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{ORNA
Einbauerklarung
Im Sinne der Maschinenrichtlinie 2006/42/EG

Wir,

Firma Rhein-Nadel Automation GmbH
Reichsweg 19-23
52068 Aachen

Deutschland

erklaren in alleiniger Verantwortung, dass in Bezug auf das Produkt:

Maschinenbezeichnung: (Funktion) Linearforderer
Typenbezeichnung: SL(...)

GL(...)
Seriennummer 10865660 0001 — 2500000 0001

alle relevanten grundlegenden Sicherheits- und Gesundheitsschutzanforderungen der Richtlinie 2006/42/EG
bis zu den Schnittstellen eingehalten sind.

Ferner stimmt das Produkt auf das sich diese Erklarung bezieht, mit den folgenden Richtlinien und Normen
oder anderen normativen Dokumenten tberein:

2006/42/EG Maschinen

2006/95/EG Niederspannung

2014/30/EU Elektromagnetische Vertraglichkeit
EN 614-1 2006+A1:2009 ENISO 13857 2008
EN 619 2002+A1:2010 ENISO 14120 2015
EN 620 2002+A1:2010 EN  60204-1 2006
EN ISO 12100 2010

Die speziellen technischen Unterlagen nach Anhang VII B der Maschinenrichtlinie wurden erstellt und werden
der zustandigen Behorde auf Anforderung in gedruckter Form Ubermittelt.

Nico Altmeyer, Rhein-Nadel Automation GmbH, Reichsweg 19-23, 52068 Aachen

(Name und Anschrift der Person, die bevollmachtigt ist, die relevanten technischen Unterlagen zusam-
menzustellen)

Hinweis: Die Inbetriebnahme ist so lange untersagt, bis festgestellt wurde, dass die Gesamtanlage, in die
diese Maschine eingebaut werden soll, den Bestimmungen der Richtlinie entspricht.

Angaben zum Unterzeichner
Name: Dr. Hensen
Vorname: Tobias

Position: Geschaftsfiihrer

Deutschland

Aachen, —_—

Ort und Datum Unterschrift
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1. Technische Daten

Hinweis:

Alle in der Tabelle aufgelisteten Linearforderer sind nur in Verbindung mit einem RNA - Steuerge-
rat an einer Netzspannung von 230 V / 50 Hz zu betrieben. Sonderspannungen und -frequenzen
siehe separates Datenblatt.

Hinweis:
0 Bei den Linearforderern der Baureihe SLA handelt es sich um -2 Gerate mit einer
Schwingfrequenz von 100 Hz

Steckerbelegung

Verschraubung M20

grau-2 100Hz Schwingfrequenz
schwarz-1 50Hz Schwingfrequenz
Metall-EMV-Verschraubung fiir
frequenzgeregelte Gerite

PE 1 2 3 4
U, N
100 HZ
| 50 Hz

Befriebsart Schwingfrequenz
Last Mit Briicke: 100 Hz

Schwingforderer Ohne Briicke: 50 Hz

Codierung im Stecker
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Linearforderer Typ SLA 175

Linearforderertyp

Abmessungen L x B 2 x H (mm)

Gewicht

Schutzart

Anschlusskabellange (m)
Leistungsaufnahme v (VA)

Stromaufnahme D (A)
Magnetnennspannung b / Frequenz (V / Hz)
Anzahl der Magnete

Magnettyp

Magnetfarbe

Luftspalt (mm)

Schwingfrequenz in Hz/min-!

Anzahl der Federpakete
Standardfederbestiickung aller Federpakete

Federabmessungen (mm) Lange (Stichmal Bohrbild) x Breite

Federdicke (mm)

Qualitat der Federbefestigungsschrauben

Anzugsmoment der Federbefestigungsschrauben

Max. Gewicht der Schwingaufbauten, Linearschiene und Befestigungsmaterial
Maximale Schienenlange (mm)

Maximales Teilegewicht aller auf dem Linearforderer befindlichen Teile

Linearforderer Typ SLA 400

Linearforderertyp

Abmessungen L x B 2 x H (mm)

Gewicht

Schutzart

Anschlusskabellange (m)
Leistungsaufnahme b (VA)

Stromaufnahme 1 (A)
Magnetnennspannung b / Frequenz (V / Hz)
Anzahl der Magnete

Magnettyp

Magnetfarbe

Luftspalt (mm)

Schwingfrequenz in Hz/minD

Anzahl der Federpakete
Standardfederbestiickung aller Federpakete

Federabmessungen (mm) Lange (Stichmal3 Bohrbild) x Breite

Federdicke (mm)

Qualitat der Federbefestigungsschrauben

Anzugsmoment der Federbefestigungsschrauben

Max. Gewicht der Schwingaufbauten, Linearschiene und Befestigungsmaterial
Maximale Schienenlange (mm)

Maximales Teilegewicht aller auf dem Linearférderer befindlichen Teile
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SLA175-250
305x70x97
3,3
IP54
15
16
70 mA
200/50
1
WZAWO010
schwarz
0,8
100 / 6000
2

2x neutrale Feder 1,5mm /

4x 0,75mm / 4x 1,0mm
44,3(35) x 26,7(12)
0,75;1,0und 1,5
8.8
3 Nm
1,0 - 1,7 kg
375
500 g

SLA 400 - 400
511 x 102 x 168
11
IP 54
15
120
600 mA
200/50
1
WZAW 040
schwarz
1,2
100/ 6.000
2

