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MeBgetriebe

Die aufgefiihrten MeBg'etriebe wurden besonders zum Einsatz in

der Fertigungsautomation entwickelt. Zur Wegmessung werden .

dort vorwiegend Resolver oder Inkrementalgeber verwendet, die
durch geeignete Getriebe an die verschiedenen Maschinenpara-
meter wie Spindelsteigung, gewiinschte Auflésung usw. angepaft
werden.

Um die bei modernen Fertigungsanlagen geforderte hohe Prazi-
sion zu ermoglichen, sind Ubertragungsgenauigkeit und Spielfrei-
heit der Getriebe von groBer Bedeutung. Durch geteilte, feder-
verspannte Zahnrader sind viele der hier beschriebenen Ausfiih-
rungen wéahrend der gesamten Lebensdauer absolut spielfrei.
Genauigkeitsangaben finden Sie bei den technischen Daten.

Es werden zweipolige, biirstenlose Drehmelder oder Impulsgeber
fuhrender Hersteller eingebaut, deren AnschluB iiber hochwertige
Steckverbindungen oder Létstitzpunkte erfolgen.

Da es sich bei diesen Gebern um rotatorische MeBsysteme han-
delt, muB zunéchst die Linearbewegung der Maschinenachse in
einen Drehwinkel umgewandelt werden. Dabei haben sich
2 Moéglichkeiten weitgehend durchgesetzt:

1. Bei kleineren bis mittleren Maschinen wird die Vorschubspin-
del gleichzeitig als MeBspindel verwendet. Dabei ist eine spielfrei
und moglichst axial steif gelagerte Kugelspindel mit verspannter
Doppelmutter vorzuziehen. Kugelspindeln werden mit Steigungs-
genauigkeiten biszu 5pm je 300 mm MeBlange geliefert. Je nach
Anforderungen an die Genauigkeit ermdglicht dies ausreichende
MeBergebnisse bis zu Achswegen von etwa 1500 mm. Geringe
MeBfehler werden durch Stauchen oder Strecken der Spindel
zwischen Axiallagerung und Mutter sowie durch Torsion zwischen
Motor und Spindelmutter verursacht.

2. Bei groBen Maschinen setzt man haufig MeBzahnstangen mit
MeBritzeln ein. Die MeBzahnstangen liegen dabei auBerhalb des
Kraftflusses, so daB keine elastische Verformungen auftreten.

Auf den folgenden Seiten finden Sie ein breites Angebot fir
verschiedene MeBanordnungen. AuBerdem sind Modifikationen
und u. U. Sonderanfertigungen méglich. Bei Problemen bitten wir
um lhren Anruf!

Die erforderliche MeBgetriebelibersetzung ergibt sich zu:

A - n

hierin bedeuten:

A (mmj ... gewinschte Auflésung

) I Anzahl der Inkremente je Geberumdrehung,
s (mm)...... Linearweg je Umdrehung der Getriebewelle

( y )
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1. Anbau an Servomotor

a) Diese Art des Anbau's bringt eine Reihe von Vorteilen Hir
den Werkzeugmaschinenhersteller und setzt sich daher immer
mehr durch. Servomotor und MeBsystem bilden sine kompakte
Einheit, die sich mechanisch ginfach in die Maschinenkonstruktion
eintiigen laBt. Fir Montage- und Servicearbeiten an Antrieb und
MeBsystem muB nur ein Ende der Kugelrollspindel zugénglich
sein. Alle erforderlichen AnpaBteile zur Montage des MeBgetrie-
bes an den Motor sind im Lieferprogramm des MeBsystems
enthalten. Ausflihrungen fiir die wichtigsten Motorfabrikate
stehen lagerméBig zur Verfligung.

Voraussetzung fiir diese Art der Anordnung ist Direktantrieb, d.h.
kein Getriebe zwischen Motor und Vorschubspindel, sowie eine
torsionssteife, spieffreie, mdglichst kraftschlissig mit beiden Wel-
lenzapten verbundene Kupplung zwischen Motor und Spindel
(z.B. JAKOB-KSS).

b) Weniger haufig wird das MeBsystem dann am Motor verwen-
det, wenn ein Uniersetzungsgetriebe zwischen Motor und Vor-
schubspindel eingesetzt wird. Dieses Getriebe muf3 dann eine
hohe Ubertragungsgenauigkeit aufweisen und spielarm oder
spielfrei sein.

2. Anbau am zweiten Spindelende

Diese Anordnung wird vorwiegend dann gewéhit, wenn zwischen
Motor und Kugelspindel ein Ubersetzungsgetriebe oder eine
Rutschkupplung notwendig ist oder wenn bei Direktantrieb die
Kupplung nichttorsionssteif und spielfrei ausgefihrt werden kann.
Torsion zwischen Motor und Spindelmutter und Spiet zwischen
Motor und Spindel fithren nicht zu Mesfehlern.

Fir diesen Anwendungsfall sind unsere MeBgetriebe RGA vorge-
sehen, Oft kann jedoch die Ausfihrung RGB ginstiger an die
Maschine angepaft werden, da sich dort einfachere Zwischen-
flansche und kiirzere Bauldngen ergeben.

3. Anbau am antriebseitigen Spindelende

Wenn Untersetzungsgetriebe zwischen Motor und Spindel erfor-
derlich sind, last sich das MeBsystem giinstig neben dem Motor
mit der Vorschubspindel verbinden. Spiel im Leistungsgetriebe
beeinfluBt dadurch nicht das MeBergebnis. Geeignet sind hier
MeBgetriebe RGA. Zum Einsatz im Oiraum des Leistungsgetrie-
bes ist eine dldichte Sonderausfuhrung lieferbar.

