
て 一 般 的 に 使 用 さ れ て い る レ ー ザ 溶 接 等 の 溶 融 溶 接 方 法 を 、 ア ル ミ ニ ウ ム 系 被 溶 接 材 と 鉄
系 被 溶 接 材 と の 異 材 接 合 に 適 用 す る と 、 ア ル ミ ニ ウ ム 系 材 料 と 鉄 系 材 料 と の 界 面 に 、 Ａ ｌ

３ Ｆ ｅ 等 の 脆 い Ａ ｌ － Ｆ ｅ 系 金 属 間 化 合 物 が 生 成 し 、 こ れ が ア ル ミ ニ ウ ム 系 被 溶 接 材 と 鉄
系 被 溶 接 材 と の 間 の 接 合 強 度 を 著 し く 低 下 さ せ る か ら で あ る 。
【 ０ ０ ０ ３ 】
　 ま た 、 ろ う 付 け で は な く 、 ス ポ ッ ト 溶 接 に よ り ア ル ミ ニ ウ ム 系 材 料 と 鉄 系 材 料 と を 接 合
す る 方 法 も あ る 。 更 に 、 異 種 金 属 の レ ー ザ ロ ー ル 方 法 も 提 案 さ れ て い る （ 特 許 文 献 ３ ） 。
こ の 方 法 は 、 第 １ 金 属 板 の み を レ ー ザ 照 射 に よ っ て 加 熱 し た 後 、 そ の 第 １ 金 属 板 の 加 熱 部
を 圧 接 ロ ー ラ に よ っ て 第 ２ 金 属 板 に 押 圧 し て 密 着 さ せ 、 塑 性 変 形 を 与 え る こ と に よ っ て 両
金 属 板 を 接 合 す る も の で あ る 。
【 ０ ０ ０ ４ 】
【 特 許 文 献 １ 】 特 開 平 ７ － １ ４ ８ ５ ７ １ 号 公 報
【 特 許 文 献 ２ 】 特 開 平 １ ０ － ３ １ ４ ９ ３ ３ 号 公 報
【 特 許 文 献 ３ 】 特 許 第 ３ ５ ３ ５ １ ５ ２ 号 公 報
【 非 特 許 文 献 １ 】 溶 接 学 会 論 文 集 第 ２ ２ 巻 第 ２ 号 ｐ ３ １ ５ － ３ ２ ２ （ ２ ０ ０ ４ ）
【 発 明 の 開 示 】
【 発 明 が 解 決 し よ う と す る 課 題 】
【 ０ ０ ０ ５ 】
　 し か し な が ら 、 上 記 従 来 の 異 材 接 合 方 法 は 、 以 下 に 示 す 欠 点 を 有 す る 。 先 ず 、 ろ う 付 け
に よ る 異 材 接 合 方 法 は 、 ア ル ミ ニ ウ ム 系 被 溶 接 材 と 鉄 系 被 溶 接 材 と の 間 に 、 ろ う 材 を 挿 入
す る 必 要 が あ る た め 、 接 合 コ ス ト が 高 く な る と い う 問 題 点 が あ る 。
【 ０ ０ ０ ６ 】
　 ま た 、 ス ポ ッ ト 溶 接 の 場 合 は 、 線 接 合 で は な く 、 点 接 合 で あ る た め 、 接 合 点 間 の 部 分 で
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、 液 体 又 は 気 体 が 通 過 す る た め 、 被 接 合 材 間 を 、 気 密 的 又 は 液 密 的 に 封 止 す る こ と が で き
な い 。 ま た 、 ス ポ ッ ト 溶 接 は 、 片 面 か ら の み 接 合 作 業 す る と い う こ と が で き ず 、 重 ね 部 の
両 面 に 電 極 を 配 置 す る 必 要 が あ る た め 、 接 合 作 業 に 制 約 が あ る 。
【 ０ ０ ０ ７ 】
