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Die Erfindung beschreibt eine Laservorrichtung (1),
ein Verfahren und einen Schutztrichter (2) mit einer
Luftstromungsfiihrung (24) fur eine Laservorrichtung
(1) in Form eines Galvo-Lasers, umfassend
zumindest ein Verbindungselement bzw. -bereich (25)
zum Verbinden mit einem Laserkopf bzw. Markierkopf
(11) der Laservorrichtung (1), einen Hauptkorper (21),
in dem der Laserstrahl (8) geschitzt verlauft, und eine
federnde Werkstiickmaske (32), die am
gegeniberliegenden Ende zum Verbindungsbereich
(25) angeordnet ist, wobei an der Werkstiickmaske
(32) eine Werkstiickabdichtung (23), insbesondere ein
priméres Dichtungselement (35), zum Auflegen am
Werkstlick (4) angeordnet ist, und der Hauptkdrper
(21) eine Luftstromungsfilhrung (24) zum Schutz
eines im Verbindungsbereich (25) auswechselbaren
Schutzglases (29) vor Verschmutzung aufweist, wobei
ein Absaugtrichter (41) und vorzugsweise zwei
gegeniberliegende duBere Zuluftfihrungen (43, 44),
die tiber Offnungen (47, 48) mit einem Hohlraum (40)
des Hauptkdrpers (21) verbunden sind, angeordnet
sind. Der Hohlraum (40) des Hauptkorpers (21) ist mit
einer weiteren inneren Zuluftfiihrung (45, 46)
ausgestattet, wobei die innere Zuluftfihrung (45, 46)
Uber einen Fortsatz (57) in einen Innenraum (49, 50)
der duBeren Zuluftfihrung (43, 44) zur Bildung eines
definierten Stromes der angesaugten Luft hineinragt
bzw. darin angeordnet ist.
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Beschreibung

SCHUTZTRICHTER FUR EINE LASERVORRICHTUNG UND VERFAHREN HIERFUR

[0001] Die Erfindung betrifft einen Schutztrichter fiir eine Laservorrichtung, ein Verfahren und
eine Laservorrichtung, wie sie in den Anspriichen 1, 8 und 12 beschrieben sind.

[0002] Aus dem Stand der Technik sind bereits Laserbearbeitungsgerate bekannt, bei denen
eine Laserquelle liber einen handgefihrten Laserkopf von einem User auf das Werkstlick aufge-
driickt bzw. aufgelegt wird, worauf anschlieBend die Bearbeitung gestartet wird.

[0003] Aus der EP 3 315 241 B1 ist ein Laserbearbeitungsgeréat zur Beschriftung der Oberflache
eines Werkstiickes mittels eines Laserstrahls bekannt, bei dem ein Geratekopf auf eine Werk-
stlickoberflache positioniert wird, wobei der Geratekopf Uber Versorgungsleitungen, die Uber
elektrische und fluidfihrende Leitungen verfligen, mit einer Basisstation verbunden ist. Am Ge-
ratekopf ist eine Abdichthaube befestigt, die eine umlaufende Anlagekante zur Auflage auf die
Werkstlickoberflache aufweist. Weiters ist ein Sicherheits-Kontaktelement am Geratekopf ange-
ordnet, das durch Andriicken der Abdichthaube an die Werkstiickoberflache betatigt, insbeson-
dere aktiviert, wird, wodurch die Laserbearbeitung freigegeben wird. Weiters ist eine Gasversor-
gung vorgesehen, bei der eine erste und zweite Gaszufiihrung und eine Gasabflihrung vorgese-
hen ist.

[0004] Weiters ist aus der EP 2 564 977 B1 ein Laserbearbeitungsgerat, welches zur Bearbeitung
der Oberflache eines Werkstiickes mittels eines Laserstrahls ausgebildet ist, bekannt, welches
im Laserkopf eine Laser-Ablenkeinheit, die durch optische Elemente zur Fokussierung und/oder
Schwenkung eines Laserstrahls gebildet ist, aufweist. Am Laserkopf ist wiederum eine Abdicht-
haube befestigt, die eine umlaufende Anlagekante fir die Werkstlickoberflache aufweist, wobei
zwischen dem Laserkopf und der Abdichthaube eine Verbindungseinheit angeordnet ist, welche
die Sicherheits-Kontaktelemente und zum Teil die Gasflihrung umfasst.

[0005] Nachteilig ist bei den zuvor beschriebenen Systemen, dass eine spezielle Gasversorgung
notwendig ist, was das Handling des Geratekopfes einschrankt.

[0006] Die US 2015/190886 A1 beschreibt ein Laserbearbeitungssystem mit einem Schutztrich-
ter, bei dem die Abdeckbleche des Schutztrichters liber ein federelastisches Material, insbeson-
dere Federblech, am Laserkopf befestigt sind. Die Abschirmbleche sind in einem Rechteck an-
geordnet, wobei jeweils zwei gegeniberliegende Abschirmbleche gleich ausgebildet sind. Zwei
Abdeckbleche sind an ihren Seitenrandern abgekantet bzw. abgewinkelt ausgebildet, sodass zwi-
schen zwei benachbarten Abdeckblechen ein Spalt gebildet wird, tiber den Luft aus der Umge-
bung ins Innere des Schutztrichters oder Gase und Schmauch nach auB3en strémen kdénnen.
Weiters ist eine Crossjet-Diise und eine Absaug6ffnung einer Absaugeinrichtung zum Erzeugen
einer quer zur Bearbeitungsoptik verlaufenden Luftquerstrémung angeordnet. Die Abdeckbleche
sind mit Dichtungselementen versehen, lber die der Schutztrichter auf das Werkstliick mit ent-
sprechenden Federdruck gedriickt und zum Bearbeiten des Werkstlickes der Laserkopf mit dem
Schutztrichter verfahren wird. Nachteilig ist hierbei, dass der Schutztrichter keine Sicherheitsele-
mente, insbesondere Kontaktelemente, aufweist, sodass eine Aktivierung des Lasers auch ohne
aufgesetzten Schutztrichter auf dem Werkstiick mdéglich ist.

[0007] Aus der DE 102011050832 A1 ist eine Vorrichtung zum Figen von Werkstiicken mittels
Laserstrahlung bekannt, bei der die Laserschwei3-Vorrichtung in Form einer Schwei3zange aus-
gebildet ist. Dabei sind an den oberen und unteren Schenkeln der Schweil3zange jeweils zwei
Andruckelemente angeordnet, die gegen das Werkstiick gepresst werden. Uber eine Scanner-
optik wird der Laserstrahl geflihrt und positioniert. Auch bei dieser Lésung kann der Laserstrahl
ohne Werkstlick aktiviert werden, da keine Sicherheits-Kontaktelemente an den Andruckelemen-
ten vorgesehen sind.

[0008] Weiters ist aus der US 2003/0121896 A1 eine Laserreinigungsvorrichtung bekannt, auf
die der Laser samt Schutzgehause aufgesetzt wird. Hierbei wird Inert-Gas zum Entfernen orga-
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nischen Materials von der Oberflache des Werkstlickes durch die Laserreinigungsvorrichtung ge-
fordert.

[0009] Aus der US 5477023 A ist ein Laser-Gravier-System zum Erzeugen eines Bildes auf ei-
nem Werkstiick bekannt. Hierbei wird der Laser lber einen auf das Werkstiick aufgesetzten
Schutztrichter geschiitzt, wobei das Aufsetzen des Schutztrichters auf dem Werkstiick mittels
eines Mikro-Schalters tiberwacht wird.

