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(57)【要約】
【課題】　平面ワーク・三次元ワークのモデル変化に対
する高い汎用性によるイニシャルコストの低減、ワーク
曲面に馴染む加圧手段で大きな接着力が得られるように
改良したレーザー光線による樹脂溶着方法とその樹脂溶
着装置を提供するものである。
【解決手段】　ロボットアーム１０に備えたレーザ溶着
ヘッドＬＨにより、平面ワークＷ１や三次元ワークＷ２
の透明樹脂板３０ａの真下に位置する熱吸収体３０ｂの
表面の溶着軌跡Ｋのガイド光となる教示用レーザー光線
Ｌ１で教示入力させ、上記熱吸収体の溶着軌跡に照射さ
れる加工用レーザー光線Ｌ２で加熱溶融させ、上記熱吸
収体の加熱溶融状態にある真上の透明樹脂板の近傍位置
を加圧部材ＰＰにより加圧させて溶着するレーザー光線
による樹脂溶着方法である。
【選択図】図１
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　ロボットアームに備えたレーザ溶着ヘッドにより、平面ワークや三次元ワークの透明樹
脂板の真下に位置する熱吸収体の表面の溶着軌跡のガイド光となる教示用レーザー光線で
教示入力させ、上記熱吸収体の溶着軌跡に照射される加工用レーザー光線で加熱溶融させ
、上記熱吸収体の加熱溶融状態にある真上の透明樹脂板の近傍位置を加圧部材により加圧
させて溶着することを特徴とするレーザー光線による樹脂溶着方法。
【請求項２】
　上記加圧部材は弾性材で加圧された球体又はコロからなり、熱吸収体の表面を照射され
る加工用レーザー光線の前後又は左右の両側となる透明樹脂板の表面を弾性加圧すること
を特徴とする請求項１記載のレーザー光線による樹脂溶着方法。
【請求項３】
　上記加圧部材は弾性材で加圧された球体又はコロからなり、熱吸収体の表面を走査され
る加工用レーザー光線の前後及び左右の四方となる透明樹脂板の表面を弾性加圧すること
を特徴とする請求項１記載のレーザー光線による樹脂溶着方法。
【請求項４】
　上記加圧部材の弾性加圧は、バネと可調ナットにより調節することを特徴とする請求項
１～３記載のいずれか１に記載のレーザー光線による樹脂溶着方法。
【請求項５】
　上記加圧部材の球体又はコロは、加工用レーザー光線の外周を所定旋回角毎に位置決め
されることを特徴とする請求項２～４記載のいずれか１に記載のレーザー光線による樹脂
溶着方法。
【請求項６】
　上記加圧部材の球体又はコロは、加工用レーザー光線の外周を任意旋回角に位置決めさ
れることを特徴とする請求項２～４記載のいずれか１に記載のレーザー光線による樹脂溶
着方法。
【請求項７】
　上記加圧部材の球体又はコロは、調心機構により透明樹脂板の表面を均等な弾性加圧に
より加圧されることを特徴とする請求項２～６記載のいずれか１に記載のレーザー光線に
よる樹脂溶着方法。
【請求項８】
　ロボットアームに備えたレーザ溶着ヘッドと、上記レーザ溶着ヘッドに備え透明樹脂板
と熱吸収体とからなる平面ワークや三次元ワークの熱吸収体の表面の溶着軌跡を教示する
ガイド光となる教示用レーザー光線と、上記レーザ溶着ヘッドに備え上記熱吸収体の表面
加熱をするレーザ電源装置からの加工用レーザー光線と、上記レーザ溶着ヘッドに備えた
加工用レーザー光線で加熱溶融される熱吸収体の真上の透明樹脂板の表面の近傍位置を加
圧する加圧部材と、を具備したことを特徴とするレーザー光線による樹脂溶着装置。
【請求項９】
　上記加圧部材は弾性材で加圧された球体又はコロからなり、熱吸収体の表面を照射され
る加工用レーザー光線の前後又は左右の両側の透明樹脂板の表面を弾性加圧すべく上記レ
ーザ溶着ヘッドに配置されたことを特徴とする請求項８記載のレーザー光線による樹脂溶
着装置。
【請求項１０】
　上記加圧部材は弾性材で加圧された球体又はコロからなり、熱吸収体の表面を照射され
る加工用レーザー光線の前後及び左右の四方の透明樹脂板の表面を弾性加圧すべく上記レ
ーザ溶着ヘッドに配置されたことを特徴とする請求項８記載のレーザー光線による樹脂溶
着装置。
【請求項１１】
　上記加圧部材の弾性材は、バネとこの弾性加圧を調節する可調ナットにより構成したこ
とを特徴とする請求項８記載のレーザー光線による樹脂溶着装置。
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【請求項１２】
　上記加圧部材には、加工用レーザー光線の外周を球体又はコロが所定旋回角毎に位置決
めする旋回角度調節手段を備えたことを特徴とする請求項８～１０記載のいずれか１に記
載のレーザー光線による樹脂溶着装置。
【請求項１３】
　上記加圧部材には、加工用レーザー光線の外周を球体又はコロが任意旋回角に位置決め
する旋回角度固定手段を備えたことを特徴とする請求項８～１０記載のいずれか１に記載
のレーザー光線による樹脂溶着装置。
【請求項１４】
　上記加圧部材には、加工用レーザー光線の外周となる透明樹脂板の表面を球体又はコロ
が均等な弾性加圧で加圧させる調心機構を備えたことを特徴とする請求項８～１３記載の
いずれか１に記載のレーザー光線による樹脂溶着装置。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、レーザー光線により、二枚の樹脂部材を溶着させる樹脂溶着方法とその樹脂
溶着装置に係わり、特に、三次元ワークのモデル変化に対応する高い汎用性によるイニシ
ャルコストの低減、ワーク曲面に馴染む加圧手段で大きな接着力が得られるように改良し
た樹脂溶着方法とその樹脂溶着装置に関するものである。
【背景技術】
【０００２】
　近年、レーザー光線を焦点面に点として用い樹脂を加熱する方法、特にレーザー透過法
に基づいて樹脂を溶接する方法、及びレーザー光線を形成する装置からの光線を受ける操
作ヘッド光線を用いて樹脂を加熱する装置、三次元ワークの溶着表面形状に多数のレーザ
発振するスタックを合わせて形成したレーザーヘッドにより三次元曲面を同時溶着させる
溶着装置等が多く提供されている。
【０００３】
　上記樹脂を加熱する方法及び装置について、具体的な加工例を以下に説明する。その一
例は、レーザー光線を用いた焦点面への複数のレーザー光点による樹脂の加熱方法及び装
置であり、複数のレーザー光点は多重くさび板を有する光学的構成により実現される。こ