　 更 に 、 ロ ー ル 接 合 に お い て は 、 異 材 同 士 を ロ ー ル に よ り 加 圧 す る 必 要 が あ り 、 大 が か り
な 装 置 が 必 要 で あ る と い う 難 点 が あ る 。
【 ０ ０ ０ ８ 】
　 と こ ろ で 、 公 知 技 術 で は な い が 、 被 覆 層 を 有 す る 鉄 系 被 溶 接 材 を 用 い て 、 そ の 被 覆 層 を
溶 融 さ せ て 接 合 す る 方 法 が 考 え ら れ る 。 し か し な が ら 、 主 に 自 動 車 用 と し て 一 般 に 使 わ れ
る 亜 鉛 系 被 覆 鉄 系 被 溶 接 材 で は 、 そ の 亜 鉛 系 被 覆 層 が 合 金 化 し て 融 点 が 高 い 組 織 と な っ て
お り 、 そ の た め 被 覆 層 の 溶 融 に 多 く の 熱 量 を 必 要 と す る 。 こ の た め 、 ア ル ミ ニ ウ ム 系 被 溶
接 材 だ け で な く 鉄 系 被 溶 接 材 も 溶 融 し て 脆 い 金 属 間 化 合 物 が 生 成 す る 虞 が あ る た め 、 接 合
部 強 度 が 低 下 し な い よ う に 接 合 す る こ と は 困 難 で あ る 。
【 ０ ０ ０ ９ 】
　 本 発 明 は か か る 問 題 点 に 鑑 み て な さ れ た も の で あ っ て 、 ア ル ミ ニ ウ ム 系 被 溶 接 材 と 鉄 系
被 溶 接 材 と を 、 ろ う 材 及 び フ ラ ッ ク ス を 使 用 せ ず に 、 複 合 溶 接 す る こ と が で き 、 容 易 か つ
高 強 度 に 異 材 同 士 を 接 合 す る こ と が で き る 異 材 方 法 を 提 供 す る こ と を 目 的 と す る 。
【 課 題 を 解 決 す る た め の 手 段 】
【 ０ ０ １ ０ 】
　 本 発 明 に 係 る 異 材 接 合 方 法 は 、 ア ル ミ ニ ウ ム 又 は ア ル ミ ニ ウ ム 合 金 か ら な る ア ル ミ ニ ウ
ム 系 被 溶 接 材 と 、 表 面 に 亜 鉛 又 は 亜 鉛 合 金 か ら な る 亜 鉛 系 被 覆 層 を 有 す る 鉄 系 被 溶 接 材 と
を 、 前 記 ア ル ミ ニ ウ ム 系 被 溶 接 材 の 端 部 を 前 記 鉄 系 被 溶 接 材 上 に 重 ね て 重 ね 継 手 を 形 成 し
、 こ の 重 ね 部 を 接 合 す る 異 材 接 合 方 法 に お い て 、 レ ー ザ 光 を 前 記 重 ね 部 の 端 部 近 傍 の 前 記
鉄 系 被 溶 接 材 の 表 面 に ア ル ミ ニ ウ ム 系 被 溶 接 材 側 か ら 照 射 し て 加 熱 す る 第 １ 熱 源 と 、 前 記
重 ね 部 の 前 記 ア ル ミ ニ ウ ム 系 被 溶 接 材 の 表 面 を 加 熱 す る 第 ２ 熱 源 と を 、 前 記 重 ね 部 の 端 部
に 沿 っ て 前 記 第 １ 熱 源 を 前 記 第 ２ 熱 源 に 先 行 さ せ て 移 動 さ せ る こ と に よ り 、 先 行 の 第 １ 熱
源 に よ り 前 記 重 ね 部 の 端 部 近 傍 の 前 記 亜 鉛 系 被 覆 層 の み を 溶 融 さ せ た 後 、 後 行 の 第 ２ 熱 源
に よ り 前 記 重 な り 部 の 前 記 亜 鉛 系 被 覆 層 及 び 前 記 ア ル ミ ニ ウ ム 系 被 溶 接 材 を 溶 融 さ せ る こ
