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Компания «HAN*S LASER» — ведущий 

в Азии производитель промышленных ла-

зерных установок. Ассортимент ее продук-

ции включает высокомощные СО
2
-лазеры 

для порезки листовых металлов и стальных 

труб, для сварки и наплавки металлов, твер-

дотельные YAG-лазеры для маркировки и 

гравировки различных материалов, лазеры 

для микросверления, медицины и светотех-

ники. В 2007 году оборот компании составил 

235 миллионов USD при общей численности 

персонала, работающего в ее отделениях по 

всему миру, 5200 человек.

Продукция HAN*S LASER используется в 

аэрокосмической и автомобильной промыш-

ленности, в производстве электроники, оп-

тики, солнечных батарей, фурнитуры, тексти-

ля и кожи, ювелирных изделий, медицинских 

инструментов, светотехники для лазерных 

шоу, упаковки. Среди всемирно известных 

потребителей ее продукции — такие извес-

тные фирмы, как VolksWagen, Honda, Ford, 

Mazda, Buick, Mercedes-Benz, Audi, Toyota.

Обрабатываемые материалы. Резать 

лазером на установках HAN*S LASER (рис. 1, 

3, 4) можно такие материалы:

 углеродистая, конструкционная, транс-

форматорная и нержавеющая стали; 

 алюминиевые сплавы, титан, медь, 

 керамика, графит, дерево, фанера, плот-

ный картон, наждачная бумага, резина, стек-

◆

◆
◆

ло, различные виды пластиков (в том числе 

оргстекло), кожа и др.

Точность обработки. Одним из преиму-

ществ лазерной резки над другими видами 

обработки листового материала является 

точность. Например, точность позициониро-

вания при гидроабразивной резке составляет 

+/–0,2 мм, а повторяемость обработки — 

+/–0,15 мм. При лазерной резке достигается 

точность позиционирования ±0,03 мм, а пов-

торяемость размеров обработки — ±0,01 мм. 

Данный параметр является определяющим 

фактором при выборе способа резки, когда 

дополнительная обработка с целью «подгон-

ки» размера экономически нецелесообразна.

В дополнение к этому качество повер-

хности кромки после порезки лазером 

достигает Ra ≤ 3,2–12,5 мкм (при толщине 

стального листа от 0,5 до 12 мм), причем 

следует отметить прямоугольность получа-

емых кромок, которая для конкурирующих 

способов обработки (гидроабразивная рез-

ка, плазма) недоступна. При гидроабразив-

ной резке качество поверхности составляет 

Rz 20–60 мкм. В отличие от газоплазменной 

обработки, механические свойства металла 

в зоне резания лазером практически не из-

меняются, а окалинообразование сведено к 

минимуму.

Толщина обработки. Диапазон тол-

щин, обрабатываемый лазерной резкой, —

0,5–40 мм в зависимости от материала и 

мощности лазера. В отдельных случаях воз-

можна порезка металла от 0,2 мм (при этом 

необходимо решать проблему с плоскост-

ностью листа).

Производительность. Производитель-

ность лазерной резки определяется скоро-

стью обработки и степенью автоматизации 

оборудования. В общем случае скорость ла-

зерной резки составляет 1–9 м/мин (при тол-

щине обрабатываемого металла 26–0,5 мм 

соответственно). Максимальные скорость и 

толщина материала, как правило, зависят от 

выходной мощности лазера (рис. 2).

 Для достижения максимальной произво-

дительности компания HAN*S LASER предла-

гает модели «премиум-класса» с лазерными 
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Лазерной обработкой удается реализовать такой широкий круг техпроцессов и методов обработки 

материалов, который недоступен большинству других видов оборудования и технологий. 

В частности, оборудование HAN*S LASER позволяет выполнять резку, сварку, микросверление, 

наплавку, маркировку, закалку и многие другие виды операций.

Рис. 1. Лазерный раскройный комплекс 
G3015 (портального типа)

Рис. 2. Режимы резания для лазера 
мощностью 2000 Вт
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генераторами от всемирно известной компа-

нии ROFIN — европейского лидера в произ-

водстве промышленных лазеров. Данное обо-

рудование опционно оснащается системой 

управления SIEMENS. Лазерные генераторы 

ROFIN серии DC (diffusion-cooled) не требуют 

охлаждающего газа для оптической системы, 

что снижает затраты на расходные материалы 

и упрощает техническое обслуживание.

Инвестиции. Следующий фактор для 

сравнения способов обработки — цена обо-

рудования. 