4. Messung iiber MeBzahnstange

Bei griBeren Maschinen oder wenn eine hohere Genauigkeit ge-
fordert wird, bietet die Messung iber MeBzahnstange und MeBrit-
zel oft die ginstigste Maglichkeil. MeBzahnstangen werden meist
aus Einzelelementen von z.B. 250-mm Lange zusammengesetzt.
Sie kdnnen auf Kundenwunsch zum Teil schon durch den Herstel-
ler in ein Zahnstangenbett montiert und ausjustien werden.
Ansonsten wird die Justage an der Maschine vorgenommen, Die
Einzelelemente sind mit Summenteilungsfehlern ab 5 um lisfer-
bar. Durch entsprechende Justage der gesamten Zahnstange
kann ein Aufsummieren dieses Fehlers (iber die ganze MeB-
lange weitgehend vermieden werden.

Als Mefritzel ist eine spielfrei federverspannte Ausfiihrung vorzu-
ziehen. Gute Erfahrungen haben wir mit MeBzahnstangen und Rit-
zeln der Firma A, Mannesmann, Remscheid, gemacht. Nebenden
mechanisch verspannten Geréten sind auch solche mit Drehmo-
ment-Motor zum Spielausgleich méglich. Wir empfehlen jedoch
die mechanische Ldsung aufgrund der geringeren Stérantélligkeit.
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MeBgetriehe fiir Impulsgeber

Diese MefRgetriche v«;erden fir alle Geber, auBer Resolvern
GréBe 11, verwendet; besonders fir impulsgeber, Potentiometer
Resolver GroBe 23, Winkelcodierer usw.

Impulsgeber werden nach Maglichkeit durch Variieren der Strich-
zahl an die Anwendung angepafit In bestimmten Fallen ist
dies jedoch nicht moglich, z. B. wenn die zulfissigen Drehzahlen
dberschritten werden, wenn die gewlnschte Impulszahl nicht
lieferbar ist, bei Zoll-Metrisch-Umwandlungen und #hnlichem.
Hier gibt es Austiihrungen flr Spindel- und Motoranbau.

Standard-Ubersetzungen
9 Genauigkeit * *

Nr. Ubersetzung * in Bogenminuten
GA/GB 1 1:20 1.8
GA/GB 2 1:16 t18
GA/GB 3 1:15 +18
GA/GB 4 1:12 +18
GA/GB 5 1:10 +18
GA/GB 6 1:8 18
GA/GB 7 1:6 19
GA/GB 8 1:5 +15'
GA/GB 9 1:4 1.7
GA/GB 10 1:3 T8
GA/GB 11 1:25 17
GA/GB 12 1:2 19
GA/GB 13 1:15 +22'
GA/GB 14 1:1,25 24
GA/GB 15 1:1,2 24
GA/GB 16 1:1

26
- Reibmoment max. 20 Nem '
Rundlaufgenauigkeit der Welle bei GA £+ 2 um

1. Reihe GA

Gesignet zum Anbau an Vorschubspindel, Rundachse, MeB-
zahnstangen o. 4.
Ubersetzungsverhélitnisse bis etwa 1 : 20.

2. Reihe GB

Fiir Anbau an Servomotoren:

Die Getriebe kénnen mit Zwischenflanschen fir alle gangigen
Servoaniriebe geliefert werden.

Ubersetzungsverhiltnisse bis etwa 1 : 20

Die Bestellnummer setzt sich zusammen aus:

z.B. GA 8
MeRgetriebe Typ | '
Ubersetzung 1:5

* Weitere Uberéetzungen auf Anfrage
** Gemessen an der Getrisbewelle

-
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Mehrfachgeber

Hier sind Geréate beschrieben, die sich ebenfalis bereits im Einsatz
bewdhrt haben. Sie enthalten mehrere Impulsgeber, Tachos oder
sonstige Geber, die Ober gleiche oder unterschiedliche Uber-
setzungen mitder Getriebewelle verbunden sind. Anwendungsgebiete
sind z.B. Drehmaschinen bei denen mehrere Supporte gleich-
zeitig im Einsatz sind und neben der NC-Steuerung noch eine
von dieser unabhéngigen Positionsanzeige besitzen.

MeBgetriebe
mit 2 Impulsgebern

Bei groBlen Drehmaschinen, besonders Karusselldrehmaschinen
wird oft mit mehreren unabhangig voneinander gesteuerten Werk-
Zeugtragern ein Werkstlick bearbeitet. Daraus ergibt sich z.B. beim
Gewindeschneiden die Notwendigkeit, mehrere Werkzeugtrager
mit der Hauptspindel zu synchronisieren. Dazu kénnen als Haupt-
spindelgeber die hier beschriebenen MeBgetriebe verwendet
werden. Sie enthalten 2, 3 oder mehr Impulsgeber, die mit einer
Ubersetzung von 1:1 mit der Hauptwelle Uber einen spielfreien
Getriebestrang verbunden sind.

Meligetriebe
mit Resolver und Impulsgeber

Diese Geber ermdglichen eine digitale Weganzeige an NC-
Maschinen auch bei konventionellern Betrieh. Die Anzeige der
NC-Steverung kann dazu meist nicht verwendet werden.

Das MeBsystem enthélt einen 2-Pol-Resolver fiir NC-Betrieb und
einen Impuisgeber zum Ansteuern einer unabhéngigen Digital-
anzeige. Zwischen Eingangswelle und den beiden Gebern sind
verschiedene Getriebelbersetzungen méglich.

Absolut-Resolver

Zum Einsatz bei Industrierocbotern oder bei Verkettung mehrerer
Werkzeugmaschinen.

