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(57) Формула изобретения
1. Система лазернойшаговойшовной сварки для соединения нескольких наложенных

друг на друга металлических заготовок, содержащая
продолговатую опорную колонну, проходящую вдоль продольной оси;
оптическую головку, которая может перемещаться в осевом направлении вдоль

опорной колонны и содержит оптические средства, предназначенные для фокусировки
лазерного луча вдоль траектории через защитное окно оптической головки на зоне
сварки; и

первый рабочий орган, установленный на опорной колонне вдоль указанной
траекториипосле защитногоокна и соединенный соптической головкой с возможностью
осевого перемещения между исходным положением и положением сварки, в котором
первый рабочий орган прижимает одну из металлических заготовок, причем первый
рабочий орган выполнен с возможностью изолирования зоны сварки с целью
предотвращения распространения лазерного излучения за пределы зоны сварки, причем

первый рабочий орган характеризуется наличием внутренней периферийной
поверхности, ограничивающей продолговатый канал, имеющий открытые входной и
выходной концы, причем канал выполнен с возможностью распространения через него
в осевом направлении:

лазерного луча,
первого перемещающегося в осевом направлении потока сжатой газообразной
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среды;
второго перемещающегося в осевом направлении потока газообразной среды под

вторым давлением, которое ниже давления первого потока, причем уровень второго
давления выбирают для предотвращения образования завихрений воздуха, причем
первый и второй перемещающиеся в осевом направлении потоки газообразной среды,
по существу, минимизируют контакт между защитным окном и отходами сварки,
движущимися в главном канале.

2. Система лазерной шаговой шовной сварки по п. 1, дополнительно содержащая
первый источник вакуума, сообщающийся с выходным концом главного канала и
используемый для отвода указанных первого и второго потоков из главного канала
путем создания перепада давления между входным и выходным концами, в результате
чего отходы сварки выводятся из главного канала через выходной конец главного
канала вместе с указанными первым и вторым потоками.

3. Система лазерной шаговой шовной сварки по п. 1, дополнительно содержащая
второй рабочий орган, прикрепленный с возможностью отцепления к опорной

колонне, и
первый и второй поддерживающиематериал прижимные наконечники, выровненные

относительно друг друга, установленные с возможностью отцепления на первый и
второй рабочие органы соответственно и предназначенные для прижима
соответствующих металлических свариваемых заготовок с определенной силой в
процессе сварки лазерным лучом.

4. Система лазерной шаговой шовной сварки по п. 1, дополнительно содержащая
оптический датчик, предназначенный для регистрации уровня лазерного излучения,

проникающего через свариваемые заготовки, и
контроллер, принимающий сигнал от оптического датчика и используемый для

сравнивания интенсивности проникающего лазерного излучения с опорным значением,
причем при несовпадении измеренной интенсивности с опорным значением
корректируют мощность лазерного луча и улучшают качество сварного шва.

5. Система лазерной шаговой шовной сварки по п. 3, в которой второй рабочий
орган установлен с возможностью перемещения на колонне и содержащий первый и
второй компоненты, соединенные друг с другом в Г-образный объект, причем второй
компонент характеризуется наличием внутренней поверхности, ограничивающей
полость, предназначеннуюдля отражения проникающего лазерного луча в направлении
оптического датчика.

6. Система лазерной шаговой шовной сварки по п. 5, дополнительно содержащая
вакуумный блок, сообщающийся со свободным концом второго компонента Г-
образного рабочего органа и используемыйдля создания перепада давления в указанной
полости, достаточного для удаления из нее отходов сварки.

7. Система лазернойшаговойшовной сварки по п. 5, в которой Г-образный рабочий
орган имеет съемную нижнюю часть, накапливающую отходы, которые могут быть
удалены из этой части путем ее перемещения.

