
навигатор
комплексы высокоскоростного раскроя металла


с волоконным лазером и линейными двигателями



Передовые

российские технологии 
лазерной резки

ЛИСТОВОЙ МЕТАЛЛ трубы профили

АО «ВНИТЭП» производит комплексы высокоскоростного раскроя металла с волоконным лазером 



и линейными двигателями. По таким параметрам, как производительность, цена/качество, технологическая 

себестоимость раскраиваемых деталей, станки Навигатор занимают лидирующие позиции. 



Мы поставляем станки в Евросоюз и США, где успешно конкурируем с лучшими моделями.


На внутреннем рынке нашими покупателями являются ведущие компании российского бизнеса. 



Многие клиенты становятся регулярными покупателями. Бизнес привлекает быстрая окупаемость нашего 

оборудования. Предпочтение нашему оборудованию отдают за его высочайшую производительность,


простоту обслуживания, низкие эксплуатационные расходы, быстрый и недорогой сервис.

Подробнее с перечнем компаний можно ознакомиться в рефенс-листе приложении и на нашем сайте www.vnitep.ru

Основатель АО «ВНИТЭП»



Директор по развитию



А.Н. Коруков
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История

03

2003 1-й экспериментальный комплекс 
лазерного раскроя листового металла 
«Навигатор» КС-1 на базе СО₂-лазера

Компания ВНИТЭП приступает к исследованию 
лазерной тематики. Команда из  выпускников МФТИ, 

МГУ и МВТУ ведет НИОКР

2001

НИОКР по адаптации волоконных лазеров 2004

2005 Изготовлен 1-й промышленный 
комплекс «Навигатор» КС-2

с уникальным координатным столом 
на линейных двигателях, 
защищенный патентом

на изобретениеЗапуск серийного производства промышленных 

комплексов с волоконным лазером – «Навигатор» КС-3В. 
Компания ВНИТЭП делает крупные инвестиции в НИОКР


и проводит большую экспериментальную работу. В 
результате постоянно улучшаются динамические 

параметры, и повышается производительность обработки 
металлопроката.


ВНИТЭП впервые участвует в крупной выставке в Москве 
(Металлообработка 2007)

2007

2009 Новая система управления, 
автоматизация, улучшен дизайн, 
усовершенствованы критические 
узлы комплекса

2010 Выход на рынки Европы и Азии

Станок с двумя независимо работающими режущими 
головками, защищенный мировым патентом, представлен 

на 22-й Международной выставке технологий обработки 
листовых металлов EuroBLECH в Ганновере

2012

2014 Разработка и внедрение систем 
подавления резонансных колебаний

и управления положением фокуса

Выход на новый уровень производительности. Перфорация 
стального листа толщиной 1 мм отверстиями Ø 2 мм


с межцентровым расстоянием 4 мм 

со скоростью 1 060 отв./мин

2015

2016 Модельный ряд ВНИТЭП насчитывает 
25 моделей станков с зоной 
обработки от 1100х1250 [мм] до 
2550х12250 [мм]Первый комплекс 6-киловатным лазерным источником 2017

2018 Первый комплекс с 12-киловатным 
лазерным источником

Адаптация лазеров с мощностью 15кВт 

Увеличение производительности резки


в области толщин 4-16 мм.

Пример: на толщине 12мм (конструкционная сталь) 

скорость подачи при резке повышена до 8 м/мин

2019

2020 Экспорт комплекс на Тайвань– 
уникальный случай для Российского 
станкостроения. Сервисный центр 
ВНИТЭП в г. Дубна переработал 600 
тонн листового металла за один 
месяц (два станка и 3 лазера:

12 кВт и 2 х 6 кВт)

Первыми в России компания ВНИТЭП устанавливает для 
клиентов и эксплуатирует в своих центрах 

металлообработки лазеры 20 кВт

2021

2022 Комплекс «Навигатор» КС-24 с 
контурным ускорением до 2g и 
максимальным ускорением до 4g (с 
топовыми значениями параметра 
скорость набора ускорения)Серийное производство скоростного труборезного 

комплекса новой модели (с дополнительной «быстро» 

осью Х), превосходящий по производительности 

работающие аналоги в 2-4 раза.

