Лазерный раскрой металла: резка углеродистой стали 
Пожалуй, единственным, но существенным минусом лазерной обработки поверхностей является неизбежное образование шероховатостей, обугленных участков и негладких кромок. Параметр амплитуды данных недостатков в большей степени определяется за счет изменения скорость раскроя, так как более медленный темп работы обеспечит более качественную обработку, нежели быстрый. Данное явления объясняется тем, что при резке металл расплавляется, и частички с увеличением скорости прилипают к краю реза, тем самым оставляя нежелательные следы на краях. В качестве технологического газа используется кислород, при этом скорость резки углеродной стали достигает 1,3 м в минуту.

