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EASY-LASER®

Doktadnosc¢ i niezawodnoS¢.

PROGRAM GNIAZDO
W ZESTAWIE DRUKARKI ROZSZERZALNE




ELASTYCZNE | PRZYJAZNE UZYTKOWNIKOM

Systemy Easy-Laser® zostaty opracowane bazujac na ponad 20-letnim dos-
wiadczeniu w rozwigzywaniu probleméw pomiaru i osiowania, i sg pro-
dukowane zgodnie z wysokimi, ostrymi wymaganiami dotyczacymi jakosci*.
Kazdy element systemu jest wyprodukowany tak, aby wytrzymac w najbar-
dziej wymagajacych warunkach i by¢ fatwym w obstudze podczas procedury
pomiaréw. Wszechstronna konstrukcja radzi sobie z wszystkimi typami
pomiaréw szybko i doktadnie, z rozdzielczoscig 0.001 mm [0.05 mils/thou].
Podstawowsq ideg stawiang systemowi pomiarowemu jest to, ze powinien by¢
fatwy w obstudze i adaptowac sie do kazdego zadania pomiarowego. Zaleznie
od wybranego nadajnika laserowego systemy standardowe pokrywajg
wiekszos¢ potrzeb, jednakze mozna rozszerzyc je o akcesoria i zaadaptowac
do okreslonej sytuacji, wykorzystujac to, ze wiekszos¢ czesci ma dodatkowe
otwory, itd. Jedynym ograniczeniem jest twoja wyobraznia.

DWIE OPCJE

Wystepuja dwie
geometrycznych:

1. Rozpocza¢ od podstawowego systemu Easy-Laser® D600 do geometrii,
z detektorem 2-osiowym i doda¢ odpowiedni nadajnik laserowy i inne
akcesoria. Jest to najlepsza opcja, jesli system nie bedzie przeznaczony do

opcje do stworzenia systemu do pomiaréw

pomiaréw i osiowania maszyn wirujacych.

2. W przypadku kombinacji pomiaréw obrabiarek a takze
osiowania maszyn wirujacych (np. pompy, silniki, przektadnie
zebate, maszyny ze sprzegtem cardana), proponujemy rozpoczac
od systemu osiowania watéw Easy-Laser® D525 a potem dodanie
odpowiedniego  nadajnika  laserowego i  innych
W przypadku watpliwosci, ktére rozwigzanie jest najlepsze, skonsultuj
sie z lokalnym sprzedawca Easy-Laser®.

akcesoriéw.

*System kontroli jakosci Damalini AB zostat zatwierdzony przez Nemko ( Numer

zawiadomienia Nemko 05ATEX44280 ) nastepujaco : "Nemko AS, numer 0470 do
Aneksu VIl zgodnie z Artykutem 9 Zarzadu Dyrektywy 94/9/EC z Marca1994 informuje
uzytkownika, ze podany producent posiada system jakosci produkcji, zgodny
z Aneksem VIl Dyrektywy ."

SYSTEM

D600 (BAZOWY)

NADAJNIK LASEROWY

LASER OBROTOWY D22
Do pomiaréw Ptaskosci,  Prosto-
liniowosci,  Prostopadtosci, Réwno-

legtosci i Kierunku Wrzeciona. Wigzka
laserowa moze obraca¢ sie o 360°
w promieniu pomiarowym 40 metréw
[130°]. Wiazka moze by¢ odbita od
zataczanej plaszczyzny o 90° do
0.0Tmm/m [0.5 mils/thou].

Nr cz.:12-0022

LASER WRZECIONA D146

Do pomiaru kierunku wrzeciona i Prosto-
liniowosci. Moze by¢ stosowany w rucho-
mym wrzecionie maks. 2000 obr/min). Do
montazu moga by¢ stosowane sworznie
z réznymi $rednicami. Sworznie mogg by¢ uzyte
z obu koncdw podczas osiowania. odlegtos¢ po-
miarowa do 20 metréw. [657].

Nr cz.:12-0146

NADAJNIK LASEROWY D75
Do pomiaru Prostoliniowosci
i Kierunku Wrzeciona. Sruby M6 na
koricach i na bokach oferuja rézne opcje
montazu [1307].

(Dostepna takze wersja specjalna
o zasiegu pomiaru do 80 metréw [2607].)

Nr cz.:12-0075

Alternatywa A: laser uzyty
do poziomej ptaszczyzny.

