
(57)【要約】　　　（修正有）

【課題】クォーツ及び溶融シリカなどを鑞接した際の材

料内の熱ひずみを減少させるための方法を提供する。

【解決手段】２つの被加工物１２ａ、１２ｂの間に結合

層を配置する。放射源１４として、被加工物の一方を通

過して結合層２６上に電磁波を照射する。放射源は結合

層に吸収されるが、被加工物には実質的に吸収されない

波長の電磁波である。ある実施形態において、被加工物

は、結合層上に電磁波を照射する前に、所定の工程温度

まで加熱される。

【選択図】図２
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【 特 許 請 求 の 範 囲 】
【 請 求 項 １ 】
　 被 加 工 物 の 接 合 方 法 で あ っ て 、
第 １ の 被 加 工 物 （ １ ２ ａ ） と 第 ２ の 被 加 工 物 （ １ ２ ｂ ） と の 間 に 結 合 層 （ ２ ６ ） を 位 置 決
め す る 工 程 を 有 し 、 前 記 結 合 層 （ ２ ６ ） は 放 射 波 長 を 吸 収 す る 結 合 材 料 を 有 し 、 前 記 第 １
の 被 加 工 物 （ １ ２ ａ ） は 、 前 記 放 射 波 長 を 実 質 的 に 吸 収 し な い 材 料 を 有 し 、
　 さ ら に 前 記 方 法 は 、 前 記 結 合 層 （ ２ ６ ） に ほ ぼ 垂 直 な 電 磁 波 を 照 射 す る こ と で 、 前 記 第
１ の 被 加 工 物 （ １ ２ ａ ） 及 び 前 記 第 ２ の 被 加 工 物 （ １ ２ ｂ ） を 接 合 す る 工 程 を 有 す る こ と
を 特 徴 と す る 方 法 。
【 請 求 項 ２ 】
　 請 求 項 １ に 記 載 の 方 法 で あ っ て 、
　 第 １ 及 び 第 ２ の 接 合 表 面 を 前 処 理 す る 工 程 を 有 し 、 前 記 前 処 理 す る 工 程 は 、 前 記 第 １ の
被 加 工 物 （ １ ２ ａ ） 及 び 前 記 第 ２ の 被 加 工 物 （ １ ２ ｂ ） の 各 表 面 上 に 、 金 属 層 （ ２ ８ ） を
堆 積 す る 工 程 を 有 す る こ と を 特 徴 と す る 方 法 。
【 請 求 項 ３ 】
　 請 求 項 １ に 記 載 の 方 法 で あ っ て 、 さ ら に 、
　 電 磁 波 を 照 射 す る 前 に 前 記 第 １ の 被 加 工 物 （ １ ２ ａ ） と 前 記 第 ２ の 被 加 工 物 （ １ ２ ｂ ）
と を 所 定 温 度 ま で 加 熱 す る 工 程 を 有 し 、 前 記 所 定 温 度 は 、 結 合 材 料 （ ２ ６ ） の 融 点 よ り も
実 質 的 に 低 い 温 度 で あ る こ と を 特 徴 と す る 方 法 。
【 請 求 項 ４ 】
　 積 層 物 で あ っ て 、
　 第 １ の 結 晶 層 （ １ ２ ａ ） と 、
　 第 ２ の 結 晶 層 （ １ ２ ｂ ） と 、
　 前 記 第 １ の 結 晶 層 （ １ ２ ａ ） 及 び 前 記 第 ２ の 結 晶 層 （ １ ２ ｂ ） の 間 に 配 置 さ れ た 結 合 層
（ ２ ６ ） と を 有 し 、 前 記 結 合 層 （ ２ ６ ） は 、 鑞 接 さ れ て い な い 部 分 に 囲 ま れ た 局 所 的 に 鑞