2x neutrale Feder 3mm /

2x 3mm / 2x 3,5mm
70(56) x 40(18)
2,0; 3,0 und 3,5
8.8
12 Nm
4 — 5kg
650
1 kg



SLA 400 - 600 SLA 400 - 800 SLA 400 - 1000
711 x 102 x 168 911 x 102 x 168 1111 x 102 x 168
14 18,5 22,5
IP 54 IP 54 IP 54
1,5 1,5 1,5
120 120 120
600 mA 600 mA 600 mA
200/ 50 200/50 200/ 50
1 1 1
WZAW 040 WZAW 040 WZAW 040
schwarz schwarz schwarz
1,2 1,2 1,2
100/ 6.000 100/ 6.000 100/ 6.000
2 4 4

2x neutrale Feder 3mm / 4x 3mm

70(56) x 40(18)

4x neutrale Feder 3mm / 16x 2mm

70(56) x 40(18)

4x neutrale Feder 3mm / 8x 3mm
70(56) x 40(18)

2,0; 3,0und 3,5 2,0; 3,0und 3,5 2,0; 3,0 und 3,5
8.8 8.8 8.8
12 Nm 12 Nm 12 Nm
5-6,5kg 6 —8 kg 8 -10kg
850 1050 1250
1 kg 1 kg 1 kg

9 Bei SonderanschluRwerten (Spannung / Frequenz) siehe Typenschild am Magnet
2 Breitenangabe fiir Ausfiihrung b (= breit)

2. Sicherheitshinweise

Wir haben bei der Konzeption und Produktion unserer Linearférderer viel Sorgfalt aufgewendet, um einen
stdrungsfreien und sicheren Betrieb zu gewéhrleisten. Auch Sie kénnen einen wichtigen Beitrag zur Arbeits-
sicherheit leisten. Lesen Sie bitte daher vor der Inbetriebnahme die kurze Betriebsanleitung vollstandig durch.
Beachten Sie stets die Sicherheitshinweise!

Stellen Sie sicher, dass alle Personen, die mit oder an dieser Maschine arbeiten, die folgenden Sicherheits-
hinweise ebenfalls aufmerksam lesen und befolgen!

Diese Betriebsanleitung gilt nur fir die auf dem Titel angegebenen Typen.

Hinweis:
e Mit diesem Symbol sind Hinweise gekennzeichnet, die Ihnen nitzliche Tipps zum Betrieb des
Linearforderers geben.

Achtung:
Dieses Warndreieck kennzeichnet Sicherheitshinweise. Nichtbeachtung dieser Warnungen kann
achtung  schwerste Verletzungen oder Tod zur Folge haben.

Gefahrlichkeit der Maschine

e Gefahren gehen hauptsachlich von den elektrischen Einrichtungen des Linearférderers aus. Falls der
Linearforderer mit starker Nasse in Bertihrung kommt, besteht Gefahr eines elektrischen Schlages!

e Stellen Sie sicher, dass die Schutzerdung der Stromversorgung in einwandfreiem Zustand ist!
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Bestimmungsgemaé&le Verwendung

Die bestimmungsgemalie Verwendung des Linearforderers ist der Antrieb von Transportschienen. Diese
dienen dem linearen Transport und lagerichtigen Zufiihren von Massenteilen sowie der dosierten Zufiihrung
von Schdttgut.

Zur bestimmungsgemafen Verwendung gehéren auch das Beachten der Betriebsanleitung und die Einhal-
tung der Wartungsregelin.

Die technischen Daten lhres Linearférderers entnehmen Sie bitte der Tabelle ,Technische Daten* (Kap. 1).
Stellen Sie sicher, dass die Anschlusswerte von Linearférderer, Steuerung und Stromversorgung zueinander
passen.

Hinweis
e Der Linearforderer darf nur in einwandfreiem Zustand betrieben werden.

Der Linearforderer darf nicht im Ex- oder Nassbereich betrieben werden.
Der Linearforderer darf nur in der vom Hersteller abgestimmten Konfiguration von Antrieb, Steuerung und
Schwingaufbau betrieben werden.

Auf den Linearforderer diirfen keine zusatzlichen Lasten einwirken aul3er dem Transportgut, fur das der spe-
Zielle Typ ausgelegt ist.

Achtung:

Das AulRerkraftsetzen von Sicherheitseinrichtungen ist strengstens untersagt!
Achtung

Anforderungen an den Benutzer

¢ Bei allen Arbeiten (Betrieb, Wartung, Reparatur usw.) missen die in der Betriebsanleitung enthaltenen
Hinweise beachtet werden.

o Der Bediener hat jede Arbeitsweise zu unterlassen, welche die Sicherheit am Linearforderer beein-
trachtigt.

e Der Bediener muss dafiir Sorge tragen, dass ausschlie3lich autorisiertes Personal am Linearférderer
arbeitet.

e Der Bediener ist verpflichtet, eingetretene Anderungen am Linearférderer, die Sicherheit beeintrachti-
gen, sofort dem Betreiber zu melden.

Achtung:

Der Linearforderer darf nur von Fachpersonal eingebaut, in Betrieb genommen und gewar-

tet werden. Es gilt die in Deutschland verbindliche Festlegung fiir die Qualifikation von Elektro-
achtung  fachkraften und elektrotechnisch unterwiesenem Personal, wie sie in IEC 364 und DIN VDE 0105

Teil 1 definiert sind.

Vorsicht: Elektromagnetisches Feld
Fur Personen mit Herzschrittmachern (HSM) ist eine Beeinflussung durch das magnetische Feld
mdglich, daher wird empfohlen, einen Mindestabstand von 25 cm einzuhalten.

