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ASTRIA ™ induktives Absolut-

Messsystem

e Beriihrungsloses induktives Absolut-Messsystem

¢ Unempfindlich gegeniiber Verschmutzung,
Olen und hoher Luftfeuchtigkeit

* Hohe Unempfindlichkeit gegeniiber
RF Rauschen

e Zentrierlaschen fiir eine schnelle
und einfache Installation

> & - ¢ Integrierte Einstell-LED zur Anzeige der
= £ Ty Signalstirke und Unterstiitzung bei der Justage

RENISHAW. < i

mighc iy 7 , * Montagehilfen aus Stahl erh6hen die Stabilitét
liber einen breiten Bereich von Temperaturen

' - und Geschwindigkeiten

e 23-Bit Auflésung

¢ Genauigkeit von 40 Winkelsekunden
(0,194 mrad)

* Hochmoderne Signalverarbeitung,
geringer zyklischer Fehler, geringer Jitter

* Niedriger Stromverbrauch von < 100 mA

¢ Kompakte BaugréBe: AD 100 mm, ID 40.7 mm,
Achsldnge 9,83 mm

ASTRIA™ ist ein induktives Absolut-Messsystem, das ,,Fit-and-Forget“-Robustheit mit hoher
Genauigkeit, einfacher Installation und niedrigem Energieverbrauch verbindet.
Die fiir den Einsatz in extrem rauen Umgebungen entwickelten ASTRiA Messsysteme nutzen ein induktives

Multitrack-Abtastverfahren, das keine Sichtverbindung zwischen Stator und Rotor erfordert. Das Messsystem
ignoriert Verunreinigungen wie Schmutz, Ol und Feuchtigkeit.

Das induktive Abtastverfahren in Kombination mit der hochmodernen Signalverarbeitung erzielt eine hohe Genauigkeit
und 23-Bit-Auflésung.

Die Verwendung von integrierten Zentrierlaschen am Rotor sowie Montagehilfen aus Stahl am Stator in Verbindung mit hohen
Montagetoleranzen und einer integrierten Signal-LED sorgen fur eine schnelle und einfache Installation.

Positionsdaten werden liber den vollen 360-Grad-Bereich der MaBverkérperung erfasst. Dadurch werden Exzentrizitatsfehler
minimiert, sodass eine Genauigkeit von +40 Winkelsekunden (+0,194 mrad) mit einem geringen zyklischen Fehler und Jitter
erzielt werden kann.

www.renishaw.com/astria-downloads
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Systemeigenschaften

Hohe Leistungsfahigkeit, die einfach
erreichbar ist

¢ Absolutes Messsystem mit 23-Bit-Auflésung

¢ Genauigkeit von +40 Winkelsekunden (+0,194 mrad)

¢ Hochmoderne Signalverarbeitung, geringer zyklischer Fehler,
geringer Jitter

* Hohe Ausrichttoleranzen (+0,25 mm axiale Ausrichttoleranz,
+0,2 mm radiale Ausrichttoleranz)

¢ Integrierte Einstell-LED zur Anzeige der Signalstérke

Selbstzentrierender Rotor,
Montagepunkte aus Stahl am Stator

¢ Der selbstzentrierende Rotor ermdglicht eine von Anfang
an fehlerfreie Installation: zusé&tzliche Messmittel oder
Werkzeuge sind nicht erforderlich

¢ Rotor und Stator sind fest verschraubt, wodurch Kleber
entfallen und die Montage vereinfacht wird

* Montagehilfen aus Stahl erhdhen die Stabilitat Gber einen
breiten Bereich von Temperaturen und Geschwindigkeiten
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Einzigartiges Dreifachspur-System

Entwickelt fiir extrem raue
Umgebungsbedingungen

e Induktives Abtastverfahren erfasst Daten trotz O,
Verschmutzung und Feuchtigkeit

e Hohe Unempfindlichkeit gegenliber RF Rauschen

* Hohe Unempfindlichkeit gegenlber Erschitterungen
und Vibrationen

e Berilhrungsloses System eliminiert VerschleiB3teile
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Messsystem mit induktiver
Multitrack-Technologie

ASTRIA verwendet ein Abtastverfahren mit
elektromagnetischer Induktion.

