Komora prozniowa urzadzenia elektronowigzkowego

i sposéb jej odpompowania

Przedmiotem wynalazku jest komora prozniowa urzadzenia
elektronowiazkowego i sposob jej odpompowania.

Komory robocze urzadzen elektronowiazkowych, takich jak spawarki czy
drukarki typu Electron Beam Melting, sa zwykle pompowane przez zespdt pomp:
mechanicznej, Rootsa i dyfuzyjnej. Najpierw zalaczana jest pompa mechaniczna. Gdy
ciénieniec w komorze spadnie do wartosci kilkudziesieciu hPa uruchamiana jest pompa
Rootsa, ktora ma wigksza szybko$¢ pompowania niz pompa mechaniczna w zakresie
ciénien od utamka hPa do kilkudziesigeiu hPa. Gdy ci$nienie w komorze spadnie do
wartosci rzedu 0,1-0,5 hPa, za pomocy systemu zaworOw uruchamiana jest pompa
dyfuzyjna, ktora pompUJe wydajme w zakresic ciénien ponizej 0,01-0,05 hPa. Po
osiggnieciu ci$nienia poniZej 10 hPa przysigpuje si¢ do procesu. spawania. Czas
osiggnigcia potrzebnej prozni w komorze roboczej od chwili zamknigcia drzwi przy
ci¢nieniu atmosferycznym do uzyskania ci¢nienia 107 hPa wynosi kilka minut. Znaczne
spowolnienie procesu pompowania zachodzi przy cisnieniach rzgdu 0,5-0,05 hPa, gdy
pompa dyfuzyjna ma jeszcze stosunkowo mala szybkos¢ pompowania. Proces
pompowania spowalnia takze, gdy. cisnienie w komorze spadnie do wartosci okolo 2x
107°hPa, gdyz nastgpuje wiedy stosunkowo powolna desorpcja gazéw i pary wodnej ze

scianek komory.



Opis patenlowy o numerze W02019161579 przedstawia konstrukcje komory
prozniowej do zastosowania przy spawaniu wigzka clekironowg. Z kolei opis
patentowy O numerze WO02019159642 opisuje konstrukcjg urzadzenia zawierajgcego
komore urzadzenia elektronowigzkowego wykorzystywanego do addytywnych technik
wylwarzania. Kolejny opis, patentowy o numerze CA3050819 przedstawia urzadzenie
elektronowiazkowe umieszezone w komorze prozniowej wykorzystywane rowniez do

addytywnych technik wytwarzania.

Komora prozniowa urzadzenia elektronowigzkowego wedlug wynalazku
charakteryzuje si¢ tym, ze w Srodku komory prozniowej, korzystnie w polowie €
wysokosei, ponad stolem roboczym umieszczona jest elektroda w ksztalcie czaszy, z
izolatorem, na przegubie potaczonym z ukladem napgdowym zasilanym ze zrodta. Do
komory dolaczony jest uklad pompowy, wyrzutnia elektronowa i zawor dozujacy gaz
roboczy z butli. Elektroda ma korzystnie $rednice 25 mm i promien krzywizny 4 mm, i
jest ostonigta z boku i gory izolatorem ze szkta kwarcowego.

Sposob odpompowania komory prézniowej urzadzenia elektronowigzkowego
wedlug wynalazku polega na tym, zc odpompowuje si¢ powietrze w komorze
prézniowej do cisnienia 2 hPa. Do clektrody przykiada si¢ napigcie 600 V, ktore
plynnie wzrasia do napi¢cia 3 kV przy cisnieniu 4x107 hPa. Po osiggnigciu w Komorze
polaryzacji- odwrotne) po ¢zym dozuje sie gaz roboczy ¢ cinieniu ;5,-874\10'2 hPa.
Nastepnie strumien elektronow z elektrody skupia si¢ w migjscu na powierzchni stofu
roboczego, ktdre ma by¢ oczyszczone strumieniem elektronow poprzez odpowiednie
ustawienic. ukladu napedowego. Po skoficzonym procesie czyszczenia zamyka. sig
zawor dozujacy, odpompowuje sic komorg prozniowg ponizcj ciénienia 10”hPa i
przystepuje do procesu wykorzystujacego wiazke elektronows.

