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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　自動車ヘッドライト（４）を作製するための溶接装置（４０）であって、前記溶接装置
（４０）は、
　相互に溶接されることとなる容器本体（８）、およびレンズ本体（２４）のロック手段
（５２、５６）であって、ここにおいて、前記容器本体（８）は、第１の周囲プロファイ
ル（２０）を有し、前記レンズ本体（２４）は、第２の周囲プロファイル（２８）を有し
、前記第１の周囲プロファイル（２０）および前記第２の周囲プロファイル（２８）は、
相互に接触状態に配置されて、前記装置により溶接されることとなる溶接界面（３６）を
画定する、ロック手段（５２、５６）と、
　レーザ光線を放出するレーザ放出デバイスまたはレーザ源と、
　前記レーザ放出デバイスから前記レーザ光線の複数部分を受け、前記レンズ本体（２４
）を通して前記溶接界面（３６）に向かって前記複数部分を送る複数のファイバ（４４）
であって、ここにおいて、前記容器本体（８）は、前記レーザ光線に対する吸収要素とし
て機能し、前記レンズ本体（２４）は、前記レーザ光線の透過要素として機能する、複数
のファイバ（４４）と、
　対応する光軸（Ｘ－Ｘ）の全体に沿ってレーザ光線の前記複数部分を平行化するために
、前記ファイバ（４４）から出る前記複数部分の広がりを変化させるための光導波路手段
（６０、６０’、６０’’）と
を備え、
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　前記光導波路手段（６０、６０’、６０’’）は、前記レーザ放出デバイスにより生成
された前記レーザ光線を前記ファイバから受ける入口（６４）と、前記導波路自体により
平行化された前記レーザ光線を伝搬／透過させる出口（６８）とを備える、溶接装置（４
０）において、
　前記装置（４０）は、相互から機械的に分離された各自由端部（７２’、７２’’）を
有する光導波路手段（６０’、６０’’）を備え、
　前記光導波路手段（６０’、６０’’）は、前記溶接界面（３６）に沿った前記レーザ
光線の均質かつ均一な分布を実現するために、前記溶接界面（３６）の、隣接して局所的
に連続する部分に平行化されたレーザ光線を送るように構成されることを特徴とする、溶
接装置（４０）。
【請求項２】
　前記光導波路手段は、相互に対面し相互から機械的に分離された各自由端部（７２’、
７２’’）を有する少なくとも２つの隣接し合う光導波路（６０’、６０’’）を備え、
　前記隣接し合う光導波路手段（６０’、６０’’）は、前記溶接界面（３６）に沿った
前記レーザ光線の均質かつ均一な分布を実現するために、前記溶接界面（３６）の、隣接
して局所的に連続する部分に平行化されたレーザ光線を送るように構成される、請求項１
に記載の溶接装置（４０）。
【請求項３】
　前記隣接し合う光導波路（６０’、６０’’）は、前記隣接し合う光導波路（６０’、
６０’’）の前記自由端部（７２’、７２’’）にて前記溶接界面（３６）に対して垂直
であり前記溶接界面（３６）を通過する中間溶接面（Ｍ）に対して同一側に配置される、
請求項１または２に記載の装置（４０）。
【請求項４】
　前記隣接し合う光導波路（６０’、６０’’）は、前記隣接し合う光導波路（６０’、
６０’’）の前記自由端部（７２’、７２’’）にて前記溶接界面（３６）に対して垂直
であり前記溶接界面（３６）を通過する中間溶接面（Ｍ）に対して両側に配置される、請
求項１または２に記載の装置（４０）。
【請求項５】
　前記隣接し合う光導波路（６０’、６０’’）の少なくとも一方が、前記隣接し合う光
導波路（６０’、６０’’）の前記自由端部（７２’、７２’’）にて前記溶接界面（３
６）に少なくとも部分的に重畳され、それにより、前記少なくとも一方の光導波路（６０
’、６０’’）の対応する光軸（Ｘ）を通過する前記光導波路の各中間面（Ｒ）は、前記
溶接界面（３６）で少なくとも部分的に交差する、請求項１から４のいずれか一項に記載
の装置（４０）。
【請求項６】
　前記隣接し合う光導波路（６０’、６０’’）の前記各自由端部（７２’、７２’’）
は、前記溶接界面（３６）に対して垂直であり前記溶接界面（３６）を通過する中間溶接
面（Ｍ）に対して垂直な横断面（Ｔ）まで延在する、請求項１から５のいずれか一項に記
載の装置（４０）。
【請求項７】
　前記隣接し合う光導波路（６０’、６０’’）の前記各自由端部（７２’、７２’’）
は、前記溶接界面（３６）に対して垂直であり前記溶接界面（３６）を通過する中間溶接
面（Ｍ）に対して垂直な横断面（Ｔ）を越えて延在し、前記自由端部（７２’、７２’’
）は、前記横断面（Ｔ）の両側に延在する、請求項１から５のいずれか一項に記載の装置
（４０）。
【請求項８】
　前記隣接し合う光導波路（６０’、６０’’）は、前記対応する光軸（Ｘ）を通過する
各中間面（Ｒ’、Ｒ’’）により画定され、前記中間面（Ｒ）同士は、相互に平行である
、請求項１から７のいずれか一項に記載の装置（４０）。
【請求項９】
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　前記隣接し合う光導波路（６０’、６０’’）は、前記対応する光軸（Ｘ）を通過する
各中間面（Ｒ’、Ｒ’’）により画定され、前記中間面（Ｒ）は、相互に入射する、請求
項１から７のいずれか一項に記載の装置（４０）。
【請求項１０】
　前記隣接し合う光導波路（６０’、６０’’）の前記中間面（Ｒ’、Ｒ’’）は、前記
溶接界面（３６）の対応する部分に対して垂直である、請求項８または９に記載の装置（
４０）。
【請求項１１】
　相互に隣接する前記光導波路（６０’、６０’’）の前記中間面（Ｒ’、Ｒ’’）は、
相互に異なる第１の入射角（α）および第２の入射角（β）のそれぞれにしたがって、前
記溶接界面（３６）の対応部分に対して垂直な面に対して傾斜される、請求項８または９
に記載の装置（４０）。
【請求項１２】
　前記隣接し合う光導波路（６０’、６０’’）は、幅（７６）が相互に異なる各出口（
６８）を有し、前記幅（７６）は、前記各光軸（Ｘ）を通過する前記光導波路（６０’、
６０’’）の中間面に対して垂直に測定される、請求項１から１１のいずれか一項に記載
の装置（４０）。
【請求項１３】
　前記隣接し合う光導波路（６０’、６０’’）は、幅（７６）が相互に異なる各入口（
６４）を有し、前記幅（７６）は、前記各光軸（Ｘ）を通過する前記光導波路（６０’、