の構成を操作ヘッドに組込み、これにより、任意の輪郭線を有する透過溶接の溶接工程の
改良を可能としたものである。
【０００４】
　具体的には、（１）レーザー透過法に基づいて樹脂を溶接するために、焦点面上の単一
のレーザー光線らの複数のレーザー光点を用いて樹脂を加熱する方法であって、レーザー
光線は第一のレンズにより平行化され、平行化されたレーザー光線はくさびの数に相当す
る数のレーザー光点を生成するように多重くさび板を用いて所定の角度変位し、分割され
、分割されたレーザー光線は各々の伝達方向へ集光するレンズにより更に調整され、集光
レンズにより焦点面上に光点を生成するものである。（２）そして、分離されたレーザー
光線は集光レンズの後方において、レーザー光線に対して透明な球に入射し、球の動きに
応じて焦点面に導かれる。（３）更に、個々のくさびの大きさに応じてレーザー光点の強
度が決められる。（４）また、レーザー光線を横切って移動する偏向素子によって生成し
た２つのレーザー光点は焦点面上を共にジグザグ状に動く。（５）しかして、焦点面上に
ジグザグ状の輪郭線を生成するように、レーザー光線を所定の角度、交互に逆に変位させ
る２つのくさびをレーザー光路へと動かすことが可能となる（例えば、特許文献１参照。
）。
【０００５】
また、別のレーザ加工装置及びレーザ加工方法は、樹脂材の表面形状によってレーザビー
ムの照射位置が複雑に上下する場合であっても、一々焦点を合わせることなく樹脂材間を
溶着可能であり、加工対象物を移動させることなく横方向から直接レーザビームを照射で
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き、加工速度の制御や照射パターンの軌跡制御を容易化したものである。
【０００６】
　その具体的構成は、加工用の半導体レーザ発振器及びレーザーを導光する光ファイバー
と、教示用のガイド光を発振する赤色半導体レーザ発振器と、Ｘ軸ガルバノミラー及びＹ
軸ガルバノミラーを備えた偏向ユニットと、各ガルバノミラーを駆動するサーボモータと
、各サーボモータの角度を検出するロータリエンコーダと、各サーボモータを駆動させて
加工対象物の表面に導かれた教示用レーザビームの照射位置を移動させる手段と、複数の
ポイントにおける各サーボモータの角度情報と、各ポイント間の補間情報を記憶装置に格
納する手段と、加工用レーザビーム発振時に角度情報及び補間情報に基づいて各サーボモ
ータを所定の角度に所定の速度で駆動させる手段を備えた第１のレーザ加工装置である（
例えば、特許文献２参照。）。
【０００７】
　更には、図１５に示すように、三次元ワーク（例えば、自動車のヘッドライト）Ｗ３の
外周縁Ｚを溶着させるべく、溶着表面形状に多数のレーザスタックＬＳを合わせて形成し
たレーザーヘッドにより三次元曲面を同時溶着させ、且つ三次元曲面に合わせた金型押え
冶具（図示なし）により溶着表面を加圧して溶着強度を向上させた溶着装置がある（非特
許文献。）。
【０００８】
【特許文献１】　特開２００５－１２５７８３号公報
【特許文献２】　特開２００５－２６２３１１号公報
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【０００９】
　上記特開２００５－１２５７８３号公報のレーザー光点による樹脂の加熱方法及び装置
は、複数のレーザー光線を多重くさび板を有する光学的構成により実現している。この構
成を操作ヘッドに組込み、任意の輪郭線を有する透過溶接の溶接工程において、焦点面上
にジグザグ状の輪郭線を生成でき、広い溶着面積が得られる。そして、ガラス又は樹脂の
透明素材の回転可能な球を末端に備え、溶接操作の接合時に押圧力を与えて密着性・高接
合性が得られるようにしている。しかし、上記球を接合部の表面に押圧力し、且つ球中を
レーザ光線を通過させるものであるから、該球は透過率の高い石英ガラスでないと実用化
が不可能である上、球の表面研磨が必須でこの加工費を高くしてしまう。それでも、溶着
操作の進行とともに球の表面には、接合部の表面での転がりによる塵・水分・油分付着に
よる透過率の低下は免れず、レーザ光線の透過率を低下させてしまう。更に、レーザ光線
が球内を通過時に屈折を起こすから、レーザ光線のジグザグ状散らし（振れ）の制御が正
確にできない等の多くの問題点があり、結果的に良好な密着性・高接合性が得られない。
尚、平面ワークを対象とした説明に限定されており、三次元ワークに対応できないという
問題点がある。
【００１０】
　また、特開２００５－２６２３１１号公報のレーザ加工装置及びレーザ加工方法は、樹
脂材の表面形状によってレーザビームの照射位置が複雑に上下する場合でも、一々焦点を
合わせなくても樹脂材間を溶着可能で、加工対象物を移動させることなく横方向から直接
レーザビームを照射でき、加工速度の制御や照射パターンの軌跡制御を容易化している。
しかし、三次元ワークの表面を溶着時に、表面の透明樹脂板を熱吸収体に対して押圧力を
与えていないから、密着性・高接合性が得られないという問題点がある。
【００１１】
　他方、三次元曲面を同時溶着させる溶着装置では、単品ワークの大量生産性に優れてい
るものの、多数のレーザスタックを合わせて金型押え冶具内に形成したレーザーヘッドの
イニシャルコストが高いこと。ワークの形状変更（モデル変更）に対応出来ないこと。一
つのレーザスタックの故障でレーザーヘッドの機能を失うこと。金型押え冶具は大型化を
余儀なくされるとともにワークの形状変更に対応出来ず、多数の金型押え冶具を製作しな
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ければならず、その製作費が膨大になること。等の多くの問題点がある。
【００１２】
　本発明は、上記樹脂の加熱方法及び装置、レーザ加工装置及びレーザ加工方法装置、三
次元曲面を同時溶着する溶着装置等における各種の問題点に鑑みてなされたものである。
その目的は、平面ワーク・三次元ワークのモデル変化に対応可能な高い汎用性によりイニ
シャルコストの低減、ワーク曲面に馴染みしかもレーザ光線を透過させずに接合面の押圧
を可能とした加圧部材により溶接作業性の向上と高い接着力が得られるように改良した樹
脂溶着方法とその樹脂溶着装置を提供するものである。特に、溶着装置の構造のシンプル
化によるメンテナンス性向上、溶着コスト低減、汎用性の向上、治具費用の最少化等を達