Sie arbeiten mit 3 Resolvern als Grob-, Mittel- und Feinmef-
system. Die Ubersetzung zum Feinresolver wird meist so gewahlt,
daB sich ein Linearweg von 2 mm je Umdrehung der Resolver-
welle ergibt. Zwischan Fein- und Mittelsystem liegt eine Ge-
triebelbersetzung von 100:1. Zwischen Fein- und Grobsystem
von 10.000 : 1. Daraus ergibt sich eine maximale MeBliange
von 10.000x 2 mm =20 m.

AuBerdem sind 2-fach-Resolver (Grob- und Feinsystem) sowie
deren Kombination mit Endschalterséulen méglich.
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MeBgetriebe fiir Spindelanbau RGA
RGA: :
Diese Anordnung bietet Vorteile, wenn zwischen Servomotor und
Spindel, Spiel, elastische Verformung oder Ubertragungsfehler
auftreten oder wenn Torsion zwischen Motor und Spindelmutter
umgangen werden soll, 2. B. wenn zwischen Motor und Spindel
ein Untersetzungsgetriebe oder eine Sicherheitsrutschkupplung
vorgesehen isl.
Standard-Ubersetzungen Tragheits- _
. Genauigkeit™™ moment** 63 . 98 10
Nr. Ubersetzung ™ in Bogenminuten 10-8 kgm?
RGA 1 1:5 22 0,77 |
RGA 2 1:4 +23 062 A-ENHHE
RGA 3 1:3 24 046 a
RGA 4  1:25 +27' 0,38 @M]_H_[L 38
RGA 5 1:2 +29 0,31 LSisls
RGA 6 1:15 +32 0,23 f
RGA 7 1:1,25 +32 0,19
RGA 8 1:1,2 +33 0,18
RGA 9 1:1 + 3,6 0,15
RGA 10 1,2:1 +39 0,12 J PRt
RGA 11 1,26:1 +4 0,12 i
RGA 12 15:1 +48 0,10
RGA 13 1,27 :1 +4 0,12
RGA 14 127:50 +7,0' 0,03
RGA 15 1:1,35 +32 0,34
RGA 16 2:1 + 6,0' 0,03
RGA 17 4:1 + 10,8 002
RGA 18 5:1 +13,2' 0,05
RGA 19 9:10 +34 0,07
RGA 20 1:16 32 0,26
RGA 21 10:1 — 0,02)
RGA 22 1:45 +23 07
Reibmoment <5 Nem
RGA-PG: . " o
Dias ist die versinfachte Version unserer Getriebersihe RGA. f -
Bei deutlich niedrigeren Preisen bietet sie eine fir sehr viele 4
Anwendungstélle ausreichende Technik. Die Geréte sind spiel-
arm eir]ﬂeslellt. Die elektrische Verbindung wird iiber eine Kabel- -
durchfihrung und Litstiiizpunkte im Inneren des Gehduses o |
vorgenommen. Die Getrieberader bleiben auch bei Montage und —t o
Anschlufl gekapselt und sind so optimal gegen Beschadigung TS ﬁ
geschiitzt. )
Standard-Ubersetzungen Tragheits- |
. Genauigkeit ™™ moment™” q
Nr. Ubersetzung *  in Bogenminuten 10-5 kgm? . B O Paliip
RGA 1 PG 1:8 +32 0,77 8z
RGA 3 PG 1:3 +35 0,46
RGA 4 PG 1:25 139 0,38
RGA 5 PG 1:2 +41 6,31
RGA 9 PG 1:1 +54 0,15
Reibmorment <C 3 Nem
Die Bestellnummer setzt sich zusammen aus:
zB _RGA 4 - 3 PG’
MeBgetriebe Typ '
Ubersetzung 1:2,5
Kupplung KA 20 mit Bohrung d2
29,53+ 0,01 (s. S.16)
PG-Ausfihrung
* Weitere Ubersetzungen auf Anfrage
" Gemessen an der Getriebewelle
- N v
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I\gengetriebe fiir Motoranbau
RGB:

Zum Anbau an das 2. Wellenende des Vorschubmotors.

Diese Anordnung kann immer dann vorteilhaft gewéhlt werden,
wenn der Motor ohne Untersetzungsgetriebe auf dig Spindel wirkt
oder das Untersetzungsgetriebe eine sehr gute Ubertragungs-
enauigkeit aufweist und “spielarm oder spielfrei  arbeitet.
adurch wird eine sehr kompakte Einheit von Motor und MeB-
system gebildet, die sich leicht in die Maschinenkonstruktion ein-
figen 148t Auch filr Servicearbeiten ergeben sich daraus Vorteile.
Bei Direktantrieb solite die Verbindung des Motors mit det Vorschub-
spindel durch eine torsionssteife Ausgleichskupplung erfolgen, die
maglichst kraftschlissig mit beiden Wellenzapfen verbunden ist
(z.B. JAKOB-KSS5]). Bei der Inbetriebnahme 14t sich der Maschi-
nenreferenzpunkt durch einfaches Verdrehen des Getriehege-
hiuses einsiellen. Durch hochgenaue, federverspannte Zahn-
rider arbeitet die Reihe RGB absolut spielfrei.
Fir eine Reihe gangiger Servoantriebe kann dieses Ge-
triebe mit passenden Zwischenflanschen geliefert werden.

