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世界范围的客户服务和技术支持 
发那科公司通过其子公司和分公司，向世界上任何地区的客户提供服务和技术支持。

发那科公司分布在客户附近的服务网点将以最快的速度向客户提供最优质的服务。

维修和客户支持体制  

发那科培训中心
发那科培训中心设有二氧化碳激光器的镜片清洁等日常保养、定

期保养方法以及预防性保养的研修课程。
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电话：81-555-84-6030
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FANUC LASER C series i-MODEL C 是与激光专用CNC Series 
30i/31i-LB 对应的适于金属和非金属切割的小型、高性能、多功能、高可靠性
二氧化碳激光器。

产品线中新增了针对钣金切割而最优化的3kW·C3000i-C。

小型 高性能 多功能 高可靠性 二氧化碳激光器

高加工  性能　

高机床运转率 便于使用

C1000+-C

C2000+-C

C4000+-C

C6000+-C

C3000+-C

高速·高精度加工功能

¡高速加工功能
— 高速·高精度加工功能

¡高精度加工功能
— 尖角加工功能

— 纳米平滑功能

— 激光脉冲频率指令范围的提升

¡高效率加工功能 
— 加工条件设定功能

— 随动控制功能

高加工性能

高效·省电

¡高性能的RF放电激励
— 转换效率高、激光输出稳定

¡高効的涡轮鼓风机
— 通过高速旋转实现其小型、大流量

— 使用FANUC自产内装主轴电机

¡省电功能
— 快速节能

— 环保节能

¡省激光气体功能

高机床运转率

高可靠性的设计

¡可靠，安全的RF放电激励
— 全固态射频电源
— 通过最新的MOSFET实现其小型、高效

¡与易维护性相关的功能
— 与维护信息相关的画面
   功率补偿系数历史画面、关键部件的运行
　时间及维护周期设定画面
— 自动漏气检查功能
— 射频电源自动调整功能
— 鼓风机用润换油更换后的重启辅助功能

¡符合各种安全标准
— 欧洲安全标准（CE标志）
— FDA标准（美国）

高机床运转率

个性化系统的开发

¡个性化功能的开发工具
— 纳米CNC系统

— Ｃ语言执行器

— 实时用户宏程序

— 支持Windows® OS的 PC功能

¡用户定制
— 加工条件的设定

便于使用

出色的激光器控制功能

¡激光控制功能
— 激光器直接由CNC控制

— 激光输出功率反馈控制

— 微量输出控制功能·微量输出补偿功能

— 激光加工条件控制

— 停电时再启动功能

便于使用
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系统结构

省电功能

在更换工件、加工准备、转塔冲床复合机的冲压加工等激光关闭的情

况下，通过对射频电源、以及涡轮鼓风机运行状态的最适控制，即使

其转移至节电状态，实现了大幅降低电力消耗的目的。共有两种节电

功能可供选择，即环保节能、快速节能。环保节电可大幅降低电力消

耗，快速节能可在节电状态立即恢复并重启激光加工。客户可根据需

要使用上述两种省电功能以达到降低激光切割机电力消耗的目的。

上述节电功能在额定输出时间50%、待机时间50%的运行条件下，大

约可节省20%的耗电量（与本公司以前机型相比）。

高效·省电
为使客户易于设计、制造高性能的激光切割机床，FANUC一体化提供二氧化碳激光器FANUC LASER C series、CNC以及伺服电机。

FANUC LASER C series是为金属及非金属的切割加工而开发的小型、高性能、高可靠性二氧化碳激光器，根据应用需求可从5种型号中选

择，即C1000i-C、C2000i-C、C3000i-C、C4000i-C、及C6000i-C。FANUC激光器使用全固态射频电源产生的2MHz RF放电泵浦，因此具备小
型、谐振效率高及输出稳定的特点。此外，高速轴流的气体循环方式也使其能够输出最适于切割的激光光束。

通过与激光专用CNC Series 30i/31i-LB的集成，FANUC LASER C series可实现高速、高精度的切割加工。
FANUC AC SERVO MOTOR αi series为世界上应用最为广泛的伺服电机，先进的数字伺服控制技术提升了加工过程的稳定性。