成した樹脂溶着方法とその樹脂溶着装置を提供するものである。
【課題を解決するための手段】
【００１３】
　上記目的を達成するべく本発明の請求項１によるレーザー光線による樹脂溶着方法は、
ロボットアームに備えたレーザ溶着ヘッドにより、平面ワークや三次元ワークの透明樹脂
板の真下に位置する熱吸収体の表面の溶着軌跡のガイド光となる教示用レーザー光線で教
示入力させ、上記熱吸収体の溶着軌跡に照射される加工用レーザー光線で加熱溶融させ、
上記熱吸収体の加熱溶融状態にある真上の透明樹脂板の近傍位置を加圧部材により加圧さ
せて溶着することを特徴とする。
【００１４】
　また、本発明の請求項２によるレーザー光線による樹脂溶着方法は、請求項１記載のレ
ーザー光線による樹脂溶着方法において、上記加圧部材は弾性材で加圧された球体又はコ
ロからなり、熱吸収体の表面を照射される加工用レーザー光線の前後又は左右の両側とな
る透明樹脂板の表面を弾性加圧することを特徴とする。
【００１５】
　また、本発明の請求項３によるレーザー光線による樹脂溶着方法は、請求項１記載のレ
ーザー光線による樹脂溶着方法において、上記加圧部材は弾性材で加圧された球体又はコ
ロからなり、熱吸収体の表面を走査される加工用レーザー光線の前後及び左右の四方とな
る透明樹脂板の表面を弾性加圧することを特徴とする。
【００１６】
　また、本発明の請求項４によるレーザー光線による樹脂溶着方法は、請求項１～３記載
のいずれか１に記載のレーザー光線による樹脂溶着方法において、上記加圧部材の弾性加
圧は、バネと可調ナットにより調節することを特徴とする。
【００１７】
　また、本発明の請求項５によるレーザー光線による樹脂溶着方法は、請求項２～４記載
のいずれか１に記載のレーザー光線による樹脂溶着方法において、上記加圧部材の球体又
はコロは、加工用レーザー光線の外周を所定旋回角毎に位置決めされることを特徴とする
。
【００１８】
　また、本発明の請求項６によるレーザー光線による樹脂溶着方法は、請求項２～４記載
のいずれか１に記載のレーザー光線による樹脂溶着方法において、上記加圧部材の球体又
はコロは、加工用レーザー光線の外周を任意旋回角に位置決めされることを特徴とする。
【００１９】
　また、本発明の請求項７によるレーザー光線による樹脂溶着方法は、請求項２～６記載
のいずれか１に記載のレーザー光線による樹脂溶着方法において、上記加圧部材の球体又
はコロは、調心機構により透明樹脂板の表面を均等な弾性加圧により加圧されることを特
徴とする。
【００２０】
　また、本発明の請求項８によるレーザー光線による樹脂溶着装置は、ロボットアームに
備えたレーザ溶着ヘッドと、上記レーザ溶着ヘッドに備え透明樹脂板と熱吸収体とからな
る平面ワークや三次元ワークの熱吸収体の表面の溶着軌跡を教示するガイド光となる教示
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用レーザー光線と、上記レーザ溶着ヘッドに備え上記熱吸収体の表面加熱をするレーザ電
源装置からの加工用レーザー光線と、上記レーザ溶着ヘッドに備えた加工用レーザー光線
で加熱溶融される熱吸収体の真上の透明樹脂板の表面の近傍位置を加圧する加圧部材と、
を具備したことを特徴とする。
【００２１】
　また、本発明の請求項９によるレーザー光線による樹脂溶着装置は、請求項８記載のレ
ーザー光線による樹脂溶着装置において、上記加圧部材は弾性材で加圧された球体又はコ
ロからなり、熱吸収体の表面を照射される加工用レーザー光線の前後又は左右の両側の透
明樹脂板の表面を弾性加圧すべく上記レーザ溶着ヘッドに配置されたことを特徴とする。
【００２２】
　また、本発明の請求項１０によるレーザー光線による樹脂溶着装置は、請求項８記載の
レーザー光線による樹脂溶着装置において、上記加圧部材は弾性材で加圧された球体又は
コロからなり、熱吸収体の表面を照射される加工用レーザー光線の前後及び左右の四方の
両側の透明樹脂板の表面を弾性加圧すべく上記レーザ溶着ヘッドに配置されたことを特徴
とする。
【００２３】
　また、本発明の請求項１１によるレーザー光線による樹脂溶着装置は、請求項８記載の
レーザー光線による樹脂溶着装置において、上記加圧部材の弾性材は、バネとこの弾性加
圧を調節する可調ナットにより構成したことを特徴とする。
【００２４】
　また、本発明の請求項１２によるレーザー光線による樹脂溶着装置は、請求項８～１０
記載のいずれか１に記載のレーザー光線による樹脂溶着装置において、上記加圧部材の球
体又はコロは、加工用レーザー光線の外周を旋回角度調節手段により所定旋回角毎に位置
決めすることを特徴とする。
【００２５】
　また、本発明の請求項１３によるレーザー光線による樹脂溶着装置は、請求項８～１０
記載のいずれか１に記載のレーザー光線による樹脂溶着装置において、上記加圧部材の球
体又はコロは、加工用レーザー光線の外周を旋回角度固定手段により任意旋回角に位置決
めすることを特徴とする。
【００２６】
　また、本発明の請求項１４によるレーザー光線による樹脂溶着装置は、請求項８～１３
記載のいずれか１に記載のレーザー光線による樹脂溶着装置において、上記加圧部材には
、加工用レーザー光線の外周となる透明樹脂板の表面を球体又はコロが均等な弾性加圧で
加圧させる調心機構を備えたことを特徴とする。
【００２７】
　上記請求項１～７のレーザー光線による樹脂溶着方法は、ロボットアームに備えたレー
ザ溶着ヘッドにより、初めに平面ワークをはじめ三次元ワークの表面をガイド光となる教
示用レーザー光線で教示入力させて行なわれる。そして、レーザ溶着ヘッドがロボットア
ームによりプログラムされた溶着軌跡のもとに加工用レーザー光線が透明樹脂表面を通過
し熱吸収体の表面を順次に走査して加熱する。この時に、加熱される熱吸収体の真上の透
明樹脂表面の近傍位置が加圧部材で均等に加圧される。これにより、平面ワーク・三次元
ワークの接合面は溶着時に確実に加圧されて、高密着性・高接合性が得られる。
【００２８】
　上記請求項８～１４のレーザー光線による樹脂溶着装置は、ロボットアームにレーザ溶
着ヘッドを備え、上記レーザ溶着ヘッドに平面ワークをはじめ三次元ワークの表面教示を
行う表面教示を行うガイド光となる教示用レーザー光線を備え、更に、上記レーザ溶着ヘ
ッドには、平面ワークや三次元樹脂ワークの表面加熱をする加工用レーザー光線と、上記