[0010] Aus der DE 1947664 A1 ist eine Einrichtung zur Materialbearbeitung mittels Laserstrah-
lung bekannt, bei der zwischen der Bearbeitungsoptik und Werkstiick ein Schutztrichter in Form
zweier zueinander verschiebbarer Tubusse angeordnet ist, deren Lange auf die Linsenebene
gewahlt und mittels einer Schraube befestigt werden kann. Weiters ist eine Absaugeinrichtung in
Form eines Absaugstutzens angeordnet, mittels der die am bearbeitenden Werkstlick abdamp-
fenden Materialteilchen von der Optik bzw. Linse ferngehalten werden.

[0011] Weiters sind aus der US 2010252541 A1, der TW 201127531 A, der US 6070781 A, der
GB 2443513 A und der US 2018200833 A1 Schutztrichter mit einer Luftstrdmungsfiihrung fir
eine Laservorrichtung bekannt, die innere Zuluftfihrungen aufweisen.

[0012] Als nachstkommender Stand der Technik wird die eigene Anmeldung WO 2022/073046
A1 gesehen, aus der ein Schutztrichter firr eine Laservorrichtung in Form eines Galvo-Laser ge-
zeigt ist, umfassend zumindest ein Verbindungselement zum Verbinden mit einem Markierkopf
der Laservorrichtung, einen Fihrungsbereich, in dem der Laserstrahl verlauft, und eine Kontakt-
platte mit Sicherheits-Kontaktelement, welche vorzugsweise am gegeniiberliegenden Ende zum
Verbindungselement angeordnet ist, wobei die Kontaktplatte ein Dichtelement zum Auflegen am
Werkstlick aufweist, und der Flihrungsbereich vorzugweise zum Einstellen einer Gesamtlange
des Schutztrichters fiir das Andern eines Fokuspunktes eines Lasers ausgebildet ist, und der
FOhrungsbereich zumindest ein Luftleitsystem zum Schutz eines Schutzglases vor Verschmut-
zung aufweist, wobei zwei vorzugsweise gegeniberliegende Lufteintrittséffnung und eine Luft-
austrittsdéffnungen im Fiihrungsbereich angeordnet sind.

Nachteilig ist hierbei, dass einerseits die Luftfilhrung zum Schutz der Verschmutzung des Schutz-
glases fir den Spiegel nicht ausreichend ist und andererseits die Abdichtung der Kontaktplatte
zum Werkstiick nicht optimal gegeben ist. Weiters ist das System fiir geringere Leistungen und
somit auch flr geringere Schmutzbelastungen ausgelegt.

[0013] Die Aufgabe der Erfindung liegt darin, einen Schutztrichter zu schaffen, bei dem einerseits
die obgenannten Nachteile vermieden werden und andererseits das bekannte System fiir gré3ere
Markierfelder und hdher Leistung nutzbar zu machen.

[0014] Die Aufgabe wird durch die Erfindung geldst. Vorteilhafte Ausbildungen bzw. Verfahrens-
maBnahmen sind in den Unteranspriichen beschrieben.

[0015] Die Aufgabe der Erfindung wird durch einen Schutztrichter mit einer Luftstrdmungsfiihrung
fir eine Laservorrichtung gel6st, bei dem der Hohlraum des Hauptkdrpers mit einer weiteren in-
neren Zuluftflhrung ausgestattet ist, wobei die innere Zuluftflihrung Uber einen Fortsatz in einem
Innenraum der duBeren Zuluftfiihrung zur Bildung eines definierten Stromes der angesaugten
Luft hineinragt bzw. darin angeordnet ist.

Vorteilhaft ist hierbei, dass durch das Einsetzen der inneren Zuluftfiihrung erstmals die Méglich-
keit geschaffen wird, den Strdmungsverlauf in Richtung Vertikalstrdmung zu optimieren. Bisher
wurde die duBere Zuluftfihrung durch eine einfach Offnung in einem Winkel von 90°Grad mit
dem Hohlraum des Hauptkérpers verbunden, wodurch das Einstrdmverhalten nicht optimal war.
Durch den Einsatz der Leitelemente ist es erstmals mdglich, dass ein angepasster Luftstrom in
den Hohlraum geschaffen wird, sodass die von der Bearbeitungsebene emittierten Partikel und
Rauch bzw. Gase bestmdglich abgebremst werden. Damit wird erreicht, dass das Schutzglas vor
Verschmutzung optimal geschitzt wird.

[0016] Von Vorteil ist eine Ausbildung, bei der im Aufsetzbereich eine Barrierewand zum Schutz
vor reflektierter Laserstrahlung und Schmelzspritzer angeordnet ist. Dadurch wird erreicht, dass
damit ein Schutz der priméren Dichtung vor reflektierter Laserstrahlung und Schmelzspritzern,
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die aufgrund ihrer Hitze die Dichtung zerstdren wirde, geschaffen wird.

[0017] Es sind aber auch die Merkmale von Vorteil, bei denen die Werkstiickmaske (iber eine
flexible Aufsetzfeder mit dem Hauptkdrper verbunden ist. Dadurch wird erreicht, dass eine ge-
wisse Anpresskraft zum Positionieren des Schutztrichters ausgeiibt werden kann.

[0018] Eine Ausbildung ist von Vorteil, bei der die Tunneldichtung mit einer Tunnelmaske ver-
bunden ist, die im Hohlraum des Hauptkérpers angeordnet ist. Dadurch wird erreicht, dass erst-
mals der gesamte bewegliche Teil, insbesondere die Werkstiickmaske, abgedichtet wird. Somit
kann kein stérender Luftstrom Ober die beweglichen Teile in den Hohlkdrper strémen.

[0019] Es sind aber auch die Merkmale von Vorteil, bei denen das sekundére Dichtungselement
winkelig im Aufsetzbereich angeordnet bzw. befestigt ist. Dadurch wird eine sichere Abdichtung
durch eine zusétzliche Dichtung erreicht.

[0020] Von Vorteil ist die Ausbildung, bei der im gegeniiberliegenden Bereich des Absaugtrich-
ters ein Crossjet angeordnet ist. Dadurch wird erreicht, dass eine optimale Strémung, insbeson-
dere eine Verwirbelung, im Prozessraum erzeugt wird, welche fir den Markierbereich notwendig
ist. Damit wird auch ein Abtransport von Staub bzw. Gasen und Partikel unterstiitzt.

[0021] Von Vorteil ist auch eine Ausbildung, bei der die Zuluftfiihrungen in Form von Leitelemen-
ten ausgebildet sind und diese in den Hohlraum des Hauptkdrpers einsetzbar sind. Dadurch wird
erreicht, dass erstmals eine Anpassung der einstrdmenden Luft vorgenommen werden kann.

[0022] Weiters wird die Aufgabe durch ein Verfahren zum Anwenden eines Schutztrichter mit
einer Luftstromungsfiihrung bei einer Laservorrichtung in Form eines Galvo-Lasers geldst, bei
dem eine innere Zuluftfiihrung, insbesondere ein Leitelement, im Hauptkdrper eingesetzt wird,
wobei die innere Zuluftflhrung in einen Innenraum der duBeren Zuluftfiihrung ragt, sodass eine
Anpassung des Strémungsverlaufes in Richtung Vertikalstromung ber die innere Zuluftfihrung
erzeugt wird.