Alternatywa B: laserjestodbi-
Jjany 0 90° od pfaszczyzny.

A. Sworzen montazowy
mocowany z jednego
konca.

B. Sworzen monta-
zowy otwarty dla linii
lasera.

Uchwyt do moco-
wania D75 na pre-
tach ( akcesoria).
Nr cz.:12-0149

Uchwyt z magnesami
do montazu D75 na
koncu watu.

Nr cz.:12-0187




PROSTOLINIOWOSC

Pomiar prostoliniowosci, tak jak inne pomiary geometryczne, opiera sie na
uzyciu wigzki laserowej jako odniesienie. Promien jest zgrubnie wyosiowany
wzdtuz obiektu mierzonego lub wypoziomowany, jesli potrzebne. Wtedy
przemieszczany jest detektor na wybrane punkty pomiarowe i zapisywane
sg wartosci. Po pomiarze, wybierane sa odpowiednie punkty jako zerowe,
co zmienia ukfad pozostatych punktéw wzgledem nowej linii odniesienia.
Mierzone nowe punkty moga by¢ dodawane lub usuniete z istniejagcego
zestawu. Wartosci przemieszczenn s3 automatycznie przeliczane do
prawidtowego poziomu korekt.

Do 150 punktéw

PLASKOSC

Ptaskos¢ moze by¢ mierzona na ptaszczyznie prostokatnej lub kotowej.
Jedyna réznica jest okreslony program pomiarowy. Najpierw jest
zgrubnie ustawiana linia lasera wzdtuz i w poprzek obiektu mierzonego.
Potem detektor jest przemieszczany na wybrane punkty pomiarowe
a wskazania s3 zapisywane do jednostki. Po pomiarach, ustawiane sa
trzy punkty zerowe, wtedy pozostate punkty sg ponownie przeliczane
w stosunku do nowopowstatej ptaszczyzny odniesienia.
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PROSTOPADLOSC

Podczas pomiaréw prostopadtosci, najpierw zapisywane sg dwie wartosci
z jednego obiektu, aby stworzy¢ linie odniesienia kata. Wtedy stosuje
sie wbudowany w nadajnik laserowy D22 pryzmat, ktéry odbija promien
0 90° ( jak na rysunku ), i zapisuje dwie nowe wartosci pomiaru na drugim
elemencie. Wartosci zmierzone sg przetwarzane na wartosci kata, pokazane
jakie jest odchylenie drugiego obiektu od kata 90°.
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odbija wigzke lasera
doktadnie o 90°.

KIERUNEK WRZECIONA

Podczas pomiaru kierunku wrzeciona odpowiedni nadajnik laserowy
umieszczony jest we wrzecionie maszyny a detektor w takim miejscu, aby
przemieszcza¢ go wzdiuz przestrzeni roboczej. Zapisywana jest pierwsza
warto$¢ pomiaru dla pierwszego punktu a potem wrzeciono obraca sie
180° i zapisuje nastepna warto$¢. Nastepnie detektor przemieszczany jest
do drugiego punktu a procedura powtarzana. ( Aby wyeliminowac ugiecie
statyczne do pomiaru mozna uzy¢ w obracanym wrzecionie nadajnika
D146 ).

Linia odniesienia

Inne zastosowanie to osiowanie drugiego wrzeciona wzgledem gtéwnego.
W tym przypadku korzystne jest zastosowanie obu jednostek pomiarowych
( kombinacja nadajnik/odbiornik ) z systemu D525.

ROWNOLEGLOSC

Pomiar réwnolegtosci moze by¢ realizowany na kilka sposobéw. Przyktad
ponizej polega na zastosowaniu pryzmatu do odbicia wigzki lasera o 90°
wzgledem linii odniesienia. Wartosci pomiaru sa zapisywane na obu koricach
mierzonego obiektu. Pryzmat jest nastepnie przemieszczany do nastepnego
obiektu pomiarowego i zapisywane sa dwie kolejne wartosci. Procedura
jest powtarzana dla wszystkich obiektéw. Wyniki sa wyswietlane zaréwno
w formie wykresu jak i cyfrowo, z linia bazowa lub dowolnym obiektem
jako odniesienie. ( Proces pomiaru wymaga nadajnika D22, 2 tréjnogow
i pryzmatu oraz zestawu akcesoriéw do réwnolegtoSci ).

Do 150 mierzonych
obiektow.

