
(57)【要約】

【課題】　ピアシング加工時に、特に厚板金属のピアシ

ング加工時に被加工材表面上に飛散する溶融金属がピア

ス穴の周囲に付着するのを防止すると共に、ノズル口や

サイドブロー噴出口への付着を防止したレーザ加工ヘッ

ドの提供。

【解決手段】　レーザ集光用光学系と該レーザ集光用光

学系の光軸Ｏと同軸にアシストガスを噴射するノズル3

とを備えたレーザ加工ヘッド1において、該レーザ加工

ヘッドにほぼ前記光軸と平行に、かつ被加工材Wの表面

方向へサイドブローガスSGを噴出させるサイドブローガ

ス噴出口11を設けると共に、該サイドブローガス噴出口

から噴出したサイドブローガス流の方向を変更させる角

度可変のサイドブローガス衝突板7を設け、前記サイド

ブローガス流の流線FLと前記光軸Ｏとの交差位置Pが前

記被加工材表面から-10mm～20mmの高さの範囲になるよ

う調整可能に設けたことを特徴とするレーザ加工ヘッド

。

【選択図】　　図１
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【 特 許 請 求 の 範 囲 】
【 請 求 項 １ 】
　 レ ー ザ 集 光 用 光 学 系 と 該 レ ー ザ 集 光 用 光 学 系 の 光 軸 と 同 軸 に ア シ ス ト ガ ス を 噴 射 す る ノ
ズ ル と を 備 え た レ ー ザ 加 工 ヘ ッ ド に お い て 、 該 レ ー ザ 加 工 ヘ ッ ド に ほ ぼ 前 記 光 軸 と 平 行 に
、 か つ 被 加 工 材 の 表 面 方 向 へ サ イ ド ブ ロ ー ガ ス を 噴 出 さ せ る サ イ ド ブ ロ ー ガ ス 噴 出 口 を 設
け る と 共 に 、 該 サ イ ド ブ ロ ー ガ ス 噴 出 口 か ら 噴 出 し た サ イ ド ブ ロ ー ガ ス 流 の 方 向 を 変 更 さ
せ る 角 度 可 変 の サ イ ド ブ ロ ー ガ ス 衝 突 板 を 設 け 、 前 記 サ イ ド ブ ロ ー ガ ス 流 の 流 線 （ Ｆ Ｌ ）
と 前 記 光 軸 と の 交 差 位 置 （ Ｐ ） が 前 記 被 加 工 材 表 面 か ら － １ ０ mm～ ２ ０ mmの 高 さ の 範 囲 に
な る よ う 調 整 可 能 に 設 け た こ と を 特 徴 と す る レ ー ザ 加 工 ヘ ッ ド 。
【 請 求 項 ２ 】
　 請 求 項 １ に 記 載 の レ ー ザ 加 工 ヘ ッ ド に お い て 、 前 記 サ イ ド ブ ロ ー ガ ス 衝 突 板 の 表 面 と 前
記 被 加 工 材 の 表 面 と が な す 角 度 （ θ ） を ０ 度 以 上 ４ ５ 度 以 下 の 範 囲 に 調 整 可 能 に 設 け た こ
と を 特 徴 と す る レ ー ザ 加 工 ヘ ッ ド 。
【 請 求 項 ３ 】
　 請 求 項 １ ま た は 請 求 項 ２ に 記 載 の レ ー ザ 加 工 ヘ ッ ド に お い て 、 前 記 サ イ ド ブ ロ ー ガ ス 流
の オ ン オ フ の タ イ ミ ン グ を 数 値 制 御 装 置 に よ り 自 動 制 御 す る と 共 に 、 前 記 サ イ ド ブ ロ ー ガ
ス 流 の 圧 力 を 手 動 ま た は 数 値 制 御 装 置 に よ り 自 動 制 御 す る こ と を 特 徴 と す る レ ー ザ 加 工 ヘ
ッ ド 。
【 発 明 の 詳 細 な 説 明 】
【 技 術 分 野 】
【 ０ ０ ０ １ 】
