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Технология волоконного лазера имеет много преимуществ по сравнению с технологией лазерного диоксида углерода. В частности, появление мощных (4+ кВт) лазеров обеспечило реальную возможность использования лазеров в приложениях для снятия с эксплуатации. Развитие таких лазеров еще больше расширило возможности снятия с эксплуатации газовых, СО2 и ND-лазеров, обеспечив масштабируемую мощность в режиме много Киловатов со значительно лучшим качеством луча. Кроме того, мощность может передаваться через несколько сотен метров волоконно-оптического кабеля, и, следовательно, лазерный блок может располагаться на некотором расстоянии от активной области операций. Более того, низкие затраты на техническое обслуживание, высокая эффективность и небольшое пространство имплантации являются преимуществами этого процесса [1].
Поскольку в ядерном секторе требуется сократить значительное количество толстого материала, это исследование направлено на повышение надежности лазерной резки для таких работ и указывает рекомендации по оптимизации процедуры резания, в частности, комбинации сопел (дистанция простоя и фокусное положение), чтобы минимизировать количество отходов. Полученные результаты показывают уровни производительности, которые могут быть достигнуты с помощью волоконно-оптических лазеров мощностью 10 кВт, с помощью которых можно получить более узкие резы, чем те, которые были найдены в опубликованных результатах, полученных с помощью других лазеров. Тем не менее, волоконные лазеры, по-видимому, проявляют те же эффекты, что и для СО2 и ND: YAG. Таким образом, основным фактором, влияющим на ширину шероховатости, является фокальное положение, что означает, что минимальные диаметры лазерных пятен рекомендуются для меньших шероховатостей поверхностей [2]. 

Результатом исследований Аны Беатрис Лопеса и др. [2], проведённых процедур были охарактеризованы следующим образом: глубина разреза существенно не зависит от различных комбинаций сопел, коэффициент, который, по-видимому, наиболее сильно влияет на ширину шероховатости, является фокальным. Таким образом, минимальные диаметры лазерных пятен рекомендуются для меньших шероховатостей, такую же толщину можно разрезать путем уменьшения диаметра пучка. Однако после некоторого времени взаимодействия диаметр пучка не влияет на ширину реза при постоянной мощности лазера и скорости резания.
Цель исследования: улучшение технологий изготовления обтекателя входного устройства ГТД, которое осуществляет снижение температуры переднего подшипника за счёт холодного атмосферного воздуха.
Экспериментально показана возможность повышения скорости резки титана с азотом путем увеличения мощности лазерного излучения (с 1,6 раза на толщинах в 1 мм до 1,2 раз на толщинах в 10 мм), а также путем увеличения давления технологического газа (в диапазоне 10 атм.).

Спроектирована и разработана универсальная оптическая лазерная головка, с целью обеспечения высокой эффективности лазерной обработки, расширения технологических возможностей и высокой производительности технологий за счёт исключения операции переустановки лазерных головок.
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