Bei Bauteilen, die aus elastischen Polymeren gefertigt sind, ist die Harte des Werk-
stoffes eine wichtige Produkteigenschaft. Eine Messmethode dazu ist die sogenann-
te Shore-A-Hartemessung, bei der ein Prifkoérper auf den Werkstoff gedrtckt wird.
Elektronisch kommutierte DC-Kleinservomotoren leisten hier wichtige Dienste.

lastomere, also gummiartige Werkstoffe, begegnen
uns alltaglich. Ebenso wie bei anderen Produkten ist
auch hier ein Trend zum Einsatz immer kleinerer
Artikel wahrzunehmen. Die bisherige Priifmethode
nach DIN 53505 arbeitet mit einer vergleichsweise grofen, ke-
gelformigen Nadel. Die Q-TEC GmbH aus Zeilarn hat nun das
physikalische Verfahren geometrisch verkleinert, um auch
kleinste Proben beziehungsweise gezielt Punkte auf grofleren
Produktstiicken anzumessen. Fiir die exakte Positionierung und
Kraftverstellung an der ums Zehnfache verkleinerten Priifspitze

Bild: Mat Hayward, Fotolia

holten sie sich die Kleinantriebs-Spezialisten von Faulhaber mit
ins Team. So entstand eine kompakte Messvorrichtung, die
Normvorgaben in Miniaturform umsetzt.

Die Shore-Hirtemessung beruht auf rein physikalischen
Vorgingen. Um einen moglichst weiten Hartebereich abzude-
cken, ist sowohl die Geometrie der Priifnadel wie auch der
Kraftverlauf bei der Messung vorgegeben. Dringt die Nadel in
das hirtere Elastomer nur oberfldchlich ein, so wird die Ein-
dringkraft erhoht. Damit kénnen sowohl weiche Stoffe mit ge-
ringer Priifkraft bei lingerem Messweg als auch harte Werkstof-

antriebspraxis 03/2010 33



Elektrische Antriebstechnik

fe durch die dann geringere Eindringtiefe bei gleichzeitig hoher

Kraft an der Nadelspitze gut vermessen werden. Dieses Stan-
dard-Verfahren erlaubt die Hartebestimmung ab einer minima-
len Priflingsdicke von 4 bis 6 mm bei einer Auflagefliche von
rund 18 mm Durchmesser. In der Regel werden dazu besonders
hergestellte Priifplatten eingesetzt.

Extra Priifkbrper sind nicht mehr nétig

Das neue Messverfahren beruht auf der vergleichenden Belas-
tungscharakteristik geometrisch verkleinerter Korper. So ist die
Harte der Priiflinge nun mit der um Faktor 10 verkleinerten Nadel
(die Spitze entspricht etwa dem Durchmesser eines Haares) schon
ab einer Wandstérke von 0,5 mm messbar. Der Einsatz von Fertig-
teilen aus der Produktion ist moglich, extra Priifkorper sind nicht
mehr nétig. Das erlaubt vollig neue Moglichkeiten. So konnen in
der Produktion gezielt unterschiedliche Parameter (Einspritzge-
schwindigkeit, Vulkanisationstemperatur, Temperung usw.) vari-
iert werden, um {iber die Hartepriifung verifiziert zu einem opti-
malen Produktergebnis zu kommen. Dabei reicht der
Standard-Messbereich der neuen Gerite von 10 bis 95 Shore A. Da
die kleine Nadel nicht vorgespannt ist, konnen auch sehr weiche
Stoffe ohne Wechsel zu anderen Messmethoden vermessen wer-
den. Der Messbereich kann daher auf den Bereich von -5 bis 100
Shore A ausgedehnt werden. Um bei kleinsten Proben zielgenau

die jeweilige Messposition anzufahren, verwenden die Entwickler

Laserzielkreuz erleichtert bei den kleinen Proben die punktgenaue
Einstellung der Priifnadel.
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beim Nano-Shore-Messgerit eine Probenauflage mit Laser-Positi-

onierkreuz. So wird unabhingig von der Artikelgeometrie iiber
das Fadenkreuz die Eindringstelle festgelegt. Messungen an unter-
schiedlichen Positionen wie Wellenberg oder -tal auf der Noppen-
kuppe oder an der Grundfliche sind nun méglich. Auch bei Ver-
bundstoffen bewahrt sich das Verfahren. Ab einem Querschnitt
von 1 mm?” sind qualifizierte Ergebnisse gesichert. Erlaubt der La-
ser die vorbestimmte Position anzuvisieren, so wird die senkrechte
Priifbewegung der Nadel durch einen Kleinservomotor auf den
Punkt gebracht.

