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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposob spawania laserem ztgczy z aluminium i stopéw aluminium.

Spawanie aluminium i jego stopéw za pomocg laseréw duzej mocy gazowych CO, oraz statych
N:YAG stosowane jest w przemysle swiatowym od wielu lat, a z uwagi na bardzo niski wspétczynnik
absorpcji energii wigzki promieniowania laserowego spawanie jest mozliwe tylko technikg z oczkiem
lub z zastosowaniem specjalnych substancji zwiekszajgcych absorpcje promieniowania laserowego.
Spawanie laserem diodowym aluminium i jego stopow nie jest stosowane w przemys$le gdyz ztgcze
spawane wykona¢ mozna tylko technikg z jeziorkiem, a uzycie substancji zwiekszajgcej absorpcje
promieniowania laserowego zapewnia bardzo mate gtebokosci przetopienia.

Sposéb wedtug wynalazku polega na tym, ze spawanie wykonuje sie technikg z jeziorkiem za
pomocy lasera diodowego duzej mocy, przy czym obszar ztgcza pokrywa sie substancjg stosowang
do spawania metoda TIG ztaczy doczotowych blach ze stali austenitycznej z duzg gtebokosciag przeto-
pienia, np. ActivaTec firmy Castolin.

W efekcie uzyskano wysokiej jakosci potaczenia aluminium i jego stopow, o ponad 2 razy wiek-
szej gtebokosci przetopienia niz w przypadku zastosowania stosowanych dotychczas do spawania
laserowego aluminium i jego stopow substancji zwiekszajgcych absorpcje promieniowania laserowego.

Przyktad.

Zigcze doczotowe blach ze stopu aluminium AlI3Mg o grubosci 3,0 mm spawano laserem dio-
dowym duzej mocy ROFINDL 020. Przed spawaniem gérng powierzchnie obszaru ztgcza pokryto cienka
warstwg substancji ActivaTec 500 firmy Castolin. Wiazke promieniowania laserowego o mocy 2,0-2,5 kW
zogniskowano na gornej powierzchni spawanych blach, przy odlegto$ci ogniskowej 82 mm. Spawanie
prowadzono technikg z jeziorkiem, z predkoscig 0,5-0,8 m/min, ostong argonu, uzyskujac ztgcze o petnym
przetopieniu i wlasnosciach mechanicznych nie nizszych od materiatu spawanych blach ze stopu AlI3Mg.

Zastrzezenie patentowe

Sposéb spawania laserem ztgczy z aluminium i stopéw aluminium, za pomocg lasera, zna-
mienny tym, Ze wykonuje sie technikg z jeziorkiem za pomocg lasera diodowego duzej mocy, przy
czym obszar ztgcza pokrywa sie substancjg stosowang do spawania metodg TIG ztaczy doczotowych
blach ze stali austenitycznej z duzg gtebokoscig przetopienia.
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