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激光加工

激光加工玻璃快速且无微裂纹

一

种新型的激光工艺加工玻璃细孔和切割边缘 ， 无微小裂纹产生 ， 不会形成热应力 ， 该

激光工艺专为工业产品而设计 。
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图 １Ｌ Ｐ Ｋ Ｆ 的激光感应选择蚀刻工艺可快速加工玻璃精密孔

璃是
一

种透明 的类 固体材料 ， 从

？化学性能来说 ， 玻璃是
一

种抗腐

蚀 的惰性材料 ， 成型稳定 ， 在非常薄 、

甚至是半径为毫米的形状时 ， 无弯曲材

料疲劳行为 。 但是 ， 在玻璃加工过程 中

会产生微裂纹 ， 通常一个小裂纹就会造

成玻璃破碎 ， 严重危害玻璃的机械稳定

性 。 所 以 ， 为 了 使 其 实 现稳 定性 ， 必

须对边缘进行再修整 。
Ｌ ＰＫＦ 研发 了

一

种激光感应选择蚀刻法用 以加工玻璃 ，

Ｌ Ｐ Ｋ Ｆ 提供的工艺不会产生微裂纹和热

应力 ， 其生产的玻璃零件无需再修整 。

这种工艺是将激光束聚焦在透明的工

件上 ， 只限于在聚焦体ｆ只上吸附 ， 激光脉

冲在被聚焦体积内改变材料的光学和化工

性能 ， 实现选择性的化学蚀刻 。
Ｌ ＰＫＦ 工

艺管理副总裁 Ｒｏｍａｎ Ｏｓｔｈｏ ｌ ｔ 解释说道 ：

“

采

用激光钻孔 ， 不仅拥有足够的渗透力还可

获得相应的质量 ， 在寻找过程 中 ， 找到 了

激光感应蚀刻法 ， 迄今为止只能对小体积

进行处理且流程速度很慢 。 为此 ， 我们找

到 了
一

种连接装置 ， 只采用
一

个激光脉冲

通过整个壁厚改 良玻璃性能 。

”

局 限于激光束 的改变可 以加工厚度

为 ５ ０
、

１ ００
、

２００ 和 ３ ００／ｖ ｍ 的 玻璃 ， 孔

的直径在设定 的直径 内 ， 壁倾 斜度要

＜５

°

。 通过激光束和腐蚀过程的控制 ，
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孔的直径和过梁宽度可进行精密和复制

调整 ， 激光每秒可打 ５０００ 个孔 ， 不会损

坏支撑装置的表面质量 ， 根据流程可加工

出穿孔和盲孔 ， 孔的通道内无污物残留 ，

形成
一

个大的纵横尺寸 比 （ ？ Ｌ直径与玻璃

厚度 ） 。 这种工艺的加工速度非常快 ， 激

光扫描系统通过匀速旋转的反射镜引导

激光束 ， 这样轴始终在运动着 ， 无需启

动与制动装置 ， 由此避免了振动的产生 。

针对这种工艺 ，
Ｌ ＰＫ Ｆ 研发出应用型特殊

激光头 ， 其装备有快速 、 以扫描系统为基

准的激光束导向装置 ， 根据客户的需求可

提供纯室内兼容的激光设备 。

对于玻璃加工有两种方案可以选择 。

第
一

种工艺是加工玻璃盲孔 ， 之后再对

玻璃进行抛光处理直至到所要求的厚度 ，

可生产 出具有光滑的侧壁 、 恒定的锥角

和纵横尺寸 比为 １ ： １ ０ 的微小钻锥形的通

孔 。 第 ２ 个工艺是加工常规的通孔 ， 激

光通过整个壁厚作用于玻璃 ， 紧接着从

两侧蚀刻形成
一

个钟表壳玻璃形状 ， 其
＇

纵横尺寸 比 同样是 １ ： １ ０
。 上述两种工艺

均可加工的壁厚最大为 ３ ００＃
ｍ 的玻璃 ，

孔 的直径主要取决于 腐 蚀 的 时 间 ， 目

前可大批量加 工 孔直径至 ５＃
ｍ

， 厚度

５ ０范围 内 的玻璃产品 。
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