COMMANDES D’AXES

‘ Présentation générale

Automation

Les commandes d’axes SGA Automation ont été congues sans accepter aucun compromis en termes de qualité, de fia-
bilité et de performance. Les moteurs sont placés dans des boitiers blindés avec un refroidissement passif, de sorte
qu’ils peuvent étre utilisés dans les environnements les plus exigeants. Nos versions standards sont ultra compactes et
proposent des entrées tout ou rien et analogiques. Nous avons des fonctions de réglage automatiques qui permettent de
réduire le temps de configuration.

‘ Atouts de cette technologie

n Synoptique

Déconnectable
aprés :
programmation :

. Pilotage avec un menu convivial d'une ou plusieurs cartes d'axe
Brushless.
° Commande en mode manuel de la carte avec un PC, avec mise en
mémoire des positions.
° Programmation des axes sous Windows via une prise USB.
o Possibilit¢ de réaliser des mouvements complexes stokés dans la
mémoire de la carte.
o Possibilité de synchronisation de plusieurs axes.
e Ajout d'axes supplémentaires sans modification.
. Gestion simultanément de plusieurs axes avec uniquement des entrées /
sorties
. Changement facile des paramétres d'accélération, de vitesse ou de
position sans rentrer dans le programme.
pc | Exemple de configuration AUTOMATE
use
: | Interface | @
{ | USB-CAN | :
PROFIBUS
_________________________________________ ....loption)
5entrées 5 entrées
— 2 sorties - 2 sorties
24V — 220V AC
puissance puissance
Carte Carte Carte
19 entrées Electranique electronique
 sorties
Moteur Moteur
Afficheur
L U
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COMMANDES D’AXES

nUne interface facile et accessible a tous

Automation

° La carte se relie a un PC sous Windows via la prise USB.

° Une fois les valeurs de position,de vitesse et d’accélération mises en mémoire, le systéme fonctionne de ma-
niére autonome.

° Les entrées et sorties tout ou rien permettent au systéme d’effectuer les différentes étapes du programme.

o Des retours pour arrét d’urgence ou d’initialisation sont également prévus.

i3 PROG 2 == =

Commande de carte d'axe  Adresss commandse - 0 Panneau de commandes générales
4 Convertisseur détecté Adresse lue : 255

MNouvelle adresse = 1 Changer adresse

Pas= 5 mm

e b A : b L4
M = C’est a partir de ce panneau que loperatelrlr peut comrnand@r le
moteur en mode manuel, mettre en mémoire des positions,
Acc. wasien  Be sk - programmer des mouvements, lancer un programme ou encore
=LA ) 2R == effectuer des réglages moteur .

‘ Programmer des mouvements ‘

Reglages RAZ carte ‘ Arrét
moteur d'axe moteur
. 5 Programmation des mouvements = [E=] =
Panneau de programmatlon des mouvements L'entrée n®1 déc\enc.he un mouvement & chaque frant montant. Py Lire du PC
g plusieus fﬂiéiiﬁ?:“éﬁ fon limas consonar 10 sant s Sié"c“i% 2:2'5&?3‘555;“‘““. Cestune séquence. [Envogisuor dans e PC |
i au milieu dune séguence on exécute‘un & a dautres . la sé est réinitialisée.
Ce panneau de programmatlon Slmple et Elle reprendra tout en haut, la fois d'aprés. | Tite 1a caite daxe
. S N J . Condition | “Brogrammer 'axe. |
intuitif permet a ’utilisateur un gain de surles errses e, E—
, g 2 3 4 5  Accélération Vitesse  Décelération  Position Couple |10 icion 0 4sec. ot
temps non neghgeable. RAZ (02 100) (023000) (0a100) absolue (02 100) P s
Mouvement 1 | 35 2600 45 10254 60 B8
. , Mouvement 2 60 120 40 6352 100 i
Sur ce panneau, il faut rentrer les valeurs dé- Motement3 = CIT o wm O
sires dans les cases correspondantes Mouvemert 4 o o L
. Mouvement 5 60 3000 60 16525 100
Comme * Mouvement 6 200 1200 200 286 100 |
° L’accélération Mouvement 7 120 50 120 45 60 OB
. Mouvement 8 200 2400 200 9572 100 |
[ ] La Vltesse Mouvement 9 Sl s
. La décelération Mouvement 10 e a2l
. Mouvement 11 [ il L
o La valeur de position absolue Mowement 12 o B
o Le Couple B £ _
° La sortie en fin de mouvement

