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SPARTUS Apollo 500 to nowocze-

sna wycinarka laserowa Swiatto-

wodowa o mocy 3 kW, stworzona

z myslg o precyzyjnym cieciu blach.

Zintegrowane zrodfo laserowe i gtowi-

ca tngca Raytools BMI10 z autofoku-

sem gwarantujq nie tylko znakomitqg

jakos¢ ciecia, ale rébwniez dtugq zywot-

nos¢ i stabilng prace nawet w intensyw-
nym trybie produkcyjnym.

7 KOMPAKTOWA
I STABILNA KONSTRUKCJA

Apollo 500 bazuje na wzmocnionej konstrukcji spawanej i obrabianej z najwyzszqg
precyzjqg. Konstrukcja typu bramowego z napedem zgbatkowym zapewnia sztyw-
nos¢, odpornos¢ na drgania oraz doskonatg dynamike. Belka poprzeczna z odlewa-
nego aluminium lotniczego zapewnia odpornos¢ na odksztatcenia i diugq zywotnoseE.
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EFEKTYWNY SYSTEM ODPYLANIA
1ZAMKNIETA OBUDOWA

Urzqdzenie posiada zabudowang konstruk-
cje z uktadem podziatu na strefy odciqgu
- z jednej strony nadmuch, z drugiej od-
sysanie. Taka architektura pozwala na sku-
teczne usuwanie dymu i pytow bezposred-
nio z obszaru ciecia, zapewniajgc czystos¢,
bezpieczenstwo i ochrong komponentéw
optycznych.
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TERY WYMAGAJACYCH ZASTOSOWAN
o Raytools BMI10 to gtowica zaprojektowana z myslg
. o = o intensywnym uzytkowaniu: wyposazona w autofo-
L E;- kus, zaawansowane chtodzenie soczewek oraz czte-
i . ry soczewki ochronne
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INTUICYJNE STEROWANIE

I PEENA KONTROLA

Raytools X3S — system sterowania klasy prze-
mystowej — oferuje petng integracje CAD/
CAM/NEST. Umozliwia automatyczng korek-
cje bteddw w rysunkach, optymalizacije cie-
cia i zaawansowane planowanie produkcji.
Ekran 21" zapewnia szybki dostep do wszyst-
kich funkciji, a wbudowane funkcje statystycz-
ne i kompensacja btedéw ruchu gwarantujg
powtarzalno$¢ wynikow.

) STABILIZATOR NAPIECIA

- BEZPIECZENSTWO I NIEZAWODNOSC ZASILANIA

Wycinarka SPARTUS Apollo 500 jest wyposazona w stabilizator napiecia o mocy 40 kVA,
ktéry petni kluczowq role w zapewnieniu bezpiecznej i stabilnej pracy maszyny.
Urzqgdzenie automatycznie dostosowuje parametry zasilania do lokalnych warun-



kébw energetycznych, niezaleznie od kraju
czy regionu. Funkcja stabilizacji i regulaciji
napigcia chroni uktady elektroniczne przed
skokami i zaktéceniami, zwiekszajgc trwa-
to$¢ komponentdéw oraz niezawodnos¢ pra-
cy catego systemu laserowego.
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) TECHNICZNE DOPRACOWANIE | PRAKTYCZNE UDOGODNIENIA
Apollo 500 zostat zaprojektowany tak, by maksymalnie uprosci¢ obstuge: stét ro-
boczy zfunkcjg wysuwu bocznego pozwala na wygodne zatadunki i roztadunki,
a wbudowane funkcje automatycznego smarowania i monitoring wizyjny wspie-
rajq utrzymanie ciggtosci pracy. Komponenty elektryczne (Schneider Electric), pro-
wadnice PEK i zgbatki Atlanta oraz listwy zgbate Leitesen zapewniajq wysokg trwa-
o8¢ i niezawodnos¢.