RF放电激励提高了激光谐振效率及功率输出的稳定性。此外，FANUC LASER C series以极低的电压进行放电，因而提高了其安全性，而且

放电电极设置在放电管外部，避免了电极老化导致的激光气体污染，从而提高了其可靠性。

RF放电激励的稳定性及一致性成就了放电系统卓越的频率特性，全球率先开发的全固态射频电源使用了半导体元件MOSFET，提高了其可

靠性。

FANUC LASER C series中高速旋转的涡轮鼓风机用于实现激光气体的高速循环。涡轮鼓风机由FANUC自制的内装主轴电机驱动，进行了

结构的最佳设计。通过对旋转部件的精密调整和严格检查保证了其极高的旋转速度。因此，涡轮鼓风机具有紧凑、轻量、大流量的特点。

优越的RF放电激励及高性能的涡轮鼓风机

伺服电机

外光路

伺服放大器

工作台

辅助气体供给装置

制冷单元

激光气体供给装置

强电柜

系统结构

射频电源

全反射

热交换器 热交换器

涡轮鼓风机

金属 电介质

输出镜

激光束

激光气体的
高速循环回路

激光气体

激光加工

准备输出

（快速再启动）

（快速再启动）

快速节能

环保节能

LASER C series
+-MODEL C

Series 30+/31+ - LB 

高机床运转率
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停电时再启动功能

发生停电时，CNC存储激光器的运行状态。供电恢复后，CNC判断

所存储的停电之前的激光器的状态，决定可以在最短时间内启动

的顺序，启动激光器。进而通过与UPS和加工再开功能进行组合，

最大限度地缩短停电造成的停机时间，从而实现运转率高的激光

切割机。

微量输出控制功能·微量输出补偿功能

激光打标加工需要使用微量的输出功率，通过改进射频电源的控

制方法实现了上述需求。

此外，微量输出补偿功能可实现长期稳定的激光打标加工，避免打

标加工质量遭受激光器长期运行后的状态变化及镜片更换等因素

的影响。

耗电监视功能

CNC可始终监视激光器的运行状态，并实时输出推定的耗电量。

激光切割机可使用上述耗电数据显示整机的耗电量及机床的利用

率，而整机耗电量及机床利用率的显示可帮助用户修正加工程序

以降低电力的消耗。

出色的激光器控制功能

激光功率控制功能

以加工程序中所指定的进给速度指令和激光输出指令为基准，与

进给速度成比例地控制激光器的输出条件（峰值功率、脉冲频率、

脉冲占空比）。

即使在拐角部等处应用加/减速的情况下，也可通过控制功率指

令、脉冲频率指令、脉冲占空比指令，获得均一的加工。

功率控制条件可通过进给速度分2级进行切换。此外，还可以钳制

激光器输出条件的上限和下限。进而还可以在轴加速中和减速中

单独设定功率控制条件。

高速·高精度加工功能

激光切割机的移动轴指令与激光束的开关指令得以完美同步。高

速切割加工中，激光束开关指令的延迟将导致激光束开关指令输

出位置和切割头实际位置之间的位置偏差，但该功能将上述偏差

缩小至焦斑直径范围内。

脉冲频率指令范围扩展

脉冲输出的最大指令频率从以前的2000Hz扩展到了32767Hz。扩

展后的高频率脉冲指令在薄板切割时，具有提高切割表面质量及

减少渣滓的作用。

尖角加工功能

自动判定加工路径中的尖角，在尖角部位自动完成加减速并选择

恰当的加工条件同时控制激光功率和加工速度，因此可实现尖角

的高精度加工。

高速·高精度加工

CNC与激光器直接连接并用于控制激光器，CNC不间断地监视激光器自开机至关机的全部运行过程并自动地调整激光器以使其处于最佳

的运行状态。

CNC还自动地控制一些影响光束输出的因素，如激光气体压力的控制。

i-MODEL C 通过对控制时序的改良，大幅缩短了其开机、关机的时间，可在以前机型约一半时间内启动/停止（与本公司以前机型相比），
为激光切割机运行效率的提升做出了贡献。

CNC直接控制激光器

加工程序中可指令机械光闸的开/关，电子光闸的开/关、辅助气体

的启停以及输出功率、脉冲频率及占空比，因此可进行全自动化的

激光加工。

此外，激光输出指令值、脉冲频率及占空比以及实际输出功率均在

CNC画面中予以显示。

激光加工条件控制

时间

快速节能激光加工中

耗
电
量 环保节能

焦斑直径

轴移动

切割头位置

完美同步引起的微小位置偏差

激光束开关指令

通过脉冲频率扩展，提高
加工表面的粗糙度

脉冲频率

切
割
表
面
粗
糙
度

加工路径

根据角度θ进行判定

自动选择速度、加工条件进行加工

θ

可在加速中和减速中单独设定条件

激
光
器
输
出
条
件

可以钳制激光器输出
条件的上限、下限

进给速度

高加工性能便于使用
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高可靠性的设计

纳米CNC系统

“纳米级的精密运算”和“最尖端的伺服控制技术”实现了高精度的加工

对伺服控制单元接收到的位置指令进行纳米级运算的纳米插补、控制周期更快的伺服HRV控制、FANUC AC SERVO MOTOR αi series中
标准配置的高分辨率脉冲编码器，构成了可实现高速、高精度加工的 “纳米CNC系统”。

