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Laser jako zařízení využívá vyzařování světla homogenních vlastností a jeho následné zaostření na povrchu 
materiálu pro vytvoření velkého množství energie na jednotku plochy. Takto koncentrovaná energie má kromě 
chemického účinku především obrovský tepelný účinek a běžně způsobuje tavení či dokonce sublimaci materiálu, 
čehož je využíváno v celé řadě různých aplikací. 
 
Pro aplikace vyžadující cílené narušování či přímo odstraňování materiálu s teplotou vysoko nad teplotou tavení je 
vhodné využít tzv. pulzních laserů. Jejich výstupem je světlo určitých parametrů v podobě diskrétních balíčků 
energie. Tyto balíčky energie – světelné pulsy jisté vlnové délky - mohou mít různou délku či tvar a mohou nést různé 
množství energie v závislosti na výkonu užitého laserového zdroje.  
 
Laserové pulsy působí po dopadu na materiál v několika rovinách – materiál může měnit své vlastnosti chemickou 
cestou, na jeho povrchu či těsně pod ním může docházet k oxidaci, ale rovněž se do určité míry taví a sublimuje. 
V závislosti na vhodně zvoleném průběhu užitého pulsu a na dalších parametrech laserového systému lze některou 
z těchto rovin upřednostnit, či naopak potlačit, pokud je to z hlediska aplikace vhodné. Pro správnou absorpci 
laserového záření v konkrétním materiálu je potřeba využít záření o vhodné vlnové délce. Nejčastěji využívané typy 
laserů v průmyslu disponují infračerveným světlem o vlnové délce kolem 1µm a výše, které mají obecně dobrou 
absorpci zejména v kovech a ve většině plastů. Použité výkony pulsních laserových systémů pro zmíněné aplikace 
většinou dosahují několika desítek W. 
 
Je-li potřeba zdrsnit povrch materiálu, je vhodné využít delší pulsy s větším množstvím energie, která se pohybuje 
obvykle od několika desetin mJ výše. Pulsy těchto vlastností vytváří po dopadu na materiál kráter velmi malé velikosti. 
Část materiálu z tohoto kráteru sublimuje do okolí a část materiálu ustupuje do stran, kde vytváří vyvýšenou hranici 
po obvodu kráteru, mnohdy za vytváření dalších mikrotrhlin v těsné blízkosti. Při vhodně využitém odstupu 
jednotlivých pulsů od sebe lze vytvořit na povrchu materiálu drobnou síť miniaturních kráterů či vrypů správných 
rozměrů pro docílení výrazného zvýšení drsnosti ovlivněné plochy.  
 
V některých případech, například při vytváření hlubokých grafických vzorů podobných výsledkům z ražby, se využívá 
preciznější způsob gravírování, protože výsledný motiv musí splňovat určitou pohledovost. Zde je vhodné využít 
kratší pulsy než v předchozím případě, protože se snažíme eliminovat přílišnou degradaci povrchu v okolí 
sublimovaného materiálu. Laser za těchto podmínek většinou nemá dost síly, aby dostatečně vyhloubil materiál 
v jediném kroku, proto je proces opakován tolikrát, dokud není dosažena požadovaná hloubka vzoru. Je-li potřeba 
dosáhnout výraznější hloubky (více než 1mm), aplikace se stává složitější kvůli mnoha faktorům, zejména pak kvůli 
postupnému rozostřování laserového paprsku.  
 
Odpařování tenkých vrstev je principiálně velmi podobné procesu gravírování. Využívá se nejčastěji u sendvičově 
skládaných materiálů, kdy se snažíme odstranit jen vrchní z nich a pokud možno nepoškodit spodní vrstvu. Některé 
z těchto aplikací jsou velmi citlivé na správné nastavení systému, kdy je potřeby materiálu dodávat přesně určenou 
energii za jednotku času. Běžným příkladem je např. odstraňování barevné vrstvy eloxu pro získání kontrastu 
s hliníkovým podkladem nebo např. odpařování tenké vrstvy barvy z jinak průhledného plastového dílu při vytváření 
osvětlených tlačítek či kontrolek (tzv. „Night and Day marking“). Speciální odnoží je poté aplikace laserového čištění, 
kdy se odstraňuje pouze vrchní nežádoucí vrstva nanesená na materiálu (lak, koroze a jiné nečistoty). Vhodné 
nastavení laserového paprsku pak umožňuje odstranit tyto nečistoty bez toho, aniž by byla výrazněji změněna 
struktura původního povrchu. 
 



 

116 

 

Poslední z aplikací záměrně ovlivňující povrch materiálu je aplikace laserového značení. Zde se snažíme zabarvovat 
jen velmi tenkou vrstvu povrchu materiálu, větší zásah do materiálu může mít na aplikaci negativní vliv a může snížit 
jeho designovou úroveň. Kontrast se vytváří na materiálu většinou chemickým působením laserového záření a jeho 
barva se obyčejně pohybuje v šedé škále. Laserové značení zůstává trvalé, dokud ovlivněná vrstva není odstraněna 
nebo vystavena takovým chemickým vlivům, které předchozí účinky laserového ovlivnění vyruší. 
 
Laserové systémy využívané pro výše zmíněné aplikace se skládají z několika základních prvků, kterými je laserový 
zdroje, laserová optika a vychylovací hlava a řídící část systému. Vychylovací laserová hlava dokáže paprsek 
rozmítávat po 2D ploše (či dokonce ve 3D prostoru, pokud disponuje potřebným příslušenstvím) a dokáže tak 
ovlivňovat plochu o velikosti od cca 70x70mm až po 400x400mm v závislosti na použitých optických komponentech. 
Pokud je laserová hlava integrována na externí polohovací systém (např. robotické rameno), laserem ovlivnitelná 
plocha se dále zvětšuje.   
 
Při laserových procesech je vhodné systém doplnit odsávacím zařízením pro eliminaci sublimovaného materiálu, 
který může při dlouhodobější inhalaci poškozovat lidské zdraví. Zároveň je nutné dodržovat laserovou bezpečnost, 
tedy vhodně chránit osoby v okolí laserového systému před zásahem paprsku, zejména je pak potřeba chránit jejich 
zrak. Laserová bezpečnost je zaručována vytvořením správného krytování, které laserový paprsek spolu s jeho 
možnými odrazy vhodně odstíní.  
  




