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AMOSIN-Allgemeines

Basierend auf der bewährten AMO-Technologie der Längen- und Winkelerfassung, wo eine hochgenaue Teilung mit, in Stahl fotolitho-

grafisch geätzten Strukturen abgetastet wird, wurde durch neu entwickelte induktive Sensoren und integrier ter Auswerteelektronik 

(ASIC) eine zukunftsweisende Generation von Messsystemen geschaffen.

Diese neue Generation eröffnet große Anwendungsbereiche von anspruchvollsten Werkzeug- oder Messmaschinen bis zu Handling-
Systemen oder Sonderanlagen für Metallbearbeitung oder Elektronikindustrie. Die AMOSIN-Systeme werden als Längenmesssystem in 
offener LMI-100 oder geführt-gekapselter Variante LMI-200 und LMI-300 ausgeführt.

Die AMOSIN-Systeme, als rein induktiv arbeitende Geräte, erreichen Genauigkeiten bis +/-5µm/m, ist aber dennoch extrem robust 
gegenüber Umwelteinflüssen wie Festpartikel, Öl u.s.w. und weisen eine extrem hohe Schock- und Vibrationsfestigkeit auf. Der 
Ausdehnungskoeffizient der Maßverkörperung ist identisch mit dem von Stahl (~ 11 ppm), sodass keine kostspieligen Temperatur-
Ausgleichsvorrichtungen notwendig sind. 
Die Montage, speziell der geführt-gekapselten Systeme LMI-200/300, erweisen sich als äußerst einfach und zeitsparend, durch die 
großzügigen Montagetoleranzen.

Die hohe Genauigkeit ist hauptsächlich auf das Herstellverfahren des stabilen Stahl-Maßstabes und auf das ausgezeichnete Sensorsignal 
mit Sinusgenauigkeits-Abweichungen von < 0,1 % (Oberwellenanteil als Maß der erreichbaren Interpolationsgenauigkeit innerhalb einer 
Teilungsperiode) zurückzuführen.

Wie aus dem nachfolgend beschriebenem Messprinzip hervorgeht, besteht das Messsystem aus keinen magnetischen Teilen (weder 
Maßverkörperung noch Abtastkopf) und ist dadurch völlig unempfindlich gegen jede Art von elektromagnetischen Stör feldern, im 
Gegensatz zu magnetischen Messsystemen.

Die Systeme liefern in Echtzeit entweder 1 Vss Sinus/Cosinus-Signale mit Signalperioden derzeit von 1000 µm oder Rechteck-Signale 
nach RS-422.

AMOSIN - Messprinzip

Die AMOSIN-Messsysteme funktionieren nach 
dem Prinzip des Transformators mit beweglichem 
Reluktanzkern. Die Gegeninduktivität der Primär- 
und Sekundärwicklung eines Transformators än-
dert sich in Abhängigkeit der Lage des Kernes.

Das AMOSIN-System besteht grundsätzlich 
(Fig.1) aus einer planaren Spulenstruktur und einer 
Maßverkörperung. Die Spulenstruktur mit mehr-
eren, in Messrichtung gestreckten Wicklungs-
elementen (einzelne Hauptelemente mit Primär- 
und Sekundär-SIN/COS-Spulen), wird auf einem 
Substrat in Mikro-Multilayer-Technik realisiert. Die 
Maßverkörperung ist ein Edelstahlband mit einer 
hochgenauen fotolithografisch geätzten, perio-
dischen Teilung (= 1mm) von variabler Reluktanz.
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Unempfindlich gegen jede Art von Verschmutzung
Unempfindlich gegen Magnetstörfelder
Hohe Genauigkeit und Auflösung
Hohe Verfahrgeschwindigkeit
Einfache Montage
Integrierter Referenzimpuls, auch abstandskodier t

Werkzeugmaschinen
Blechbearbeitungsmaschinen
Direktantriebe
Bestückungsautomaten
Messmaschinen
Druckmaschinen usw.

Eigenschaften Anwendungen

Die relative Bewegung in Messrichtung zwischen Sensorstruktur (im Abtastkopf) und Maßverkörperung änder t periodisch die 

Gegeninduktivität der einzelnen Spulen und erzeugt zwei sinusförmige 90°-phasenverschobene Signale (SIN u. COS). Die ausgezeich-

nete Signalgüte und Stabilität gegen Umwelteinflüsse führt dazu, dass nach der Signalkonditionierung in der Auswerteelektronik (Fig.2) 

Abweichungen von nur 0,1% der Ideal-Sinusform (Oberwellenanteil) bleiben. Dies ermöglicht hohe Interpolationsfaktoren (Unter tei-

lungsstufen) in der Signaldigitalisierung, entweder im Messsystem oder in der Nachfolgeelektronik (CNC, u.s.w.).

Die Auswerteelektronik konditionier t die 
Sensorsignale, die nach einem neuartigen 
Schaltungsprinzip diese kontinuierlich ohne 
Strobe-Zeiten interpoliert und am Ausgang über 
differentielle Schnittstellen und Leitungstreiber 
die Messinformation, entweder als sinus-
förmige Signale oder als Rechtecksignale 
liefert.

Außer einigen Treibern und passiven Kompo-
nenten wird die gesamte Auswertung von 
einem einzigen ASIC (Application Specific 
Integrated Circuit) realisiert.

Schematischer Messsystemaufbau

Die Edelstahlmaßverkörperung ist bei den geführt - gekapselten Systemen LMI-200/300 fest mit der Führungsschiene verschweißt. 

Beim offenen System LMI-100 wird werkseitig eine doppelseitige Klebefolie zum direkten Aufkleben auf das Maschinenbett aufge-

bracht. Zum Schutz vor mechanischer Beschädigung werden alle Systeme mit einer Stahlfolie abgedeckt. 

Die Abtastung erfolgt bei allen Varianten weiterhin berührungslos und somit verschleißfrei. 
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