А при учете времени гравировки в 4-8 раз

2023



конкурентные 
преимущества

Производительность
Высокий процент полезного использования лазера обеспечивает низкую себестоимость продукции. Волоконные лазеры 

до 30кВт, переработка до 1000 тонн  листового металла на станок в месяц. Использование 2х-балочных станков


увеличит производительность до 2х раз.

Неприхотливость
Для комплекса «Навигатор» не требуется поддерживать 

«медицинскую чистоту» помещения. Лазер устойчив


к влажности и вибрациям на производстве.


Не нужны ровные полы. Может работать при высоком 

уровне загрязнения и деформации пил паллет.

Надежность
При производстве станков используются современные, 

надежные, дорогостоящие комплектующие лучших 

мировых производителей.


Комплексы предназначены для круглосуточной 

многолетней работы в суровых условиях.

Экономичность
Аналогичные станки дороже или существенно дороже 

по цене и в эксплуатации (по площади, трудозатратам). 

Низкая цена производства детали.

Собственная сервисная 
служба
Широкий штат. Многолетний опыт.


Оперативная реакция. Запасные части на складе.

Простота использования
Для эксплуатации и обслуживания комплекса Навигатор не требуется специального образования.


Персонал обучается работе на станке за 5 дней.
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навигатор

Достоинства конструкции 
и технические 
преимущества

Собственные оригинальные конструкторские решения 
ВНИТЭП выгодно отличают комплексы «Навигатор»

от конкурентов:


� запатентованная система «крыло» - для перемещения по каждой оси используется один синхронный 

линейный двигатель, в отличие от функциональных аналогов с двумя и более двигателями на оси. 

Это исключает необходимость синхронизации, в результате существенно повышается надежность 

работы оборудования;�

� композитная Y-балка значительно легче и, при этом, прочнее, чем металлическая у функциональных 

аналогов, что позволяет снизить вибрации и повысить динамику обработки�

� для установки моделей с рабочей зоной до 6050х2050 не требуется специального фундамента;�

� высокая жесткость и виброустойчивость станка обеспечивают хорошее качество и точность обработки 

во всем диапазоне динамических параметров�

� кабинетная система с раздвижными или подъемными дверьми, датчиками контроля положения 

дверей и обзорными окнами из специального стекла обеспечивает безопасную эксплуатацию 

комплекса и защищает оператора от лазерного излучения�

� удобный обзор и быстрый доступ в зону реза с любой стороны без необходимости выкатывать паллету 

с недорезанными деталями (или лезть на стол внутри станка)�

� на станках Навигатор ось Х расположена сверху, что исключает попадание искр, абразива и другого 

мусора на направляющие и коммуникации�

� наличие сменных паллет челночного типа без подъема нижней паллеты (раскрой производится на двух 

уровнях) позволяет производить быструю замену заготовок, время перезакатки паллет не более 15 

секунд, опционально 6 секунд. Нет сложной ресурсоёмкой гидравлической системы подъема паллеты;
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� запатентованный коллиматор позволяет использовать стандартный QBH коннектор на больших 

ускорениях. Герметичная на вакуум конструкция с двухконтурным уплотнением исключает 

воздухообмен с окружающим пространством и попадание пыли в коллиматор;


 �

� возможность модернизации с увеличением мощности, производительности�

� ускорение Z оси – до 3g. Очень важно поддерживать постоянный зазор во время резки 

на высоких скоростях�

� время набора ускорения 28 миллисекунд один из лучших среди всех мировых производителей. 

Критически важный параметр для сложных деталей – у которых много циклов разгона-торможения;


�

� ЧПУ контроллеры лучших мировых производителей. ЧПУ реального времени с контролем параметров 

до 5й производной координаты;


�

� эффективные вспомогательные системы загрузки (опционально разгрузки) листа и транспортеры 

удаления отходов – повышают коэффициент полезного использования.



навигатор

Общие технические 
характеристики

и возможности

Точность

� разрешающая способность измерительной системы по осям X/Y 0,5 мкм�

� точность позиционирования (в плоскости X/Y) ±50 мкм/м;�

� погрешность повторного позиционирования 10 мкм/м;�

� обработка по классу точности 1 согласно стандарту ISO9013; �

� конусность при толщине до 6мм – 1 поле, при толщине более от 6мм - 2 поле согласно стандарту ISO9013.


