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(57)摘要

本发明提供的激光切割机用激光切割头调

整转换系统包括激光切割头本体、转动圈、柱面

镜、聚焦镜、光纤激光器、数字电位器、开关电源、

控制器、电容传感器、避障传感器和伺服机构。所

述激光切割头本体设置于所述伺服机构，所述激

光切割头本体连接所述光纤激光器，所述激光切

割头本体内转动设置所述转动圈，所述转动圈内

设置所述柱面镜，所述激光切割头本体内滑动所

述聚焦镜，所述激光切割头本体端部设置有电容

传感器，所述激光切割头本体侧壁设置所述避障

传感器，所述光纤激光器通过所述数字电位器电

性连接所述开关电源，所述控制器电性连接所述

数字电位器、电容传感器、避障传感器。本系统保

证激光直径、功率、切割速度与工件厚度适配。
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1.一种激光切割机用激光切割头调整转换系统，其特征在于，包括激光切割头本体

(1)，其中，

所述激光切割头本体(1)顶端设置有光纤接头(11)，所述光纤接头(11)连接光纤激光

器(2)，所述光纤激光器(2)通过数字电位器(3)连接开关电源(4)，所述数字电位器(3)电性

连接控制器(5)；

所述激光切割头本体(1)内固定有准直透镜(12)，所述准直透镜(12)下侧的所述激光

切割头本体(1)内可控转动连接有柱面镜(13)，所述柱面镜(13)下侧的所述激光切割头本

体(1)内可控滑动设置有滑筒(141)，所述激光切割头本体(1)内固定有第二步进电机

(142)，所述第二步进电机(142)的输出轴连接滚珠传动螺杆(145)，所述滚珠传动螺杆

(145)连接于所述滑筒(141)，所述滑筒(141)内滑动连接有滑动框(144)，所述滑筒(141)的

端部固定直线电机(143)，所述直线电机(143)的输出轴连接滑动框(144)，所述滑动框

(144)固定聚焦镜(14)；

所述激光切割头本体(1)底端设置有保护镜(15)，所述保护镜(15)外侧的所述激光切

割头本体(1)上可拆卸固定有喷嘴(17)；所述喷嘴(17)旁的所述激光切割头本体(1)上固定

电容传感器(6)，所述电容传感器(6)竖直向下设置，所述激光切割头本体(1)的外周均匀设

置有多个避障传感器(7)，所述电容传感器(6)和所述避障传感器(7)电性连接所述控制器

(5)，所述控制器(5)电性连接伺服机构(8)。

2.根据权利要求1所述的激光切割机用激光切割头调整转换系统，其特征在于，所述激

光切割头本体(1)内转动连接转动圈(16)，所述柱面镜(13)固定于所述转动圈(16)，所述激

光切割头本体(1)内设置第一步进电机(161)，所述第一步进电机(161)的输出轴连接有蜗

杆(162)，所述转动圈(16)的外周设置有咬合于所述蜗杆(162)的锯齿。

3.根据权利要求1所述的激光切割机用激光切割头调整转换系统，其特征在于，所述避

障传感器(7)为红外避障传感器，所述红外避障传感器水平设置，所述红外避障传感器固定

于所述激光切割头本体(1)侧壁的底端。

4.根据权利要求1所述的激光切割机用激光切割头调整转换系统，其特征在于，所述喷

嘴(17)内侧的所述激光切割头本体(1)上设置有温度传感器(9)，所述温度传感器(9)电性

连接所述控制器(5)，所述控制器(5)电性连接报警机构。

5.根据权利要求1所述的激光切割机用激光切割头调整转换系统，其特征在于，所述控

制器(5)电性连接有显示器(51)和键盘(52)。

6.根据权利要求1所述的激光切割机用激光切割头调整转换系统，其特征在于，所述准

直透镜(12)为凸透镜，所述柱面镜(13)为平凸柱面镜，所述聚焦镜(14)为凸透镜，所述保护

镜(15)为平面镜。

7.根据权利要求1所述的激光切割机用激光切割头调整转换系统，其特征在于，所述伺

服机构(8)包括x伺服轨道(81)，所述x伺服轨道(81)上可控滑动设置有龙门架，所述龙门架

的顶部设置有y伺服轨道(82)，所述y伺服轨道(82)垂直于所述x伺服轨道(81)设置，所述y

伺服轨道(82)上可控滑动z伺服轨道(83)，所述z伺服轨道(83)垂直于所述x伺服轨道(81)