8. Система лазерной шаговой шовной сварки по п. 5, дополнительно содержащая
пневматическое исполнительное устройство, соединенное с колонной и используемое
для отвода второго рабочего органа от свариваемыхметаллических заготовок в одном
осевом направлении с целью предотвращения столкновения с ними и подвода второго
рабочего органа кметаллическим заготовкам в противоположномосевомнаправлении.

9. Система лазерной шаговой сварки по п. 8, в которой пневматическое
исполнительное устройство содержит

множество предварительно напряженных пружин, создающих первую силу,
предотвращающую свободное перемещение второго рабочего органа в

Стр.: 2

R
U

2
0
1
5
1
1
4
3
6
8

A
R

U
2
0
1
5
1
1
4
3
6
8

A



противоположном осевом направлении, и
множествопневматических цилиндров, каждыйиз которых соединен спредварительно

напряженной пружиной и используется для приложения второй силы к пружине для
сжатия пружины и перемещения второго рабочего органа к заготовкам в
противоположном осевом направлении, когда вторая сила превысит первую силу.

10. Система лазерной шаговой сварки по п. 8, дополнительно содержащая датчик
положения, используемый для определения положения рабочих органов относительно
друг друга, причем, когда второй рабочий орган находится ниже первого рабочего
органа, вторая сила, прикладываемая к пружине и достаточная для перемещения
второго рабочего органа, больше второй силы, когда второй рабочий орган находится
выше первого рабочего органа.

11. Система лазерной шаговой шовной сварки по п. 1, в которой первый рабочий
орган содержит

корпус, имеющий периферийную поверхность и форму усеченного конуса,
сужающегося к выходному концу;

фланец с углублением, периферийная стенка которого сужается к выходному концу
и в осевом направлении перекрывает область на входе корпуса; и

Т-образную трубу, вставленную в углубление фланца и проходящую в осевом
направлении в корпус, перекрывая входной конец корпуса и образуя большое кольцевое
пространство с фланцем и узкий осевой проход с корпусом, причем кольцевое
пространство и проход сообщаются так, что первый поток газообразной среды
поступает в указанное пространство и протекает далее в осевом направлении через
указанный проход в главный канал к выходному концу корпуса.

12. Система лазерной шаговой шовной сварки по п. 11, дополнительно содержащая
первое исполнительное устройство, используемое дляперемещенияопорнойпластины

вдоль колонны;
второе исполнительное устройство, используемое для формирования шва заданной

длины; и
третье исполнительное устройство, используемое дляформирования зигзагообразного

шва, причем указанные исполнительные устройства соединены с опорной пластиной
с возможностью перемещения.

13. Система лазерной шаговой шовной сварки по п. 12, в которой первое
исполнительное устройство используют для линейного перемещения первого рабочего
органа во множество разных положений, в том числе:

в исходное положение, в котором первый рабочий орган отстоит от заготовок на
первое расстояние;

в разомкнутое положение, в котором первый рабочий орган отстоит от заготовок
на второе расстояние, которое меньше первого расстояния;

в сомкнутое положение, в котором первый рабочий орган находится между
разомкнутым положением и заготовками; и

в положение захвата, в котором первый рабочий орган нажимает на заготовку с
заданной силой.

14. Система лазерной шаговой шовной сварки по п. 12, в которой первое
исполнительное устройство используют для перемещения опорной пластины между
исходными разомкнутымположениями с линейной скоростью, которая выше линейной
скорости, с которой опорнуюпластину перемещаютмежду разомкнутыми сомкнутым
положениями.

15. Система лазерной шаговой шовной сварки по п. 1, дополнительно содержащая
волоконный лазер, испускающий лазерный луч.

16. Система лазерной шаговой шовной сварки по п. 3, в которой к контактным
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поверхностям каждого из прижимных наконечников прикреплена съемная защитная
пластина, выполненная из упрочненной стали.