Sposob ten pozwala oczysci¢ wybrane elementy w komorze roboczej na drodze
czyszczenia jonowego i bombardowania elektronowego niskoencrgetyczng wigzka
elektronow i jednoczesnie skraca czas odpompowania, komory roboczej urzadzenia

elektronowiazkowego dla osiagnigeia cisnienia ponizej 10” hPa.

Przedmiot wynalazku jest przedstawiony w przykladzie wykonania na rysunku,

ktory stanowi schemat komory.



Komora prozniowa | spawarki posiada w srodku w polowie jej wysokosci,
ponad stotem roboezym 2. elekirode 3, w ksztalcie czaszy, na przegubie 5 polgczonym
z ukladem napedowym 6 zasilanym ze Zrodia 7. Do komory dotaczony jest uktad
pompowy 8, wyrzutnia elektronowa 9 i zawor dozujacy 10 gaz roboczy z butli 11.
Elektroda 3 ma $rednice 25 mm i promien krzywizny 4 mm, i jest ostonigta z boku i

gory izolatorem 4 ze szkla kwarcowego.

Sposob odpompowania komory spawarki przcbiega nasi¢pujgco:

Do elektrody 3 w momencie osiggnigeia ciénienia 2 hPa przyklada si¢ jest
napiecie stale 600 V, kiére ptynnie wzrasta do wartodei 3 kV w miare obniZania sig
cisnienia w komorze prozniowej 1 do wartosei 4x 107 hPa przez ukiad pompowy 8.
Wzrost napiecia w miarg spadku ci$nienia moze by¢ lini'owy jak i nieliniowy. Katodg
stanowi komora prozniowa | spawarki. Elektrodg 3 stanowi wklgsta czasza
aluminiowa, korzystnie o érednicy 25 mm i promieniu krzywizny 4 mm, ostoni¢ta z
boku i gory izolatorem 4 korzystnic ze szkia kwarcowego. W komorze prozniowej 1
nastepuje jonizacja gazow resztkowych, zas powstale jony bombardujg te elementy
wnetrza komory prozniowej 1, ktore sg uziemione i znajdujg sie naprzeciw odslonigte]
wklestej powierzchni elektrody 3, a wige scianki komory prozniowej | czy stof roboczy
2. Wskutek tego z tych miejsc nastgpuje intensywna desorpcja gazow. Gazy te sa
odpompowywane przez uklad pompowy 8. ktdrego predkosé pompowania w zakresie
do 4x 107hPa stopniowo rosnie. Pozwala skroci¢ czas odpompowania o 30 sekund w
poréwnaniu do czasu pompowania komory bez opisancgo ukltadu. Po osiagnieciu w
komorze prozniowej 1 prézni nizszej od 4x 107 hPa do elektrody 3 przyklada sig
napiecic 3 kV, ale o polaryzacji odwrotnej 1zn. biegunem ujemnym do elektrody 3.
Wowczas dozujge gaz taki jak powietrze, gaz szlachetny czy tlen za pomocy zaworu
dozujacego 10 z butli 11 ustawia sig ciSnienie gazu roboczego 5x107 hPa, w ktorym
zachodzi_ silnie emisja elektronéw z elektrody 3. Strumien elektronéw z elektrody 3
skupia si¢ w miejscu na powierzchni stotu roboczego 2, kidre ma by¢ oczyszczone
strumieniem clektronéw poprzez odpowiednie ustawienie uktadu napedowego 6. Po
skoficzonym procesie czyszczenia zamyka sig zawor dozujacy 10, odpompowuje sig
komore prozniowa ponizej cisnienia 10~ hPa i przystepuje do prowadzenia procesu
spawania wiazka clektronowa przy uzyciu wyrzutni elektronowej 9 wraz z ukiadami

skupiania i odchylania.




