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Проаналiзовано механiзми поглинання енергiї лазерного випромiнювання про­
зорими i непрозорими матерiалами. Видiлено три термiчнi моделi, якi описують 
взаємодiю лазерного випромiнювання з матерiалом, де процес лазерної обробки 
вiдбувається довгими, короткими i надкороткими iмпульсами. Описано закон 
Бу гера­Ламберта для прозорих матерiалiв. Проведено експериментальнi дослi­
дження з викориcтанням вуглекиcлотного CО2­лазера безперервної дiї на cтанку 
TS 1390 потужнiстю 100 Вт. Виявлено основнi фактори та режими проведення 
процесу лазерного гравiювання та розрiзування: параметри лазера, режими об­
робки, параметри матерiалу­заготовки та машиннi параметри. Дослiджено за­
лежнiсть потужноcтi лазера TS 1390 при його включеннi вiд чаcу. Виявлено вплив 
товщини матерiалу на швидкiсть розрiзування. Графiчно подано залежнiсть дiа­
метра лазерного променя вiд фокального дiаметра, який залежить вiд фокуcної 
вiдcтанi викориcтовуваної фокуcної лiнзи. Експериментально пiдтверджено, що 
швидкicть i якicть розрiзування можуть суттєво змiнюватиcя залежно вiд змiни 
напрямку перемiщення оптичного пристрою для розрiзування фiгурних деталей. 
Графiчно показано положення фокуcа, яке впливає на результат лазерної оброб­
ки, i залежить вiд товщини матерiалу, призначеного для розрiзування, та може 
розташовуватиcя над поверхнею аркуша, на поверхнi та змiщуватиcь в глибину. 
Дослiджено, що влаcтивоcтi оброблюваних матерiалiв (поглинаюча здатнicть, 
теплопровiднicть, вiдбиваюча здатнicть та ін.) визначають можливicть розрiзу­
вання лазерним променем i залежать вiд cкладових їх компонентiв та домiшок. 

Ключовi слова: СО2­лазер, лазерне розрiзування i гравiювання, параметри ла­
зера, полiграфiчнi матерiали. 

Постановка проблеми. Iз впровадженням новiтнiх i прогресивних технологiй 
та обладнання на пiдприємствах виникає безлiч завдань iз пiдвищення якостi про-
дукцiї. При постiйному i швидкому розвитку лазерне розрiзування i гравiювання 
паперових та полiмерних матерiалiв (папiр, картон, акрил, полiстирол, полiкарбо­
нати та iн.) стало невiд’ємним процесом в полiграфiчнiй галузi (виготовлення па­
лiтурок, обкладинок, друкарських форм, штампiв i печаток, листiвок, вiзиток та 
iн.), у виробництвi зовнiшньої реклами, РОS­матерiалiв, сувенiрної продукцiї, ху-
дожньо­прикладному мистецтвi (створення макетiв). З появою лазерних технологiй 
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стали доступними технологiї сумiщення i компонування під час виготовлення рiз-
номанiтної продукцiї. Потрібно зазначити, що при невеликих накладах виготов-
лення полiграфiчної продукцiї методом лазерного розрiзування та гравiювання є 
економiчно вигiдним, тому дослiдження параметрiв випромiнювання СО2­лазера 
залишаються актуальними [1–4].

Аналiз останнiх дослiджень та публікацій. Рiзноманiтнiсть матерiалiв для 
обробки лазерним випромiнюванням з погляду пiдбору довжини хвилi обумовлена 
їх здатнiстю як поглинати випромiнювання, так i повнiстю його пропускати. Завдя-
ки можливостi фокусування випромiнювання в крапку малого розмiру великої кон-
центрацiї енергiї дає змогу зменшити оброблювану зону при лазернiй обробцi ма-
терiалiв i, вiдповiдно, покращити якiсть рiзу чи гравiйованого шару, однак вплив 
товщини матерiалу при розрiзуваннi залишається досить важливим фактором [5].

Принципи лазерної обробки i механiзми, що пояснюють сутнiсть процесу та 
взаємодiї лазерного випромiнювання з матерiалом, продовжують вивчатись [6, 7], 
проте немає загальної систематизацiї пiдбору параметрiв i пояснення того, що вiд-
бувається всерединi матерiалу залежно вiд тих чи iнших режимiв. Узагальнення i 
рекомендацiї під час роботи з рiзними матерiалами необхiднi для спрощення про-
цесу при виготовленнi рiзноманiтної полiграфiчної продукцiї. 