６０’’）の中間面に対して垂直に測定される、請求項１から１２のいずれか一項に記載
の装置（４０）。
【請求項１４】
　前記隣接し合う光導波路（６０’、６０’’）は、全体的なウェッジ形状をとるように
前記各出口（６８）よりも幅が大きな入口（６４）を有し、前記幅（７６）は、前記各光
軸（Ｘ）を通過する前記光導波路（６０’、６０’’）の中間面に対して垂直に測定され
る、請求項１２又は１３に記載の装置（４０）。
【請求項１５】
　前記隣接し合う光導波路（６０’、６０’’）は、前記レンズ本体（２４）に向かって
収束するように前記光軸（Ｘ－Ｘ）上に位置する中間面（Ｒ’、Ｒ’’）に対して対称に
傾斜された一対の反射壁部（８０）を備えるネガティブ光導波路である、請求項１から１
４のいずれか一項に記載の装置（４０）。
【請求項１６】
　前記光導波路（６０’、６０’’）は、前記レーザ光線の少なくとも一部分に関して全
内部反射条件を満たすように適合化された固相本体を備えるポジティブ光導波路であり、
前記固相本体は、前記レーザ光線の放出波長に対して透過性を有する材料から作製される
、請求項１から１４のいずれか一項に記載の装置（４０）。
【請求項１７】
　前記光導波路（６０’、６０’’）の前記出口（６８）は、前記容器本体（８）に対し
て前記レンズ本体（２４）を押圧するように外方壁部（３２）と接触状態に前記出口（６
８）を配置するために、前記第２の周囲プロファイル（２８）の対向側の前記レンズ本体
（２４）の前記外方壁部（３２）に対する対応形状を有する、請求項１から１６のいずれ
か一項に記載の装置（４０）。
【請求項１８】
　前記自由端部（７２’、７２’’）は、前記第２の周囲プロファイル（２８）の対向側
の前記レンズ本体（２４）の外方壁部（３２）に配置された、前記レンズ本体（２４）の
プロファイル／ジオメトリの変化部（８４）に配置される、請求項１から１７のいずれか
一項に記載の装置（４０）。
【請求項１９】
　自動車ヘッドライト（４）を同時レーザ溶接する方法であって、前記方法は、
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　第１の周囲プロファイル（２０）により画定される容器本体（８）を用意するステップ
と、
　第２の周囲プロファイル（２８）により画定されるレンズ本体（２４）を用意するステ
ップと、
　前記容器本体（８）の前記第１の周囲プロファイル（２０）と前記レンズ本体（２４）
の前記第２の周囲プロファイル（２８）とをそれぞれ少なくとも部分的に相互に関連付け
るステップであって、ここにおいて、前記周囲プロファイル（２０、２８）間の接触表面
が、溶接界面（３６）を画定する、それぞれ少なくとも部分的に相互に関連付けるステッ
プと、
　レーザ光線または放射を放出する少なくとも１つのレーザ放出デバイスを用意するステ
ップと、
　前記レーザ放出デバイスから前記レーザ光線の複数部分を受け、前記レンズ本体（２４
）を通して前記溶接界面（３６）に向かって前記複数部分を送る複数のファイバ（４４）
を用意するステップであって、ここにおいて、前記容器本体（８）は、前記レーザ光線に
対する吸収要素として機能し、前記レンズ本体（２４）は、前記レーザ光線の透過要素と
して機能する、複数のファイバ（４４）を用意するステップと、
　少なくとも所定の光軸（Ｘ－Ｘ）の全体に沿って前記レーザ光線の前記複数部分を平行
化させるために、前記ファイバ（４４）から出る前記複数部分の空間分布を変化させるた
めの光導波路手段を用意するステップであって、ここにおいて、光導波路手段は、前記レ
ーザ放出デバイスにより生成された前記レーザ光線を前記ファイバから受ける入口と、前
記平行化されたレーザ光線を伝搬／透過させる出口とを備える、光導波路手段を用意する
ステップと、
を備える、方法において、
　相互から機械的に分離された各自由端部（７２’、７２’’）を有する隣接し合う光導
波路手段（６０’、６０’’）を配置することと、
　前記溶接界面（３６）に沿った前記レーザ光線の均質かつ均一な分布を実現するために
、前記溶接界面（３６）の、隣接して局所的に連続する部分に平行化されたレーザ光線を
送るように前記光導波路手段（６０’、６０’’）を構成することと
を特徴とする、方法。
【請求項２０】
　前記第２の周囲プロファイル（２８）の対向側の前記レンズ本体（２４）の外方壁部（
３２）に配置された、前記レンズ本体（２４）のプロファイル／ジオメトリの変化部（８
４）に前記自由端部（７２’、７２’’）を配置する段階を備える、請求項１９に記載の
自動車ヘッドライト（４）を作製するための同時レーザ溶接方法。
【請求項２１】
　請求項１から１８のいずれか一項に記載の溶接装置（４０）を用意するステップを備え
る、請求項１９または２０に記載の自動車ヘッドライト（４）を作製するための同時レー
ザ溶接方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、自動車灯の同時レーザ溶接方法と、前記方法を利用して実現される関連する
自動車灯とに関する。
【背景技術】
【０００２】
　自動車灯という用語は、後部自動車灯またはヘッドライトとしても知られる前部自動車
灯を特に区別することなく意味するものと理解される。
【０００３】
　知られているように、自動車灯は、例えばサイドライト、インジケータライト、ブレー
キライト、後部フォグライト、後退ライト、ディップビームヘッドライト、および走行ビ
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ームヘッドライト等の、車両の外部方向への照明および／または合図機能を有する少なく
とも１つの外部自動車灯を備える車両の照明および／または合図デバイスである。
【０００４】
　自動車灯は、そのもっとも単純な形態においては、容器本体と、レンズ本体と、少なく
とも１つの光源とを備える。
【０００５】
　レンズ本体は、ハウジングチャンバを形成するために容器本体の口部を閉じるように配
置される。光源は、ハウジングチャンバ内に配置され、この光源は、給電された場合にレ
ンズ本体に向かって光を放出し得る。
【０００６】
　自動車灯の製造方法は、様々な構成要素が組み立てられた後に、容器本体にレンズ本体
を装着および気密封止することが可能でなければならない。
【０００７】
　かかる封止および装着は、通常は溶接によって、相互に接触状態に配置されたレンズ本
体の周囲プロファイルと容器本体の周囲プロファイルとの間に溶接ビードを形成するよう
に実施される。
【０００８】
