
R2-G
采用铁磁性钢制成

在生产精密测量齿轮方面具有 40年经验
适合与磁阻传感器元件结合使用，用于进行非接触式磁
性扫描，以测定转速和位置
基准点（齿、簧片、切槽或者缝隙）用于生成基准信号
用于安装在轴径从 8 mm到 500 mm以上的轴上
可以生产通过涡流实现转速和位置测量的测量齿轮
包括钻孔、螺纹和切槽在内的全套生产

齿数：25至1024
模数：0.3至 2.25
标准材料：16MnCr5，
可选不锈钢
个性化内径
可选带有键槽，用于旋转保护

安装工作灵活度高（热装、夹紧、拧紧）
通过键槽实现旋转保护
基于多功能设计，测量齿轮还可以用作轴承盖或轴螺母
为客户量身定制，设计上具有高度灵活性
通过使用最现代化的滚铣机床和车铣中心实现最高的精
确度

机床制造行业的电主轴
铁路交通技术
起动转矩电机
真空泵
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转速和位置传感器与测量齿轮构成一个单元，以通过电磁方
式测量旋转运动。
传感器内的磁阻元件非接触式扫描铁磁性测量齿轮的结构。
传感器由此产生正弦/余弦信号等。
在诸多应用中（例如：机床主轴的电机中），将高度插补转
速信号。精密测量齿轮是实现质量优越的绝佳信号的前提条
件。

与主轴传感器一起使用 

高精度标准测量齿轮R2-GA采用铁磁性钢制成，可以立即
从工厂供应。它可以配备基准点（簧片、齿或者缝隙）。

Hein Lanz 可以根据洽询供应客户专属的测量齿轮(GC)。 
Hein Lanz 将根据图纸制造测量齿轮，并对其进行钻孔、制
造螺纹或者切槽。

基准点的选择由所使用的测量齿轮的尺寸和转速决定，因为
这两个数值可以影响基准点上的受力大小。
可以完成以下基准点：簧片 (N)、齿 (Z)、切槽 (M) 或者缝
隙 (G)。当进行新设计时，我们推荐使用一个带有基准„Z“或
者„G“的测量齿轮。

整套传感器输出的转速超过 100,000 min-1。它产生方波信
号 (TTL, HTL) 或者正弦/余弦信号 (1 Vss)，可选择带有基
准信号。所测定的基准脉冲将被用作设定基准位置。这对
于诸如自动将模具转换到铣削或磨削主轴上来说非常必
要。基准点的位置决定了基准信号到轨迹信号的相位。为
确保传感器的正常完好，传感器与测量齿轮必须匹配。

传感器和测量齿轮组合概览

R2-MR44 R2-MR40

基准点 无 轮齿 簧片 切槽 缝隙
标准 R2-GAX R2-GAZ R2-GAN – R2-GAG
插图

位置 – 与某个齿相叠合 在两齿的正中间 两个齿之间 与某个齿相叠合
模数 0.3/0.5（其它模数通过询问获取） 0.4 / 0.5

最大
转速(1)

≥ 100,000 min-1 ≤ 30,000 min-1 ≥ 30,000 min-1 ≥ 100,000 min-1

加工 由一个组件制成 由一个组件制成，
金属簧片(2)经过粘合

和灌封处理

由两个部分组合而成 由一个组件制成

(1) 取决于测量齿轮的尺寸和几何形状，参见章节„最大转速“。→页 3
请告知我们测量齿轮所要达到的最大转速，我们为您对使用可能性进行检验。

(2) 簧片必须采用铁磁材料制成并且不能超出齿顶圆。
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根据应用情况和所使用的传感器的不同，应使用不同模数的
测量齿轮。
这个模数是齿轮的一个啮合值，描述齿数和齿轮节圆直径之
间的关系。
在大多数应用情况中，测量齿轮的外径具有决定性意义。

da = m • (z+2)
da =外径
m =模数
z =齿数

当齿数相同时，模数越小，外径也越小。

测量齿轮的尺寸、内径和结构决定其坚固性，即允许的最大
转速。根据基准簧片上的受力，只允许在严格限制的转速范
围内使用该型号。
请在询价时写明想要购买的测量齿轮的最大转数。然后我们
会对使用可能性作出评估。
在特殊情况下，我们会用 FEM(1)进行计算。

所有精密测量齿轮上均标有商品编号和系列编号。所有测量
齿轮的系列编号的结构均一致。

z m di [mm] da [mm]

(a)

nmax [1/min]

