
РМК ЛАЗЕР 
Руководство по созданию заявки на лазерную резку/гибки для его 

быстрой обработки 
                                                                                          . 

Отправка заявки 

1. Наиболее предпочтительный вид заявки – Отправка файлов в архиве: 

В названиях файлов рекомендуется 
оставлять следующие расшифровки: 

1. Материал и толщина изделия (S – 

черная сталь, SS – нержавейка, Al – 

Алюминий и т.д.) 

2.  Количество изделий – Q 

* Если указать Q1, но при 

формировании заявки написать 3 

комплекта, то итоговое количество 

нужной детали будет 3 ед. 

Разрешается сразу писать итоговое 

количество изделий в настоящем 

заказе. 

3. Шифр изделия или его наименование. 

 

2. Наиболее предпочтительный вид заявки – Отправка файлов по почте: 
 

1. DXF для раскроя с именованием каждого 

изделия 

2. Файл PDF или PNG с чертежом для гибки 

3. Спецификация с указанием толщины, 

используемого металла, наименования изделия, 

количества и проводимых с ним операций. 
                                                                                          . 

Информация для инженеров-конструкторов для подготовки файлов на резку/гибки 

изделий под наше производство 

Толщина листа, размер, и коэфф. гибки Материалы (Краткие обозначения) 

S = 0.5 1250 Х 2500 
R = 0.5  
K = 0.5* • S – Сталь черная (х/к и г/к) 

• SS – Сталь нержавеющая (Матовая и 
зеркальная) 

• AL – Алюминий 

• ОЦ – Оцинковка 

• ЛТ – Латунь 

S = 0.8 1250 Х 2500 
R = 0.5  

K = 0.25* 

S = 1 1250 Х 2500 
R = 0.5  

K = 0.25* 

S = 1.2 1250 Х 2500 
R = 0.5  

K = 0.27* 

S = 1.5 1250 Х 2500 
R = 0.5  
K = 0.3* 

Радиусы гибки 

S = 2 1250 Х 2500 
R = 0.5  

K = 0.33* R0.5 (2500 мм), R1 (3000 мм),  
R7.5, R10, R38.5, R45, R67.5 

• При вальцовке: делать радиусный шаблон 
• При вальцовке: коэффициент гибки K = 1 
• Чертежи для вальцовки: переносить все 

размеры от начала и до конца вальцовки! 

S = 3 1250 Х 2500 
R = 0.5  
K = 0.31* 

S => 4 1500 Х 3000 
R = 0.5  

K = 0.29* 

S = 5 1500 Х 3000 
R = 0.5  
K = 0.19* 

* - Данные по коэффициентам не обновлялись под новый гибочный станок, в будущем значения могут быть изменены 



                                                                                          . 

Подготовка DXF файлов под лазерную резку/гибки изделий 

1. Не отправляйте несколько деталей в одном DXF 

 

o В таком виде DXF отправлять не нужно, так как программа лазера не разбивает один файл 

на 3 детали корректно! 

2. Убирайте оси отверстий и линии гибки там, где не планируется делать 

гравировку 

 

o Не нужно указывать оси отверстий и линии сгиба так как лишние линии нам приходиться 

вручную удалять что может занять некоторое время. 

o Допускается указывать только центральную линию сгиба для дальнейшей гравировки или 

уточнения вида изделия. 