レーザ溶着ヘッドには加工用レーザー光線が透明樹脂表面を通過し熱吸収体の表面を順次
に走査して加熱溶融され、この真上の透明樹脂表面の近傍位置を均等に加圧する加圧部材
とを備えている。これにより、平面ワークや三次元ワークの透明樹脂板の溶着時に、加圧
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部材が加工用レーザー光線の近傍位置となる接合面を確実に加圧させられ、高密着性・高
接合性な溶着作用を確実に実施させられる。
【発明の効果】
【００２９】
　本発明のレーザー光線による樹脂溶着方法によると、特に、ロボットアームの採用で溶
着作業性が良く、平面ワークや三次元ワークの接合面に対して、加工用レーザー光線が照
射される熱吸収板の真上の透明樹脂板の近傍位置を加圧部材で溶着時に確実且つ均等に加
圧でき、高密着性・高接合性の樹脂溶着が簡潔にできる。また、溶着作業が低コストに実
施できる。
【００３０】
　また、本発明のレーザー光線による樹脂溶着装置は、特に、ロボットアームにレーザ溶
着ヘッドを備えたので溶着作業性が良く、平面ワークや三次元ワークの接合面に対して加
工用レーザー光線が照射される熱吸収体の真上の透明樹脂板の近傍位置を加圧部材で溶着
時に確実且つ均等に加圧でき、高密着性・高接合性の樹脂溶着が簡潔で、これらのメンテ
ナンス性も良く、低コストとなる装置を提供できる。
【発明を実施するための最良の形態】
【００３１】
　以下、図１乃至図９を参照して本発明の第１の実施の形態を説明する。図１は本発明の
レーザー光線による樹脂溶着方法のブロック線図、図２は本発明のレーザー光線による樹
脂溶着装置の正面図、図３はレーザ溶着ヘッドの断面図、図４はレーザ溶着ヘッドのＡ－
Ａ線の断面図、図５は目盛板の部分図、図６は加圧操作図、図７はティーチング操作図、
図８は溶着部位の断面図、図９は溶着操作図である。
【００３２】
　本発明のレーザー光線による樹脂溶着方法は、図１に示すように、（Ａ）多関節ロボッ
トアームに備えたレーザ溶着ヘッドにおいて、（Ｂ）透明樹脂板と熱吸収体とからなる平
面ワーク・三次元ワーク等の溶着軌跡をガイド光となる教示用レーザー光線で教示入力さ
せ、（Ｃ）上記熱吸収体の表面の溶着軌跡に沿って加工用レーザー光線を照射移動させな
がら加熱溶融させ、（Ｄ）上記加熱溶融状態の熱吸収体の真上の透明樹脂板の表面の近傍
位置を加圧部材により加圧させ、（Ｅ）平面・三次元ワーク等の溶着軌跡を樹脂溶着する
ものである。
【００３３】
　そして、本発明のレーザー光線による樹脂溶着装置１００は、図２に示すように、その
主たる構成要件は、多関節ロボット１の制御装置２００と、この制御装置２００に備えた
ティーチングボックスＴＢとディスプレィ７、そして、ロボットアーム２に備えたレーザ
溶着ヘッドＬＨ及びＣＣＤカメラ５と、上記レーザ溶着ヘッドＬＨに備え透明樹脂板３０
ａと熱吸収体３０ｂとからなる平面ワークＷ１や三次元ワークＷ２の熱吸収体の表面教示
を行う教示用レーザー光線（例えば、赤色レーザ光線）Ｌ１と、この教示用レーザー光線
Ｌ１をファイバーＦで供給するレーザ電源装置ＬＫと、上記平面ワークＷ１や三次元ワー
クＷ２の熱吸収体の表面加熱をする加工用レーザー光線Ｌ２と、この加工用レーザー光線
Ｌ２をファイバーＦで供給するレーザ電源装置Ｌ０と、上記レーザ溶着ヘッドに備え熱吸
収体の表面（溶着表面）１２に照射される加工用レーザー光線Ｌ２の近傍位置となる透明
樹脂板の表面を加圧する加圧部材ＰＰと、を具備したものである。上記透明樹脂板３０ａ
は、樹脂製の他、ガラス板やその類似物を対象とする。また、熱吸収体３０ｂは、有色樹
脂体や金属板、その他の部材を対象としている。
【００３４】
　以下、レーザー光線による樹脂溶着装置１００の詳細構成を説明する。図２と図３～図
５において、多関節ロボット１は、５軸多関節構成又は６軸多関節構成からなり、このア
ーム２には、レーザ溶着ヘッドＬＨが装備されている。上記レーザ溶着ヘッドＬＨは、ア
ーム２の先端に支持された筒状の本体１１の上部にレーザ照射部１１Ａを備えている。こ
こでは、レーザ電源装置ＬＫ又はＬＯからファイバーＦで導かれた教示用レーザー光線Ｌ
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１又は加工用レーザー光線Ｌ２とを切り替えて照射される。上記教示用レーザー光線Ｌ１
又は加工用レーザー光線Ｌ２は、拡散するからレンズ系２０で平行光線（コリメーション
）とし、ガルバノミラー（ＸＹＺ用）Ｇにより、教示レーザー光線Ｌ１または加工用レー
ザー光線Ｌ２の照射方向を直線状またはジグザグ状、リング状等の任意な形状に照射させ
るとともに、Ｆθレンズ又は標準的なメニスカスレンズ２１等で収光させて焦点０を結ぶ
。そして、教示用レーザー光線Ｌ１または加工用レーザー光線Ｌ２の焦点０を溶着面とな
る熱吸収体３０ｂの表面１２に合わせるには、本体１１を上下（熱吸収体３０ｂの表面に
対して離接）して行われる。
【００３５】
　上記本体１１の中腹から下部には、外周を絞った小径とした加圧部材ＰＰの装着部１１
Ｂが形成されており、下面１１Ｃの中央に明けた孔１１Ｄに、教示用レーザー光線Ｌ１ま
たは加工用レーザー光線Ｌ２を通過させて直下にある透明樹脂板３０ａを介して熱吸収体
３０ｂの表面１２に照射させる。上記装着部１１Ｂの上側外周には、雄ネジ１１Ｅが設け
られ、これに調圧ナットリング（可調ナット）１３と固定用のロックナット１３Ａが嵌め
られている。上記調圧ナットリング（可調ナット）１３の下面には、スラスト軸受１４を
装着させて両者間が回転自在とし、この下面に付着したコイルバネ（装着部１１Ｂの外周
の４か所又は装着部１１Ｂの外周を巻き付けるようにした１か所）１７は、この下端部に
リング体１８を介して加圧用の球体１５又はコロ１６が回転自在に吊設（軸受け）されて
いる。即ち、上記球体１５又はコロ１６は、教示用レーザー光線Ｌ１または加工用レーザ
ー光線Ｌ２が通過する左右又は前後の２個所か、左右・前後の４個所に備えられる。勿論
、均等な加圧が行い易い３か所（１２０度間隔）としても良い。上記球体１５又はコロ１
６は、コイルバネ１７の自由長のもとにコイルバネ１７の下端に付設したリング体１８の
下面に回転自在に設けられている。また、スラスト軸受１４には、コイルバネ１７の全長
、即ち、バネの圧縮量でバネの加圧力を表示する加圧力目盛板１９を下向きに備えている