Larmemission

Der Gerauschpegel am Einsatzort ist abhangig von der gesamten Anlage und dem zu transportierenden Gut.
Die Ermittlung des Gerduschpegels nach der EG - Richtlinie ,Maschinen® kann daher erst am Einsatzort
vorgenommen werden. Ubersteigt der Gerauschpegel am Einsatzort das zulassige MaR, kénnen Larm-
schutzhauben verwendet werden, die wir als Zubehor anbieten.
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2.1. Geltende Richtlinien und Normen
Der Linearforderer wurde entsprechend der folgenden Richtlinien gebaut:

2006/42/EG Maschinen
2014/35/EU Niederspannung
2014/30/EU Elektromagnetische Vertraglichkeit

Wir gehen davon aus, dass unser Produkt in eine ortsfeste Maschine integriert wird.
Die geltenden Normen sind der Einbauerklarung (nach Anhang IIB der Maschinenrichtlinie) zu entnehmen.

3. Aufbau und Funktion des Linearforderers

Linearforderer dienen dem Antrieb von Transporteinrichtungen. Der Antrieb erfolgt durch einen Elektromag-
neten. Die folgende Grafik zeigt schematisch den Aufbau eines Linearforderers:

B A F D I

A Forderschiene und Schwingmasse
B Fordergut

C Federpaket

D Antriebsmagnet

E Anker

F Gegenmasse

G Gerust

H Kontergewicht Gegenmasse

| Kontergewicht Schwinger

K Ausgleichgewicht

Der Linearforderer ist ein Gerét aus der Familie der Schwingférderer, mit linearer Forderrichtung. Elektro-
magnetische Schwingungen werden in mechanische Schwingungen umgewandelt und zum Transport der
Forderguter verwand. Wird der Magnet, der mit der Gegenmasse F fest verbunden ist, mit Wechselstrom
angeregt, erzeugt dieser eine Kraft, die den Magnetanker E in Abhangigkeit von der Schwingfrequenz des
Stromnetzes anzieht und wieder loslasst. Innerhalb einer Periode des 50 Hz Wechselstromnetzes erreicht
der Magnet zweimal seine maximale Zugkraft, da diese unabhéngig von der Richtung des Stromflusses ist.
Die Schwingfrequenz betragt in diesem Fall 100 Hz.

Ein Linearforderer stellt ein Resonanzsystem (Feder - Masse - System) dar. Daraus ergibt sich, dass die
werksseitige Abstimmung nur in den wenigsten Fallen lhren Anforderungen entsprechen wird. Wie Sie den
Linearforderer auf Ihre Anforderungen abstimmen, ist in Kap. 5 ausfuhrlich beschrieben.

Die Steuerung des Linearforderers erfolgt durch ein verlustarmes elektronisches Steuergerat Typ ESR 2000.
Das Steuergeréat des Linearforderers wird separat mitgeliefert. Es verfligt an seiner Frontplatte Uiber eine 5 -
polige Steckverbindung, Uber die es mit dem Linearférderer verbunden wird.

Die Pin - Belegung der Buchse ist bei den technischen Daten (Kap. 1) abgebildet.

Hinweis:
e Umfassende Informationen Uber die gesamte Steuergeratepalette enthehmen Sie bitte der Be-
triebsanleitung Steuergerate.

Alle Steuergerate verfigen Uber zwei wesentliche Bedienelemente:

e Der Netzschalter erlaubt das Ein- und Ausschalten des Linearforderers.
¢ Die Folientastatur erlaubt die Einstellung der Férdergeschwindigkeit der Transporteinrichtung.

Rhein-Nadel Automation GmbH
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4. Transport und Montage

4.1.

Transport

Transport ab Werk
Die Linearfordererwerden ab Werk in einer Kiste oder Verschlag geliefert.

Innerbetrieblicher Transport
Das Gewicht des Linearforderer ist abhangig von den Abmessungen und der Leistung. Das Gewicht ihrer
speziellen Ausfiihrung entnehmen Sie bitte den Frachtpapieren.

>

Achtung

Achtung
Kontrollieren Sie beim Auspacken alle Schutzvorrichtungen. Ersetzen Sie beschadigte Teile vor
der Inbetriebnahme!

>

Achtung

Achtung

Zum Heben der Forderer durfen nur geeignete Transportfahrzeuge,

Seile, Ketten und Anschlagmittel verwendet werden, die ausreichend dimensioniert
sind.

>

Achtung

Achtung

Der Transport darf nur von Personal ausgefuhrt werden, das an Hand von eigenen Kenntnissen
und Erfahrungen auf dem Gebiet des Transports

in der Lage ist, solche Arbeiten durchzufuhren.

Warnung
Warnung vor schwebender Last

Hinweis:
Achten Sie darauf, dass der Linearférderer wahrend des Transportes nicht an anderen Gegen-
stédnden anschlagen kann. Die Arretierstifte dienen auch als Transportsicherungen.

Das Gewicht des Linearforderers entnehmen Sie bitte der Tabelle ,Technische Daten® (Kap.1).

e

3
= ,' 3 Hinweise zur Transportsicherung

4.2.

\'\\

Linearforderer

Vor Inbetriebnahme schwarz/gelb markierte Transportsicherungen entfer-
nen.

Montage
Rhein-Nadel Automation GmbH
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Achtung
Der Linearfordererwerden ist zur Komplettierung / Integration in eine Gesamtanlage vorgesehen.
Erst nach der sicherheitsgerechten Komplettierung / Integration seitens des Betreibers darf die

Achtung . .
Maschine betrieben werden.

Der Linearforderer sollte am Einsatzort auf einen stabilen Unterbau (als Zubehor erhaltlich) montiert werden.
Dieser muss so dimensioniert werden, dass er im Betrieb nicht vibriert oder schwingt.
Linearforderer werden von unten an den Tragsaulen (Teil G in der Ubersichtszeichnung Kap. 3) befestigt.
Die folgende Tabelle gibt Ihnen einen Uberblick iiber die Bohrdaten der verschiedenen Typen:

Linearforderer Typ Lange Xin mm Breite Y in mm Schwing-Puffergewinde
SLA 175 - 250 180 58 M6
SLA 400 - 400 250 82 M6
SLA 400 - 600 400 82 M6
SLA 400 - 800 600 82 M6
SLA 400 - 1000 800 82 M6
Tabelle: Bohrdaten
M6
L 111 L1 Il 1 | L L1l n 11 111 E! j
>
e~ I

X M6

Stellen Sie sicher, dass der Linearforderer im Betrieb andere Gerate nicht beriihren kann.
Weitere Einzelheiten zum Steuergerat (Bohrplan etc.) entnehmen Sie bitte der separat mitgelieferten Be-
triebsanleitung des Steuergerates.

