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 Photo 1 にハイブリッド溶接法の断面形状を示す。レー

ザ単独，アーク単独のビード断面形状も比較のため併せて

示す。ハイブリッド溶接法の溶け込み形状は，レーザ単独

とアーク単独を合わせた形状になっている。表面近くはア

ークの熱で溶融され，ワイヤが供給されるため余盛りがで

きている。ハイブリッド溶接法の溶け込み深さはレーザ溶

接法とほとんど同じである。これはレーザによって溶け込

み深さが決定され，アークを複合化して入熱を増やしても，

アーク熱は表面近くを溶融させるのに消費されるだけで，

溶け込み深さを増加させることはできないことを示してい

る。ただし，ハイブリッド溶接法ではレーザ単独より溶融

金属が多い点は後述する重ね溶接における隙間許容度やビ

ード幅に有利に働く。 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
4.2 溶接部形成特性 
4.2.1 重ね溶接における隙間許容量の拡大 
 前節で述べたようにレーザによる重ね溶接では重ね合

わせた鋼板間の隙間を小さく保たなければ，上側の鋼板が

溶け落ちてしまい，アンダーフィルが生じ，極端な場合に

は穴があいてしまう。ハイブリッド溶接法による重ね溶接

における隙間許容量を調べるため，種々の板厚の鋼板を重

ねて，上下の鋼板間の隙間を変化させて溶接を行った。結

果を Fig.5 に示す。比較のためレーザ単独溶接法の調査結

果を Fig.6 に示す。レーザ溶接法に比較してハイブリッド

溶接法の隙間許容量は大きく，板厚と同程度の隙間があっ

ても健全な溶接ビードが形成されていることがわかる。 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Fig.5 Gap tolerance of lap joint in hybrid welding 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Fig.6 Gap tolerance of lap joint in laser welding 
 
 ハイブリッド溶接法により溶接した隙間のある重ね溶

接部の断面写真を Photo 2 に示す。上下の鋼板が完全につ 