。具体的には、球体１５又はコロ１６が透明樹脂板３０ａの表面を押圧させた状態で調圧
ナットリング１３を回転してバネ１７を圧縮すると、この圧縮量に比例した弾発加圧力ｆ
が発生させられる。上記弾発加圧力ｆは、０．５～１Ｋｇ／ｃｍ２前後が最適値とされて
いる。尚、上記リング体１８は、図４に示すように、装着部１１Ｂの外周に遊びを設けて
昇降自在に嵌合されているとともに、回り止めとなるようにリング体１８の内孔１８Ｇの
２か所に設けた凸部１８Ｈが装着部１１Ｂの外周に設けた凹部１１Ｘに係合されている。
【００３６】
　上記レーザ溶着ヘッドＬＨにおいて、熱吸収体３０ｂの表面に対する溶着軌跡Ｋを教示
用レーザー光線Ｌ１での教示入力法（教示用レーザーのセット操作法）は、図６と図７に
示す手順で行われる。まず、図６（ａ）に示すように、レーザ溶着ヘッドＬＨを平面ワー
クＷ１または三次元ワークＷ２等の表面に、多関節ロボット１の制御装置２００のティー
チングボックスＴＢにより接近させる。続いて、図６（ｂ）に示すように、透明樹脂板３
０ａと熱吸収体３０ｂとからなる平面ワークＷ１や三次元ワークＷ２において、熱吸収体
３０ｂの表面１２に教示用レーザー光線Ｌ１の焦点０は、ＣＣＤカメラ５が映し出す映像
をディスプレィ７で見ながら合わせ、この教示点Ｐ０を制御装置２００に教示データＫＤ
として記憶させる。そして、図６（ｃ）に示すように、球体１５又はコロ１６が透明樹脂
板３０ａの表面を押圧させた状態で調圧ナットリング１３を回転してバネ１７を圧縮させ
、弾発加圧力ｆが０．５～１Ｋｇ／ｃｍ２前後になるように加圧力目盛板１９を、この背
後に位置するリング体１８の外周に刻印した目印Ｍを読み取りながら行う。以下、制御装
置２００により次の教示点Ｐ１、Ｐ２・・・ヘレーザ溶着ヘッドＬＨを溶着軌跡Ｋに沿っ
て移動させて教示データＫＤを取り込み記憶させる。上記教示点Ｐ０、Ｐ１、Ｐ２・・・
の教示データＫＤにより、多関節ロボット１の制御装置２００をプレイバック運転しなが
ら加工用レーザー光線Ｌ２を溶着軌跡Ｋに沿って移動させることで溶着作用を行わせられ
る。
【００３７】
　しかして、多関節ロボット１のアーム２に備えたレーザ溶着ヘッドＬＨは、教示用レー
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ザー光線Ｌ１で教示入力し、加工用レーザー光線Ｌ２に切り替えて溶着面となる熱吸収体
３０ｂの表面に焦点を合わせて直線状またはジグザグ状、円周状等の任意な形状に照射し
て表面を加熱し、且つ加圧部材ＰＰが透明樹脂板３０ａの表面において、加工用レーザー
光線の近傍位置を所定の圧力で加圧する構成・機能からなる。
【００３８】
　本発明のレーザー光線による樹脂溶着装置１００は、上記のような構成・機能からなり
、以下のようにレーザー光線による樹脂溶着方法が実施・作用される。先ず、図１と図６
と図７に示すように、（Ａ）多関節ロボットアーム１０に備えたレーザ溶着ヘッドＬＨに
おいて、（Ｂ）三次元ワークＷ２等の溶着軌跡Ｋにおける各教示点Ｐ０，Ｐ１，Ｐ２、Ｐ
３・・・の教示データＫＤを取り込む。その詳細は、三次元ワーク（自動車のヘッドライ
ト）Ｗ２で説明する。はじめに、図６（ａ）に示すように、レーザ溶着ヘッドＬＨを三次
元ワークＷ２の凹凸表面に、多関節ロボット１の制御装置２００のティーチングボックス
ＴＢにより接近させる。続いて、図６（ｂ）に示すように、透明樹脂板３０ａと熱吸収体
３０ｂとからなる平面ワークＷ１や三次元ワークＷ２において、熱吸収体３０ｂの表面に
教示用レーザー光線Ｌ１の焦点０は、ＣＣＤカメラ５が映し出す映像をディスプレィ７で
見ながら合わせ、この教示点Ｐ０を制御装置２００に教示データＫＤとして記憶させる。
そして、図６（ｃ）に示すように、球体１５又はコロ１６が透明樹脂板３０ａの表面を押
圧させた状態で調圧ナットリング１３を回転してバネ１７を圧縮させ、弾発加圧力ｆが０
．５～１Ｋｇ／ｃｍ２前後になるように加圧力目盛板１９を読み取りながら行う。以下、
凹凸表面の次の教示点Ｐ１、Ｐ２・・・へレーザ溶着ヘッドＬＨを制御装置２００により
溶着軌跡Ｋに沿って移動させて教示データＫＤを取り込み記憶させる。以上のティーチン
グ操作で、溶着作業の前工程が終了する。
【００３９】
　続いて、図１と図８と図９に示すように、先ず、（Ｃ）上記教示点Ｐ０，Ｐ１，Ｐ２、
Ｐ３・・・の教示データＫＤにより、多関節ロボット１の制御装置２００をプレイバック
運転しながら加工用レーザー光線Ｌ２を三次元樹脂ワークＷ２の溶着軌跡Ｋに沿って照射
移動させながら加熱溶融させる。これと同時に、（Ｄ）上記加熱溶融状態にある熱吸収体
３０ｂの真上となる透明樹脂板３０ａにおいて、加熱溶融状態の近傍位置を加圧部材ＰＰ
により０．５～１Ｋｇ／ｃｍ２前後の加圧力で加圧させる。（Ｅ）平面・三次元樹脂ワー
ク等の溶着軌跡Ｋを樹脂溶着する。その詳細は、多関節ロボット１をコントロールする制
御装置２００を、溶着モードに切り替えてプレイバック運転される。これで、多関節ロボ
ット１のアーム２に備えたレーザ溶着ヘッドＬＨは、三次元樹脂ワーク（自動車のヘッド
ライト）Ｗ２における外周となる樹脂表面の溶着軌跡Ｋの始点Ｐ０に接近し、加圧部材Ｐ
Ｐの球状体１５又はコロ体１６が所定の弾性加圧力ｆで透明樹脂板３０ａの表面を軽く押
圧して加圧する。これと同時に、加工用レーザー光線Ｌ２は、外部に設置したレーザ電源
装置Ｌ０からファイバーＦを介してレーザ照射部１１に供給される。上記加工用レーザー
光線Ｌ２は、図３に示す各種のレンズ系２０とガルバノミラーＧを介して、図９のように
、ジグザク状に三次元ワークＷ２における外周となる溶着軌跡Ｋをその凹凸表面に追従移
動されて一周する。この結果、加工用レーザー光線Ｌ２が樹脂板における熱吸収体３０ｂ
の表面１２を加熱し、且つ加圧部材ＰＰが加工用レーザー光線Ｌ２の近傍位置となる透明
樹脂板３０ａを所定の弾性加圧力ｆ（０．５～１Ｋｇ／ｃｍ２前後の加圧力）で加圧し、
溶着軌跡Ｋを確実に樹脂溶着する。
【００４０】
　しかして、レーザー光線による樹脂溶着装置１００は、平面ワークＷ１をはじめ三次元
ワークＷ２の表面教示の作業性が良く。更に、図８と図９に示すように、三次元ワークＷ
２の接合面１２（透明な透明樹脂板３０ａと熱吸収する基板３０ｂ）に対して、溶着時に
加圧部材ＰＰが加工用レーザー光線Ｌ２の近傍位置となる接合面を確実に加圧させ、高密