接 さ れ た 部 分 （ ４ ４ ） を 有 す る こ と を 特 徴 と す る 積 層 物 。
【 発 明 の 詳 細 な 説 明 】
【 技 術 分 野 】
【 ０ ０ ０ １ 】
　 本 発 明 は 機 械 的 な レ ー ザ ー 鑞 接 の た め の シ ス テ ム 及 び 方 法 に 関 す る 。
【 背 景 技 術 】
【 ０ ０ ０ ２ 】
　 鑞 接 は 材 料 を 結 合 す る た め の あ り ふ れ た 方 法 で あ る 。 典 型 的 な 鑞 接 方 法 に お い て 、 溶 融
充 填 材 金 属 は 、 充 填 材 金 属 よ り も 液 相 温 度 が 高 い ２ つ の 被 加 工 物 の 間 に 配 置 さ れ る 。 充 填
材 金 属 は そ の 後 溶 融 及 び 凝 固 し て 、 被 加 工 物 の 間 の 結 合 部 を 形 成 す る 。 い く つ か の 方 法 に
お い て 、 固 体 の 充 填 材 金 属 は 、 被 加 工 物 の 間 及 び 組 み 合 わ さ れ た 被 加 工 物 の 間 に 配 置 さ れ
、 充 填 材 金 属 は 充 填 材 金 属 の 液 相 温 度 ま で あ る い は そ れ 以 上 の 温 度 ま で 加 熱 さ れ る 。 被 加
工 物 及 び 充 填 材 金 属 は そ の 後 冷 却 さ れ る 。 そ の 結 果 と し て 生 じ る 接 合 部 は ２ つ の 被 加 工 物
を 結 合 す る 。
【 発 明 の 開 示 】
【 発 明 が 解 決 し よ う と す る 課 題 】
【 ０ ０ ０ ３ 】
　 従 来 の 方 法 は 重 大 な 欠 点 を 有 し て お り 、 こ れ は い く つ か の 応 用 に お い て は き わ め て 重 大
で あ る 。 鑞 接 工 程 中 に 充 填 材 金 属 と 被 加 工 物 を 加 熱 す る こ と は 、 熱 膨 張 を 引 き 起 こ す 。 充
填 材 金 属 が 被 加 工 物 と 異 な る 材 料 で 形 成 さ れ て い る 場 合 は 、 充 填 材 金 属 は 異 な る 比 率 で 膨
張 す る 。 ま た 、 被 加 工 物 が 異 な る 金 属 で 形 成 さ れ て い る よ う な 用 途 に お い て は 、 被 加 工 物
間 で 異 な る 熱 膨 張 が 生 じ る 。 被 加 工 物 及 び 充 填 材 金 属 が 冷 却 さ れ て 充 填 材 が 凝 固 す る と 、
被 加 工 物 間 の 結 合 部 は 充 填 材 の 液 相 温 度 に お い て 固 定 さ れ る 。 被 加 工 物 が 冷 却 さ れ 続 け る
と 、 充 填 材 金 属 及 び 被 加 工 物 は 異 な っ た 比 率 で 寸 法 が 小 さ く な り 、 結 合 部 に ひ ず み が 生 じ
る 。
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【 ０ ０ ０ ４ 】
　 鑞 接 さ れ た 結 合 部 の 熱 ひ ず み は 、 多 数 の 問 題 を 生 じ さ せ る 。 こ の ひ ず み は 結 合 部 を 弱 め
ク リ ー プ の 原 因 と な り う る 。 作 業 中 、 被 加 工 物 及 び 充 填 材 の 温 度 は 変 化 し 、 熱 ひ ず み は 増
加 す る か あ る い は き わ だ ち 、 温 度 依 存 性 の 機 械 的 性 質 の 変 化 を 生 じ さ せ る 。