　 本 発 明 は レ ー ザ 加 工 ヘ ッ ド に 関 す る 。
【 背 景 技 術 】
【 ０ ０ ０ ２ 】
　 レ ー ザ 光 に よ る 金 属 板 な ど の 切 断 加 工 に お い て は 、 板 金 材 等 の 被 加 工 材 の 切 断 開 始 点 に
レ ー ザ 光 が 通 過 可 能 な 下 穴 を 設 け て そ こ か ら 切 断 を 開 始 す る か 、 ま た は 、 被 加 工 材 の 端 面
か ら 切 断 を 開 始 す る 。
【 ０ ０ ０ ３ 】
　 切 断 開 始 点 に 下 穴 を あ け る 方 法 と し て 、 高 出 力 の レ ー ザ 光 を レ ー ザ 加 工 ヘ ッ ド に 内 蔵 し
た 集 光 レ ン ズ に よ り 切 断 開 始 点 の 微 小 な 面 積 に 集 光 照 射 す る と 同 時 に 、 レ ー ザ 光 と 同 軸 の
ア シ ス ト ガ ス ノ ズ ル か ら ア シ ス ト ガ ス （ 酸 素 ガ ス ） を 噴 射 さ せ て 瞬 時 に 下 穴 を あ け る 、 い
わ ゆ る ピ ア シ ン グ 加 工 が 行 わ れ て い る （ 例 え ば 、 特 許 文 献 １ に 記 載 の 従 来 技 術 「 図 １ ４ 」
参 照 ） 。
【 ０ ０ ０ ４ 】
　 上 述 の ピ ア シ ン グ 加 工 に よ る ピ ア ス 穴 は 、 一 般 的 に ほ か の 方 法 に よ る ピ ア ス 穴 よ り 穴 径
が 大 き く な る と 共 に 、 特 に 厚 板 金 属 加 工 で は 、 貫 通 穴 の 体 積 分 に 相 当 す る 多 量 の 溶 融 金 属
が 短 時 間 に ワ ー ク の 表 面 に 噴 出 し 、 こ の 溶 融 金 属 が ピ ア ス 穴 表 面 の 周 囲 に 付 着 す る 。 そ の
た め 、 切 断 工 程 に 移 行 し た 際 に 、 ノ ズ ル 先 端 と 凝 固 し た 溶 融 金 属 と が 干 渉 し て ノ ズ ル を 損
傷 し た り 、 バ ー ニ ン グ な ど の 不 良 切 断 が 発 生 し や す く な る 傾 向 が あ る 。
【 ０ ０ ０ ５ 】
　 こ れ ら の 問 題 を 解 消 す る た め に 、 上 述 の 如 き 厚 板 の ピ ア シ ン グ 加 工 を 行 う と き に は 、 ピ
ア ス 穴 の 周 囲 か ら 溶 融 金 属 を 水 平 方 向 に 吹 き 飛 ば す た め の 空 気 を 用 い た サ イ ド ブ ロ ー を 行
う 例 も あ る （ 例 え ば 、 特 許 文 献 １ の 図 ５ 参 照 ） 。
【 特 許 文 献 １ 】 特 開 平 ９ － ２ ０ ６ ９ ７ ５ 号 公 報
【 発 明 の 開 示 】
【 発 明 が 解 決 し よ う と す る 課 題 】
【 ０ ０ ０ ６ 】
　 し か し 、 上 述 の 如 く ピ ア ス 穴 の 手 前 の 切 断 方 向 側 か ら 被 加 工 材 の 表 面 に 沿 っ て ピ ア ス 穴
上 を 通 過 す る よ う に 噴 射 し て 溶 融 金 属 を 飛 散 さ せ る よ う に し た 場 合 に は 、 溶 融 金 属 が 急 速
に 冷 却 さ れ て 、 被 加 工 材 の 表 面 へ の 付 着 を 促 進 し て し ま う こ と が あ っ た 。
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【 ０ ０ ０ ７ 】
