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摘要　采用７ｋＷ光纤激光器，研究了未熔透光纤激光焊接过程中工艺参数对熔深、气孔的影响，讨论了小孔深度

与熔深的对应关系，并利用激光功率三角波脉冲的方法研究了功率调制对小孔型气孔的抑制作用。结果表明，激

光焊接熔深与小孔深度基本一致。随着焊接速度的增大，焊缝熔深减小，气孔倾向降低。当离焦量为０时，焊缝熔

深和气孔倾向最大；当焦点位置偏离工件表面时熔深和气孔倾向减小。在较宽的频率范围内（２０～１２５Ｈｚ），三角

波调制激光功率有效地减少了光纤激光焊接小孔型气孔的产生，最佳频率为６０Ｈｚ。利用Ｘ射线透射成像系统分

析了小孔行为，发现激光功率脉冲调制提高了小孔的稳定性，从而减小了气孔倾向。
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１　引　　言

由于具有光电转换效率高、光束质量好、生产效

率高等特点，光纤激光焊接得到了越来越广泛的关

注，尤其是大功率光纤激光焊接成为了研究热点之

一［１－７］。关于光纤激光焊接工艺参数和熔深的对应

关系，各国学者纷纷发表了相关的研究数据 ［８－１１］。

Ｑｕｉｎｔｉｎｏ等
［８］利用８ｋＷ 光纤激光研究了激光功

率、焊接速度对Ｘ１００高强钢焊缝熔深的影响，在激

１１０３００４１
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光功率８ｋＷ、焊接速度０．５ｍ／ｍｉｎ的条件下焊缝