着性・高接合性な溶着の作用を確実に実施させられる。尚、上記三次元ワークＷ２の接合
面３０（透明樹脂板３０ａと熱吸収する基板３０ｂ）に対する溶着作業が終了すると、次
の三次元ワークＷ２が作業台３（又は搬送手段３ａ）上の定位置に自動搬入又は手動搬入
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されて、溶着作業が自動運転のもとに進行する。
【００４１】
　本発明の実施形態となるレーザー光線による樹脂溶着加工方法によれば、下記の効果が
奏せられる。特に、多関節ロボットアームの採用で溶着作業性が良く低コストに実施でき
る。また、平面ワーク・三次元ワークのモデル変化に対応可能な高い汎用性によりイニシ
ャルコストの低減、ワーク曲面に馴染みしかもレーザ光線を透過させずに接合面の押圧を
可能とした加圧部材により溶接作業性の向上と高い接着力が得られる。更に、平面ワーク
Ｗ１や三次元ワークＷ２の接合面に対して、加工用レーザー光線が照射される熱吸収板の
真上の透明樹脂板の近傍位置を加圧部材で溶着時に確実に加圧でき、高密着性・高接合性
の樹脂溶着が簡潔にできる。
【００４２】
　また、本発明の実施形態となるレーザー光線による樹脂溶着装置１００によると、下記
の効果が奏せられる。特に、多関節ロボットアームにレーザ溶着ヘッドＬＨを備えて溶着
作業性が良く、平面ワークＷ１や三次元ワークＷ２の接合面に対して加工用レーザー光線
Ｌ２が照射される熱吸収板の真上の透明樹脂板の近傍位置を加圧部材ＰＰで溶着時に確実
に加圧でき、高密着性・高接合性の樹脂溶着が簡潔で、これらのメンテナンス性も良く、
低コストとなる装置を提供できる。これにより、平面ワーク・三次元ワークのモデル変化
に対応可能な高い汎用性によりイニシャルコストの低減、ワーク曲面に馴染みしかもレー
ザ光線を透過させずに接合面の押圧を確実且つ均等に加圧できる加圧部材により、溶着作
業性の向上と高い接着力が得られる
【００４３】
　尚、本発明のレーザー光線による樹脂溶着装置１００は、上記第１の実施の形態の構成
に限定されず、その発明の要旨内での設計変更が自由にできる。例えば、図１０に示す第
２の実施の形態のレーザ溶着ヘッドＬＨ２のように、教示用レーザー光線Ｌ１または加工
用レーザー光線Ｌ２の焦点Ｏと加圧部材ＰＰとの間隔を狭くしたい場合は、リング体１８
の下面に回転自在に設けられた球体１５又はコロ１６を、リング体１８の下面から中央に
明けた孔１１Ｄ側に伸びる各枝片１１Ｆの下端に回転自在に軸受けさせた構成とし、各球
体１５又はコロ１６の間隔を加工用レーザー光線Ｌ２により接近させた構成とすることが
できる。その他の構成は、第１の実施の形態のレーザ溶着ヘッドＬＨと同一につき説明を
省略する。
【００４４】
　上記第２の実施の形態のレーザ溶着ヘッドＬＨ２によると、小物ワークや溶着軌跡Ｋの
溶着幅が狭い場合、狭い隅部や曲率半径の小さい溶着や凹凸面の高低差が大きく狭いワー
クに適している。その他の作用・効果は、上記第１の実施の形態のレーザ溶着ヘッドＬＨ
と同一である。
【００４５】
　更に、レーザ溶着ヘッドＬＨの詳細構成の設計変更や加圧部材ＰＰの型式は、図示のも
のに限定されず、各種形式のものが使用できる。その具体的な設計例を、図１１で第３の
実施の形態のレーザ溶着ヘッドＬＨ３、図１２で第４の実施の形態のレーザ溶着ヘッドＬ
Ｈ４、図１３により第５の実施の形態のレーザ溶着ヘッドＬＨ５として説明する。
【００４６】
　図１１において、第３の実施の形態のレーザ溶着ヘッドＬＨ３は、上記第２の実施の形
態のレーザ溶着ヘッドＬＨ２を更に具体化したものである。リング体１８´の下面に回転
自在に設けられた球体１５又はコロ１６について、リング体１８´は、外周部１８Ａ´と
中心に小孔１８Ｃ´（上記孔１１Ｄとほぼ等しい内径）を持つ底面部１８Ｂ´とからなる
Ｌ型断面形状とする。上記リング体１８´の下面に付設した軸受体１８Ｄ´に、球体１５
又はコロ１６を回転自在に軸受け構成されている。尚、上記球体１５又はコロ１６は、小
孔１８Ｃ´を中心として対象位置に二個乃至は四個配置されている。そして、上記加圧部
材ＰＰは、加工用レーザー光線Ｌ２の外周となる透明樹脂板３０ａの表面を球体１５又は
コロ１６が均等な弾性加圧ｆで加圧させる調心機構５０を備えている。その構成は、回り
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止めとなるようにリング体１８´の内孔の２か所（又は３か所）に設けた球面凸部１８Ｈ
´が装着部１１Ｂの外周に設けた凹部１１Ｘに係合されている。これにより、リング体１
８´は首振り自在となり、透明樹脂板３０ａの表面を球体１５又はコロ１６が均等な弾性
加圧ｆで加圧させられる。その他の構成は、第１の実施の形態のレーザ溶着ヘッドＬＨ他
と同一につき説明を省略する。
【００４７】
　上記第３の実施の形態のレーザ溶着ヘッドＬＨ３の構成によると、各球体１５又はコロ
１６の間隔を加工用レーザー光線Ｌ２に更に接近させられるとともに、０．５～１Ｋｇ／
ｃｍ２前後の弾発加圧力ｆに対する剛性が高いから、透明樹脂板３０ａに対する弾発加圧
力ｆが安定し、より一層、高密着性・高接合性の高い樹脂溶着が保証される。更には、リ
ング体１８´には調心機構５０を備えて首振り自在としたから、透明樹脂板３０ａの表面
を球体１５又はコロ１６が均等な弾性加圧ｆで加圧でき、安定した樹脂溶着が保証される
。その他の作用・効果は、上記第１の実施の形態のレーザ溶着ヘッドＬＨ他と同一である
。
【００４８】
　図１２において、第４の実施の形態のレーザ溶着ヘッドＬＨ４は、上記第３の実施の形
態のレーザ溶着ヘッドＬＨ３において、各球体１５又はコロ１６が小孔１８Ｃ´の外周を
公転可能としたものである。即ち、その構成は、リング体１８´を外周部と中心に小孔１
８Ｃ´を持つ底面部１８Ｂ´とからなるＬ型断面形状とする。上記リング体１８´の底面
部１８Ｂ´の下面に旋回円板２２を旋回可能に付設されている。即ち、リング体１８´に
小孔１８Ｃ´を形成し、これに旋回円板２２の内孔２２Ｅを嵌めて回転可能に支持する。
上記リング体１８´の底面部１８Ｂ´と旋回円板２２の接合する上面には、旋回角度調節
手段２５を備え、例えば４５度間隔に旋回固定されるようになっている。上記旋回角度調
節手段２５は、例えば、窪部２２Ａとこの窪部にバネ２３で付与されたボール２４を係合
