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Obrobkova sonda pro CNC hrotové brusky
E2A — kabelova

Technické parametry

Typ
Primarni pouziti

Primér doteku

Opakovana presnost

Pocet snimanych smérl

Prejezd

Zdvih

Ochrana

Kontaktni sila
Materidl doteku
Rozhrani
Zivotnost doteku
Struktura kontaktu
Kabel

LED indikace

Standardni vybava

2 sméry

Slouzi k presnému méreni konecného prliméru na
hrotovych bruskach.

E2A
Méreni rozmérd prdmeéru
Standard: ¢2- ¢ 5 mm

0.002 mm (rychlost je 50-200 mm/min)

0,5

+/- 7 mm, pfiblizné 5°
IP67
1,2N

Slinuty karbid wolframu

DC5V - DC24V
3.000.000
NC ( normalné zavren)
@ 5 mm, 4 Zily, ohyb min. R7
PFi méreni zapnuto / normalné vypnuto

Externi I/F jednotka CL 1F
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Ultra=P lon Posltlon

2 Metrol

D d L2 Stylus Ball D M3
8 /
F615 F625 F635 F645 F655
—f] == ©
5 3 Do 15 L1 15,5 25,5 355 455 555
L2 6,5 15 15 15 15
12
F614 F624 F634 F644 F654 L1
4 2,5 Do1l5 L1 15,5 25,5 355 455 555
Sonda je standardné dodana se stylusem F
L2 6,5 10 10 10 10 635. Jiny typ je nutno uvést a specifikovat
pfi objednani.
F613 F623 F633 F643
3 Drill hole
3 1,8 Do8 L1 155 255 355 455 2065D (for E2A only)
Tungsten carbide ball S@3
L2 6,5 8 8 8 &
! 54.5 L8,
F612 F622 F632 F642
F16190 (for E2A only) 2.5 Dxill hole
2-Tungsten carbide ball S@23 For tightaning
2 1,2 Do 5 L1 15,5 25,5 355 45,5 < M3 D6
= g
L2 5 5 5 5 : e
Drzak pro stylus
8, 06
FO1 F02 FO3 FO4 FO5 Styhs M4 r_.l
H1 10 15 20 25 30 . __\‘?_"_“_f - g
H2 23,5 28,5 33,5 38,5 43,5 e o W T =
E2A LEDIam;l
12 / = 4-045
¢X ‘/ / Counter bore (8 D4.5
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Tungsten carbide ball S¢3 o H— .
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@Circuit diagram

CL-1F (Refer to P4-9)
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Il_ O R e | Power supply voltage : DC24V=10%

Power consumption : 15mA

Qutput capacity : DC200V 100mA
AC200V 100mA

Over travel signal



