
(10)授权公告号 CN 101456099 B

(45)授权公告日 2012.01.25

C
N
 
1
0
1
4
5
6
0
9
9
 
B

*CN101456099B*

(21)申请号 200710179450.1

(22)申请日 2007.12.13

B23K 26/14(2006.01)

B23K 26/20(2006.01)

(73)专利权人 中国科学院力学研究所

地址 100080 北京市海淀区北四环西路 15

号

(72)发明人 虞钢  王恒海  宁伟健  王立新

郑彩云  宋宏伟

(74)专利代理机构 北京泛华伟业知识产权代理

有限公司 11280

代理人 高存秀

JP 特开 2000-351089 A,2000.12.19,

(54) 发明名称

一种用于激光焊接头的保护装置

(57) 摘要

本发明涉及一种用于激光焊接简易保护装

置，包括一支架，该支架的一端固定在本体上端

口上，另一端通过活动关节与保护气体喷嘴连接；

本体由上部呈圆柱形筒，且圆柱形筒延伸成一圆

锥形筒的腔体组成，该圆柱形筒壁内的中心位置

开一横截面呈圆形的环形通道作为环形充气室，

该环形充气室把圆柱形筒分为圆柱筒外环和圆柱

筒内环，在圆柱筒外环的壁上开有 M 个保护气进

口，在圆柱筒内环的壁上开有 N 个保护气外进气

口；用于保护激光聚焦镜片的保护镜片水平安装

在所述的圆柱形筒上部的内壁上。本发明在不影

响激光焊接过程中光束传输的基础上解决了激光

焊接过程中聚焦镜的污染问题，同时起到了保护

焊缝作用。
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1. 一种用于激光焊接头的保护装置，包括一本体 (14) 和保护镜片 (9)；其特征在于：

还包括一支架 (13)和侧吹保护气喷嘴 (11)；其中所述的支架 (13)一端固定在所述的本体

(14)上端口上，另一端通过活动关节与所述的侧吹保护气喷嘴 (11)连接；所述的本体 (14)

由上部呈圆柱形筒 (1)，且圆柱形筒 (1)延伸成一圆锥形筒 (3)的腔体组成，所述的圆柱形

筒 (1) 壁内的中心位置开一横截面呈圆形的环形通道作为环形充气室 (6)，所述的环形充

气室 (6) 把所述的圆柱形筒 (1) 分为圆柱筒外环 (7) 和圆柱筒内环 (5)，所述圆柱筒内环

(5)内部形成圆柱体充气室 (4)，在所述的圆柱筒外环 (7)的壁上开有 M个保护气外进气口

(2)，在所述的圆柱筒内环 (5) 的壁上开有 2 个保护气内进气口 (8)；所述的用于保护激光

聚焦镜片的保护镜片 (9) 水平安装在所述的圆柱形筒上部的内壁上；其中，保护气内进气

口 (8)的开口方式：按保护气吹入方向沿与圆柱体充气室 (4)外表面切线平行水平开口。

2. 根据权利要求 1 所述的激光焊接头的保护装置，其特征在于：所述本体的圆柱形筒

(1)的外径为 70～ 100mm，内径为 50～ 60mm。

3. 根据权利要求 1 所述的激光焊接头的保护装置，其特征在于：所述本体的圆锥形筒

(3)的上部开口直径与圆柱形筒(1)内径相等，圆锥形筒(3)的锥度按圆锥形筒两底面的直

径差与圆锥形筒高度之比为：1∶ 3-1∶ 6。

4.根据权利要求 1所述的激光焊接头的保护装置，其特征在于：所述的圆柱筒外环 (7)

的壁上开有 M个保护气外进气口 (2)，其中为 M＝ 1-4。

5.根据权利要求 1所述的激光焊接头的保护装置，其特征在于：所述的圆柱筒内环 (5)