Максимальные толщины обрабатываемых металлов

Металл \ выходная мощность

Углеродистые стали

Легированные стали

Алюминиевые сплавы

Медьсодержащие сплавы

Медь

1 кВт 3 кВт 6кВт 15кВт 20кВт 30 кВт

12 мм 22 мм 36 мм 45 мм 70 мм 70 мм

4 мм 12 мм 25 мм 40 мм 60 мм 60 мм

4 мм 8 мм 20 мм 36 мм 60 мм 60 мм

3 мм 8 мм 10 мм 24 мм 12 мм 12 мм

- 4 мм 8 мм 10 мм 10 мм 10 мм

Динамические характеристики.

Скорость. Ускорение. Набор ускорения.

� Максимальные скорости перемещений по осям X/Y/Z до 150/150/60 м/мин  

(опционально возможно увеличение�

� Максимальная скорость в плоскости Х/Y – 210 м/мин (опционально возможно увеличение�

� Максимальные ускорения по осям X/Y/Z – 20/25/30 м/с² �

� Время набора ускорения до 28 миллисекунд (опционально может быть уменьшено)
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Преимущества линейных двигателей

скорость перемещений в 2-2,5 раза выше

более высокая точность позиционирования

нет трущихся элементов, как следствие нет износа, чем обеспечивается стабильная точность 

раскроя металла (заявленный производителем пробег – 100 000 км)

Линейный привод лишен недостатков, присущих 
механическим передачам, таким как ШВП

или шестерня-рейка

� большое количество промежуточных элементов от источника энергии до рабочего органа (лазерной 

головки);�

� большая инерционность этих элементов;�

� наличие зазоров в передающих устройствах;�

� трение во множестве сопрягаемых деталей (резко изменяющееся при переходе системы из состояния 

покоя в состояние движения);�

� температурные и упругие деформации практически всех передающих звеньев;�

� погрешности в шаге ходового элемента и накопленная погрешность по длине.

Комплектующие лучших мировых производителей
Линейных моторов, линейных направляющих, буксируемых цепей, измерительной системы,


элементов ЧПУ, лазерных головок



навигатор

Модельный ряд

Технические характеристики для всех станков модели 
«Навигатор» ТОП - Класса

Разрешающая способность измерительной системы по осям X/Y/Z

Точность позиционирования

Погрешность повторного позиционирования

Максимальная скорость холостых перемещений по осям X/Y

Скорость рабочих перемещений по осям X/Y/Z, обеспечиваемых системой слежения

Максимальные ускорения по осям X/Y/Z

Ход по оси Z


Электропитание координатного стола (ГОСТ 13109-97)

0,5 мкм

±50 мкм / м

10 мкм

210 м/мин

60/60/60 м/мин

20/25/30 м/с2

200 мм (кроме КС-10В 40 мм

и КС-11 – 240 мм)

380VAC(+/-5%)/3ф-50 Гц

Модели станков «Навигатор», оборудованные одной режущей головкой

Модель

X, мм

Y, мм

Масса, тонн

КС-3В КС-4В КС-5В КС-6В КС-7В КС-8В КС-9В КС-10В КС-11В КС-12В КС-13В КС-14В КС-15В

3050 6050 4100 6050 6050 9050 9050 1250 1250 9050 4050 8050 4050

1550 2550 1550 2050 1550 2050 2550 1100 2550 1550 2050 2050 2550

12 24 14 22 19 27 30 8 36 25 18 25 24

Модели станков «Навигатор», оборудованные двумя независимо работающими режущими головками:

Модель

X, мм

Y, мм

Масса, тонн

КС-4ВД КС-5ВД КС-6ВД КС-7ВД КС-8ВД КС-9ВД КС-12ВД КС-13ВД КС-14ВД

6050 3050 6050 6050 9050 9050 9050 4050 8050

2550 1550 2050 1550 2050 2550 1550 2050 2050

24 14 22 19 27 30 25 18 25
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Модельный ряд

