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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest uniwersalna gtowica procesowa do spawania oraz ciecia lasero-
wego, dedykowana do obrébki planarnej dla laseréw gazowych.

Skoncentrowany strumien energii w postaci wigzki fotonéw jest wykorzystywany zaréwno do ta-
czenia materiatdw poprzez spajanie, spawanie lub napawanie oraz do utraty spdjnosci materiatu, czyli
ciecie. W obu przypadkach wigzka lasera oddziatuje na powierzchnie obrabianego materiatu, przeta-
piajac go w ostonie gazdw obojetnych skutkiem czego jest tworzenie sie spoiny lub prowadzgc do roz-
topienia/przepalenia materiatu i usuniecia go ze szczeliny ciecia poprzez strumien gazu roboczego.
Spawanie laserowe dla laseréw gazowych odbywa sie poprzez ogniskowanie przy pomocy zwierciadta
parabolicznego, natomiast do procesu ciecia wykorzystuje sie soczewki wykonane zazwyczaj z cynku
selenu. W obu przypadkach wiazki jest dostarczana do gtowicy procesowej poprzez uktad zwierciadet
odbijajacych wiazke. Co wiecej w przypadku ciecia ostatnie zwierciadto jest zwierciadtem ptaskim i tylko
odbija wiazke do soczewki za pomoca ktorej jest ogniskowana. W przypadku procesu spawania to wha-
$nie ostatnie zwierciadlo paraboliczne stuzy do ogniskowania wigzki. Dla systeméw laserowych
w szczegolnosci pracujacych w oparciu o rezonatory gazowe, na przyktad laser COz, brak jest mozliwo-
$ci wykonania obu procesdéw bez zmiany gtowicy procesowej. Dla procesow ciecia laserowego gtowice
maja inny ksztatt niz dla spawania, wymaga to przezbrojenia gtowic oraz odpowiedniego ich ustawienia,
kalibracji uktadu optycznego, ktéra jest problematyczna i wymaga przestoju maszyny. Wykonanie jed-
nego procesu po drugim, a wiec np. spawania wycietych detali wiaze sie ze zmiang gtowic procesowych,
lub zastosowaniem podwdjnych manipulatoréw procesowych jak na przyktad zdublowany manipulator
kartezjanski z dwoma gtowicami procesowymi. Rozwigzanie to jednak ogranicza przestrzen robocza
maszyny. O ile lasery na ciele statym prowadzone za pomoca $wiattowoddw umozliwiaja wykorzystanie
uniwersalnych gtowic do ciecia oraz spawania, o tyle dla laserow gazowych jest to niemozliwe, jednak
skonstruowanie odpowiedniego podwdjnego systemu laserowego sktadajacego sie z dwdch niezalez-
nych uktadéw procesowych pozwoli rozwigzac ten problem.

Znany jest z publikacji CN204381664U proces ciecia laserowego za pomoca wiazki lasera oraz
gtowice do ciecia laserowego.

Z publikacji CN210848798U znane jest rowniez stosowanie laseréw do spawania oraz gtowice
laserowe go tego procesu.

Istnieja réwniez rozwigzania uniwersalne dla laserow na ciele statym, takie jak opisane w publi-
kacji CN203956327U, a takze rozwigzania sktadajace sie dwoch niezaleznych manipulatoréow zamon-
towanych na jednaj maszynie, znane z publikacji CN107971650A.

Znane jest z publikacji CN206382701U rozwigzanie podobne do tego zastosowanego w mikro-
skopach laboratoryjnych, gdzie stosowana jest rewolwerowa gtowica procesowa umozliwiajaca za-
réwno ciecia jak i spawania, jednak rozwiazania te ze wzgledu na tor optyczny przenoszenia wiazki sa
dedykowane dla laseréw na ciele statym, brak jest uniwersalnego rozwigzania dla laseréw gazowych,
ktore jest zaproponowane w ponizszym zgtoszeniu.

