
IPGレーザーユニットの設定の⽬安
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0.8 24.0 〜 30.0 1.5 19.2 1.0 N2 25.0 〜 30.0
1.2 12.0 〜 15.0 2.0 8.4 2.0 5.0 〜 6.0
0.5 9.0 〜 10.0 3.0 4.8 3.0 3.5 〜 4.3
1.2 7.0 〜 8.0 4.7 2.1 4.0 3.0 〜 4.0
2.0 5.0 〜 6.0 5.7 2.1 5.0 2.0 〜 2.5
3.0 2.5 〜 3.5 7.8 1.5 6.0 1.8 〜 2.3
4.0 2.0 〜 3.0 9.7 1.32 8.0 1.3 〜 1.7
5.0 1.4 〜 1.8 13.8 0.72 10.0 1.0 〜 1.2
6.0 1.2 〜 1.5 16.0 0.72 12.0 0.9 〜 1.1
8.0 0.9 〜 1.2 1.0 45.6 14.0 0.8 〜 1.0
10.0 0.6 〜 0.8 1.8 19.2 16.0 0.4 〜 0.6
12.0 0.4 〜 0.6 2.8 4.8 1.0 25.0 〜 28.0
0.5 40.0 〜 50.0 4.6 1.8 2.0 10.0 〜 12.0
0.8 25.0 〜 30.0 6.0 0.9 3.0 4.0 〜 4.5
1.2 12.0 〜 15.0 7.5 0.3 4.0 2.0 〜 2.5
2.0 4.5 〜 5.5 1.0 33.6 5.0 1.5 〜 2.0
3.0 2.0 〜 2.8 3.0 2.7 6.0 0.7 〜 1.0
4.0 1.0 〜 1.5 5.0 0.78 8.0 0.4 〜 0.5
5.0 0.4 〜 0.6 1.0 15.6 1.0 12.0 〜 15.0
6.0 0.2 〜 0.4 3.0 2.1 2.0 7.0 〜 8.0
1.0 14.0 〜 18.0 2.0 7.8 3.0 3.0 〜 4.0
1.5 5.0 〜 7.0 3.0 5.7 4.0 1.2 〜 1.6
2.0 3.0 〜 4.0 5.0 0.78 6.0 0.4 〜 0.6
3.0 1.0 〜 1.4 6.0 0.54 1.0 9.0 〜 10.0
1.0 7.0 〜 8.0 2.0 3.0 〜 3.5
2.0 1.2 〜 1.5 3.0 1.2 〜 1.6
1.0 N2 10.0 〜 12.0 4.0 0.5 〜 0.6
1.0 25.0 〜 30.0 1.0 25.0 〜 28.0
2.0 6.0 〜 7.0 2.0 10.0 〜 12.0
3.0 2.5 〜 3.5 3.0 5.0 〜 6.0

4.0 1.5 〜 2.0
5.0 1.0 〜 1.2
6.0 0.6 〜 0.8
8.0 0.4 〜 0.6
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・ガス圧、ノズル種、ノズル径など、その他の諸条件によって設定値は変化します。
・下表はレーザーユニットの出⼒ごとに出典が異なるため、相関性が薄く、⼀⾒⽭盾しているように感じる場合もありますが、
 その他の諸条件によって基準が異なってくるめため、間違っているわけではありません。
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