RZECZPOSPOLITA a2 OPIS PATENTOWY u9PL 1220144

POLSKA

a3 Bl

(21) Numer zgtoszenia: 403146 (51) Int.CL.
C23C 10/30 (2006.01)

B23K 26/14 (2006.01)

Urzad Patentowy (22) Data zgtoszenia: 14.03.2013

Rzeczypospolitej Polskiej

Zintegrowany system ochrony obszaru jeziorka cieklego metalu oraz podawania
(54) proszku w jednostopniowym procesie stopowania laserowego podioza z magnezu
oraz stopéw magnezu

(73) Uprawniony z patentu:
POLITECHNIKA SLASKA, Gliwice, PL

(43) Zgtoszenie ogtoszono:

15.09.2014 BUP 19/14 (72) Tworca(y) wynalazku:
DAMIAN JANICKI, Zabrze, PL

TOMASZ TANSKI, Gliwice, PL
KRZYSZTOF LABISZ, Zabrze, PL
(45) O udzieleniu patentu ogtoszono: ALEKSANDER LISIECKI, Gliwice, PL

31.08.2015 WUP 08/15

(74) Petnomocnik:
rzecz. pat. Urszula Ziétkowska

PL 220144 B1



2 PL 220 144 B1

Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest zintegrowany system ochrony obszaru jeziorka ciekiego metalu
oraz podawania proszku w jednostopniowym procesie stopowania laserowego podioza z magnezu
oraz stopow magnezu, stosowany w procesie stopowania z bocznym strumieniowym podawaniem
proszku (materiatu stopujgcego) do ciektego jeziorka spawalniczego.

Znany system ochrony obszaru jeziorka ciektego metalu oraz podawania proszku w jednostop-
niowym procesie stopowania laserowego podtoza z magnezu oraz stopéw magnezu, stosowany
w procesie stopowania z bocznym strumieniowym podawaniem proszku (materiatu stopujgcego) do
ciektego jeziorka spawalniczego, wedtug obecnego stanu techniki, sktada sie ze stozkowej dyszy gazu
ochronnego, ktérej powierzchnia czotowa jest pod kgtem 90° wzgledem osi dyszy i znajduje sie
w odlegtosci kilkunastu badz kilkudziesieciu milimetrow od powierzchni stopowanej, oraz dyszy poda-
wania proszku ustawionej zwykle przeciwlegle do dyszy gazu ochronnego. W tego typu systemie,
strumien gazu ochronnego, zasysa czgsteczki gazéw z atmosfery do obszaru stopowania, co ma
szkodliwy wptyw na ciekly metal jeziorka spawalniczego oraz czgsteczki materiatu stopujgcego. Po-
nadto, strumien gazu ochronnego wplywa na parametry strumienia proszku (znieksztalca strumien
proszku).

Wynalazek charakteryzuje sie tym, ze cylindryczna dysza gazu ochronnego, wewnatrz ktérej
wspotosiowo ustawiona jest dysza podawania proszku, ma powierzchnie czotowg pod katem 45°
wzgledem osi obu dysz, otwdr na powierzchni walcowej, wprowadzajgcy wigzke laserowg do obszaru
stopowania, oraz podwojng siatke ze stali austenitycznej, wyréwnujgcg profil predkosci w strumieniu
gazu ochronnego.

Istota wynalazku zapewnia skuteczng ostone gazowa (strumieniem gazu szlachetnego) obszaru
stopowania przed dostepem powietrza i szkodliwym wptywem gazéw z atmosfery na ciekty metal je-
ziorka spawalniczego oraz czgsteczki materiatu stopujgcego, co jest krytycznym warunkiem w proce-
sie stopowania laserowego podtoza z magnezu oraz stopéw magnezu, wynikajagcym m.in. z duzego
powinowactwa magnezu do tlenu.

Przedmiot wynalazku zostat przedstawiony na rysunku, na ktérym fig. 1 przedstawia budowe
zintegrowanego systemu ochrony obszaru jeziorka ciektego metalu oraz podawania proszku w jedno-
stopniowym procesie stopowania laserowego podtoza z magnezu oraz stopéw magnezu, fig. 2 usta-
wienie zintegrowanego systemu ochrony obszaru jeziorka ciektego metalu oraz podawania proszku
wzgledem osi wigzki laserowej oraz stopowanej powierzchni w jednostopniowym procesie stopowania
laserowego podfoza z magnezu oraz stopdw magnezu, a fig. 3 konstrukcje dyszy podawania proszku.