的壁上开有 N个保护气内进气口 (8)，其中为 N＝ 1-12。

6. 根据权利要求 1 所述的激光焊接头的保护装置，其特征在于：所述的保护气外进气

口 (2)开口方式是按保护气吹入方向垂直于圆柱体外表面开口。

7.根据权利要求 1所述的激光焊接头的保护装置，其特征在于：所述的环形充气室 (6)

的内径为 55～ 85mm。 
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一种用于激光焊接头的保护装置

技术领域

[0001] 本发明涉及一种激光焊接用的部件，特别是涉及一种用于激光焊接头的保护装

置。

背景技术

[0002] 目前在激光焊接过程中，焊接所产生的粉尘、烟气和其他溅射物是不可避免的，这

些粉尘等容易附着在聚焦镜的表面，使聚焦镜透光率变低，污染聚焦镜，从而减少聚焦镜的

使用寿命。焊接过程中，焊缝及其周围高温区域极易受到氧化，在焊接中采用惰性气体来保

护熔池是当前普遍采用的方法。由上述现状可以看出，怎样有效的保护聚焦镜片、同时不影

响或更好的保护焊接熔池是必须解决的问题。

[0003] 目前的激光焊接头保护装置主要是利用保护镜片或气帘等对聚焦镜片进行简单

的保护，没有考虑吹气方向及吹气方式对焊接熔池的影响；或考虑了吹气方向而吹气方式

不能有效地控制。或者只针对特定焊缝的激光焊接设计的特定用途的保护装置，如，保护装

置只能保护聚焦镜片或只能在某种类型激光焊接中保护特定焊缝区域。

[0004] 在发明名称为“激光焊接方法和一种焊接设备”的美国专利 US6667456中，介绍了

这样一种焊接设备，此设备可以向焊接区域吹多道环向同轴保护气，用于保护焊接区域。

[0005] 在发明名称为“激光焊接”的美国专利 US4127761 中，介绍了这样一种焊接设备，

此设备利用保护拖罩的形式，具有多种吹气方式，包括同轴吹气和侧向吹气，用来吹散焊接

区域上方的等离子气体，同时保护焊接区域，防止焊缝区域氧化。但此专利没有说明能否保

护聚焦镜片，而且吹气管路繁琐。

[0006] 中国专利 200420004368.7提出了一种 YAG激光焊平焊接头气体保护装置，该装置

可以形成环向气保护熔池，但其只是对特定的焊接接头进行的设计。

[0007] 中国专利 03242913.4 提出了一种用于汽车激光焊接头的保护装置，该装置采用

多个小孔吹气，但其开口数量受到限制，并且不能很好的控制吹气方式，而且多路吹气是外

部管路复杂。

[0008] 综上所述，现有的激光焊接头的保护装置主要是针对聚焦镜片进行简单的保护，

或是针对特定的焊缝对焊接区域进行保护。

发明内容

[0009] 本发明的目的在于：克服上述已有技术存在的缺点，从而提供一种既能在不影响

激光焊接过程中光束传输的基础上，解决激光焊接过程中聚焦镜的污染问题，又能保护焊

缝区域的一体化的一种用于激光焊接头的保护装置。

[0010] 本发明的目的是这样实现的：

[0011] 本发明提供的用于焊接头的保护装置，包括一本体 14和保护镜片 9；其特征在于：

还包括一支架 13 和侧吹保护气喷嘴 11；其中所述的支架 13 一端固定在所述的本体 14 上

端口上，另一端通过活动关节与所述的喷嘴 11 连接；所述的本体 14 由上部呈圆柱形筒 1，
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且圆柱形筒 1 延伸成一圆锥形筒 3 的腔体组成，所述的圆柱形筒 1 壁内的中心位置开一横