熔深约为１１．５ｍｍ。Ｋａｗａｈｉｔｏ等
［９］分析了光纤激

光过程中激光能量密度、焊接速度对不锈钢焊缝熔

深的影响规律，他们发现采用激光功率６ｋＷ，在焦

点 位 置 激 光 光 斑 直 径 ０．１３ ｍｍ、焊 接 速 度

０．６ｍ／ｍｉｎ的条件下，焊缝熔深达到了１１ｍｍ。李

耿等［１０］在光纤激光焊接实验中通过改变气体类型、

流量、混合比例、吹气角度、落点位置等，获得保护气

参数对熔深的影响规律。但是，小孔作为激光深熔

焊的重要特征，工艺参数对小孔深度的影响以及小

孔深度与熔深对应关系的研究相对较少。另一方

面，小孔型气孔是激光深熔焊尤其是未熔透激光焊

接的主要问题之一 ［１２］。ＣＯ２ 激光和 Ｎｄ∶ＹＡＧ激

光焊接过程中气孔形成机理及抑制方法已得到深入

的研究 ［１３－１５］，但在光纤激光焊接中仍缺乏相关问

题的研究。本文研究了未熔透光纤激光焊接过程中

工艺参数对熔深、气孔的影响，并利用Ｘ射线透射

成像系统分析了小孔行为，讨论了小孔深度与熔深

的对应关系，最后采用激光功率三角波脉冲的方法

研究了功率调制对小孔型气孔的抑制作用。

２　试验方法

焊接试件尺寸为２５０ｍｍ×２０ｍｍ×２０ｍｍ，材

料为低碳钢板，其化学成分（质量分数，％）为：

Ｃ０．１６，Ｓｉ０．３５，Ｍｎ１．４６，Ｐ０．０１６，Ｓ０．００６。激光

焊接试验采用平板堆焊方式，使用７ｋＷ 光纤激光

器，传输光纤芯径２００μｍ，聚焦透镜焦距２５０ｍｍ，

焦点位置光斑直径０．３ｍｍ。焊接过程中，采用侧

吹保护气体，喷嘴与激光束呈４５°夹，保护气体为

Ａｒ，流量１０Ｌ／ｍｉｎ，试验装置如图１所示。

图１ 光纤激光焊接试验装置

Ｆｉｇ．１ Ｅｘｐｅｒｉｍｅｎｔａｌｓｅｔｕｐｏｆｆｉｂｅｒｌａｓｅｒｗｅｌｄｉｎｇ

焊接试验中，调节离焦量和焊接速度两个工艺

参数：１）焊接速度１．０ｍ／ｍｉｎ条件下，离焦量分别

为－１０、－５、０、５、１０ｍｍ；２）离焦量０条件下，焊接

速度分别为０．５、１．０、３．０、５．０、１０ｍ／ｍｉｎ。为了分

析小孔深度与熔深的对应关系，利用Ｘ射线透射成

像系统观测了上述焊接工艺参数下的小孔行为，Ｘ

射线透射成像系统和试样尺寸如图２所示。焊接试

验后，首先用Ｘ射线对焊缝进行无损探伤，观察气

孔情况，然后制作金相试样，经过饱和苦味酸腐蚀

后，对焊缝熔深进行测量。

图２ Ｘ射线透射成像系统及试样尺寸

Ｆｉｇ．２ ＳｃｈｅｍａｔｉｃｉｌｌｕｓｔｒａｔｉｏｎｏｆｍｉｃｒｏｆｏｃｕｓｅｄＸｒａｙｔｒａｎｓｍｉｓｓｉｏｎｉｍａｇｉｎｇｓｙｓｔｅｍａｎｄｓａｍｐｌｅｓｉｚｅ

　　小孔型气孔是激光深熔焊尤其是未熔透激光焊

接的主要问题之一，已有的研究结果表明三角波激

光功率脉冲调制比矩形波调制更能有效地抑制气孔

产生［１５］，因此本文采用激光功率三角波脉冲的方法

研究功率调制对小孔型气孔的影响。图３所示是三

角波激光功率脉冲调制波形，峰值功率为７ｋＷ，基

值功率为３ｋＷ，三角波上升段时间为５ｍｓ，频率范

围为１０～１２５Ｈｚ。

３　试验结果与分析

３．１　焊缝熔深

图４所示是焊接速度１．０ｍ／ｍｉｎ、离焦量０条

件下Ｘ射线透射成像系统实时采集的小孔形状与

实际焊缝的对应关系，小孔深度与熔深相当。图５

所示是焊接速度、离焦量对熔深和小孔深度的影响

规律。随着焊接速度的减小，熔深和小孔深度均呈

１１０３００４２
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图３ 激光功率脉冲调制波形

Ｆｉｇ．３ Ｗａｖｅｆｏｒｍｏｆｌａｓｅｒｐｏｗｅｒｐｕｌｓｅｍｏｄｕｌａｔｉｏｎ

上升的趋势，如图 ５（ａ）所示。当焊接速度为

０．５ｍ／ｍｉｎ时，熔深和小孔深度均为１０．３ｍｍ；当焊

接速度为５．０ｍ／ｍｉｎ时，熔深和小孔深度分别为

５．８ｍｍ和５．５ｍｍ。离焦量对熔深、小孔深度也具

有较大的影响，呈抛物线变化规律，如图５（ｂ）所示。

当焦点位置在工件表面时，熔深和小孔深度最大，分

别为９．７ｍｍ和９．６ｍｍ；焦点位置偏离工件表面

时，熔深和小孔深度下降。由图５还可知，各深熔焊

接条件下，小孔深度和熔深基本一致。

图４ 小孔形状与实际焊缝的对应关系

（焊接速度１．０ｍ／ｍｉｎ、离焦量０）

Ｆｉｇ．４ Ｃｏｍｐａｒｉｓｏｎｂｅｔｗｅｅｎｋｅｙｈｏｌｅａｎｄｗｅｌｄｇｅｏｍｅｔｒｉｅｓ

（ｗｅｌｄｉｎｇｓｐｅｅｄｏｆ１．０ｍ／ｍｉｎ，ｄｅｆｏｃｕｓｄｉｓｔａｎｃｅｏｆ０）

图５ 焊接工艺参数对熔深、小孔深度的影响。（ａ）焊接速度（离焦量０）；（ｂ）离焦量（焊接速度１．０ｍ／ｍｉｎ）

Ｆｉｇ．５ Ｉｎｆｌｕｅｎｃｅｓｏｆｗｅｌｄｉｎｇｐａｒａｍｅｔｅｒｓｏｎｗｅｌｄａｎｄｋｅｙｈｏｌｅｄｅｐｔｈｅｓ．（ａ）Ｗｅｌｄｉｎｇｓｐｅｅｄ（ｄｅｆｏｃｕｓｄｉｓｔａｎｃｅｏｆ０）；