させるものからなる。上記球体１５又はコロ１６は、旋回円板２２の下面に付設した軸受
体２２Ｂに回転自在に軸受け構成されている。尚、上記球体１５又はコロ１６は、小孔１
８Ｃ´を中心として対象位置に二個乃至は四個配置されている。その他の構成は、第１の
実施の形態のレーザ溶着ヘッドＬＨ及び第３の実施の形態のレーザ溶着ヘッドＬＨ３と同
一につき説明を省略する。
【００４９】
　上記第４の実施の形態のレーザ溶着ヘッドＬＨ４の構成によると、各球体１５又はコロ
１６の間隔を加工用レーザー光線Ｌ２に更に接近させられるとともに、透明樹脂板３０ａ
に対する加圧位置が自由に調節できる。しかも、０．５～１Ｋｇ／ｃｍ２前後の弾発加圧
力ｆに対する剛性が高いから、透明樹脂板３０ａに対する弾発加圧力ｆが安定し、より一
層、高密着性・高接合性の高い樹脂溶着が保証される。更には、リング体１８´には調心
機構５０を備えて首振り自在としたから、透明樹脂板３０ａの表面を球体１５又はコロ１
６が均等な弾性加圧ｆで加圧でき、安定した樹脂溶着が保証される。その他の作用・効果
は、上記第１の実施の形態のレーザ溶着ヘッドＬＨ他と同一である。
【００５０】
　図１３において、第５の実施の形態のレーザ溶着ヘッドＬＨ５は、上記第４の実施の形
態のレーザ溶着ヘッドＬＨ４において、各球体１５又はコロ１６が小孔１８Ｃの外周を公
転可能とするとともに、任意な旋回位置に固定できるようにしたものである。即ち、その
構成は、リング体１８´を外周部１８Ａ´と中心に小孔１８Ｃ´を持つ底面部１８Ｂ´と
からなるＬ型断面形状とする。上記リング体１８´の底面部１８Ｂ´の下面に旋回円板２
２を旋回可能に付設されている。上記リング体１８´の底面部１８Ｂ´と旋回円板２２の
接合する上面には、旋回角度固定手段２６を備え、自由な任意位置に旋回固定されるよう
になっている。上記旋回角度固定手段２６は、例えば、リング体１８´の小孔１８Ｃ´を
形成し且つ旋回円板２２をその内孔２２Ｅで回転可能に支持する軸筒部１８Ｄ´において
、その外周に雄ネジ１８Ｅ´を設け、これにロックナット２７を螺合させ、旋回円板２２
を任意な旋回位置で締結可能としている。上記球体１５又はコロ１６は、旋回円板２２の
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下面に付設した軸受体２２Ｂに回転自在に軸受け構成されている。尚、上記球体１５又は
コロ１６は、小孔１８Ｃ´を中心として対象位置に二個乃至は四個配置されている。その
他の構成は、第１の実施の形態のレーザ溶着ヘッドＬＨ及び第３の実施の形態のレーザ溶
着ヘッドＬＨ３と同一につき説明を省略する。
【００５１】
　図１３において、第５の実施の形態のレーザ溶着ヘッドＬＨ５の構成によると、各球体
１５又はコロ１６の間隔を加工用レーザー光線Ｌ２に更に接近させられるとともに、透明
樹脂板３０ａに対する各球体１５又はコロ１６の加圧位置が自由な任意位置に調節できる
。即ち、ロックナット２７を緩めて、旋回円板２２を任意な旋回位置に旋回させた後、再
びロックナット２７を締め付けることで調節可能としている。しかも、０．５～１Ｋｇ／
ｃｍ２前後の弾発加圧力ｆに対する剛性が高いから、透明樹脂板３０ａに対する弾発加圧
力ｆが安定し、より一層、高密着性・高接合性の高い樹脂溶着が保証される。更には、リ
ング体１８´には調心機構５０を備えて首振り自在としたから、透明樹脂板３０ａの表面
を球体１５又はコロ１６が均等な弾性加圧ｆで加圧でき、安定した樹脂溶着が保証される
。その他の作用・効果は、上記第１の実施の形態のレーザ溶着ヘッドＬＨ他と同一である
。
【００５２】
　更に、上記多関節ロボット１やこのアーム２の型式は、図示のものに限定されず、各種
形式のロボットが使用できる。例えば、図１４に示すように、三軸直交ロボット１０を採
用した樹脂溶着装置３００としても良い。その構成は、先ず、ベース４０の上面には、こ
れに装備されたＸ軸移動ユニットＤＸと、これに装備された移動テーブル４２と、移動テ
ーブル４２に搭載された冶具ユニット４３と、この冶具ユニット４３の上面に装備された
クランパー４４，４５で平面ワークＷ１を把持する部材からなる。上記ベース４０の片側
には、コラム４６が直立されている。上記コラム４６の頂部から移動テーブル４２の上方
に横梁４７が水平姿勢で配置されている。上記横梁４７は、移動テーブル４２の移動方向
とは直交するＹ軸方向に向けられていて、この上面にはＹ軸移動ユニットＤＹと、これに
搭載されたＹ軸移動体４８がＹ軸方向に移動制御されるように装備されている。上記Ｙ軸
移動体４８には、上下方向に移動するＺ軸移動ユニットＤＺを備えている。上記Ｚ軸移動
ユニットＤＺのＺ軸移動体４９には、垂直な上下姿勢に向けたレーザ溶着ヘッドＬＨ（Ｌ
Ｈ２～ＬＨ５）とＣＣＤカメラ５とが装備されている。上記レーザ溶着ヘッドＬＨ（ＬＨ
２～ＬＨ５）は、加工用のレーザ電源装置Ｌ０と教示用のレーザ電源装置ＬＫとにファイ
バーで繋がれている。また、三軸直交ロボット１０とＣＣＤカメラ５とは、ティーチング
ボックスＴＢとディスプレィ７とを備える制御装置２００に繋がれていて、ティーチング
及びプレイバック運転他が行われる。
【００５３】
　上記三軸直交ロボット１０にレーザ溶着ヘッドＬＨ（ＬＨ２～ＬＨ５）を備えた樹脂溶
着装置３００によると、制御装置２００によるティーチング及びプレイバック運転他が三
軸直交の３軸制御で円滑に行えるから、特に小物ワークＷ３の樹脂溶着作業が簡潔に実行
される。また、その運転も単品加工から、多量生産時には未加工部品Ｗ３´を冶具ユニッ
ト４３の上面に装備されたクランパー４４，４５への搬入と、加工後の小物ワークＷ３の
完成品を搬出する手段を設ければ、連続多量生産に適した溶着システムとすることができ
る。しかして、上記三軸直交ロボット１０にレーザ溶着ヘッドＬＨ（ＬＨ２～ＬＨ５）を
備えた樹脂溶着装置３００によると、比較的低コストに且つコンパクトな樹脂溶着装置を
設備することが出来るとともに、その操作性・メンテナンス性にも優れている。更に、小
物ワークの溶着作業に対してその作業能率の高さ、溶着精度の高さが保証できる。その他
の作用・効果は、上記第１の実施の形態のレーザ溶着ヘッドＬＨ他と同一である。
【００５４】
　更に、本発明のレーザー光線による樹脂溶着装置は、上記各実施例に限定されない。例