　 上 述 の 水 平 方 向 へ の サ イ ド ブ ロ ー を 行 う た め に は 、 ノ ズ ル と 被 加 工 材 と の 間 の 距 離 を 一
定 に 保 持 で き る 加 工 ヘ ッ ド に サ イ ド ブ ロ ー 用 の 噴 出 口 を 設 け る こ と が 望 ま し い が 、 そ う す
る と 噴 出 口 が 加 工 点 に 近 く な り 、 サ イ ド ブ ロ ー を 使 用 し な い 切 断 加 工 を 行 う 場 合 に は 、 溶
融 金 属 粒 が 噴 出 口 に 付 着 し た り 噴 出 口 内 に 侵 入 す る な ど の 問 題 が あ る 。
【 ０ ０ ０ ８ 】
　 な お 、 サ イ ド ブ ロ ー を ピ ア ス 穴 の 中 心 に 向 け て 行 う と 、 ア シ ス ト ガ ス （ 酸 素 ガ ス ） の 濃
度 を 低 下 さ せ て ピ ア シ ン グ 加 工 が で き な く な っ た り 、 溶 融 金 属 が よ り 強 く 吹 き 上 が り 、 ノ
ズ ル に 溶 着 し た り ノ ズ ル を 損 傷 し た り す る 原 因 と な る 。
【 ０ ０ ０ ９ 】
　 本 発 明 は 上 述 の 如 き 問 題 を 解 決 す る た め に な さ れ た も の で あ り 、 本 発 明 の 課 題 は 、 ピ ア
シ ン グ 加 工 時 に 、 特 に 厚 板 金 属 加 工 時 に 被 加 工 材 表 面 上 に 飛 散 す る 溶 融 金 属 が ピ ア ス 穴 の
周 囲 に 付 着 す る の を 防 止 す る と 共 に 、 ノ ズ ル 口 や サ イ ド ブ ロ ー 噴 出 口 へ の 付 着 を 防 止 し た
レ ー ザ 加 工 ヘ ッ ド を 提 供 す る こ と で あ る 。
【 課 題 を 解 決 す る た め の 手 段 】
【 ０ ０ １ ０ 】
　 上 述 の 課 題 を 解 決 す る 手 段 と し て 請 求 項 １ に 記 載 の レ ー ザ 加 工 ヘ ッ ド は 、 レ ー ザ 集 光 用
光 学 系 と 該 レ ー ザ 集 光 用 光 学 系 の 光 軸 と 同 軸 に ア シ ス ト ガ ス を 噴 射 す る ノ ズ ル と を 備 え た
レ ー ザ 加 工 ヘ ッ ド に お い て 、 該 レ ー ザ 加 工 ヘ ッ ド に ほ ぼ 前 記 光 軸 と 平 行 に 、 か つ 被 加 工 材
の 表 面 方 向 へ サ イ ド ブ ロ ー ガ ス を 噴 出 さ せ る サ イ ド ブ ロ ー ガ ス 噴 出 口 を 設 け る と 共 に 、 該
サ イ ド ブ ロ ー ガ ス 噴 出 口 か ら 噴 出 し た サ イ ド ブ ロ ー ガ ス 流 の 方 向 を 変 更 さ せ る 角 度 可 変 の
サ イ ド ブ ロ ー ガ ス 衝 突 板 を 設 け 、 前 記 サ イ ド ブ ロ ー ガ ス 流 の 流 線 （ Ｆ Ｌ ） と 前 記 光 軸 と の
交 差 位 置 （ Ｐ ） が 前 記 被 加 工 材 表 面 か ら － １ ０ mm～ ２ ０ mmの 高 さ の 範 囲 に な る よ う 調 整 可
能 に 設 け た こ と を 要 旨 と す る も の で あ る 。
【 ０ ０ １ １ 】
　 請 求 項 ２ に 記 載 の レ ー ザ 加 工 ヘ ッ ド は 、 請 求 項 １ に 記 載 の レ ー ザ 加 工 ヘ ッ ド に お い て 、