Durch die Multitrack-Anordnung liest der aktive Stator
Positionsdaten aus dem vollen 360-Grad-Bereich des
passiven Rotors ab und gleicht so Exzentrizitaten aus.

Das Messsystem besteht aus einer Inkrementalspur
und zwei Noniusspuren. In Kombination mit einer
hochentwickelten Interpolationstechnologie ergibt sich
eine Auflésung von 23 Bit und eine Gesamtgenauigkeit
von +40 Winkelsekunden (+0,194 mrad).

ABC AOC APC

Hohere Rauschunempfindlichkeit

Das ASTRIA Messsystem Ubertrifft miihelos

die Anforderungen an die Storfestigkeit fir die CE-Zertifizierung,
wodurch Fehler durch Funkstérungen (RFI) unter rauen
Bedingungen vermieden werden.
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Dynamische Signalverarbeitung

Die Rohsignale des Messsystems werden verarbeitet und
aufbereitet, um optimale Leistung zu erzielen. ASTRIA verfugt
Uber die fortschrittliche Signalaufbereitung von Renishaw.
Dazu gehort die Auto Gain Control (AGC), Auto Balance
Control (ABC) und Auto Offset Control (AOC) fir optimale
Leistung bei einer Vielzahl verschiedener Betriebszusténde
und Minimierung zyklischer Fehler. Anwender profitieren somit
von einer verbesserten Geschwindigkeitsregelung.

Dank dieser Anordnung sind keine Kalibrierroutinen
erforderlich... einfach das Messsystem installieren
und an die Steuerung anschlieen.

IEC 61000-6-2

IEC 61000-6-4
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Allgemeine Spezifikationen
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ASTRIiA AR100

Spannungsversorgung

5V £10 %, 100 mA max.

Genauigkeit '

+40 Winkelsekunden (0,194 mrad)

Zyklischer Fehler

+16 Winkelsekunden (+0,078 mrad)

Positionsrauschen (Jitter)

1 Winkelsekunde RMS (+0,0048 mrad RMS)

Auflésung 23 Bit
Serielles Interface BiSS C (unidirektional)
Maximale Positions-Aktualisierungsrate 32 kHz
Maximale BiSS C Kommunikationsfrequenz 10 MHz
Temperatur Betrieb | —40 °C bis +85 °C
Luftfeuchtigkeit 95% relative Luftfeuchtigkeit (nicht kondensierend)
nach IEC 60068-2-78
Schutzart IP0O0 (ohne Umhausung)
Vibration Betrieb | Sinusférmig 300 m/s?, 55 Hz bis 2000 Hz, 3 Achsen
Betrieb | Willkirliche Schwingungen mit Beschleunigungsspektraldichte
(Acceleration Spectral Density, ASD) von 0,025 g?/Hz zwischen
20-150 Hz, 3 Achsen
Schock Nicht im Betrieb | 1000 m/s?, 6 ms, Y2 Sinus, 3-Achsen
Betrieb | 300 m/s?, 11 ms, Y2 Sinus, 3-Achsen
Masse Rotor und Stator | <95 g
EMV-Konformitat IEC 61000-6-2, 61000-6-4
Maximales externes Magnetfeld wiahrend des Betriebs | 100 mT

Kabel

Abnehmbares Kabel

UL-anerkannte Komponente “
RoHS-kompatibel

4,7 +0,2 mm AuBendurchmesser

Durchmesser AuBen | 100 mm
Innen | 40,7 mm
Achslange 9,83 mm 2
Axiale Ausrichttoleranz Im Betrieb | 0,25 mm
Optimum | £0,1 mm
Radiale Ausrichttoleranz Im Betrieb | +0,2 mm
Optimum | £0,1 mm
Maximale Geschwindigkeit Betrieb | 6.000 min-1

1

2 Der empfohlene Abstand betréagt 11 mm.

Bei Installation gemé&n den Toleranzen, die in diesem Datenblatt als ,Optimum“ angegeben sind.

