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1. 緒言 
アルミは鉄よりもコスト高になることから、適所適材

の中で鉄との置き換えを行っていく必要がある。 
また、強度が鉄よりも劣ることから、高強度な構造設計

が重要になってくる。そこで本事業では、軽量なアルミニ

ウム材料と他の材料を組み合わせるマルチマテリアル化

によって、EV などの輸送機器の軽量、剛構造化技術を開

発する 
 

2. 実験結果および考察 

2.1 ウォブルヘッド技術を用いた溶接実験 
アルミ溶接に対し、高パワー密度のファイバーレーザ

ビームを高速旋回照射による予熱効果と溶融池の撹拌に

よる組織の均一化が期待できるウォブルヘッド（図 1）
を導入し、厚いアルミ板（3mm 厚）を用いた重ね溶接に

適用できるかどうかを確認するため、ビードオンテスト

および断面観察を実施した。 
溶接テストより、貫通ビードの形成が確認でき、ウォブ

ルヘッドが3mm厚のアルミ板の溶接にも適用可能である

ことが明らかとなった。また、出力および溶接速度以外に

ウォブル動作の周波数や振幅も、溶接結果に影響を与え

ることが分かった。 
2.2 蓄電用リチウムイオンバッテリーの電極接合 
本実験では異種金属（銅とアルミ）の電極タブと金属

部材をウォブルヘッドによるレーザ溶接を用いて接合

し、バッテリーモジュールを試作した。（図 2） 
レーザ溶接は部材と接合機が非接触で溶接加工が可能

なので、加工空間に余裕があり、セルを積み重ねていく

工程が実現可能なため、部材と接合機が接触しなければ

溶接できない超音波接合に比べて、モジュール製作が容

易であることが分かった。 

2.3 アルミ押出材溶接に適用可能な光学系の検討 
小型 EV の軽量化を目指し、EV 用小型バッテリーモジ

ュールを収納するバッテリーケースを兼ねたフレームを

レーザ溶接により製作した。このフレームには薄肉のア

ルミ押出材を用いた。 
今回、ツインヘッドシステムとフィラーワイヤによっ

てアルミ押出材の接合が可能となった。（図 3） 

このフレーム(長さ 150mm のもの)は外観上は問題なく

溶接出来ていると考えられるが、強度については確認出

来ていない為、引張試験や振動試験等により、溶接強度を

明らかにしたいと考えている。 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

図 1 ウォブルヘッド外観 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

図 2 バッテリーモジュールの試作品 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

図 3 溶接フレーム全景 