前 記 サ イ ド ブ ロ ー ガ ス 衝 突 板 の 表 面 と 前 記 被 加 工 材 の 表 面 と が な す 角 度 （ θ ） を ０ 度 以 上
４ ５ 度 以 下 の 範 囲 に 調 整 可 能 に 設 け た こ と を 要 旨 と す る も の で あ る 。
【 ０ ０ １ ２ 】
　 請 求 項 ３ に 記 載 の レ ー ザ 加 工 ヘ ッ ド は 、 請 求 項 １ ま た は 請 求 項 ２ に 記 載 の レ ー ザ 加 工 ヘ
ッ ド に お い て 、 前 記 サ イ ド ブ ロ ー ガ ス 流 の オ ン オ フ の タ イ ミ ン グ を 数 値 制 御 装 置 に よ り 自
動 制 御 す る と 共 に 、 前 記 サ イ ド ブ ロ ー ガ ス 流 の 圧 力 を 手 動 ま た は 数 値 制 御 装 置 に よ り 自 動
制 御 す る こ と を 要 旨 と す る も の で あ る 。
【 発 明 の 効 果 】
【 ０ ０ １ ３ 】
　 本 発 明 に よ れ ば 、 ピ ア シ ン グ 加 工 時 に 、 特 に 厚 板 金 属 の ピ ア シ ン グ 加 工 時 に 被 加 工 材 表
面 上 に 飛 散 す る 多 量 の 溶 融 金 属 が ピ ア ス 穴 の 周 囲 に 付 着 す る の を 防 止 す る こ と が で き る 。
【 ０ ０ １ ４ 】
　 こ れ に よ り 、 ピ ア シ ン グ 加 工 か ら 切 断 工 程 に 移 行 し た 際 に 、 ノ ズ ル 先 端 と 凝 固 し た 溶 融
金 属 と が 干 渉 し て ノ ズ ル を 損 傷 し た り 、 バ ー ニ ン グ な ど の 不 良 切 断 を 生 じ る こ と が 防 止 で
き る 。
【 発 明 を 実 施 す る た め の 最 良 の 形 態 】
【 ０ ０ １ ５ 】
　 以 下 、 本 発 明 の 実 施 の 形 態 を 図 面 に よ っ て 説 明 す る 。
【 ０ ０ １ ６ 】
　 図 １ は 本 発 明 に 係 る レ ー ザ 加 工 ヘ ッ ド の 説 明 図 で あ る 。 図 １ に お い て 、 レ ー ザ 加 工 ヘ ッ
ド １ の 内 部 に は 、 図 示 省 略 の レ ー ザ 光 集 光 用 の 光 学 系 と し て 、 例 え ば 、 集 光 レ ン ズ ま た は
凹 面 鏡 な ど が 設 け て あ り 、 炭 酸 ガ ス レ ー ザ な ど の レ ー ザ 光 源 （ 図 示 省 略 ） か ら の レ ー ザ 光
を 被 加 工 材 Ｗ の 表 面 へ 集 光 す る こ と が で き る よ う に な っ て い る 。
【 ０ ０ １ ７ 】
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　 ま た 、 前 記 レ ー ザ ー 加 工 ヘ ッ ド １ の 下 端 部 に は 、 酸 素 ガ ス な ど の ア シ ス ト ガ ス を レ ー ザ
加 工 部 へ 噴 射 す る た め 噴 射 口 を 備 え た ア シ ス ト ガ ス 噴 射 ノ ズ ル ３ が 設 け て あ る 。 こ の ア シ
ス ト ガ ス 噴 射 ノ ズ ル ３ の 噴 射 口 は 前 記 レ ー ザ 光 集 光 用 の 光 学 系 の 光 軸 Ｏ と 同 軸 に 設 け て あ
り 、 ア シ ス ト ガ ス と 共 に 集 光 さ れ た レ ー ザ 光 Ｌ Ｂ が 通 過 可 能 に 設 け て あ る 。
【 ０ ０ １ ８ 】