Standard-Ubersetzungen Tréagheils-
. Genauigkeit** moment**
Nr. Ubersetzung *  in Bogenminuten 103 kgm?
RGB 1 1:5 +15 347
RGB 2 1.4 1,7 2,90
RGB 3 1:3 18 2,33
RGB 4 1:25 +1,7 1,99
RGB 5§ 1:2 1,9 1,62
RGB 6 1:1,5 +22" 1,24
RGB 7 1:1,25 +24' 1,02
RGB 8 1:1,2 24 0,97
RGB 9 1:1 + 26 0.81
RGB 10 12:1 +29 0,68
RGB 11 125:1 29 0,64
RGB 12 15:1 +32 0,54
RGB 13 2:1 +39 0,40
RGB 14 4:1 63 0,09
RGB 15 5:1 + 45 027
RGB 16 10:1 — — )
{RGB 17 20:1 - 0,05)
RGB 18 1:3,175 1.8 25
RGB 19 5:1 — —
RGB 20 1:1.15 25 093
Reibmoment < 5 Ncm
RGB-PG:

Dies ist die vereinfachte Version unserer Getricbereihe RGB.
Trotz deutlich niedrigerer Preise sind die technischen Daten
fur sehr viele Anwendungsfalle ausreichend. Der AnschluB eines
Resolvers wird (iber eine Kabeldurchfiihrung und Létstitzpunkte
im Innern des Geh&uses vorgenommen. Die Getriebe sind spiel-
arm eingestellt und bieten eine hohe Ubertra ungsgenauigkeit
Auch bei Montage und AnschluB bleiben die Getrieberéder ge-

kapselt und sind so optimal gegen Beschidigung geschitzt
Die Einstellung des Referenzpunkies erfolgt durch Verdrehen
des Gehéuses.
Standard-Ubersetzungen Tragheits-
. . . Genauigkeit™™ moment™*
Die Bestellnummer setzt sich zusammen aus: Nr. Ubersetzung*  in Bogenminuten 10°5 kgm?
.B. RGBE 4 P
. 2 | 1l meB1Pe  1:5 +21' 347
MeBgetriebe Typ RGB3PG 1:3 +26 233
Ubersetzung 1:2,5 RGB4PG 1:25 +25 199
PG-Ausfiibrung RGB 5 PG 1:2 28 1,62
* Weitere Ubersetzungen auf Anfrage RGBOPG  1:1 +39 0,81
** Gemessen an der Getriebewelle Reibmoment < 3 Nem '
. s N
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MeBgetriebe
fur Ubersetzungen bis 1: 25

An Rundachsen oder an Maschinen mit etwas gréberer Aufldsung
wie z.B. Bohrmaschinen, werden oft Me3getriebelbersetzungen
zwischen 1 ;5 und 1 ; 25 bendtigt. Hier wird dieses Getriebe
eingesetzt. Es kann entweder iiber sine drehsteife Kupplung ange-
trieben werden oder man setzt ein Mefiritzel direkt auf die Getriehe-
welle {Lagerung und Wellentoleranz entsprechen dieser An-
wendung).

Standard-Ubersetzungen Tragheits-
. Genauigkeit*” moment**
Nr. Ubersetzung * in Bogenminuten 105 kgm?
RGC 1 1:20 +18' 16,3
RGC 2 1:16 .18 13,9
RGC 3 o 1:12 +18 11,3
RGC 4 1:10 +18 10,0
RGC § 1:8 18 88
RGC & 1:6 19 7.5
RGC 7 1:15 18 13,0
RGC 16 1:25 +18 229
RGC 17 1:18 +18 15,1

Reibmoment < 20 Nem
Rundlaufgenauigkeit der Welle £ 2 um

Mefigetriebe
fiir Ubersetzungen bis 1 : 125

An Maschinen mitlangen Varfahrwagen wird oft mittels MeBzahn-
stange gemessen. Dort bendtigt man je nach Aufidsung und MeB-
rizelumfang haufig Ubersetzungen uber 1 : 25. Fir solche Anwen-
dungen wurde ein Getriebe entwickelt, welches Ubersetzungen
bis 1 : 125 ermbglicht und absolutsplelfrel arbeitet. Der Spislaus-
gleich erfolgt mechanisch, so daB keine zuséatzliche Spannungs-
versorgung notwendig wird. Das MefBritzel wird kraftschllssig
direkt auf die Getriebewelle gesetzl. Eine haufig gewéhle Losung
bildet das Getriesbe RGD 9 mit Mannesmann-Zahnstange und
-MeBritzel. Bei 1000 Inkrementen je Resolverumdrehung erhalt
man dort 2 um Aufldsung.

Standard-Ubersetzungen Tréagheits-

. Genauigkeit™ moment™*
Nr. Ubersetzung *  in Bogenminuten 10-5 kgm?
RGD 1 1:125 +15 572
RGD 2 1:120 +16 528
RGD 3 1:100 +1,7 366
RGD 4 1:90 +1.7 297
ggg g 1 gg i :g ggg Die Bestelinummer setztsich zusammen aus:
RGD 7 1:72 +18’ 190 - 1
RGD 8 1:60 tt9 132 MeBgetriebe Typ —l

9 1:50 + 2 02 tz 1:18

AGD10 1:40 +23 59 Ubersatzung
RGD 11 1:36 +25 47 Kupplung KA 75 mit Bohrung d2
AGD 12 1:30 +27' 33 D10 H7 (s. S.16)

i * Weitere Ubersetzungen auf Anfrage
Reibmoment < 20 Nom ** Gemessen an der Getriebewelle .
Rundlaufgenauigkeit der Welle = 2 um *** Entfallt, wenn keine Kupplung gew{inscht wird,

7 N —

A Y 4

RGC

3

=

2l

RGC und RGD

(]
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Tl-Getriebe

Bei allen mehrstufigen MeBgetrieben ist es méglich, die Kreiszahl
T miteinem Fehler von nur 8,5 x 10-8anzundhern. Dies entspricht
bei einer MeBlange von 10 m weniger als 1 jum,

Caraus ergibt sich die Mdglichkeit, zur Wegmessung Zahn-
stangen mit Modulteilung zu verwenden oder bei geringeren
Anforderungen an die Genauigkeit auch die Antriebszahnstangen
und deren Ritzel direkt zur Wegmessung zu nutzen, Die Miglich-
keit der TT-Ubersetzung besteht besonders bei den Ausfilhrungen
RGC, RGD, GA, GB und GD.

