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激光对材料的加工深度及加工速度不足的直接原因是：激光加工的有

效功率密度小。  

对于相同的材料，激光的加工效果主要取决于激光加载在加工材料上

的光功率密度（注意：不是功率），光功率密度是指在单位面积上的

功率，计算公式为：  

激光功率密度 ＝ 激光功率 / 激光光斑面积  

由止式可得以下解决方案分类两类：加大激光功率或减小聚焦光斑尺

寸。  

加大最终聚焦时的激光功率：  

1.检查、清洁激光管的出光口  

检查、清洁镜片，若镜片受损，应及时更换镜片，钼反射镜公司现采

用以旧换新方式，大大降了用户的使用成本，建议用户每半年强制性

更换一次镜片。  

2.检查光路是否正确，在激光束的传输过程中，是否有以下现象：  

激光有部分被遮挡。激光在穿过孔类物体时，是否从中心穿过，若不

从中心穿过，则容易引起衍射效应，减小了激光功率及质量。加大工

作电流，但不可超过激光管的最大工作电流，否则激光功率反而下降，

1.2m管：20mA，1.6m管：22mA  

3.激光管可能已老化，需换新管  



4.换用更大功率的激光管  

减小聚焦焦点尺寸：  

对于大部分应用场所，减小光斑尺寸比加大激光管工作电流或更换更

大激光管更有效，且成本更低。影响聚焦光斑尺寸的主要因素有以下

几点：  

检查入射到聚焦镜时的激光光斑质量：  

入射到聚焦镜的激光光斑质量越好，则聚焦后的焦点尺寸越小，光功

率密度越大，若发现入射到聚焦镜的光斑质量差，则应采取以下措施：  

从激光管出光孔处开始检查，确定哪个环节导致激光光斑质量变差，

若因反射镜引发，则调整或更换反射镜。若激光管出光口处的质量就

已变差，则应采取以下措施：  

         检查激光管的长度与支撑点间距是否对应，必要时调整支

撑点。正确的支撑点间距为：两个支撑点之间为激光管长度的1/2 ，

两端分别突出1/4 。  

         可能是激光管的支撑方向不正确，导致激光管变形，多次

旋转激光管，寻找一个最佳的支撑角度（方向）。  

注意：旋转激光管后，应重新进行冷却水的进出安装调整，保持“低

进高出”的原则  

           激光束入射到聚焦镜时是否为始终垂直居中：  

当激光束垂直、正中入射到聚焦镜时的聚焦焦点质量最佳，若激光束

倾斜入射到聚焦镜，则聚焦质量大大降低，焦点尺寸会急剧变大，光

功率密度大大减小，直接影响功割加工质量。  



         A.仔细检查、调整镜片光路，使四个顶角处的激光入射位

置固定且可靠，只有达到此标准，才能确保在整个幅面的工作过程中

保持激光加工功率密度稳定。  

B、利用光路垂直校验工具，仔细检查、调整3#反射镜，使激光束在

聚焦镜筒中垂直正中入射到聚焦镜。  

选用合适焦距的聚焦镜：(公司目前常用的聚焦镜有 F=50 \  63.5  \  

75mm三种)  

对于相同的激光束，聚焦镜的焦距与焦点尺寸之间的关系为：焦距越

短，则焦点越小，时景深也越短；焦距越长，则焦点越大，同时景深

也越长焦点大小与景深是一对矛盾。景深是指激光聚焦后可形成加工

能力的激光功率密集区的长度（如图），景深越长，则对加工厚料越

有利，但焦点变大，切割能力又随之下降。景深越小，则焦点尺寸越

小，对切割能力有利，但对切割深度不利，同时，对加工平台的平整

性要求加大，即对平台的不平整度变得敏感。所以，聚焦镜的选用原

则为：在有可能的情况下，尽量采用更短焦距的聚焦镜。公司现备有

38mm , 50 mm , 63.5mm，75mm, 100mm等多种聚焦镜，当出现切割

速度不能满足客户的需要时，应更换更短焦距的聚焦镜。同时，建议

客户配备各种不同焦距的聚焦镜，以适应不同材料厚度的加工要求。  

正确对焦，根据实际情况，保持合适的离焦量：  

应仔细检查一下在实际应用中的对焦情况，正确的对焦方式应为：  

参考聚焦镜的焦距值，在此值附近经多次实验，确定一处加工能力最

强的点，作为正确的焦距进行应用，即使是相同的镜片，在材料材质、



材料厚度不同的情况下，最佳焦点位置也会发生变化，即针对不同的

材料及厚度，离焦量有所不同。离焦量：激光的聚焦过程是一个先聚

拢后发散的过程，为了达到最佳的切割能力，聚焦镜的物理焦点完全

与材料的表面重合并不一定能获得最佳的加工效果，应根据不同的情

况，将焦点调整到材料的某一个深度时，可获得最佳的加工效果，此

深度值即为离焦量，离焦量的大小与材料的材质及厚度均有关。  

在经过以上各种努力均告失败后，才可进行更换激光管或其它配件。  

检查接线板上电压是否正常，整个过程中始终要连接电流表，观察电

流是否正常 

 