5. Inbetriebnahme

Achtung:
Es muss sichergestellt sein, dass das Maschinengestell (Stéander, Untergestell usw.) mit dem
Schutzleiter (PE) verbunden ist. Bauseitig muss gegebenenfalls eine Schutzerdung vorgenom-

Achtung
men werden.

Achtung:

Vor Inbetriebnahme muss der Schwingantrieb zwingend mit dem Potentialausgleich der Gesamt-
anlage verbunden werden. An den Adaptierungspunkten befinden sich Erdungsmarkierungen.
Siehe hierzu: DIN EU 60204 / VDE 0100-540

Achtung

Achtung:
Der elektrische Anschluss des Linearforderers darf nur durch geschultes (Elektrofach-) Personal
erfolgen! Beachten Sie bei Anderungen am elektrischen Anschluss, unbedingt die Betriebsanlei-

Achtung ey w
tung ,Steuergerate”.

Uberprifen Sie, dass

o der Linearforderer frei steht und an keinem festen Korper anliegt

o die Linearschiene fest verschraubt und ausgerichtet ist

e das Anschlusskabel des Linearforderers am Steuergerét eingesteckt ist.

o die zur Verfligung stehende Versorgungsspannung (Frequenz, Spannung, Leistung) mit den An-
schlussdaten des Steuergerates (siehe Typenschild am Steuergerat) Ubereinstimmt.
Stecken Sie das Netzkabel des Steuergerates ein und schalten Sie das Steuergerat mit dem Netz-
schalter ein.

Rhein-Nadel Automation GmbH
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Hinweis:
e Bei Linearforderern, die als komplett eingerichtetes System geliefert werden, wurde die optimale
Forderleistung bereits im Werk eingestellt.

Der optimale Arbeitsbereich des Linearférderers liegt bei einer Reglerstellung am Steuergerat von 80 %. Bei
grélReren Abweichungen (>+/- 15 %) sollte eine neue, mechanische Abstimmung durchgefiihrt werden.

5.1. Abstimmung

Die Federbestiickung der Linearférderer ist so ausgelegt das bei dem angegebenen Schienengewichten ein
Eingriff in die Federabstimmung der Gerate nicht notwendig ist. Die Laufgeschwindigkeit wir durch Verande-
rung der Erregerfrequenz geregelt, wobei die Erregerfrequenz héher sein soll als die Eigenfrequenz des
Schwingsystems.

Hinweis:
e Zunachst ist der Masseausgleich durzufiihren hierbei wird das Gewicht der Gegenmasse an das
Gewicht der Linearschiene (Schwungmasse) angepasst.

5.1.1. Die gewilnschte Laufgeschwindigkeit einstellen

Wird die gewtinschte Laufgeschwindigkeit nicht mit der Standard-Federbestiickung erreicht, und es missen
Federn entfernt oder hinzugefiigt werde so ist dies am Federpaket immer beidseitig und gleichm&Rig zu
realisieren. Um diese Arbeiten durchzufiihren ist der Einsatz einer Federpackvorrichtung notwendig.

Die folgende Grafik zeigt die Resonanzkurve eines Linearforderers:

Fordergeschwindigkeit

gewlinschte Laufgeschwindigkeit
Resonanzfrequenz des Systems
Resonanzkurve

Federkraft (Anzahl der Federn) ansteigend

X\
‘H‘\-_\
mooOw>

Hinweis
e Die Resonanzfrequenz des Linearférderers darf nicht mit der Netzfrequenz (Erregerfrequenz)
tbereinstimmen und sollte in den meisten Féllen kleiner sein als diese Erregerfrequenz.

Beim Federwechsel ist die Wertigkeit der unterschiedlichsten Blattfederdicken zu beriicksichtigen. Da die
Federdicke zur Federkraft im Quadrat eingeht, sind folgende Beispiele zu beachten:

0,75 mm Federdicke = 0,56 Federkraft
1,0 mm Federdicke = 1,00 Federkraft
1,5 mm Federdicke = 2,25 Federkraft
2.0 mm Federdicke = 4,00 Federkraft
3,0 mm Federdicke = 9,00 Federkraft
3,5 mm Federdicke = 12,25 Federkraft

Eine 2,00 mm dicke Blattfeder hat etwa die gleiche Wertigkeit wie vier 1,00 mm dicke Blattfedern. Aus diesem
Grunde ist es ratsam die End- bzw. Feinabstimmung immer mit diinnen Blattfedern vorzunehmen.

Rhein-Nadel Automation GmbH
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Hinweis:

Bei Veranderung der Massen von Gegen- und Schwingmasse (An- oder Abbau von Konter- oder
0 Zusatzgewichten) veréndert sich die Laufgeschwindigkeit bzw. die Eigenfrequenz des Linearftr-

derers. Gegebenenfalls muss die Erregerfrequenz verandert werden. Die Erregerfrequenz sollte

zwischen 95 bis 105 Hz liegen.