Vorteilhaft ist dabei, dass durch die spezielle Ausbildung der inneren Zuluftfiihrung ein sanfter
Ubergang der einstromenden Luft in die Vertikalstrdmung im inneren des Hauptkorpers erzielt
wird. Bisher war im Stand der Technik lediglich der Durchbruch bzw. Offnung im Hauptkérper,
insbesondere in der Wand des Hauptkérpers, vorhanden, sodass die einstrémende Luft in einem
90°-winkel zur Vertikalstromung eingestromt ist, was durch den Einsatz der inneren Zuluftfhrung
nun in einem geringeren Winkel erfolgt, sodass ein besserer Ubergang in die Vertikalstromung
geschaffen wird.

[0023] Von Vorteil sind die MaBnahmen, bei denen ein weiteres winkelig am Aufnahmeteil ange-
ordnetes Dichtelement eingesetzt wird. Dadurch wird erreicht, dass damit eine sichere Abdich-
tung zwischen dem Werkstiick und dem Schutztrichter erzeugt wird. Durch die spezielle winkelige
Anordnung der Dichtung wird weiters erreicht, dass damit eine vollflachige Auflage der Dichtung
am Werkstiick geschaffen wird.

[0024] SchlieBlich sind die MaBnahmen von Vorteil, bei denen die innere Zuluftfiihrung durch
einen Fortsatz gebildet wird, dessen spezielle Form den Strémungsverlauf der einstrémenden
Luft beeinflusst. Dadurch wird erreicht, dass durch Andern des Fortsatzes eine einfache Anpas-
sung des Stromungsverlaufes der einstromenden Luft in die Vertikalstrbmung vornehmen kann.
Dabei kann beispielsweise bei anderen Voraussetzungen einfach die innere Zuluftfiihrung, ins-
besondere das Leitelement, ausgetauscht werden, um eine Anderung des Stromungsverlaufes
zu erreichen.

[0025] Die Aufgabe der Erfindung wird aber auch durch eine Laservorrichtung in Form eines
Galvo Lasers gel6st.

[0026] Die Erfindung wird anschlieBend in Form eines Ausflihrungsbeispiels beschrieben, wobei
darauf hingewiesen wird, dass die Erfindung nicht auf das dargestellten und beschriebenen Aus-
fihrungsbeispiel bzw. Lésung begrenzt ist.
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[0027] Es zeigen:

[0028] Fig.1 eine schaubildliche Darstellung einer Laservorrichtung mit befestigtem Schutz-
trichter zum Bearbeiten eines Werkstlickes mittels eines Laserprozesses, in
vereinfachter, schematischer Darstellung;

[0029] Fig. 2 eine Vorderansicht des Schutztrichters wéhrend eines Markier- bzw. Bearbei-
tungsprozesses, in vereinfachter schematischer Darstellung;

[0030] Fig. 3 eine Schnittdarstellung durch den Schutztrichter gemas den Linien A-A in Figur
2, in vereinfachter, schematischer Darstellung;

[0031] Fig. 4 eine Teilansicht des geschnittenen Schutztrichters in der Ruhestellung, in ver-
einfachter, schematischer Darstellung;

[0032] Fig. 5 eine Teilansicht des geschnittenen Schutztrichters in der Arbeitsstellung, in ver-
einfachter, schematischer Darstellung;

[0033] Fig. 6 eine Schnittdarstellung eines Leitelementes fir eine innere Zuluftfihrung, in
vereinfachter, schematischer Darstellung;

[0034] Fig. 7 eine schaubildliche Darstellung der Luftstrdmungsfiihrung, in vereinfachter,

schematischer Darstellung.

[0035] Einflhrend sei festgehalten, dass in den unterschiedlichen Ausfiihrungsformen gleiche
Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen versehen werden, wobei
die in der gesamten Beschreibung enthaltenen Offenbarungen sinngeman auf gleiche Teile mit
gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen libertragen werden kénnen. Auch
sind die in der Beschreibung gewahlten Lageangaben, wie z.B. oben, unten, seitlich usw. auf die
beschriebene Figur bezogen und sind bei einer Lageanderung sinngemaf auf die neue Lage zu
Ubertragen.

[0036] In den Fig. 1 bis 4 ist eine Laservorrichtung 1 mit einem Schutztrichter 2 zur Laser-Mate-
rialbearbeitung, insbesondere Laserbeschriftung, vorzugsweise durch Abarbeitung eines Jobs 3
fir das, Gravieren, Markieren und/oder Beschriften eines vorzugsweise flachen Werkstiickes 4
gezeigt.

[0037] Gemaf Fig. 1 ist eine aus dem Stand der Technik bekannte Laservorrichtung 1 der Type
Galvo-Laser 1a dargestellt, bei der in einem Gehduse 5 zumindest eine Strahlenquellen 6 in Form
eines Lasers angeordnet und betrieben wird. Ein Laserstrahl 8 wirkt dabei auf das zu bearbei-
tende Werkstiick 4 ein, wobei das Werkstlick 4 vorzugsweise auf einem Bearbeitungstisch 7 po-
sitioniert ist. Der von der Strahlenquelle 6 abgegebener Laserstrahl 8, wie schematisch mit Punkt-
Strichlierten Linien dargestellt, wird tGber Umlenkelemente 9 an zumindest eine Laser-Ablenkein-
heit 10, die in einem Laserkopf bzw. Markierkopf 11 der Laservorrichtung 1 angeordnet ist, ge-
sendet. Von der Laser-Ablenkeinheit 10 wird der Laserstrahl 8 in Richtung Werkstiick 4 abgelenkt
(nicht dargestellt) und positioniert, sodass eine Bearbeitung des Werkstiickes 4 erfolgt. Die Steu-
erung, insbesondere die Positionssteuerung des Laserstrahls 8 am Werkstlick 4, erfolgt Giber eine
in einer Steuereinheit 12 laufende Software, wobei hierzu vorzugsweise von der Steuereinheit 12
entsprechend Jobs 3, in der die Daten, Parameter, insbesondere Positionsdaten, enthalten sind,
verarbeitet werden.