（ｂ）ｄｅｆｏｃｕｓｄｉｓｔａｎｃｅ（ｗｅｌｄｉｎｇｓｐｅｅｄｏｆ１．０ｍ／ｍｉｎ）

３．２　焊缝气孔倾向

图６ 不同焊接速度条件下焊缝气孔Ｘ射线图

（Ｘ射线从工件侧面照射）

Ｆｉｇ．６ Ｘｒａｙｒａｄｉｏｇｒａｐｈｓｏｆｆｉｂｅｒｗｅｌｄｓｗｉｔｈｖａｒｉｏｕｓ

ｗｅｌｄｉｎｇｓｐｅｅｄ（Ｘｒａｙｉｒｒａｄｉａｔｅｓｆｒｏｍｓａｍｐｌｅｓｉｄｅ）

图６所示是焊接速度对焊缝气孔倾向的影响。

Ａｒ速率１０Ｌ／ｍｉｎ，激光功率８ｋＷ，离焦量为０。当

焊接速度低于３．０ｍ／ｍｉｎ时，焊缝均有气孔产生，

气孔集中分布于焊缝熔深中部的区域；当焊接速度

图７ 焊接速度对焊缝气孔倾向的影响（离焦量为０）

Ｆｉｇ．７ Ｉｎｆｌｕｅｎｃｅｏｆｗｅｌｄｉｎｇｓｐｅｅｄｏｎｐｏｒｏｓｉｔｙｉｎ

ｆｉｂｅｒｌａｓｅｒｗｅｌｄｉｎｇ（ｄｅｆｏｃｕｓｄｉｓｔａｎｃｅｏｆ０）

高于５．０ｍ／ｍｉｎ时，焊缝未产生气孔。采用焊缝单

位长度上的气孔面积犘ｓ 表征气孔倾向，焊接速度

对气孔倾向的影响规律如图７所示。当低速焊接
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时，激光深熔焊小孔型气孔倾向较大；随着焊接速度