【 ０ ０ ０ ５ 】
　 こ れ ら の 欠 点 は 、 加 速 度 計 、 ジ ャ イ ロ 等 の シ リ コ ン 系 の 微 小 電 気 機 械 シ ス テ ム （ Ｍ Ｅ Ｍ
Ｓ ） の よ う な 敏 感 な 応 用 に お い て 特 に 言 及 さ れ て い る 。 こ の よ う な シ ス テ ム の 多 く は 、 ク
ォ ー ツ 及 び 溶 融 シ リ カ の よ う な シ リ カ 系 の 材 料 か ら な る 構 造 物 の 微 小 な 振 動 あ る い は 変 位
を 計 測 す る 。 熱 ひ ず み か ら 生 じ る 寸 法 的 な 不 安 定 性 は 、 強 度 及 び 組 み 合 わ さ れ た 被 加 工 物
の 周 波 数 応 答 の よ う な 性 質 を 変 化 さ せ 、 そ の 結 果 、 測 定 に お い て 偏 っ た 誤 差 が 混 入 す る 。
【 ０ ０ ０ ６ 】
　 以 上 の よ う な 観 点 か ら 、 本 技 術 分 野 に お い て 、 ク ォ ー ツ 及 び 溶 融 シ リ カ の よ う な 鑞 接 さ
れ た 材 料 内 の 熱 ひ ず み を 減 少 さ せ る た め の シ ス テ ム 及 び 方 法 を 提 供 す る こ と は 利 益 が あ ろ
う 。
【 課 題 を 解 決 す る た め の 手 段 】
【 ０ ０ ０ ７ 】
　 バ ル ク 材 料 を 機 械 的 に 鑞 接 す る た め の 方 法 は 、 結 合 層 を ２ つ の 被 加 工 物 の 間 に 位 置 決 め
す る 工 程 を 含 む 。 結 合 材 料 に 吸 収 さ れ る が 被 加 工 物 に は 実 質 的 に 吸 収 さ れ な い 放 射 波 長 を
備 え る 放 射 源 が 提 供 さ れ る 。 放 射 源 か ら の 放 射 は 、 被 加 工 物 の 一 方 を 通 過 し て 結 合 層 上 に
導 か れ る 。 い く つ か の 実 施 形 態 に お い て 、 放 射 は 局 所 領 域 に 適 用 さ れ 、 結 合 層 の 一 部 は 被
加 工 物 の 間 に 鑞 接 さ れ た 結 合 部 を 形 成 し 、 結 合 部 の 周 囲 の 部 分 は 鑞 接 さ れ な い 領 域 を 形 成
す る 。 結 合 層 に 隣 接 す る 被 加 工 物 の 表 面 を 、 結 合 層 へ の 接 着 性 を 高 め る た め に 前 処 理 す る
こ と が で き る 。 被 加 工 物 表 面 の 前 処 理 工 程 は 、 そ の 上 に 金 属 層 を 積 層 す る 工 程 を 含 む 。 本
方 法 の あ る 実 施 形 態 に お い て 、 作 業 中 に お け る 熱 ひ ず み を 低 減 す る た め に 、 被 加 工 物 の 温
度 は 、 作 業 温 度 に 適 合 す る よ う に 調 節 さ れ る 。
【 ０ ０ ０ ８ 】
　 あ る 実 施 形 態 に お い て 、 被 加 工 物 は ク ォ ー ツ 及 び 溶 融 シ リ カ の よ う な 結 晶 性 の 材 料 か ら
形 成 さ れ 、 結 合 層 は 金 属 で 形 成 さ れ る 。 放 射 源 は 、 典 型 的 な イ ッ ト リ ウ ム ア ル ミ ニ ウ ム ガ
ー ネ ッ ト レ ー ザ ー で あ る 。