Man kann davon ausgehen das bei Massegleichheit der Schwung.- und der Gegenmasse die Amplituden an
den beiden Massen gleich groR3 sind. Ist dies mit montierter Linearschiene nicht der Fall so muss der Ge-
schwindigkeitsunterschied durch montieren oder demontieren von Gewichten ausgeglichen werden. Bei ei-
nem unterkritisch abgestimmten Gerat (Eigenfrequenz ist kleiner als die Erregerfrequenz des Stromes) ver-
kleinert sich die Amplitude durch den Anbau von Gewichten.

Anderung der Federbestiickung fiir Linearférderer Typ SLA 175

A E D M L1 0 H
- I /
| | 1 d L |
7 05ae,]©
& O+ | b
—_— - .
C _\K F LZJ—

Die 4 oberen, seitlichen Federbefestigungsschrauben ("L1") (M4 x 10 DIN 912) ausschrauben. AnschlielRend
kann der komplette Schwinger mit montierter Schiene nach oben abgehoben werden. Jetzt ist der Linearfor-
derer nach oben offen. Nun werden die mitgelieferten Arretier Stifte @4 mm in die unteren mit (,M*)
bezeichneten Bohrungen gesteckt. Hierdurch bleibt das Geriist zur Gegenmasse ausgerichtet. Das
gewunschte Federpaket durch ausschrauben der unteren, seitlichen Federbefestigungsschrauben ("L2") (M4
x 10 DIN 912) und der Achse (,C“) (SW 4) ausbauen.

Das demontierte Federpaket kann mit Hilfe einer Federpackvorrichtung bearbeitet werden. Diese stellt si-
cher, dass die einzelnen Bauteile des Federpaketes in vorgeschriebenen Position bleiben. Hierzu wir das
Federpaket in die Vorrichtung geschraubt und die Vorrichtung in einen Schraubstock eingespannt. Bei der
Montage und Demontage von Federn ist diese immer symmetrisch zur Achse auszufuhren, es missen also
immer 2 Federn montiert oder demontiert werden. Die einzelnen Federn werden immer durch Zwischenplatt-
chen getrennt. Danach sind die Federbefestigungsschrauben mit einem Anzugsmoment von 3,5 Nm anzu-
ziehen. Das komplette Federpaket kann nun wieder in den bereitstehenden Unterbau eingesetzt werden.
Nach dem Einsetzen der unteren Federbefestigungsschrauben und Montage der Achse wird der Schwinger
wieder aufgesetzt. Die Ausrichtung des Schwingers geschieht Gber die oberen Arretier Bohrungen (,M“). Hier
sind die mitgelieferten Stifte einzusetzen. Danach kénnen die einzelnen Federpakete im gewiinschten Fe-
derwinkel angezogen werden.

Hinweis:
e Die oberen und unteren Federbefestigungsschrauben L1/ L2“ mit einem Drehmoment von 3,5Nm
anziehen. Die Achsen ,O" aber nur vorsichtig mit einem Drehmoment von 2Nm beidrehen.

Die mitgelieferten Arretierstifte benétigt man zum Ausrichten der Baugruppen und als Transportsicherungen.
Um den Linearférderer zu betreiben missen diese Stifte nattirlich entfernt werden.

Rhein-Nadel Automation GmbH
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Anderung der Federbestiickung fiir Linearforderer Typ SLA 400

AAMILTOENY% D MLTOH
&

Die 4 oberen, seitlichen Federbefestigungsschrauben ("L1") (M6 x 14 DIN 912) ausschrauben. AnschlieRend
kann der komplette Schwinger mit montierter Schiene nach oben abgehoben werden. Jetzt ist der Linearfor-
derer nach oben offen. Nun werden die mitgelieferten Arretier Stifte @6 mm in die unteren mit (,M“) bezeich-
neten Bohrungen gesteckt. Hierdurch bleibt das Geriist zur Gegenmasse ausgerichtet. Das gewiinschte Fe-
derpaket durch ausschrauben der unteren, seitlichen Federbefestigungsschrauben ("L2") (M6 x 16 DIN 912)
und der Achse (,C*) (SW 5) ausbauen.

Das demontierte Federpaket kann mit Hilfe einer Federpackvorrichtung bearbeitet werden. Diese stellt si-
cher, dass die einzelnen Bauteile des Federpaketes in der vorgeschriebenen Position bleiben. Hierzu wir das
Federpaket in die Vorrichtung geschraubt und die Vorrichtung in einen Schraubstock eingespannt. Bei der
Montage und Demontage von Federn ist diese immer symmetrisch zur Achse auszufiihren, es missen also
immer 2 Federn montiert oder demontiert werden. Die einzelnen Federn werden immer durch Zwischenplatt-
chen getrennt. Danach sind die Federbefestigungsschrauben mit einem Anzugsmoment von 12 Nm anzu-
ziehen. Das komplette Federpaket kann nun wieder in den bereitstehenden Unterbau eingesetzt werden.
Nach dem Einsetzen der unteren Federbefestigungsschrauben und Montage der Achse wird der Schwinger
wieder aufgesetzt. Die Ausrichtung des Schwingers geschieht Uber die oberen Arretierbohrungen (,M*). Hier
sind die mitgelieferten Arretierstifte einzusetzen. Danach kdnnen die einzelnen Federpakete im gewlinschten
Federwinkel angezogen werden.

Hinweis:
e Die oberen und unteren Federbefestigungsschrauben ,L1/ L2“ mit einem Drehmoment von 12Nm
anziehen. Die Achsen ,,0" aber nur vorsichtig mit einem Drehmoment von 3,5Nm beidrehen.

Die mitgelieferten Arretierstifte benétigt man zum Ausrichten der Baugruppen und als Transportsicherungen.
Um den Linearférderer zu betreiben missen diese Stifte natirlich entfernt werden.