L’utilisateur peut lire le programme dans la mémoire de la carte ou dans le PC. Il peut également en faire un nouveau et
le sauvegarder dans le PC.

ol Reglages_moteur = B B ,
Panneau de réglage moteur
B G0 5000 | ke | Dans cette fenétre, I’opérateur peut intervenir sur les
réglages du moteur pour un fonctionnement optimal.
Courant max en mouvement 223000 Changer . s , N
I pourra agir sur le pas, le couple délivré, le couple a
Gourant min en mouvement 1000 arrét, le couple a Iinitialisation et le couple de vi-
Courant max en maode trajectoire 14000 Changer tesse lente,

Courant & I'arrét 2000 Changer

Tension inititialisation 6000 Changer

Tension vitesse lente 12000 Changer
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COMMANDES D’AXES

Automation

n Programmation des mouvements complexes

N'importe quel mouvement peut étre réalisé par le moteur dans la limite de ses performances d'accélération, de décéléra-
tion et de vitesse.

Le calculateur du moteur peut lire des listes de positions et lors de 1’exécution du mouvement, il asservit la position du
moteur a la position correspondante de la liste. La fréquence de lecture des positions est de 200Hz, c'est a dire qu'on doit
lui fournir 200 positions par seconde. Il recalculera par interpolation les points intermédiaires pour obtenir sa vraie fré-
quence d'asservissement qui est de 24KHz. L'expérience montre qu'une fréquence de 200Hz est suffisante dans tous les
cas pour obtenir des précisions de quelques centiémes de mm, par rapport a une trajectoire théorique et, de plus, on peut
augmenter la précision en diminuant la vitesse.

Lorsque le moteur est contr6lé par un pc, le pc commence par charger 250 positions dans la mémoire tampon du calcula-
teur, et ensuite quand le mouvement s'exécute, le calculateur demande automatiquement les positions suivantes au pc. Le
mouvement n'est pas limité en temps car c'est le pc qui alimente le calculateur en positions et le pc peut en stocker un
nombre énorme, il peut aussi les calculer en temps réel.

Lorsque le calculateur travaille tout seul sans connexion pc, il utilise des listes de positions stockées dans sa mémoire
flash. Cette mémoire peut stocker 1'équivalent de 5 minutes de mouvement. On se sert d'un pc pour rentrer en mémoire
les positions, ensuite on peut débrancher le pc et il suffit d'activer une combinaison d'entrées pour exécuter le mouvement
correspondant.

Une liste de positions est un simple fichier texte avec une position par ligne. Il faut 200 lignes pour faire un mouvement
d'une seconde.

”j Trajectoire Trap 6mm vitl1530 pas1250.txt - Bloc-notes

~

Fichier Edition Format Affichage 7

0,000
0,000
0.001
0,002
0,003
0,004
0,005
0,007
0,009
0.011
0,014
0,017
0,020
0,023
0,026
0,030
0,034
0,038
0,043
0,048
0,053
0,058
0,063
0,069
0,075
0,081
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COMMANDES D’AXES

Automation

Le plus simple pour créer les listes est d'utiliser un tableur pouvant exporter en mode texte.

On utilise un tableau existant qui peut étre copié sur le site SGA-Automation, et on change les valeurs d'accélération
pour obtenir les mouvements désirés. Le tableur calcule automatiquement les vitesses et les positions. Des formules
complexes peuvent Etre utilisées pour réaliser des mouvements de type parabolique, sinusoide ou autres. On peut aussi

transformer un fichier .dxf en trajectoire.

