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Das Unternehmen

Die Firma AMO GmbH wurde im Jahr 1994 gegriindet mit dem Ziel der Entwicklung, Produktion und dem Verkauf in-
duktiver Messgerate. Seither werden induktive Langen- und Winkelmessgerate entwickelt und gefertigt.

Die Produktpalette wird kontinuierlich erweitert und die Technologie der induktiven Messgerate standig weiterentwick-
elt. Die Messgerate kommen in vielen Bereichen wie bspw. in Werkzeugmaschinen, Automatisierungstechnik oder der
Medizintechnik zum Einsatz, um nur einige zu nennen.

AMO ist stets um hdchste Qualitat der Produkte und optimale Kundenbetreuung bemuht. Um diesen Anforderungen und einer
kontinuierlichen Weiterentwicklung der Produkte sowie der internen Prozesse gerecht zu werden ist das Unternehmen nach dem
Qualitatsmanagementsystem DIN EN ISO 9001:2015 zertifiziert.
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AMOSIN® - Messprinzip

Die AMO-Messgeréate funktionieren
nach einem patentierten rein induktiven
Messprinzip.

Eine planare Spulenstruktur tastet eine
metallische Maldverkérperung ab.

Die MaRverkorperung ist in der Regel ein
Edelstahlband mit einer hochgenauen
fotolithografisch geatzten, periodischen
Teilung.

Die planare Spulenstruktur besteht aus
mehreren, in Messrichtung gestreckten
Wicklungselementen und ist in Mikro-
MultilayerTechnik realisiert.

Ein wesentliches Merkmal bei dem
patentierten AMOSIN -Messverfahren ist
die Abtastung mittels eines hochfrequen-
ten Wechselfeldes.

Sekundéarwicklungen
Secondary windings

Primarwicklungen
Primary windings;

Die relative Bewegung in Messrichtung
zwischen Sensor (im Abtastkopf) und
Mafdband erzeugt zwei um 90° phasen-
verschobene hysterese freie Sensorsig-
nale.

Die hohe Glte von Sensorik und Mafdver
koérperung ermaoglicht in Kombination mit
der eigenen Auswerteelektronik gerings-
te Messabweichungen von nur 0,1% der
Ideal-Sinusform (Oberwellenanteil).

Dies ermdglicht hohe Interpolationsfakto-
ren in der Signaldigitalisierung, entweder
im Messgerat oder in der Nachfolge-
elektronik (z.B. in Servoverstarker oder
NC-Steuerung).

Bei inkrementellen Schnittstellen wird
die Positionsinformation durch Zahlen der
einzelnen Inkremente der periodischen
Teilung gewonnen. Da zum Bestimmen
von Positionen ein absoluter Bezug erfor

Bit lloll
Bit "1"

derlich ist, verflgt die Malverkorperung
Uber eine zusatzliche Spur, die eine Re-
ferenzmarke tragt. Die mit der Referenz-
marke festgelegte absolute Position des
Mal3stabes ist genau einem Messschritt
zugeordnet.

Beim absoluten Messverfahren steht
der Positionswert unmittelbar nach

dem Einschalten des Messgerates zur
VerfUgung und kann jederzeit von der
Folgeelektronik ausgelesen werden. Ein
Verfahren der Achsen zum Ermitteln

der Bezugsposition ist nicht notwendig.
Diese absolute Positionsinformation wird
aus der absoluten Codestruktur auf der
Malverkorperung ermittelt. Eine separa-
te Inkrementalspur wird fir den Positi-
onswert interpoliert.

SENSOR SUBSTRAT/MICROSPULEN
SENSOR SUBSTRATE/MICROCOILS

Absolut Abtastung
Absolut scanning area

Inkremental Abtastung
Incremental scanning area

MASSVERKORPERUNG
MESAURING SCALE

Absolutcodierte Teilung
Absolut Grating

Inkremental Teilung
Incremental Grating



AMOSIN® - Winkelmessgerate

Die AMOSINi-WinkeImessgeréte kdnnen Dank der rein induktiven Abtastung eine grofRe Bandbreite an Applikationen abdecken.
Eine sehr variable Gestaltung erlaubt BaugréRen von ca. 80 mm bis praktisch einige Meter Durchmesser. Die anspruchsvollen An-
forderungen der Kunden reichen von der Abdeckung héchster Drehzahlen bis hin zu Winkelmessgeraten fir Rund- und Schwenk-
achsen mit hohen Genauigkeitsanforderungen.