SRODEK OKREGU

Dla okreslenia prostoliniowosci gniazd tozysk pomiar powinien by¢
wy-konywany w nich zaréwno pionowo i poziomo. Umies¢ detektor
w gniezdzie tozyska, zapisz warto$¢ pomiaru, nastepnie obré¢ go o 180°
i zapisz nowa wartos¢ pomiaru. Powtérz procedure dla kazdego gniazda
tozyskowego. Jesli mierzone sa potéwki fozysk lub tozyska o identycznych
$redni-cach wystarczajace bedzie przeprowadzenie zwykitego pomiaru
prostoliniowosci z jedng wartoscig pomiaru dla kazdego gniazda tozyska ).
( Zaleznie od zastosowania wymagane sg rézne uchwyty. Skonsultuj sie
z lokalnym przedstawicielem Ilub poczytaj wiecej o tym w innych
broszurach ).




GLOVINE ZASTOSOWANIA

Z systemami Easy-Laser® mozna obstuzy¢ prawie kazdy pomiar geometryczny. Dla pewnych, okreslonych zastosowarn geom-
etrycznych stosuje sie standardowe systemy
pomiarowe. Bardziej szczegdétowo sg one
opisane w konkretnych broszurach.

Ponizej przedstawiono przyktady typowych zastosowan:
A. Prostoliniowo$¢ / B. Ptaskos¢ / C. Prostopadtos¢ / D. Réwnolegtosc (stosujac sprzet Parallelism) / E. Kierunek
wrzeciona F. Osiowanie watéw (stosujgc Easy-Laser® D525) / G. Osiowanie két/paséw (stosujac akcesoria Digital)

/ H. Prostoliniowos¢ otworéw (stosujac wymagane uchwyty)

A/B/C/D/E

Easy-Laser® D800 SpinLaser



OPROGRAMOWANIE WYKONUJE PRACE

Kluczem do szybkich i tatwych pomiaréw jest program pomiarowy, ktéry
pomaga wykonac je jak najlepiej. Dlatego tez w jednostce centralnej jest

umieszczona duza ilo$¢ pomiaréw jako standard.

Wszystkie programy

prowadza uzytkownika krok za krokiem poprzez rozpoczeta procedure
pomiaru. Skomplikowane obliczenia kata i wartosci wynikajace z pomiaréw
sg obstugiwane poprzez program. Inaczej méwiac, do wiekszosci przemyslen
i wszystkich trudnych kalkulacji mozna uzy¢ gotowego programu pomiarowego.

PROGRAM DO POMIAROW GEOMETRYCZNYCH

PROSTOLINIOWOSC - Do prostegoiszybkiego pomiaru prostoliniowoéci
na wczesniej zdefiniowanych pozycjach. Do fundamentéw maszyn, watéw, gniazd
tozysk, obrabiarek itd. Obstuguje do 150 punktéw z dwoma punktami zerowymi.*

PROSTOLINIOWOSC PLUS - wszechstronny program z zaawa-
nsowanymi funkcjami. Punkty pomiarowe moga by¢ dodawane, usuwane lub
mierzone w dowolnym momencie pomiaru. Mozna ustawiac linie odniesienia.
Uzywany j.w.

PLASKOSC - Do pomiaru plaskosci / zwichrowania pfaskich
powierzchni np. fundamentéw, stotéw obrabiarek itd. Moze obstugiwac
do 300 punktéw pomiarowych z trzema punktami zerowymi.

PROSTOPADLOSC - Do pomiaru prostopadtosci w maszynach
lub elementéw instalacji.

ROWNOLEGLOSC - stuzy do pomiaru réwnolegloéci pomiedzy rolkami,
elementami maszyn itd. Moze obstuzy¢ do 150 rolek / mierzonych obiektéw. Jako baza
moze by¢ stosowana linia lub rolka. Kazdy obiekt moze by¢ nazwany oddzielnie.

ROWNOLEGLOSC PLUS - wszechstronny program z zaawanso-
wanymifunkcjami.Punkty pomiarowe moga by¢dodawane, usuwanelub
mierzone w dowolnym momencie pomiaru. Mozna ustawia¢ linie od-
niesienia. Uzywany jw.

KIERUNEK WRZECIONA - Do pomiaréw kierunku wrzeciona
w obrabiarkach, wiertarkach itd.