Gehiuseresolver RA

Dieser wird als Spindelgeber fir Gewindeschneiden bei Dreh-
maschinen oder zur Wegmessung verwendet. Er besteht aus
ginem robusten Gehiuse mit stabiler Lagerung, 2-Pol-Resolver
mit Steckverbindung oder LotanschiuB, jedoch ohne Getriebe-
iibersetzung.

Resolver

Wir filhren ausschlieBlich die hier beschriebenen birstenlosen
2-Pol-Resolver Grée 11. Auf Wunsch kinnen alle Resolver
GroBe 11 mit Wellen-& 0,12 {3,048 mm) und Wellenlange ca.
9,5 mm in unsere Getriebe eingsbaut werden.

Resclverdaten:

Harowe Kearfolt
Resolvertyp 11 BRW 300 F 10/3 CR 4 1095004
Nennfrequenz 400 Hz 25 KHz 2,5 KHz
Erregernenn-
spannung 12V 2V 12V
Erregerstrom
max. 10,9 mA 109 mA 58 mA
Ubersetzungs- '
verhéltnis 05+t4% 05+4% 0,5
Stator impedanz
{Rotor offen) 298+j1368 2435+ 8369 530+ 2026
Rotor impedanz :
{Stator offen) 255+j490 975+j1954 170+ 450
Rotor impedanz
(Statorkurzschl}) 265+ j150 286+ j678 65+j110
A (mmj 14,3 14,3 95
L (mm} 404 404 524

10
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Miniatur-Mefigetriebe
mit Resolver oder impulsgeber

Aufbauend aut den vorne beschriebenen, bewahrten Geréten
wurde eine neue Reihe sehr kompakter MeBgetriebe fir Resolver
oder Inkrementalgeber entwickelt.

Der modulare Autbau ermdglicht ohne groBeren Aufwand viele
Sonderiibersetzungen und den Anbau verschiedenster Geber.

mit Resolver

Standard-Ubersetzungen
g Genauigkeit * *

Nr. Obersetzung * in Bogenminuten
MRG/MIG 1 1:10 +2
MRG/MIG 2 1:9 19
MRG/MIG 3 1:8 +1.9
MRG/MIG 4 1:75 1,8
MRG/MIG 5 1:6 19
MRG/MIG 6 1:5 +18
MRG/MIG 7 1:4 +1,8'
MRG/MIG 8 1:3 +18
MRG/MIG 9 1:25 18
MRG/MIC 10 1:2 +18
MRG/MIG 11 1:15 +18
MRG/MIG 12 1:1,25 +1.8
MRG/MIG 13 1112 18
MRG/MIG 14 1:1 +18'

Reibmoment max. 20 Ncm
Rundlaufgenauigkeit der Welle = 2 pm

Geberlypen H = Harowe 11 BRW 300 F 10/3
K = Kearfott CR 4 1095 004
technische Daten s. 5.10

mit Impulsgeber
Standard-Ubersetzungen s. o.

Es werden vorzugsweise Geber bis max. 60 mm AuBendurch-
messer angebaut.

Geeignet sind z. B. Geber der

Fa. Heidenhain ROD 420, 426, 450, 4586, 520, 530, 620, 630

Litton Modell 70
Rota Switch

Die Bestellnummer setzt sich zusammen aus: .

zB. MRG 6 H
MeRgetriebe Typ | |
Ubersetzung 1:5
Resolver Harowe

* Weitere Ubersetzungen auf Anfrage
** Gemessen an der Getriebewelle

~
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f 1(
Endschaltersaulen

Dieses Gerét wurde entwickelt, um eine Anzahl Linear-Endschalter,
welche z. B. verschiedene Positionen einer Maschinenbewegung
definieren, zu ersstzen. .

Sie besteht im wesentlichen aus einer S&ule von Nocken, die (ber
Getriebelibersetzungen von einer Welle angetrieben werden. Jeder
Nocken betétigt einen zugehérigen Schalter. Angetrieben wird die
Endschaliersaule vomn rotatorischen Antrieb der Linearbewegung,
also z.B. dem Stellmotor oder einer geeigheten Zwischenwelle.

Die Endschalierséule wird vorzugsweise dort eingesetzt, wo Linear-
Endschalter wegen fehlendem Einbauraum, schiechter Zuganglichikeit
im Servicefall, Stéreinflissen durch Schmutz, Chemikalien, Metall-
spénen oder &hnlichem problematischt sind.

Vorteilhaft ist die Anordnung an der B-Seite des Stelimotors der
Linearbewegurtg. Durch Integration z.B. von Weggebermn {Inkremental-
geber, Resolver), ist oft aine weitere Vereinfachung der Maschinen-
konstruktion méglich.

Die Endschaltersdule besteht aus einer Séule mit 5 Nocken die
ohne Sonderwerkzeuge einfach einstellbar sind und den zuge-
hérigen Endschaltern.

Der KabelanschiuB erfolgt wahlweise axial oder seillich Giber PG-Ver-
schraubung. Ubersetzungen kénnen bis i = 1000 : 1 in Stufen der
Normreihe R 10 DIN 323 durchgefiihit werden.

