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Odmienną zasadę działania wykorzy-
stują lasery chemiczne, w których efekt 
pompowania jest skutkiem egzotermicz-
nej reakcji łączenia dwóch gazów w ko-
morze roboczej. Generują wiązkę dużej 
mocy w paśmie podczerwonym.

Zasady cięcia
Cięcie laserowe odbywa się poprzez 
odparowanie materiału, a przy niższej 
gęstości wiązki – poprzez jego topienie 
i wydmuchiwanie strumieniem gazu. Do 
metali (głównie stali niskostopowych) 
stosuje się wypalanie wzdłuż laserowej 
linii cięcia w strumieniu czystego tlenu. 
Dodatkowym medium w pierwszej me-
todzie jest gaz obojętny (argon, azot), 
w drugiej – azot lub powietrze, w trzeciej 
– tlen o wysokiej czystości. 

Przebieg cięcia laserowego determino-
wany jest przez szereg czynników. Pierw-
szym jest moc urządzeń, wraz z którą 
zwiększa się maksymalna grubość cięte-
go materiału i maksymalna prędkość cię-
cia. Najbardziej rozpowszechnione lasery 
mają moc do 5 kW. Drugim czynnikiem 
jest rozkład energii w wiązce, wynikający 
z jej drgań poprzecznych, trzecim – śred-
nica tejże wiązki, zależna tylko od ognisko-
wej soczewki lub zwierciadła. Istotną rolę 
odgrywa też rodzaj gazu towarzyszącego 
(azot, argon, tlen i sprężone powietrze) 
i sposób jego doprowadzenia.             n Fo
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rścią tych laserów jest możliwość emito-
wania wiązki w zakresie promieniowania 
ultrafioletowego.
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kiem aktywnym jest mieszanka gazów 
CO2+N2+He+O2+CO+Xe oraz związki 
fluoru lub chloru. Unikatową właściwo-

Z lewej: wielofunkcyjna głowica lasera dyskowego, 
powyżej: zautomatyzowane stanowisko do cięcia 
laserowego z głowicą o mocy 5 kW

Schemat przecinarki laserowej

1. zwierciadło, 2. źródło zasilania, 3. pompa chłodząca, 4. wygaszacz wiązki, 5. lampy pompujące, 6. ośrodek czynny, 7. układ chło-
dzenia, 8. zwierciadło półprzepuszczalne, 9. zwierciadło ruchome, 10. teleskop, 11. zwierciadło kierujące, 12. soczewka ogniskująca, 
13. cięty materiał
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