高可靠性

应用低热膨胀率材料有效抑制其热变形的谐振腔、耐腐蚀性强的间接冷却

构造、电极采用陶瓷涂层保护、可降低气体污染并可自我保护的外置电极

结构、使用最新MOSFET实现的全固态射频电源，均提高了激光器的可靠

性。

易维护

功率补偿系数历史、射频电源的电流电压、激光器的状态、关键部件的运行

时间及维护周期等均在CNC画面上显示。

自动漏气检查功能将谐振腔内部设定为真空状态，自动检测压力变化，并

显示在CNC画面上。

射频电源自动调整功能自动调整更换后的射频电源。

激光器启动后自动检查输出功率的衰减，如超过预先设定的允许值，则显

示警告以督促执行镜面清洁作业。

油雾分解器和集尘器等的应用延长了镜面清洁周期，镜座的超精密加工降

低了光学调整的难度，设计改良后的涡轮鼓风机的维护周期得以大幅延

长。

安全性设计

FANUC LASER C series 符合激光产品制造商适用的健康及安全控制标准，如欧洲标准（CE标志）和美国标准（FDA规格）。

出厂时以下各种警告标签贴均已贴在产品明显位置。

RF放电激励的低电压放电和RF电流的趋肤效应也提高了安全性。

Ｃ语言执行器

机床制造商可以自行设计独具一格的操作画面。

¡C语言使用ANSI函数、CNC和PMC功能进行编程。

¡优先执行的高级任务可用来监视信号。

实时用户宏程序
可利用加工程序来控制信号及周边轴。

¡可以与加工程序同步执行实时宏语句。 
¡可利用系统变量输入输出信号。
¡可轻易定义用信号触发的动作。
¡可动态读写宏变量。
¡可定义利用系统变量的位置信息来触发的动作。
¡可同时执行多个实时宏语句。
¡加工过程中可在同一程序中修改对周边轴的控制。

个性化系统的开发

X

Y
输出信号

周边轴U

在命令中设定当Y坐标低于指
定值时则启动周边轴U

在命令中设定当X坐标超出指
定值时则输出信号

实时自定义宏的使用例

支持Windows® OS的PC功能
通过独特的高速接口将CNC与PC连接起来并高速传输大量数据，实现了

CNC与PC的最佳融合。PC功能不但支持机床制造商轻松开发自身独有的功

能，而且还能灵活对应每位客户的要求。

可以使用丰富的商业应用软件和硬件

可以灵活对应每个客户的要求

计算机应用的灵活性使其可适用于任何领域，

如：利用数据库软件来管理刀具文件等

Windows® Embedded Standard 2009

Windows® Embedded Standard 7

特长

适用范围

OS

自动漏气检查画面

高机床运转率便于使用
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C3000+-C

规格选型
激光器标准规格

注1) C1000i-C排气泵外置。  注2) 可以指令的脉冲功率有限制。
注3) 额定功率，激光功率反馈功能有效，８小时连续输出的情形

注4) 气体A CO2：N2：He的混合气体（体积比、N2平衡） 5：55：40% 各成分允许±5%

　    气体B CO2：N2：He的混合气体（体积比、He平衡） 5：35：60% 各成分允许±5%

根据切割对象的材质及厚度选择恰当的激光器，以设计、制造出具有最佳加工性能的激光加工系统。（激光切割机的结构及配置不同，激

光器的加工性能可能受到限制。）

高加工性能

名        称

型号

光路长度

原理

结构

额定功率（W）

最大功率（W）

最大脉冲输出指令（W）

输出稳定性

波长

激光束模式

激光束直径（出口） (mm)

偏振

激光束发散角（全角）

脉冲指令频率

脉冲指令占空比

激光媒介　注4）

激光气体消耗量 (L/Hr)

冷却水

输入电源

输入电源容量(kVA)

重量(kg)

水量 (L/min)

循环水压 

水温/水温稳定度

推荐的冷却能力 (kW）

明         细

10.6μm

低阶模式

表压0.5MPa以下

AC200V+10%、-15% 50/60Hz±1Hz
或AC220V+10%、-15% 60Hz±1Hz
或AC230V+5%、-10% 60Hz±1Hz

RF放电激励、高速轴流型二氧化碳激光器

谐振腔、射频电源一体形   注1）

4000

4000

4000

2000 

2500 

2700 注2)

3000 

3000 

3200 注2)

短光路 长光路 短光路 长光路 短光路 长光路

±1% 注3) ±2% 注3)