　当然ながら、この溶接は、例えばハウジングチャンバ内部に配置されたより複雑な自動
車灯の他の構成要素にも関係し得る。
【０００９】
　特に自動車灯のポリマー本体同士のレーザ溶接工程は、レーザ放射を透過させ得る透過
性ポリマー本体または透明ポリマー本体と、レーザ放射を吸収し得る吸収性ポリマー本体
とを組み合わせる。この場合には、レーザ放射は、吸収性ポリマー本体に衝突すると熱へ
と変換され、この熱による加熱が、両ポリマー本体の軟化および局所的溶融を生じさせて
したがって両ポリマー本体が相互にしっかりと接合されるまで、透過性ポリマー本体へと
熱を局所的に伝達する。
【００１０】
　自動車灯の吸収性ポリマー本体は、例えば容器本体により構成されてもよい一方で、自
動車灯の透過性ポリマー本体は、例えばレンズ本体により構成されてもよく、容器本体を
このレンズ本体で閉じることにより、自動車ヘッドライトの光源を収容するハウジングチ
ャンバが形成される。
【００１１】
　前記ハウジングチャンバは、その外周部にて容器本体の周囲プロファイルとレンズ本体
の周囲プロファイルとにより画定され、相互に接触状態に配置されたこれらの周囲プロフ
ァイルは、レンズ本体の材料と容器本体の材料との相互溶け込みが生ずる溶接ビードの形
成によって封止される。
【００１２】
　当然ながら、吸収性ポリマー本体および透過性ポリマー本体は、自動車ヘッドライトの
他のポリマー構成要素からも一般的に構成され得る。
【００１３】
　使用されることとなるレーザ装置に関しては、これは、一般的には以下のものを備える
。
【００１４】
　　　少なくとも１つのレーザ源。これは、例えば半導体レーザ源などが可能である。
【００１５】
　　　レンズ本体の近傍でレーザ源により生成されるレーザ光を伝送する役割を果たす「
束」状に共にまとめられた光ファイバシステム。
【００１６】
　　　レンズ本体の近傍で光ファイバを定位置に保持する目的を有する光ファイバ支持体
。例えば、この支持体は、光ファイバが収容されるハウジング穴を有する金属本体であっ
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てもよい。光ファイバは、光ファイバの金属支持体に螺着されるねじの頭部がポリマーワ
ッシャを押圧し、それによりポリマーワッシャが径方向に拡張するシステムによって装着
され得る。したがって、光ファイバは、ポリマーワッシャによってハウジング穴壁部上に
ブロックされる。
【００１７】
　　　コリメータの機能を有する光学系。このコリメータは、ファイバから出るレーザ光
線の広がりを修正し、前記光線を溶接ビードに向かって送る目的を有する。
【００１８】
　典型的には、コリメータとしては、ネガティブ光導波路が、すなわち反射壁部から形成
された光導波路が使用される。
【００１９】
　先行技術のもっとも単純な形態では、光導波路は、反射壁部がその光軸に対して傾斜し
たジオメトリを有し、光ファイバは、光導波路の上方開口の近傍におよび光軸に沿って位
置決めされる。またもっとも単純な例では、このシステムは、光導波路の横断面で対称と
なり、すなわち光導波路の反射壁部の傾斜は、光軸に対して同一となる。長手方向におい
ては、光導波路は、溶接ビードを画定する軌道に沿って延在する。
【００２０】
　代替的には、光導波路は、固相ポリマー本体から作製され、複数の反射により前記ポリ
マー本体内部にレーザ放射を送ることが可能な反射性内側壁部を取り付けられ得る。
【００２１】
　自動車灯に典型的な用途などのいくつかの用途では、光導波路は、レーザ放射を放出す
るその出口開口を、レーザ放射に対する透過性を有するレンズ本体の外方表面上に作製さ
れた多形支持軌道に沿って載置する。レンズ本体は、やはり多形であり、典型的には多形
支持軌道とは類似していない溶接ビードを画定するように、レーザ放射を吸収する容器本
体に隣接して配置される。
【００２２】
　レンズ本体上に位置する光導波路は、前記レンズ本体および／または前記容器本体とは
無関係に溶接されるが、前記容器本体により境界画定される領域内には収容される少なく
とも１つのポリマー構成要素によって画定された溶接ビードに向かってレーザ放射を送り
得る点に留意されたい。
【００２３】
　従来の同時レーザ溶接装置の光導波路は、容器本体を軟化するのに十分なエネルギーを
溶接ビードに届けるために、溶接ビードにてレンズ本体の外方表面上に間断なく延在し、
それにより溶接工程を可能にする。しかし、光導波路の開口から出るレーザ放射は、レン
ズ本体へのその進入時に屈折を被り、レンズ本体自体内部にて１つまたは複数回の反射を
被り、その後溶接ビードに到達し得る。
【００２４】
　残念ながら、自動車灯用途では、光導波路の出口穴から出るレーザ放射が、溶接ビード
に不均質に到達し、溶接ビードのいくつかのセクションが、容器本体を軟化するのには不
十分なエネルギーを届けられることが時として生ずる。これは、レンズ本体のジオメトリ
が、リブまたは曲線の変化等の存在によるものと、溶接ビードが多形で延在することとを
含め、典型的に複雑であることにより引き起こされる。
【００２５】
　実際に、レンズ本体は、様式的な理由および空気力学的な理由から、複雑さが増し、リ
ブ、面取り部、隅肉、抜き勾配等の不連続部を有する表面を外方表面上に有する傾向があ
る。レンズ本体の複雑な形状およびレンズ本体の表面上に存在する不連続部により、光フ
ァイバから溶接ビードへのレーザ光線の転移は、光導波路の作用にもかかわらず困難かつ
非効率なものとなり得る。
【００２６】
　実際に、レンズ本体の複雑な形状により、溶接ビードは、レンズ本体に形状適合せず、
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すなわちレンズ本体の形状がそのまま移行したものとはならない場合がある。
【００２７】
　溶接ビードが、レーザ放射を不均一に届けられる場合に、不十分に照射される部分での
欠損を克服するためにレーザ放射の出力を上昇させることは、十分に照射される溶接ビー
ドの部分では過剰となり、レンズ本体および容器本体の複数部分に損傷リスクが伴うこと
は自明である。
【００２８】
　したがって、レンズ本体が通常は複雑なジオメトリ（多様な凹部／複雑性、溝、リブ、
および隆起等）を有する自動車灯の同時溶接の場合には、先行技術のレーザ溶接の解決策
は、生成される溶接ビードの品質に関して満足のゆくものとはならない。
【００２９】
　上記の考慮条件の観点から、レーザ溶接技術は、特に自動車灯が複雑なジオメトリを有