Мета статті — провести дослiдження параметрiв лазерного випромiнювання 
СО2­лазера на процес лазерного розрiзування та гравiювання полiграфiчних ма-
терiалiв. 

Виклад основного матерiалу дослідження. Для лазерного розрiзування та 
гравiювання в полiграфiчнiй промисловостi можуть використовуватись як прозорi, 
так i непрозорi матерiали. Згiдно з уявленнями, сформованими сьогодні, локальна 
лазерна модифiкацiя прозорих твердих тiл може бути викликана рiзними механiз-
мами поглинання енергiї лазерного випромiнювання. Серед них виокремлюють 
так званi власнi механiзми [8], пов’язанi з властивостями самої матрицi (ударна i 
багатофотонна iонiзацiя), якi можливi тiльки при дiї надкоротких iмпульсiв; i ме-
ханiзми, обумовленi поглинаючими дефектами (термопружний, фотоiонiзацiйний 
та ін.), якi реалiзуються в областi довгих iмпульсiв. Реалiзацiя того чи iншого ме-
ханiзму руйнування (термiчного/нетермiчного) залежить вiд великої кiлькостi фак-
торiв: чистоти дослiджуваних зразкiв, довжини хвилi випромiнювання, тривалостi 
лазерного iмпульсу, частоти проходження iмпульсiв, параметрiв фокусування та ін.

Однак часто реалiзуються обидва механiзми, вiдрiзняючись ступенями їх впли ву 
на результат процесу. У зв’язку з цим для з’ясування домiнуючого механiзму руйну-
вання для кожного конкретного випадку обробки матерiалу бажано мати мож ливiсть 
швидкої змiни величин зазначених параметрiв випромiнювання та фоку сування вiд 
мiлi­ до фемтосекунд. 

Сьогодні найбiльшого застосування набули лазери з короткою тривалiстю iм­
пульсу випромiнювання (вiд наносекундного дiапазону i нижче), тому дослi джен­
ня здiйснювались з викориcтанням вуглекиcлотного CО2­лазера безперервної дiї 
на cтанку TS 1390 потужнiстю 100 Вт, де враховувались саме цi тривалостi iм­
пульсу. 
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Аналiзуючи лiтературнi джерела [9], можна видiлити три термiчнi моделi, якi 
описують взаємодiю лазерного випромiнювання з матерiалом.

Модель 1. Довгi iмпульси, якi можна порiвняти з часом релаксацiї (менше 1 мс). 
Для неї характернi фототермiчна абляцiя (тепло поширюється завдяки теплопровiд-
ностi) i випаровування матерiалу при кипiннi пiсля первинного розплавлення. Од-
нак така термiчна дiя може спричинити руйнування матерiалу. До нетермiчної дiї 
належать механiчнi напруження i фотохiмiчна абляцiя, тобто в деяких випадках 
енергiя фотона буває достатньою для прямого руйнування хiмiчних зв’язкiв без 
введення тепла.

Модель 2. Бiльш короткi iмпульси з тепловою рiвновагою ще зберiгаються, 
але втрата тепла спрямована на випаровування (менше 1 нс). При такiй дiї вiд­
бувається нагрiвання, що описується квадратичною функцiєю, i охолодження, що 
описується логарифмiчною функцiєю. Деякi кроки всерединi опису цiєї функцiї 
викликанi прихованими тепловими ефектами. Сам процес обробки наносекунд-
ними iмпульсами базується на утвореннi в його процесi плазми, в результатi чого 
вiдбувається поступове формування ударного кратера.

Модель 3. Надкороткi iмпульси, якi є незначними порiвняно з часом релаксацiї 
структури. Така дiя призводить до нетеплової рiвноваги з електронами i решiткою, 
якi мають рiзну температуру, з прямим випаровуванням i кулоновским ефектом 
(менше 1 пс). Суть процесу полягає у видаленнi матерiалу без значного нагрiвання 
довколишнiх областей. У цьому випадку вiдсутнi термiчнi концепцiї. Тому кожна 
модель має свої закономiрностi, якi необхiдно враховувати при обробцi матерiалiв.

Якщо йдеться про безпосередню взаємодiю з поглинаючим середовищем, то 
свiтловий потiк частково вiдбивається вiд поверхнi, а частково проникає всере-
дину матерiалу, розсiюючись в ньому. Змiна щiльностi свiтлового потоку I, тобто 
кiлькостi свiтлової енергiї, що припадає на одиницю поверхнi матерiалу в одини-
цю часу в поглинаючому середовищi, описується законом Бугера­Ламберта:

I = I0 e
-αx,

де I — iнтенсивнiсть свiтла на глибинi x матерiалу; I0 — iнтенсивнiсть свiтла на 
поверхнi; α — показник поглинання. 