17. Способ сварки между собой множества наложенных друг на друга заготовок
посредством сварного шва заданной прочности, предусматривающий

испускание лазерного луча, мощность которого достаточна для формирования
сварного шва в зоне сварки;

измерение интенсивности света, проникающего через зону сварки до ее обратной
стороны;

генерирование сигнала в ответ на измеренную интенсивность света;
сравнение уровня указанного сигнала с опорным значением; и
увеличение или уменьшение выходной мощности лазерного источника для

формирования сварного шва заданной прочности.
18. Система лазерной шаговой шовной сварки для соединения нескольких

металлических заготовок посредством сварногошва заданной прочности, содержащая
лазерный источник, испускающий лазерный луч;
по меньшей мере один рабочий орган, имеющий внутреннее пространство,

образующее главный канал для проведения света к зоне сварки с целью получения
сварного соединения заготовок;

улавливатель света, расположенный на обратной стороне зоны сварки;
оптический датчик, соединенный с улавливателем света и используемый для

регистрации уровня светового излучения, проникающего через зону сварки, и выдачи
сигнала при регистрации уровня светового излучения; и

контроллер, используемый для:
получения и сравнения сигнала интенсивности зарегистрированного света с опорным

значением, и
выдачи управляющего сигнала на лазерный источник с целью корректировки

мощности луча для формирования сварного шва заданной прочности.
19. Система шаговой шовной сварки для соединения нескольких металлических

заготовок, отстоящих друг от друга на определенное расстояние, содержащая
продолговатую опорную колонну, проходящую вдоль продольной оси;
оптическую головку, которая может перемещаться в осевом направлении вдоль

опорной колонны и содержит оптические средства, предназначенные для фокусировки
лазерного луча вдоль траектории в зоне сварки,

первый рабочий орган, установленный на опорной колонне вдоль указанной
траектории и перемещаемый вместе с головкой в положение сварки, в котором рабочий
орган нажимает на переднюю металлическую заготовку спереди зоны излучения с
заданной силой с целью предотвращения распространения лазерного излучения за
пределы зоны сварки в процессе сварки и сохранения заданного расстояния между
заготовками,

уловитель лазерного излучения, находящийся вблизи заднейметаллической заготовки
на обратной стороне зоны сварки, причем его внутренняя часть выполнена с
возможностью приема светового излучения, проникающего через зону сварки, и
предотвращает выход полученного излучения за пределы этого уловителя;

датчик, соединенный с уловителем и используемый для регистрации уровня светового
излучения в указанной внутренней части; и

контроллер, используемый для сравнения сигнала, поступающего от датчика, с
опорным значением и выдачи управляющего сигнала с целью корректировки силы для
поддержания заданного расстояния между металлическими заготовками.

20. Система шаговой шовной сварки для соединения нескольких металлических
заготовок посредством сварного шва заданной прочности, содержащая
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продолговатую опорную колонну, проходящую вдоль продольной оси;
оптическую головку, которая может перемещаться в осевом направлении вдоль

опорной колонны и содержит оптические средства, предназначенные для фокусировки
лазерного луча вдоль траектории в зоне сварки,

первый рабочий орган, установленный на опорной колонне вдоль указанной
траектории и перемещаемый вместе с головкой в положение сварки, в котором рабочий
орган нажимает на переднюю металлическую заготовку спереди зоны излучения с
заданной силой с целью предотвращения распространения лазерного излучения за
пределы зоны сварки в процессе сварки,

уловитель лазерного излучения, находящийся вблизи заднейметаллической заготовки
на обратной стороне зоны сварки, причем его внутренняя часть выполнена с
возможностью приема светового излучения, проникающего через зону сварки, и
предотвращает выход полученного излучения за пределы этого уловителя;

датчик, соединенный с уловителем и используемый для регистрации уровня светового
излучения в указанной внутренней части; и

контроллер, используемый для получения и сравнения сигнала, поступающего от
датчика, с опорным значением и выдачи управляющего сигнала с целью корректировки
мощности излучения.
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