と を 特 徴 と す る 。
【 ０ ０ １ １ 】
　 こ の 異 材 接 合 方 法 に お い て 、 例 え ば 、 前 記 第 １ 熱 源 は 、 Ｃ Ｏ ２ 、 Ｙ Ａ Ｇ 、 又 は 半 導 体 の
レ ー ザ 光 熱 源 で あ り 、 前 記 第 ２ 熱 源 は 、 レ ー ザ 光 、 Ｍ Ｉ Ｇ 溶 接 、 Ｔ Ｉ Ｇ 溶 接 、 又 は プ ラ ズ
マ 溶 接 の 熱 源 で あ る 。
【 発 明 の 効 果 】
【 ０ ０ １ ２ 】
　 本 発 明 に よ れ ば 、 ろ う 材 を 使 用 せ ず に ア ル ミ ニ ウ ム 系 被 溶 接 材 と 鉄 系 被 溶 接 材 と を レ ー
ザ 溶 接 す る こ と が で き る の で 、 容 易 で 且 つ 高 強 度 に 異 材 同 士 を 接 合 す る こ と が で き る 。 そ
し て 、 本 発 明 は 、 点 接 合 で は な く 、 線 接 合 で あ る の で 、 異 材 同 士 を 接 合 部 が 封 密 的 に な る
よ う に 接 合 す る こ と が で き る 。
【 発 明 を 実 施 す る た め の 最 良 の 形 態 】
【 ０ ０ １ ３ 】
　 以 下 、 本 発 明 の 実 施 の 形 態 に つ い て 添 付 の 図 面 を 参 照 し て 具 体 的 に 説 明 す る 。 図 １ は 、
本 発 明 の 実 施 形 態 に 係 る 異 材 接 合 方 法 を 示 す 斜 視 図 、 図 ２ は そ の 接 合 部 の 断 面 図 で 、 先 行
レ ー ザ 溶 接 後 の 状 況 、 図 ３ は 同 じ く そ の 接 合 部 の 断 面 図 で 、 後 行 熱 源 に よ る 溶 接 後 の 状 況
で あ る 。 鉄 系 被 溶 接 材 と し て の 鋼 板 １ と 、 ア ル ミ ニ ウ ム 系 （ ア ル ミ ニ ウ ム 又 は ア ル ミ ニ ウ
ム 合 金 ） 被 溶 接 材 と し て の ア ル ミ ニ ウ ム 系 板 ２ と を そ の 端 部 で 重 ね 合 わ せ 、 重 ね 部 ３ を 、
そ の 端 部 に 沿 っ て 溶 接 す る 。
【 ０ ０ １ ４ 】
　 鋼 板 １ に は 、 そ の 表 面 に 亜 鉛 系 被 覆 層 ４ が 被 覆 さ れ て い る 。 こ の 被 覆 層 ４ は 、 溶 融 め っ
き 又 は 溶 射 等 の 手 段 に よ り 形 成 す る こ と が で き る 。 こ の 被 覆 層 ４ は 、 純 亜 鉛 又 は ア ル ミ ニ
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ウ ム 、 マ グ ネ シ ウ ム 又 は 鉄 等 を 含 む 亜 鉛 合 金 で あ る 。 鋼 板 １ と し て は 、 軟 鋼 、 高 張 力 鋼 、
ス テ ン レ ス 鋼 等 種 々 の 鋼 材 を 適 用 す る こ と が で き 、 ま た 、 鉄 系 被 溶 接 材 と し て は 、 そ の 形
状 は 板 材 に 限 ら ず 、 形 鋼 等 に も 適 用 で き る 。
【 ０ ０ １ ５ 】
　 ア ル ミ ニ ウ ム 系 板 ２ と し て は 、 純 ア ル ミ ニ ウ ム 及 び 種 々 の ア ル ミ ニ ウ ム 合 金 を 適 用 す る
こ と が で き る 。 ま た 、 ア ル ミ ニ ウ ム 系 板 ２ の 形 状 と し て は 、 全 体 が 板 材 で あ る 場 合 に 限 ら