[0038] Dabei kénnen beispielsweise an einer externen Komponente 13, insbesondere einem
Computer, Laptop 13a, oder einem Steuergerét, eine Grafik 14 und/oder ein Text 14 ber eine
handelsiibliche oder eigene Software 15, wie beispielsweise Ruby, Coral-Draw, Paint, usw.,
und/oder eine webbasierte Software 15a erstellt werden, welche anschlieBend in einem Job 3
umgewandelt wird und an die Steuereinheit 13 der Laservorrichtung 1 exportiert bzw. libergeben
wird, die eine Konvertierung der Ubergebenen Daten, insbesondere der Grafik 14 und/oder des
Textes 14, zum Steuern der einzelnen Elemente der Laservorrichtung 1 vornimmt. Beispielsweise
kann eine webbasierte Software 15a fiir die Erstellung des Jobs 3 eingesetzt werden, wobei
hierzu die Komponente 13 oder direkt die Laservorrichtung 1 eine Verbindung mit einem Internet
16 und vorzugweise einer Cloud 17 herstellt. AnschlieBend kann Uber einen Browser die webba-
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sierte Software 15a aufgerufen werden und die Konfiguration vorgenommen werden, sodass an-
schlieBend von der Software 15a der Job 3 erstellt wird. Dieser kann dabei in einer Job-Daten-
bank 18 in der Cloud 17 gespeichert werden, sodass dieser jederzeit von jedem beliebigen Stand-
ort auf der Welt aufgerufen werden kann. Dabei ist es auch mdéglich, dass direkt von der Job-
Datenbank 18 ein Job 3 zur Bearbeitung mit dem Laservorrichtung 1 heruntergeladen wird, wobei
dies Uber die externe Komponente 13 oder direkt von der Laservorrichtung 1 tiber dessen Steuer-
/ Anzeigeelemente, insbesondere Touch-Screen, durchgefiihrt wird, wozu die Laservorrichtung 1
eine Verbindung mit dem Internet 16 und weiters mit der Cloud 17 herstellt. Dabei ist es auch
mdglich, dass von der Externen Komponente 13 der Job 3 (iber das Internet 16 in die Datenbank
18 hochgeladen werden kann, um beispielsweise zu einem spateren Zeitpunkt die Bearbeitung
des Jobs 3 vorzunehmen oder die Bearbeitung an einem anderen Standort durchzufiihren. Nach-
dem die Daten, insbesondere der erstellte Job 3, an die Laservorrichtung 1 lbertragen bzw. ge-
laden ist, wird von der Laservorrichtung 1, insbesondere deren Steuereinheit 12, der Job 3 abge-
arbeitet. Dabei ist es auch méglich, dass mehrere Jobs 3 gleichzeitig in der Laservorrichtung 1
gespeichert und nacheinander abgearbeitet werden kdnnen.

[0039] Hierzu wird am Bearbeitungstisch 7 das Werkstiick 4 positioniert, worauf der Schutztrich-
ter 2, insbesondere der Markierkopf 11 mit dem daran befestigten Schutztrichter 2 derart verfah-
ren wird, dass auf einer Oberflache 19 des Werkstlickes 4 eine Werkstiickmaske 20 des Schutz-
trichters 2 zum Anliegen kommt. D.h., dass zum Bearbeiten des Werkstiickes 4, insbesondere
der Oberflache 19 des Werkstiickes 4, der Markierkopf 11 mit dem daran befestigten Schutztrich-
ter 2 auf das Werkstiick 4 aufgesetzt wird, worauf die Strahlenquelle 6 aktiviert wird, sodass der
Laserstrahl 8 Uber die Laser-Ablenkeinheit 10 an das Werkstiick 4 gelenkt wird und somit Uber
den Laserstrahl 8 Material von der Oberflache 19 des Werkstiickes 4 abgetragen werden kann.
Fir derartige Laserprozesse muss sichergestellt werden, dass ev. abgelenkte, insbesondere re-
flektierte, Laserstrahlen 8 nicht in die Umgebung abgestrahlt werden und ev. anwesende Perso-
nen zu Schaden kommen. Dies wird derart verhindert, dass der Schutztrichter 2 mit dem Markier-
kopf 11 verbunden ist, wobei der Laserstrahl 8 in dem Schutztrichter 2 geschiitzt verlauft.

[0040] Erfindungsgeman ist der Schutztrichter 2 derart aufgebaut, dass die Werkstliickmaske 20
beweglich mit einem Hauptkdrper 21 verbunden ist, wobei der Hauptképer 21 (ber einen Halte-
zapfen 27, der mit einer Entriegelungstaste 22 gekoppelt ist, am Markierkopf 11 befestigt ist.
Damit wird erreicht, dass Giber den Entriegelungstaster 22 der Schutztrichter 2 einfach und schnell
vom Markierkopf 11 entfernt werden kann, um beispielsweise einen anderen Schutztrichter 2 zu
befestigen.

[0041] Wesentlich bei dem erfindungsgemaBen Schutztrichter 2 ist einerseits die Werkstiickab-
dichtung 23 fiir einen Lasermarkierprozess, geman Figur 4 und 5, und andererseits die Luftstro-
mungsfiihrung 24 wahrend eines Lasermarkierprozesses, gemaf Figur 3. Dabei ist in den Figur
3 bis 5 ein Schnitt gemaf den Linien A-A in Figur 2 dargestellt, wobei in Figur 3 der gesamte
Schutztrichter 2 und in Figur 4 und 5 eine vergréBerte Teilansicht der Werkstlickmaske 20 abge-
hoben und aufgesetzt am Werkstiick 7 gezeigt ist.

[0042] Gemal3 Figur 3 ist der Hauptkdrper 21 in Form eines Rohres ausgebildet und erstreckt
sich von der Werkstlickmaske 20 bis zum gegeniiberliegenden Endbereich bzw. Verbindungsbe-
reich 25. Im Verbindungsbereich 25 kénnen Haltelemente 26 und ein Haltezapfen 27, der mit der
Entriegelungstaste 22 gekoppelt ist, angeordnet sein, um eine sichere Verbindung mit dem Mar-
kierkopf 11 herstellen zu kénnen. Weiters ist im Verbindungsbereich 25 eine Offnung 28 vorge-
sehen, die mit einem auswechselbaren Schutzglas 29 versehen ist. Das Schutzglas 29 dient da-
bei die im Markierkopf 11 angeordneten Laser-Ablenkeinheit 10 vor Schmutz, Staub, usw. zu
schitzen. Im Bereich der Werkstlickmaske 20 erstreckt sich der Hauptkérper 21 in Form eines
Tunnels 30. Dabei ist am auBeren Umfang des Tunnels 30 eine Aufsatzfeder 31 angeordnet, die
aus geformten, insbesondere in Wellenform verlaufenden, Bahnen gebildet ist, sodass Uber die
Aufsatzfeder 31 die Werkstickmaske 20, insbesondere ein Aufnahmeteil 32, beweglich am
Hauptkdrper 21 gehalten wird. Der Aufnahmeteil 32 ist dabei speziell ausgebildet, wobei in Rich-
tung Aufsetzbereich 33, also in Richtung Werkstiick 4, ein duBeres bzw. sekundares Dichtele-
ment 34, ein primares Dichtelement 35 und eine Barrierewand 36 angeordnet bzw. ausgebildet
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sind und auf der gegeniiberliegenden Seite ein Dichtungsvorsprung 37 in dem Tunnel 30 des
Hauptkdrpers 21 hineinragend. Der Dichtungsvorsprung 37 ist dabei formschliissig mit einer Tun-
nelmaske 38, die in dem Tunnel 30 des Hauptkérpers 21 eingesetzt ist, verbunden, wobei zwi-
schen Tunnelmaske 38 und Dichtungsvorsprung 37 eine Tunneldichtung 39 angeordnet ist, wo-
bei die Tunneldichtung 39 in der Tunnelmaske 38 befestigt ist.

[0043] Weiters ist der Hauptkdrper 21, insbesondere dessen rohrférmige Hohlraum 40, mit einem
Absaugtrichter 41 verbunden, wobei der Absaugtrichter 41 wiederum Uber einen Absaugschlauch
42, wie aus Figur 1 ersichtlich, mit einer Absaugung, insbesondere eine Absaugpumpe (nicht
dargestellt) verbunden ist. Darliber hinaus ist der Hohlraum 40 mit bevorzugt zwei gegenuberlie-
genden &uBeren Zuluftfiihrungen 43, 44 und bevorzugt zwei inneren Zuluftfiihrungen 45, 46 aus-
gestattet, wozu zwei gegeniiberliegende Durchbriiche 47, 48 bzw. Offnungen 47, 48 an den Sei-
tenwénden des Hauptkdrpers 21 angeordnet sind. Die &uBeren Zuluftflhrungen 43, 44 sind derart
ausgebildet, dass diese ein Gehause zur Bildung eines Innenraumes 49, 50 aufweisen, wobei
auf der Unterseite, insbesondere in Richtung des Aufsetzbereichs 33, bevorzugt eine Zuluftoff-
nung 51, 52 vorgesehen ist, die unterhalb der Durchbriiche bzw. Offnung 47, 48 im Hohlkdrper
21 angeordnet ist, sodass ein abgelenkter Laserstrahl 8 nicht aus den Durchbriichen bzw. Off-
nungen 47,48 strahlen kann.