する場合には、自動車灯に対して今日まで殆ど利用されていない。したがって、かかるレ
ーザ溶接技術は、摩擦溶接、超音波溶接、および熱板溶接等の代替的な溶接技術により置
き換えられている。
【発明の概要】
【００３０】
　本発明の目的は、高度に複雑でかつエクステンションの著しい変動性を有する場合でも
任意のジオメトリのレンズ本体に対して高品質の溶接をレーザ溶接工程によって実現する
ことが確実に可能となる、自動車灯のレーザ溶接方法と、前記方法を利用して実現される
自動車灯とを獲得することである。
【００３１】
　したがって、本発明の目的は、これまで前記溶接技術の効率性の低さの原因となってい
た自動車灯に固有の性質に関連する技術的欠点を克服するレーザ溶接技術によって、自動
車灯の溶接を実施することである。
【００３２】
　かかる目的は、請求項１に記載の自動車灯の製造のための溶接装置と、および請求項１
９に記載の自動車灯の同時レーザ溶接方法とによって達成される。
【００３３】
　本発明の他の実施形態は、従属請求項で説明される。
【００３４】
　本発明のさらなる特徴および利点は、好ましいかつ非限定的な実施形態の以下に示す説
明からさらに明確に理解されよう。
【図面の簡単な説明】
【００３５】
【図１】先行技術による自動車灯のレーザ溶接装置の組立構成における斜視図。
【図２】図１の断面ＩＩ－ＩＩに沿った図における装置の断面図。
【図３】図１の断面ＩＩＩ－ＩＩＩに沿った図における装置の断面図。
【図４】本発明の一実施形態による自動車灯の溶接装置の組立構成における斜視図。
【図５】図４の装置の各パーツの斜視図。
【図６】本発明による組立構成における自動車灯の斜視図。
【図７】図６の灯の各パーツの斜視図。
【図８】本発明の可能な一実施形態による溶接装置を示す図。
【図９】図８の断面ＩＸ－ＩＸに沿った図８の溶接装置の断面図。
【図１０】図８の断面Ｘ－Ｘに沿った図８の溶接装置の断面図。
【図１１】図８の拡大細部ＸＩＩを示す図。
【図１２】本発明のさらなる実施形態による溶接装置の斜視図。
【図１２ａ】図１２の断面Ａ－Ａに沿った図１２の溶接装置の断面図。
【図１３】本発明のさらなる実施形態による溶接装置の斜視図。
【図１４】本発明のさらなる実施形態による溶接装置の斜視図。
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【図１５ａ】本発明のさらなる実施形態による溶接装置の斜視図。
【図１５ｂ】図１５ａの断面Ａ－Ａに沿った図１５の装置の断面図。
【図１５ｃ】図１５ａの断面Ｂ－Ｂに沿った図１５の装置の断面図。
【発明を実施するための形態】
【００３６】
　以下に説明する実施形態に共通する要素または要素パーツは、同一の参照数字を使用し
て示される。
【００３７】
　前述の図面を参照すると、参照数字４は自動車灯を全体的に表し、以下の説明はこの自
動車灯を参照するが、それによりその一般的適用性が失われるわけではない。
【００３８】
　上述のように、自動車灯という用語は、後部自動車灯またはヘッドライトとしても知ら
れる前部自動車灯を特に区別することなく意味するものと理解される。
【００３９】
　知られているように、自動車灯は、例えば前部サイドライト、後部サイドライト、また
は側部サイドライトであり得るサイドライト、インジケータライト、ブレーキライト、後
部フォグライト、ディップビームヘッドライト、および走行ビームヘッドライト等の、照
明および／または合図機能を有する車両の少なくとも１つの外方ライトを備える。
【００４０】
　自動車灯４は、通常はポリマー材料からなる容器本体８を備え、これは、典型的には関
連車両への自動車灯４の装着を可能にする。
【００４１】
　本発明においては、容器本体８は、任意の形状およびサイズであってもよく、さらには
例えば、例えば車体または関連し得る車両の他の取付具などに直接的には付随しないなど
、自動車灯内部の要素であってもよい。
【００４２】
　一実施形態によれば、容器本体８は、収容ハウジング１２を画定する。
【００４３】
　一実施形態によれば、少なくとも１つの光源１６を収容する収容ハウジング１２は、収
容ハウジング１２に電気を供給するために電気接続手段に電気的に接続され、自動車灯４
の外部に伝搬するように光線を放出するように構成される。
【００４４】
　本発明においては、使用される光源１６の種類は関係ない。好ましくは、光源１６は、
発光ダイオード（ＬＥＤ）の光源である。
【００４５】
　容器本体８は、第１の周囲プロファイル２０により画定される。
【００４６】
　さらに第２の周囲プロファイル２８により画定されたレンズ本体２４が、容器本体８に
接合される。
【００４７】
　また、レンズ本体２４は、前記第２の周囲プロファイル２８に対応する外方壁部３２に
より外的に画定される。
【００４８】
　本発明においては、レンズ本体２４は、雰囲気に直接的にさらされる自動車灯の少なく
とも１つの外方壁部を画定するために自動車灯４の外部に位置してもよく、または本発明
においては、レンズ本体は、自動車灯４の内部に位置しても、すなわち外部雰囲気に直接
的にはさらされず、１つまたは複数のスクリーンもしくはカバーパネルにより直接的にも
しくは間接的に覆われてもよい。
【００４９】
　可能な一実施形態によれば、レンズ本体２４は、収容シート１２を閉じるのに適したも
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のである。一実施形態によれば、レンズ本体２４は、光源１６により生成された光線を自
動車灯４の外部に透過させるのに適したものである。
【００５０】
　かかる目的のために、レンズ本体２４は、少なくとも部分的に透明の、または半透明の
、または半透過性の材料から作製され、またいずれにせよ光源１６により生成された光線
の少なくとも部分的な横断を可能にするように１つまたは複数の不透明部分を備えてもよ
い。
【００５１】
　第２の周囲プロファイル２８は、自動車灯４の組立構成にて形状結合により第１の周囲
プロファイル２０に結合されるように、第１の周囲プロファイル２０に対する対応形状を
有する。
【００５２】
　自動車灯４のアセンブリは、各第１の周囲プロファイル２０と第２の周囲プロファイル
２８とを相互に対して少なくとも部分的に接合するステップを備える。例えば、各第１の
周囲プロファイル２０と第２の周囲プロファイル２８とを接合するために、容器本体８の
収容ハウジング１２を閉じるようにレンズ本体２４を配置するステップが規定される。
【００５３】
　容器本体８の第１の周囲プロファイル２０とレンズ本体２４の第２の周囲プロファイル