SRODEK OKREGU - Stosowany do pomiaru prostoliniowosci
gniazd tozysk w przypadku réznych srednic. Np. w silnikach diesla,
instalacjach z watem napedowym, itd.

SRODEK OKREGU PLUS - Wszechstronny program z zaawanso-
wanymi funkcjami. Punkty pomiarowe moga by¢ dodawane, usuwane lub mie-
rzone w dowolnym momencie. Mozna ustawiac linie odniesienia. Uzywany j.w.

POL OKREGU - uUmozliwia odczyt w trzech ruchach np. godzina 9, 6 i 3.
Pozwala na rézne srednice pomiarowe. Do stosowania wraz z systemem Turbine.

POt OKREGU PLUS - Wszechstronny program z zaawansowanymi
funkcjami. Punkty pomiarowe moga by¢ dodawane, usuwane lub mierzone
w dowolnym momencie. Mozna ustawiac linie odniesienia. Uzywany j.w.

PION - Ten program umozliwia pomiar odchylenia (w pionie) na
przykfad prostoliniowosci watéw turbin lub pradnic.

KOLNIERZ - Do ptaskosci kotnierzy i ptaszczyzn kotowych np.
tozysk slizgowych. Moze mierzy¢ do 300 punktéw a pomiar moze
byc wykonywany na wewnetrznej i/lub zewnetrznej srednicy. Trzy punkty
zerowe co 120°sg obliczane przez system.

V 0.00
H 0.00

WARTOSCI - wyswietla odczyty rzeczywiste z jednostek S i M. Moze stuzy¢
do osiowania, pomiaru prostoliniowosci i dynamicznego. Moze by¢ potaczonych
do czterech detektoréw szeregowo i zerowanych indywidualnie.*

INNE PROGRAMY, KTORE SA ZAtACZONE

POZIOMO
@ MIEKKA STOPA PIONOWO
EASYTURN™

KOMPENSACJA ROZSZE-
CHRBAR RZALNOSCI CIEPLNEJ
) TABELA
TOLERANCI
SZEREG MASZYN =] PRZESUNIECIE

BTADIGITAL (1| WIBROMETR (-] FILTR WARTOSCI ieed REFLOCK™

Record 4:

Vv 0.91

H 1.05

PROSTOPADLOSC

PLASKOSC

UDOKUMENTOWANIE WYNIKOW POMIARU

Kiedy pomiar jest ukoriczony, masz kilka opcji udokumentowania wyni-
kéw. Wybierz ten, ktory jest najbardziej odpowiedni do sytuacji zaleznie
od tego, czy np. bedzie potrzebna dalsza analiza wyniku lub czy powi-
nien by¢ stworzony raport z pomiaréw. Kazdemu pomiarowi moze by¢
fatwo przypisany unikalny opis, dzieki klawiaturze umozliwiajgcej uzycie
wszystkich znakow.

_J Tty opis
ZAPIS W JEDNOSTCE WYSWIETLACZA
Klawiatura posiadajaca wszystkie
dostepne znaki pozwala szybko i tatwo
przypisa¢ kazdemu pomiarowi unikalng
nazwe. System dodaje czas i date pomiaru.
Posiada bardzo duza pamig¢ wewnetrzna.
Mozna zapisa¢ do 1000 operacji osiowania
watéw lub do 7000 punktéw pomiaréow
geometrycznych.

WYDRUK
Szybki wydruk wszystkich danych po-
miarowych przy uzyciu zasilanej bate-
ryjnie drukarki. Jest to przydatne np. je-
$li nie chcesz taczyc sie z komputerem.

Wya/ruk 2¢ g2y oikind a/aayz«[
/ooz«(armym'

TRANSFER DANYCH DO KOMPUTERA
Przy uzyciu EasyLink™ dla Windows®
(zataczany), mozna tworzy¢ profe-
sjonalne raporty zawierajagce dane
pomiarowe i rysunki, eksportowac¢ do
arkuszy jak Excel®, itd.

Arkucz Excel® 2z rymakam[

KIERUNEK WRZECIONA



EASY-LASER®

—_d/—-

SYSTEM D525

1 Jednostka wyswietlacza D279 (27 programéw)
2 Jednostki pomiarowe (S, M)
12 Pretéw do jednostek pomiarowych (8x120 mm, 4x60 mm) [8x4.72", 4x2.36"]
2 Uchwyty do watéw z faricuchami
2 tancuchy wydtuzajace
2 Uchwyt do przesuniecia
2 Bazy magnetyczne
2 Przewody ze ztaczkami Push/Pull (2x2 m) [2x78.74"]
1 Instrukcja
1 Tasma pomiarowa
1 Futerat ochronny do Jednostki wyswietlacza
1 Program EasyLink™ Windows® i przewdd do transferu
Dostarczany w wzmocnionej aluminiowej walizce wytozonej piankg z wycieciami.

