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The process of thermocleavage is based on thermal expansion of the material. In 
this process, due to nonuniform heating of glass with a laser beam, the formation of 
cracks. Unlike classical laser thermocleavage in our technology is not used refrigerant, 
and as there is no need subsequently until, as immediately goes through the separation 
material. This is largely due to the fact that we are using strontium vapor laser, which 
emits at several wavelengths. Thus, we have a multi-wavelength laser cutting technolo-
gy. It is due to effects on multiwave material, heating occurs throughout the thickness of 
the workpiece. 

Key words: glass cutting, laser thermocleavage glass, strontium vapor laser, glass 
handling,  
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Целью настоящей работы являлось создание технологии лазерной 

резки стекла при помощи Sr лазера, методом сквозного термораскола, без 
применения хладагента. Актуальность данной работы обоснована увели-
чением спроса на резку стекол толщиной 0,6-0,8 мм. В частности резка 
стекла для смартфонов. На данный момент существует несколько видов 
установок для лазерного термораскола стекла, но они не отвечают совре-
менным требованиям к резке стекла, таким как: более экономичное ис-
пользование материала и уменьшение количества отходов, уменьшение 
количества брака, большая скорость разделения, высокое качество по-
верхности разделяемых изделий, отсутствие механического воздействия 
на материал, исключение операций шлифовки и полировки края, повы-
шение прочности краев получаемых деталей, в результате получения без-
дефектных краев (без сколов и поперечных трещин), сопротивляемость 
деталей к ударным нагрузкам увеличивается, их надежность, и срок 
службы повышаются, возможность полной автоматизации процесса 
вследствие исключения последующих операций обработки. Таким обра-
зом, данная технология будет выделяться на фоне конкурентов и быстро 
займет достойное место на рынке. 

Процесс термораскалывания основан на температурном расширении 
материала. В этом процессе, за счет неоднородного нагрева стекла лазер-
ным лучом, происходит образование трещины. В отличии от классиче-
ского лазерного управляемого термораскалывания, в нашей технологии 
не используется хладагент, а так же нет необходимости в последующем 
доколе, так как сразу идет сквозное разделение материала. Это во многом 
обусловлено тем, что мы используем лазер на парах стронция, который 
излучает сразу на нескольких длинах волн. Таким образом, мы имеем 
технологию многоволновой лазерной резки, за счет воздействия на стек-
ло длинами волн 6,45 мкм, 3 микронной и 1 микронной групп длин волн. 
Именно благодаря многоволновому воздействию на материал, нагрева-
ние происходит по всей толщине обрабатываемого изделия. 

В ходе работы была создана экспериментальная установка для термо-
раскола стекла. В качестве источника излучения был использован лазер 
на парах стронция мощностью 15 Ватт, с неустойчивым резонатором. 
Были разработаны две различные оптические системы, для осуществле-
ния различных требований к обрабатываемому изделию. В основе одной 
было сферическое зеркало, а в другой собирающая короткофокусная лин-
за. В отличие, от других установок, где двигается лазерный луч, в нашей 
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установке, лазерный луч был статичен, а двигался образец стекла, нахо-
дящийся на координатном столе. Координатный стол имеет две коорди-
наты и управляется через ПК. 

Была проведена серия экспериментов по термораскалыванию стекла, 
для выявления оптимального режима резки. Изменяя давление буферных 
газов, He и Ne, можно регулировать распределение мощности на разных 
длинах волн. Помимо этого изменялась суммарная мощность излучения, 
и скорость движения обрабатываемого стекла. Было выявлено, что при 
скорости обработки 500 мм/мин, для сквозного разделения стекла тол-
щиной 0,8 мм, достаточно мощности излучения в 7 Ватт. Для качествен-
ного разделения обрабатываемых изделий зависимость между мощно-
стью излучения и скоростью перемещения образца, должна быть прямо 
пропорциональна. При скорости резки больше 1000 мм/мин, трещина 
получается не сквозная, а поверхностная. Рез стекла осуществлялся как 
по прямой, так и по криволинейной траектории. 

Таким образом, было доказано, что при использовании лазера на па-
рах стронция возможен сквозной термораскол стекла, без применения 
хладагента, что значительно упрощает процесс резки. Удалось получить 
края обрабатываемых изделий хорошего качества, при достаточно высо-
кой скорости обработки и относительно небольшой мощности излучения. 
Исходя из всего вышеперечисленного, метод лазерного термораскола 
стекла, с помощью лазера на парах стронция, является наиболее приори-
тетным методом для резки стекол толщиной до 0,8 мм.  
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