[0044] Weiters weisen die inneren Zuluftfihrungen 45, 46 eine definierte, insbesondere erfinde-
rische, geometrische Form und Anordnung auf, um eine optimale Luftstromungsfiihrung 24 zu
erreichen. Die inneren Zuluftflhrungen 45, 46 werden dabei in Form von Leitelementen in den
Hohlraum 40 des Hauptkorpers 21 eingesetzt, wobei die speziell ausgebildeten Endbereiche
durch die Durchbriiche bzw. Offnungen 47, 48 in den Innenraum 49, 50 der auBBeren Zuluftfiih-
rung 43, 44 ragen. Hierzu ist in Figur 6 eine vergréBerte Schnittdarstellung einer Zuluftfiihrung 43
oder 44 gezeigt, wobei als Material vorzugsweise Messing oder Aluminium bzw. eine Legierung
davon, verwendet wird. Damit die Zuluftfihrung 43,44 am Hauptkdrper 21 befestigt werden kann,
ist ein Befestigungsfortsatz 53 vorgesehen. Wesentlich ist jener Teil der Zuluftfihrung 45, 46, der
sich von dem Befestigungsfortsatz 53 weg erstreckt, insbesondere jener Teil der sich in den In-
nenraum 49,50 der duBeren Zuluftfihrung 43, 44 erstreckt. Vom Befestigungsfortsatz 53, insbe-
sondere der Kontaktflache 54 des Hauptkdrpers 21, erstreckt sich die Zuluftfiihrung 45, 46 mit
zwei winkeligen geraden Flachen 55, 56 zur Bildung eines nach auBBen verlaufenden Fortsatzes
57, wobei der Fortsatz 57 mit einem Radius 58 beendet wird und anschlieBend eine winkelig
verlaufende Flache 59, die mit einer Abrundung 60 endet, den Fortsatz 57 der Zuluftfiihrung 45,
46 abschlie3t. Durch die spezielle Ausbildung des Fortsatzes 57 der Zuluftfiihrung 45, 46 wird
erreicht, dass eine optimale Luftstrdbmung von der Zuluftéffnung 51, 52 Gber den Innenraum 49,
50 der auBeren Zuluftfiihrung 43, 44 um den Fortsatz 57 der inneren Zuluftfihrung 45, 46 herum
in den Hohlraum 40 des Hauptkdrpers 21 erreicht wird, wie spater noch naher beschrieben.

[0045] Um nun einen Bearbeitungsprozess durchfiihren zu kénnen, muss der Schutztrichter 2
auf ein Werkstlick 4 aufgesetzt bzw. aufgedriickt werden, wie dies in den Figuren 4 und 5 gezeigt,
wobei Figur 4 in der abgehobenen Stellung und Figur 5 in der aufgesetzten Stellung dargestellt
ist.

[0046] Dabei ist in der abgehobenen Stellung ersichtlich, dass die Aufsetzfeder 31 nicht zusam-
mengedriickt ist, sodass sich die Werkstiickmaske 20 in der untersten Stellung, also in der Ru-
hestellung, befindet. Somit ist weiters das sekundéare Dichtelement 34 ebenfalls nicht verformt.
Weiters ist der Aufnahmeteil 32 in der Ruhestellung, sodass der Dichtungsvorsprung 37 von der
Tunneldichtung 39 abgehoben ist, sodass ein Spalt, durch den Luft in den Hohlraum strémen
kann, entsteht.

[0047] Wird nun der Schutztrichter 2 auf ein Werkstlick 4 positioniert bzw. gedriickt, so verschiebt
sich die Werkstlickmaske 20 aufgrund der Aufsetzfeder 31 in Richtung Hauptkdrper 21, d.h., dass
die Aufsetzfeder 31 zusammengedriickt wird, wodurch die Werkstiickmaske 20 und der Aufnah-
meteil 32 in Richtung Hauptkérper 21 verschoben werden. Gleichzeitig wird das winkelig ange-
ordnete Dichtelement 34 nach auBen geriickt und liegt flach an der Oberflache des Werkstlickes
4 an bzw. auf. Da das sekundare Dichtelement 34 dabei in Ruhezustand, gemas Fig. 4, weiter
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vom Aufsatzbereich 33 bzw. von der Aufstandsflache des Aufnahmeteils 32 vorragt als das pri-
mare Dichtelement 35, wird das sekundare Dichtelement 34 immer nach auBBen gedriickt, und
zwar so weit, bis das primare Dichtelement 34 satt auf der Oberfldche des Werkstiickes 4 aufliegt.
Dabei kann durch Ausiibung eines gewissen Druckes das primare Dichtelement 34 ebenfalls
leicht verformt werden. Es muss nur sichergestellt sein, dass ein vorzugsweise luftdichter Ab-
schluss der Werkstiickmaske 20 am Werkzeug 4 vorhanden ist, damit im Hohlraum 40 des Haupt-
kérpers 21 die Stromungen nicht beeinflusst werden und weiters der Laserstrahl 8, der vom Werk-
stlick 4 abgelenkt werden kann, nicht austreten kann.

[0048] Um eine vollstandige Abdichtung zu erreichen, ist erstmals bei einem derartigen Schutz-
trichter 2 eine weitere innere Abdichtung vorgesehen, mit der der Spalt 61, der automatisch bei
beweglich angeordneten Elementen auftritt, abgedichtet wird. Hierzu ist im Hohlraum 40 luftdicht
die Tunnelmaske 38 mit der Tunneldichtung 39 eingesetzt. Weiters ist das Aufnahmeteil 32 mit
dem Dichtungsvorsprung 37 versehen, damit im aufgesetzten Zustand, also wahrend eines Be-
arbeitungsprozess, der Dichtungsvorsprung 37 gegen die Tunneldichtung 39 gedrtickt wird und
somit der Spalt 61, wie in Figur 5 ersichtlich, abgedichtet wird, sodass keine Luft Gber die Werk-
stickmaske 20 in den Hohlraum 40 des Hauptkérpers 21 strdmen kann. D.h., dass die Aufsatz-
federmechanik, insbesondere die Werkstiickmaske 21, in Markierposition der Laservorrichtung
1, also im Bearbeitungsprozess, gegeniiber dem Prozessraum bzw. Hohlraum 40 abgedichtet ist
und somit diese vor Verschmutzung geschiitzt wird. Weiters wird verhindert, dass unkontrollierte
Zuluft durch mégliche Zwischenraume bzw. Spalten 61 angesaugt wird.

[0049] Durch die spezielle Ausbildung der Barrierewand 36 wird weiters erreicht, dass einerseits
das primare Dichtelement 35 geschiitzt wird und andererseits ein reflektierter Laserstrahl 8 und
Schmelzspritzer vor dem Austritt aus dem Prozessraum bzw. Hohlraum 40 gehindert werden.
Hierzu ragt die Barrierewand 35 mdglichst nahe an die Aufstandsflache des priméaren Dichtele-
mentes 35, sodass nur ein minimaler Spalt zwischen Werkstiick und Barrierewand 35 vorhanden
ist. Dieser Spalt wird Uber das primére und sekundare Dichtelement 34, 35 abgedichtet.

