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　レーザ溶接は，高張力鋼板の接合において，母材強度が高いため，溶接部に応力が集中す

ると溶接部から破壊する可能性が高い。 そこで本研究では，高張力鋼板に適用可能なレーザ

溶接継手ビード形状の開発を行う。

　
　本研究では，ビード形状として

レーザ溶接では一般的な直線形状

と応力集中を緩和する形状として

Ｃ形状およびかっこ形状を選択し，

引張せん断試験時の各ビード形状

の応力分布と高張力鋼板に適用

した際の破断時の特徴について

実験と解析から検討した。　
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　引張せん断試験における引張方向に
よる破断時の引張荷重，破断形態や
溶接部の応力集中の特徴から一般的な
直線形状よりもＣ形状やかっこ形状が
有効であることを確認した。
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図３　各溶接継手ビード形状の引張せん断試験結果
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　　図４　引張試験時（引張方向０度）の
　　　　　応力分布状態（解析）と破断位置・形態（実験）
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図１　溶接継手ビード形状および引張方向 図２　ＦＥＭ解析モデル
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