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(57) Die Erfindung wird bei Lasertechnologien angewendet, die gekennzeichnet sind durch eine axiale Zufuhr von
Zusatzwerkstoff oder Gas mit dem Ziel einer Qualitdtsverbesserung der Schweiflnaht, einer Auftragsschweillung oder
eines Trennschnittes, wobei Naht- oder Schnittverlauf beliebig gewahlt werden kdnnen. Erfindungswesentlich ist,
daR unter einer letzten Fokussierlinse ein Umlenkelement (Prisma) angeordnet ist, welches dber zwei ihm
gegeniberliegende Umlenkspiegel mit dem gemeinsamen Fokus in Wirkverbindung steht, wobei durch bzw. seitlich
und unterhalb des Umlenkelementes, innerhalb des laserstrahlfreien Raumes, mittels einer Austrittsdise die
Zusatzmedien zentrisch, d. h. auch axial, fiihrbar sind. Die ,Aufsplittung” des in dem Schweillkopf einfallenden
Laserstrahls schafft dabei den bendtigten Freiraum zur Unterbringung von notwendigen Zufihreinrichtungen,
Zusatzwerkstoff und Gas betreffend, wobei Energieverluste vermieden werden.
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Patentanspruch:

LaserschweiRkopf mit axialer Zufiihrung von Zusatzwerkstoff bzw. Schutzgas in den Fokus eines
Laserstrahls oder Laserstrahlbiindels, dadurch gekennzeichnet, daf? unter der letzten Fokussierlinie (1)
ein Umlenkelement (2) angeordnet ist, welches ber zwei ihm gegeniiberliegende Umlenkspiegel (3)
mit dem gemeinsamen Fokus (5) in Wirkverbindung steht, wobei durch bzw. seitlich und unterhalb des
Umlenkelements (2) innerhalb eines laserstrahlfreien Raumes (4) mittels einer Austrittsdise (6) die
Zusatzmedien zentrisch fihrbar sind.

Hierzu 1 Seite Zeichnung

Anwendungsgebiet der Erfindung

Erfindungsgemalk kommt das Verfahren bei Lasertechnologien zur Anwendung, die durch eine Zufuhr von Zusatzwerkstoff oder
Gas die Qualitat der SchweiBnaht, AuftragsschweiBung oder des Trennschnittes verbessern, wo Anderungen der
Bearbeitungsrichtung, bedingt durch den Schweiinaht- oder Trennschnittverlauf, unabhéngig von Elementen der Zufiihrung
von Zusatzwerkstoff oder Gas realisiert werden muissen.

Charakteristik des bekannten Standes der Technik

Esist bereits bekannt, daf zur Realisierung von SchweiBungen oder Trennschnitten Zusatzwerkstoffe oder Gase dem
Brennpunkt des Laserstrahles zugefiihrt werden, um einerseits die Realisierbarkeit von Schweiungen mittels Laserstrahls bei
groReren Blechdicken (>10mm) zu gewéhrleisten und andererseits die notwendige Laserleistung auf ein Minimum (5KW) zu
reduzieren.

Im EP 0262363 wird ein Verfahren beschrieben, welches den Zusatzwerkstoff von auerhalb des Laserbearbeitungskopfes
zufiihrt und spezielt den Anforderungen von Léngs- oder Rundnahtschweiungen gerecht wird. Nachteilig wirkt sich hier die
Beschrinkung der Verwendbarkeit auf Léngs- oder Rundnahtschweiungen aus, die Beweglichkeit des
Laserbearbeitungskopfes ist eingeschrénkt. In der US-PS 3569660 wird die Trennschnittgiite durch Gaszufuhr von auen in den
Laserstrahl beeinflut. Die Zufiihreinrichtungen sind wiederum nicht in den Laserbearbeitu ngskopf integriert und schranken
auch hier die Beweglichkeit ein, bzw. es muR dem Vorschub des Kopfes eine Richtung vorgegeben sein, um einen sauberen
Trennschnitt zu erlangen, d. h. parallele Schnittkanten zu erreichen.

Bei dem Laserbearbeiten dhnlichen Verfahren, wie der Autogentechnik, sind Verfahren und Vorrichtungen bekannt, die ein
dosiertes Zufiihren von z. B. Metallpulver DD-PS 216879 beim automatischen Auftragsschweiflen mit Draht-Pulver-Kombination
ermdglichen. Ein Injektorstrahl des Heizsauerstoffs wird in der DD-PS 226799 als zweiphasiger Hiill-Kern-Strahl ausgebildet, und
das Metallpulver wird hier iiber Diisen direkt im Arbeitskopf zugefihrt. Bei Lichtbogenspritzpistolen nach DD-PS 250826 dienen
konzentrisch zur Zerstiuberdise angeordnete Fokussierdiisen der raumlichen Fokussierung des Spritzstrahles. Weiterhin ist
bekannt, dafl beim Brennschneiden mit Pulver Schneidbrenndise und Pulverdiise zu einer Baueinheit zusammengefal3tsind,
DE-OS 2328216. Bereits in der DE-OS 2112083 wird eine Vorrichtung zum Markieren beschrieben, welche eine zentrale
Ausblasaffnung fir Pulver und diese umgebende Disen fiir die Vorwirmflamme besitzt. Die genannten Verfahren und
Vorrichtungen sind fiir den Einsatz in der Autogentechnik ausgelegt und kénnen bei der Laserbearbeitung nicht genutzt werden.
Esist festzustellen, daR die Zusatzwerkstoffe und Gase moglichsteng an den Bearbeitungskopf gefiihrt oder Systeme zur Zufuhr
in diesen integriert sind. Diese Gedanken finden ihre Fortfiihrung in der Gestaltung von Laserbearbeitungskdpfen. in der DE-
0S 3405406 wird ein Laserschneidkopf mit zusiatzlicher Dise beschrieben, welche ein seitliches Zufiihren von Gas in den Fokus
des Laserstrahls erméglicht. Nachteilig wirkt sich hier die seitliche Zufuhr auf das Schnittergebnis aus, der Trennschnitt kann
nicht parallel an den Werkstiickkanten verlaufen, bzw. es muf eine Richtung der Bearbeitung vorgegeben sein. Ebenfalls von
Diisen umgeben ist ein Arbeitskopf, der ein koaxiales Zufiihren eines Fiuids zur optischen Achse der Laserstrahlung erméglicht,
DE-OS 3637568.