5.1.2. Das gewulnschte Laufverhalten bzw. den Gleichlauf der Linearférdererschiene einstellen

Um den Gleichlauf einer Linearférderer-Schiene zu erreichen, muss der Federwinkel gleich eingestellt sein
wie der Schwerpunktwinkel. Durch die Lage der beiden Schwerpunkte von Schwing- und Gegenmasse wird
der Schwerpunktwinkel bestimmt.

In der Zeichnung sind die Schwerpunkte der Gegenmasse und der Schwungmasse durch einen Kreis mar-
kiert.

Rhein-Nadel Automation GmbH
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Beispiel mit einem Schwerpunktwinkel von 12,5 °

%

Federwinkel gleich Schwerpunktwinkel

Die Kraftrichtung der Federn wird genau auf den Schwerpunkt des Schwingers eingeleitet.
Folge: Die Hohenamplitude ist ein- und auslaufseitig gleich.

Federwinkel groR3er als Schwerpunktwinkel

Die Kraftrichtung der Federn wird vor dem Schwerpunkt des Schwingers eingeleitet.
Folge: Die Hohenamplitude ist im Einlaufbereich gréf3er als im Auslaufbereich.

——
—
—
-
——
——

Federwinkel kleiner als Schwerpunktwinkel

Die Kraftrichtung der Federn wird hinter dem Schwerpunkt des Schwingers eingeleitet.
Folge: Die Hohenamplitude ist im Einlaufbereich kleiner als im Auslaufbereich.

Sind diese Winkel nicht gleich, ist ein ungleichméRiger Lauf der Transportschiene gegeben.

Rhein-Nadel Automation GmbH
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Die Schwerpunkte bzw. Winkel kdnnen mit folgenden MalRnahmen beeinflusst werden:

Kontergewicht ("H") an.- oder abbauen

e Zusatzkontergewicht im Schwingerauslaufbereich ("I") ab.- oder anbauen
Schienenléange und -hdhe so konstruieren, dass ein einstellbarer Schwerpunkt an der Schwungmasse
entsteht.

e Schienengewicht nach Vorgaben gestalten, damit Schwung und Gegenmasse gleich schwer sind.

o Federwinkel auf den Schwerpunktwinkel einstellen.

Der Federwinkel kann bei den Linearforderern Typ SLA175, SLA 400 zwischen 5° und 25° verstellt werden.
Ist der Schwerpunktwinkel auf3erhalb dieses Bereiches, ist ein Gleichlauf dieser Schiene nicht moglich. In
diesem Fall miUssen Veranderungen an den Gegen- und Schwingmassenschwerpunkten gem. den oben
aufgefuhrten Punkten erfolgen.

Federwinkelverstellung

Um den Federwinkel verstellen zu kdnnen muss die Position des Schwingers zur Gegenmasse fixiert werden.
(siehe Kap. 5.1.1 ,Anderung der Federbestiickung bei den einzelnen Linearférderern®). Dies geschieht durch
einsetzen der mitgelieferten Arretierstifte (4 Stlick). AnschlieBend kdnnen die vier seitlichen Federbefesti-
gungen ("L1" +."L2") geldst werden. Nun die Federpakete mdglichst gleich verstellen (siehe auch am
Kap.5.1.2). Danach Federbefestigungsschrauben mit dem zulassigen Anzugsmoment (siehe ,Technische
Daten®, Kap. 1) anziehen und Arretierstifte entfernen.

Einstellung des Magnetluftspaltes

Den werksseitig eingestellten Luftspalt zwischen Anker und Magnet entnehmen Sie den , Technischen Daten®
(Kap. 1).

Die Einstellung des Luftspaltes kann ohne Demontage von Bauteilen von auf3en erfolgen. Beide aul3enlie-
genden Ankerbefestigungsschrauben ("N") geringfiigig I6sen. In den beiden Bohrungen im Schwingerprofil
je ein Rundmaterial (< 0,8 mm bzw.1,2 mm 80 mm lang einlegen. Hierbei ist darauf zu achten, dass der
Draht nicht in den Nuten des Ankers einliegt. Durch Andriicken der beiden Ankerbefestigungsschrauben
gegen Laufrichtung und anschlieRendes Festziehen wird der vorgeschriebene Magnetspalt (siehe , Techni-
sche Daten® Kap. 1) (0,8 mm bzw. 1,2 mm) eingestellt.

Hinweis:

Bei Drehknopfstellung 100% am Steuergerat und korrekt eingestelltem Magnetspalt darf der Mag-
net beim Einschalten nicht am Anker anschlagen. Sollte dies der Fall sein, ist nach Punkt 5.2. zu
verfahren. (Federn ausbauen)

Ziel der Abstimmung ist:

Wenn die gewlnschte Férdergeschwindigkeit bei einer Reglerstellung von 80% erreicht wird, muss die For-
dergeschwindigkeit beim Entfernen einer Gewichtsplatte stets zunehmen.

Hinweis:

e Achten Sie darauf, dass die Anzahl der Federn pro Federpaket um nicht mehr als 1 Feder abwei-
chen.
AulRerdem sollten die Federpakete immer symmetrisch zur Tragfeder gepackt werden.

Rhein-Nadel Automation GmbH
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6. Regeln zur Gestaltung der Transportschiene

Da bei dem Linearférderer SLA die Schienenseite (Schwingmasse) und die Gegenmasse gleich grol3 sein
mussen ist bei der Konstruktion der Schiene auf das Schienengewicht zu achten.

Es kdnnen Schienliberstande tber den Schwinger im Einlaufbereich max. 50mm bzw. 25mm beim SLA175
und im Auslaufbereich max. 200mm bzw. 100mm beim SLA175 realisiert werden wobei der Uberstand im
Auslaufbereich immer groR3er sein sollte als der im Einlaufbereich. Aufteilung 1/3 zu 2/3 beachten.

Um die Verwindungssteifigkeit der Schiene zu erreichen soll eine durchgehende Tragerplatte / Adapterplatte
verwendet werden.