的增加，焊缝气孔倾向降低，焊接速度增大至

５．０ｍ／ｍｉｎ时，焊缝单位长度上的气孔面积下降至

０。气孔倾向随焊接速度变化呈这种规律的原因在

于：随着焊接速度增大，激光小孔深度迅速降低，致

使小孔膨胀、收缩的变化程度减小，小孔稳定性改

善，从而抑制了气孔的形成［１６］。

图８所示的是离焦量对气孔倾向的影响规律。

当焦点位置在工件表面时，焊缝单位长度上的气孔

面积最大；当焦点位置偏离工件表面时，即离焦量或

入焦量增大时，气孔倾向降低。因此，离焦量对光纤

激光焊接气孔倾向具有显著的影响。由图５（ｂ）可

知，焦点位置偏离工件表面时，小孔深度减小，这有

利于小孔稳定性的改善。但是，离焦量和入焦量数

值相同时（例如离焦量为＋１０ｍｍ和－１０ｍｍ的情

况），气孔倾向存在较大的差异，其原因需要进一步

实验研究和理论分析。

图８ 离焦量对焊缝气孔倾向的影响

（焊接速度１．０ｍ／ｍｉｎ）

Ｆｉｇ．８ Ｉｎｆｌｕｅｎｃｅｏｆｄｅｆｏｃｕｓｄｉｓｔａｎｃｅｏｎｐｏｒｏｓｉｔｙ

ｉｎｆｉｂｅｒｌａｓｅｒｗｅｌｄｉｎｇ（ｗｅｌｄｉｎｇｓｐｅｅｄｏｆ１．０ｍ／ｍｉｎ）

３．３　功率调制对气孔的影响

图９所示是三角波激光功率调制条件下焊缝气

孔的分布。与连续激光焊接相比，采用功率调制可

减小气孔倾向，这证明功率调制抑制气孔产生的方

法对于光纤激光焊接同样有效。图１０所示是功率

调制对焊缝气孔率的影响。随着脉冲频率的增加，

气孔率快速降低；当脉冲频率为６０Ｈｚ时，气孔率降

至最 低 值；在 脉 冲 频 率 较 宽 的 范 围 内 （２０～

１２５Ｈｚ），功率调制可有效地减少气孔形成。利用Ｘ

射线透射成像系统对光纤激光焊接中气孔的形成进

行观测，小孔行为如图１１所示。连续激光焊接过程

中，小孔收缩和膨胀交替剧烈，小孔底部形成大量气

泡，气孔倾向大，如图１１（ａ）所示。采用功率调制进

行激光焊接时，在合适的脉冲频率范围内，小孔收缩

和膨胀程度较小，减少了气泡产生，气孔形成倾向降

低，如图１１（ｂ）所示。因此，功率调制提高了激光焊

接小孔的稳定性，减少了气孔倾向。

图９ 激光功率调制条件下焊缝气孔Ｘ射线图

Ｆｉｇ．９ Ｘｒａｙｒａｄｉｏｇｒａｐｈｓｏｆｆｉｂｅｒｌａｓｅｒｗｅｌｄｓ

ｗｉｔｈｄｉｆｆｅｒｅｎｔｌａｓｅｒｐｏｗｅｒｍｏｄｕｌａｔｉｏｎｓ

图１０ 激光功率调制对焊缝气孔倾向的影响

Ｆｉｇ．１０ Ｉｎｆｌｕｅｎｃｅｏｆｐｏｗｅｒｍｏｄｕｌａｔｉｏｎｏｎ

ｐｏｒｏｓｉｔｙｉｎｆｉｂｅｒｌａｓｅｒｗｅｌｄｉｎｇ

图１１ 光纤激光焊接小孔行为。

（ａ）连续激光焊接；（ｂ）功率调制焊接 （６０Ｈｚ）

Ｆｉｇ．１１ Ｋｅｙｈｏｌｅｂｅｈａｖｉｏｒｉｎｆｉｂｅｒｌａｓｅｒｗｅｌｄｉｎｇ．（ａ）ＣＷ

ｗｅｌｄｉｎｇ；（ｂ）ｐｏｗｅｒｍｏｄｕｌａｔｉｏｎｗｅｌｄｉｎｇ（６０Ｈｚ）
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赵　琳等：　大功率光纤激光焊接过程中工艺参数对熔深和气孔的影响

