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Bearbeitungskopf fiir das Laserstrahl-Hartloten mit abschattungsfreier
koaxialer Drahtzufuhr und Prozessiiberwachung
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Zum Fiigen von Karosseriebauteilen kommt im Automobilbau immer mehr das Laserstrahlhartldten
ob seiner Verfahrensvorteile an vollverzinkten Materialien zum Einsatz. Bisher werden dazu in der
industriellen Praxis ausschlieBlich Bearbeitungskopfe eingesetzt, bei denen der Draht lateral
zugefiihrt wird. Der Draht wird dabei in der Regel im Vorlauf des Laserstrahls zugefiihrt mit
Problemen der eingeschrankten Zuganglichkeit, aufwdndigen Programmierung des
Handhabungswerkzeuges insbesondere bei anspruchsvollen 3D  Strukturen und der
Einschrankungen bei kleinen Radien.

Aus den genannten Griinden ware eine Drahtzufuhr von groBBem Vorteil, bei der der Draht koaxial
zum Llaserstrahl in die Fligezone transportiert wird. In Verbindung mit einer ringférmigen
Laserstrahl-Intensitatsverteilung, die den Draht umschlieBt, kdnnte der Lotprozess
richtungsunabhangig  durchgefiihnrt werden, ohne den Bearbeitungskopf bei jeder
Richtungsdnderung so umorientieren zu missen, dass Draht und Laserstrahl in Richtung der
Vorschubgeschwindigkeit (Nahtverlauf) ausgerichtet sind. Insbesondere bei 3D-Anwendungen
hatte eine solches Konzept entscheidende Vorteile.