【 発 明 を 実 施 す る た め の 最 良 の 形 態 】
【 ０ ０ ０ ９ 】
　 図 １ を 参 照 す る と 、 機 械 的 な レ ー ザ ー 鑞 接 を 実 行 す る た め の 装 置 １ ０ は 、 鑞 接 に よ り 結
合 さ れ る ２ つ あ る い は そ れ 以 上 の 被 加 工 物 １ ２ ａ 、 １ ２ ｂ を 有 す る 。 放 射 源 １ ４ は 、 被 加
工 物 １ ２ ａ 、 １ ２ ｂ の 上 に 位 置 決 め さ れ る 。 放 射 源 １ ４ は 電 磁 波 を 放 射 し 、 こ の 電 磁 波 は
典 型 的 に は レ ー ザ ー 放 射 の よ う に コ ヒ ー レ ン ト な 放 射 で あ る 。 好 ま し い 実 施 形 態 と し て 、
イ ッ ト リ ウ ム ア ル ミ ニ ウ ム ガ ー ネ ッ ト （ Ｙ Ａ Ｇ ） レ ー ザ ー が 用 い ら れ る 。
放 射 源 １ ４ は 、 被 加 工 物 １ ２ ａ 、 １ ２ ｂ に 対 し て １ つ あ る い は そ れ 以 上 の 次 元 で 放 射 源 １
４ を 移 動 さ せ る 位 置 決 め 装 置 １ ８ に 固 定 又 は 搭 載 さ れ る 。 代 替 的 に 、 被 加 工 物 １ ２ ａ 、 １
２ ｂ を 、 放 射 源 １ ４ に 対 し て 被 加 工 物 １ ２ ａ 、 １ ２ ｂ を 移 動 さ せ る 位 置 決 め 装 置 に 搭 載 し
て も よ い 。 １ つ あ る い は そ れ 以 上 の 保 持 装 置 ２ ０ に よ り 、 被 加 工 物 １ ２ ａ 、 １ ２ ｂ は 互 い
に 固 定 さ れ る 。 さ ら に 保 持 装 置 ２ ０ で 、 被 加 工 物 １ ２ ａ 、 １ ２ ｂ を 支 持 表 面 ２ ２ に 固 定 し
て も よ い 。 保 持 装 置 ２ ０ 及 び 支 持 表 面 は 、 本 技 術 分 野 で 知 ら れ て い る 任 意 の 適 当 な 取 り 付
け 器 具 と す る こ と が で き る 。
【 ０ ０ １ ０ 】
　 図 ２ を 参 照 す る と 、 被 加 工 物 １ ２ ａ 、 １ ２ ｂ は 、 被 加 工 物 １ ２ ａ 、 １ ２ ｂ の 間 に 位 置 決
め さ れ た 結 合 層 ２ ６ を 有 す る 積 層 物 ２ ４ の 一 部 を 形 成 す る 。 放 射 源 １ ４ か ら 発 さ れ る 放 射
は 、 結 合 層 ２ ６ と 放 射 源 １ ４ と の 間 に 挿 入 さ れ た 被 加 工 物 １ ２ ａ 、 １ ２ ｂ を 通 過 す る 。 放
射 源 １ ４ は 、 被 加 工 物 １ ２ ａ 、 １ ２ ｂ に 実 質 的 に 吸 収 さ れ な い 波 長 を 備 え る が 、 結 合 層 ２
６ は 、 被 加 工 物 １ ２ ａ 、 １ ２ ｂ よ り も 該 波 長 の 吸 収 性 が よ り 高 い 材 料 か ら 形 成 さ れ る 。 好
ま し い 実 施 形 態 と し て 、 被 加 工 物 １ ２ ａ 、 １ ２ ｂ は 、 ク ォ ー ツ 及 び 溶 融 シ リ カ を 含 む シ リ
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コ ン 系 材 料 の よ う な 結 晶 性 材 料 か ら 形 成 さ れ る 。 多 く の 結 晶 性 材 料 は Ｙ Ａ Ｇ レ ー ザ ー と 実