４　结　　论

１）光纤激光焊接过程中，小孔深度和熔深基本

一致。随着焊接速度的减小，熔深和小孔深度均呈

上升的趋势。熔深、小孔深度随离焦量的变化呈抛

物线变化规律；离焦量为０时，熔深和小孔深度达到

最大值。

２）随着焊接速度的增加，焊缝气孔倾向降低；

离焦量为０时焊缝气孔率最大，当焦点位置偏离工

件表面时气孔率减小。

３）三角波功率调制有效地减少了光纤激光焊

接小孔型气孔的产生，最佳频率为６０Ｈｚ。功率调

制提高了激光焊接小孔的稳定性，减少了气孔倾向。

参 考 文 献
１ＹＫａｗａｈｉｔｏ，Ｍ Ｍｉｚｕｔａｎｉ，ＳＫａｔａｙａｍａ．Ｈｉｇｈｑｕａｌｉｔｙｗｅｌｄｉｎｇｏｆ

ｓｔａｉｎｌｅｓｓｓｔｅｅｌｗｉｔｈ１０ｋＷｈｉｇｈｐｏｗｅｒｆｉｂｒｅｌａｓｅｒ［Ｊ］．ＳｃｉＴｅｃｈｎｏｌ

ＷｅｌｄＪｏｉｎ，２００９，１４（４）：２８８－２９４．

２Ｚｈｏｕ Ｃｈｕｎｙａｎｇ， Ｗｕ Ｓｈｉｋａｉ， Ｘｉａｏ Ｒｏｎｇｓｈｉ．Ｅｘｐｅｒｉｍｅｎｔａｌ

ｉｎｖｅｓｔｉｇａｔｉｏｎｏｎｆｉｂｅｒｌａｓｅｒｗｅｌｄｉｎｇｓｔａｉｎｌｅｓｓｓｔｅｅｌｔｏｓｕｐｅｒａｌｌｏｙ

ＧＨ３１２８［Ｊ］．ＡｐｐｌｅｄＬａｓｅｒ，２０１２，３２（２）：１０８－１１１．

　 周春阳，吴世凯，肖荣诗．高温合金 不锈钢异种金属光纤激光

焊接试验研究［Ｊ］．应用激光，２０１２，３２（２）：１０８－１１１．

３ＰｅｉＹｉｎｇｌｅｉ，ＳｈａｎＪｉｇｕｏ，ＲｅｎＪｉａｌｉｅ．Ｓｔｕｄｙｏｆｈｕｍｐｉｎｇｔｅｎｄｅｎｃｙ

ａｎｄａｆｆｅｃｔｉｎｇｆａｃｔｏｒｓｉｎｈｉｇｈｓｐｅｅｄｌａｓｅｒｗｅｌｄｉｎｇｏｆｓｔａｉｎｌｅｓｓｓｔｅｅｌ

ｓｈｅｅｔ［Ｊ］．ＡｃｔａＭｅｔａｌｌｕｒｇｉｃａＳｉｎｉｃａ，２０１２，４８（１２）：１４３１－１４３６．

　 裴莹蕾，单际国，任家烈．不锈钢薄板高速激光焊驼峰焊道形成

倾向及其影响因素［Ｊ］．金属学报，２０１２，４８（１２）：１４３１－１４３６．

４ＷｅｎＰｅｎｇ，ＺｈｅｎｇＳｈｉｑｉｎｇ，ＳｈｉｎｏｚａｋｉＫｅｎｊｉ，犲狋犪犾．．Ｅｘｐｅｒｉｍｅｎｔａｌ

ｒｅｓｅａｒｃｈｏｎｌａｓｅｒｎａｒｒｏｗｇａｐｗｅｌｄｉｎｇｗｉｔｈｆｉｌｌｉｎｇｈｏｔｗｉｒｅ［Ｊ］．

ＣｈｉｎｅｓｅＪＬａｓｅｒｓ，２０１１，３８（１１）：１１０３００４．

　 温　鹏，郑世卿，荻崎贤二，等．填充热丝激光窄间隙焊接的实

验研究［Ｊ］．中国激光，２０１１，３８（１１）：１１０３００４．