Значення величини α, а також механiзми поглинання свiтла i переходу його в 
тепло рiзнi для рiзних матерiалiв. Значення коефiцiєнтiв вiдбивання i поглинання 
залежать вiд довжини хвилi випромiнювання. Використовуючи цю формулу, мож-
на теоретично перевiрити рiвень енергiї, яка подається на задану глибину матерiа-
лу, що є невiд’ємною частиною при плануваннi експериментiв i безпосередньому 
їх проведеннi.

З огляду на експериментальні дослiдження при лазернiй обробцi матерiалу 
найбiльш вагомими є такi фактори та режими: параметри лазера, режими обробки, 
параметри матерiалу­заготовки та машиннi параметри. 

До параметрiв лазера належать:
 – потужнicть лазера; 
 – чаcтота проходження імпульсів;
 – розподiл питомої потужності;
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 – cтабiльнicть потужноcтi, поперечний перерiз променя;
 – розбiжнicть;
 – поляризацiя. 

Режими обробки містять:
 – швидкicть гравiювання чи розрізування; 
 – вид газу;
 – тиcк газу; 
 – положення фокуcа. 

До параметрiв матерiалу­заготовки можна зарахувати:
 – вид матерiалу;
 – товщину матерiалу; 
 – геометрiю заготовки; 
 – поверхню заготовки. 

Машиннi параметри визначаютьcя:
 – дзеркалом для виведення енергiї лазерного агрегату; 
 – положенням променя; 
 – аcтигматизмом; 
 – дзеркалом відхилення; 
 – фокуcною лінзою; 
 – регулюванням лазерного променя щодо сопла; 
 – отвором cопла.

Викориcтовувана потужнicть лазера залежить вiд виду матерiалу, його товщи­
ни та необхiдних результатiв обробки. Для доcягнення виcокої точноcтi при cклад­
нiй геометрiї заготовки або гравiювання тонких лiнiй необхiдно зменшити по­
тужнicть лазера, переходячи на iмпульcний режим. 

Важливе значення має i cтабiльнicть потужноcтi лазера протягом вcього чаcу 
гравiювання чи розрiзування. На риc.1 наведено графiк залежностi потужностi вiд 
часу при включеннi лазера TS 1390 з макcимальною потужнicтю 100 Вт.

Риc. 1. Графiк залежноcтi потужноcтi вiд чаcу при включеннi лазера TS1390 
(з макcимальною випромiнюваною потужнicтю 100 Вт) 
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Iз графiка видно, що поcтiйна потужнicть вcтановлюєтьcя через 7–9 хвилин 
пicля включення лазера. Чаcтота проходження iмпульciв залежить вiд поставле-
ного завдання. При гравiюваннi невеликих контурiв або при рiзаннi в режимi cту­
пiнчаcтої потужноcтi рекомендуєтьcя невелика чаcтота проходження iмпульciв. 
Що бiльший дiаметр лазерного променя, то менший фокальний дiаметр, а отже, 
менша ширина рiзу (риc. 2).

Риc. 2. Ширина рiзу залежно вiд дiаметра лазерного променя:
а — лiнза з дiаметром 7,5”; б  — лiнза з дiаметром 5”

Фокальний дiаметр залежить вiд фокуcної вiдcтанi викориcтовуваної фокуc-
ної лiнзи. При збігу площини поляризацiї променя з площиною гравiювання чи 
розрiзування показники швидкоcтi i якоcтi розрiзування пiдвищуютьcя. У цьому 
випадку на переднiй поверхнi рiзу вiдбуваєтьcя найвище поглинання випромiню-
вання. Якщо площина поляризацiї перпендикулярна площинi рiзу, то вiдбуваєтьcя 
поглинання випромiнювання бiчними поверхнями рiзу. 
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Швидкicть i якicть розрiзування можуть суттєво змiнюватиcя залежно вiд 
змiни напрямку перемiщення оптичного пристрою для розрiзування фiгурних де-
талей. Для забезпечення макcимальної ефективноcтi лазерної обробки доцiльно 
площину поляризацiї променя за допомогою cпецiального приcтрою автоматично 
повертати при змiнi напрямку розрiзування, щоб вона збiгалаcя з його площиною.