Nachfolgend einige Beispiele der mechanischen Flexibilitat, um so optimierte Konstruktionen verwirklichen zu kénnen:

... integrationswillig,
far praktisch jeden Durchmesser!

Leistungsstarke Spindelkonstruktionen und
Direktantriebe kénnen neben einem reinen
Drehzahlbetrieb auch interpolierend in einer
Mehrachsbearbeitung eingesetzt werden.
Die durch das induktive Abtastprinzip gege-
bene hohe Unempfindlichkeit gegentber
Verschmutzung in Verbindung mit der hohen
Schutzart IP67 erlaubt den Einsatz der Mess-
gerate bspw. in unmittelbarer Nahe zum
Lagersitz.

Ein stabiler nur 0,65 mm dunner Massban-
dring wird mittels Presspassung montiert
und ermdglicht flexible Bauformen und varia-
ble Durchmesser. Mechanische Kupplungen
oder Elastizitaten entfallen, Konstruktionen
werden platzsparender und steifer.

... und mit Kopfchen,
wenn es um Winkelsekunden
geht!

Die Zwei-Kopf-Abtsastung in Verbindung
mit der Auswerteinheit MHS bzw. MHSA
verwirklicht hohe Genauigkeiten bei Winkel-
messungen in Rundachsen. Dabei wird der
messtechnische Einfluss der Exzentrizitat
eliminiert und gegenulber einer Einkopfab-
tastung die absolute Genauigkeit um einen
Faktor 2 erhoht.

Anwender profitieren durch Einsparungen
bei Herstellung und Zusammenbau von
Rundachsapplikationen und der deutlichen
Genauigkeitssteigerung einer fertig aufge-
bauten Rundachse auf wenige Winkelsekun-
den.

Eine aufwandige Vermessung und Kompen-
sation der Achse kann entfallen.

Durch die Verschmelzung von Messsystem und Mechanik wird der Aufbau der Achse kompakter, die Fertigung und der Zusam-
menbau leichter, schneller und wirtschaftlicher. Induktive Winkelmesssysteme erdffnen Konstrukteuren vielfaltige Losungswege
zur Optimierung direktangetriebener Antriebskonzepte. Entscheidende Anforderungen hinsichtlich Bauform, Signalqualitat, Zuver
lassigkeit und Robustheit werden erfullt.



AMOSIN® - Langenmessgerate

Als Bauformen stehen offene oder gefuhrte Langenmessgerate in inkrementeller und absoluter Ausfuhrung zur Verfligung. Das
ausgesprochen grofRe Einsatzgebiet dieser AMOSIN -Langenmesssysteme reicht von prazisen Mess- und Prifaufgaben, bis hin zu
rauesten Anwendungen, in denen Prazision und Robustheit gefordert sind.

.. mal klein und fein!

Miniaturabtastkopfe und ein nur 10 mm brei-
tes Maflband helfen bei der platzsparenden
Integration. Das geringe Gewicht und die
hohe Auflosung erflllen die Anforderungen
hinsichtlich Regelverhalten und Prazision,
die an Langenmessgeréate gestellt werden.

Aufgrund der rein induktiven Abtastung und
der hohen Schutzklasse IP67 wird die Funkti-
onsweise der Systeme durch Verschmut-
zungen in Form von Staub, Rauch aber auch
beliebigen Flissigkeiten, nicht beeintrachtig.
Eine aufwandige mechanische Kapselung,
als auch die Verwendung von Sperrluft wird
nicht bendtigt. Besonders hervorzuheben

ist auch die Unempfindlichkeit gegenuiber
magnetischer Storfelder.

.. mal robust und prazise!

Viele Anwendungsbereiche stellen héchs-
te Anforderungen an die Genauigkeit und
Zuverlassigkeit von Messsystemen. Maschi-
nengenauigkeiten im Mikrometer-Bereich
steht der Einsatz in oftmals sehr verschmut-
zungsanfalligem Umfeld entgegen.

Speziell diese Anforderungen erflllen die
geflhrten induktiven Langenmessgeraten,
auch fir grof3e Messlangen.