Серия бюджетных комплексов «Навигатор» КС-18

Модель

Максимальные скорости перемещений

в плоскости Х/Y

Точность позиционирования

X, мм

Y, мм

Масса, кг

Конструктив Y-балки


Привод по оси Z


Привод по оси X и Y


КС-18ВР КС-18В КС-18ВТ

110 м/мин
 170 м/мин
 210 м/мин


±100 мкм / м ±100 мкм / м ±50 мкм / м

3050 3050 3050

1550 1550 1550

6 6 11

Алюминиевая плоская
 Алюминиевая плоская
 Композитная – идентичная 
линейке «топовых» станков

Рейка-шестерня
 Рейка-шестерня
 Линейный синхронный 
двигатель

Рейка-шестерня
 Линейный синхронный 
двигатель

Линейный синхронный 
двигатель
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навигатор

ТРУБОРЕЗ

Высокопроизводительные комплексы 
обработки трубы и профиля

Скоростное ЧПУ, линейные моторы на прямолинейных осях.


2 оси Х: быстрая – движение головки, стандартная – движение трубы. 

Максимальная длина заготовки

Требования к размерам сечения заготовки

Толщина стенки

Зона обработки по оси Х (быстрая ось)

Точность позиционирования режущей головки

Точность повторного позиционирования режущей головки

Вес стола

6/12 м (может быть увеличена)

Базовая комплектация

Размеры прямоугольной трубы:

минимальный – 20х20 мм

максимальный – 140х60 мм



Размеры круглой трубы: 

максимальный d=150мм



Расширенная комплектация

Размер круглой трубы максимальный d = 220 мм

до 12 мм

300 мм (опционально может быть расширено)

± 100 мкм/м

10 мкм/м

8 тонн
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Программное

обеспечение

Программный комплекс технологической подготовки 
Metalix-ВНИТЭП позволяет:

� производить раскрой общим резом, автоматически учитывая установленную ширину реза, 

что позволяет повысить производительность и уменьшить расход металла;�

� оптимизировать раскрой деталей, снижая время на подготовку производства и уменьшая отход металла. 

Оптимизационный движок лучшего мирового уровня;�

� оптимизировать холостые переходы для экономии времени;�

� вести учет получаемых деталей и деловых отходов;�

� автоматически устанавливать микроперемычки в контуре резки;�

� загружать и редактировать чертежи форматов .dwg, .dxf и других, поддерживаемых САПР�

� производить пакетную обработку заказа.

Общая память хранения технологических программ на станке 300 Гб.


Размер отдельной технологической программы до 20 Мб. Программное обеспечение совместимо


с оборудованием всех ведущих мировых аналогов, а также подходит для плазменных, гибочных


и координатно-пробивных станков.

Система Мониторинга

Непрерывный контроль любым сотрудником


за происходящим на станке. «Рычаг» к правильной 

эффективной эксплуатации оборудования.

Доступно в виде web-приложения из браузера 

компьютера или смартфона, а также в виде приложения 

для iOS и Android.
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навигатор

клиентам

Сервис

� Компания ВНИТЭП обеспечивает гарантийное и постгарантийное обслуживание �

� Горячая линия�

� Удаленный мониторинг и диагностика состояния комплекса�

� Выезд технического специалиста осуществляется в течении 1-2 рабочих дней�

� Сервисная сеть компании ВНИТЭП расширяется (Дубна, Брянск, Чебоксары)�

� Неснижаемый остаток запасных частей

Собственные центры металлообработки

Дубна Ростов-на-Дону

Параметры производства

Технологическое Бюро 



Производство�
� лазерная резк�
� гибк�
� сварка и сборк�
� мех. обработк�
� защитные и декоративные покрытия



Работа 24/7

Решаемые задачи

� Постоянная связь с актуальными задачами металлообработки 
и в том числе листообработки. «Обратная связь» станочному 
производству. Технологическая экспертиза в области 
металлообработк�

� Непрерывные испытания собственного оборудовани�

� в период производства комплекса) раскрой деталей для Клиента 
по льготным ценам и отработка технологи до момента поставки 
комплекса

Контактная информация

Адрес производства:



141980, Московская обл., г. Дубна,  

ул. Университетская, 9



Тел.: +7 496 217-06-58, +7 495 740-77-59 

Почтовый адрес:



АО “ВНИТЭП”



141980, Московская обл., г. Дубна,  

ул. Университетская, 9

Сайт:

Электронная почта:

www.vnitep.ru

laser@vnitep.ru
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