截面呈圆形的环形通道作为环形充气室6，所述的环形充气室6把所述的圆柱形筒1分为圆

柱筒外环 7 和圆柱筒内环 5，在所述的圆柱筒外环 7 的壁上开有 M 个保护气外进气口 2，在

所述的圆柱筒内环 5 的壁上开有 N 个保护气内进气口 8；所述的用于保护激光聚焦镜片的

保护镜片 9水平安装在所述的圆柱形筒上部的内壁上。

[0012] 在上述技术方案中，所述的本体的圆柱形筒的外径为 70 ～ 100mm，内径为 50 ～

60mm。

[0013] 在上述技术方案中，所述的本体的圆锥形筒的上部开口直径与圆柱形筒内径相

等，圆锥形筒的锥度按圆锥形筒上下两开口的直径差与圆锥形筒高度之比为：1∶ 3-1∶ 6。

[0014] 在上述技术方案中，所述的圆柱筒外环 7的壁上开有 M个保护气外进气口 2，其中

为 M＝ 1-4。

[0015] 在上述技术方案中，所述的圆柱筒内环 5的壁上开有 N个保护气内进气口 8，其中

为 N＝ 1-12。

[0016] 在上述技术方案中，所述的保护气外进气口 2 的开口方式包括：保护气垂直于圆

柱体外表面开口。

[0017] 在上述技术方案中，所述的保护气内进气口 8 的开口方式包括：保护气垂直于圆

柱体外表面开口；或保护气内进气口轴线与圆柱体充气室的外壁表面切线成一定角度开

口；或保护气沿与圆柱体充气室外表面切线平行水平开口。

[0018] 在上述技术方案中，所述的保护气内进气口轴线与圆柱体充气室的外壁表面切线

成一定角度开口，其角度范围为 0° -90°。

[0019] 在上述技术方案中，所述的环形充气室的内径按实际工作情况为 55～ 85mm。

[0020] 在焊接过程中，保护气体由圆形筒外环壁上的 M 个保护气外进气口 2 充入环形充

气室 6，然后经由圆柱内环壁上的 N 个保护气内进气口 8 进入充气室 4，在充气室 4 内形成

保护气正压，保护气体从充气室 4 的圆锥型筒出口吹出，形成高速气流，防止汽车焊接过程

中所产生的焊接粉尘、烟气和其他溅射物进入充气室，从而避免保护镜片受到污染，达到延

长保护镜片寿命的目的；在激光焊接过程中，从充气室 4 吹出的高速气流作为焊接同轴保

护气，还可以有效的对焊接熔池和焊件高温区形成保护。

[0021] 与现有技术相比，本发明主要优点如下：

[0022] 1. 本发明的保护气进气口采用了约束管道形式，简化了充气室外部的连接管路。

本发明在不影响激光焊接过程中光束传输的基础上，解决了激光焊接过程中聚焦镜不受污

染的问题，同时还起到了保护焊缝的作用。

[0023] 2、环形充气室设计不仅可以在大大简化焊接头外部所连的管路的基础上实现多

方位吹气，还可以对气流进行缓冲优化。

[0024] 3.在焊接过程中，保护气体由圆柱筒外环壁上的 M个保护气外进气口充入环形充

气室，然后经由圆柱筒内环壁上的 N 个保护气内进气口进入充气室，在充气室内形成保护

气正压，保护气体从充气室的圆锥型筒出口吹出，形成高速气流，通过调整进气口开口方向

调整气流的流动方向，可以有效的防止汽车焊接过程中所产生的焊接粉尘、烟气和其他溅

射物进入充气室，从而避免保护镜片受到污染，又达到延长保护镜片寿命的目的；保护气进

口的开口方向可多变性可以有效地优化焊接工艺参数。
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[0025] 4. 在激光焊接过程中，从充气室吹出的惰性气体高速气流作为焊接同轴保护气，

