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Konformitatserklarung
Im Sinne der Niederspannungsrichtlinie 2014/35/EU
und EMV-Richtlinie 2014/30/EU

Hiermit erklaren wir, dass das Produkt folgenden Bestimmungen entspricht:

Niederspannungsrichtlinie 2014/35/EU
EMV-Richtlinie 2014/30/EU

Angewendete harmonisierte Normen: DIN EN 60204 T1
EN 61439-1
Bemerkungen:

Rhein-Nadel-Automation

Geschaéftsfiihrer
Dr. Tobias Hensen

C€
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1. Uber dieses Dokument

Achtung
Lesen Sie diese Dokumentation sorgféltig und beachten Sie die Sicherheitshinweise, bevor Sie
achtung  mit den Arbeiten beginnen.

Dokumentbeschreibung:

Dieses Dokument unterstutzt Sie bei der Auswahl Ihres Produkts. Aul3erdem finden Sie Informationen zur
mechanischen und elektrischen Installation, zur Bedienung, zu Produkterweiterungen und zum Zubehor.
Nichtbeachtung kann zu Stérungen des Produkts oder des Umfelds fuhren, dessen Lebensdauer verkirzen
oder andere Schaden verursachen.

2. Sicherheitshinweise

2.1. Gestaltung der Sicherheitshinweise

Hinweis
0 Dieser Hinweis kennzeichnet nitzliche Tipps zum Betrieb des Steuergerétes.

Achtung!
Kennzeichnet Gefahrensituationen.
Nichtbeachtung dieser Warnungen kann schwere irreversible Verletzungen oder Tod zur Folge

Achtung habenl

2.2. Grundlegende Sicherheitshinweise

Bei Missachtung folgender grundlegender SicherheitsmafRnahmen und Sicherheitshinweise kann dies zu
schweren Personenschéden und Sachschaden fuhren!

Die Vorgaben der zugehorigen Dokumentation sind fir einen sicheren und stérungsfreien Betrieb zu beach-

ten und Voraussetzung fur das Erreichen der angegebenen Produkteigenschaften. Weitere zusatzliche Si-
cherheitshinweise in den anderen Abschnitten sind ebenfalls zu beachten.

2.3. Personal

Achtung!
Arbeiten an elektrischen Ausriistungen der Maschine/Anlage dirfen nur von einer Elektrofachkraft
oder von unterwiesenen Personen unter Leitung und Aufsicht einer Elektrofachkraft gemaR den

Acht .
U elektrotechnischen Regeln vorgenommen werden!

Nur qualifiziertes Fachpersonal darf Arbeiten am bzw. mit dem Produkt ausfihren. IEC 60364 bzw.
CENELEC HD 384 definieren die Qualifikation dieser Personen:
e Sie sind mit Aufstellung, Montage, Inbetriebsetzung und Betrieb des Produkts vertraut.

e Sie verfligen Uber die entsprechenden Qualifikationen fir ihre Tatigkeit.

¢ Sie kennen alle, die fur die Aufstellung, Montage und Inbetriebsetzung am Einsatzort geltenden
Unfallverhitungsvorschriften, Richtlinien und Gesetze und kdnnen diese anwenden.

e Sije besitzen Kenntnisse in Erster Hilfe.

Rhein-Nadel Automation GmbH 4
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2.4. Bestimmungsgemale Verwendung
Bitte beachten Sie folgende Hinweise zur bestimmungsgemafien Verwendung der Steuergerate:

o Die hier beschriebenen Gerate dirfen nur unter den in dieser Dokumentation vorgeschriebenen
Bedingungen gelagert, montiert und betrieben werden.

e Sie sind keine Haushaltsgeréte! Sie sind als Komponenten ausschlief3lich fur die Weiterverwen-
dung zur gewerblichen bzw. professionellen Nutzung im Sinne der EN 61000-3-2 bestimmt.

¢ Sie erflllen die Schutzanforderungen der 2014/35/EU: Niederspannungsrichtlinie.

o Sie sind keine Maschine im Sinne der 2006/42/EU: Maschinenrichtlinie.

e Die Inbetriebnahme oder die Aufnahme des bestimmungsgemé&fiien Betriebs einer Maschine mit
dem Produkt ist solange untersagt, bis festgestellt wurde, dass die Maschine den Bestimmungen
der EU-Richtlinie 2006/42/EU: Maschinenrichtlinie entspricht; EN 60204—-1 beachten.

o Die Inbetriebnahme oder die Aufnahme des bestimmungsgemé&fRen Betriebs ist nur unter Einhal-
tung der EMV-Richtlinie 2014/30/EU erlaubt.