ETC Einsatz-Anwendungen

Lineare Nockenbahnen kénnen grundsatzlich nur dort durch die End-
schaltersiule ersetzt werden, wo die Linearbewegung schlupffrei
durch einen rotatorischen Antrieb erzeugt wird (Ritzel-Zahnstange,
Vorschubspindel, Schneckenzahnstange oder &hnliches | In diasen
Féllen kann der Linearweg durch den Umfang der Nocken ersetzt
werden. Der Nockenumfang betrdgt rund 160 mm, die Standard-
schallange ist davon 14 mm lang ausgefiihit.

Der Arbeitsbereich betrégt max. 900 Umdrehungen der Antriebswelle
entsprechend 0,9 Umdrehungen der Schaltnocken.

Einsatzbeispiele:

. Transfersiraflen
Industrieroboter Verkettung mehrerer Maschinen
Gelenkantriebe . .
. Holz-Bearbeitungs-Maschinen
Woerkzeugmaschinen .
Achsantriebe Kartonagemaschinen
Werkzeugmagazine Sondermaschinenbau
Palettenbahnhéfe Textiimaschinen
Vorteile
@ sehr einfacher und damit kostenglnstiger Anbau, 2.B. an die B-
Seite des Antriebmotors,

® Im QGegensatz 2u linearen Nockenbahnen kann die Endschalter-
saule meist an einer leicht zuganglichen Stelle angebaut werden.
Der Einbauort ist freier wahlbar.

® Kompakter Aufbau, besonders in Kombination mit dem Wegmef-
system.

@ Die tur Notendschalter erforderliche segenannte Zwangstrennung
ist mechanisch gewahrleistet; in Offnerfunktion wird notfalls
zwangsgedfnet, in SchlieBerfunktion notfalls zwangsgeschlossen.

@ Erhohte Funktionssicherheit, da Necken und Schalter sicher in
einem stabilen Gehause untergebracht sind. Keine Stérung durch
Spéne, Chemikalien oder mechanische Einwirkungen.

ETn . ® Fur Achsbewegungen bis 9 m Lange {bsi 10 mm Spindslsteigung)
incl. Flansch und Kupplung fir Motoranbau ' ohne Sondergeiriebe einseizbar (vereinfachte Lagerhaltung).
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Endschaltersaulen

Allgemeine Beschreibung

Das Gehiduse der ETD besteht aus einer Alu-Legierung, Nocken-
wellen und Llintersetzungsgetriebe aus Stahl. Getriebe- und
Nockenwellen sind kugelgelagert. Alle Getriebestufen sind
spielarm ausgefiihrt. Der Antrieb des Gebers erfolgt (iber spiel-
frei, federverspannte Zahnrader. Die ETD ist gegen Staub und
Spritzwasser im angebauten Zustand dichi, lebensdauer-ge-
schmiert und wartungsfrei, Die Lebensdauer der Schalter liegt bei
10 Mili. Schaltspielsn und ibertrifit damit die Lebensdauer der
meisten Maschinen bei weitem. Die Schalinocken kdnnen belie-
big eingestellt werden und sind durch einen Innensechskant-
schliisse! klemmbar.

Endschaltersaule
fiir Ubersetzungen bis 400 : 1

Diese sehr kompakte Version wurde hauptsdchlich zum Anbau an
die Vorschubspindel entwickelt und wird dberwiegend in Fallen ein-
gesetzl, in denen das 2. Wellenende des Vorschubmotors nicht
2ugdnglich ist

Die ETC ist auch mit Antriebswellenzapfen lieferbar, so daf3 der
Anftrieb z.B. Ober Zahnnemen erfolgen kann.

Endschaltersdule
fiir Ubersetzungen his 1000 : 1

zum Anbau an die B-Seite des Vorschubmotors.

Diese Anordnung kann immer dann vorteilhaft gewahit werden, wenn
das 2. Wellenends des Vorschubmotors frei zuganglich ist Dadurch
wird eine sehr kompakie Einheit von Motor und Endschaltersaule
gehildet, die sich leicht in die Maschinenkonstruktion eintligen 146t

Endschaltersdule mit Geber
fiir Ubersetzungen bis 200 : 1

Die ETD ist auch fir den Einbau eines Inkrementalgebers bis zu
60 mm AuBendurchmesser konzipiert Diese L&sung bielet den
Vortell, dal MeBwertgeber und Endschalter eine Baueinheit bilden.

Gesignet sind z. B. Geber der

Fa. Heidenhain ROD 420, 426, 450, 456, 520, 530, 620, 630
Lition Modell 70
Rota Switch

Bei der Ausfilhrung mit Geberanbau ist eine max. Ubersetzung
von 200 : 1 zur Nockensaule méglich.

Die spielfreie, federverspanrte Standardiibersetzung von der
Antriebswelle zum Geber ist 1 : 1. Der Anschlul erfolgt dber
PG-Verschraubung.

Die Kombination des Wegmefsystems mit den Endschattern bietet
besonders hinsichilich des einfachen Anbaues und des Einbaurau-
mes Vortsile. Zur Einstellung des Null- oder Referenzpunktes kann
entweder der Geber oder das gesamte ET-Gehause verdreht werden.
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TD

Ruhesteilung
Schaltpunit

Schalterabmessungen
I——20.2—’|
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Technische Daten

Nocken

Die Nocken werden in der Regel mit einem Schaltwinkel 0 von
30° ausgelegt, somit sind 330° des Nockenumtangs nuizbar.
Sondemocken mit anderen Schaliwinkeln sind auf Anfrage
lieferbar.

Bei Anwendung von spitzen Nocken Schalwinkel 0. = 0° ist zu
beachten, daB bedingt durch die Nockengeometrie und Hysterese
des Mikroschalters ein Schaltweg von ca. 5°, bezogen auf den
Nockenumfang, auftritt.