Problemem technicznym do rozwigzania jest opracowanie konstrukcji gtowicy laserowej, ktora
sktada sie z podwdjnego obrotowego manipulatora, w ktérym jedna czes¢ wykorzystywana jest do spa-
wania laserowego, a druga do ciecia na jednym manipulatorze. Pozwala ona na poszerzenie moz|iwosci
pracy maszyny laserowej i znaczace przy$pieszenie procesow wytworczych, bez koniecznosci zmienia-
nia gtowicy laserowej przy wykonywaniu dwdch réznych procesow, takich jak taczenie materiatow po-
przez spajanie, spawanie lub napawanie oraz procesu prowadzacego do utraty spdjnosci materiatu,
czyli ciecia.

Istota wynalazku jest uniwersalna gtowica procesowa do spawania oraz ciecia laserowego, de-
dykowana do obrdbki planarnej dla laseréw gazowych, ktéra zamontowana jest na manipulatorze kar-
tezjanskim wraz z uktadem zwierciadet prowadzacym wiazke lasera, ktora trafia do gtowicy procesowe;j,
charakteryzujaca sie tym, ze posiada gtowice do spawania, ktdra obrécona ku dotowi, umozliwia wyko-
nywanie potaczen nieroztacznych oraz gtowice do ciecia, ktéra skierowana ku dotowi umozliwia ciecie
materiatu. Gtowice potozone sg wspotosiowo wzgledem siebie, przy czym dla procesow spawalniczych
gtowica do spawania wyposazona jest w zwierciadto paraboliczne ogniskujace, zas dla procesow ciecia,
gtowica do ciecia, wyposazona jest w zwierciadto odbijajace, prowadzace wiazke do soczewki ognisku-
jacej. W zaleznosci od wykonywanego procesu do uniwersalnej gtowicy procesowej dostarczane sa
odpowiednie gazy robocze lub ostonowe oraz chtodzenie poprzez przewdd transportowy, potaczony
z gtowica poprzez kulowe ztacze obrotowe. Zmiana gtowicy do ciecia lub spawania wykonywana jest



PL 244128 B1 3

poprzez obrot gtowicy za pomoca przegubu o kat 180 stopni, zainstalowanego pomiedzy gtowicg pro-
cesowa, a manipulatorem kartezjanskim.

Przedmiot wynalazku zostat uwidoczniony na rysunku, na ktérym fig. 1 przedstawia schemat uni-
wersalnej gtowicy procesowej w widoku z boku, a fig. 2 — schemat dziatania gtowicy do ciecia i spawania,
w konfiguracji dla procesu spawania laserowego.

Uniwersalna gtowica do ciecia i spawania laserowego, umozliwia naprzemienne wykorzystanie
obu procesow na jednej maszynie laserowej, bez koniecznosci wymiany gtowicy procesowej. Rozwia-
zanie jest dedykowane do obrdbki okreslonego zakresu grubosci materiatéw w zaleznosci od zastoso-
wanych uktadow optycznych, dtugos¢ ogniskowych, w obu uktadach ogniskowania. Gtowica sktada sie
z podwdjnego obrotowego uktadu procesowego, ktéry w jednej pozycji umozliwia ciecia laserowe przy
konfiguracji |, a po jego obrocie spawanie laserowe przy konfiguracji Il. Potaczenie obu rozwigzan
w jedna gtowice procesowg pozwoli na wykonanie spawania, a nastepnie ciecia laserowego, lub od-
wrotnie, w odstepie kilku sekund trwania obrotu gtowicy procesowej oraz przepompowania gazow
z ostonowych na robocze lub odwrotnie.

