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пучка на материале 50 мкм. Проведен ряд экспериментов с последователь-

ным изменением основных параметров лазерной установки. Из режимов 

гравировки подобран вариант №4, при котором обеспечивается наиболее 

оптимальное время и глубина маркировки. 
Таблица 

Режимы гравировки 

Практическая ценность дипломной работы заключается в том, что раз-

работанный проект готов к использованию, технология внедряется на пред-

приятии. 
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Для увеличения эффективности системы управления элементами лазер-

ного комплекса, была модернизирована структурная схема системы подго-

товки управляющих программ [1, 2]. В рамках предложенных решений 

стало возможным модернизировать процесс автоматического выбора раци-

ональных режимов обработки на основе методов принятия решений. 

Для доказательства преимуществ процесса автоматизации выбора режи-

мов обработки предлагаются модели принятия решений и процедура сравне-

ния при использовании традиционных методов экспериментов и методов с 

использованием средств автоматизации процесса выбора режимов обра-

ботки, как альтернативы произвольному числу экспериментов. Алгоритм 

принятия оптимальных решений, согласно схеме на рис. а, представляет со-

№ Сила тока (I), А Скорость передвижения луча (V), мм/мин. Частота (ν), Гц 

1 27 60 6000 
2 27 20 3000 
3 28 40 4500 
4 28 30 2500 
5 29 60 2500 
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бой итерационный процесс, с корректировкой первичных сведений на каж-

дом пробном цикле, причем количество итераций напрямую зависит от субъ-

ективных параметров источника запроса, от наличия и объема статистиче-

ских данных, накопленных в предыдущих экспериментах. При этом необхо-

димостъ процесса корректировки запросов возникает либо по причине полу-

чения неполной информации (правая ветвь корректировки запроса на рис. а, 

либо по причине получения неадекватной информации (левая ветвь коррек-

тировки). Такая процедура имеет низкую эффективность реализации выбора 

рациональных режимов лазерной обработки.  

Рис. Блок-схема реализации традиционного способа принятия решений  при 
контроле параметров процесса: с участием человека (а);  без участия человека (б)

Применение подсистемы, представленной на рис. б, предполагает при-

нятие решений по выбору режимов обработки самой подсистемой, без уча-

стия человека. Такую модель принятия решений можно отобразить в виде 

выражения (1): 
P: Qj → Rj, j = 1, 2…m,    (1) 

где P – цель принятия решения; Q – некоторое множество попыток на экс-

перимент; Rj – некоторое множеетво результатов эксперимента. 

Анализ модели показывает, что применение автоматизированной подси-

стемы управления выбором рациональных режимов с помощью автоматизиро-

ванной подсистемы практически исключает итерационный процесс, упрощает 

процедуру принятия решений, что делает ее более эффективной. 
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Функциональность, специфичная для лазерного обрабатывающего центра, 

определяется видом интерполятора, обеспечивающего основные функции 

управления выбором режимов и движением по заданной траектории: 

1. Управляющая программа в коде ISO-7bit поступает на вход интерпре-

татора, который решает задачу синтаксического анализа кадров программы 

и задачу эквидистантной коррекции, а также выполняет различные преоб-

разования координат. Интерпретатор генерирует порцию команд по под-

бору парметров и движения, передавая их интерполятору. 

2. Интерполятор извлекает команду подбора и движения из сгенерирован-

ного списка, анализирует ее и генерирует данные о приращениях координат 

в течение заданного времени движения (учитывая требуемые параметры). 

3. Приращения координат передаются в модуль ввода-вывода, который

затем напрямую или после необходимых преобразований отправляет их 

приводам движений. 
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В настоящее время используется множество различных типов объекти-

вов: фотографические, киносъёмочные, аэрофотосъёмочные, телевизион-

ные, репродукционные, проекционные, флюорографические, астрофотогра-

фические. Также существуют объективы для невидимых областей спектра: 

инфракрасные и ультрафиолетовые. 

Также они делятся на различные категории по типу конструкции (мо-

нокль, перископ, триплет и др.), по виду применяемой аберрационной кор-

рекции (ахромат, апланат, апохромат и др.), по диапазону значений фокус-

ного расстояния (трансфокатор, объективы с постоянным фокусным рассто-
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