A | B | c | D | E | F | G I
1 Temps Accélération | Vitesse Vitesse Distance Pas Fréguence
2 5 m/s® m's t/mn mm mm Hz
3 0,000 0,01 0,000 0,000 0,000 1,25 200
4 0,005 0,01 0,000 2,400 0,000
5 0,010 0,01 0,000 4,800 0,001
6 0,015 0,01 0,000 7,200 0,002
7 0.020 0.01 0.000 89.600 0.003
8 0,025 0.01 0.000 12,000 0.004
g 0,030 0.01 0,000 14.400 0.005
10 0,035 0.01 0.000 16,800 0.007
11 0,040 0,01 0,000 19,200 0,009
12 0,045 0,01 0,000 21,600 0.011
13 0,050 0,01 0,001 24,000 0,014
14 0,055 0,01 0,001 26,400 0.017
15 0,060 0,01 0,001 28,800 0,020
16 0,065 0,01 0,001 31,200 0,023
17 0,070 0,01 0,001 33.600 0,026
18 0.075 0.01 0.001 36.000 0.030
10 n nan nn4 n nnA AR Ann mn2a

Une fois les formules entrées dans le tableur, on exporte au format texte la colonne des positions (appelée « Distance »

dans l'exemple ci-dessus).
Le logiciel du pc peut lire les fichiers au format texte et les charger dans la mémoire du calculateur.

A I —c™

1] 0.000
2 | 0,000
3] 0.001
4] 0,002
5 | 0.003
6 | 0,004
7] 0.005
8 | 0,007
9 | 0.009
10 | 0,011
|11 ] 0.014
12| 0.017
13| 0.020
14 | 0,023
[ 15 | 0.026
16 | 0.030
17 | 0.034
18 | 0.038
[ 19 | 0.043
[ 20 | 0.048
2 | 0.063
22 | 0,058
| 3] 0.063
24 | 0.069

2 0.075

e nno4
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COMMANDES D’AXES

Automation

‘ Exemple de trajectoire complexe

trapéze relatif

Wl L L trapéze relatif

trapéze absolue
Vitesse =

fenétre
en

posistion —

Distance

Fenétre
d'erreur -
de poursuite Cde vitesse Point de freinage - t

atteinte calculé Cde position
atteinte

Notre régulateur intégré permet de s’affranchir d’une commande automate méme sur une trajectoire

complexe.

° Nombreux jeux de trajectoire possibles

° Fenétre de tolérances de poursuite réglable
) Fenétre de position réglable

o Mouvements absolus ou relatifs

° Enchainement des trajectoires

www.sga-automation.com
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COMMANDES D’AXES

Automation

‘ Programmation des mouvements

Moteur £s

Convertisseur

/ USB-CAN

CAN ¥

[]

-

Pour programmer les mouvements, on utilise un PC qui se connecte au moteur par un bus CAN par I’inter-
médiaire d’un convertisseur USB-CAN.

Le logiciel de programmation s’installe facilement dans le PC. Aucun driver n’est nécessaire pour le
convertisseur, il est reconnu automatiquement par Windows.

/ Mouvement 1
Mouvement 2
Mouvement 3

Mouvement 4

"

Quand il a été programmé, le moteur peut fonctionner sans le PC

En activant une combinaison d’entrées tout ou rien, on sé¢lectionne un mouvement précédemment chargé en
mémoire. Une entrée spécifique déclenche le départ du mouvement.

Lorsque aucune entrée de sélection n’est activée et que 1’on active 1’entrée départ, le moteur fait une remise a
zéro. A la mise sous tension, le moteur fait aussi une mise a zéro.

Les programmes et les réglages moteurs sont sauvegardés dans 1’électronique du moteur, dans une mémoire
flash. Les informations sont conservées quand I’alimentation est coupée.

/ Mouvement 1 e

Mouvement 2 . , .,
e Sélection du mouvement mémorisé.
I: o 16 possibilités + séquences
=I-
k Départ du mouvement sélectionné
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COMMANDES D’AXES

Automation

Connexion PC— Moteur par USB

Convertisseur
USB-CAN

Le PC peut exécuter des commandes directement sur
Bus CAN T le moteur ( déplacements, rotation a vitesse constante,
: arréts, RAZ, etc...), effectuer des réglages (couple
maxi, couple a 1’arrét, butées logicielles etc...) ou

programmer le moteur pour une utilisation autonome.