可以有效的对焊接熔池和焊件高温区形成保护，防止焊缝及其临近高温区域被氧化。

附图说明

[0026] 图 1：本发明的焊接保护装置整体示意图

[0027] 图 2：本发明的焊接保护装置本体的圆柱形筒和圆锥形筒的剖面图

[0028] 图 3：本发明实施例所述的保护气进口轴线垂直于筒壁的进气口示意图

[0029] 图 4：本发明实施例所述的保护气内进气口轴线与筒壁切线成一定角度

(0° -90° )的进气口示意图

[0030] 图 5：本发明的一个保护气内进气口按保护气沿与圆柱体充气室外表面切线平行

水平开口的实施例示意图

[0031] 图面说明如下：

[0032] 1圆柱形筒        2保护气外进气口     3圆锥形筒

[0033] 4充气室          5圆柱筒内环         6环形充气室

[0034] 7圆柱筒外环      8保护气内进气口     9保护镜片

[0035] 10激光光束       11侧吹保护气喷嘴    12侧吹保护气

[0036] 13固定支架       14焊接保护装置本体

具体实施方式

[0037] 下面结合附图和具体实施方式对本发明作进一步详细描述。

[0038] 实施例 1

[0039] 参考图 1，制作一本发明的保护装置，该装置由本体 14 和侧吹保护气喷嘴两大部

分组成；侧吹保护器喷嘴 11通过固定支架 13，例如活动关节，固定在保护装置本体 14上。

[0040] 参考图 2、3，保护装置的本体由铝材制作的圆柱形筒 1与圆锥形筒 3连成一体。制

成圆柱形筒 1 的外径例如为 70、90 或 100mm，内径例如为 50、55 或 60mm；其中，圆柱形筒 1

上部外径为 80mm，内径为 50mm；圆柱形筒 1 下部外环 7 的外径为 80mm，内径为 75mm；圆柱

形筒 1下部内环 5的外径为 55mm，内径为 50mm。圆锥形筒 3上口内径为 50mm，下口内径为

20mm，下口外径为 50mm，其锥度为 1∶ 3。在圆柱形筒 1内壁上水平安装一用于保护激光聚

焦镜片的保护镜片 9，保护镜片 9安装位置离圆柱形筒 1的上口距离为 6.5mm。在圆柱形筒

1的下部的外环 7筒壁上开有 1个保护气外进气口 2，保护气外进气口 2的直径为 10mm，其

中心离圆柱形筒 1的上口距离为 75mm。在圆柱形筒 1的下部的内环 5筒壁上开有 2个保护

气内进气口 8，保护气内进气口 8 的内径为 4mm，其中心离圆柱形筒 1 的上口距离为 75mm；

其中保护气内进气口 8轴线与圆柱形筒 1的下部的内环 5壁表面垂直开口，如图 3所示。

[0041] 在焊接过程中，保护气体由圆形筒外环 7 壁上的 1 个保护气外进气口 2 充入环形

充气室 6，然后经由圆柱筒内环 5 壁上的 2 个保护气内进气口 8 进入充气室 4，在充气室 4

内形成保护气正压，保护气体从充气室的圆锥型筒 3 出口吹出，形成高速气流，防止汽车焊

接过程中所产生的焊接粉尘、烟气和其他溅射物进入充气室，从而避免保护镜片 9 受到污

染，达到延长保护镜片寿命的目的；在激光焊接过程中，从充气室 4 吹出的高速气流作为焊

接同轴保护气，还可以有效的对焊接熔池和焊件高温区形成保护。侧吹保护气用于保护焊
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接熔池。

[0042] 实施例 2

[0043] 按实施例 1制作的装置上加开 4个保护气内进气口 8，如图 4所示。其中保护气进

口 8 的设置按保护气内进气口轴线与圆形筒内环 5 的壁表面切线成一定角度，角度范围为

0° -90° (平行 -垂直 )，圆锥形筒 3的锥度为 1∶ 6。

[0044] 实施例 3

[0045] 按实施例 1制作的装置上开 2个保护气内进气口 8，如图 5所示。其中保护气内进

气口 8 的设置按保护气沿与圆柱体充气室外表面切线平行水平开口进口，圆锥形筒 3 的锥

度为 1∶ 4。

[0046] 最后所应说明的是，以上实施例仅用以说明本发明的技术方案，而不是要限制本

发明。尽管参照实施例对本发明进行了详细说明，本领域的普通技术人员应当理解，对本发

明的技术方案进行修改或者等同替换，都不脱离本发明技术方案的精神和范围，其均应被

涵盖在本发明的权利要求范围当中。
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