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Sensortechnik

Magnet-Dehnungsmesssensoren:

genau, schnell und zuverlassig

Seit der Ubernahme des schweizerischen Unternehmens Sensormate gehiren auch Kraftsensoren zum

Produktportfolio des Automatisierungsspezialisten Gefran - darunter einzigartige Losungen mit

ausgekliigelter Technologie. So auch Magnet-Dehnungsmesssensoren, die sich in Sekundenschnelle

montieren lassen und die Oberflichendehnungen mit hoher Genauigkeit messen.

Magnet-Kraftsensoren
den nicht geklebt oder wie regu-
Aufpress-Sensoren

wer-
lare ver-
schraubt - sie halten ihre Position
iber Magnete und lassen sich so
am zu messenden Objekt einfach
aufsetzen. Aufgrund ihrer Flexi-
bilitat bewahren sie sich in viel-
zdhligen Anwendungen — unter
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anderem auf hoher See: Wenn ein
Schiff an einer Olplattform anlegt,
werden die Tragerstrukturen mit
einer zusitzlichen Masse belastet.
Magnet-Dehnungsmesssensoren

konnen die dabei auftretenden
Krafte kontrollieren (Bild 1). Wer-
den diese zu grof3, muss das Schiff

wieder ablegen - anderenfalls
wire die Stabilitat der gesamten
Struktur gefdhrdet.

Bewaihrte Technik fiir
viele Einsatzbereiche

Magnet-DMS  wie beispiels-
weise der QE 1008/8W von Sen-
sormate (Bild 2) mit kabelloser
Signalubertragung werden unter
anderem auch zur Messung der
Kunststoff-

eingesetzt
(Bild 3). In diesen Anlagen sorgen

Holmdehnung in
spritzgussmaschinen

vier Holme fur ein korrektes
SchliefSen der Spritzform, indem
sie den Kraften der in die Form

Bild 1
Tragerstrukturen
von Schiffsanlegern
an Olplattformen
werden beim Anle-
gen eines Schiffes
durch die zusatz-
liche Masse extrem
beansprucht. An-
press-Sensoren auf
den Tragern schla-
gen Alarm, falls die
wirkenden Krafte
zu groR werden

gespritzten Kunststoffmasse ent-
gegen wirken. Geschieht dies
nicht gleichmiafSig, schlieft die

Form nicht einwandfrei und die
Kréfte verteilen sich moglicher-
weise auf nur drei Holme — das
kann zu Uberlastungen fithren,
die
falle oder Qualitatsprobleme nach
sich ziehen. Uber die Dehnungs-
messung lasst sich feststellen,

wiederum Produktionsaus-

welcher Holm nicht richtig jus-
tiert oder gerissen ist. So lassen
sich entsprechende Gegenmaf$-
nahmen wie zum Beispiel das
Nachstellen der Holmmutter ein-
leiten. Die Messung der Holm-
dehnung wird beim Einrichten
der héufig
nach Form- bzw. Produktwech-
seln durchgefuhrt. Oft bleibt je-
doch auch ein Sensor dauerhaft

Maschine sowie

auf einem der Holme, um An-
derungen sichtbar zu machen
und gegebenenfalls erforderliche
Wartungsarbeiten frithzeitig zu
erkennen und durchfithren zu
konnen.

Das innovative Magnetmesssystem QE 1008W mit kabelloser Signaliibertragung

dient u. a. zur Messung der Holmdehnung an Spritzguss- und Druckgussmaschinen
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| Magnet- und
Holm-Dehnungs-
sensoren wie der
QE 1008 und der
GE 1029 sowie
Dehntrafos vom
Typ SL ergdnzen
kiinftig das Ge-
fran-Produktport-
folio im Bereich
Sensorik

Der kleinere Magnetsensor
QE 1010 zur Dehnungsmessung
auf ferromagnetischen Oberfla-
chen eignet sich fur Zug- und
Druckmessungen, zur Uberpri-
fung von FEM-Berechnungen
und fir Spannungsanalysen (Bild
4). Das ,Stethoskop des Inge-
nieurs“ liefert in Sekunden-
schnelle Ergebnisse. Der Sensor
ist schnell montiert und misst so-
gar zuverlassig durch Farbschich-

ten hindurch.