Empfohlene Adapterplattendicke bei SLA Linearférderern in mm und Schienengewicht in kg

BaugréRe Adapterplatte / Aluminium Schienengewicht
der kompletten Schiene
SLA175-250 10 1,0-1,7 kg
SLA400-400 12 4,0 - 5,0 kg
SLA400-600 12 5,0-6,5kg
SLA400-800 12 6,0 — 8,0 kg
SLA400-1000 12 8,0-10,0 kg

Durch den Wechsel der Linearférderprofile von links nach rechts und umgekehrt erhalt man die schmale ,S*
oder breite ,B“ Bauform.

Je hoher die Fordergeschwindigkeit ist, umso gréf3er ist das Spiel zwischen Oberkante des zu férdernden
Teils und Unterkante Abdeckung der Transportschiene zu wahlen. Nach Mdéglichkeit ist das Spiel auf das
grofdte zuldssige MalR zu bringen. Bei Anbringung und Befestigung der Transportschiene sind folgende
Punkte zu beachten:

¢ Dicht Giber Schwingeroberkante anbauen

e Mdglichst mittig auf dem Aluminiumprofil aufbauen

e Stabile starre Verschraubungen wahlen (mind.M5), beim SLA 175 wird die Adapterplatte mit M4 adap-
tiert.

o Um hohere Férdergeschwindigkeit zu erzielen, kann der Linearférderer in Forderrichtung mit leichtem
Gefalle ca. 3-5° eingebaut werden

¢ Keinesfalls lose oder klappbare, nicht verschraubte Abdeckungen einsetzen

Die Transportschiene kann auch aus mehreren kurzen Teilstiicken bestehen, die auf der Adapterplatte zu-
sammengesetzt und verschraubt werden. Einlaufseitig erleichtern flache Fasen den Werkstuickiibergang von
einem zum anderen Transportschienenteilstick.

Der Aufbau aus mehreren Teilstiicken empfiehlt sich besonders bei Einsatz von gehéarteten bzw. oberfla-
chengeharteten Transportschienen (verzugsarme Herstellung).

Sehr leichte Transportschienen lassen sich durch Verwendung von Aluminium-Leisten oder Aluminium-Pro-
filen realisieren. Die notwendige Verschlei3festigkeit kann durch ein- bzw. aufschraubbare Segmente aus
gehartetem Federbandstahl erreicht werden.

Rhein-Nadel Automation GmbH
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7. Wartung

Die Linearforderer sind grundsatzlich wartungsfrei. Lediglich nach starker Verschmutzung oder Einwirken
von Flussigkeiten sollten sie gereinigt werden.

e Ziehen Sie dazu den Netzstecker.
¢ Reinigen Sie (hach evtl. Demontage) das Innere des Linearférderers, insbesondere den Magnetspalt.
o Nach Montage und Einstecken des Netzsteckers ist der Linearforderer wieder betriebsbereit.

Achtung

Bei Aufstellung, Wartung und Reparatur muss der Linearfordererwerden VDE-gerecht allpolig vom
Netz getrennt wer-den. Arbeiten an elektrischen Ausrustungen des Linearforderers dirfen nur von
einer Elektrofachkraft oder von unterwiesenen Personen (siehe Kap. 2) unter Leitung und Aufsicht
einer Elektrofachkraft gemaf den elektrotechnischen Regeln durchgefiihrt werden.

Achtung

Achtung

Achtung beim Umgang mit den Linearférderer! Die Magnete kdnnen im Betrieb warm werden.
Deshalb die Magnete erst abkiuhlen lassen, bevor daran gearbeitet wird. Ist das nicht moglich,
ergreifen Sie geeignete Schutzmalinahmen, zum Beispiel den Gebrauch von Handschuhen.

Achtung

Schutzeinrichtungen sind nach einer Demontage wieder in ihrer Schutzstellung zu montieren!
Achtung

8. Ersatzteilhaltung und Kundendienst

Um effektive mit unseren Linearférderern arbeiten zu kénnen bendtigen Sie einige Werkzeuge. Dazu geho-
ren die Federpackvorrichtung, die Arretierstifte und die Einstelllehre fiir den Magnetabstand.

Da es sich bei einem Linearforderer um ein Gerét handelt, das auf Langlebigkeit ausgelegt ist werden nicht
so haufig Ersatzteile bendétigt.

Sollte es dennoch zu einem Defekt kommen so betrifft dies meist die Gummilager oder die Magnete.

Bitte bei einer Neubestellungen, den Geratetyp (Typenschild), die Ersatzteilbezeichnung (eventuell mit Arti-
kelnummer)

und die bendtigte Stlickzahl angeben.

Eine Ubersicht tiber die Service- Adressen finden Sie auf der hinteren Umschlagseite.
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9. Was ist, wenn... (Hinweise zur Storungsbeseitigung)

Achtung:
Das Offnen des Steuergerates oder des Steckers darf nur durch eine Elektrofachkraft erfolgen.
achng  Vor dem Offnen Netzstecker ziehen!