２８とのそれぞれを接合した後に、前記周囲プロファイル２０、２８間の接触表面は、任
意の曲線形状またはその他を有し得る溶接界面３６を画定する。
【００５４】
　本発明は、レーザ溶接によって前記周囲プロファイル２０、２８に対応してレンズ本体
２４と容器本体８とを相互に接合するという規定を設ける。
【００５５】
　レーザ溶接ステップ時に、容器本体８は、レーザ源またはレーザ放出デバイスにより放
出された光線の吸収部材として機能し、レンズ本体２４は、前記光線の透過部材として機
能する。
【００５６】
　本発明においては、レーザ溶接工程は、同時レーザ溶接により実施される。
【００５７】
　特に、本発明によるレーザ溶接装置４０は、特徴的な発光スペクトルを有するレーザ光
線または光線または電磁放射を放出する少なくとも１つのレーザエミッタデバイスまたは
レーザ源（図示せず）を備える。特徴的な発光スペクトルは、ある特定の周波数にて実質
的に放出されるかまたはある特定の波長を有する電磁放射を意味するものと理解される。
可能な実施形態によれば、レーザエミッタデバイスまたはレーザ源は、レーザ光線がＣＯ

2を備える混合ガスにより生成されるＣＯ2レーザか、レーザ光線が固相結晶により生成さ
れるＹＡＧレーザか、またはレーザダイオード（ＬＥＤ）を備える。
【００５８】
　レーザエミッタデバイスまたはレーザ源は、既知の様式で、例えば支持体または母材に
挿入された複数の光ファイバ４４などに関連付けられる。
【００５９】
　次いで、前記ファイバ４４は、さらなる群または束へと分割または分離され得る。
【００６０】
　ファイバ４４は、レーザエミッタデバイスにより放出されるレーザ光線の複数部分を受
け、レンズ本体２４を通してそれらを溶接界面３６に向けて送る。換言すれば、各ファイ
バ４４は、レーザ光線の一部分を受け、それを溶接界面３６に向けて送る。
【００６１】
　例えば、ファイバ４４は、マスク４８に機械的に固定されてもよい。
【００６２】
　装置４０は、一体的に溶接されることとなる容器本体８とレンズ本体２４とのロック手
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段５２を備える。例えば、前記ロック手段５２は、容器本体８を収容およびロックする装
着ブロック５６を備える。
【００６３】
　さらに、装置４０は、対応する光軸Ｘ－Ｘの全体に沿ってレーザ光線の複数部分を平行
化するために、ファイバ４４からの出力にてそれらの空間分布または角度分布を変化させ
るための光導波路手段６０を備える。
【００６４】
　特に、光導波路６０は、レーザ放出デバイスにより生成されたレーザ光線をファイバ４
４から受ける入口６４と、前記導波路により平行化された前記レーザ光線を伝搬／透過さ
せる出口６８とを備える。
【００６５】
　有利には、装置４０は、相互に対面し相互から機械的に分離された各自由端部７２’、
７２’’を有する少なくとも２つの隣接し合う光導波路６０’、６０’’を備える。前記
隣接し合う光導波路６０’、６０’’は、間断なく延在する溶接界面３６に沿った光線の
均質かつ均一な分布を実現するために、溶接界面３６の隣接し合う部分に平行化された光
線を送るように構成される。
【００６６】
　換言すれば、各自由端部７２’、７２’’にてそれぞれ２つの隣接し合う光導波路６０
’、６０’’から出るレーザ光線は、間断なく延在する溶接ビードを形成する溶接界面３
６の連続部分に到達する。
【００６７】
　可能な一実施形態によれば、隣接し合う光導波路６０’、６０’’は、隣接し合う光導
波路６０’、６０’’の自由端部７２’、７２’’にて溶接界面３６に対して垂直であり
溶接界面３６を通過する中間溶接面Ｍに対して同一側に配置される。
【００６８】
　さらなる一実施形態によれば、隣接し合う光導波路６０’、６０’’は、隣接し合う光
導波路６０’、６０’’の自由端部７２’、７２’’にて溶接界面３６に対して垂直であ
り溶接界面３６を通過する中間溶接面Ｍに対して両側に配置される。
【００６９】
　また、前記隣接し合う光導波路６０’、６０’’の少なくとも一方が、隣接し合う光導
波路６０’、６０’’の自由端部７２’、７２’’にて溶接界面３６に少なくとも部分的
に重畳することが可能であり、それにより、前記少なくとも一方の光導波路６０’、６０
’’の対応する光軸Ｘを通過する光導波路の各中間面Ｒは、前記溶接界面３６に少なくと
も部分的に交差する。
【００７０】
　可能な一実施形態によれば、前記隣接し合う光導波路６０’、６０’’の各自由端部７
２’、７２’’は、溶接界面３６に対して垂直であり溶接界面３６を通過する中間溶接面
Ｍに対して垂直な横断面Ｔまで延在する。
【００７１】
　さらなる一実施形態によれば（図１２、図１４）、前記隣接し合う光導波路６０’、６
０’’の各自由端部７２’、７２’’は、溶接界面３６に対して垂直であり溶接界面３６
を通過する中間溶接面Ｍに対して垂直な横断面Ｔを越えて延在し、前記自由端部７２’、
７２’’は、前記横断面Ｔの両側に延在する。
【００７２】
　理解されるように、隣接し合う光導波路６０’、６０’’は、対応する光軸Ｘを通過す
る各中間面Ｒ’、Ｒ’’により画定される。一実施形態によれば、前記中間面Ｒ’、Ｒ’
’は平行である。
【００７３】
　さらなる可能な一実施形態によれば、隣接し合う光導波路６０’、６０’’は、対応す
る光軸Ｘを通過する各中間面Ｒ’、Ｒ’’により画定され、前記中間面Ｒ’、Ｒ’’は相
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互に対して入射する。
【００７４】
　例えば、隣接し合う光導波路６０’、６０’’の中間面Ｒ’、Ｒ’’は、溶接界面３６
の対応する部分に対して垂直であってもよい。
【００７５】
　また、隣接し合う光導波路６０’、６０’’の中間面Ｒ’、Ｒ’’は、それぞれ異なる
入射角である第１の入射角αおよび第２の入射角βのそれぞれにしたがって、溶接界面３
６の対応部分に対して垂直な面に対して傾斜されるように実現することも可能である。
【００７６】
　光導波路６０’、６０’’は、それらの光軸Ｘを通過する光導波路の中間面Ｒに対して
垂直に測定される振幅７６を有する。
【００７７】
　一実施形態によれば、隣接し合う光導波路６０’、６０’’は、振幅７６がそれぞれ異
なる出力６８を有する（図１５ａ、図１５ｂ、図１５ｃ）。
【００７８】
　可能な一実施形態によれば、隣接し合う光導波路６０’、６０’’は、幅７６がそれぞ
れ異なる入口６４を有し、この幅７６は、各光軸Ｘを通過する光導波路６０’、６０’’