[0050] Man kann also sagen, dass der Schutztrichter 2 mit einer Werkstiickabdichtung 23 fiir
eine Laservorrichtung 1 in Form eines Galvo-Lasers 1a gebildet ist, umfassend zumindest ein/en
Verbindungselement bzw. -bereich 25 zum Verbinden mit einem Markierkopf 11 der Laservor-
richtung 1, einen Hauptkdrper 21, in dem der Laserstrahl 8 geschiitzt verlauft, und eine federnde
Werkstliickmaske 20, die am gegenilberliegenden Ende zum Verbindungsbereich 25 angeordnet
ist, wobei an der Werkstlickmaske 20 eine Werkstickabdichtung 23, insbesondere ein primares
Dichtungselement 35, zum Auflegen am Werkstlick 4 angeordnet ist, und dass der Hauptkdrper
21 eine Luftstrdomungsfiihrung 24 zum Schutz eines im Verbindungsbereich 25 auswechselbaren
Schutzglases 29 vor Verschmutzung aufweist, wobei ein Absaugtrichter 41 und zwei vorzugs-
weise gegeniliberliegende auBere Zuluftflhrungen 43, 44, die Gber Offnungen 47, 48 mit einem
Hohlraum 40 des Hauptkdrpers 21 verbunden sind, angeordnet sind, wobei die bewegliche Werk-
stliickmaske 20 gegenlber dem Hauptkdrper 21 und dem Werkstiick 4 wahrend eines Bearbei-
tungsprozess von auBeren Einflissen abgedichtet ist, wozu ein sekundéares Dichtungselement
34 und eine priméres Dichtungselement 35 im Aufsetzbereich 33 fir das Werkstiick 4 vorgesehen
bzw. angeordnet sind, und dass zum Abdichten des Prozessraumes bzw. des Hohlraumes 40 ein
Dichtungsvorsprung 37 der Werkstiickmaske 21 und eine Tunneldichtung 39 des Hauptkdrpers
21, die wahrend des Bearbeitungsprozess gegeneinander gedruckt sind, angeordnet sind.

[0051] Damit ein makelloser Markierprozess bzw. Bearbeitungsprozess durchgefiihrt werden
kann, ist es erforderlich, dass der Schutztrichter 2 eine Luftstrémungsfihrung 24 aufweist, um die
mit dem Laserstrahl 8 verursachten Gase bzw. Rauch und/oder Spritzer zu beseitigen, da an-
sonsten in kiirzester Zeit das Schutzglas 29 vollkommen verschmutzt ware und somit der Laser-
strahl 8 nicht mehr zum Werkstiick 4 gelangen wiirde.

[0052] Hierzu ist in den Figuren 6 und 7 eine erfindungsgemaBe Luftstromungsfiihrung 24 dar-
gestellt, wobei der dargestellten Schutztrichter 2 in Figur 7 auf die notwendigsten Elemente redu-
ziert wurde.

[0053] Zuvor oder gleichzeitig oder nachdem der Schutztrichter 2, insbesondere die Werkstlick-
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maske 20, am Werkstiick 4 aufgesetzt wurde, wird die Absaugung, die Uber ein Absaugschlauch
42 mit dem Absaugtrichter 41 verbunden ist, aktiviert. Dabei kann nunmehr wiederum gleichzeitig,
zuvor oder nach dem Aktivieren der Absaugung ein Crossjet 62, der im gegeniiberliegenden Be-
reich des Absaugtrichters 41, insbesondere im unteren Bereich nahe am Werkstlick 4 angeordnet
ist, eingeschaltet bzw. aktiviert werden, wie schematisch mit Pfeilen 63 dargestellt. Durch die
Absaugstrdmung 64 der Absaugung im Absaugtrichter 41 wird eine Vertikalstrémung 65 im Hohl-
raum 40 des Hauptkdrpers 21 erzeugt, wobei die Vertikalstrémung 65 durch zwei Zuluftstrémun-
gen 66, 67 Uber die inneren und auBeren Zuluftfiihrungen 43-46 mit frischer Luft, gemaf Pfeil 68,
versorgt wird. Hierbei wird die frische Luft 68 Uiber die Zuluftéffnungen 51, 52 eingesaugt, worauf
diese, geman Pfeil 68, durch den Fortsatz 57 der inneren Zuluftfiihrung 45, 46 zuerst nach auBBen
und anschlieBend entlang der Flache 59 und Abrundung 60 gezielt in Richtung Vertikalstromung
65 gelenkt wird. Somit wird ein sanfter Strémungsibergang von der auBeren Zuluftstromung 43,
44 zur inneren Zuluftstrdmung 45, 46, insbesondere in die Vertikalstromung 65, erzielt, was bisher
durch die 90°-Anbindungen nicht méglich war.

[0054] Da die Werkstiickmaske 20 luftdicht auf das Werkstlick 4 aufgesetzt ist, also keine Luft
von auBBen im Bereich der Werkstlickmaske 20 einstrémen kann, wird durch den Crossjet 62 ein
Wirbel 69 im Bereich der Werkstiickoberflache erzeugt, sodass vom Crossjet 62 dabei eine not-
wendige Strémung erzeugt wird, welche fiir den Markierprozess bzw. Bearbeitungsprozess not-
wendig ist, um eine moglichst saubere Werkstlickoberflache und stabile Prozessbedingungen zu
erhalten. Weiters unterstiitzt der Crossjet 62 den Partikelflug 70 von Partikel 71, wie schematisch
dargestellt.

[0055] Wird nunmehr der Laser bzw. der Laserstrahl 8 gestartet, wie in Figur 7 schematisch ein-
gezeichnet, so kann der Laserstrahl 8 liber die gesamte Lange und Breite der Werkstiickmaske
20, insbesondere des Aufnahmeteils 32, durch Verstellen der Laser-Ablenkeinheit 10 positioniert
werden, wodurch Rauch bzw. Gase 72 und Partikel 71 aufgrund des Einwirkens des Lasers bzw.
Laserstrahls 8 entstehen kénnen. Damit das Schutzglas 29 nicht mit Rauch bzw. Gasen 72 und
Partikeln 71 verschmutzt wird, ist eine entsprechende Luftstrémungsfihrung 24, wie zuvor be-
schrieben, erforderlich. Dabei wird von der inneren Zuluftfiihrung 45, 46 die Stromung im Pro-
zessraum bzw. im Hohlraum 40 erzeugt, sodass entstehende Partikel 71 aus dem Markierpro-
zess bzw. Bearbeitungsprozess, welche sich in Richtung des Schutzglases 29 bewegen, abge-
bremst und durch die Strdmung, insbesondere Vertikalstromung 65 in den Absaugtrichter 41 ge-
fordert werden, wie dies schematisch in dicken Linien dargestellt ist.

[0056] Weiters wird erreicht, dass die duBere Zuluftfihrung 43, 44 zur Abschirmung der Prozess-
raumoffnung, insbesondere der Offnung 47, 48, dient, wodurch ein austretender Laserstrahl 8
nicht direkt auf eine Person gelangen kann.