Schalterdaten

Es werden Mikroschalter mit Gold-Cross-Point-Kontakien einge-
setzt, die bei Schwachstromanwendung die hdchste Zuverlassig-
keit erreichen.

Strombereich 4—100mA
Spannungsbereich 4—30 V
Lebensdauer 10 Millionen Schaltspiele

Berechnung der erforderlichen Ubersetzung i

- L _360°
S (380°- Q)
L = max Verfahrweg des Schlittens in mm
S = Spindelsteigung in rmm
@ = Schaftwinkel des Nockens

Mit der Endschalterséule werden folgende Genauigkeiten erreicht:
Einsteligenauigkeit GE =5 - 104 -8 - |
Wiederholgenauigkett Gy = 25 - 104 - s - |
Positioniergenauigkeit Gp = 75 - 104 - 5 « i

i = Ubersetzungsverhltnis

s = Spindelsteigung in mm/Umdr.

Zum Liseferumfang gehort eine steckbare, torsionssteife Kreuz-
schieberkupplung zur Verbindung der Antriebswelle mit dem
maschinenseitigen Wellenzapfen. Die Kupplungsbohrung kann
max. 10 mm & betragen.

Bei Geberanbau wird eine torsionssteife flexible Metalibalg-
kupplung inclusive Zwangsmitnahme eingesetzt.

14




Zwischenflansche

Fiir alle in diesem Prospekt beschrigbenen Geréte, die zum Anbau
an das 2. Wellenende des Vorschubmotors ausgelegt sind, liefemn
wir lhnen kostenglnstig die passenden Anbauséaize bestehend aus
Leichtmetallzwischenflansch und torsionssteifer flexibler Metallbalg-
kupplung.

Die Zwischenflanscheinheiten reduzieren die Montagearbeiten auf
ein Minimum.

Aufgrund der Typenvielfalt sind hier nur einige Anwendungsbeispiele
dargesteiit

Grundsatzlich ist fir jeden Markentyp die entsprechende Flansch-
einheit lieferbar.

Im Bedarfsfall bitten wir um lhre Anfrage.

2 138 HY
& 10802

RGB/GB/ETD Passend zu Motor
Siemens FT 5072-5108

"

RGB/GB/ETD Passend zu Motor
Porter Reihe DMP 36, DF4 bis ZNF4
Lucas Modell A 1110 bis A 1420

RGB/GB/ETD Passend zu Motor
Getlys Gréife 10, 20 und 30

RGB/GB/ETD Passend zu Motor
Siemens 1 HU 313/3074-3078

' |3
..J-
-

RGB/GB/ETD Passend zu Motor
Siemens 1 HU 3102-3108 '

"y
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KA Torsionssteife Kupplungen
: Diese Kupplungen sind in erster Linie zur torsionssteifen und winkelge-
nauen Verbindung von Wellenenden vorgesehen. Sie erlauben dabei
innerhalb festgelegler Grenzen axialen, radialen und Winkelversatz
zwischen beiden Wellsnzapfen.
Anwendung: AnschluB von Melsystemen wie Impuisgeber, Resolver,
K Tachogeneratoren usw. ‘
_-|f—|—— Antriebe geringer Leistung, Schrittmotorenantriebe.
Achtung: Gewindestifte und Ringschneide verformen bei der Montage die
| WelloncherfliAche. Dies erschwert die Demontage. Die Wellon soliten des-
— 1\ TTY halb mit Flchen oder einer Ringnut versehen werden. Um diese Verfor-
p il mung zu vermeiden sind die Kupplungen Typ KA 20/40 von 6 bis 10 mm
. =T | u J‘-I-J‘ 5 Wellendurchmesser und die Typen KA 75 von 10 bis 18 mm mit Kunst-
by g S| RN - [ stoffkugeln zwischen Wellenoberldche und Gewindeslift ausgeristet
— Scliten bei Montage die unten angegebenen Anziehdrehmomente der
H Gewindestifte nicht eingehaiten werden kbnnen, so empfehlen wir die
Kunststoffkugeln zu entfernen.
c ¢ Technische Daten
h Typ KA 4 20 0 75
My [Nm] 044 2 4 75
max. |ateral mm 01 01 01 o021
Wellen- -
versatz  axial = mm 0,25 0.4 04 077
Tragheitsmoment (10 kgm?) 0,32 48 46 13
Torsionssteife (Nm/rad) 102 520 1040 6500
laterale Federsteife (N/mm) 24 37 a3 a8
axiale Federsteife (N/mm} 10 11 29 35
A Abmessungen (mm) LéngenmaBe nach DIN 7188 grob
a 14,5 24 24 395
b , 13 215 21,5 35
c S 7 13 - 13 16
Standerd @ H? 8 6 8 10
@&-Bereich 305-8 305-127 3,05-127 10-18
2 Gewinde f pro Nabe M3 Mé& ME& M8
Anziehdrebm. der Gew.stilte (Nm) 1 6 7 10
k 25 5. 5 ]
| 28 42 435 58
Masse [ca. g} 15 70 70 120
Abmessungen (mm} fiir Kupplung mit Kismmnabe »Q«
[*] — 25 25 40
m — 3 3 44
(LIRUTG R n = 9 9 145
L R . -- 42 435 %95
Standard @H7 - " = 8 6 10
&-Bersich d — 305-13 305-13 10-21
Zylinderschraube DIN 912 —_ M25 M25 M5
Die Verbindung der Naben mit den Woelilenzapfen kann entweder
kraftschliissig durch selbstsichernde Gewindestifte bzw. Kiemmnaben
Kupplungsbohrungen: oder formschiiissig mittels Spiral- bzw. Spannstifien erfolgen.
Bohrung Nr. 1 2 3 Auswahl der Kupplung
& d, 10 H7 . 8H7 9,53+ 00 Typ  Geeignet fiir MeBsystom
Bohrung Nr. 4 5 B KA 4 Resolver Grife 11
Dd, 6H7Y 6,35 + 0,03 3,05+ 0,02 KA 20 RGA, RGB, RA, Impulsgeber, ARG, MRG, MIG,
: - 001 KA 20 mit Zwangsmitnahme fiir ETD
KA 40 GB, GC
Boh Nr. ’
oo™ adur  16H7 KA 75 RGC, RGD, GA, GD
L J\

