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(54) СПОСОБ И УСТАНОВКА ДЛЯ ЛАЗЕРНОЙ СВАРКИ С ПРИПОЕМ СТАЛЬНЫХ ДЕТАЛЕЙ,
В ЧАСТНОСТИ ДЕТАЛЕЙ ИЗ МЕТАЛЛИЧЕСКОГО ЛИСТА ДЛЯ КОРПУСА АВТОМОБИЛЯ

(57) Формула изобретения
1. Способ сварки с припоем двух стальных деталей (1, 2), в котором лазерный луч

(3) и металлическая присадочная проволока (4) непрерывно перемещаются вдоль
соединительной линии между двумя деталями (1, 2) таким образом, что этот лазерный
луч (3) непрерывно плавит металлическую присадочную проволоку (4) так, чтобы
формировать непрерывный сварочныйшов (5) между двумя деталями (1, 2), и в котором
защитный газ вдувается на сварочныйшов, отличающийся тем, что этот защитный газ
представляет собой сжатый воздух, свободный от газов, отличающихся от тех, что
содержатся в окружающем воздухе.

2. Способ сварки с припоем по п. 1, отличающийся тем, что сжатый воздух
обеспечивается посредством компрессора, засасывающего окружающий воздух.

3. Способ сварки с припоем по одному из пп. 1 или 2, отличающийся тем, что сжатый
воздух вдувается на сварочный шов (5) под давлением в диапазоне 1-2 бар.

4. Способ сварки с припоем по п. 1, отличающийся тем, что сжатый воздух вдувается
в направлении, соосном с направлением металлической присадочной проволоки (4).

5. Установка для осуществления способа по п. 1, отличающаяся тем, что содержит
устройство (6) для удерживания и подачи металлической присадочной проволоки (4),
причем это устройство включает в себя форсунку (7) для вдувания воздуха,
присоединенную к источнику сжатого воздуха.
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6. Установка по п. 5, отличающаяся тем, что упомянутое устройство (6) содержит
головку (8), включающую в себя осевой канал для направления металлической
присадочной проволоки (4), причем эта головка (8) окружена кожухом (9), отделенным
от этой головки (8) кольцевой камерой (10), включающей в себя впуск, который
присоединен к источнику сжатого воздуха, и кольцевой выпуск (10а), расположенный
вверх попотоку от конца упомянутой головки (8) относительнонаправления циркуляции
сжатого воздуха.

7. Применение способа по п. 1 или установки по п. 5, для лазерной сварки с припоем
двух деталей (1, 2) листового металла корпуса автомобиля.
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