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Современный этап развития машиностроения характеризуется приме­
нением на стадии загоговительного производства операций лазерной резки 
.ІІІСТОВОГО материала на ко.хнтлексах типа TRUMATIC [1,2]. Для оценки 
влияния режимов ГАО на подготовку поверхности под лазерную резку на 
машиностроительном предприятии ОАО «Агат -  электромеханический 
завод» (рисунок I) были выбраны образцы из ст 08кп с линейными разме­
рами ЮОхЮОм.м и толщиной от I до 12мм. покрытые продуктами корро­
зии с двух сторон.

1-образец был очищен по техноло­
гии, разработанной в БИТУ на ка­
федре «Гидравлика» Рв\=30 МПа, 
d,= lMM, Т=20°С. L=50mm [Г|; 2- 
образец был очищен по новой тех­
нологии, разработанной в БИТУ на 
кафедре «Гидравлика», Рвх~тО МПа, 
d,= )MM, Т=20'^С, L=50mm [2]; 3- 
металл в условиях поставки: 4- 
образец был очищен по заводской 
дробеструйной технологии; 5- об­
разец не очищался от продукзов 
коррозии.

Выводы: По результатам проведенных испытаний было установлено, 
что использование запатентованных рабочих растворов [1, 2 ] при очистке 
мета_тлических поверхностей от продуктов коррозии увеличивает скорость 
лазерной резки с 0.4 м.̂ мин до 5.0 м''мин.
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Рисунок 1 -  Зависимость 
максимальной скорости резания от 

толщины материа.ла
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