
LED照明の発光効率は今や高効率の代名詞であったHf蛍光
灯を完全に凌駕し、照明の主役は完全にLEDですが、まだまだ
チップのバラツキ等、光の品質の確保が課題となっています。
センターに導入されたシステムは、このような課題をクリアに
していくために今後の活用が期待されます。
（パナソニック株式会社　片山氏）

◉新規導入機器の見学会
参加企業様よりご提供いただきましたさまざまなタイプのLED照明器具を使った実践的
なデモンストレーションを実施しました。
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お問い合わせ先

京都府中小企業技術センター 応用技術課 電気・電子担当　TEL：075-315-8634  FAX：075-315-9497  E-mail：ouyou@mtc.pref.kyoto.lg.jp

光学特性評価システムのご紹介 － ＬＥＤ照明器具の光品質を評価 －
この度、平成27年度JKA機械工業振興補助事業に採択され、急速に普及しておりますLED照明器具の光品質を評価可能な光学
特性評価システムを導入いたしました。直管タイプをはじめ、電球タイプの他、今後中小企業が取り組むさまざまな形状のLED照明
器具に対応して、光源の全光束・配光測定により光の品質を当センターで評価できるようになります。
このシステムの導入にあたり、「LED照明の動向と光品質評価セミナー」を開催し、多くの中小企業の技術者の方々にLED照明の
現状と課題・光評価手法の最新情報に触れていただき、導入機器をご見学いただきました。

技術トレンド情報 新規導入機器紹介

お問い合わせ先

京都府中小企業技術センター 中丹技術支援室　TEL：0773-43-4340  FAX：0773-43-4341  E-mail：chutan@mtc.pref.kyoto.lg.jp

レーザ溶接・接合技術は、ここ数年ファイバーレーザや半導体レーザ技術の目覚ましい
発展により、産業応用が急速に進みつつあります。ご講演では、レーザ溶接・接合の産
業応用に必要と考えられる基礎知識から、現状において産業応用の中心である金属の
レーザ溶接等の状況、そして接合科学研究所で開発された金属と樹脂とのレーザ接合
技術など、最新のレーザ接合技術と併せてご紹介いただきました。

「レーザ溶接・接合」～基礎と最新の応用事例～

　レーザは、高パワー密度・高エネルギー密度の熱源として、各
種材料の溶接・接合、切断・穴あけ、表面改質など、広範囲に適
用されています。特に最近、半導体レーザ、ファイバーレーザ、
ディスクレーザにおいて、高パワー化・高品質化・高効率化・高
輝度化が図られており、スキャニング装置やモニタリング装置
などの周辺技術の開発も活発に行われています。特にレーザ
溶接では、0.0１ｍｍ程度の超薄板から50ｍｍ程度の厚板まで
の継手が作製でき、自動車や電子機器など、種々の産業分野に
おいて利用されています。レーザには多数の種類があるため、
レーザを加工熱源として利用する場合、各レーザの名称とその
特徴を十分に理解しておく必要があります。各レーザのビーム
品質とレーザパワーの関係を各種加工法のレーザ適用条件範
囲とともに（図１）に示します。各レーザ加工法においては、それ
ぞれ適切な条件があることがわかり、それに使えるレーザがわ
かります。
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光学特性評価システム全景

新分野進出支援講座「レーザー加工によるものづくりセミナー」（平成27年11月24日 北部産業技術支援センター・綾部）

講師：大阪大学 接合科学研究所 教授　片山 聖二 氏

各種加工方法の条件範囲

　最近は製品の軽量化を目的に、プラスチックの利用が増大
し、金属とプラスチックの接合も要望されています。それらの
接合は、通常、接着剤やボルトなどの機械的な接合で行われま
すが、接着剤では、接着に長時間を要します。また、機械的な結
合では、別の機械加工工程や接合用部品が必要です。設計の
自由度が制限されるなど、種々の問題があります。そこで、接
合科学研究所で、金属とプラスチックをレーザで直接強固に
接合する方法（ＬＡＭＰ接合法）が開発されました。これは、プラ
スチックと金属の板を重ね合わせて固定保持し、プラスチック
側もしくは金属側から連続またはパルスレーザを照射して、重
ね部のプラスチックを溶融させ、一部気泡を発生させて接合
を行うものです。引張せん断試験を行ったところ（図３）、母材
が伸びて破断するほどのLAMP接合継手の高強度が確かめら
れました。

LAMP接合法

　高品質なレーザ溶接継手を作製するために、高速度ビデオ
およびＸ線透視観察によって、その溶接現象を観察し、キー
ホール挙動、湯流れおよび気泡・ポロシティの生成現象が解明
されています。多くの観察結果から推測される連続発振レーザ
の溶接現象の模式図を（図２）に示します。低速度ではポロシ
ティが形成し、高速度ではスパッタが発生してアンダフィルの
溶接部となり、適切な条件で良好な溶接部が得られることが示
されました。

レーザ溶接現象の解明

【導入機器】光学特性評価システム概要

【セミナー報告】LED照明の動向と光品質評価セミナー（1月14日開催）

〈メーカ・型式〉
システムロード社　SR8-LED
〈用　途〉
光源の全光束・配光測定に加えて、発光スペクトル、全放射束、三刺激値：視野角（2度、
10度）、色度座標、相関色温度、偏差（Duv）、演色評価数、主波長、刺激純度、ピーク波
長、中心波長、重心波長、波長半値全幅、発光効率、順電圧、順電流、供給電力、全放
射束効率を計測・算出可能

◉LED照明の現状と課題　パナソニック株式会社　片山 就司 氏
◉測光測色の基礎知識とLED応用製品の評価　株式会社トプコンテクノハウス　田中 博之 氏

◎積　分　球　76インチ(約2m)、10インチ(約25cm)
◎分光波長範囲　350～950nm
◎フリッカ特性および簡易瞬停試験が可能
〈配光測定と共通事項〉
◎電流電圧範囲　出力AC300Vまで（最大2.5A)

出力DC424Vまで（最大1.1A)
◎光 学 特 性　全光束、色度、相関色温度、主波長、

演色性評価指数、スペクトルなど
◎電 気 特 性　力率、有効電力、周波数など

積分球測定

◎サンプルサイズ　小型仕様  φ200×300mm
大型仕様  1200mm×2（40W直管型2灯）

◎傾　斜　角　±180° 回転角 ±180°
◎配光光路長　1m、2～12m
◎JIS C8105-5 配光測定方法に準拠
◎光 学 特 性　配光特性各種、全光束（球帯係数法）、

ほか共通光学特性・電気特性
◎近赤外検出器により350～2500nmの測定が可能

配光測定