Moteur
Connexion PC— Moteur par TCP/IP

Convertisseur
Ethernet-CAN

Réseau Ethernet

Convertisseur
Ethernet-CAN

Moteur

Connexion PC— Moteur par réseau Ethernet

Bus CAN

Moteur

Mouvement 1 -/ e . , .

EZEZEZ:@ Utilisation moteur seul avec entrées-sorties tout ou
louvement . , , .

— e rien et mouvements programmes en mémoire.
5 entrées et 2 sorties
==
-/
Moteur Connexion avec module Entrées-Sorties 24V

' Bus CAN > ;

—] us Cane’q extensugn,
jusqu’a 12 entrées et
6 sorties

Montage sur rail DIN

www.sga-automation.com
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COMMANDES D’AXES

Automation

n Connexions

Moteur

Connexion avec module liaison série RS232
Bus CAN
—] Convertisseur
I RS232—CAN

Moteur 1

Mémoire
interne:

Moteur 2
Le bus CAN est un bus série sur 2 fils. Il permet de relier de nombreux périphéri-
ques.

Le PC ou le module de contrdle communique avec chaque moteur en utilisant son
adresse sur le bus.

Certaines commandes sont destinées a un seul moteur, d’autres peuvent adresser tous
les moteurs comme par exemple un arrét d’urgence.

On peut charger des mouvements complexes dans la mémoire des moteurs et en-
voyer une commande pour les exécuter de manicre synchrone.

Moteur 3

Mémoire
interne:

Bus CAN jusqu’a 256 nceuds

Module Entrées-Sorties 24V
ou Ethernet ou RS232

Moteur 1 220V

I
\—J
Moteur 2 24V
J Sur le bus CAN on peut connecter indifféremment des moteurs alimentés
en 220V ou en 24V ou encore des modules d’entrées-sorties supplémentai-
—
res.

Module entrées-sorties
sur bus CAN

www.sga-automation.com
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MOTEURS BRUSHLESS

Automation

‘ Propriétés de I’ensemble moteur / carte électronique

Dynamique ¢levée grace aux aimants néodyme

Dimensions des brides selon la norme CEI, ajustement j6, précision selon DIN42955, classe de tolérance R
Facteur de qualité vibrationnel N selon DIN ISO 2373

Isolation pour une tension secteur nominale de 480 V

Classe d’isolation F selon DIN 57530

Bout d’arbre avec clavette ou méplat.

Indice de protection IP 64

Contact thermique

Option
° Frein d'arrét mécanique

‘ Sécurité

La température des enroulements est surveillée par des capteurs de température au niveau des enroulements du sta-
tor et transmise par une liaison isolée incorporée.

En cas d’arrét d’urgence et coupure du 24V, la commande se met en sécurité et le moteur devient au choix verrouil-
1€ ou libre.

‘ Vue arrieére du moteur / carte électronique

Alimentation 220 V AC
CAN Entrée

CAN Sortie

www.sga-automation.com

Entrées
Sorties
24 V DC option

LED
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MOTEURS BRUSHLESS

Automation

‘ Schéma de cablage du 220V

1 P -
1 nn !
l ilg:i- ---------------- 1 I
podemmmmaaas - [ |
i e B 2
] S by
. E. E!. sub D |
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||||| IT1 II; FTTTrrrrrrl
— N I o I o ST NS NOOM T
%% zz 3 z=z 3 ﬁ%ééogééé
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‘ Schéma de cablage du 24V

Entrées/Sorties pour moteur brushless 24V
Connecteur subD 9cts
CAN Low

CAN Low

Masse
24V Commande

E) %) Cf Connecteur Sub-D méle
CAN High / 24V Puissance

CAN High

www.sga-automation.com
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MOTEURS BRUSHLESS