Auswahlhilfe - Absolute Winkelmessgerate

AuRenabtastung
Einkopf
Typ WMFA 1010A Abtastung
+ 51"
QA: 81,95 mm bis + 4.0" Bauform: 20
bis 326,55 mm 14.000
q bis
160,00 mm | ZWeikopf 3.500
bis 296 Abtastun
is mm MHSA.! &
+ 25" 25
bis + 2,0”
[
1000 pm 8
Einkopf
Typ WMRA 1010A Abtastung
@A: 81,95 mm + 51"
bis 652,58 mm bis + 2,0” 46.800
) Abweichende |  Zweikopf 5%‘30 .
Durchmesser auf |  Abtastun ' -
Anfrage MHSA:" h i
+ 256"
f—r—— bis + 1,0"
Innenabtastung
Typ WMRA 11101 Bauform: 20
Einkopf “
@l: 325,42 mm Abfﬁté‘,f‘g: —
bis 651,27 mm bis + 2 0" EIIE]
! 11.700 \\//
1000 pm Abweichende Zweikopf bis el
Durchmesser Ab P 5.800
auf Anfrage tastu?
MHSA: -
+ 6,0" K T—o
bis + 1,0” @




EnDat 2.2
EnDat 3

4.680 U/min

FANUC ai 1%2” i WMKA 2010
SSI+1Vss g . WMRA 1010A
Mitsubishi 25 bit 580 U/min

BiSS/C

EnDat 2.2

EnDat 3 24 bit 1170 U/min
FANUC ai ke bis WMKA 2110
SSI+1Vss . 580 U/min WMRA 11101
- e 25 bit
Mitsubishi

BiSS/C

WMKA 2010 WMRA 1010A

WMKA 2110 WMRA 11101



Auswabhlhilfe - Inkrementelle Winkelmessgerate
fur AuRenabtastung

Bauform: 10,11,12
Typ WMF e
Einkopf g T D:J
Abtastung: =
+ 51
@A: 81,95 mm JZ%
bis 326,55 mm - 25.000
1000 jn bis ST =
LB ) @l: 60,00 mm Zielelpi 6.000 L —
bis 289 mm ptlescid '
(MHS): Bauform: 20
+ 25"
bis 73
:*‘ ‘ i +2,0" 5 . 5
\Ej e O@
61
Typ WMR J -
Einkopf ]
Abtastung:
+ 517 Bauform: 21
@A: 81,95 mm bis
bis 652,58 mm +2,0 46.800 78
1000 ym Abweichende Zweikop oo . e
Durchmesser Abtastung ' ] ]
auf Anfrage (MHS):”
+ 26" A
bis
+1,0"
Bauform: 20
73
@A: 115,12 mm 3 o RE:'
bis 28708 mm + 72" 16600
bis bis
@l: 60,00 mm + 75" 8000 61
bis 266,00 mm
23 [ b
3000 pm
Bauform: 21
73
@A:115,12
bis 489,57 3 ]
+72" 33300 gt i
Abweichende bis bis
Durchmesser auf +4,56" 3900 61
Anfrage
I @ ) [) —
g i —
:? I & 1 |e ®




WMK 1010

WMK 2010
WMR 1010A
Standard: WMF 1010A
1000 pm Standard:
bis 250 pm bis 1 um 23430 U/min
31,25 pm bis
High Accuracy: 580 U/min
High Accuracy: 0,5 pm bis 0,05 um
31,25 bis 10 pm WMK 1005
WMK 2005
WMF 1005A
Standard: Standard: 50000 U/min WMK 2030
3000 pm 750 pm bis WMF 1030 A
bis 93,75 pm bis 3 um 11700 U/min WNMR 1030 A

WMF 1010A WMK 1010
WMF 10056A WNMK 1005

WMR 1010A WMK 1010

WMF 1010A WMK 2010
WMF 1006A WMK 2005



Auswabhlhilfe - Inkrementelle Winkelmessgerate
fur Innenabtastung

Bauform: 10,11,12
355
16
d o] [&
Typ WMR
Einkopf
ol 163,54 mm | Abastung:
bis 651,27 * 26 i
is 651,27 mm bis o L JITCD
+2,0" 23400
5 + bis
1000 pm Zweikopf 5800
Abweichende Abtastu.r11)g
(MHS):
Durchmesser auf .
Anfrage =13
9 bis
‘ .
4 i +1,0
1
Typ WMR
Bauform: 20
dl: 162,91 bis
489,57 mm
9| =
+ 51 23500
3000 pm bis bis
+4,5" 7900
Abweichende
Durchmesser auf
Anfrage
f
3] if |
1