16
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1. Einbau RGA, RGC, RGD, RA, GA und Mehrfachgeber

Das Getriebe soll méglichst starr am Maschinenbetit oder Schlitten
montiert werden. Nur wenn an der Maschine hochfrequente
Schwingungen mithohen Beschleunigungswerten auftreten, kann
es sinnvoll sein, schwingungsdiampfende Unterlagen zu ver-
wenden,

Fir die Typenreihen RGA, RGC, RGD, RA, GA und GD stehen
passende Befestigungsklemmen zur Verfiigung. Fir diese Ge-
triebe sind jeweils 3 Klemmen im Lieferumfang enthalten.

Auf ginem Lochkreisdurchmesser »A« sind drei Gewindel&cher
M 4, 10 tief notwendig.

Lochkreis & »A«=D+ 9 {mm)
& »B« =D + 17 {mm)

Die Getriebewelle istentweder (iber die mitgelieferte torsionssteife
Kupplung anzuschlieBen, oder es ist ein Mefritzel auf die Welle zu
setzen (nur méglich bei Wellen-& 10 hé).

a) Bei Verwendung einer Kupplung ist darauf zu achten, daf3
wahrend der Montage und im Betrieb keln unzuldssig hoher
Versatz einer Kupplungshétfte auftritt {siehe Kupplungsdaten).

b) Bei den Typen mit Wellen-& 10 h6 kdnnen auch Mefritzel ver-
wendet werden. Es wird empfohlen, das Ritzel kraftschlissig
mittels Spieth-Element oder Ahnlich 2u befestigen. Auch Ver-
stiften ist moglich, jedoch ist dann AuBerste Vorsicht beim
Bohren notwendig.

2. Einbau RGB und GB

Hier wird zunachst die Balgkupplung am zweiten Wellenende des
Motors angebracht, danach das Getriebe mit Hilfe der mitgeliefer-
ten Elemente am Motor montiert und die zweite Kupplungshalfte
durch eine mit einem Lupolenstopfen verschlossene Offnung im
Getriebegehause an der Getriebswslle befestigt.

Bezuglich der Kupplung gilt Punkt 1 a des vorhergshenden Ab-
schnitts.

3. Zulassige Wellenbelastung

Fa max Fr max
RGA, RGB, RA, GB, GC,ETD £ 60N £ 100N
RGC, GA + 100N + 160N
RGD, GD * 100N = 200N

Diese Wellenbelastungen sind ohne Beschadigung des Melige-
triebes méglich. Besonders bei Zahnstangenmessung treten dann
jedoch schon erhebliche MeBfehler durch elastische Verfor-

mungen auf. Die Wellenbelastungen im Betrieb sollten daher unter -

10 % von Fa max bleiben.
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. N

4, Drehzahlen

Die max. zuldssige Drehzahl im Dauerbetrieb betragt an der
Getriebewelle nmax = i - ng (U/min)

[ Gefriebelibersetzung
neG oo max. Geber-Dauerdrehzahl

5. Beschleunigung

Federverspannte Getriebe kénnen nur bis zu bestimmten Be-
schleunigungswerten spielfrei arbeiten. Um bis zu 100% hdhere
Werte sind zuléssig, sie kdnnen jedoch beim Beschleunigen und
Verzogern Kurzzeitig zu Zahnspiel fithren,

Max. Winkelbeschleunigung

Typ der Getrisbewaelle
RGA 13000 rad/s?
RGB 13000 rad/s?
RGC 650 rad/s?
RGD 9 260 rad/s?
RGD 1 40 rad/s?
GA/GB 160 rad/s?

Aus der héchsten Achsgeschwindigkeit und dem dort giltigen
Kv-Fakior 143t sich die Beschleunigung wie folgt ermittein.

p= Y Kv (m/s?) Wobei

3.6 v = max. Achsgeschwindigkeit [m/rriin]
Kv-Faktor ( mr{']r:-:n )

Die Winkelbeschleunigung der MeBgetriebewelle errachnet sich
aus:

a=1744- ¥ 'SK“' {rad/s?) Wobei s {mmj. .. Linearweg
je Umdrehung
der Getriebe-
6. Schutzart welle

In montlertem Zustand geniigen die Getriebe Schutzart IP 63.
Durch VergieBen des maschinenseitigen Steckergehiiuses oder
der Kabeldurchfithrung kann IP 66 erreicht werden. {Bei IP 66
Lupolenstopfen nach Montage vergieBen). Bei RGB und GB ist
dann jedoch auch der Flansch mit einem Dichtungsmittel zu
bestreichen.

7. Betriebstemperatur

Diese darf am Resolver 85° C nicht iiberschreiten, am Impuls-
geber 70° C. .

8. Warlung

Die Getriebe sind mit einer Lebensdauarschmierung versehen
und wartungsfrei. Ein Nachstellen ist bei Federspannung nicht
erforderlich.

9. Referenzpunkt

Werden die Getriebe in der vorgeschlagenen Art und Weise ange-
baut, so |46t sich der Referenzpunkt durch einfaches Verdrehen
des Getriebegehauses einstellen.

Technische Anderungen vorbehalten!
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