12-0231

SYSTEM D600 (BAZOWY)

1 Jednostka wyswietlacza D279 (27 programéw)
1 Detektor D5
8 Pretow do detektora (4x240 mm, 4x60 mm) [4x9.44", 4x2.36"]
1 Baza magnetyczna z gtowica obrotowa
2 Przewody ze ztgczkami Push/Pull (5 m, 2 m) [1x196.85", 1x78.74"]
1 Instrukcja
1 Tasma pomiarowa
1 Futerat ochronny dla Jednostki wyswietlacza
1 Program EasyLink™ Windows® i przewdd do transferu
Dostarczany w wzmocnionej aluminiowej walizce wytozonej pianka z wycieciami

Nrcz. 12-0133

*Uzupetnij systemy D600 i D525 poprzez okreslone nadajniki laserowe (D22,
D146, D75) i inne akcesoria do petnych funkcjonalnych systemoéw.

DANE TECHNICZNE

System

Transfer danych
Zakres pomiarowy
Zakres temperatur
Wilgotnos¢ wzgledna
Maks. wyswietlany bt
Ciezar

Walizka transportowa

Jednostka wyswietlacza
Programy pomiarowe
Typ wyswietlacza
Rozmiar wyswietlacza
Rozdzielczo$¢ wyswietlana
Typ baterii

Czas dziatania

Port wyjsciowy
Klawiatura

Pamiec operacyjna
Nastawy

Materiat obudowy
Wymiary

Ciezar

Jednostki pomiarowe (S, M)
Typ lasera

Dtugosc fali

Klasa bezpieczenistwa lasera
Moc wyjsciowa lasera
Rozdzielczos¢

Typ detektora

Poziomice spirytusowe
Inklinometry

Czujniki termiczne
Ochrona

Materiat obudowy
Wymiary

Ciezar

Baza magnetyczna
Sita trzymania

Prety
Materiat
Diugosc

Przewody

Typ
Dhugosc

Uchwyty do watéw
Uchwyt

Materiat

Srednica watu

Uchwyt do przesuniecia
Przesuniecie

Systemy Easy-Laser® oferowane s z 2-Letniag Gwarancja. Wiecej szczeg6téw na stronie internetowej Damalini.

Program Windows® EasyLink™

Zgodnie z danym nadajnikiem laserowym

0-50°C

10-95%

+1% +1 cyfra

D600; 11 kg, D525 12 kg. (Bez nadajnikéw laserowych)
SxWxD: D600; 660x350x160 mm, D525; 490x350x160 mm

27 programéw

Podswietlana matryca LCD

73x73 mm [2.87"x2.87"]

Zmienna:0.1;0.01; 0.001 mm. 5; 0.5; 0.05 mils/thou
4x1.5VR14(Q)

24-48 godzin ciagle, zaleznie od podtaczonego sprzetu
RS232 do komunikacji z drukarka i komputerem
Membranowa, alfanumeryczna, wielofunkcyjna

Zapisuje do 7000 punktéw pomiaru np. prostoliniowosci
W Filtrze Wartosci Mierzonej, Jednostkach (mil/thou/mm) itd.
Anodowane aluminium/tworzywo ABS

SxWxD: 180x180x45 mm [7.1"x7.1"x1.8"]

1250 g [2.8 Ibs]

Laser diodowy

635-670 nm, $wiatto widzialne czerwone
Klasa 2

<1mwW

0.001T mm [0.05 mils]
PSD 18x18 mm [0.71”sq]
Rozdzielczos¢ 0.5°
Inklinometry elektroniczne, rozdzielczos¢ 0.1°
Doktadnos¢ +1°C

Brak wptywu $wiatta dziennego

Anodowane aluminium

SXWxD: 60x60x50 mm [2.36"x2.36"x1.97"]
198 g [7 ozZ]

800 N

Stal nierdzewna
60 mm, 120 mm, 240 mm [2.36, 4.72", 9.44"]

Ze ztgczkami push/pull
2m, 5m [78.74",196.85"]

Uchwyt V do faricucha o szerokosci 18 mm [0.71"]
Anodowane aluminium
@ 20-450 mm [3/4"-18"] z standardowymi taricuchami

32 mm [1.26"]

Easy-Laser® jest produkowany przez Damalini AB, Abacksgatan 6B, 431 67 MéIndal,
Szwecja, Tel +46 (0)31 708 63 00, Faks +46 (0)31 708 63 50,
e-mail: info@damalini.se, www.damalini.com

© 2006 Damalini AB. Podlega zmi

anom bez uprzedniego powiadomienia.