Hat die Transportschiene keine gleichmafiige Laufgeschwindigkeit bzw. H6henamplitude, sondern auslauf-
seitig eine hdhere Laufgeschwindigkeit bzw. Hohenamplitude als einlaufseitig, dann ist der Federwinkel zum
Schwerpunktwinkel falsch eingestellt (siehe Kap. 5.2.2.). In diesem Fall gehen Sie wie folgt vor:

o Federwinkel an allen Federpaketen groR3er einstellen
e Zusatzgewichtsplatten am Kontergewicht ,H“ anbauen
e Zusatzgewicht ,I* in Schwingerprofil einbauen

Hat die Transportschiene keine gleichmafige Laufgeschwindigkeit bzw. Hohenamplitude, sondern einlauf-
seitig eine hohere Laufgeschwindigkeit bzw. Héhenamplitude als auslaufseitig, dann ist der Federwinkel zum
Schwerpunktwinkel falsch eingestellt (siehe Kap. 5.2.2.). In diesem Fall gehen Sie wie folgt vor:

o Federwinkel an allen Federpaketen kleiner einstellen
e Zusatzgewichtsplatten am Kontergewicht ,H* abbauen
e Zusatzgewicht I aus Schwingerprofil ausbauen

Ist bei gleichmaRiger Transportschienengeschwindigkeit das Laufverhalten unruhig und springt das Trans-
portgut zu stark zwischen Auflageflache und Abdeckung, dann ist der Schwerpunktwinkel und der eingestellte
Federwinkel des gesamten Systems und damit die Hohenamplitude zu grof3. In diesem Fall gehen Sie wie
folgt vor:

o Schwerpunktwinkel verandern (,flacher” machen), indem das Kontergewicht ,H“ durch den Anbau von
Zusatzgewichtsplatten erhdht, ein Zusatzgewicht im Schwingerprofil ,I* eingebaut und die Transport-
schiene ggfs. leichter gestaltet, wird.

e Federwinkel nach neuem Schwerpunktwinkel einstellen

Ist trotz gleichm&Riger Hohenamplitude das Laufverhalten, besonders bei grof3flachig aufliegendem oder
verdltem Transportgut, unregelmanig, dann ist der Schwerpunktwinkel und der eingestellte Federwinkel des
gesamten Systems zu klein. Die Hohenamplitude ist zu gering. Dadurch kann die Wurfbewegung nicht statt-
finden und bei 6ligen Werkstiicken ist die Adh&sionskraft gro3er als die Wurfkraft, d. h. das Werkstlick kann
nicht abheben. In diesem Fall gehen Sie wie folgt vor:

¢ Schwerpunktwinkel verandern (,steiler* machen), indem Zusatzgewichtsplatten am Kontergewicht ,H*
abgebaut werden, das Zusatzgewicht ,|I“ aus dem Schwingerprofil ausgebaut wird.
e Federwinkel nach neuem Schwerpunktwinkel einstellen

Ist die Transportschiene nach den oben aufgefihrten Kriterien nicht einzustellen, und treten zum Beispiel
seitliche Schwingungen oder in bestimmten Bereichen , Totstellen® auf, dann ist die Schienensteifigkeit nicht
ausreichend. Die Stol3- bzw. Trennstellen arbeiten zueinander oder asymmetrische Bauteile der Schiene
fuhren zu ungleichem Laufverhalten. In diesem Fall gehen Sie wie folgt vor:

e Langs.- und Querrippen zur Erhéhung des Wiederstandsmomentes einbauen und Stol3.- und Trenn-
stellen
Uberlappend verschrauben

e asymmetrische Bauteile mit Gewichten kontern oder durch leichtere Materialien ersetzen
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Stdrung

Linearforderer lauft beim
Einschalten nicht an

Linearforderer vibriert nur
leicht

Achtung

Linearforderer bringt
nach langerer Betriebs-
zeit nicht mehr die gefor-
derte Transportleistung

Linearforderer entwickelt
starke Gerausche

Linearforderer lasst sich
nicht dauerhaft auf eine
konstante Forderge-
schwindigkeit einstellen

Rhein-Nadel Automation GmbH

Moégliche Ursache

- Netzschalter aus

- Netzstecker des Steuergerates nicht
eingesteckt

- Verbindungskabel zwischen Linearfér-
derer und Steuergerat nicht eingesteckt

- Sicherung im Steuergerat defekt

- Reglereinstellung am Steuergerat auf
zu kleinen Wert eingestellt

- Transportsicherung nicht entfernt

- Falsche Schwingfrequenz

Achtung:

Sollte der Linearférderer Typ SLA 175 -
400 ohne Briicke im 5 - poligen Stecker
betrieben werden, besteht Gefahr fir
Steuergerat und Magnet!

- Befestigungsschrauben der Linear-
schiene haben sich geldst

- Schrauben an einem oder mehreren Fe-
derpaketen gelost

- Magnetspalt verstellt

- Schwinger hat sich zur Gegenmasse

versetzt
- Fremdkorper im Magnetspalt

- Die Federkonstante des Schwingsys-
tems hat sich verandert. Der Linearfor-
derer arbeitet dicht am Resonanzpunkt.
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Abhilfe

Netzschalter einschalten

Netzstecker einstecken

5 - poligen Stecker am Steuergerat ein-
stecken

Sicherung austauschen

Regler auf 80 % einstellen
Transportsicherung entfernen

Prifen Sie, ob die Codierung im Ste-
cker des Linearférderers korrekt ist
(siehe Typenschild und ,Technische
Daten* (Kap.1))

Schwingfrequenz beim Einsatz eines
Frequenzsteuergerétes zwischen 95Hz
und 105Hz

Schrauben nachziehen

Schrauben anziehen (Anzugsmomente
siehe ,Technische Daten“ (Kap. 1))
Magnetspalt neu einstellen (Spaltbreite
siehe ,Technische Daten“ (Kap. 1))
Schwinger neu justieren (siehe Kap.
5.2.1)

Linearforderer abschalten und Fremd-
korper beseitigen, anschlieRend Mag-
netspalteinstellung kontrollieren

Linearforderer neu abstimmen. Es
mussen Federn entfernt werden. Siehe
Kap. 5: Abstimmung
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der RNA-Gruppe:

AuRenwerk Lidenscheid

Rhein-Nadel Automation GmbH
NottebohmstraRe 57
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Tel.: +49 (0)2351-41744

E-Mail: werk.luedenscheid@RNA.de
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