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Anwendungen

* Medizintechnik

* Halbleitertechnik

* Feinwerktechnik
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Stellaktoren
Beschrankungen

v" Vorteile:
*  Hohe Krafte
+* Nachteile:

* Nicht-lineare Kraftkennlinie
« Dauerbestromung notwendig
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Magnetische Formgedachtnislegierungen (MSM)

F Ruckstellkraft

v Vorteile: A'i
« Stufenlose Ansteuerung
« Stromloser Haltezustand
* Quasilineare Kraftkennline

% Nachteile:
* Begrenzte Krafterzeugung

MSMISERMENt gestaucht 5
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Magnetische Formgedachtnislegierungen (MSM)

v" Vorteile:
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Kombination aus zwei Aktorarten

Kombiniertes
Aktorsystem
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Funktionsprinzip
Kombination aus MSM-Elementen und elektromagnetischen Stellaktor

Eisengehause Anke:Spmen

\ . \ MSM-Element

Eisenkern ’
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MSM-Aktor Stellaktor MSM-Aktor
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Funktionsprinzip
Kombination aus MSM-Elementen und elektromagnetischen Stellaktor
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Simulationen
Design Optimierung MSM-Aktor
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Simulationen
Design Optimierung Stellaktor
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Aktorsystem
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Aktorsystem
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Aktorsystem

Linearkugellager Linearkugellager mit
Verdrehschutz
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Konstruktion

Aktorsystem
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Aktorsystem
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Aktorsystem FEM-Simulation
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Messungen und Validierung

Prufstande

Kraftsensor

Linearaktor

Motivation

MSM-Aktor

Halterung

Entwicklungsprozess

Stellaktor

Stellaktor

Messungen
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MSM 101
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Messungen und Validierung
Wahl der MSM-Elemente
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Messungen und Validierung
Wahl der MSM-Elemente

30

MSM 105

l=1,75A

25

20

15

Kraftin N

10

>

0,0 0,1 0,2 0,3 0,4 0,5 0,6 0,7 0,8 0,9 1,0 1,1 1,2
Dehnung in mm

" Wotivation  Entwicklungsprozess _Messungen > Inbeiriebnahme ”



. g- -/ — ~ Universitéat Stuttgart
Messu ngen u nd Val Id Ieru ng J g—r' _JJ Institut fir Konstruktion und Fertigung in der

Wahl der MSM-Elemente

|=1,75A ot

251

T
MSM 106

151

Kraftin N

10

>

0 1 1 1 1 1 1 1 1 1

0,0 0,1 0,2 0,3 0,4 0,5 0,6 0,7 0,8 0,9 1,0 1,1 1,2
Dehnung in mm

" Wotivation  Entwicklungsprozess _Messungen > Inbeiriebnahme "



L -’g — — Universitat Stuttgart
Messungen und Valldlerung J JJ _JJ Ln;:x;:;;:x:ruknon und Fertigung in der
Wahl der MSM-Elemente

30F T T T T T T T T T T T
g MSM 101
‘ I:MAX =27 N . —Stauchen |
—Ausdehnen
20 =1
z
-E 15
- Konsistente 8 o
Kraftkennlinien B
%,O 01,1 (;,2 0|,3 0‘,4 0‘,5 0‘,6 €;,7 (;,8 0‘,9 1‘,0 1‘,1 1.2
o Hubléngen: Dehnung in mm
MSM-101: 1,2 mm (R EiEEaEaEERas R s RatEratEanEESaRbaaRnsaspannan e
MSM-105: 1,05 mm 25 .
> 20 =
;.E 15 ]
o
X

>

0,0 0,1 0,2 0,3 0,4 0,5 0,6 0,7 0,8 0,9 1,0 1.1 1,2
Dehnung in mm

Motivation > Entwicklungsprozess Messungen Inbetriebnahme > Zusammenfassung .