[0057] Erfindungsgemaf kann nun gesagt werden, dass der Schutztrichter 2 mit einer Luftstro-
mungsfiihrung 24 fir eine Laservorrichtung 1 in Form eines Galvo-Lasers 1a gebildet ist, umfas-
send zumindest ein Verbindungselement bzw. -bereich 25 zum Verbinden mit einem Markierkopf
11 der Laservorrichtung 1, einen Hauptkdrper 21, in dem der Laserstrahl 8 geschiitzt verlauft,
und eine federnde Werkstiickmaske 20, die am gegeniberliegenden Ende zum Verbindungsbe-
reich 25 angeordnet ist, wobei an der Werkstlickmaske 20 eine Werkstlickabdichtung 23, insbe-
sondere ein primares Dichtungselement 35, zum Auflegen am Werkstiick 4 angeordnet ist, und
dass der Hauptkdrper 21 eine Luftstromungsfiihrung 24 zum Schutz eines im Verbindungsbereich
25 auswechselbaren Schutzglases 29 vor Verschmutzung aufweist, wobei ein Absaugtrichter 41
und zwei vorzugsweise gegeniberliegende auBere Zuluftflhrungen 43, 44, die Uber Offnungen
47, 48 mit einem Hohlraum 40 des Hauptkérpers 21 verbunden sind, angeordnet sind, wobei der
Hohlraum 40 des Hauptkdrpers 21 mit einer weiteren inneren Zuluftfiihrung 45,46 ausgestattet
ist, wobei die innere Zuluftflhrung 45,46 lber einen Fortsatz 57 in einem Innenraum 49, 50 der
auBeren Zuluftfhrung 43,44 zur Bildung eines definierten Stromes der angesaugten Luft hinein-
ragt bzw. darin angeordnet ist. Damit wird ein optimaler Ubergang in die Vertikalstromung 65
erzeugt, sodass die meisten Partikeln 71 in diesen Bereich abgebremst werden kénnen und an-
schlieBen lber den Absaugtrichter abtransportiert werden. Somit bleibt das Schutzglas 29 sau-
ber, wodurch immer ein optimaler Markierprozess bzw. Bearbeitungsprozess durchgefiihrt wer-
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den kann.

[0058] Man kann sagen, dass die Erfindung eine definierte geometrische Form und Anordnung
der Bauteile Schutzglas 29, Hauptkdrper 21, innere und &uBere Zuluftfiihrung 43-46, Absaug-
trichter, Tunnelmaske 38 und Werkstiickmaske 20 betrifft, um eine definierte Strémung in einem
Prozessraum bzw. Hohlraum 40 wahrend eines Lasermarkierprozess bzw. Bearbeitungsprozess
herzustellen. Diese definierte Strdmung erzeugt die optimalen fiir den Markierungsprozess erfor-
derlichen Prozessbedingungen und reduziert zudem signifikant eine Verschmutzung eines ein-
gesetzten Schutzglases.

[0059] Dabei umfasst die Erfindung auch ein Verfahren zum Anwenden eines Schutztrichter 2
mit einer Luftstromungsfiihrung 24 bei einer Laservorrichtung 1 in Form eines Galvo-Lasers 1a,
bei dem der Schutztrichter 2 auf ein Werkstiick 4 zum Schutz vor Strahlung und Abdichtung eines
Hohlraumes 40 eines Hauptkdrpers 21 lber ein Werkstlickmaske 20 aufgesetzt bzw. aufgedriickt
wird, sodass durch Aktivieren einer Absaugung eine Vertikalstromung Uber vorzugsweise zwei
auBere Zuluftfiihrungen 43, 44 im Hohlraum 40 eines Hauptkérpers 21 erzeugt wird, wobei eine
innere ZuluftfGhrung 45, 46 im Hauptkérper 21 eingesetzt wird, wobei die innere Zuluftfiihrung
45,46, insbesondere ein Leitelement, in einen Innenraum 49,50 der duBeren Zuluftfiihrung 43, 44
ragt, sodass eine Anpassung des Strémungsverlaufes in Richtung Vertikalstrémung Gber die in-
nere Zuluftflhrung 45, 46 erzeugt wird. D.h., dass durch Einsatz einer inneren Zuluftflhrung
45,46, die in den Innenraum 49,50 der duBeren Zuluftfiihrung 43,44 ragt, eine Anpassung des
Stromungsverlaufs in Richtung Vertikalstromung erzeugt wird. Hierbei ist es auch mdglich, dass
die innere Zuluftfihrung 45, 46 durch einen Fortsatz 57 gebildet wird, dessen spezielle Form den
Strémungsverlauf der einstromenden Luft beeinflusst.

[0060] Ebenfalls umfasst die Erfindung auch ein Verfahren zum Anwenden eines Schutztrichter
2 mit einer Werkstlickabdichtung 23 bei einer Laservorrichtung 1 in Form eines Galvo- Lasers 1a,
bei dem der Schutztrichter auf ein Werkstlick zum Schutz vor Strahlung und Abdichtung eines
Hohlraumes 40 eines Hauptkérpers 21 iber ein Werkstlickmaske 20 aufgesetzt bzw. aufgedriickt
wird, wobei ein Dichtungselement an der beweglichen Werkstiickmaske 20 zum Abdichten ge-
genuber dem Werkstlick 4 eingesetzt wird, sodass durch Aktivieren einer Absaugung eine Verti-
kalstrémung Uber vorzugsweise zwei auBere Zuluftfihrungen 43, 44 im Hohlraum 40 eines
Hauptkdrpers 21 erzeugt wird, wobei beim Aufsetzen der Werkstlickmaske 20 am Werkstilick 4
ein Aufnahmeteil 32 der Werkstiickmaske 20, insbesondere dessen Dichtungsvorsprung 37, ge-
gen eine Tunneldichtung 37 einer Tunnelmaske 38 im inneren des Hauptkdrpers 21 gedriickt
wird, um einen Spalt 61 zwischen dem Hauptkdrper 21 und der Werkstliickmaske 20 abzudichten.
Vorteilhaft ist, wenn ein weiteres winkelig am Aufnahmeteil 32 angeordnetes Dichtelement 34
eingesetzt wird.

[0061] Der Vollstandigkeit wird erwahnt, dass im Schutztrichter 2 ebenfalls Sensoren, insbeson-
dere sogenannte ,io Link* Sensoren, zum Uberwachen oder Abfragen der Markierposition einge-
setzt werden, d.h., dass erst nach Erkennen der richtigen Markierposition liber die Sensoren ein
Markierprozess durch Aktivieren des Lasers 8 bzw. Laserstrahls 8 durchgefiihrt wird.

[0062] Weiters ist zu erwahnen, dass ein Schutztrichter 2 mit nur einer duBeren und inneren
Zuluftfihrung 43,45 oder 44,46 ausgebildet sein kann.

[0063] Der Ordnung halber sei abschlieBend darauf hingewiesen, dass zum besseren Verstand-
nis des Aufbaus des Laservorrichtung 1 und deren Komponenten bzw. dessen Bestandteile teil-
weise unmafstablich und/oder vergréBert und/oder verkleinert und vor allem nur schematisch
dargestellt wurden.