Uniwersalna gtowica procesowa 4 zamontowana jest na manipulatorze kartezjanskim 1 i umozli-
wia zarébwno spawanie jak i ciecie laserowe materiatu 3, w zaleznosci od potozenia (obrotu) gtowicy
procesowej. Wiazka lasera dostarczana przez uktad zwierciadet 2 w torze prowadzenia wiazki 11, trafia
do uniwersalnej gtowicy procesowej 4, ktéra w zaleznosci od pozycji orientacji narzedzia pozwala na
dwa rozne procesy technologiczne. Glowica do spawania 8, obrécona ku dotowi, umozliwia wykonywa-
nie potgczen nieroztacznych, zas gtowica do ciecia 9 skierowana ku dotowi umozliwia ciecie materiatu.
Zmiane orientacji glowicy procesowej 4, wzgledem obrabianego materiatu 3, wykonuje sie przez obrot
uniwersalnej gtowicy 4 w konfiguracji do spawania i ciecia w osi przegubu 10. Kazda z gtowic 8, 9
posiada odrebny uktad ogniskowania, gdzie dla proceséw spawalniczych gtowica do spawania 8 wypo-
sazona jest w zwierciadto paraboliczne ogniskujace 5, natomiast do proceséw ciecia, gtowica do ciecia 9,
wyposazona jest w zwierciadto odbijajgce 6, prowadzgce wigzke do soczewki ogniskujgcej 13. W za-
leznosci od wykonywanego procesu do gtowicy dostarczane sg odpowiednie gazy robocze |lub osto-
nowe oraz chtodzenie poprzez przewdd transportowy 12, potaczony z gtowica poprzez kulowe ztacze
obrotowe 7. Zamiana gtowic 8, 9 wykonywana jest automatycznie, poprzez zaprogramowany obrot
i trwa kilka sekund, nastepnie nastepuje wymiana gazéw i poprzez zawdér automatyczny i zamkniecie
wyijscia dla nieuzywanej gtowicy procesowej. System uniwersalny w drugim potozeniu przy konfiguraciji
II, umozliwia wykonywanie spawania laserowego, co pokazano na fig. 2.

Tor prowadzenia wigzki 11 jest ponizej osi obrotu przegubu gtowicy 10, a wiec nie jest konieczne
stosowanie przesuwu zwierciadet 5, 6, a sam obrot zapewnia ich odpowiednig orientacjg. Uniwersalna
gtowica procesowa 4 moze obracac sie tylko o petne 180 stopni. Gtowica umozliwia ciecie lub spawanie
laserowe jedynie ptaskich elementow, takich jak blacha, ptaskie powierzchnie profili lub rur, gdy ich obrot
wykonywany jest za pomocg zintegrowanego obrotnika.

Uniwersalna gtowica 4 moze zosta¢ wykonana w konfiguracji dedykowanej tylko do ciecia lub
tylko do spawania, gdzie na jednej glowicy zamontowane sa dwa systemy do ciecia 9 o réoznych ogni-
skowych lub dwa systemy do spawania 8 tez o réznych ogniskowych, umozliwia to wykonanie procesu
ciecia dla réznych zakreséw grubo$ci materiatow, przy pomocy jednej gtowicy procesowej tylko poprzez
wykonanie odpowiedniego obrotu, lub spawanie rowniez dla réznego zakresu grubosci materiatow.

Zastrzezenie patentowe

1. Uniwersalna gtowica procesowa do spawania oraz ciecia laserowego, dedykowana do obrébki
planarnej dla laseréw gazowych, ktéra zamontowana jest na manipulatorze kartezjanskim
wraz z uktadem zwierciadet prowadzacym wiazke lasera, ktora trafia do gtowicy procesowe;,
znamienna tym, ze posiada gtowice do spawania (8), ktora jezeli bedzie skierowana ku do-
towi, umozliwia wykonywanie potaczen nieroztgcznych oraz gtowice do ciecia (9), ktéra umoz-
liwia ciecie materiatu, ktore to gtowice (8, 9) potozone sa wspotosiowo wzgledem siebie, przy
czym dla proceséw spawalniczych gtowica do spawania (8) wyposazona jest w zwierciadto
paraboliczne ogniskujace (5), zas dla procesow ciecia, gtowica do ciecia (9), wyposazona jest
w zwierciadio odbijajace (6), prowadzace wiazke do soczewki ogniskujacej (13), przy czym
w zaleznosci od wykonywanego procesu do uniwersalnej gtowicy procesowej (4) dostarczane
sa odpowiednie gazy robocze lub ostonowe oraz chtodzenie poprzez przewdd transportowy
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(12), potaczony z gtowicg poprzez kulowe ztgcze obrotowe (7), przy czym zmiana pozycji gto-
wicy do ciecia (9) lub spawania (8) wykonywana jest poprzez obrot o kat 180 stopni gtowicy
procesowe] (4) za pomoca przegubu (10), zainstalowanego pomiedzy gtowica procesowa (4)
a manipulatorem kartezjanskim (1).

Rysunki
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