和所述y伺服轨道(82)，所述z伺服轨道(83)上可控滑动设置所述激光切割头本体(1)。
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一种激光切割机用激光切割头调整转换系统

技术领域

[0001] 本发明涉及激光切割机领域，尤其涉及一种激光切割机用激光切割头调整转换系

统。

背景技术

[0002] 在激光切割机床控制中，由于工件表面的起伏，或者工件形变的因素，使得激光切

割头与工件表面之间的距离往往会发生变化，从而影响到切割的效果。

[0003] 现有技术中，激光切割头往往安装有电容传感器，通过电容传感器与工件之间的

距离变化引起电容变化，而通过电容变化计算激光切割头与工件之间的距离，根据切割头

与工件之间的距离通过独立的高度调整器对激光切割头所在的z轴进行控制，从而保证激

光切割头与工件表面之间的距离。然而实际加工过程中，电容传感器测量工件与激光切割

头之间的距离往往只适用于表面连续平缓起伏的工件，当工件表面出现凸起，往往会出现

激光切割头撞击工件的情况，对工件和激光切割头造成伤害；而且当切割的工件厚度不均

匀，激光切割头的切割速度、焦点位置和激光的输出功率不能够及时的改变来适应工件厚

度变化，极容易影响工件的切割效果。

发明内容

[0004] 为解决上述技术问题，本发明提供一种激光切割机用激光切割头调整转换系统。

[0005] 本发明提供的激光切割机用激光切割头调整转换系统包括激光切割头本体，其

中，

[0006] 所述激光切割头本体顶端设置有光纤接头，所述光纤接头连接光纤激光器，所述

光纤激光器通过数字电位器连接开关电源，所述数字电位器电性连接控制器；

[0007] 所述激光切割头本体内固定有准直透镜，所述准直透镜下侧的所述激光切割头本

体内可控转动连接有柱面镜，所述柱面镜下侧的所述激光切割头本体内可控滑动设置有滑

筒，所述激光切割头本体内固定有第二步进电机，所述第二步进电机的输出轴连接滚珠传

动螺杆，所述滚珠传动螺杆连接于所述滑筒，所述滑筒内滑动连接有滑动框，所述滑筒的端

部固定直线电机，所述直线电机的输出轴连接滑动框，所述滑动框固定聚焦镜；

[0008] 所述激光切割头本体底端设置有保护镜，所述保护镜外侧的所述激光切割头本体

上可拆卸固定有喷嘴；所述喷嘴旁的所述激光切割头本体上固定电容传感器，所述电容传

感器竖直向下设置，所述激光切割头本体的外周均匀设置有多个避障传感器，所述电容传

感器和所述避障传感器电性连接所述控制器，所述控制器电性连接伺服机构。

[0009] 优选的，所述激光切割头本体内转动连接转动圈，所述柱面镜固定于所述转动圈，

所述激光切割头本体内设置第一步进电机，所述第一步进电机的输出轴连接有蜗杆，所述

转动圈的外周设置有咬合于所述蜗杆的锯齿。

[0010] 优选的，所述避障传感器为红外避障传感器，所述红外避障传感器水平设置，所述

红外避障传感器固定于所述激光切割头本体侧壁的底端。
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[0011] 优选的，所述喷嘴内侧的所述激光切割头本体上设置有温度传感器，所述温度传