　 前 記 レ ー ザ ー 加 工 ヘ ッ ド １ の 側 部 に は 、 被 加 工 材 Ｗ の 方 向 へ 垂 下 し た サ イ ド ブ ロ ー ガ ス
衝 突 板 支 持 体 ５ が 設 け て あ り 、 こ の サ イ ド ブ ロ ー ガ ス 衝 突 板 支 持 体 ５ に サ イ ド ブ ロ ー ガ ス
衝 突 板 ７ が 被 加 工 材 Ｗ の 表 面 に 対 し て 、 前 記 サ イ ド ブ ロ ー ガ ス 衝 突 板 支 持 体 ５ に 軸 支 さ れ
た 枢 軸 ９ を 軸 と し て 回 動 調 節 可 能 に 設 け て あ る 。
【 ０ ０ １ ９ 】
　 前 記 サ イ ド ブ ロ ー ガ ス 衝 突 板 ７ の 角 度 調 整 範 囲 は 、 サ イ ド ブ ロ ー ガ ス 衝 突 板 ７ の 表 面 と
前 記 被 加 工 材 Ｗ の 表 面 と が な す 角 度 θ を 、 ０ 度 以 上 ４ ５ 度 以 下 の 範 囲 に お い て 回 動 調 節 可
能 に 設 け て あ る 。
【 ０ ０ ２ ０ 】
　 ま た 、 前 記 サ イ ド ブ ロ ー ガ ス 衝 突 板 ７ の 上 方 の レ ー ザ ー 加 工 ヘ ッ ド １ に は 、 サ イ ド ブ ロ
ー ガ ス Ｓ Ｇ の 噴 出 口 １ １ が 設 け て あ り 、 こ の 噴 出 口 １ １ は 管 路 １ ３ を 介 し て 図 示 し な い サ
イ ド ブ ロ ー ガ ス Ｓ Ｇ の 供 給 源 に 接 続 し て あ る 。 な お 、 サ イ ド ブ ロ ー ガ ス Ｓ Ｇ に は 圧 力 0.1
～ 0.5Ｍ Ｐ aの 空 気 ま た は ア シ ス ト ガ ス 等 を 使 用 す る 。
【 ０ ０ ２ １ 】
　 上 述 の 図 １ の 説 明 図 は 、 被 加 工 材 Ｗ に ピ ア シ ン グ 加 工 を 行 っ て い る 図 を 示 し た も の で あ
り 、 噴 出 口 １ １ か ら 噴 出 し た サ イ ド ブ ロ ー ガ ス Ｓ Ｇ が 傾 斜 角 度 θ を ０ 度 以 上 ４ ５ 度 未 満 の
範 囲 に 調 節 し た サ イ ド ブ ロ ー ガ ス 衝 突 板 ７ に 衝 突 し て 、 図 １ に お て は 右 方 斜 め 下 方 に 流 れ
て 行 く よ う に な り 、 こ の と き の サ イ ド ブ ロ ー ガ ス Ｓ Ｇ の 流 線 Ｆ Ｌ と 集 光 レ ン ズ の 光 軸 Ｏ と
の 交 差 位 置 Ｐ が 被 加 工 材 Ｗ の 表 面 の 上 方 Ｈ で 交 差 す る よ う に 調 節 し て あ る 。 な お 、 前 記 交
差 位 置 Ｐ は 、 前 記 被 加 工 材 表 面 か ら － １ ０ mm～ ２ ０ mmの 高 さ （ Ｈ ） の 範 囲 で 適 宜 な 値 に 調
節 す る 。 ま た 、 高 さ は 被 加 工 材 Ｗ の 表 面 を 基 準 と し 、 表 面 の 上 方 を 「 ＋ 」 下 面 方 向 を 「 －
」 と す る 。
【 ０ ０ ２ ２ 】
　 上 述 の 交 差 位 置 Ｐ を － １ ０ mm～ ２ ０ mmの 範 囲 の な か で 、 適 宜 な 値 （ 図 １ で は Ｈ ＞ ０ ） に
調 節 し た 場 合 、 被 加 工 材 Ｗ か ら 上 方 に 飛 散 し た 溶 融 金 属 粒 子 １ ５ は 、 サ イ ド ブ ロ ー ガ ス Ｓ
Ｇ の 流 れ に よ り 、 被 加 工 材 Ｗ の 上 方 に お い て 、 サ イ ド ブ ロ ー ガ ス Ｓ Ｇ の 流 れ Ｆ Ｌ に 沿 っ て
