Dados técnicos do produto RENISHAW ¢

apply innovation™

Apalpador MP250

www.renishaw.com.br/mp250

EspecificagOes

Aplicacao principal Para a inspecéo de pegas e preparagdo de trabalho em retificas CNC.
Tipo de transmisséo Transmisséo via cabo

Interfaces compativeis HSI

Pontas recomendadas Fibra de carbono de alto desempenho, comprimentos 50 mm até 100 mm
Peso 64 g

Sentidos de toques +X, £Y, +Z

Repetibilidade unidirecional 0,25 um 20 (ver nota 1)

Incerteza de toque 2D em X, Y +0,25 pm 2s (ver nota 1)

Incerteza de toque 3D em X,Y, Z | £1,00 um 2s (ver nota 1)

Forca de ativagédo da ponta
(ver notas 2 e 5)

Plano XY (minimo tipico) 0,08 N, 8 df

Sentido +Z (minimo tipico) 2,60 N, 265 gf

Forca de sobrecurso da ponta

Plano XY (minimo tipico) 0,70 N, 71 g¢f (ver nota 3)

Sentido +Z (minimo tipico) 5,00 N, 510 gf (ver nota 4)

Velocidade minima de medicdo | 3 mm/min

Protecéo IPX8 (EN/IEC 60529)

Temperatura operacional +5°Ca+55°C
Nota 1 A especificagcdo de desempenho é testada a uma velocidade de teste padrdo de 480 mm/min com uma ponta de 35 mm.
Nota 2

A forca de toque, critica em algumas aplicacdes, é a forca exercida sobre a peca pela ponta quando o apalpador é tocado. A forga maxima aplicada ocorrera
depois do ponto de ativagéo (sobrecurso). A intensidade da forga depende das variaveis relacionadas, incluindo a velocidade de medicéo e a desaceleracéo
da maquina. Apalpadores equipados com RENGAGE™ oferecem forgas de ativacao ultrabaixas.

Nota 3 A forca de sobrecurso da ponta no plano XY ocorre 50 pm apés o ponto de ativagao e aumenta em 0,12 N/mm, 12 gf/mm até que a maquina-ferramenta
pare (no sentido da forga alta).

Nota 4 A forga de sobrecurso da ponta no sentido +Z ocorre 11 um apds o ponto de ativagdo e aumenta em 1,2 N/mm, 122 gf/mm até que a maquina-ferramenta pare.

Nota 5 Estas séo configuracdes de fabrica, um ajuste manual ndo é possivel.

Para mais informacdes e para a melhor aplicacéo possivel e suporte de desempenho, contate a Renishaw ou visite
www.renishaw.com.br/mp250


http://www.renishaw.com.br/mp250
http://www.renishaw.com.br/mp250
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Dimensodes do MP250
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50 14 6,5
100 26 6,5

Dimensdes em mm

Sistema MP250 tipico

ﬂ Interface HSI

ﬁ Cabo

Comando
CNC da maquina

NOTA: A conexao entre 0 soquete do apalpador e a
interface HSI deve ser blindada e aterrada na interface.

Peca

Pecas de reposicdo e acessorios

Esté disponivel uma linha completa de pecas de reposigdo e
acessorios. Entre em contato com a Renishaw para obter uma
lista completa.

Para contatos em todo o mundo, visite www.renishaw.com.br/contato

A RENISHAW TEM FEITO ESFORGOS CONSIDERAVEIS PARA GARANTIR QUE O CONTEUDO DESTE DOCUMENTO
ESTEJA CORRETO NA DATA DA PUBLICAGAO, MAS NAO OFERECE QUAISQUER GARANTIAS OU DECLARAGOES
SOBRE ESTAS INFORMAGOES. A RENISHAW SE EXIME DA RESPONSABILIDADE OU POR QUAISQUER ERROS
NESTE DOCUMENTO, INDEPENDENTE DA SUA FORMA OU ORIGEM.
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