Aut ti
‘Les moteurs utomation

. Tension Tours par Constante de
Puissance Courant | Nombre P

utile (W) dahnzi/n)tatlon de poles r?;;rllllt)e maximal |couple N.m/

L < T . B B
< S B R N 2N RS
IO 0 m0AC | an 8 w0 55 e b s |

‘ Construction de la référence pour le moteur

Cen ) T w0 O

5 . . Tension , .
Modéle Taille Puissance d'alimentation Entrée Sortie

15N : tout ou rien

42 - 42 mm 28 W 24 — 24VDC
- - 63 W - - 15 A : Analogique S 2 N : Tout ou rien

61 - 61 mm 235W 220 — 220VAC
70 - 70 mm 313 W - - 1 : Nombre 1 : Nombre
86 - 86 mm 660 W - - 2 : d'entrées 2 : de sorties
110 - 110mm 940 W - - 3

Elegrlzgilque - - 1250 W - - 4

intégrée 5

‘ Mise en service rapide et fiable

Une mise en service simplifiée:
L'optimisation de I'entrainement peut prendre en compte tous les parameétres dépendants de la
charge de la machine ou du systéme d'entrainement. De plus, 'application vous permet d'effectuer

une maintenance préventive grace a l'acces et a 1'analyse des données enregistrées qui vous permet
un redémarrage rapide de la production.

Systeme d'isolation suivant classe (CEI 85) B (120 °C)

Tension d'entrée niveau 0 <25

Type de sortie PNP

www.sga-automation.com
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MOTEURS BRUSHLESS

‘ Moteur brushless GMI 42

Automation

Ces moteurs sont équipés d'un codage absolu sur un tour 1024 points / tour pour un pilotage parfait des phases.

GM1422824 28 24 1,56 8 3000 0,1 0,3 0,057 67 0,8
GM1426324 63 24 3,44 8 3000 0,2 0,6 0,06 86 1
‘ Encombrements GMI 422824
67 N
2 3 .
4xM3
22
o ™~
| N
o ] 1 a) o 5
N ©
gn < ™
S @1 1 =
o] o
N ] ~Sub D 9p. ' AN -/
s 5,86
42
~
Modéle Diamétre de l'axe Forme de l'axe
| GMI422824 5 lisse
GMI426324 5 lisse

L]

Axe en tolérance g6

www.sga-automation.com
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MOTEURS BRUSHLESS

Automation

‘ Encombrements GMI 426324

86
2 31
22 4xM3
Ty . N
o e
S o Q o =
N © ]
: o I [ap]
T © H
QO [+]
N ] ™Sub D 9p. AN =/
> e 5,86
42
Modéle Diamétre de l'axe Forme de l'axe
1 GMI422824 5 lisse

Axe en tolérance g6

www.sga-automation.com
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MOTEURS BRUSHLESS

Automation

‘ Moteur brushless GMI 61

Ces moteurs sont équipés d'un codage absolu sur un tour 1024 points / tour pour un pilotage parfait des phases.

MI61235220 235 220 1.16 8 3000 0.75 2.25 0.64 109 2.1

n Encombrements GMI 61235220

T
I
61 109 12,6
10 50
ﬁ‘i
* 11 . & 8
al I
L | )
o € ® ® |
N % x4 2

arfortooetho —

46 SubD fem_ 9ets

Modgéle Diametre de 1'axe Forme de I'axe
GM160235220 14 plat 1x25

Axe en tolérance g6

www.sga-automation.com
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MOTEURS BRUSHLESS

Automation

‘ Moteur brushless GMI 70

Ces moteurs sont équipés d'un codage absolu sur un tour 1024 points / tour pour un pilotage parfait des phases.

GMI70313220 313 220 1.44 8 3000 1 3 0.69 117.8 2.5

117.8
70
103,2 )
28
* 2 S 4
sy , 7 b
| _
(o Lcé I ‘ %K;Q =
-+ -
— 1® IG) =
| = (’ '
f— 5 |
=
@ | © . /D/
@ o e —a |
CAN2
@
~ Entrées/Sorties
CAN1 SubD 9p D
& @ r @& @
! 104 |
Alimentation 220V
50
]
=
[ —
[ —
| —
=
| 0
Modéle Diameétre de l'axe Forme de l'axe
GMI170313220 14 clavette 4x20

Axe en tolérance g6

www.sga-automation.com
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MOTEURS BRUSHLESS

Automation

n Moteur brushless GMI 86

Ces moteurs sont équipés d'un codage absolu sur un tour 1024 points / tour pour un pilotage parfait des phases.