ASTRIA ™ induktives Absolut-Messsystem

Hochflexibles, geschirmtes Kabel mit 7 x 28 Kabelquerschnitt (AWG)
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Installationsprinzip

ASTRIA Messsysteme wurden flr eine einfachere Installation und Ausrichtung entwickelt. Ein Aspekt ist, dass das
ASTRIA-System als werksseitig eingemessenes passendes Paar geliefert wird, um Schwankungen wie beispielsweise
die Dicke des Leiterplattenmaterials auszugleichen.

Das bedeutet, dass die Ausrichtung durch die Montageflachen und nicht durch den Luftspalt zwischen Rotor

und Stator festgelegt wird. Solange die Montageflachen die erforderlichen Ausrichttoleranzen einhalten, ist keine weitere

Justage oder Kalibrierung erforderlich. Das Ergebnis ist eine schnellere, zuverlassige Installation, die einfacher zu optimieren ist.
Dies bedeutet auch, dass ein Austausch des Messsystems vor Ort sehr einfach ist, ohne dass eine Feinjustierung oder der Einsatz
von Spezialwerkzeugen erforderlich sind.

Optimierte Installationsgenauigkeit

Die Installationsabweichung eines induktiven Winkelmesssystems mit einem 360-Grad-Abtastprinzip errechnet sich folgendermafen:

. . (Rotor-Exzentrizitét x (Rotor-Taumeln x
Ab hung =  MaBverk fehl Lesefehl
weichung I abverkorperungsiehier -+ Leselenier Stator-Taumeln) * Stator-Exzentrizitét) |
Fehler des I\;Iesssystems Installati(')nsfehler
Rotor-Exzentrizitét Stator-Taumeln Rotor-Taumeln Stator-Exzentrizitat

Radialer Offset zwischen Radialer Offset zwischen
dem Mittelpunkt des Der Stator verlauft nicht Der Rotor verlauft nicht dem Mittelpunkt des
Rotors und dem Mittelpunkt rechtwinklig zur Drehachse rechtwinklig zur Drehachse Stators und dem Mittelpunkt
der Drehachse der Drehachse

Rotor-Ausrichtungsprinzip

Im Fertigungsprozess bei Renishaw wird die Stahltragerplatte des Rotors mithilfe der Zentrierlaschen montiert. Die Leiterplatte
mit den Messringspuren wird auf der Tragerplatte des Rotors platziert. AnschlieBend werden die Messringspuren des Rotors
mithilfe eines Prazisions-Positioniertisches im Rotationsmittelpunkt zentriert und die Leiterplatte wird fest mit der Tragerplatte aus
Stahl verbunden. Dies erflillt zwei Ziele:

1. Wenn der Rotor mithilfe der Zentrierlaschen installiert wird, werden die Messringspuren zum Rotationszentrum ausgerichtet,
wodurch Exzentrizitatsfehler minimiert werden.

2. Die Stahltragerplatte des Rotors sorgt dafiir, dass die Leiterplatte und die Messringspuren parallel zur Montageflache der Welle
verschraubt sind, wodurch Taumelfehler minimiert werden.

Eine Fuhrungsstift-Bohrung in der Stahltragerplatte des Rotors dient der Vermeidung von Fehlern (,Poka-Yoke-Merkmal“) und sorgt
fur die richtige Ausrichtung des Rotor-Nullpunkts.

Stator-Ausrichtungsprinzip

Der Stator verfligt iber 4 Montagehilfen aus Stahl. Zwei der Befestigungspunkte verfligen Uiber eine Aussparung fir einen
Fuhrungsstift, um die Ausrichtung zu erleichtern. Im Fertigungsprozess werden die Statorspulen prazise auf die Montagehilfen
ausgerichtet, sodass sich mithilfe Flihrungsstift-Montagehilfen eine gute Ausrichtung erzielen lasst.