ず 、 重 ね 部 ３ に お い て 、 板 状 に な っ て い れ ば よ く 、 種 々 の 形 状 の 形 材 等 に も 適 用 す る こ と
が で き る 。
【 ０ ０ １ ６ 】
　 第 １ 熱 源 １ ０ 及 び 第 ２ 熱 源 １ １ は 、 夫 々 先 行 熱 源 及 び 後 行 熱 源 で あ り 、 い ず れ も 重 ね 部
３ の 端 部 に 沿 っ て 移 動 し 、 重 ね 部 ３ を 溶 接 す る 。 第 １ 熱 源 １ ０ は 重 ね 部 ３ の 近 傍 の 鋼 板 １
の 表 面 を 加 熱 す る も の で あ り 、 例 え ば 、 Ｃ Ｏ ２ 、 Ｙ Ａ Ｇ 、 半 導 体 等 の レ ー ザ 光 熱 源 で あ る
。 一 方 、 第 ２ 熱 源 １ １ は 重 ね 部 ３ に お け る ア ル ミ ニ ウ ム 系 板 ２ の 表 面 を 加 熱 す る も の で あ
り 、 例 え ば 、 レ ー ザ 光 、 Ｍ Ｉ Ｇ 溶 接 、 Ｔ Ｉ Ｇ 溶 接 、 プ ラ ズ マ 溶 接 等 の 熱 源 で あ る 。 第 １ 熱
源 １ ０ の エ ネ ル ギ ー 密 度 は 、 第 ２ 熱 源 １ １ の エ ネ ル ギ ー 密 度 よ り も 高 く す る 。 そ し て 、 こ
れ ら の レ ー ザ 光 １ ０ ， １ １ は 、 先 ず 、 レ ー ザ 光 １ ０ が 先 行 し て 重 ね 部 ３ の 端 部 に 沿 っ て 移
動 し 、 そ の 後 、 レ ー ザ 光 １ １ が レ ー ザ 光 １ ０ か ら 若 干 遅 れ て レ ー ザ 光 １ ０ と 同 一 方 向 に 重
ね 部 ３ の 端 部 に 沿 っ て 移 動 す る 。 よ っ て 、 こ の レ ー ザ 光 １ ０ ， １ １ の 移 動 方 向 に 垂 直 の 方
向 に つ い て は 、 先 ず 、 重 ね 部 ３ の 端 部 近 傍 の 鋼 板 １ の 表 面 が 加 熱 さ れ 、 そ の 後 、 重 ね 部 ３
の ア ル ミ ニ ウ ム 系 板 ２ の 表 面 が 加 熱 さ れ る 。
【 ０ ０ １ ７ 】
　 次 に 、 本 実 施 形 態 の 異 材 接 合 方 法 の 動 作 に つ い て 説 明 す る 。 先 ず 、 ア ル ミ ニ ウ ム 系 板 ２
を レ ー ザ 光 の 照 射 源 側 に 配 置 し て 、 そ の 端 部 を 鋼 板 １ の 端 部 上 に 重 ね 、 重 ね 部 ３ に 重 ね 隅
肉 継 手 を 構 成 す る 。 そ し て 、 図 ２ に 示 す よ う に 、 先 ず 、 先 行 し て 重 ね 部 ３ 近 傍 の 鋼 板 １ の
表 面 に Ｃ Ｏ ２ 、 Ｙ Ａ Ｇ 、 半 導 体 等 の レ ー ザ 光 を 照 射 し て 重 ね 部 ３ 近 傍 の 鋼 板 １ の 表 面 を 第
１ 熱 源 １ ０ に よ り 加 熱 す る と 、 レ ー ザ 光 に よ る 熱 集 中 型 の 加 熱 に よ っ て 、 被 覆 層 ４ の み が
溶 融 し て 溶 融 部 １ ２ が 形 成 さ れ る 。
【 ０ ０ １ ８ 】
　 そ の 直 後 、 図 ３ に 示 す よ う に 、 後 行 の レ ー ザ 光 、 Ｍ Ｉ Ｇ 溶 接 、 Ｔ Ｉ Ｇ 溶 接 、 プ ラ ズ マ 溶
接 等 の 第 ２ 熱 源 １ １ を 主 に ア ル ミ ニ ウ ム 系 板 ２ に 付 与 す る 。 こ れ に よ り 、 ア ル ミ ニ ウ ム 系
