
深圳华成诺刀具测量数据准T24E-04-46刀具测量数据准

产品名称 深圳华成诺刀具测量数据准T24E-04-46刀具测量
数据准

公司名称 深圳市华铖诺科技有限公司

价格 3131.00/件

规格参数 品牌:日本美德龙metrol
型号:P21
产地:日本

公司地址 深圳市福田区彩田南路澳新亚大厦2815室

联系电话 0755-82769153 13827439153

产品详情

华铖诺公司销售的产品，遍布国内以及世界上多达50几个国家。。日本美德龙metrol参数：型号 P11 5m
m；输出B : NC (常闭)；行程3；重复精度 0.0005(条件 : 操作速度50～200mm/min)；接点精度寿

命 300万次；保护构造 IP67；接触力1.5N；对刀面材质 超硬合金；表面加工 研磨4S；接点额定值
DC24V 20mA(MAX) (建议值10mA)电阻负荷；电线 3m  耐油性�2芯Φ5 拉伸强度30N 弯曲半

径R7；保护管 1m  小弯曲半径R25；LED灯 常时亮灯 动作时熄灭；深圳华铖诺公司销售的产品
，满意度99分，有一分是留给自己继续改进的。日本公司山崎马扎克，全球超精密加工领域中精度高的
母机。日本捷太科特自由曲面金刚石加工机，此设备主要用来对各种光学镜头和蓝光镜片模具，进行超

精密车削及研磨。他们里面就用了日本美德龙metrol产品。全球70%的精密机床，都搭载着由日本美德龙
公司研制的世界高精度的微米级全自动对刀仪。全球150多国都有销售华铖诺公司销售的进口品牌产品，

在全世界很多国可以看见我们的产品。

    

当我们没有使用日本美德龙metrol对刀仪时，机床容易发生碰撞，那么碰撞的原因是什么？1、刀具直径
、长度输入错误；2.工件尺寸及其他相关几何尺寸输入错误，工件初始位置定位错误；3.机床工件坐标系
设置不正确，或加工过程中机床零点复位，导致变化。大多数机床碰撞发生在机床快速移动期间。在这
个时候，碰撞也是有害的，应该避免。为避免上述碰撞，操作人员在操作机床时应充分发挥五感功能，
观察机床是否有异常动作、火花、噪音和异响、振动和灼热气味。主要的事采用日本美德龙metrol对刀仪
，就会避免以上情况出现如果出现。

真的很自豪，全世界100多个国都有销售华铖诺公司的进口品牌产品产品，产品布满全球，世界人民可以
证明华铖诺公司销售的进口品牌产品品质。

有个问题说下，我们一定不会和国产的，无论是品质还是价格都没有可比性。对刀仪操作注意事项，操
作Z轴快速位移时请勿大力拉扯，请将把手往内压下，在移至接近刀具时，再使用微调手轮；量测刀具



时，请以刀背接触侧头，避免损坏测头及量仪。没有永远的利益，只有永远的品质，牢牢把品质攥在手
里不松懈，华铖诺公司销售的进口品牌产品做到了。日本公司山崎马扎克，全球超精密加工领域中精度
高的母机。日本捷太科特自由曲面金刚石加工机，此设备主要用来对各种光学镜头和蓝光镜片模具，进
行超精密车削及研磨。他们里面就用了日本美德龙metrol产品。全球70%的精密机床，都搭载着由日本美
德龙公司研制的世界高精度的微米级全自动对刀仪。

深圳华铖诺公司永远把品质牢牢攥在手里不松懈，品质严格把关不放松。日本美德龙metrol参数：型号 
TM26D；对刀面直径 Φ20；表面加工 研磨4S；对刀面材质 超硬合金；动作形态 NC (常闭)；输
出 NO (常开)；预行程 无；行程 5；重复精度 0.001（条件  : 操作速度50～200mm/min）；
接点精度寿命 300万次；保护构造 IP67；接触力 1.5N（安装状态：垂直）；接点额定值 DC5V～D
C24V 稳态电流10mA以下 突入电流20mA以下 需要限制电流，以免向LED流入10mA以上的电流；电
线 5m 耐油性�6芯Φ4.8 拉伸强度30N 弯曲半径R7；保护管 2.5m 小弯曲半径R25；LED灯 常
时熄灭 动作时亮灯；深圳华铖诺公司做过统计，国产的品质还是寿命、价格，都和我们没法比。日本
美德龙metrol由日本东京松桥先生1976创立，工厂在日本都立川市。公司服务全球客户，在零件加工行业
、模具制造行业均大量使用。日本马扎克、牧野、小巨人等公司均加装日本美德龙metrol对刀仪和传感器
。

所有的客人和朋友购买本公司产品后，都夸奖我们的东西好，很满意。对刀仪正常对刀是指操作员在启
动数控程序之前，通过一定的测量手段，使刀位点与对刀点重合。可以用对刀仪对刀，其操作比较简单
，测量数据也比较准确。华铖诺的销售产品：对刀仪测头，他的客人满意度壹百分，客人转介绍比较高
。日本美德龙metrol红外线式对刀仪，信号传输范围一般在5以内。其优点是采用编码的（高速数据传输
）红外技术从而避免了电缆拖曳带来的不便和潜在的安全威胁，对刀后可以随时从工作台面取下不占用
加工空间，并且可以多台机床共用一台对刀仪从而降低综合成本。其缺点是在小型加工中心上使用时性
价比不高。由其特点决定，该类对刀仪多用于中型机床以及大型的数控立车等。http://shenzhen.11467.co
m/info/13024349.htmhttp://jichuang.11467.com/info/13044868.htmhttp://shenzhen.11467.com/info/13024313.htm
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