Die Kleinantriebs-Spezialisten aus Schénaich mussten fiir die
Motorenauswahl mehrere Anwendungsanforderungen bertick-
sichtigen: Kleine Bauform, um die kompakten Geratemafle einzu-
halten, moglichst autarker Betrieb des Motors, um die Geriteelek-
tronik zu entlasten und selbstverstandlich eine hohe Auflésung im
Positionierbetrieb. Fir diesen speziellen Fall erwies sich ein
35-mm-Motor mit integriertem Motion Controller als ideal.

Punktgenau messen per Kleinantrieb

Mit 50 mNm Abgabedrehmoment an der Welle und bis zu 90 W
Leistung ist die Mechanik problemlos zu bewegen. Der angeschlos-
sene Controller erlaubt Drehzahlregelung, Drehzahlprofile, Schritt-
motorbetrieb und Positionierbetrieb. Letzterer ist hier gefragt. Mit
einer Auflosung von bis zu 1/3000 Umdrehung und der Moglich-
keit, Referenzmarken- und Endschalterpositionen zu beriicksich-
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Grenze bei 200 Watt

Die Faulhaber-Gruppe, Schénaich, mit ihren 1300 Mitarbeitern ist spezi-
alisiert auf Entwicklung, Produktion und Einsatz von hochprazisen Klein-
und Kleinstantriebssystemen, Servokomponenten und Steuerungen bis
zu 200 Watt Abgabeleistung. Dazu z&hlt die Realisierung von kundenspe-
zifischen Komplettldsungen ebenso wie ein umfangreiches Programm an
Standardprodukten wie biirstenlose Motoren, DC-Kleinstmotoren, Enco-
der und Motioncontroller. Die Marken der Faulhaber-Gruppe gelten welt-
weit als Zeichen fiir hohe Qualitdt und Zuverlassigkeit in komplexen und
anspruchsvollen Anwendungsgebieten wie Medizintechnik, Bestii-
ckungsautomaten, Prazisionsoptik, Telekommunikation, Luft- und Raum-
fahrt sowie Robotik. Vom Mikroantrieb mit 1,9 mm Durchmesser bis zum
leistungsstarken 44 mm DC-Kleinmotor, kombinierbar mit verschiede-
nen Prazisionsgetrieben, bietet das Unternehmen zuverlassige System-
losungen flir eine Vielzahl von Anwendungen.
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tigen, ist der Antrieb in der Lage, exakt den Vorgaben der Messge-
ritelektronik zu folgen. Uber eine RS232-Schnittstelle ist die
Kommunikation mit der externen Logik moglich. Die Controller-
intelligenz verarbeitet dabei alle antriebsrelevanten Daten intern
und entlastet so die eigentliche Messelektronik. Zudem ist im An-
trieb schon ein Selbstschutz gegen Uberlast, Uberspannung und
ein Fehlerausgang integriert. Gewiinschte Funktionen wie Fahr-
programme, Drehzahlrampen und andere kénnen im Motion
Controller abgespeichert werden.

Moderne Kleinantriebstechnik steht in ihrer Vielfalt den
grofleren Briidern in nichts nach. Interne Sensorik und Cont-
rollertechnik berechnet antriebsrelevante Daten intern im An-
trieb. So entlasten der moderne DC-Kleinservomotor die Ent-
wickler; mit der Antriebstechnik selbst miissen sie sich nicht
mehr beschiftigen. Entwicklungskosten und Time-to-market
sinken. Durch die kompakten Abmafle des intelligenten An-
triebsmoduls kommen noch Einsparungen bei Montage und
nicht zuletzt den Gerdteabmessungen hinzu. Bei frithzeitiger
Abstimmung mit den Kleinantriebs-Spezialisten ist so fast im-
mer eine ganze Reihe von Zeit- und Kostenvorteilen bei Neu-
entwicklungen ohne Zusatzaufwand zu gewinnen.
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Michael Abens, Vertriebsingenieur bei Faulhaber, www.faulhaber.de
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Links: Kompakter Antriebs-
motor mit aufgesetztem Motion
Controller fiir exakte Positionie-
rung. Rechts: Das kompakte
Nano-Shore-Messgerit fiir
direkte Messung am Produkt.
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