Easy-Laser® jest zarejestrowanym znakiem handlowym Damalini AB.
Windows® i Excel® sg zarejestrowanymi znakami handlowymi Microsoft Corporation.

Tlumaczenie: AS Instrument Polska.

2 This product complies with:

SS-EN60825-1-1994,
21CFR 1040.10 and 1040.11

2 LATA GWARANCJI

LASER RADIATION
DO NOT STARE INTO BEAM
DIODE LASER
1 mW MAX OUTPUT AT 670 nm
CLASS Il LASER PRODUCT

Nadajnik laserowy D22*
Typ lasera

Dtugosc fali

Klasa bezpieczenistwa lasera
Moc wyjsciowa lasera
Srednica wiazki

Zakres pomiarowy

Typ baterii

Czas dziatania/baterii
Zakres poziomowania

Skalowanie 3 x poziomic spiryt.

Laser diodowy

635-670 nm, Swiatto widzialne czerwone
Klasa 2

<1TmwW

6 mm [1/4"] przy oknie
Promien 40-metrowy [1307]
1xR14 (C)

ok. 24 godziny

+30 mm/m [+ 1.7°]

0.02 mm/m

Prostopadtos¢ wigzek laserowych 0.01 mm/m [2 arc sec.]

Ptaskos$¢ omiatania
Regulacja dokfagdna

2 x spiryt. poziomice na gtowicy

Materiat obudowy
Wymiary
Ciezar

Nadajnik laserowy D75*
Typ lasera

Dtugosc fali

Klasa bezpieczeristwa lasera
Moc wyjsciowa lasera
Srednica wiazki

Zakres pomiarowy

Typ baterii

Czas dziatania/baterii
Regulacja lasera
Materiat obudowy
Wymiary

Ciezar

Nadajnik laserowy D146*
Typ lasera

Diugosc fali

Klasa bezpieczeristwa lasera
Moc wyjsciowa lasera
Srednica wiazki

Zakres pomiarowy

Typ baterii

Czas dziatania/baterii
Predkos¢ maksymalna
Srednica trzpienia
Materiat obudowy
Wymiary

Ciezar

Detektor D5

Typ detektora
Rozdzielczos¢
Poziomice spirytusowe
Inklinometry

Czujniki termiczne
Ochrona

Materiat obudowy
Wymiary

Ciezar

0.02 mm

0.1 mm/m [20 arc sec.]

5mm/m

Aluminium

WxHXD: 139x169x139 mm [5.47"x6.64"x5.47"]
26509 [5.8 Ibs]

Laser diodowy

635-670 nm, Swiatto widzialne czerwone
Klasa 2

<1TmW

6 mm [1/4"] przy oknie
Promien 40-metrowy [1307]
1x1.5VR14(C)

>15 godzin

2 pokretta £ 2° (£ 35 mm/m)
Anodowane aluminium
SXWxD: 60x60x120 mm [2 3/8"x2 3/8"x 4 3/4"]
700 g [1.5 Ibs]

Laser diodowy

635-670 nm, swiatto widzialne czerwone
Klasa 2

<1TmwW

3 mm [1/8"] przy oknie

20m [657]

1 x R6 (AA)

ok. 6 godzin

2,000 obr/min

Dostosywowana do trzpienia
Anodowane aluminium

@ 260 mm, Dlugo$¢=98 mm [B 2.36", L=3.86"]
30049 [10.5 0zZ]

2-osiowy PSD 18x18 mm [0.71"sq]

0.001 mm [0.05 mils]

Rozdzielczos¢ 0.5°

Rozdzielczos¢ 0.1°

Doktadnos$¢ +1°C

Brak wptywu Swiatta dziennego
Anodowane aluminium

SXWxD: 60x60x50 mm [2.36"x2.36"x1.97"]
198 g [7 oz]

CE

05-0271
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