¢ Im Wohnbereich kann das Produkt EMV-Stérungen verursachen. Der Betreiber ist fir die Durch-
fuhrung von Entstdrmafinahmen verantwortlich.

o Sie sind zum Betrieb von RNA Rundférderern und Linearférderern optimiert. Die Grenzwerte der
technischen Daten sind zu beachten.

Achtung!

e Vor der Inbetriebnahme ist sicherzustellen, dass der Schutzleiter (PE) an der Anschluss-
stelle installiert und intakt ist. Zur Schutzleiterprifung durfen nur dafur zugelassenen
Priufgerate eingesetzt werden.

¢ Niemals trotz erkennbarer Schaden in Betrieb nehmen.

¢ Keine technischen Veranderungen, bis auf die in diesem Dokument beschriebenen, am

Achtung Geréat vornehmen.

¢ Niemals unvollstédndig montiert in Betrieb nehmen.

¢ Niemals das Geréat ohne die erforderlichen Abdeckungen betreiben.

o Alle elektrischen Verbindungen nur im spannungslosen Zustand herstellen, trennen und
verandern!

2.5. Restgefahren

Auch wenn alle Hinweise beachtet und Schutzmaflinahmen angewendet werden, kdnnen Restrisiken ver-
bleiben.

Die genannten Restgefahren muss der Anwender in der Risikobeurteilung fiir seine Maschine/Anlage be-
trachten. Nichtbeachtung kann zu schweren Personenschaden und Sachschéaden fihren!

2.5.1. Gerat
Beachten Sie die Warnschilder auf dem Gerat!
Symbol Beschreibung
Gefahrliche elektrische Spannung:
Vor Arbeiten am Produkt Uberpriifen, ob alle Leistungsanschliisse spannungslos sind!

Ableitstrom:
Festinstallation und PE—Anschluss nach EN 60204—-1 ausflihren!

Achtung

2.5.2. Antriebsschutz

Bei bestimmten Einstellungen der Gerateparameter kann der angeschlossene Antriebsmagnet tberhitzt
werden z.B. langerer Betrieb bei falsch eingestellter Spannung.

2.5.3. Schutzart - Personenschutz und Geréateschutz

e Alle Angaben gelten fiir den betriebsfertigen montierten Zustand.
¢ Alle nicht belegten Steckplatze missen mit Schutzkappen oder Blindsteckern verschlossen werden,
ansonsten besteht nur verminderter Berihrungsschutz.

Rhein-Nadel Automation GmbH 5
VT-BA-ESG2000 DE._2023.docx



3. Produktinformationen

3.1. Leistungsmerkmale

Das kompakt aufgebaute Steuergerat ist fir den Betrieb eines Vibrationsantriebs konzipiert.
Folgende Leistungsmerkmale kennzeichnen das Gerét:

Ein Leistungsausgang: Rundfdrderer, Linearforderer max. 10A, regelbar

externer Freigabeeingang 24VDC.

zwei Optokoppler fur Statusmeldungen und weitere Verkniipfungen.

Folientastatur zum Einstellen und Andern der Arbeitswerte (Parameter) in den Einstellmenus.

Steckbare Anschliisse flr
Schwingantrieb

Kommunikation mit Gibergeordneter Steuerung

Zweipoliger Hauptschalter.

3.2. EG-Konformitat
Das Steuergerat entspricht folgenden Bestimmungen:

EG - EMV Richtlinie 2014/35/EU
EG - Niederspannungsrichtlinie 2014/30/EU

Angewendete harmonisierte Normen:

DIN EN 60204, T.1
EN 61439-1

Das Steuergeréat gibt es auch in einer UL/CSA-Version.

3.3. Technische Daten
Netzspannung: 230 Volt AC, 50/60 Hz, +20 / -15%
115 Volt AC, 50/60 Hz, +10 / -10%
Ausgangsspannung: 0 ... 208Veff bei 230V Netzspannung;
0 ... 98Veff bei 115V Netzspannung
Laststrom: 10 Aeff.

Laststrom minimal:

Interne Sicherung:
Steuersicherung
Sanftanlaufzeit:

Freigabe Eingang:

2 Statusausgang (Optokoppler):

80 mA

F1=10AmT

2AmT

0 ... 5 sec. getrennt wéhlbar

24V DC (10-24VDC)

2 Optokoppler, max. 30V DC 10mA

Umgebungstemperatur: 0..50°C

Kihlung: Freie Konvektion

Befestigung: Schwingungsfrei

Schutzart: IP54

Ableitstrom Kleiner 2mA

Verlustleistung Max. 30W

3.4. Zubehor

Kennzeichen Benennung Typ RNA-Artikel-Nr.