Sollten Sie ein Poka-Yoke-Merkmal fir die korrekte Ausrichtung des Stator-Nullpunkts benétigen, gibt an einer Seite der Leiterplatte
eine Nut, die hierzu verwendet werden kann.
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Gesamtabmessungen

Abmessungen in mm

Stator \

11 (empfohlener Mindestabstand)

Position von Schrauben und Ausrichtstiften

Rotor-Baugruppe 3 x Flachkopfschrauben M3 x 6 mm (DIN 7984)

WICHTIG: Bitte A4-80 Schrauben aus Edelstahl
(ISO 3506-1, Festigkeitsklasse A4 80) verwenden

ﬁ = 4 x M3 x 8 mm (DIN 912)

Stator-Baugruppe

WICHTIG: Bitte A2-70 Schrauben aus Edelstahl
(ISO 3506-1, Festigkeitsklasse A2 70) verwenden

2 x Ausrichtstifte @2 (M6) x 8 mm (DIN 7) ?

' Passend fur @41 Welle.

2 zur Sicherung des Fiihrungsstifts in der Bohrung wird eine Befestigungskomponente empfohlen, z. B. Loctite® 638.
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Detail — Rotorabmessungen

Abmessungen und Toleranzen in mm

(9,26°) —1

2 x120° @49,7 Lochkreis

©82,5

3 x@3,5

82,5 +0,1

Empfohlene Abmessungen der Rotor-Montagehalterung

Abmessungen und Toleranzen in mm

Detail — Querschnitt K-K

B] Mind. 7
0,05
J
2x120°
J 57
NG
3xM3x057V6 - Max. @78
Mindesttiefe Gewindelange
(+]20,2 [C[B]
41,000 A Z
D 40.984 (H6) i
20,05 L

Lochkreis

Detail L

—]

04x45° | | Abluftéffnung /
o | \
[$]©0.1[CB IR

‘

7k

Mind. 0,3
- . ‘ 1,4 0,1
Detail — Querschnitt J-J —
Empfohlene Geometrie der Fiihrungsstift-Bohrung
3,2 +0,1

HINWEIS: Die 15° Anfasung ist erforderlich, um eine sichere Montage des Rotors auf der Welle zu gewéhrleisten.
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Detail — Statorabmessungen

Abmessungen und Toleranzen in mm

...803

93,5 0,1

Montagebohrung

3\ ) 02031002
—— 52}
Detail L

\/-LL.\
e

4 x 3,28 22,08 0,02 Montagebohrung

Empfohlene Abmessungen der Stator-Montagehalterung

Abmessungen und Toleranzen in mm

Mind. 2,6

— i@
284,75 +0,25 -
% Z

4x M3 x 0,5 7 6,5 Mindesttiefe Gewindelinge Mind. 7 N
4| ©0.2 [D[A
6 Querschnitt N-N
0,4 x 45°

Detail — Querschnitt R-R
Empfohlene Geometrie der Fuhrungsstift-Bohrung

Abluftéffnung

HINWEIS: Kundenspezifischer Erdungsanschluss tber Stator-Montageplatten aus Metall.
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Gesamtabmessungen des Systems

Abmessungen und Toleranzen in mm

Stator-Montageflache
Rotor-Montageflache
(©40,7) Rotor ID
(@82,5) Rotor AD

RENISHAVYE
AR100SMX

MADE IN THE UK

(@85) Stator-Montageflache ID

(@100) Stator-Montageflache AD

Sollwert 1,8
Optimal 1,7 bis 1,9
Betrieb 1,55 bis 2,05

1,8 (Montageflachen-Offset)

I

Mind. 0,8 MPa

\

o

NN

-yl

-

Querschnitt G-G Querschnitt G-G
Nur kundenspezifische Halterungen
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Bestellnummern des ASTRIA Messsystems
AR100S M X 23 B 000S AA 00

Produkt
A = ASTRIA

MaBverkorperung
R = Rotativ

AuBendurchmesser des Systems
100 = 100 mm

Modell
S = Standard

Steckeroption
M = Molex-Stecker (Standard)

Funktionale Sicherheit
X = Standard (ohne FS-Zertifizierung)

Singleturn-Auflésung
23 = 23 Bit

Serielles Interface
B = BiSS C (unidirektional)

Multiturn-Auflésung
000 = Singleturn

Typ
S = Singleturn absolut

Rotor-Option
AA = Axial verschraubt, selbstzentrierend

Zusétzliche Funktionen
00 = Standard

www.renishaw.com/Renishaw-Weltweit
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