Weitere Schriften, wo Gase oder Zusatzwerkstoffe dem Laserstrahl seitlich zugefiihrt werden, weisen die genannten Nachteile
auf (EP 0173654, DD-PS 225370).

Die Bearbeitungsképfe sind in ihrer Beweglichkeit eingeschrénkt, und die Qualitat der Bearbeitung ist von den Faktoren der
Richtung der Bearbeitung und der seitlichen Zufuhr der Zusatzwerkstoffe oder Gase abhéngig.

Ziel der Erfindung

Es ist Ziel der Erfindung, einen Laserbearbeitungskopf derart zu verbessern, dafs die Zufuhr von Zusatzwerkstoff oder Gas axial
in den Fokus des Laserstrahles erfolgt, womit die Qualitdt der Schweiung oder des Trennschnittes erhéht und eine
Richtungsabhangigkeit des Vorschubes des Bearbeitungskopfes in Abhingigkeit von Zufiihreinrichtungen fir Zusatzwerkstoff
oder Gas ausgeschlossen wird.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, fiir LaserschweiBkopfe eine axiale Zufuhr von Zusatzwerkstoffen oder Gasen in den
Fokus eines oder mehrerer Laserstrahlteile zu entwickeln und damit die Méglichkeit der Konturverfolgung von SchweilRndhten
oder Trennschnitten unabhingig von der Zufiihreinrichtung von Zusatzwerkstoffen oder Gasen zu gestatten.
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Die Erfindung geht davon aus, daR die kohérente Laserstrahlung durch den letzten vor der Fokussieroptik liegenden
Umlenkspiegel derart geformt wird, daB dieser zweisich gegeniiberliegende Maxima ausbildet oder diese beiden Maxima schon
im Resonator des Lasers erzeugt werden.

ErfindungsgemaR wird die Aufgabe nun dadurch geldst, daR unter der letzten Fokussierlinse ein Umlenkelement angeordnet ist,
welches {iber zwei ihm gegeniiberliegende Umlenkspiegel mit einem gemeinsamen Fokus in Wirkverbindung steht, wobei
durch bzw. seitlich und unterhalb des Umlenkelements, innerhalb eines laserstrahlfreien Raumes mittels einer Austrittsdise die
Zusatzmedien zentrisch fihrbar sind. Dieser nicht beaufschlagte Raum dient erfindungsgemal zur Unterbringung eines
Drahtvorschubsystems, Pulver- oder Gasverteilsystems.

Dieses System positioniert das zuzufithrende Medium dann direkt axial zur einfallenden Laserstrahlung in den Fokus und damit
zur bearbeitenden Stelle auf dem Werktiick.

Ausfihrungsbeispiel e

Die Erfindung soll nachstehend anhand eines Beispieles und der dazugehérigen Figur ndher erldutert werden, welche eine
schematische Darstellung der Anordnung zeigt.

Figur 1zeigt eine Anordnung, bei der die Fokussierlinse 1 senkrecht zum einfallenden Laserstrahl 7 steht.

Durch die Fokussierlinse 1 werden die Strahlenbiindel auf ein, in einem Winkel unter der Fokussierlinse 1 befindliches
Umlenkelement 2 gelenkt.

Dieses Umlenkelement 2 lenkt die teilfokussierte Laserstrahlung auf zwei sich gegeniberliegende, vorzugsweise um 180°,
versetzte Umlenkspiegel 3.

Diese Umlenkspiege! 3 sind ebenfalls winklig geneigt und fiihren die beiden Strahlenbindel des geteilten Laserstrahles 7 in
einem Fokus 5 in der Bearbeitungsstetle im Zentrum der optischen Achse des eingefallenen Laserstrahles 7 zusammen.
Durch die Teilung und Umlenkung der Laserstrahlungl entsteht ein durch Laserstrahlung nicht beaufschlagter Raum 4im
Inneren des Bearbeitungskopfes. In diesem Raum 4ist eine Drahtvorschubeinrichtung, welche den Zusatzwerkstoff in den
Fokus 5 der Laserstrahlen 7 fiihrt, eingepaBt. Den Abschlufl des Laserschweiftkopfes bildet die zentrisch durchbohrte
Austrittsdise 6.

An Stelle der beiden Umlenkspiege! 3, die eine Weiterleitung des geteilten Laserstrahls 7 in den Fokus 5 erméglichen, istin
gleicher Funktion auch ein Ringspiegel verwendbar.
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