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Аннотация. Представлены результаты исследования влияния мощности лазерного излучения 
и скорости резания на точность геометрических размеров получаемых заготовок. 
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Введение. Качество и производительность лазерной резки зависят от технологических 
параметров процесса, к которым в том числе относятся мощность лазерного излучения и 
скорость резания [1]. При правильном подборе режимов достигаются параметры заготовок, 
наиболее приближенные к заданным. 

Основная часть. Лазерная резка проводилась на станке СМА1309-В-А. Лазерный ста-
нок предназначен для раскроя листовых материалов. Для проведения экспериментов исполь-
зовался листовой пластик PMMA толщиной 3 мм.  

Для измерения геометрических размеров нарезались квадратные заготовки 10х10 мм, 
используя 9 различных режимов резки. Режимы отличаются скоростью и мощностью лазер-
ного излучения. Режимы обработки приведены в таблице 1. 
 
Таблица 1 – Режимы для лазерных резки заготовок 

P, Вт 
, мм/с 20 28 36 

6     
13     
20  –   

 
При скорости 20 мм/с и мощности 20 Вт материал насквозь не прорезался, по-

этому этот режим далее не рассматривается. 
Для измерения размеров заготовок использовался инструментальный микроскоп и мик-

рометр.  
Для построения статистического ряда весь диапазон наблюдаемых значений длины за-

готовок был разбит на k интервалов i и для каждого из них определили значение частоты  
по формуле [2]: 
  

 
(1) 

  
где  – частота, соответствующая i-ому интервалу,  – число наблюдений параметра, при-
ходящихся на i-ый интервал. 

Приближенное число интервалов определили по правилу Стёрджеса (формула 2) [3]: 
  

 (2) 
  

Число интервалов  На рисунке 1 представлены построенные гистограммы рас-
пределения размеров заготовок. 
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а – режим 1 (P = 20 Вт, V = 6 мм/с); б – режим 2 ( P = 28 Вт,  V = 6 мм/с);  
в – режим 3 ( P = 36 Вт, V = 6 мм/с); г – режим 4 (P = 20 Вт,  V = 13 мм/с);  

д – режим 5 ( P = 28 Вт,  V = 13 мм/с); е – режим 6 ( P = 36 Вт,  V = 13 мм/с); 
ж – режим 7 ( P = 28 Вт,  V = 20 мм/с); з – режим 8 ( P = 36 Вт,  V = 20 мм/с); 

Рисунок 1 – Гистограммы распределения размеров заготовок, полученных при различных режимах  

Если рассматривать полученные данные, то можно заметить, что при использовании 
каждого режима резки среднее значение параметра L меньше заданного примерно на 
0,3…0,4 мм. Это связано с тем, что при задании размеров заготовок в управляющей про-
грамме не учитывается ширина реза, т.е. заданный контур заготовок соответствует не кром-
кам получаемых заготовок, а пути движения лазерного луча, имеющего свою ширину. Полу-
ченные результаты могут помочь оценить точность обработки и скорректировать задаваемые 
размеры заготовок. 

Наиболее приближенные к заданному параметру результаты получились при использо-
вании режимов 2, 3, 5, 6, 7, 8. Из этих режимов, при режимах 2 ( P = 28 Вт, V = 6 мм/с), 3 (P = 
36 Вт, V = 6 мм/с) и 5 (P = 28 Вт,  V = 13 мм/с) большая часть образцов имеют размеры, по-
падающие в два последних интервала, т.е. наиболее приближены к заданным размерам. 

Заключение. Проведено исследование влияния мощности лазерного луча и скорости 
реза на точность размеров получаемых заготовок. Выделены наиболее оптимальные режимы 
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резки, при которых размеры максимально приближенны к заданным. Полученные данные 
могут быть использованы при оптимизации процесса лазерного раскроя материалов на ис-
пользуемом лазерном станке. 
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