Apollo 500 doskonale radzi sobie z cigciem cienkoSciennych elementow, ostrych ¢

“. & PROBKI

PERFEKCYJNEGO
clEcIA ...........................................................

naroznikdbw czy mikrootworéw. Oferuje btyszczqce i czyste krawedzie. To rozwigza-
nie dla wymagajqcych zastosowan przemystowych, gdzie liczy sie nie tylko szyb-

kos¢, ale przede wszystkim jakos¢.

Przestrzen robocza 3000 x 1500mm
Moc lasera 3000W (Raycus)
Zakres osi X 1500mm

Zakres osi Y 3000mm
Zakres osi Z 100mm
MukstaInq p_redkoéé 100m/min
pozycjonowania (XY

Maksymalna predkosé 100m/min

pozycjonowania (tgczna)
Doktadnoéé pozycjonowania  +0.02mm/m
Maksymalne przyspieszenie 13G

Powtarzalno$é pozycjonowania  +0.03mm/m

Zrédio lasera Raycus

Automatyczne smarowanie
Wyswietlacz
System sterowania

Belka
Gtowica tngca

Chtodzenie

Listwy zebate

Prowadnice

Maksymalny udzwig stotu
Masa catkowita maszyny

Wymiary

» PARAMETRY TECHNICZNE

tak

21 cali pionowy
Raytools X3S
aluminowa

Raytools BMIIO
Autofocus

chiller

LEITESEN

PEK

1500kg

3800kg
5125x3975.8x2871.45mm
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SPARTUS APOLLO 500
votoriat 0ot "Gec® gsora  ap Cimeme Dysm GGG MG
[m/min] [w] [mm] [mm]

Stal weglowa 1 28-35 3000 N,/ Air 10 15S 0 1
Stal weglowa 2 16-20 3000 N/ Air 10 20S 0 05
Stal weglowa 2 38-42 2100 0O, 16 10D +3 0.8
Stal weglowa 3 32-36 2100 O, 0.6 1.0D +4 08
Stal weglowa 4 3-32 2400 O, 06 10D +4 08
Stal weglowa 5 27-3 3000 O, 06 12D +4 08
Stal weglowa 6 22-25 3000 O, 06 12D +4 08
Stal weglowa 8 18-22 3000 O, 06 12D +4 08
Stal weglowa 10 113 3000 O, 06 12D +4 08
Stal weglowa 12 0.9-1 2400 O, 06 30D +4 08
Stal weglowa 14 0.8-0.9 2400 O, 0.6 30D +4 08
Stal weglowa 16 0.6-0.7 2400 O, 06 35D +4 08
Stal weglowa 18 05-06 2400 O, 06 40D +4 08
Stal weglowa 20 0.4-0.55 2400 O, 0.6 40D +4 08
Stal weglowa 22% 0.45-05* 2400* O,* 0.6* 40D* +4* 0.8*
Stal nierdzewna 1 28-35 3000 N, 10 158 0 08
Stal nierdzewna 2 18-24 3000 N, 12 2.0S 0 05
Stal nierdzewna 3 7-10 3000 N, 12 25S -05 05
Stal nierdzewna 4 -6 3000 N, 14 25S =15 05
Stal nierdzewna B 2316 3000 N, 14 3.0S =25 05
Stal nierdzewna 6 2-27 3000 N, 14 3.0S =8 05
Stal nierdzewna 8 112 3000 N, 16 35S -45 05
Stal nierdzewna 10* 05-06* 3000* N,* 16* 4.0S* =& U5
Aluminium 1* 25-30* 3000* N,* 12* 155* 0* 0.8*
Aluminium 2% 15-18* 3000* N2* 12* 2.0S* 0* 0.5*
Aluminium BN 7-8* 3000* N.* 14* 2.0S* = 0.5*
Aluminium 4* 5-6* 3000* N,* 14* 25S* = 05*
Aluminium B 28 3000* N* 16* 30s* =& 05*
Aluminium 6* =2+ 3000* N* 16* 30s* =B 05*
Aluminium 8* 06-0.7* 3000* N* 16* 35s* -4* 05*

*Parametry dotyczq wytgcznie produkcji testowej i nie sq zalecane do masowej produkcii. Dia grubszych materiatow rekomenduje
sie uzycie lasera o wiekszej mocy.