Prazise und schnelle
Messung mit robusten
Magnet-Sensoren

Weil sie schnell montiert und
genauso schnell wieder abge-
nommen werden kdnnen, eignen
sich  Magnet-Sensoren zudem
auch fur den Versuchsbereich.
Sie vereinfachen und beschleuni-
gen die Dehnungsmessung deut-
lich. Im Gegensatz zu herkomm-
lichen Dehnmessstreifen muss
vor der Messung die betroffene
Metalloberflache weder gereinigt
noch geschliffen werden. Auch
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ein spezieller Schutz der elektri-
schen Kontakte durch Pasten oder
Folien entfillt, denn der eigentli-
che Sensor ist durch sein Gehéduse
geschuitzt. Es sind bis auf einen
Drehmomentdreher weder Weg-
werfmaterialien noch spezielle
Werkzeuge oder viel Erfahrung
far die Anwendung erforderlich.
Auch die bei geklebten DMS not-
wendige Verstarkerkalibrierung
entfillt, da der Magnet-DMS ei-
nen Standard-k-Faktor von 2,0
besitzt.
fachungen liegt der zeitliche Auf-

Durch diese Verein-
wand fur den Einsatz eines Mag-
net-DMS mit maximal 5 Minuten
weit unter dem fur einen gekleb-
ten DMS, dessen Anwendung
mindestens 45 Minuten (maximal
100 Minuten) in Anspruch
nimmt. Und dabei ist nicht einmal
sicher, dass auch richtig gemessen
wird. Der Magnet-Sensor ist also
nicht nur zuverlassiger, er ist im
Gegensatz zu einem nur einmal
nutzbaren Klebe-DMS auch im-
mer wieder verwendbar und
macht sich bereits nach funf Ein-
satzen bezahlt.
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Der Magnet-Dehn-

messstreifen QE
1010 von Sensor-
mate dient der
Uberpriifung von
FEM-Berechnun-
gen und der
Durchfiihrung von
Spannungsana-
lysen

Breites Sortiment
von innovativen
Kraftsensoren

Abgesehen von den Magnet-
basierten Losungen finden sich
aber auch noch andere innovative
Sensortypen im Sortiment von
Gefran bzw. Sensormate — darun-
ter regulare Aufpress- und Halb-
leiter-Dehnmessstreifen sowie ka-
bellose, rotierende Lastdosen. Bei
letzteren wird die Versorgungs-
spannung induktiv und das ei-
gentliche Signal tber Funk tber-
tragen. Die Halbleiter-DMS zeich-
nen sich durch einen auferge-
wohnlich hohen Verstarkungs-
faktor aus, der dem Faktor piezo-
elektrischer Elemente gleicht. Da-
durch erreichen diese Sensoren ei-
nen Signalhub von 120 mV - ib-
lich sind 2 mV - und damit ein
viel besseres Signal.

Aufpress-Sensoren hingegen
werden ublicherweise fur die
kontinuierliche Messung einge-
setzt und verbleiben an der Ma-
schine. Um die Struktur der An-
lage nicht zusatzlich zu belasten,

sind sie sehr klein. Thre Montage
erfolgt wahlweise
Schraube auf einer planen Ober-
fliche, mit Biandern auf einer
Welle oder durch Verspannung
uber einen Exzenter bei der An-
Die

ist

tber eine

bringung in Bohrungen.
DMS-Aufpress-Technologie
zum Patent angemeldet: Der im
Sensorgehause integrierte Magnet
driickt den lose in ein Elastomer-
kissen eingebetteten DMS tber
ein Einstellgewinde so kraftig auf
die Holmoberflache, dass Reib-
schluss entsteht. Dieser Reib-
schluss ersetzt den herkomm-
lichen Klebstoff und der auf-
gepresste DMS verhalt sich ge-
nauso wie ein geklebter. Die
Anpresskraft kann tber eine
Einstellmutter variiert werden.
Damit sind Anpassungen an
unterschiedliche Holmdurchmes-
ser — kleinere Durchmesser beno-
tigen beispielsweise eine hohere
Vorspannung - moglich. Der
Standard-k-Faktor von 2,0 er-
laubt den freien Austausch der
Sensoren ohne zusatzliche Kali-

brierung.
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