の中間面に対して垂直に測定される。
【００７９】
　好ましくは、光導波路６０’、６０’’は、全体的なウェッジ構成を呈するように各出
力６８よりも振幅の大きな入力６４を有する。
【００８０】
　隣接し合う光導波路６０’、６０’’は、通常は、レンズ本体２４に向かって収束する
ように前記光軸Ｘ－Ｘ上に位置する中間面に対して対称的に傾斜された一対の反射壁部８
０を備えるネガティブ光導波路である。
【００８１】
　また、レーザ光線の少なくとも一部分に関して全内部反射条件を満たすのに適した固相
本体を備えるポジティブ光導波路６０’、６０’’を用意することも可能であり、この固
相本体は、レーザ光線の放出波長に対して透過性を有する材料から作製される。
【００８２】
　一実施形態によれば、光導波路６０’、６０’’の出口６８は、容器本体８に対してレ
ンズ本体２４を押圧するように前記外方壁部３２と接触状態に出力６８を配置するために
、第２の周囲プロファイル２８の対向側のレンズ本体２４の外方壁部３２に対する対応形
状を有する。
【００８３】
　自由端部７２’、７２’’は、第２の周囲プロファイル２８の対向側のレンズ本体２４
の外方壁部３２に配置された、リブまたは隅肉または曲率半径等の変化部８４などのレン
ズ本体２４のプロファイル／ジオメトリの変化に対応して配置される。
【００８４】
　実際に、先行技術の解決策におけるように光導波路６０が間断なく延在する場合には、
レンズ本体２４のプロファイル／ジオメトリ８４のかかる変化部８４にて、入射光線は、
制御が困難な様式で溶接界面３６に向かってレンズ本体２４内を伝搬する、およびしたが
ってかなり不均質かつ不均一な様式で、間断なく局所的に延在する光導波路６０の部分上
の溶接界面に到達する傾向がある。
【００８５】
　換言すれば、従来の光導波路の光線は、溶接界面３６の過剰なまたは不十分な照射を生
じさせる傾向があり、したがって例えば機械的接合不良（不十分な照射の場合）によって
、または容器本体８および／またはレンズ本体２４の局所的溶融が制御不能であることに
よる美的観点からの不十分な機械的接合（過剰な照射の場合）によってなど、溶接欠陥を
もたらす。
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【００８６】
　したがって、本発明は、プロファイル／ジオメトリの変化部８４を有するレンズ本体２
４を有する自動車灯を溶接する場合における、相互から機械的に分離された各自由端部７
２’、７２’’を実現するための隣接し合う光導波路６０’、６０’’の分離または破断
と可能な場合の重畳とを開示する。
【００８７】
　このようにすることで、前記光導波路６０’、６０’’および特に自由端部７２’、７
２’’は、理解されるように溶接のクリティカル箇所となるレンズ本体２４のプロファイ
ル／ジオメトリの変化部８４に均質かつ局所的に均一な溶接ビードを形成するために、溶
接界面３６に光線を送ることが可能となる。
【００８８】
　その結果として、隣接し合う光導波路６０’、６０’’および各自由端部７２’、７２
’’のジオメトリ、振幅、相互位置決め、および傾斜に関する技術的処置が、最適な溶接
を実現するためにレンズ本体２４の具体的なジオメトリに対して毎回適合化されなければ
ならない。
【００８９】
　次に、本発明による自動車灯の溶接方法を説明する。
【００９０】
　特に、かかる溶接方法は、以下のステップを、すなわち
　　　第１の周囲プロファイル２０により画定された容器本体８を用意するステップと、
　　　第２の周囲プロファイル２８により画定されたレンズ本体２４を用意するステップ
と、
　　　容器本体８の第１の周囲プロファイル２０とレンズ本体２４の第２の周囲プロファ
イル２８とのそれぞれを少なくとも部分的に相互に関連付けるステップであって、前記周
囲プロファイル２０、２８間の接触表面が溶接界面３６を画定するステップと、
　　　特徴的な発光スペクトルを有する光線または放射を放出する少なくとも１つのレー
ザ放出デバイスを用意するステップと、
　　　レーザ放出デバイスからレーザ光線の複数部分を受け、レンズ本体２４を通して溶
接界面３６に向かってそれらを送る複数のファイバ４４を用意するステップであって、前
記容器本体８は光線に対する吸収要素として機能し、レンズ本体２４は光線の透過要素と
して機能するステップと、
　　　少なくとも所定の光軸Ｘ－Ｘの全体に沿ってレーザ光線の複数部分を平行化するた
めに、ファイバ４４からの出力でのそれらの空間分布すなわち角度分布を変化させるため
の光導波路６０’、６０’’を用意するステップであって、前記光導波路６０’、６０’
’は、レーザ放出デバイスにより生成されたレーザ光線をファイバ４４から受ける入口６
４と、前記平行化されたレーザ光線を伝搬／透過させる出口６８とを備えるステップと、
　　　相互に対面し相互から機械的に分離した各自由端部７２’、７２’’を有する少な
くとも２つの隣接し合う光導波路６０’、６０’’を配置するステップと、
　　　溶接界面３６に沿った光線の均質かつ均一な分布を実現するために、溶接界面３６
の、隣接して局所的に連続する部分に平行化された光線を送るように前記隣接し合う光導
波路６０’、６０’’を構成するステップと
を備える。

【００９１】
　理解されるように、前記自由端部７２’、７２’’は、第２の周囲プロファイル２８の
対向側のレンズ本体２４の外方壁部３２に配置された、例えばリブまたは隅肉または曲率
半径等の変化部などのレンズ本体２４のプロファイル／ジオメトリの変化部８４に対応し
て配置される。
【００９２】
　レンズ本体２４のジオメトリ／プロファイルによっては、この方法は、隅肉またはリブ
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等のレンズ本体２４のプロファイル／ジオメトリの変化部８４に対応するクリティカル溶
接界面部分３６を含む溶接界面３６の全体にわたる確実な溶接を得るために、溶接界面３
６の局所的連続部分にて溶接界面３６上における光線の均質かつ均一な分布を達成するよ
うに、隣接し合う光導波路６０’、６０’’、およびそれらの自由端部７２’、７２’’
の種類、相互位置、および相互配向を修正するステップを備える。
【００９３】
　本説明から理解され得るように、本発明による製造方法は、先行技術の欠点の解消を可
能にする。
【００９４】
　特に、本発明の方法により、本発明による同時レーザ装置の光導波路が、レンズ本体の
複雑なジオメトリ／プロファイルに適合するように局所的に連続する溶接界面にレーザ光