板 ２ が 部 分 的 に 溶 融 し 、 溶 融 部 １ ３ が 形 成 さ れ 、 先 行 レ ー ザ 加 熱 に よ り 鋼 板 １ の 表 面 に 形
成 さ れ た 亜 鉛 系 被 覆 層 ４ の 溶 融 部 １ ２ と の 相 乗 効 果 に よ り 、 亜 鉛 系 被 覆 層 ４ が 広 い 範 囲 で
溶 融 し 、 結 果 と し て 安 定 し た 品 質 の 異 材 接 合 継 手 を 容 易 に 得 る こ と が で き る 。 こ の 鋼 板 １
は そ の 表 面 に 亜 鉛 系 被 覆 層 ４ が 形 成 さ れ て い る の で 、 先 行 レ ー ザ 光 照 射 に よ る 第 １ 熱 源 １
０ と 後 行 第 ２ 熱 源 １ １ と の 相 乗 効 果 に よ り 、 ア ル ミ ニ ウ ム 系 板 ２ と 共 に 亜 鉛 系 被 覆 層 ４ も
溶 融 す る た め 、 両 被 溶 接 材 は 、 極 め て 親 和 性 が 高 く 、 安 定 し た 溶 接 接 合 継 手 が 得 ら れ る 。
【 ０ ０ １ ９ 】
　 次 に 、 本 実 施 形 態 の 効 果 に つ い て 説 明 す る 。 本 実 施 形 態 に お い て は 、 第 １ 熱 源 １ ０ と し
て 、 Ｃ Ｏ ２ 、 Ｙ Ａ Ｇ 、 半 導 体 等 の レ ー ザ 光 熱 源 を 使 用 し て い る 。 レ ー ザ 光 熱 源 を 使 用 す れ
ば 、 溶 込 深 さ 等 の 溶 融 部 の 精 密 な コ ン ト ロ ー ル が 可 能 と な る 。 特 に 、 レ ー ザ 出 力 を 抑 え つ
つ 、 レ ー ザ 光 の エ ネ ル ギ ー 密 度 を 高 く す る こ と に よ り 、 前 述 の コ ン ト ロ ー ル が 容 易 に な る
。 例 え ば 、 レ ー ザ 出 力 を １ ． ２ ｋ Ｗ と 低 く し て も 、 レ ー ザ ビ ー ム を 集 光 し て ス ポ ッ ト 径 を
小 さ く 絞 る こ と に よ り 、 エ ネ ル ギ ー 密 度 を 高 め る こ と が で き る 。 こ れ に よ り 、 第 １ 熱 源 １
０ に よ り 、 鋼 板 １ 上 の 亜 鉛 系 被 覆 層 ４ の み を 溶 融 さ せ る こ と が 可 能 と な る 。 こ れ に 対 し て
、 第 １ 熱 源 と し て ア ー ク 等 の レ ー ザ 光 熱 源 以 外 の 熱 源 を 使 用 す る と 、 溶 融 部 を 精 密 に コ ン
ト ロ ー ル す る こ と が 極 め て 困 難 で あ る 。
【 ０ ０ ２ ０ 】
　 そ し て 、 第 ２ 熱 源 １ １ と し て 、 例 え ば 、 第 １ 熱 源 １ ０ よ り も エ ネ ル ギ ー 密 度 が 小 さ い 熱
源 を 使 用 す る こ と に よ り 、 溶 接 部 の 温 度 の 上 昇 を 抑 制 し な が ら 溶 接 を 行 う 。 こ れ に よ り 、
ア ル ミ ニ ウ ム 系 板 ２ を 溶 融 さ せ つ つ も 、 金 属 間 化 合 物 の 生 成 を 抑 制 す る こ と が で き る 。 こ
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の よ う に 、 本 実 施 形 態 に お い て は 、 第 １ 熱 源 １ ０ と 第 ２ 熱 源 １ １ と に 相 互 に 異 な る 役 割 を
