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Лазерная резка получила большое распространение при выполнении отверстий 

сложной формы. Использование робота-манипулятора для выполнения отверстий в 

трубах круглого сечения для их углового соединения с отростком трубы [1] или 

изготовления других сложных отверстий более актуально, чем использование 

портальной машины лазерной резки.  

Автоматизированный процесс лазерной резки отверстий сложной формы в 

мелкосерийном производстве является нелегкой задачей, так как на переналадку 

управляющей программы (траектории перемещения рабочего органа) тратится много 

времени. Для ее решения необходимо разработать методику автоматизированной 

переналадки роботизированного комплекса, позволяющего реализовать сложную 

траекторию рабочего органа манипулятора.  

Последовательность переналадки содержит следующие шаги: ввод сортамента 

труб, подлежащих соединению; ввод желаемого угла соединения труб; автоматический 

расчет траектории перемещения лазера и режима лазерной резки; дискретизация 

контура (определения массива точек); загрузка массива координат в лист позиций 

манипулятора; реализация заданной траектории и режимов лазерной резки. 

Например, необходимо реализовать отверстие в трубе для перпендикулярного 

соединение труб из сортамента [2] с внешними диаметрами 406,4 мм м и 219 мм. 

С помощью MathCad определена траектория лазерной резки (рис. 1) и получен 

массив точек для программной реализации перемещения лазера с помощью 

манипулятора. 

 
Рис. 1. Траектория лазерной резки  

Дальнейшие исследования будут посвящены определению оптимального шага 

дискретизации контура и его влияние на точность повторения заданной траектории.  
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