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Для резки материалов на сегодняшний день используются несколько 

технологий, среди которых следует выделить лазерную резку. Она позволяет с 
одинаковым успехом обрабатывать твердые и мягкие материалы, отличные по 
своим физико-механическим свойствам: сталь, титан, латунь, оргстекло, 
пластик, дерево и древесные материалы, керамические материалы, камень, но 
при этом плохо подходит для резки алюминия. Толщина разрезаемых 
материалов варьируется от 0,1 до 40 мм. Наименьшая ширина реза порядка 
100 мкм. Также процесс лазерной резки дает малую тепловую нагрузку на 
обрабатываемую деталь и имеет высокое качество кромок; он характеризуется 
высокой скоростью резки (от 800 до 3000 мм в минуту) – чем тоньше материал, 
тем сильнее выражено это преимущество. Кроме того, лазерная резка обладает 
максимальной среди существующих видов резки точностью (для тонких деталей 
обычно 0,005 мм, а для более толстых до 0,3 мм).  

Проблемы применения лазерной резки обусловлены применением ручного 
труда, поэтому наиболее эффективно использовать обозначенные достоинства 
при сочетании резаков с промышленными роботами, которые позволяют 
перемещать инструмент с заданной точностью и скоростью по сложной 
траектории. Такие роботизированные технологические комплексы (РТК) 
экономически целесообразно использовать в мелко- и среднесерийном 
производстве, где присутствует большое количество модификаций. 
Роботизированная резка позволяет быстро перестраиваться на обработку новых 
контуров путем модификации программы управления роботом. Анализ 
современного рынка РТК показывает, что существует две основные области 
применения роботов для технологии резки: резка листовых материалов и резка 
трехмерных деталей. Применение промышленных роботов повышает гибкость, 
но при этом возникает проблема более трудоемкого процесса подготовки 
управляющих программ. Следовательно, в перспективе для этого сначала 
необходимо осуществлять геометрическое моделирование с целью создания 
модели детали, после чего проектировать ячейку РТК и производить анализ 
возможных столкновений. На этой стадии в интерактивном режиме на 
трехмерные модели наносятся линии реза. Эти линии после учета возможностей 
манипулятора и технологических ограничений преобразуются в траектории 
резки. После получения возможных траекторий резки производится выбор 
наиболее оптимальной из них. Таким образом, тенденцией развития роботизации 
технологических процессов лазерной резки является разработка новых методов 
и алгоритмов управления, решающих проблемы использования ручного труда  
и трудоемкости подготовки управляющих программ.  
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