64 0.5 23 33 Z 90,000

64 0.3 10 19.8 Z 140,000

128 0.3 20 39 N 30,000

128 0.3 17 39 M 42,000

256 0.3 12 77.8 Z 50,000

256 0.3 50 77.8 Z 40,000

512 0.3 20 154.2 Z 18,000

512 0.3 125 154.2 Z 25,000

(a)未考虑钻孔、螺纹、键槽

(1) 有限元法
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R2-GA

R2-GAZ
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d r

20° 20°

ø 2

A

所有尺寸以 mm 计

① 基准点 Z（齿上齿）
② 测量齿轮
③ 平衡孔

R2-GAZ

z m [mm] da [mm] di [mm] di [mm] dr [mm]

100 0.5 51.0 12 H7 30 H7 48

125 0.5 63.5 12 H7 40 H7 60.5

128 0.5 65.0 12 H7 40 H7 62

200 0.5 101 12 H7 70 H7 98

256 0.5 129 12 H7 90 H7 126

250 0.3 75.6 12 H7 45 H7 72.6

256 0.3 77.4 12 H7 50 H7 74.4

360 0.3 108.6 12 H7 70 H7 105.6

ø - 直径
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订货代码
轴型

a 基准点 c 齿数

0256 = 256 齿
其他参见表格“标准测量齿轮的结构设计”

d 内径

070 = 70 mm
其他参见表格“结构设计”

 
a b c d

R2-GAX-3-0256-070
系列

N =  带有基准簧片，位置：两个齿之间
Z =  带有基准齿，位置：与某个齿相叠合
X =  无基准点

b 模数

3 =  模数 0.3
5 =  模数 0.5



 R2-GA

 R2-GAN 
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所有尺寸以 mm计
① 基准点 G（齿上缝隙）
② 测量齿轮

 R2-GAN 

z
m

[mm]
da

[mm] [mm]
di 
[mm]

dr
[mm]

100 0.5 51.0 12 H7 30 H7 47

125 0.5 63.5 12 H7 40 H7 60

128 0.5 65.0 12 H7 40 H7 61

200 0.5 101.0 12 H7 70 H7 97

250 0.3 75.6 12 H7 45 H7 72

250 0.5 126.0 25 H7 85 H7 122

256 0.3 77.4 12 H7 50 H7 74

256 0.5 129.0 25 H7 90 H7 125

360 0.3 108.6 25 H7 70 H7 105

500 0.3 150.6 25 H7 110 H7 147

512 0.3 154.2 25 H7 110 H7 151

ø -直径
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R2-GAG

R2-GAG
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所有尺寸以 mm 计
① 基准点 G（齿上缝隙）
② 测量齿轮

R2-GAG

z m [mm] da [mm] di [mm] di [mm]  b(1)

128 0.5 65.0 12 H7 35 H7 1.5

256 0.5 129.0 12 H7 90 H7 1.5

128 0.4 52.0 12 H7 30 H7 1.2

256 0.4 103.2 12 H7 70 H7 1.2

384 0.4 154.4 12 H7 110 H7 1.2

ø - 直径

(1) 因模数而异
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订货代码
轴型

a 基准点 c 齿数

0256 = 256 齿
其他参见表格“标准测量齿轮的结构设计”

d 内径

012 = 12 mm
其他参见表格“结构设计”

 
a b c d

R2-GAG-4-0256-012
系列

G =  缝隙的基准点，位置：与某个齿相叠合

b 模数

4 =  模数 0.4
5 =  模数 0.5



 R2-GCM / N / Z

 R2-GCM 

1

2

10

11

0.015    A

6
4

d a d i

20°

A

20
°

b

1

b 1.2 … 1.6（因模数而异）
da 外径（因模数和齿数而异）
di 内径

所有尺寸以 mm计

① 基准点 M（切槽）
② 测量齿轮
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当采用这种工艺时，所生产测量齿轮与轴不是正好相配，测
量齿轮的内径应略小于轴径。在常温下，测量齿轮不能与轴
相连接。通过加热测量齿轮使材料膨胀，这时可将测量齿轮
装在轴上。然后冷却测量齿轮使材料收缩，则测量齿轮被稳
固地压紧在轴上。

将测量齿轮装在轴上，用螺钉将其固定在轴肩上。

测量齿轮被装在轴上，通过轴螺母压紧在一个组件上。也可
以应客户要求，在测量齿轮上装配一个集成式轴螺母，因
此，内径上会有相应的螺纹。

在特殊的应用情况下，内径上的键槽可以确保测量齿轮不会
在轴上旋转。
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