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254mm の銅製の放物面鏡を用いて約 0.7mmm に集光した

CO2 レーザを鋼板上に照射して行った。レーザ出力および

溶接速度は，それぞれ 6kW（加工点出力），7m/min で一

定とし，標準条件とした。比較条件として，CO2 レーザ出

力 3kW（加工点出力）および溶接速度 4m/min およびマッ

シュシーム溶接法でサンプルを作製した。 
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