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Для исследования режимов лазерного сплавления металлических порошков и изучения 

аддитивных лазерных технологий и тенденций их развития был разработан опытно-
промышленный комплекс лазерного сплавления порошковых материалов (рис. 1) на базе 
программируемого робота-манипулятора (РУПЛС), в условиях импортозамещения. 
Структурно комплекс состоит из следующих основных элементов: 

 шестиосевой робот-манипулятор А12 фирмы Eidos [1]; 
 наплавочный узел, состоящий из оптической головы для сварки и коаксиальной 

многоструйной сопловой головки; 
 иттербиевый лазер фирмы IPG с мощностью лазерного излучения 2 кВт и чиллера; 
 комплекс подачи порошка, разработанный в Самарском университете; 
 программный комплекс для генерации управляющих программ на базе отечественной 

CAD/САМ/САРР системы ADEM. 
На рис. 1 показана 3D-модель шестиосевого робота-манипулятора А12 фирмы Eidos с 

установленным на нем наплавочным узлом. Создание управляющих программ (УП) может 
производиться как средствами offline-программирования, с использованием САМ-системы 
ADEM, так и через пульт HMI [2].  
 

 
Рис. 1 – 3D-модель шестиосевого робота-манипулятора с наплавочным узлом 

 
Для расширения возможностей РУПЛС планируется его оснащение двухосевым 

позиционером, на котором будут выращиваться изделия (рис. 2) по аналогии с установками 
прямого лазерного сплавления, разработанные институтом лазерных и сварочных технологий 
(ИЛИСТ, г. Санкт-Петербург) [3]. В связи с тем, что робот имеет низкую жесткость и высокую 
инерционность, при движении по криволинейным траекториям наблюдаются отклонения 
фактического положения инструмента от заданного. Включение в состав установки позволит 
повысить точностью выращиваемых осесимметричных заготовок. При этом основная часть 
движений будет обеспечиваться позиционером, а робот будет совершать корректирующие 
движения. 

 




