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①ファイバーの特徴 １．消費電力が少ない

発振器の消費電力がＣＯ２レーザの約１/３
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レーザガス不要、光学系部品が少なく交換部品・クリーニングに要するメンテナンスコストを削減

①ファイバーの特徴 ２．低ランニングコスト・低メンテナンスコスト

ＣＯ２ ファイバー

光学系部品最少化
部品交換・メンテナンス

を最小限に

加工ヘッド
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部品例
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発振器構造・光伝送がシンプルで低メンテナンス
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●ファイバーレーザ

軟鋼 アルミ

ＣＯ２ １２％ ２％

Ｆｉｂｅｒ ３５％ ７％

ビーム吸収率

銅（Ｃ１１００）真鍮 アルミ（Ａ５０２０）アルミ（Ａ１０５０）

レーザ光の波長

①ファイバーの特徴 高反射材・難加工材の高品位加工

１.０８μｍ
●ＣＯ２レーザ １０.６μｍ

ビーム吸収率がＣＯ２の３～４倍⇒高反射材の高品位加工
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プラズマ

ファイバーレーザ
(１.０８μｍ)

ＣＯ２レーザ
(１０.６μｍ)

素材

●ＳＧＣＣ １.６ｍｍ

３５０００ｍｍ/ｍｉｎ

プラズマ発生時のＣＯ２とファイバーの違い

ＣＯ２はプラズマを透過できずレーザ光が素材に届きにくいため加工不良が発生しやすい
ファイバーは波長が短くプラズマを透過し易く、プラズマが発生しても加工不良が発生しにくい

特にメッキ材はプラズマが発生しやすいためファイバーでの加工が向いている

●溶融亜鉛メッキ鋼板 ３.２ｍｍ

１４０００ｍｍ/ｍｉｎ

プラズマが発生した加工

①ファイバーの特徴 高反射材・難加工材の高品位加工

プラズマに対する透過性が高い⇒メッキ材の高品位加工
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➁加工板厚の比較（MAX板厚）
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加工可能板厚 (単位はmm)

LCG3015AJ FO3015NT

鉄 25 22

SUS 25 12

アルミ(5000番台） 25 10

真鍮 15

銅 12

➁加工板厚の比較（MAX板厚）