6000

6000

7000 注2)

气体B

<φ27 <φ24 <φ22 <φ19 <φ27 <φ24

45°直线偏光 圆偏光 圆偏光

2mrad以下

0～100%

5～5000Hz 5～32767Hz 5～10000Hz 5～32767Hz

90°直线偏光 90°直线偏光

<φ28

75 160

20～30℃/±1℃ 20～30℃/±2℃

250

22 44 66

33

700

55

900

120

33

44

750

75

1300

约20约10

1000

1000

1000

<φ20

气体A

40

11

18

350(本体)
30(排气泵)

C3000+-C

550mm/min  28mm厚

3000mm/min  6mm厚

800mm/min  12mm厚

1800mm/min  6mm厚

2000mm/min  6mm厚

3000mm/min  4mm厚

550mm/min  22mm厚

2400mm/min  6mm厚

500mm/min  10mm厚

1000mm/min  6mm厚

600mm/min  6mm厚

2000mm/min  3mm厚

800mm/min  9mm厚

1600mm/min  4.5mm厚

1200mm/min  3mm厚

2600mm/min  2mm厚

1600mm/min  2mm厚

4000mm/min  1mm厚

550mm/min  32mm厚

2400mm/min  12mm厚

600mm/min  16mm厚

1200mm/min  12mm厚

1200mm/min  10mm厚

2600mm/min  6mm厚

碳钢 不锈钢 铝

3000mm/min  6mm厚

10000mm/min  1mm厚

2000mm/min  6mm厚

700mm/min  19mm厚 900mm/min  10mm厚

9500mm/min  1mm厚

1800mm/min  4mm厚

12000mm/min  1mm厚
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1000mm/min  6mm厚

600mm/min  6mm厚

2000mm/min  3mm厚

800mm/min  9mm厚

1600mm/min  4.5mm厚

1200mm/min  3mm厚

2600mm/min  2mm厚

1600mm/min  2mm厚

4000mm/min  1mm厚

550mm/min  32mm厚

2400mm/min  12mm厚

600mm/min  16mm厚

1200mm/min  12mm厚

1200mm/min  10mm厚

2600mm/min  6mm厚

碳钢 不锈钢 铝

3000mm/min  6mm厚

10000mm/min  1mm厚

2000mm/min  6mm厚

700mm/min  19mm厚 900mm/min  10mm厚

9500mm/min  1mm厚

1800mm/min  4mm厚

12000mm/min  1mm厚



高通用性的高效率二氧化碳激光器
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世界范围的客户服务和技术支持 
发那科公司通过其子公司和分公司，向世界上任何地区的客户提供服务和技术支持。

发那科公司分布在客户附近的服务网点将以最快的速度向客户提供最优质的服务。

维修和客户支持体制  

发那科培训中心
发那科培训中心设有二氧化碳激光器的镜片清洁等日常保养、定

期保养方法以及预防性保养的研修课程。

联系地址：401-0501　日本国山梨县山中湖村

电话：81-555-84-6030

传真：81-555-84-5540 

¡ 本机的外观及式样，有时为了改善而进行变更时，恕不另行通知。
¡ 禁止从本目录随意转载。
¡ 本目录中记载的商品是《外汇及外国贸易法》规定的管制对象。Series30+-LB的出口是需
要日本政府的许可的。其他商品也需要许可。此外，商品有时会授到美国
政府的再出口管制。出口本商品时，请与我公司联络。 
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在全世界有230多个分支机构

 ●  Headquarters　  Oshino-mura, Yamanashi 401-0597, Japan  
Phone: 81-555-84-5555  Fax: 81-555-84-5512  http://www.fanuc.co.jp

FANUC America Corporation
  1800 Lakewood Boulevard, Hoffman Estates,Illinois 60192, U.S.A
  http://www.fanucamerica.com/

FANUC Europe Corporation, S.A.
  Zone Industrielle, L-6468 Echternach, Grand-Duché de Luxembourg
  http://www.fanuc.eu/

北京发那科机电有限公司
  北京市海淀区上地信息产业基地信息路9号
  邮编 : 100085
  http://www.bj-fanuc.com.cn/

KOREA FANUC CORPORATION
  101, Wanam-ro(st), Seongsan-gu, Changwon-si, Gyeongsangnam-do, 
  642-290 Republic of Korea
  http://www.fkc.co.kr/

台灣發那科股份有限公司
  台中市台中工業區16路10號 郵遞區號:40768
  http://www.fanuctaiwan.com.tw/

FANUC INDIA PRIVATE LIMITED
  41-A, Electronics City, Bangalore, 560 100, India
  http://www.fanucindia.com/