５ＣｕｉＬｉ，ＨｅＤｉｎｇｙｏｎｇ，ＬｉＸｉａｏｙａｎ，犲狋犪犾．．Ｅｆｆｅｃｔｓｏｆｗｅｌｄｉｎｇ

ｄｉｒｅｃｔｉｏｎｏｎｗｅｌｄｓｈａｐｅｏｆｆｉｂｅｒｌａｓｅｒＭＩＧｈｙｂｒｉｄｗｅｌｄｅｄｔｉｔａｎｉｕｍ

ａｌｌｏｙｓ［Ｊ］．ＣｈｉｎｅｓｅＪＬａｓｅｒｓ，２０１１，３８（１）：０１０３００２．

　 崔　丽，贺定勇，李晓延，等．焊接方向对光纤激光 ＭＩＧ复合

焊接钛合金焊缝成形的影响［Ｊ］．中国激光，２０１１，３８（１）：

０１０３００２．

６ＣｈｅｎＧｅｎｙｕ，ＫａｎｇＢｉｎ，ＺｈａｎｇＹｉ，犲狋犪犾．．Ｅｆｆｅｃｔｓｏｆｉｎｃｉｄｅｎｔ

ａｎｇｌｅｏｎｗｅｌｄｉｎｇｐｅｒｆｏｒｍａｎｃｅｏｆｆｉｂｅｒｌａｓｅｒｂｕｔｔｗｅｌｄｉｎｇｏｆｈｉｇｈ

ｓｔｒｅｎｇｔｈａｕｔｏｍｏｂｉｌｅｓｔｅｅｌ［Ｊ］．ＣｈｉｎｅｓｅＪＬａｓｅｒｓ，２０１２，３９（１）：

０１０３００８．

　 陈根余，康　斌，张　屹，等．光纤激光入射角对高强钢对接焊

焊接性能的影响［Ｊ］．中国激光，２０１２，３９（１）：０１０３００８．

７ＧａｏＸｉａｎｇｄｏｎｇ，ＺｈａｎｇＹｏｎｇ，ＹｏｕＤｅｙｏｎｇ，犲狋犪犾．．Ａｎａｌｙｓｉｓｏｆ

ｍｏｌｔｅｎｐｏｏｌｃｏｎｆｉｇｕｒａｔｉｏｎａｎｄｗｅｌｄｉｎｇｓｔａｂｉｌｉｔｙｄｕｒｉｎｇｈｉｇｈｐｏｗｅｒ

ｆｉｂｅｒｌａｓｅｒ ｗｅｌｄｉｎｇ［Ｊ］．Ｔｒａｎｓａｃｔｉｏｎｓｏｆｔｈｅ Ｃｈｉｎａ Ｗｅｌｄｉｎｇ

Ｉｎｓｔｉｔｕｔｉｏｎ，２０１１，３２（９）：１３－１６．

　 高向东，张　勇，游德勇，等．大功率光纤激光焊熔池形态及焊

接稳定性分析［Ｊ］．焊接学报，２０１１，３２（９）：１３－１６．

８ＬＱｕｉｎｔｉｎｏ，Ａ Ｃｏｓｔａ，Ｒ Ｍｉｒａｎｄａ，犲狋犪犾．．Ｗｅｌｄｉｎｇｗｉｔｈｈｉｇｈ

ｐｏｗｅｒｆｉｂｅｒｌａｓｅｒｓ—Ａ ｐｒｅｌｉｍｉｎａｒｙｓｔｕｄｙ［Ｊ］．ＭａｔｅｒＤｅｓｉｇｎ，

２００７，２８（４）：１２３１－１２３７．

９Ｙ Ｋａｗａｈｉｔｏ，Ｍ Ｍｉｚｕｔａｎｉ，Ｓ Ｋａｔａｙａｍａ．Ｅｌｕｃｉｄａｔｉｏｎｏｆｈｉｇｈ

ｐｏｗｅｒｆｉｂｒｅｌａｓｅｒｗｅｌｄｉｎｇｐｈｅｎｏｍｅｎａｏｆｓｔａｉｎｌｅｓｓｓｔｅｅｌａｎｄｅｆｆｅｃｔ

ｏｆｆａｃｔｏｒｓｏｎｗｅｌｄｇｅｏｍｅｔｒｙ［Ｊ］．ＪＰｈｙｓＤ：ＡｐｐｌＰｈｙｓ，２００７，４０

（１９）：５８５４－５８５９．

１０ＬｉＧｅｎｇ，ＺｈａｎｇＬｉｎ，ＧａｏＭｉｎｇ，犲狋犪犾．．Ｉｎｆｌｕｅｎｃｅｏｆｓｈｉｅｌｄｉｎｇｇａｓ