Если раньше при выборе оборудования 

в пользу гидроабразивной и плазменной 

резки главным критерием выступала менее 

высокая цена по сравнению с лазерным, то 

в последние годы наметилась тенденция к 

снижению стоимости последнего.

Компания HAN*S LASER, следуя мировым 

тенденциям, имеет в линейке выпускаемой тех-

ники как High-Tech модели, обладающие мак-

симальной производительностью и степенью 

автоматизации, так и две «бюджетные» моде-

ли — M1812 и B1275, которые по уровню цены 

конкурируют с оборудованием не только для 

гидроабразивной, но и для плазменной резки.

Примеры применения лазерной резки.

С помощью лазеров можно также ре-

зать неметаллические материалы — в 

частности, фанеру (например, для матрич-

ных досок для упаковочной промышлен-

ности). Именно гибкость лазерной резки, 

а также высокий уровень точности и ка-

чества кромок являются теми факторами, 

которые делают привлекательным этот 

тип обработки. После завершения работы 

установки в пазы вставляются изогнутые 

ножи; это позволяет отрезать упаковоч-

ный материал или картон необходимого 

размера и сложной формы. 

Для упаковочной и рекламной промыш-

ленности (пластиковые рекламные вывески 

с подсветкой) а также для заготовительного 

производства, где требуется раскрой метал-

ла средней толщины (до 12 мм) с небольши-

ми объемами производства компания HAN*S 

LASER специально разработала «бюджетную» 

модель М1812 (рис. 3.), которая комплектуется 

лазерными генераторами 1200 и 2000 Вт. Она 

также применима в мебельной промышлен-

ности и для изготовления художественного 

паркета.

Переменные затраты. Кроме перво-

начальных расходов на приобретение (ин-

вестиции), при выборе оборудования опре-

деляющим фактором являются «затраты на 

единицу продукции» (переменные), в нашем 

случае — затраты на 1 метр реза.

Так, производственные расходы для ус-

тановки гидроабразивной резки (насос 

4130 атм) составляют порядка 110 грн / ч. При 

обработке углеродистой стали толщиной 1,5 мм

скорость обработки составит 800 мм/ мин. 

Затраты на 1 м реза, таким образом, будут 

равны около 2,30 грн.

При лазерном раскрое листа углеродистой 

стали толщиной 1,5 мм (лазер 2000 Вт) про-

изводственные затраты составляют поряд-

ка 20 грн / ч (газ для генератора He /  N 
2
 / CO

2
, 

режущий газ O
2
, электроэнергия). В данном 

случае скорость резания составит порядка 

7 м/мин, а затраты на 1 м реза — порядка 

0,05 грн.

Становится очевидным, что лазерная резка 

уступает гидроабразивной только в перечне 

обрабатываемых материалов и по величине 

диапазона обрабатываемых толщин, а газоплаз-

менную превосходит практически по всем па-

раметрам. «Универсальность» в рассмотренных 

примерах проигрывает «специализации». 

Основные технические характеристики лазерных раскройных комплексов 
HAN*S LASER с «летающей оптикой»

Наименование параметра

Модель

B1275 B3015
G3015-

2000
G3015-

2500
G3015-

4000

Лазерный генератор CS 2000 CS 2000 CS 2000 DC 2500 
(ROFIN)

PRC 4000

Мощность лазера, Вт 2000 2000 2000 2500 4000
Рабочая зона обработки (по осям):
- X, мм 1280 3050 3050 3050 3050
- Y, мм 780 1550 1550 1550 1550
- Z, мм 150 150 120 120 120
Система управления (CNC) PA 8000 NT (Germany)
CAM-система оптимизации раскроя «FastCAM» (USA)
Точность позиционирования X, Y ± 0,03 мм ± 0,03 мм ± 0,03мм ± 0,03 мм ± 0,03 мм

Повторяемость размеров при порезке ± 0,03 мм ± 0,03 мм ± 0,01 мм ± 0,01 мм ± 0,01 мм
Скорость холостого хода (макс.) 30 м/мин 60 м/мин 40 м/мин 40 м/мин 40 м/мин
Скорость резки (макс.) 10 м/мин 10 м/мин 10 м/мин 10 м/мин 10 м/мин
Толщина резки (углеродистая сталь) 0,5–12 мм 0,5–12 мм 0,5–12 мм 0,5–16 мм 0,5–20 мм
Нагрузка на рабочий стол (макс.) 200 кг 800 кг 800 кг 800 кг 800 кг

Рис. 3. Лазерный раскройный  комплекс М1812 Рис. 4. Лазерный раскройный комплекс B3015-T  (для обработки 
труб ø20–380 мм с толщиной стенки 0,5–16 мм)
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