持 た せ る こ と に よ り 、 鋼 板 １ と ア ル ミ ニ ウ ム 系 板 ２ と を 良 好 に 溶 接 す る こ と が で き る 。
【 ０ ０ ２ １ 】
　 な お 、 鋼 板 １ の 下 面 側 か ら 同 様 に 第 ２ 熱 源 １ １ を 付 加 し て も 、 亜 鉛 系 被 覆 層 ４ （ め っ き
層 ） は 溶 融 す る も の の 、 ア ル ミ ニ ウ ム 系 板 ２ は 先 行 レ ー ザ 光 照 射 部 以 外 の 領 域 の 温 度 が 低
い た め 、 一 部 し か 溶 融 し な い 。 こ の た め 、 両 者 を 強 固 に 接 合 す る こ と が で き な い 。
【 ０ ０ ２ ２ 】
　 本 発 明 に お い て は 、 重 ね 部 ３ の 重 ね 代 及 び 後 行 熱 源 １ １ の 狙 い 位 置 は 特 に 制 約 を 受 け る
も の で は な い 。 先 行 レ ー ザ 光 と 後 行 熱 源 の 距 離 も 、 板 厚 、 接 合 速 度 及 び 材 料 に 応 じ て 適 切
な 間 隔 と す れ ば よ い 。 ま た 、 溶 加 材 に つ い て も 、 ア ル ミ ニ ウ ム 系 溶 加 材 で あ れ ば 、 そ の 添
加 の 有 無 、 溶 加 材 の 種 類 、 及 び 径 等 は 、 特 に 制 約 が な い 。 し か し 、 先 行 の レ ー ザ 溶 接 時 に
は 溶 加 材 は 添 加 し な い 方 が 望 ま し い 。
【 実 施 例 】
【 ０ ０ ２ ３ 】
　 以 下 、 本 発 明 の 実 施 例 に つ い て 説 明 す る 。 図 １ に 示 す 重 ね 隅 肉 継 手 を 構 成 し た 。 供 試 材
は 、 ア ル ミ ニ ウ ム 系 板 ２ が Ｊ Ｉ Ｓ Ａ ５ １ ８ ２ Ｐ － Ｏ 材 で あ り 、 そ の 板 厚 は １ ｍ ｍ で あ る 。
鋼 板 １ は 亜 鉛 め っ き 鋼 板 で あ り 、 板 厚 は １ ｍ ｍ で あ る 。 亜 鉛 め っ き 層 ４ の め っ き 量 は 、 ５
０ ｇ ／ ｃ ｍ ２ で あ っ た 。 一 方 、 比 較 例 と し て は 、 め っ き を 施 さ な い 鋼 板 （ 板 厚 １ ｍ ｍ ） を
使 用 し た 。
【 ０ ０ ２ ４ 】
　 図 １ に 示 す よ う に 、 ア ル ミ ニ ウ ム 系 板 ２ と 鋼 板 １ の 両 端 部 を ６ ｍ ｍ の 重 ね 代 で 重 ね 合 わ
せ 、 先 行 し て 鉄 系 板 １ に Ｙ Ａ Ｇ レ ー ザ 光 を 照 射 し て 、 鉄 系 板 １ の 表 面 層 の み を 溶 融 加 熱 し
、 後 行 熱 源 １ １ と し て 、 ア ル ミ ニ ウ ム 系 板 ２ 側 か ら 、 Ｍ Ｉ Ｇ 溶 接 を 使 用 し て 加 熱 し 、 複 合
溶 接 を 行 っ た 。 溶 接 条 件 は 、 先 行 の レ ー ザ 出 力 が １ ． ２ ｋ Ｗ 、 後 行 の Ｍ Ｉ Ｇ 溶 接 が 、 電 流
８ ０ Ａ 、 溶 加 材 が Ｊ Ｉ Ｓ  Ａ ４ ０ ４ ３ Ｗ Ｙ 　 ワ イ ヤ 径 が １ ． ２ ｍ ｍ 、 溶 接 速 度 が １ ． ５ ｍ
／ 分 と し た 。 一 方 、 比 較 例 と し て 、 先 行 レ ー ザ 光 を ア ル ミ ニ ウ ム 系 板 ２ 側 に 照 射 し た 場 合