感器电性连接所述控制器，所述控制器电性连接报警机构。

[0012] 优选的，所述控制器电性连接有键盘和显示器。

[0013] 优选的，所述准直透镜为凸透镜，所述柱面镜为平凸柱面镜，所述聚焦镜为凸透

镜，所述保护镜为平面镜。

[0014] 优选的，所述伺服机构包括x伺服轨道，所述x伺服轨道上可控滑动设置有龙门架，

所述龙门架的顶部设置有y伺服轨道，所述y伺服轨道垂直于所述x伺服轨道设置，所述y伺

服轨道上可控滑动z伺服轨道，所述z伺服轨道垂直于所述x伺服轨道和所述y伺服轨道，所

述z伺服轨道上可控滑动设置所述激光切割头本体。

[0015] 与相关技术相比较，本发明提供的激光切割机用激光切割头调整转换系统具有如

下有益效果：

[0016] 本发明提供的激光切割机用激光切割头调整转换系统通过所述避障传感器向所

述激光切割头移动路径的前方发出红外信号，红外信号遇到高于所述激光切割头本体的障

碍物时发生发射被所述避障传感器接收，所述控制器通过反射的红外信号确定障碍物的位

置、高度，所述控制器控制所述z伺服轨道及时调整所述激光切割头本体的高度进行避障，

从而避免所述激光切割头本体与工件相撞的危险；所述控制器通过所述电容传感器测量工

件与电容传感器之间的电容，所述控制器根据电容计算所述激光切割头本体与工件之间的

距离，所述控制器控制所述z伺服轨道调整所述激光切割头本体的高度到适合的位置，保证

切割的质量；

[0017] 调整过程中，为了保证切缝的粗细均匀添加所述柱面镜，所述柱面镜将激光光束

截面变成椭圆形，所述激光切割头本体远离或者靠近工件过程中，通过所述柱面镜的转动，

调整垂直于所述激光切割头本体运动方向的光束宽度，从而能够保证切缝较为均匀；通过

所述滑筒快速移动来快速调整所述聚焦镜的位置，通过所述滑动框的精准移动精确的调整

所述聚焦镜的位置，从而实现快速精确的调焦，调焦速度快调焦准确，能够满足工件表面高

度突变的情况下的激光光束调焦需求；当切割的工件厚度发生变化时，所述控制器控制所

述数字电位器输出合适的电阻值，所述开关电源供给所述光纤激光器的电流发生相应变

化，使得所述光纤激光器的输出功率配合工件厚度，从而保证切割质量；当切割的工件厚度

发生变化时，所述控制器控制所述伺服机构的移动速度根据厚度进行调整，从而保证切割

速度与工件厚度适配，保证工件的切割质量。

附图说明

[0018] 图1为本发明提供的激光切割机用激光切割头调整转换系统的一种较佳实施例的

结构示意图；

[0019] 图2为激光切割头本体加工工件避障示意图；

[0020] 图3为图2所示的激光切割头本体的结构示意图；

[0021] 图4为图3所示的聚焦镜的结构示意图；

[0022] 图5为图3所示的转动圈以及柱面镜的结构示意图；

[0023] 图6为本发明提供的激光切割机用激光切割头调整转换系统激光功率调整控制示

意图。
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[0024] 图中标号：1、激光切割头本体，11、光纤接头，12、准直透镜，13、柱面镜，14、聚焦