質 的 に 相 互 作 用 し な い 。 結 合 層 ２ ６ は 金 属 合 金 か ら な る 薄 膜 か ら 形 成 さ れ 、 こ の よ う な 合
金 は 、 金 ス ズ 合 金 、 金 ゲ ル マ ニ ウ ム 合 金 、 金 シ リ コ ン 合 金 及 び イ ン ジ ウ ム 金 合 金 、 あ る い
は 高 い 強 度 及 び 相 対 的 に ク ォ ー ツ や 溶 融 シ リ カ に 近 い 熱 係 数 を 備 え る 合 金 な ど で あ る 。 結
合 層 ２ ６ に 用 い ら れ る 典 型 的 な 鑞 接 材 料 は 、 Ｙ Ａ Ｇ レ ー ザ ー 放 射 を 吸 収 し て 溶 融 す る の で
、 鑞 接 結 合 を 形 成 す る の に 好 適 で あ る 。
【 ０ ０ １ １ 】
　 結 合 層 ２ ６ に 隣 接 す る 被 加 工 物 １ ２ ａ 、 １ ２ ｂ の 表 面 に 、 結 合 層 ２ ６ に 接 合 す る た め の
前 処 理 を し て も よ い 。 図 示 さ れ た 実 施 形 態 に お い て 、 結 合 層 ２ ６ の 接 着 性 を 促 進 す る た め
に 、 金 属 堆 積 物 ２ ８ が 被 加 工 物 １ ２ ａ 、 １ ２ ｂ 上 に 形 成 さ れ る 。 金 属 堆 積 物 ２ ８ は 、 被 加
工 物 １ ２ ａ 、 １ ２ ｂ 上 に ス パ ッ タ リ ン グ 法 、 化 学 気 相 成 長 法 （ Ｃ Ｖ Ｄ ） 、 あ る い は そ れ ら
に 類 似 の 方 法 に よ り 形 成 さ れ る 。 堆 積 物 ２ ８ を 形 成 す る 典 型 的 な 金 属 は 、 ク ロ ム 、 金 、 ク
ロ ム 金 合 金 及 び 使 用 す る 結 合 材 料 と 被 加 工 物 材 料 と に 対 し て 好 適 な こ れ ら に 類 似 す る 金 属
を 含 む 。
【 ０ ０ １ ２ 】
　 図 ３ は 機 械 的 な レ ー ザ ー 鑞 接 の た め の 方 法 ３ ０ を 示 す 。 ブ ロ ッ ク ３ ２ に お い て 、 ス パ ッ
タ リ ン グ や Ｃ Ｖ Ｄ 等 の 金 属 被 膜 工 程 に よ り 金 属 堆 積 物 ２ ８ を そ の 上 の 形 成 す る こ と で 、 被
加 工 物 １ ２ ａ 、 １ ２ ｂ の 接 合 表 面 に 結 合 層 ２ ６ へ 接 着 す る た め の 前 処 理 が 施 さ れ る 。
【 ０ ０ １ ３ 】
　 ブ ロ ッ ク ３ ４ に お い て 、 結 合 層 ２ ６ は 被 加 工 物 １ ２ ａ 、 １ ２ ｂ の 間 に 位 置 決 め さ れ 、 ブ
ロ ッ ク ３ ６ に お い て 、 被 加 工 物 １ ２ ａ 、 １ ２ ｂ は 、 結 合 層 ２ ６ の 間 に 位 置 決 め さ れ た 結 合
層 ２ ６ と と も に 固 定 さ れ る 。 ブ ロ ッ ク ３ ８ に お い て 、 被 加 工 物 １ ２ ａ 、 １ ２ ｂ の 一 方 又 は
両 方 を 通 っ て 、 電 磁 波 が 照 射 さ れ 、 結 合 層 ２ ６ を 局 所 的 に 溶 融 さ せ 、 被 加 工 物 １ ２ ａ 、 １
２ ｂ の 間 の 鑞 接 結 合 を 生 成 す る 。 結 合 層 ２ ６ が 冷 却 さ れ る こ と で 、 結 合 層 は 被 加 工 物 １ ２