Gtéwnym elementem Systemu jest zespdt dwédch dysz (fig. 1), a mianowicie: cylindrycznej dy-
szy gazu ochronnego (1), zawierajagcej podwdjng siatke ze stali austenitycznej (6), oraz dyszy poda-
wania proszku (2). Obie dysze ustawione sg wspotosiowo (dysza podawania proszku (2) znajduje sie
wewnatrz dyszy gazu ochronnego (1)) oraz sg pochylone wzgledem stopowanej powierzchni pod ka-
tem 45°. Powierzchnia czotowa cylindrycznej dyszy gazu ochronnego (1) jest pod katem 45° wzgle-
dem osi obu dysz i jest ustawiona réwnolegle do powierzchni stopowanej. Odlegto$¢ powierzchni czo-
towej cylindrycznej dyszy gazu ochronnego (1) od powierzchni stopowanej wynosi ok. 1 mm, (fig. 2).
Ponadto, powierzchnia walcowa cylindrycznej dyszy gazu ochronnego (1) zawiera otwér wprowadza-
jacy wigzke laserowg do obszaru stopowania. Istotnym elementem Systemu jest rowniez podwdjna
siatka ze stali austenitycznej o oczkach 0,5 x 0,5 mm (6) zapewniajgca wyréwnanie profilu predkosci
w strumieniu gazu przeptywajgcego przez dysze gazu ochronnego (1), co znacznie ogranicza wptyw
strumienia gazu ochronnego na parametry strumienia proszku (predkosc¢ i ksztait strumienia proszku
— materiatu stopujgcego), jak réwniez zasysanie gazéw z atmosfery do obszaru stopowania przez
otwdr wprowadzajgcy wigzke laserowg. Ponadto w skiad Systemu wchodzi korpus (3), z dwoma kanatami
do podtaczenia instalacji gazu ochronnego, prowadnica proszku (4) oraz pierscieh mocujgcy siatke (5).

Cylindryczna dysza gazu ochronnego (1), o srednicy wewnetrznej D, zaleznej od wymiaréw
ogniska wigzki laserowej, wykonana jest ze stali austenitycznej. Dysza podawania proszku (2), o ko-
towym przekroju czynnym i srednicy wewnetrznej d, zaleznej od wymiaréw ogniska wigzki laserowej,
wykonana jest z miedzi, (fig. 3) Wymiary geometryczne otworu na powierzchni walcowej dyszy gazu
ochronnego (1) r i S (fig. 1), wprowadzajgcego wigzke laserowg do obszaru stopowania, zalezy od
ksztattu oraz wymiaréw geometrycznych wigzki laserowe;j.

Przyktad: wprocesie stopowania laserowego poditoza ze stopu magnezu z uzyciem lasera
diodowego duzej mocy HPDL, o prostokatnym ognisku wigzki laserowej i wymiarach: 1.8 x 6.8 mm,
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$rednica cylindrycznej dyszy gazu ochronnego (1) D = 35 mm, $rednica dyszy podawania proszku (2)
d = 1.5 mm, wymiary otworu wprowadzajgcego wigzke laserowg do obszaru stopowania: r = 6.5 mm,
S =30 mm.

Zastrzezenie patentowe

Zintegrowany system ochrony obszaru jeziorka ciektego metalu oraz podawania proszku w jed-
nostopniowym procesie stopowania laserowego podtoza z magnezu oraz stopéw magnezu, z bocz-
nym strumieniowym podawaniem proszku (materiatu stopujgcego) do ciektego jeziorka spawalnicze-
go, znamienny tym, ze cylindryczna dysza gazu ochronnego, wewnatrz ktérej wspotosiowo ustawio-
na jest dysza podawania proszku, ma powierzchnie czotowg pod katem 45° wzgledem osi obu dysz,
otwor na powierzchni walcowej, wprowadzajgcy wigzke laserowg do obszaru stopowania, oraz po-
dwojng siatke ze stali austenitycznej, wyréwnujgca profil predkosci w strumieniu gazu ochronnego.

Rysunki
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