镜，141、滑筒，142、第二步进电机，143、直线电机，144、滑动框，145、滚珠传动螺杆，15、保护

镜，16、转动圈，161、第一步进电机，162、蜗杆，17、喷嘴，2、光纤激光器，3、数字电位器，4、开

关电源，5、控制器，51、显示器，52、键盘，6、电容传感器，7、避障传感器，8、伺服机构，81、x伺

服轨道，82、y伺服轨道，83、z伺服轨道，9、温度传感器。

具体实施方式

[0025] 下面结合附图和实施方式对本发明作进一步说明。

[0026] 请结合参阅图1、图2、图3、图4、图5以及图6，其中图1为本发明提供的激光切割机

用激光切割头调整转换系统的一种较佳实施例的结构示意图；图2为激光切割头本体加工

工件避障示意图；图3为图2所示的激光切割头本体的结构示意图；图4为图3所示的聚焦镜

的结构示意图；图5为图3所示的转动圈以及柱面镜的结构示意图；图6为本发明提供的激光

切割机用激光切割头调整转换系统激光功率调整控制示意图。

[0027] 参阅图1所示，本发明提供的激光切割机用激光切割头调整转换系统，包括伺服机

构8，所述伺服机构8包括所述伺服机构8包括x伺服轨道81，所述x伺服轨道81上可控滑动设

置有龙门架，所述龙门架的顶部设置有y伺服轨道82，所述y伺服轨道82垂直于所述x伺服轨

道81设置，所述y伺服轨道82上可控滑动z伺服轨道83，所述z伺服轨道83垂直于所述x伺服

轨道81和所述y伺服轨道82，所述z伺服轨道83上可控滑动设置激光切割头本体1。所述x伺

服轨道81和所述y伺服轨道82以及所述z伺服轨道的运动由PID控制器采用闭环控制来进行

控制。所述x伺服轨道81设置于放置工件的机台上。

[0028] 参阅图2和图3所示，所述激光切割头本体1顶端设置有光纤接头11，所述光纤接头

11连接光纤激光器2，所述光纤激光器2通过数字电位器3连接开关电源4，所述数字电位器3

电性连接控制器5；所述机台上设置所述光纤激光器2，所述光纤激光器2一侧的所述机台上

固定有所述开关电源4，所述机台上设置有所述控制器5，所述控制器5电性连接有显示器51

和键盘52，具体实施过程中，所述控制器5可以包括连接所述光纤激光器2、数字电位器3以

及所述开关电源4的MC9S12xDP512单片机、控制所述伺服机构8的STC89C52RC单片机，所述

数字电位器3为DS1867数字电位器，所述开关电源4为PGO-6131开关电源。

[0029] 所述激光切割头本体1内固定有准直透镜12，所述准直透镜12临近所述光纤接头

11，所述准直透镜12为凸透镜，通过所述准直透镜12将所述光纤接头11发出的发散光汇聚

成截面为圆形的直线光束，所述准直透镜12下侧的所述激光切割头本体1内可控转动连接

有柱面镜13，所述柱面镜13为平凸柱面镜，所述柱面镜13水平设置，所述柱面镜13将截面为

圆形的光束转为截面为椭圆的光束，具体实施过程中，参阅图5所示，所述激光切割头本体1

内转动连接转动圈16，所述转动圈16呈圆形，所述柱面镜13固定于所述转动圈16，所述激光

切割头本体1内设置第一步进电机161，所述第一步进电机161的输出轴连接有蜗杆162，所

述蜗杆162沿所述转动圈16切线方向设置，所述转动圈16的外周设置有咬合于所述蜗杆162

的锯齿，通过所述第一步进电机161转动带动所述蜗杆162转动，所述蜗杆162带动所述转动

圈16转动使得所述柱面镜13转动，从而使得椭圆形的光束发生转动。参阅图4所示，所述柱

面镜13下侧的所述激光切割头本体1内可控滑动设置有滑筒141，所述激光切割头本体1内

固定有第二步进电机142，所述第二步进电机142的输出轴通过锥齿轮组连接滚珠传动螺杆
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145，所述滚珠传动螺杆145连接于所述滑筒141，所述滑筒141内侧滑动连接有滑动框144，

