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Pick-to-Light (czujniki weryfikacja pobrania)

czujnik potozenia

Czujnik pojemnosciowy

K70APT2GREQ
870

M30x 1.5

M12x1
Typ K70APT2GREQ
Nr kat. 3096862
Cel Czujnik weryfikacji pobrania
Tryb pracy Przycisk optyczny
Wykonanie Cylindryczne, gwintowane
Nazwa obudowy K70

Materiat obudowy
Window material
Potagczenie elektryczne
Konstrukcja elektryczna
Klasa ochrony
Temperatura pracy
Wilgotno$é wzgledna
Certyfikaty

Tworzywo sztuczne, PC

tworzywo sztuczne, rozproszone
Ztacze M12, M12 x 1, 4-przewodowy
DC, Styk NO, PNP

IP65

-40...+50 °C

<90 %

CE, cULus w wykazie

Napiecie zasilania
Nominalny prad zasilania DC
Typowy czas odpowiedzi

12...30 vV DC
< 150 mA
< 50 ms

TWUIRC K

Industrial
Automation

= Czujnik pojemnosciowy drugiej genera-
cji

= Duza odpornos¢ na falszywe wyzwole-
nie spowodowane rozpryskami, deter-
gentami, olejami i innymi zanieczysz-
czeniami

= Stopien ochrony IP65

= Meskie ztacze M12 x 1, 4-pinowe

m Zielone oswietlenie robocze

= Czerwone wskazanie blednego pobra-
nia

= Brak sygnalizacji aktywacji

= Napiecie zasilania 12...30 VDC

= wyjscie dwustanowe pnp

= Styk NO

Schemat podtaczenia
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Zasada dziatania

Czujnik pobrania serii K70 jest doskonatym
rozwigzaniem dla wielu aplikacji zwigzanych

z sekwencjami czynnosci przy montazu i skta-
dowaniu. Doskonale widoczne zielone lub in-
ne os$wietlenie robocze znajdujace sie pod
potsferg (zaleznie od wersji). Wyjscie tranzy-
storowe moze by¢ fatwo podtgczone do sys-
temu kontroli, ktéry jest zazwyczaj zaprogra-
mowany na odpowiednig sekwencje zadan.
Oswietlenie robocze czujnika zlokalizowane
jest w lub obok pojemnika stacji roboczej. Pro-
wadzi sygnalizacje: 1. Pojemnika z kompo-
nentami oraz 2. Sekwencji pobierania elemen-
téw. Jezeli operator wyciagnie dany kompo-
nent, czujnik K50 wykryje dtor w pojemniku i
poinformuje o tym system sterowania. Wtedy
system moze sprawdzi¢ czy zostat pobrany
odpowiedni komponent, i - zaleznie od konfi-
guracji - zgasi¢ dany wskaznik oraz zasygna-
lizowa¢ kolejnym oswietleniem roboczym ko-
niecznos¢ pobrania nastepnego elementu.
Zachowanie sekwenc;ji pracy skutkuje zwigk-
szeniem efektywnosci pracy, poprawieniem ja-
kosci kontroli i redukcjg kosztéw zwigzanych z
poprawkami i procedurami testowymi.
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