流 さ れ る と 同 時 に 冷 却 さ れ 、 凝 固 し た 金 属 粒 子 と し て 被 加 工 材 Ｗ の 表 面 に 落 下 す る の で 被
加 工 材 Ｗ に は ほ と ん ど 付 着 す る こ と が な い 。
【 ０ ０ ２ ３ 】
　 さ ら に 、 ピ ア シ ン グ 加 工 が 進 行 し た 状 態 を 図 ２ に 示 し て あ る 。 図 ２ に 示 す よ う に 、 ピ ア
シ ン グ 加 工 の 進 行 途 中 で は 被 加 工 材 Ｗ の 上 方 に 飛 散 し た 溶 融 金 属 粒 子 １ ５ は 、 サ イ ド ブ ロ
ー ガ ス Ｓ Ｇ の 流 れ Ｆ Ｌ に 沿 っ て 流 さ れ る と 同 時 に 冷 却 さ れ 、 凝 固 し た 金 属 粒 子 と し て 被 加
工 材 Ｗ の 表 面 に 落 下 す る が 、 え ぐ ら れ た ピ ア シ ン グ 穴 １ ７ の 周 囲 に は 、 サ イ ド ブ ロ ー ガ ス
Ｓ Ｇ に よ り 冷 却 さ れ ず に 残 っ た 流 動 性 を 保 持 し た 溶 融 金 属 １ ５ ’ が 環 状 に 盛 り 上 が る よ う
に し て 成 長 す る 。
【 ０ ０ ２ ４ 】
　 さ ら に ピ ア シ ン グ 加 工 が 進 行 し て ピ ア ス 穴 １ ７ が 貫 通 し た 状 態 を 図 ３ に 示 し て あ る 。 図
３ に 示 す よ う に 、 ピ ア ス 穴 １ ７ が 貫 通 す る と 、 ピ ア ス 穴 １ ７ を 通 過 す る ア シ ス ト ガ ス に 引
か れ て 前 記 溶 融 金 属 １ ５ ’ は ピ ア ス 穴 １ ７ 内 に 引 き 込 ま れ て 下 方 に 落 下 し て い き 、 図 ４ に
示 す よ う に ピ ア シ ン グ 加 工 が 完 了 し た 状 態 で は 、 被 加 工 材 Ｗ の 表 面 に は 箔 状 に 付 着 し た 箔
状 付 着 物 １ ５ ” と し て し か 残 ら な い 。
【 ０ ０ ２ ５ 】
　 な お 、 前 記 サ イ ド ブ ロ ー ガ ス 衝 突 板 ７ は 、 サ イ ド ブ ロ ー を 使 用 し な い ピ ア ス 加 工 や 通 常
の 切 断 加 工 時 に お い て サ イ ド ブ ロ ー を 止 め て い て も 、 加 工 時 に 発 生 す る 溶 融 金 属 粒 （ ス パ
ッ タ ー ） が 噴 出 口 １ １ に 侵 入 を 阻 止 す る 保 護 機 能 も 果 た し て い る 。
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【 ０ ０ ２ ６ 】
　 さ ら に 、 噴 出 口 １ １ か ら 噴 出 し た サ イ ド ブ ロ ー ガ ス Ｓ Ｇ が 傾 斜 角 度 θ を ０ 度 以 上 ４ ５ 度
未 満 の 範 囲 に 調 節 し た サ イ ド ブ ロ ー ガ ス 衝 突 板 ７ に 衝 突 し て 、 図 １ に お て は 右 方 斜 め 下 方
に 流 れ て 行 く と き に は 、 サ イ ド ブ ロ ー ガ ス 衝 突 板 ７ の 背 後 （ 図 １ に お い て 左 側 ） か ら 空 気
１ ９ を 巻 き 込 ん で 流 出 す る の で 、 サ イ ド ブ ロ ー の 流 量 を 増 加 さ せ て 溶 融 金 属 の 吹 き 飛 ば し
効 果 を 高 め て い る 。
【 ０ ０ ２ ７ 】