XS1 Laststecker 5-pol. 31002323 (100Hz An-
trieb)

XS1 Laststecker 5-pol. 31002322 (50Hz An-
trieb)

XS4 Kupplungsdose 7-pol., gerade 35051153

XS4 Kupplungsdose 7-pol., abgewinkelt 35002545

Rhein-Nadel Automation GmbH
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4. Hinweise zur Inbetriebnahme

Achtung:
Bevor die Verbindung zum Netz hergestellt und das Steuergerat eingeschaltet wird, sind die fol-
genden Punkte unbedingt zu prufen:

e Ist das Steuergerat ordnungsgemal und mit allen Schrauben verschlossen?
Sind vorhandene Steckerarretierungen eingerastet / festgeschraubt?
Sind alle Kabel und Durchfiihrungen unversehrt?
Ist die BESTIMMUNGSGEMASSE VERWENDUNG sichergestellt?
Stimmt die Netzspannungsangabe am Steuergerét mit dem ortlichen Netz Gberein?
Stimmt die Netzfrequenzangabe am Schwingantrieb mit dem 6rtlichen Netz tberein?
Ist am Steuergerat die richtige Betriebsart eingestellt? (Hierzu Erlauterung ,Betriebsart®)
Ist ausreichend Kihlung des Steuergerates gewahrleistet?
Ist die Befestigung des Steuergerates schwingungsfrei?

Achtung

Nur wenn alle obigen Fragen eindeutig mit Ja beantwortet werden kénnen, sollte das Steuergeréat in Betrieb
genommen werden.

Achtung:

Bei der Erstinbetriebnahmen oder der Inbetriebnahmen nach Reparaturarbeiten oder Austausch

von Steuergeraten / Schwingantrieben sollte vor dem Einschalten die minimale Leistung am Steu-
achtung  ergerdat eingestellt sein. Beim Hochfahren der Leistung ist dann auf die ordnungsgemalfe Funktion

zu achten.

4.1. Betriebsarten

RNA - Schwingantriebe sind mechanische Federschwinger, die je nach Gewicht und / oder Baugro3e auf
eine Schwingfrequenz nahe der Netzfrequenz oder nahe der doppelten Netzfrequenz eingerichtet werden.
Daher sind 2 Betriebsarten moglich:

Betriebsart 1: Asymmetrischer Halbwellenbetrieb:
Der Schwingantrieb arbeitet mit der Netzfrequenz.

Betriebsart 2: Symmetrischer Vollwellenbetrieb:
Der Schwingantrieb arbeitet mit der doppelten Netzfrequenz.

Als Hilfe fir den Anwender haben die Kabelverschraubungen am Anschlussstecker des Antriebs verschie-
dene Farben als Kennung:

Betriebsart 1. schwarz
Betriebsart 2: grau

Daraus ergeben sich folgende Zusammenhéange fir die Schwingfrequenz:

Netzfrequenz 50 Hz Netzfrequenz 60 Hz Verschraubung Farbe
Betriebsart 1 Schwingfrequenz Schwingfrequenz
Halbwellenbetrieb 50 Hz 2 3000 min-t 60 Hz 2 3600 mint schwarz
Betriebsart 2 Schwingfrequenz Schwingfrequenz
Vollwellenbetrieb 100 Hz 2 6000 min-t 120 Hz 2 7200 min-t grau
Rhein-Nadel Automation GmbH 7
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4.2. Automatisches Umschalten der Betriebsart

Bei RNA-Schwingantrieben braucht sich der Anwender nicht um die richtige Wahl der Betriebsart zu kiim-
mern. Die Wahl der Betriebsart erfolgt durch eine Codierung im Laststecker des RNA-Schwingantriebes. Eine
Drahtbriicke im Stecker von Anschluss 3 auf 4 schaltet das Steuergerat in die Betriebsart 2: 100 bzw. 120
Hz. Fehlt diese Drahtbriicke, arbeitet das Steuergerat in der Betriebsart 1: 50 bzw. 60 Hz.

Standardmalfiig sind RNA-Schwingantriebe mit der richtigen Codierung im Stecker versehen.

Die Umschaltung der Betriebsart erfolgt ausschlief3lich tber die Codierung im Stecker des Schwingantriebs!

Verschraubung M20

Schwarz: 50/60Hz Schwingfrequenz
Grau: 100/120Hz Schwingfrequenz

(Metall EMV-Verschraubung beim Einsatz von.
Frequenzsteuergeraten.)