GMI86660220 660 220 2,83 8 3000 2,1 6,3 0,740 152.6 4

n Encombrements GMI 86660220

1526

85.9

138

I3
]
() —
—
=]
O)

859

(of
@l

]
]

can 17|

CAN 2

Entrées/Sorties
Sub D 9p.

@
@
@
@
&
JT1J
)
]

O UTOOT o

Alimentation 220V

i

50

P 14

N Modele Diametre de l'axe Forme de l'axe

]j GMI86660220 14 plat 1x25

| Axe en tolérance g6

www.sga-automation.com
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MOTEURS BRUSHLESS

‘ Moteur brushless GMI 110

Ces moteurs sont équipés d’un codage absolu sur un tour 1024 points / tour pour un pilotage parfait des phases.

Automation

GMI110940220 940 220 4,33 8 3000 3 9 0,690 113 4.5
GMI1101250220 1250 220 5,76 8 2000 6 18 1,040 173 7.5
‘ Encombrements GMI 110
40+1 L+25
4L-38.
- @\ —
5 i D -
3 s %
3 o 30 i
He— y ‘ S
il \ \./ |
s ) % N
= 1= )
LAy [
g 1 ! i
Modéle Diamétre de l'axe Forme de l'axe
GMI110940220 19 clef 6x30
GMI1101250220 19 clef 6x30

Axe en tolérance g6

17
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VERINS ELECTRIQUES ISO 15552

‘ Présentation générale

Automation

Ces vérins électriques ont une interface de fixation conforme a la norme ISO
15552.

Le mouvement de translation de la tige est obtenu grice a un systéme de vis
trempée et d’une bague a billes. Le piston dispose d’une bande de guidage cali-
brée pour réduire au minimum le jeu avec le tube profilé, et donc les vibrations
durant la rotation de la vis a billes.

Le vérin peut étre fourni avec un systéme anti-rotation intégré, réalisé grace a
deux patins opposés translatant dans les deux rainures présentent a 1’intérieur
du tube profilé. Le piston est équipé d’un aimant permanent et le profilé com-
porte plusieurs rainures pour recevoir des unités de  détections magnétiques.
Le diamétre de la tige a ét€ majoré pour une plus grande rigidité et une plus
grande résistance aux charges axiales et radiales.

Ils disposent d’un systéme pour le graissage de la vis et de la bague a billes.
Pour la fixation du vérin, il est possible d’utiliser les nombreux accessoires des
vérins pneumatiques, y compris le tourillon.

Le moteur peut étre choisi parmi notre gamme BRUSHLESS.

Il existe une version avec le moteur en ligne, avec son arbre accouplé directe-
ment a la vis et une version avec le moteur déporté, ou la transmission du mou-
vement est assurée par un ensemble poulie/courroie crantée d’un rapport de 1/1.

n Caractéristiques

Filetage de tige M10x1.25 M16x1.5 M16x1.5

Température ambiante d’utilisation pour moteurs BRUSHLESS °C De 0 a +40

Degré de protection pour moteurs BRUSHLESS IP40 ou IP55

Degré maximum d’humidité IP65 90% (sans condensation)

Course minimale pour les versions avec anti-rotation mm 2 fois le pas de la vis (pour garantir la lubrification des billes)

Course minimale pour les versions sans anti-rotation mm 80

Courses maximales mm 1500

Débattement radial total de la tige (sans charge) mm et ) e

Versions Avec ou sans anti-rotation de la tige

Impacts non contr6lés en fin de course NON PERMIS (Prévoir une sur course de Smm minimum)

Piston magnétique OUI

Angle maximal de torsion de la tige pour les versions anti-rotation ° 1°30° [ 1° ] 0°45°