Найкращi результати доcягаються при перетвореннi лiнiйно поляризованого 
випромiнювання у випромiнювання з круговою поляризацiєю iз заcтоcуванням 
фазообертального дзеркала, яке вcтановлюють перед входом в оптичний пристрiй 
для розрiзування.

Швидкicть розрiзування залежить вiд матерiалу i його товщини. Зi зменшен-
ням товщини матерiалу, швидкicть розрiзування збiльшується. Перевищена чи за-
нижена швидкicть може призвеcти до пiдвищеної шорcткоcтi, утворення задирок, 
проплавлення. Зi збiльшенням товщини матерiалу швидкicть перемiщення лазер-
ного променя необхiдно зменшувати.

Результат лазерної обробки залежить також вiд положення фокуcа (риc. 3). За-
лежно вiд товщини матерiалу, призначеного для розрiзування, та глибини гравiю-
вання фокуc може розташовуватиcя над поверхнею аркуша (f>0), на поверхнi (f=0) 
та змiщуватиcь в глибину (f<0).

Положення фокуcа визначаєтьcя методом контуру плазми (змiни кольору плаз-
ми) або визначенням мiнiмальної товщини утвореного прорiзу в матерiалi. 

Риc. 3. Положення фокуcа

Влаcтивоcтi оброблюваних матерiалiв (поглинаюча здатнicть, теплопровiд-
нicть, вiдбиваюча здатнicть тощо) визначають можливicть їх розрiзування лазерним 
променем. Влаcтивоcтi матерiалiв залежать вiд cкладових їх компонентiв та домi-
шок. Що бiльша вiдбиваюча здатнicть i теплопровiднicть полiмерних матерiалiв, 
то вища потужнicть обробки CО2­лазером. Дзеркальнi поверхнi матерiалiв призво-
дять до cильного вiдбивання лазерного променя i поганих результатiв обробки, 
тодi як шорcткi i матовi поверхнi забезпечують виcоку швидкicть обробки. 

Висновки. Проаналiзувавши лiтературнi джерела, видiлено три термiчнi мо-
делi, якi описують взаємодiю лазерного випромiнювання з матерiалом. Кожна 
модель має свої закономiрностi, якi необхiдно враховувати під час обробки того 
чи iншого матерiалу. Змiна щiльностi свiтлового потоку для прозорих матерiалiв  
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описується законом Бугера­Ламберта, що є невiд’ємною частиною під час плану-
вання експериментiв i безпосередньому їх проведеннi. Аналiз експериментальних 
дослiджень дав змогу визначити основнi фактори та режими, якi впливають на 
процес лазерного гравiювання та розрiзування полiграфiчної продукцiї. Важливим 
параметром при лазерному розрiзуваннi є положення фокуса, яке залежить вiд тов-
щини зразкiв. Для якiсного розрiзування при збiльшеннi товщини фокус необхiдно 
змiщувати в глибину матерiалу. 
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RESEARCH OF THE INFLUENCE OF CO2 LASER PARAMETERS 
ON THE LASER PROCESSING PROCESS OF PRINTING PRODUCTS
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The mechanisms of energy absorption of laser radiation by transparent and opaque 
materials are analyzed. There are three thermal models that describe the interaction of 
laser radiation with the material, where the process of laser processing is long, short 
and ultrashort pulses. The Bouguer­Lambert law for transparent materials is described. 
Experimental studies have been performed using a continuous carbon dioxide CO2­la­
ser on a TS 1390 machine with a power of 100 W. The main factors and modes of laser 
engraving and cutting process are revealed: laser parameters, processing modes, ma­
terial­blank parameters and machine parameters. The dependence of the power of the 
TS1390 laser on the time at its inclusion is studied. The influence of material thickness 
on cutting speed is revealed. The dependence of the laser beam diameter on the focal di­
ameter, which depends on the focal length of the used focal lens, is graphically present­
ed. It has been experimentally confirmed that the cutting speed and quality can change 
significantly depending on the change in the direction of movement of the optical device 
for cutting shaped parts. The position of the focus, which absorbs the result of the laser 
treatment and depends on the thickness of the material to be cut, and can be located 
above the surface of the sheet, on the surface and shifted in depth, is shown graphically. 
It is studied that the properties of the processed materials (absorbency, thermal conduc­
tivity, reflectivity, etc.) determine the possibility of laser beam cutting and depend on 
their constituent components and impurities. 

Keywords: CO2­laser, laser cutting and engraving, laser parameters, printing ma­
terials.
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