10



Standard: Standard:
1000 pum bis 31,25 pm 250 ym bis 1 um 11710 U/min WNMK 1110
bis WMK 2110
High Accuracy: High Accuracy: 580 U/min WMR 11101
31,25 um oder 20 um | 0,5 um oder 0,1 um
Standard Standard 50000_ U/min WMK 2130
3000 pm 750 um bis WMR 11301
bis 93,75 um bis 3 um 11700 U/min

WMR 11101 WMK 1110

WMR 11101 WMK 2110

WMR 11301

WMK 2130

1



Auswabhlhilfe - Absolute Langenmessgerate

LMBA 2010
i )
4
T | . | + 20 yum/m +3 um/mz)
R oder + 5 pm/m bis zu 32 m
LMTA 4010 + 50 ym/m + 10 pm/m
A
_
1000 pm F
A —
LMFA 3010
+ 20 yum/m +3 um/m?’)
— oder + 5 ym/m bis zu 32 m
— = =i

V' Nach linearer LangenfehlerKompensation in der Folge-Elektronik
2 MBA 2010 : bis zu Messlange ML = 2950 mm

LMTA 4010 : bis zu Messlange ML = 2930 mm
% Bis zu Messlange ML = 2960 mm
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EnDat 2.2

EnDat 3
FANUC ai
8 SSI+1Vss . LMKA 2010
Mitsubishi 0 19 ] i AT LMBA 2010
BiSS/C LMTA 4010
EnDat 2.2
o EnDat 3 . LMKA 3010
FANUC ai 1 um bis 0,1 um 3m/s LMFA 3010
SSI+1Vss
Mitsubishi
BiSS/C

LMKA 2010 LMBA 2010

LMKA 3010 LMFA 3010



Auswabhlhilfe - Inkrementelle Langenmessgerate

LMB 1005
L ]
d
|
2] °
LMB 1010
i + 20 ym/m S um/mz)
‘ﬁ)(:)(:)pr:‘n L i oder + 5 um/m Beliebige Messlangen
H d + 50 pm/m + 10 ym/m
1
gl hd |
LMT 4005 / 4010
3
r—
f———— |
LMF 3010
" + 20 pm/m
T + o .
1000 pm t% oder :150urrr;]//nr; Beliebige Messlangen
+ 50 um/m =10
———
LMB 1030
H—
1
_l ‘
3000 pm + 50 ym/m f ;8 ﬂxﬁm Beliebige Messlangen —
LMT 4030
5
—
—— ]

"' Nach linearer Langenfehler-Kompensation in der Folge-Elektronik
2 Bis zu Gesamtlange GL = 3000 mm
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Bauform: 10,12

35,5

o BT T
= S e ==
Bauform: 20 LMK 1005
Standard: Standard: 10 m/s LMK 2005
= 1000 pm Bis 1000 pm bis (Teilungsperiode LMB 1005
J - 20 0,5 um 500 pm) LMT 4005
— . _ High Accuracy: 20 m/s LMK 1010
| 2C|)_“gr: ﬁgglrﬂa(;:y.m 0,5 um bis (Teilungsperiode LMK 2010
I == ! . 0,05 um 1000 pm) LMB 1010
LMT 4010
Bauform: 21
36
e 78
8 |® @
Bauform: 30
( %% Standard:
- Standard: ;
] i i 1000 pm bis 10%05“%“5
= — 20 um P H s LMK 3010
; . LMF 3010
! . ) High Accuracy:
High Accuracy: 0.5 um bis
20 um oder 10 um 0 O% i
L Tl
s P
Bauform: 20
73
[® ]
al 1
(D o)
61
1~ =]
Standard: Standard: LMK 2030
3000 pm 150 um 60 m/s LMB 1030
Bauform: 21 bis 120 pm bis 3 um LMT 4030
49
s i —
36
@ [] @
8
; ]

LMB 1005 LMK 1005

LMB 1010

r

LMK 2010 BF 20

LMT 4010 LMK 2010 BF 21

~

<
-

LMF 3010

LMK 3010

LMB 1030 LMK 2030 BF 20

LMT 4030 LMK 2030 BF 20
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RSF Elektronik Ges.m.b.H.

Tarsdorf 93

5121 Tarsdorf

Austria

TEL +43 (0)6278 / 8192-0
FAX +43 (006278 / 8192-58
e-mail: info@rsf.at
internet:www.rsf.at

Vollstéandige und weitere Adressen siehe www.amo.at




