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Sposób spawania laserem złączy z aluminium i stopów aluminium, za pomocą lasera, znamienny 
tym, że wykonuje się techniką z jeziorkiem za pomocą lasera diodowego dużej mocy, przy czym ob-
szar złącza pokrywa się substancją stosowaną do spawania metodą TIG złączy doczołowych blach ze 
stali austenitycznej z dużą głębokością przetopienia.
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Opis wynalazku
Przedmiotem wynalazku jest sposób spawania laserem złączy z aluminium i stopów aluminium.
Spawanie aluminium i jego stopów za pomocą laserów dużej mocy gazowych CO2 oraz stałych 

N:YAG stosowane jest w przemyśle światowym od wielu lat, a z uwagi na bardzo niski współczynnik 
absorpcji energii wiązki promieniowania laserowego spawanie jest możliwe tylko techniką z oczkiem 
lub z zastosowaniem specjalnych substancji zwiększających absorpcje promieniowania laserowego. 
Spawanie laserem diodowym aluminium i jego stopów nie jest stosowane w przemyśle gdyż złącze 
spawane wykonać można tylko techniką z jeziorkiem, a użycie substancji zwiększającej absorpcję 
promieniowania laserowego zapewnia bardzo małe głębokości przetopienia.

Sposób według wynalazku polega na tym, że spawanie wykonuje się techniką z jeziorkiem za 
pomocą lasera diodowego dużej mocy, przy czym obszar złącza pokrywa się substancją stosowaną 
do spawania metodą TIG złączy doczołowych blach ze stali austenitycznej z dużą głębokością przeto-
pienia, np. ActivaTec firmy Castolin.

W efekcie uzyskano wysokiej jakości połączenia aluminium i jego stopów, o ponad 2 razy więk-
szej głębokości przetopienia niż w przypadku zastosowania stosowanych dotychczas do spawania 
laserowego aluminium i jego stopów substancji zwiększających absorpcje promieniowania laserowego.

P r z y k ł a d.
Złącze doczołowe blach ze stopu aluminium AI3Mg o grubości 3,0 mm spawano laserem dio-

dowym dużej mocy ROFINDL 020. Przed spawaniem górną powierzchnię obszaru złącza pokryto cienką 
warstwą substancji ActivaTec 500 firmy Castolin. Wiązkę promieniowania laserowego o mocy 2,0-2,5 kW 
zogniskowano na górnej powierzchni spawanych blach, przy odległości ogniskowej 82 mm. Spawanie 
prowadzono techniką z jeziorkiem, z prędkością 0,5-0,8 m/min, osłoną argonu, uzyskując złącze o pełnym 
przetopieniu i własnościach mechanicznych nie niższych od materiału spawanych blach ze stopu AI3Mg.

Zastrzeżenie patentowe

Sposób spawania laserem złączy z aluminium i stopów aluminium, za pomocą lasera, zna-
mienny tym, że wykonuje się techniką z jeziorkiem za pomocą lasera diodowego dużej mocy, przy 
czym obszar złącza pokrywa się substancją stosowaną do spawania metodą TIG złączy doczołowych 
blach ze stali austenitycznej z dużą głębokością przetopienia.
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