線を送る不連続部分と形状適合され得ることによって、灯の外周部に沿って大きく変動し
得る曲線および厚さを有する任意のタイプの複雑なジオメトリ／プロファイルを有する自
動車灯に対して同時レーザ溶接技術を適用することもまた可能となる。
【００９５】
　本発明によるレーザ溶接技術は、先行技術の代替的な溶接技術に比べて不便さがないだ
けでなく、自動車灯の分野における先行技術の解決策に比べて同一品質の溶接接合の場合
にコストと時間との両方の観点でより優れたものとなり得る。
【００９６】
　特に、より高い割合の光線が、レンズ本体と容器本体との間の溶接界面へと透過され得
るため、消費量としたがってコストとの削減が得られる。
【００９７】
　したがって、レンズ本体と容器本体との間の溶接界面部分への光線は、光量の無駄なく
優れた機械的品質を有する溶接接合部を得るのに適したものとなる。
【００９８】
　当業者は、以下の特許請求の範囲により定義される本発明の保護範囲内に留まりつつ、
発生し得るおよび具体的な要件を満たすために、上述の自動車灯の製造方法に多数の修正
および変更を行い得る。

　以下に、本願出願の当初の特許請求の範囲に記載された発明を付記する。
　［１］　自動車ヘッドライト（４）を作製するための溶接装置（４０）であって、前記
溶接装置（４０）は、
　相互に溶接されることとなる容器本体（８）、およびレンズ本体（２４）のロック手段
（５２、５６）であって、ここにおいて、前記容器本体（８）は、第１の周囲プロファイ
ル（２０）を有し、前記レンズ本体（２４）は、第２の周囲プロファイル（２８）を有し
、前記第１の周囲プロファイル（２０）および前記第２の周囲プロファイル（２８）は、
相互に接触状態に配置されて、前記装置により溶接されることとなる溶接界面（３６）を
画定する、ロック手段（５２、５６）と、
　レーザ光線を放出するレーザ放出デバイスまたはレーザ源と、
　前記レーザ放出デバイスから前記レーザ光線の複数部分を受け、前記レンズ本体（２４
）を通して前記溶接界面（３６）に向かって前記複数部分を送る複数のファイバ（４４）
であって、ここにおいて、前記容器本体（８）は、前記光線に対する吸収要素として機能
し、前記レンズ本体（２４）は、前記光線の透過要素として機能する、複数のファイバ（
４４）と、
　対応する光軸（Ｘ－Ｘ）の全体に沿ってレーザ光線の前記複数部分を平行化するために
、前記ファイバ（４４）から出る前記複数部分の広がりを変化させるための光導波路手段
（６０、６０’、６０’’）と
を備え、
　前記光導波路手段（６０、６０’、６０’’）は、前記レーザ放出デバイスにより生成
された前記レーザ光線を前記ファイバから受ける入口（６４）と、前記導波路自体により
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平行化された前記レーザ光線を伝搬／透過させる出口（６８）とを備える、溶接装置（４
０）において、
　前記装置（４０）は、相互から機械的に分離された各自由端部（７２’、７２’’）を
有する光導波路手段（６０’、６０’’）を備え、
　前記光導波路手段（６０’、６０’’）は、前記溶接界面（３６）に沿った前記光線の
均質かつ均一な分布を実現するために前記溶接界面（３６）の隣接し合い局所的に連続す
る部分に平行化された光線を送るように構成されることを特徴とする、溶接装置（４０）
。
　［２］　前記光導波路手段は、相互に対面し相互から機械的に分離された各自由端部（
７２’、７２’’）を有する少なくとも２つの隣接し合う光導波路（６０’、６０’’）
を備え、　前記隣接し合う光導波路（６０’、６０’’）は、前記溶接界面（３６）に沿
った前記光線の均質かつ均一な分布を実現するために、前記溶接界面（３６）の隣接し合
い局所的に連続する部分に平行化された光線を送るように構成される、［１］に記載の溶
接装置（４０）。
　［３］　前記隣接し合う光導波路（６０’、６０’’）は、前記隣接し合う光導波路（
６０’、６０’’）の前記自由端部（７２’、７２’’）にて前記溶接界面（３６）に対
して垂直であり前記溶接界面（３６）を通過する中間溶接面（Ｍ）に対して同一側に配置
される、［１］または［２］に記載の装置（４０）。
　［４］　前記隣接し合う光導波路（６０’、６０’’）は、前記隣接し合う光導波路（
６０’、６０’’）の前記自由端部（７２’、７２’’）にて前記溶接界面（３６）に対
して垂直であり前記溶接界面（３６）を通過する中間溶接面（Ｍ）に対して両側に配置さ
れる、［１］から［３］のいずれか一項に記載の装置（４０）。
　［５］　前記隣接し合う光導波路（６０’、６０’’）の少なくとも一方が、前記隣接
し合う光導波路（６０’、６０’’）の前記自由端部（７２’、７２’’）にて前記溶接
界面（３６）に少なくとも部分的に重畳され、それにより、前記少なくとも一方の光導波
路（６０’、６０’’）の対応する光軸（Ｘ）を通過する前記光導波路の各中間面（Ｒ）
は、前記溶接界面（３６）に少なくとも部分的に交差する、［１］から［４］のいずれか
一項に記載の装置（４０）。
　［６］　前記隣接し合う光導波路（６０’、６０’’）の前記各自由端部（７２’、７
２’’）は、前記溶接界面（３６）に対して垂直であり前記溶接界面（３６）を通過する
中間溶接面（Ｍ）に対して垂直な横断面（Ｔ）まで延在する、［１］から［５］のいずれ
か一項に記載の装置（４０）。
　［７］　前記隣接し合う光導波路（６０’、６０’’）の前記各自由端部（７２’、７
２’’）は、前記溶接界面（３６）に対して垂直であり前記溶接界面（３６）を通過する
中間溶接面（Ｍ）に対して垂直な横断面（Ｔ）を越えて延在し、前記自由端部（７２’、
７２’’）は、前記横断面（Ｔ）の両側に延在する、［１］から［６］のいずれか一項に
記載の装置（４０）。
　［８］　前記隣接し合う光導波路（６０’、６０’’）は、前記対応する光軸（Ｘ）を
通過する各中間面（Ｒ’、Ｒ’’）により画定され、前記中間面（Ｒ）同士は、相互に平
行である、［１］から［７］のいずれか一項に記載の装置（４０）。
　［９］　前記隣接し合う光導波路（６０’、６０’’）は、前記対応する光軸（Ｘ）を
通過する各中間面（Ｒ’、Ｒ’’）により画定され、前記中間面（Ｒ）は、相互に入射す
る、［１］から［７］のいずれか一項に記載の装置（４０）。
　［１０］　前記隣接し合う光導波路（６０’、６０’’）の前記中間面（Ｒ’、Ｒ’’
）は、前記溶接界面（３６）の対応する部分に対して垂直である、［８］または［９］に
記載の装置（４０）。