ｏｎｆｉｂｅｒｌａｓｅｒ ｗｅｌｄｉｎｇｏｆｓｔａｉｎｌｅｓｓｓｔｅｅｌ［Ｊ］．Ｈｏｔ Ｗｏｒｋｉｎｇ

Ｔｅｃｈｎｏｌｏｇｙ，２０１１，４０（２３）：１２６－１２９．

　 李　耿，张　林，高　明，等．保护气体对不锈钢光纤激光焊接

的影响［Ｊ］．热加工工艺，２０１１，４０（２３）：１２６－１２９．

１１ＬＺｈａｏ，ＳＴｓｕｋａｍｏｔｏ，ＧＡｒａｋａｎｅ，犲狋犪犾．．Ｉｎｆｌｕｅｎｃｅｏｆｏｘｙｇｅｎ

ｏｎｗｅｌｄｇｅｏｍｅｔｒｙｉｎｆｉｂｒｅｌａｓｅｒａｎｄｆｉｂｒｅＧＭＡｈｙｂｒｉｄｗｅｌｄｉｎｇ

［Ｊ］．ＳｃｉＴｅｃｈｎｏｌＷｅｌｄＪｏｉｎ，２０１１，１６（２）：１６６－１７３．

１２Ｃｈｅｎ Ｗｕｚｈｕ．ＱｕａｌｉｔｙＣｏｎｔｒｏｌｏｆＬａｓｅｒ ＷｅｌｄｉｎｇａｎｄＣｕｔｔｉｎｇ

［Ｍ］．Ｂｅｉｊｉｎｇ：ＣｈｉｎａＭａｃｈｉｎｅＰｒｅｓｓ，２０１０．

　 陈武柱．激光焊接与切割质量控制［Ｍ］．北京：机械工业出版

社，２０１０．

１３ＡＭａｔｓｕｎａｗａ．Ｐｒｏｂｌｅｍｓａｎｄｓｏｌｕｔｉｏｎｓｉｎｄｅｅｐｐｅｎｅｔｒａｔｉｏｎｌａｓｅｒ

ｗｅｌｄｉｎｇ［Ｊ］．ＳｃｉＴｅｃｈｎｏｌＷｅｌｄＪｏｉｎ，２００１，６（６）：３５１－３５４．

１４ＳＴｓｕｋａｍｏｔｏ，ＩＫａｗａｇｕｃｈｉ，ＧＡｒａｋａｎｅ，犲狋犪犾．．Ｄｅｖｅｌｏｐｍｅｎｔｏｆ

ｈｉｇｈｐｏｗｅｒＣＯ２ｌａｓｅｒｗｅｌｄｉｎｇｐｒｏｃｅｓｓ［Ｊ］．ＳｃｉＴｅｃｈｎｏｌＷｅｌｄＪｏｉｎ，

２００１，６（６）：３６３－３６７．

１５ＳＴｓｕｋａｍｏｔｏ．ＨｉｇｈｓｐｅｅｄｉｍａｇｉｎｇｔｅｃｈｎｉｑｕｅＰａｒｔ２—Ｈｉｇｈｓｐｅｅｄ

ｉｍａｇｉｎｇｏｆｐｏｗｅｒｂｅａｍｗｅｌｄｉｎｇｐｈｅｎｏｍｅｎａ［Ｊ］．ＳｃｉＴｅｃｈｎｏｌＷｅｌｄ

Ｊｏｉｎ，２０１１，１６（１）：４４－５５．

１６ＩＫａｗａｇｕｃｈｉ，ＳＴｓｕｋａｍｏｔｏ，ＧＡｒａｋａｎｅ，犲狋犪犾．．Ｃｈａｒａｃｔｅｒｉｓｔｉｃｓ

ｏｆｈｉｇｈ ｐｏｗｅｒ ＣＯ２ ｌａｓｅｒ ｗｅｌｄｉｎｇ ａｎｄ ｐｏｒｏｓｉｔｙ ｓｕｐｐｒｅｓｓｉｏｎ

ｍｅｃｈａｎｉｓｍｂｙｎｉｔｒｏｇｅｎｓｈｉｅｌｄ（Ｒｅｐｏｒｔ１）ｓｔｕｄｙｏｎｈｉｇｈｐｏｗｅｒ

ｌａｓｅｒｗｅｌｄｉｎｇｐｈｅｎｏｍｅｎａ［Ｊ］．ＱｕａｒｔｅｒｌｙＪｔｈｅＪａｐａｎ Ｗｅｌｄｉｎｇ

Ｓｏｃｉｅｔｙ，２００５，２３（２）：２５９－２６４．

栏目编辑：宋梅梅

１１０３００４５