ａ 、 １ ２ ｂ に 接 合 さ れ 、 あ る い は そ の 上 に 形 成 さ れ て い る 金 属 堆 積 物 ２ ８ に 接 合 さ れ る 。
【 ０ ０ １ ４ 】
　 図 ４ は 、 機 械 的 な レ ー ザ ー 鑞 接 の 実 行 す る 他 の 方 法 ４ ０ を 示 し て い る 。 図 ４ の 実 施 形 態
に お い て 、 ブ ロ ッ ク ４ ０ に お け る 電 磁 波 を 照 射 す る 前 に 、 ブ ロ ッ ク ４ ２ に お い て 、 １ つ あ
る い は そ れ 以 上 の 被 加 工 物 １ ２ ａ 、 １ ２ ｂ 及 び 結 合 層 ２ ６ を 典 型 的 な 工 程 温 度 に 近 い 温 度
ま で 加 熱 す る 。 こ の 工 程 温 度 は 、 典 型 的 に は 被 加 工 物 １ ２ ａ 、 １ ２ ｂ が 使 用 さ れ る と き に
さ ら さ れ る 温 度 で あ る 。 ま た 、 工 程 温 度 は 、 典 型 的 に は 結 合 層 ２ ６ の 液 相 温 度 よ り も 十 分
に 低 い 。
【 ０ ０ １ ５ 】
　 図 ４ に 示 す 方 法 ４ ０ は 、 被 加 工 物 １ ２ ａ 、 １ ２ ｂ 及 び 結 合 材 料 ２ ６ が 、 被 加 工 物 １ ２ ａ
、 １ ２ ｂ 及 び 結 合 材 料 ２ ６ が 互 い に 固 定 さ れ る と き に 、 そ れ ら が 加 熱 さ れ た 寸 法 ま で 熱 的
に 膨 張 す る 限 り は 、 工 程 温 度 に お け る 被 加 工 物 １ ２ ａ 、 １ ２ ｂ の 熱 膨 張 率 の 違 い に よ る ひ
ず み を 低 減 す る 。 あ る 条 件 に お い て は 、 工 程 温 度 は 製 造 施 設 の 環 境 温 度 よ り も 低 く 、 従 っ
て 、 ブ ロ ッ ク ４ ２ は 、 被 加 工 物 １ ２ ａ 、 １ ２ ｂ 及 び 結 合 材 料 ２ ６ を こ の 工 程 温 度 ま で 冷 却
す る 工 程 を 含 む 。 他 の 実 施 形 態 に お い て は 、 被 加 工 物 １ ２ ａ 、 １ ２ ｂ は 、 特 定 の 熱 ひ ず み
の 大 き さ が 工 程 温 度 に お い て 存 在 す る よ う な 他 の 工 程 温 度 ま で 加 熱 さ れ る 。
【 ０ ０ １ ６ 】
　 図 ５ は 、 結 合 さ れ た 被 加 工 物 １ ２ ａ 、 １ ２ ｂ 及 び 結 合 材 料 を 示 す 上 面 図 で あ る 。 あ る 実
施 形 態 に お い て 、 被 加 工 物 １ ２ ａ は 、 二 重 終 端 音 叉 型 （ Ｄ Ｅ Ｔ Ｆ ） 加 速 度 計 で あ る 。 結 合
材 料 ２ ６ は 、 Ｄ Ｅ Ｔ Ｆ を 慣 性 質 量 、 信 号 処 理 チ ッ プ 等 と し て 実 装 さ れ た 被 加 工 物 １ ２ ｂ に
固 定 す る た め に 、 局 所 領 域 ４ ４ で 鑞 接 さ れ て い る 。 領 域 ４ ４ は 、 放 射 源 ４ ４ か ら 放 射 さ れ
る ビ ー ム の 幅 に ほ ぼ 等 し い 直 径 を 持 つ 円 と す る こ と が で き る 。 代 替 的 に 、 結 合 材 料 ２ ６ 内
に ラ イ ン を 形 成 す る た め 、 あ る い は 大 き な 接 触 領 域 を 鑞 接 す る た め に 、 放 射 源 ４ ４ を 被 加