Position de travail Toutes positions

Pas de la vis sans fin (p) mm 4 12.7 5 10 16 5 10 20

Diametre de la vis sans fin mm 12 12.7 16 16 16 20 20 20

Charge axiale statique (F,) N 3200 4000 6500

Charge axiale dynamique (F) N 5000 | 5300 7600 | 6670 | 4330 | 10010 | 12800 | 4880
Pour calculer la charge axiale moyenne, et la durée de vie

Nombre de tours maximum pour moteurs BRUSHLESS tr/min 6000 6000 6000

Vitesse maximale pour moteurs BRUSHLESS (Vinax) mm/s 400 1270 500 1000 1600 500 1000 2000

Pas de la vis sans fin (p) mm 4 12.7 5 10 16 5 10 20

Poids a course 0 g 875 928 1990 2084 2086 2942 3209 3056

Poids pour chaque mm de course g 3.94 6.64 6.56 6.55 6.25 6.32 6.32

Masse en mouvement a course 0 (Versions anti-rotation) g 246 304 586 696 703 956 1215 1067

Masse en mouvement pour chaque mm de course g 1.25 1.84 1.98

www.sga-automation.com
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VERINS ELECTRIQUES ISO 15552

Pas de la vis sans fin mm 4 12.7 5 10 16 5 10 20

JO a course 0 kgmm? 1.3262 2.7700 4.7542 6.1360 9.1113 12.4043 | 14.8767 | 23.5427
J1 par métre de course kgmm?m 10.4223 19.4430 | 33.9380 | 38.5264 | 49.1936 | 86.2990 | 96.6652 | 116.3671
J2 par kg de charge kgmm?*/kg 0.4053 4.0858 0.6333 2.5332 6.4849 0.6333 2.5332 10.1327

Moment total d’inertie de masse Jtot = JO+J1 course (m) + J2 charge (kg)

‘ Calcul de la charge axiale moyenne F,, et vérification

La valeur en pointe de la charge axiale durant un cycle de mouvement ne devra pas excéder la charge
axiale statique F,. La valeur de pointe est généralement obtenue pour les montages verticaux durant la
phase d’accélération en montée. Le dépassement de cette valeur entrainera une plus grande usure et donc
une durée de vie plus limitée de la douille a billes.

Fxl Fo
N Vg Charge axiale moyenne F,, - X _ _ _ _
F = fZF;fo_—”x—: | S LS
\ ' 100 _
Z I -
| r r r I:‘
3 ¥V q V.. 4, 14 q o9
¥l 1 x2 2 %3 i,
Fo= JB X X o B X X g B X g
'\‘ m m m
q q2

v

3

F = Charge axiale de la phase x

F,, = Charge axiale moyenne durant la sortie de tige
F, = Charge axiale statique

q = Segment de temps

V, = Vitesse de la phase x

V= Vitesse moyenne

La charge axiale moyenne ne devra pas excéder la charge axiale dynamique F,, <F.
Les diagrammes de la page 20 indiquent la durée de vie de la vis en fonction de F,.

n Coupes des profils
2 50
32 1
1
RGN o
} %l @)= ‘:’E*? %l : 2 =
o eg—\'? | i
+ J(l'\ - t
f{:?cb ) B
=S
44,500
63300

1 : Rainures pour unités de detections magnétiques
2 : Rainures pour 'anti-rotation
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Charge axiale moyenne (N)

VERINS ELECTRIQUES ISO 15552

‘ Charges radiales maximales sur la tige

Automation

‘ Vitesse de la tige en fonction du nombre de tours

300
\ ’E‘ 4500
> 250 £ 4000
T 200 - 7 3200 e s dle vis 4
= 2 3000 e P3s de vis 5
g 150 e Djamétre 63 = 2500 = Pas de vis 10
= . = 2000 o P 35 e Vis 12
100 —
g" Diametre 50 E 1500 Pas de vis 16
s 50 — === Diametre 32 § 1000 Pasde vis 20
@] Z 500
0 0
0 500 1000 0 500 1000
Course (mm) Vitesse (mm/s)
‘ Caractéristiques de durée de vie en fonction de la charge axiale moyenne
o 250
Z
032 <
2500 £
z.
2000
\ . § Pasde vis 5
1500 Pas devis 4 P
\ pas devis 12 ,E Pasde vis 1
] as devis
1000 \\ ;n e Pas de vis 1
500 g
0 0
0 2000 4000 6000 8000 10000 0 5000 10000
Durée de vie du vérin (km) Durée de vie du vérin (km)
5000 0
63
4500
g 4000
E 3500
2 3000 )
) Pas devis 5
i 2500 |
= 2000 Pas devis 10
=
< ,
g 1300 I Pas de vis 20
= 1000 -
]
O 500
0 ‘ ‘
0 2000 4000 6000 8000 10000