所述滑筒141的端部固定直线电机143，所述直线电机143的输出轴连接滑动框144，所述滑

动框144内侧固定聚焦镜14，所述聚焦镜14为凸透镜，所述直线电机143的输出轴螺纹间距

相比所述滚珠传动螺杆螺纹间距小。

[0030] 所述激光切割头本体1底端设置有保护镜15，所述保护镜15为平面镜，所述保护镜

15外侧的所述激光切割头本体1上可拆卸固定有喷嘴17；所述喷嘴17连通有气管接头，所述

气管接头设置于所述激光切割头本体1的侧壁，所述喷嘴17旁的所述激光切割头本体1上固

定电容传感器6，所述电容传感器6竖直向下设置，所述电容传感器6电性连接所述控制器5。

[0031] 所述激光切割头本体1的外周均匀设置有多个避障传感器7，多个所述避障传感器

7排列成矩形阵列，所述避障传感器7电性连接所述控制器5，具体实施过程中，所述避障传

感器7为红外避障传感器，所述红外避障传感器水平设置，所述红外避障传感器固定于所述

激光切割头本体1侧壁的底端。

[0032] 所述喷嘴17内侧的所述激光切割头本体1上设置有温度传感器9，所述温度传感器

9为DS18B20温度传感器，所述温度传感器9电性连接所述控制器5，所述控制器5电性连接报

警机构。

[0033] 本发明提供的激光切割机用激光切割头调整转换系统工作原理如下：

[0034] 所述激光切割头本体1在切割工件过程中，遇到凸起的障碍时，所述避障传感器7

构成的矩形阵列水平发出红外线，红外线碰到凸起的障碍会反射回其中一些所述避障传感

器7，通过接收到的所述避障传感器7的位置确定障碍的大体形状尺寸，所述控制器5根据反

射信号的时间确定所述激光切割头本体1与障碍之间大体距离，所述控制器5根据障碍信息

确定所述激光切割头本体1的避障路线，所述控制器5控制所述伺服机构8带动所述激光切

割头本体1运动。避障过程中，所述激光切割头本体1距离工件表面的距离会渐渐变化，为了

保证激光切割缝隙的均匀，保证激光切割的效果，所述控制器5根据远离工件表面的距离改

变所述数字电位器3的输出电阻，使得所述开关电源4改变所述光纤激光器2的供电电流，从

而改变激光的功率，从厚到薄功率变小，从薄到厚功率变大，在功率调整过程中，为了避免

激光功率过大，在所述激光切割头本体1的端部设置有所述温度传感器9，所述温度传感器9

温度达到一定的阈值时，所述控制器5停止控制所述数字电位器3，为了保证切缝的平滑，所

述控制器5根据功率变化改变所述伺服机构8带动所述激光切割头本体1的运动速度。避障

过程中，通过所述第一步进电机161带动所述蜗杆162转动，使得所述转动圈16转动，所述柱

面镜13转动，使得椭圆激光光束的长短轴转动，使得所述激光切割头本体1快速远离或者靠

近工件表面时，激光光束在垂直于所述激光切割头本体1移动方向上的宽度变化不大，从而

保证切缝的均匀。所述聚焦镜14通过所述滑筒141快速移动来快速调整所述聚焦镜14的位

置，通过所述滑动框144的精准移动精确的调整所述聚焦镜14的位置，从而实现快速精确的

调焦，调焦速度快调焦准确，能够满足工件表面高度突变的情况下的激光光束调焦需求。

[0035] 本发明提供的激光切割机用激光切割头调整转换系统通过所述避障传感器7向所

述激光切割头移动路径的前方发出红外信号，红外信号遇到高于所述激光切割头本体1的

障碍物时发生发射被所述避障传感器7接收，所述控制器5通过反射的红外信号确定障碍物

的位置、高度，所述控制器5控制所述z伺服轨道83及时调整所述激光切割头本体1的高度进

行避障，从而避免所述激光切割头本体1与工件相撞的危险；所述控制器5通过所述电容传
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感器6测量工件与电容传感器6之间的电容，所述控制器5根据电容计算所述激光切割头本

体1与工件之间的距离，所述控制器5控制所述z伺服轨道83调整所述激光切割头本体1的高

度到适合的位置，保证切割的质量；调整过程中，为了保证切缝的粗细均匀添加所述柱面镜

13，所述柱面镜13将激光光束截面变成椭圆形，所述激光切割头本体1远离或者靠近工件过

程中，通过所述柱面镜13的转动，调整垂直于所述激光切割头本体1运动方向的光束宽度，

从而能够保证切缝较为均匀；通过所述滑筒141快速移动来快速调整所述聚焦镜14的位置，

通过所述滑动框144的精准移动精确的调整所述聚焦镜14的位置，从而实现快速精确的调

焦，调焦速度快调焦准确，能够满足工件表面高度突变的情况下的激光光束调焦需求；当切

割的工件厚度发生变化时，所述控制器5控制所述数字电位器3输出合适的电阻值，所述开

关电源4供给所述光纤激光器2的电流发生相应变化，使得所述光纤激光器2的输出功率配

合工件厚度，从而保证切割质量；当切割的工件厚度发生变化时，所述控制器5控制所述伺

服机构8的移动速度根据厚度进行调整，从而保证切割速度与工件厚度适配，保证工件的切

割质量。

[0036] 以上所述仅为本发明的实施例，并非因此限制本发明的专利范围，凡是利用本发

明说明书及附图内容所作的等效结构或等效流程变换，或直接或间接运用在其它相关的技

术领域，均同理包括在本发明的专利保护范围内。
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