工 物 １ ２ ａ 、 １ ２ ｂ 上 で 移 動 さ せ る 。
【 ０ ０ １ ７ 】
　 以 上 に 開 示 し た 方 法 で は 、 従 来 の シ ス テ ム と は 異 な り 、 被 加 工 物 １ ２ ａ 、 １ ２ ｂ は 有 意
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に 加 熱 さ れ な い 。 薄 い 結 合 層 ２ ６ の み が 、 溶 融 位 置 で 加 熱 さ れ る 。 従 っ て 、 被 加 工 物 １ ２
ａ 、 １ ２ ｂ 及 び 結 合 層 ２ ６ の 熱 膨 張 係 数 の 違 い に よ る 熱 ひ ず み が 回 避 さ れ る 。 さ ら に 熱 ひ
ず み を 低 減 す る た め に 、 局 所 領 域 ４ ４ を 加 熱 す る こ と は 、 被 加 工 物 １ ２ ａ 、 １ ２ ｂ の 加 熱
工 程 を さ ら に 削 減 す る 。 さ ら に 、 被 加 工 物 １ ２ ａ 、 １ ２ ｂ は 加 熱 さ れ な い の で 、 鑞 接 中 に
被 加 工 物 １ ２ ａ 、 １ ２ ｂ を 保 持 す る た め の 、 高 温 度 用 の 固 定 具 が 必 要 な い 。
【 ０ ０ １ ８ 】
　 本 発 明 の 好 ま し い 実 施 形 態 を 上 記 の よ う に 図 解 及 び 説 明 し て き た が 、 本 発 明 の 精 神 と 範
囲 か ら 逸 脱 す る こ と な く 、 多 く の 変 形 例 が 実 現 可 能 で あ る 。 従 っ て 、 本 発 明 の 範 囲 は 好 ま
し い 実 施 形 態 の 開 示 に よ り 限 定 さ れ な い 。 代 わ り に 、 本 発 明 は 、 添 付 し た 特 許 請 求 の 範 囲
を 参 照 す る こ と に よ り 完 全 に 決 定 さ れ る 。
【 図 面 の 簡 単 な 説 明 】
【 ０ ０ １ ９ 】
【 図 １ 】 本 発 明 の 実 施 形 態 に 係 る 、 レ ー ザ ー 、 被 加 工 物 及 び 機 械 的 な レ ー ザ ー 鑞 接 を 実 行
す る の に 適 当 な 関 連 す る 器 具 を 示 す 斜 視 図 で あ る 。
【 図 ２ 】 本 発 明 の 実 施 形 態 に 係 る 、 機 械 的 な レ ー ザ ー 鑞 接 を 用 い た 結 合 方 法 に 適 当 な 積 層
物 を 示 す 側 方 断 面 図 で あ る 。
【 図 ３ 】 本 発 明 の 実 施 形 態 に 係 る 、 機 械 的 な レ ー ザ ー 鑞 接 を 実 行 す る 方 法 の 工 程 流 れ 図 で
あ る 。
【 図 ４ 】 本 発 明 の 実 施 形 態 に 係 る 、 機 械 的 な レ ー ザ ー 鑞 接 を 実 行 す る 別 の 方 法 の 工 程 流 れ
図 で あ る 。
【 図 ５ 】 本 発 明 の 実 施 形 態 に 係 る 、 機 械 的 な レ ー ザ ー 鑞 接 を 用 い て 結 合 さ れ た 被 加 工 物 を
示 す 上 方 平 面 図 で あ る 。
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【 図 ４ 】 【 図 ５ 】
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