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生じ，継手の機械的性質が大幅に劣化する場合がある。
これら表面の乱れを改善するには，通常はレーザビーム
のエネルギ密度を落とす焦点外しや，集光点を複数配置
するツインスポットなどの手段が用いられ，溶接速度や
溶込み深さを犠牲にする場合が多い。前述の図 3（c）に
示したように，YAGレーザ溶接に比しYAG -ミグハイブ
リッド溶接の，溶込み深さ増加はあまり大きくないが，
実際の突合わせ継手などの実用段階での比較となると，
YAGレーザツインスポット溶接との比較となるので，
YAG -ミグハイブリッド溶接の溶込み深さの増大効果は
大きなものとなると期待される。図 5にYAGレーザ溶
接，YAGレーザツインスポット溶接，YAG -ミグハイブ
リッド溶接の代表的な溶接ビード外観を示す。





YAGレーザ溶接並みの溶接速度で施工することで，熱影
響の軟化低減により，引張せん断破断荷重はミグ溶接を