と 、 Ｍ Ｉ Ｇ 溶 接 の み を 行 っ た 場 合 と で 重 ね 隅 肉 溶 接 し た 。
【 ０ ０ ２ ５ 】
　 こ の よ う に し て 溶 接 し た 重 ね 隅 肉 継 手 に つ い て 、 Ｊ Ｉ Ｓ 　 Ｚ ２ ２ ０ １ 　 ５ 号 試 験 片 に 加
工 し た 後 、 引 張 試 験 を 行 っ た 。 接 合 長 単 位 長 さ あ た り の 引 張 破 断 強 度 及 び 破 断 位 置 を 下 記
表 １ に 示 す 。 な お 、 表 １ の 評 価 欄 は 引 張 強 度 を 分 類 し た も の で あ り 、 ○ は 「 良 好 に 接 合 」
、 △ は 「 接 合 す る が 接 合 強 度 が 弱 い 」 、 × は 「 全 く 接 合 せ ず 」 を 示 す 。
【 ０ ０ ２ ６ 】
【 表 １ 】
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
【 ０ ０ ２ ７ 】
　 こ の 表 １ に 示 す よ う に 、 複 合 溶 接 で も レ ー ザ 光 の 照 射 位 置 が 異 な る 場 合 （ 比 較 例 ２ ） 及
び レ ー ザ 光 の 照 射 が な い 場 合 （ 比 較 例 ３ ） は 、 亜 鉛 系 被 覆 層 が 十 分 に 溶 融 せ ず 、 ア ル ミ ニ
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ウ ム 系 材 と の 溶 融 接 合 部 が 少 な か っ た た め に 、 界 面 で 剥 が れ や す く な っ た 。 ま た 、 亜 鉛 系
被 覆 層 （ め っ き 層 ） ４ を 有 し な い 比 較 例 ４ の 場 合 は 、 鋼 板 と ア ル ミ ニ ウ ム 系 板 と が 直 接 接
触 し て い る の で 、 レ ー ザ 光 を 照 射 し て も 、 重 ね 部 で 溶 融 接 合 が 生 じ る こ と は な い 。
【 ０ ０ ２ ８ 】
　 こ れ に 対 し 、 実 施 例 １ は 亜 鉛 系 被 覆 層 （ め っ き 層 ） を 有 す る と 共 に 、 先 行 レ ー ザ 光 で 亜
鉛 系 被 覆 層 の み が 広 い 範 囲 で 溶 融 し た の で 、 接 合 部 の 強 度 が 十 分 に 高 く 、 破 断 位 置 が ア ル
ミ ニ ウ ム 系 板 ２ 側 の 母 材 部 で あ っ た 。
【 図 面 の 簡 単 な 説 明 】
【 ０ ０ ２ ９ 】
【 図 １ 】 本 発 明 の 実 施 形 態 に 係 る 異 材 接 合 方 法 を 示 す 斜 視 図 で あ る 。
【 図 ２ 】 同 じ く そ の 接 合 部 の 断 面 図 で 、 先 行 レ ー ザ 溶 接 後 の 状 況 を 示 す 。
【 図 ３ 】 同 じ く そ の 接 合 部 の 断 面 図 で 、 後 行 熱 源 に よ る 溶 接 後 の 状 況 を 示 す 。
【 符 号 の 説 明 】
【 ０ ０ ３ ０ 】
　 １ ： 鋼 板
　 ２ ： ア ル ミ ニ ウ ム 系 板
　 ３ ： 重 ね 部
　 ４ ： 亜 鉛 系 被 覆 層
　 １ ０ ： 第 １ 熱 源
　 １ １ ： 第 ２ 熱 源
　 １ ２ ， １ ３ ： 溶 融 部
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