. -’g — — Universitit Stuttgart
Messungen und Valldlerung J JJ _JJ ::nesi:w;:;;ﬁ;\:ruknon und Fertigung in der
Kraft-Weg-Kennlinie von MSM-101
| =2,00 A
35 [ | ] 35
—Stauchen L
30 |—Ausdehnen 30
25—
Z
c 20
5
o 19

/

N 10
5 \\ 5

0,0 0,2 0,4 0,6 0,8 1,0 1,2
Dehnung in mm

" Wotivation  Entwicklungsprozess _Messungen > Inbeiriebnahme -



4 / — ~ Universitat Stuttgart
J JJ J-' Institut fir Konstruktion und Fertigung in der
Feinwerktechnik

Messungen und Validierung
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Messungen und Validierung
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Messungen und Validierung
Tatsachliche Kraft-Weg-Kennlinien von MSM-105
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Messungen und Validierung
Kraft-Weg-Kennlinien vom Stellaktor

|=0,80 A
35 | 35
/\ | —Hinweg
30 / \\\ ——Rueckweg| |
25 ) BB 125
4 t; e - >
Z 20 . -20
£
B
V. 15+ 115
10 - -110
\
5 ———— 5
Ot | | | 30
-0,6 -0,5 -0,4 -0,3 -0,2 -0,1 0,0

Strecke in mm

" Wotivation  Entwicklungsprozess _Messungen > Inbeiriebnahme ”



. - g — — Universitit Stuttgart
Messu ngen u nd Val Id ieru ng J JJ _JJ ::nesi:w;:;;ﬁ;\:ruknon und Fertigung in der
Kraft-Weg-Kennlinien vom Stellaktor
35 35
| | —0,80 A
—0,75 A
—0,65 A
—0,60 A
—0,50 A
25 —040A|25
0,30 A
—0,20 A
z 20 —0,10A[120
£
b
< 15 15

10 10

e T M

a
&

0 , — ‘ —— 0
-0,6 -0,5 -0,4 -0,3 -0,2 -0,1 0,0
Strecke in mm

" Wotivation  Entwicklungsprozess _Messungen > Inbeiriebnahme .




4 / — ~ Universitat Stuttgart
J JJ J-' Institut fir Konstruktion und Fertigung in der
Feinwerktechnik

Inbetriebnahme
Ansteuerungsstrategie
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Inbetriebnahme
Dynamische Ansteuerungsstrategie — MSM-101

12 12
10 = =10
z
£
- N B T R -8
@
4
6~ -8
4 4
25 125
MSM
2,0 : ‘ I Stellaktor | 2.
15 15
S
10— 10
n '
0,5 10,5
0,0 \ | | | \ 0.0
-0,5 -0,4 -0,3 -0,2 -0,1 0,0 0,1 0,2 0,3 0,4 0,5

Strecke in mm

"~ Wotivation  Entwicklungsprozess inbetriebnahme ) _Zusammenfassung 3



. - ¢ ~ ~ Universitat Stuttgart
In betrlebnah me J g—r' J—' Institut fiir Konstruktion und Fertigung in der

Feinwerktechnik

Dynamische Ansteuerungsstrategie — MSM-105
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Inbetriebnahme
Sensorische Eigenschaften — Stellaktor-Spulen (20 Hz)
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Sensorische Eigenschaften — Stellaktor-Spulen (20 kHz)
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Sensorische Eigenschaften — Stellaktor-Spulen (20 Hz)
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Inbetriebnahme
Sensorische Eigenschaften — Stellaktor-Spulen (20 kHz)
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Inbetriebnahme
Sensorische Eigenschaften — MSM-101-Spule (20 Hz)
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Inbetriebnahme
Sensorische Eigenschaften — MSM-101-Spule (20 kHz)
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Inbetriebnahme
Sensorische Eigenschaften — MSM-105-Spule (20 Hz)
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Inbetriebnahme

Sensorische Eigenschaften — MSM-105-Spule (20 kHz)
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Inbetriebnahme
Temperaturentwicklung — MSM-Aktor
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Inbetriebnahme
Temperaturentwicklung — Stellaktor
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Aktorsystem

Linearbewegung

Fuax = 10N

Gehéause Stellaktor

Hublbertragungsgabel

Passive Haltekraft =5-10 N MSM-Aktor

Aktive Haltekraft = 30 N

Gesamthubstrecke = 1 mm
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Zusammenfassung und Ausblick
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Zusammenfassung und Ausblick JANT e o Konstaucion und g
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Zusammenfassung und Ausblick
Sensorische Eigenschaften
* Induktivitatsanderung

* Impedanzanderung
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Weitere Schritte
« Kompakteres Design
* Regelung

* Sensorik

Motivation > Entwicklungsprozess Messungen Inbetriebnahme > Zusammenfassung
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