えば、レーザ電源装置Ｌ０，ＬＫは、半導体レーザ電源装置の他、各種形式のものが使用
できる。また、上記レーザ溶着ヘッドＬＨ（ＬＨ２～ＬＨ５）の実施例に限定されず、発
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明の要旨内での細部の置換や設計変更が可能である。そして、ＣＣＤカメラ５は、レーザ
溶着ヘッドＬＨの外部取付で説明したが、平面ワークＷ１または三次元ワークＷ２におい
て、教示レーザー光線Ｌ１の焦点０が観察し難い場合は、ＣＣＤカメラ５をレーザ溶着ヘ
ッドＬＨの内部に設けた同軸観測法とするのが良い。この同軸観測法により、教示レーザ
ー光線Ｌ１は、ワーク表面からの反射光を観測する。更に、ＣＣＤカメラ５に替えて簡単
なミラーで教示点を観察するようにしても良いし、肉眼で直接的に教示点を観察するよう
にしても良い。
【産業上の利用可能性】
【００５５】
　本発明は、その対象物を平面ワーク及び三次元ワークの実施例で説明したものであるが
、様々な形状部品を構成するワークへの適用が可能である。例えば、円柱状の円形ワーク
や多角形ワークの実施も可能である。更に、樹脂溶着に限定されず、樹脂材以外の素材間
の溶着にも適用される。
【図面の簡単な説明】
【００５６】
【図１】　本発明の第１の実施の形態を示し、レーザー光線による樹脂溶着方法のブロッ
ク線図である。
【図２】　本発明の第１の実施の形態を示し、レーザー光線による樹脂溶着装置の外観図
である。
【図３】　本発明の第１の実施の形態を示し、レーザ溶着ヘッドの詳細な断面図である。
【図４】　本発明の第１の実施の形態を示し、レーザ溶着ヘッドのＡ－Ａ線の断面図であ
る。
【図５】　本発明の第１の実施の形態を示し、樹脂溶着装置の目盛板の正面図である。
【図６】　本発明の第１の実施の形態を示し、加圧操作の断面図である。
【図７】　本発明の第１の実施の形態を示し、ティーチング操作の外観図である。
【図８】　本発明の第１の実施の形態を示し、溶着部位の断面図である。
【図９】　本発明の第１の実施の形態を示し、溶着操作の外観図である。
【図１０】　本発明の第２の実施の形態を示し、レーザ溶着ヘッドの断面図である。
【図１１】　本発明の第３の実施の形態を示し、レーザ溶着ヘッドの断面図である。
【図１２】　本発明の第４の実施の形態を示し、レーザ溶着ヘッドの断面図である。
【図１３】　本発明の第５の実施の形態を示し、レーザ溶着ヘッドの断面図である。
【図１４】　本発明の第６の実施の形態を示し、三軸直交ロボットによる樹脂溶着装置の
外観図である。
【図１５】　従来例を示し、多数レーザスタックにより三次元曲面を同時溶着する溶着装
置の斜視図である。
【符号の説明】
【００５７】
１　　　　　　　多関節ロボット
２　　　　　　　ロボットアーム
３　　　　　　　作業台
３ａ　　　　　　搬送手段
５　　　　　　　ＣＣＤカメラ
７　　　　　　　ディスプレイ
１０　　　　　　三軸直交ロボット
１１　　　　　　本体
１１Ａ　　　　　レーザ照射部
１１Ｂ　　　　　装着部
１１Ｃ　　　　　下調圧ナットリング
１１Ｄ　　　　　孔
１１Ｅ　　　　　雄ネジ
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１１Ｆ　　　　　枝片
１１Ｇ　　　　　軸受体
１１Ｘ　　　　　凹部
１２　　　　　　表面（溶着表面）
１３　　　　　　調圧ナットリング（可調ナット）
１３Ａ　　　　　ロックナット
１４　　　　　　スラスト軸受
１５　　　　　　球体
１６　　　　　　コロ
１７　　　　　　コイルバネ（バネ）
１８　　　　　　リング体
１８Ａ　　　　　外周部
１８Ｂ　　　　　底面部
１８Ｃ　　　　　小孔
１８Ｄ　　　　　軸筒部
１８Ｇ　　　　　内孔
１８Ｈ　　　　　凸部
１８´　　　　　リング体
１８Ａ´　　　　外周部
１８Ｂ´　　　　底面部
１８Ｃ´　　　　小孔
１８Ｄ´　　　　軸受体
１８Ｅ´　　　　雄ネジ
１８Ｈ´　　　　球面凸部
１９　　　　　　加圧力目盛板
２０　　　　　　レンズ系
２１　　　　　　Ｆθレンズ
２２　　　　　　旋回円板
２２Ａ　　　　　窪部
２２Ｅ　　　　　内孔
２３　　　　　　バネ
２４　　　　　　ボール
２５　　　　　　旋回角度調節手段
２６　　　　　　旋回角度固定手段
２７　　　　　　ロックナット
３０　　　　　　接合面
３０ａ　　　　　透明樹脂板
３０ｂ　　　　　熱吸収体
４０　　　　　　ベース
４２　　　　　　移動テーブル
４３　　　　　　冶具ユニット
４４，４５　　　クランパー
４６　　　　　　コラム
４７　　　　　　横梁
４８　　　　　　Ｙ軸移動体
４９　　　　　　Ｚ軸移動体
５０　　　　　　調心機構
１００　　　　　樹脂溶着装置
２００　　　　　制御装置
３００　　　　　樹脂溶着装置
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ＤＸ　　　　　　Ｘ軸移動ユニット
ＤＹ　　　　　　Ｙ軸移動ユニット
ＤＺ　　　　　　Ｚ軸移動ユニット
Ｇ　　　　　　　ガルバノミラー
Ｆ　　　　　　　ファイバー
ｆ　　　　　　　弾性加圧力
Ｌ１　　　　　　教示用レーザー光線
Ｌ２　　　　　　加工用レーザー光線
ＬＨ　　　　　　レーザ溶着ヘッド
ＬＨ２～ＬＨ５　レーザ溶着ヘッド
Ｌ０　　　　　　加工用のレーザ電源装置
ＬＫ　　　　　　教示用のレーザ電源装置
Ｈ　　　　　　　Ｆθレンズ
Ｋ　　　　　　　溶着軌跡
ＫＤ　　　　　　教示データ
Ｍ　　　　　　　目印
０　　　　　　　焦点
Ｐ０　　　　　　始点
Ｐ１～Ｐｘ　　　各教示点
ＰＰ　　　　　　加圧部材
ＴＢ　　　　　　ティーチングボックス
Ｘ　　　　　　　所定間隔
Ｗ１　　　　　　平面ワーク
Ｗ２　　　　　　三次元ワーク
Ｗ３´　　　　　未加工部品
Ｗ３　　　　　　小物ワーク



(16) JP 2010-105376 A 2010.5.13

【図１】 【図２】

【図３】 【図４】

【図５】



(17) JP 2010-105376 A 2010.5.13

【図６】 【図７】

【図８】

【図１５】

【図９】



(18) JP 2010-105376 A 2010.5.13

【図１０】

【図１１】

【図１２】

【図１３】 【図１４】


	biblio-graphic-data
	abstract
	claims
	description
	drawings