Durée de vie du vérin (km)

La durée de vie peut varier sensiblement de celle indiquée dans le diagramme en fonction de diverses conditions d’ins-
tallation (charges radiales éventuelles, température, graissage, etc.).

www.sga-automation.com
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Automation

‘ Schéma de graissage

GRAISSAGE DE LA VERSION AVEC ANTI-ROTATION

e Faire reculer la tige jusqu’au fond arriére.
L’ensemble tige/piston/écrou doit rester en contact avec le tampon du fond arriére.

eDévisser le bouchon de ’orifice de lubrification .

e Visser I’embout de graissage dans le taraudage, en prenant soin de faire passer 1’extrémité a travers le piston
par le passage prévu a cet effet .

eInjecter de la graisse (code 9910506) en pompant 4/5 fois a I’aide d’une pompe a graisse appropriée.

eDévisser I’embout de graissage, puis faites effectuer a la tige 4 courses complétes. A la fin de ces mouve-
ments, la tige devra se retrouver dans sa position initiale (reculée)

GRAISSAGE DE LA VERSION SANS ANTI-ROTATION

e Faire sortir complétement la tige.
L’ensemble tige/piston/écrou doit étre en contact avec le tampon du fond avant.

e Dévisser le bouchon de 1’orifice de lubrification

¢ Visser ’embout de graissage dans le taraudage.

eInjecter de la graisse (code 9910506) en pompant 4/5 fois a I’aide d’une pompe a graisse appropriée.

eDévisser ’embout de graissage, puis faites effectuer a la tige 4 courses complétes. A la fin de ces mouve-
ments, la tige devra se retrouver dans sa position initiale (sortie).

eRépéter encore une fois les deux dernieres opérations.

Graissage

www.sga-automation.com
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Automation

| Fichiers 2D et 3D téléchargeables sur www.sga—automation.com |

‘Construction de la référence

Tk e 0 e e e

Modéle Taille Trasns=n{;§swn Modéle de Position du Course
1S moteur moteur
| | | | | |
32 32:4-12 mm 32=M2-M3 MD = Dans I’axe
' 32:0-600 mm
50 50 :5-10-15 mm 50 = M4 MT = Moteur 50:0-800 mm
ISO 15552 63 63 : 5-10-20 mm 63 = M5 déporté 63 :0-1000 mm

_ M2-GMI42 63 24 | M3-GMI61 235220 | M4 -GMI 70313220 | MS5 - GMI 86 660 220

‘Encombrement des vérins seuls
"\ L+

L3
Y L1 2 [ _
F r a
i RT
- === o
@ Qe [a
@ DaxH b=l _[ ® @
VD G . YA
cl Lo+

1 : orifice de graissage

30 7 19.5 14.5 16 17 17 6 20 8 32 3 46 22 26
40 7 28 17.5 25 21 24 8 25 10 50 3 64.5 32 30
45 9 345 17.5 25 24 26 8 30 12 63 3 75.5 32 32

26 9 M10x1.25 160 134 86.3 23 27 19 4.5 M6 325 3 45 26
30 9 M16x1.5 194 157 100.8 24 28.4 24 5.5 M8 46.5 5.5 5.5 37
32 9 M16x1.5 210 173 112.3 34 39.5 29 5.5 M8 56.5 5.5 6.5 37

*Les dimensions sont fournies a titre indicatif, elles peuvent subir des variations pour cause d’améliorations techniques. Nous nous
réservons le droit d’apporter des modifications sans préavis.
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