[0064] Weiters kdnnen auch Einzelmerkmale oder Merkmalskombinationen aus den gezeigten
und beschriebenen unterschiedlichen Ausflihrungsbeispielen fir sich eigensténdige, erfinderi-
sche oder erfindungsgemaie Lésungen bilden.
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Patentanspriiche

1. Schutztrichter (2) mit einer Luftstrémungsfiihrung (24) fiir eine Laservorrichtung (1) in Form
eines Galvo-Lasers, umfassend zumindest ein Verbindungselement bzw. -bereich (25) zum
Verbinden mit einem Laserkopf bzw. Markierkopf (11) der Laservorrichtung (1), einen Haupt-
korper (21), in dem der Laserstrahl (8) geschitzt verlauft, und eine federnde Werkstiick-
maske (32), die am gegeniberliegenden Ende zum Verbindungsbereich (25) angeordnet ist,
wobei an der Werkstiickmaske (32) eine Werkstiickabdichtung (23), insbesondere ein pri-
mares Dichtungselement (35), zum Auflegen am Werkstiick (4) angeordnet ist, und der
Hauptkdrper (21) eine Luftstrdmungsfiihrung (24) zum Schutz eines im Verbindungsbereich
(25) auswechselbaren Schutzglases (29) vor Verschmutzung aufweist, wobei ein Absaug-
trichter (41) und vorzugsweise zwei gegeniberliegende duBere Zuluftfihrungen (43, 44), die
dber Offnungen (47, 48) mit einem Hohlraum (40) des Hauptkérpers (21) verbunden sind,
angeordnet sind, dadurch gekennzeichnet, dass der Hohlraum (40) des Hauptkérpers (21)
mit einer weiteren inneren Zuluftfiihrung (45, 46) ausgestattet ist, wobei die innere Zuluftfiih-
rung (45, 46) Gber einen Fortsatz (57) in einen Innenraum (49, 50) der &uBeren Zuluftfiihrung
(43,44) zur Bildung eines definierten Stromes der angesaugten Luft hineinragt bzw. darin
angeordnet ist.

2. Schutztrichter (2) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass im Aufsetzbereich (33)
eine Barrierewand (36) zum Schutz vor reflektierter Laserstrahlung oder Schmelzspritzern
angeordnet ist.

3. Schutztrichter (2) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Werkstiick-
maske (32) Uber eine flexible Aufsatzfeder (31) mit dem Hauptkdrper (21) verbunden ist.

4. Schutztrichter (2) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Tunneldichtung (39) mit einer Tunnelmaske (38) verbunden ist, die im Hohlraum
(40) des Hauptkorpers (21) angeordnet ist.

5. Schutztrichter (2) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass das sekundare Dichtungselement (34) an der Werkzeugmaske (20) bzw. am Aufnah-
meteil (32) winkelig im Aufsetzbereich (33) angeordnet bzw. befestigt ist.

6. Schutztrichter (2) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass im gegeniberliegenden Bereich des Absaugtrichters (41) ein Crossjet (62) angeordnet
ist.

7. Schutztrichter (2) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Zuluftfiihrungen (45, 46) in Form von Leitelementen ausgebildet sind und diese in
den Hohlraum (40) des Hauptkdrpers (21) einsetzbar sind.

8. Verfahren zum Anwenden eines Schutztrichter (2) mit einer Luftstrémungsfiihrung (24) bei
einer Laservorrichtung (1) in Form eines Galvo-Lasers (1a), bei dem der Schutztrichter (2)
auf ein Werkstiick (4) zum Schutz vor Strahlung und Abdichtung eines Hohlraumes (40) ei-
nes Hauptkdérpers (21) dber ein Werkstiickmaske (20) aufgesetzt bzw. aufgedriickt wird, so-
dass durch Aktivieren einer Absaugung eine Vertikalstrdmung (65) tber vorzugsweise zwei
auBere Zuluftfiihrungen (43, 44) im Hohlraum (40) eines Hauptkdrpers (21) erzeugt wird,
dadurch gekennzeichnet, dass eine innere Zuluftfihrung (45, 46), insbesondere ein Lei-
telement, im Hauptkdrper (21) eingesetzt wird, wobei die innere Zuluftfiihrung (45,46) in ei-
nen Innenraum (49,50) der auBeren Zuluftfiihrung (43, 44) ragt, sodass eine Anpassung des
Strémungsverlaufes in Richtung Vertikalstrémung (5) tber die innere Zuluftfilhrung (45, 46)
erzeugt wird.

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass ein weiteres winkelig am Auf-
nahmeteil (32) angeordnetes Dichtelement (34) eingesetzt wird.

10. Verfahren nach Anspruch 8 oder 9, dadurch gekennzeichnet, dass die innere Zuluftflihrung
(45, 46) durch einen Fortsatz (57) gebildet wird, dessen spezielle Form den Strdmungsver-
lauf der einstromenden Luft beeinflusst.
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11. Verfahren nach einem der Anspriiche 8 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass der Schutz-
trichter (2) nach einem der Anspriiche 1 bis 7 ausgebildet wird.

12. Laservorrichtung (1) in Form eines Galvo Lasers (1a) mit einem Schutztrichter (2) zur Laser-
Materialbearbeitung, insbesondere Laserbeschriftung, vorzugsweise durch Abarbeitung ei-
nes Jobs (3) fiir das Gravieren, Markieren und/oder Beschriften eines vorzugsweise flachen
Werkstiickes (4), wobei der Schutztrichter (2) mit einem Markierkopf (11) der Laservorrich-
tung (1), insbesondere einem Galvo- Laser (1a), verbunden ist und im Markierkopf (11) eine
Laser-Ablenkeinheit (10) angeordnet ist, wobei ein Laserstrahl (8) von einer Strahlenquelle
(6), insbesondere einem Laser (6), tber Umlenkelementen (9) zur Laser-Ablenkeinheit (10)
zufiihrbar ist, dadurch gekennzeichnet, dass der Schutztrichter (2) nach einem der vorher-
gehenden Anspriiche 1 bis 7 ausgebildet ist, und zum Ausfihren eines Verfahrens nach
einem der vorhergehenden Anspriiche 8 bis 11 ausgestattet ist.

Hierzu 5 Blatt Zeichnungen

11/16



0
i
AN
Q
(o]
AN
[=]
N
™
m
0
N~
=]
o]
[3Y
0
-
<

™Y

e

et

12/16

M
—
N
—
’\
hY
N\
hY
N\
N
N\
N\
//<
AN

2,
o
\\“ somsww
Gy



AT 526 975 B1 2025-02-15

13/16



AT 526 975 B1 2025-02-15

Sannnsids,
s

57

[

e

.
2

-

L
{

p

a
.
AN

14/16



e
!

~

AT 526 975 B1 2025-02-15

/Y

P
7%
“%,
i,
gz

15/16



AT 526 975 B1 2025-02-15

22,
o
Gy

e

/ 5;}
- Lok,
. L
x\\\\\\\\. )
A A
¥ Sy

WA
Oy

-
=
;

L

o

16/16



	Page 1 - ABSTRACT/BIBLIOGRAPHY
	Page 2 - DESCRIPTION
	Page 3 - DESCRIPTION
	Page 4 - DESCRIPTION
	Page 5 - DESCRIPTION
	Page 6 - DESCRIPTION
	Page 7 - DESCRIPTION
	Page 8 - DESCRIPTION
	Page 9 - DESCRIPTION
	Page 10 - DESCRIPTION
	Page 11 - CLAIMS
	Page 12 - CLAIMS
	Page 13 - DRAWINGS
	Page 14 - DRAWINGS
	Page 15 - DRAWINGS
	Page 16 - DRAWINGS
	Page 17 - DRAWINGS