　［１１］　相互に隣接する前記光導波路（６０’、６０’’）の前記中間面（Ｒ’、Ｒ
’’）は、相互に異なる第１の入射角（α）および第２の入射角（β）のそれぞれにした
がって、前記溶接界面（３６）の対応部分に対して垂直な面に対して傾斜される、［８］
または［９］に記載の装置（４０）。
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　［１２］　前記隣接し合う光導波路（６０’、６０’’）は、幅（７６）が相互に異な
る各出口（６８）を有し、前記幅（７６）は、前記各光軸（Ｘ）を通過する前記光導波路
（６０’、６０’’）の中間面に対して垂直に測定される、［１］から［１１］のいずれ
か一項に記載の装置（４０）。
　［１３］　前記隣接し合う光導波路（６０’、６０’’）は、幅（７６）が相互に異な
る各入口（６４）を有し、前記幅（７６）は、前記各光軸（Ｘ）を通過する前記光導波路
（６０’、６０’’）の中間面に対して垂直に測定される、［１］から［１２］のいずれ
か一項に記載の装置（４０）。
　［１４］　前記隣接し合う光導波路（６０’、６０’’）は、全体的なウェッジ形状を
とるように前記各出口（６８）よりも幅が大きな入口（６４）を有し、前記幅（７６）は
、前記各光軸（Ｘ）を通過する前記光導波路（６０’、６０’’）の中間面に対して垂直
に測定される、［１］から［１３］のいずれか一項に記載の装置（４０）。
　［１５］　前記隣接し合う光導波路（６０’、６０’’）は、前記レンズ本体（２４）
に向かって収束するように前記光軸（Ｘ－Ｘ）上に位置する中間面（Ｒ’、Ｒ’’）に対
して対称に傾斜された一対の反射壁部（８０）を備えるネガティブ光導波路である、［１
］から［１４］のいずれか一項に記載の装置（４０）。
　［１６］　前記光導波路（６０’、６０’’）は、前記レーザ光線の少なくとも一部分
に関して全内部反射条件を満たすように適合化された固相本体を備えるポジティブ光導波
路であり、前記固相本体は、前記レーザ光線の放出波長に対して透過性を有する材料から
作製される、［１］から［１４］のいずれか一項に記載の装置（４０）。
　［１７］　前記光導波路（６０’、６０’’）の前記出口（６８）は、前記容器本体（
８）に対して前記レンズ本体（２４）を押圧するように前記外方壁部（３２）と接触状態
に前記出力（６８）を配置するために、前記第２の周囲プロファイル（２８）の対向側の
前記レンズ本体（２４）の外方壁部（３２）に対する対応形状を有する、［１］から［１
６］のいずれか一項に記載の装置（４０）。
　［１８］　前記自由端部（７２’、７２’’）は、前記第２の周囲プロファイル（２８
）の対向側の前記レンズ本体（２４）の外方壁部（３２）に配置された、前記レンズ本体
（２４）のプロファイル／ジオメトリの変化部（８４）に配置される、［１］から［１７
］のいずれか一項に記載の装置（４０）。
　［１９］　自動車ヘッドライト（４）を同時レーザ溶接する方法であって、前記方法は
、
　第１の周囲プロファイル（２０）により画定される容器本体（８）を用意するステップ
と、
　第２の周囲プロファイル（２８）により内的に画定されるレンズ本体（２４）を用意す
るステップと、
　前記容器本体（８）の前記第１の周囲プロファイル（２０）と前記レンズ本体（２４）
の前記第２の周囲プロファイル（２８）とをそれぞれ少なくとも部分的に相互に関連付け
るステップであって、ここにおいて、前記周囲プロファイル（２０、２８）間の接触表面
が、溶接界面（３６）を画定する、それぞれ少なくとも部分的に相互に関連付けるステッ
プと、
　特徴的な発光スペクトルを有する光線または放射を放出する少なくとも１つのレーザ放
出デバイスを用意するステップと、
　前記レーザ放出デバイスから前記レーザ光線の複数部分を受け、前記レンズ本体（２４
）を通して前記溶接界面（３６）に向かって前記複数部分を送る複数のファイバ（４４）
を用意するステップであって、ここにおいて、前記容器本体（８）は、前記光線に対する
吸収要素として機能し、前記レンズ本体（２４）は、前記光線の透過要素として機能する
、複数のファイバ（４４）を用意するステップと、
　少なくとも所定の光軸（Ｘ－Ｘ）の全体に沿って前記レーザ光線の前記複数部分を平行
化させるために、前記ファイバ（４４）から出る前記複数部分の空間分布を変化させるた
めの光導波路手段を用意するステップであって、ここにおいて、前記光学デバイスは、前
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記レーザ放出デバイスにより生成された前記レーザ光線を前記ファイバから受ける入口と
、前記平行化されたレーザ光線を伝搬／透過させる出口とを備える、光導波路手段を用意
するステップと、
を備える、方法において、
　相互から機械的に分離された各自由端部（７２’、７２’’）を有する隣接し合う光導
波路手段（６０’、６０’’）を配置することと、
　前記溶接界面（３６）に沿った前記光線の均質かつ均一な分布を実現するために、前記
溶接界面（３６）の隣接し合うおよび局所的に連続する部分に平行化された光線を送るよ
うに前記光導波路手段（６０’、６０’’）を構成することと
を特徴とする、方法。
　［２０］　前記第２の周囲プロファイル（２８）の対向側の前記レンズ本体（２４）の
外方壁部（３２）に配置された、前記レンズ本体（２４）のプロファイル／ジオメトリの
変化部（８４）に前記自由端部（７２’、７２’’）を配置する段階を備える、［１９］
に記載の自動車ヘッドライト（４）を作製するための同時レーザ溶接方法。
　［２１］　［１］から［１８］のいずれか一項に記載の溶接装置（４０）を用意するス
テップを備える、［１９］または［２０］に記載の自動車ヘッドライト（４）を作製する
ための同時レーザ溶接方法。

【図１】 【図２】

【図３】
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【図６】 【図７】
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【図１０】 【図１１】
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【図１２】 【図１２ａ】

【図１３】 【図１４】
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【図１５ａ】 【図１５ｂ】

【図１５ｃ】
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