　 ま た 、 サ イ ド ブ ロ ー ガ ス 衝 突 板 ７ の 背 後 （ 図 １ に お い て 左 側 ） が 開 放 さ れ て い る の で 、
サ イ ド ブ ロ ー ガ ス 衝 突 板 ７ と 噴 出 口 １ １ と の 間 隙 に 溶 融 金 属 粒 （ ス パ ッ タ ー ） が 侵 入 し た
と し て も 、 そ の ま ま 背 後 に 通 過 し 、 噴 出 口 １ １ に 付 着 堆 積 す る こ と が な い メ リ ッ ト も あ る
。
【 ０ ０ ２ ８ 】
　 な お 、 上 述 の サ イ ド ブ ロ ー ガ ス Ｓ Ｇ の 圧 力 （ ま た は 流 量 ） を 周 知 の 数 値 制 御 装 置 ま た は
手 動 で 制 御 調 節 で き る よ う に 設 け て あ る と 共 に 、 サ イ ド ブ ロ ー ガ ス Ｓ Ｇ の オ ン オ フ の タ イ
ミ ン グ も 同 様 に 数 値 制 御 装 置 で 制 御 で き る よ う に な っ て い る 。
【 ０ ０ ２ ９ 】
　 そ の 結 果 、 加 工 状 態 を 監 視 し な が ら サ イ ド ブ ロ ー ガ ス Ｓ Ｇ の 噴 出 効 果 を 高 め る こ と が で
き る 。 加 え て 、 サ イ ド ブ ロ ー ガ ス Ｓ Ｇ の オ ン オ フ の タ イ ミ ン グ を 数 値 制 御 装 置 で 制 御 す る
こ と で 、 例 え ば 、 ピ ア ス 加 工 開 始 時 は ア シ ス ト ガ ス を ピ ア ス 加 工 点 に 集 中 さ せ る た め 、 サ
イ ド ブ ロ ー ガ ス Ｓ Ｇ の 供 給 を 遅 延 さ せ る こ と が 可 能 で あ る 。
【 図 面 の 簡 単 な 説 明 】
【 ０ ０ ３ ０ 】
【 図 １ 】 本 発 明 に 係 る レ ー ザ 加 工 ヘ ッ ド の 説 明 図 。
【 図 ２ 】 図 １ の 状 態 か ら ピ ア シ ン グ 加 工 が 進 行 し た 状 態 の 説 明 図 。
【 図 ３ 】 図 ２ の 状 態 か ら ピ ア シ ン グ 加 工 が 進 行 し て ピ ア ス 穴 が 貫 通 し た 状 態 の 説 明 図 。
【 図 ４ 】 ピ ア シ ン グ 加 工 が 完 了 し た 状 態 の 説 明 図 。
【 符 号 の 説 明 】
【 ０ ０ ３ １ 】
　 １ 　 レ ー ザ 加 工 ヘ ッ ド
　 ３ 　 ア シ ス ト ガ ス 噴 射 ノ ズ ル
　 ５ 　 サ イ ド ブ ロ ー ガ ス 衝 突 板 支 持 体
　 ７ 　 サ イ ド ブ ロ ー ガ ス 衝 突 板
　 ９ 　 枢 軸
　 １ １ 　 サ イ ド ブ ロ ー ガ ス Ｓ Ｇ の 噴 出 口
　 １ ３ 　 管 路
　 １ ５ 　 溶 融 金 属 粒 子
　 １ ５ ’ 　 流 動 性 を 保 持 し た 溶 融 金 属
　 １ ５ ” 　 箔 状 付 着 物
　 １ ７ 　 ピ ア ス 穴
　 １ ９ 　 空 気
　 Ｆ Ｌ 　 サ イ ド ブ ロ ー ガ ス Ｓ Ｇ の 流 線
　 Ｏ 　 光 軸
　 Ｐ 　 流 線 Ｆ Ｌ と 集 光 レ ン ズ の 光 軸 Ｏ と の 交 差 位 置
　 Ｓ Ｇ 　 サ イ ド ブ ロ ー ガ ス
　 Ｗ 　 被 加 工 材
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【 図 １ 】 【 図 ２ 】

【 図 ３ 】 【 図 ４ 】
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