T

(Beim Einsatz von Frequenzsteuergeraten mit wahlbarer Ausgangsfrequenz kommt eine Metall EMV-Ver-
schraubung und abgeschirmtes Kabel zum Einsatz.)

4.3. Statusausgange

Die Statusausgénge dienen der Ferndiagnose uber den Betriebszustand des Steuergerates oder der Ver-
knUpfung von mehreren Steuergeraten untereinander. Sie sind als frei verfligbare NPN-dotierte Transistor-
strecken ausgefiihrt und potentialfrei.

Beim Statusausgang BEREIT ist die Transistorstrecke immer dann durchgeschaltet, wenn das Steuergerat
am Netz angeschlossen und mit dem Netzschalter eingeschaltet ist.

Der Statusausgang AKTIV fordert zum Durchschalten die gleichen Bedingungen wie BEREIT. Zuséatzlich
muss der Kanal 1 aktiv arbeiten, bei STAU, OFF oder STOP sperrt der Transistor.

Die Statusaus- bzw. -eingénge sowie die externe Freigabe sind tUber die Steckverbindung XS4 zu verdrahten.

Rhein-Nadel Automation GmbH 8
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5. Bedienung

5.1. Allgemeines

|

Steckverbindungen des Steuergerétes

Hauptschalter Das Steuergerat wird vom Netz 2-polig getrennt
Kanal 1 Steckverbinder flir Schwingforderer (< 10A)
XS4 Steckverbinder fir Optokopplerausgange und externer Freigabeeingang

Das Display des Steuergerates (Folientastatur)

Ein/ Aus
db Mit dieser Taste werden alle angeschlossenen Gerate abgeschaltet. Im Dis-
play wird ,OFF* angezeigt. Das Steuergerat bleibt betriebsbereit.
A Cursor auf und Cursor ab
- Mit diesen Tasten blattert man durch das Menu des Steuergerates bzw. wer-
den die Parameter eingestellt.
Enter
[« | Mit dieser Taste bestéatigt man die zuvor mit dem Cursor eingegebenen Para-
meter
@) Dezimalpunkt im Display
Der Dezimalpunkt blinkt nicht, es kann keine Eingabe vorgenommen werden.
‘bf Der Dezimalpunkt blinkt, es kann eine Eingabe vorgenommen werden.
Rhein-Nadel Automation GmbH 9
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5.2. Einschalten des Steuergerates

Zur Inbetriebnahme wird das Steuergerat mit dem Hauptschalter eingeschaltet. Es erscheint eine Anzeige
des Hauptmendus, die den zuletzt eingestellten Sollwert im Kanal 1 (Zufuihrleistung des Schwingforderers
oder des Linearforderers) zeigt.

KANAI |
KANAL 2
CODE -

—

]
I

|
L

Abhangig vom Schaltzustand des Gerates kénnen alternativ auch folgende Anzeigen erscheinen:

KANAI |
KANAL 2
CODE

Die externe Freigabe wurde aktiviert, ist aber dem Gerat im Augenblick ent-
zogen.

(niedrige Prioritat)

KANAI |
KANAL 2
CODE

Das Gerat wurde mit der linken oberen Taste auf der Folientastatur ausge-
schaltet, alle Funktionen sind gesperrt. (hohe Prioritat)

5.3.  Hauptmeni/ Einstellen und Anzeigen der Sollwerte fur Kanal 1

Anzeige des Sollwertes bzw. der | Crr ® A Keine Eingabe
Leistung des Kanal 1 (Schwingfor- | S < moglich
derer)

Alternativ: STOP, OFF

(siehe oben)

Eingabe der Codes, um die ge- T
winschten Einstellungen zu &n-
dern bzw. durchzufuhren.

Sollwertvorgabe fur Kanal 1

(Schwingforderer)

PAN
N

2\ Code eingeben.

= [ ]

s (000 | e o s

Beschreibung der
Codes siehe
Abschnitt 4.4

PAN
7
s LT ] _;iy A\ Eingabe in %; zum
cove JSLLLI © "~ X7 Abspeichern zuruick EI
in den
Anzeigemodus
PAN
7

Aus diesen drei Grundanzeigen des Hauptmenuls kann mit Hilfe der Cursortasten (UP/ DOWN) im Haupt-
meni geblattert werden. In den einzelnen Punkten des Hauptments kann jeweils durch Driicken der ENTER-
Taste der Menupunkt zur Einstellung bzw. Anderung aktiviert werden. Nach dem Driicken der ENTER- Taste
blinkt der Dezimalpunkt. Jetzt sind Anderungen mit Hilfe des Cursortasten (UP/DOWN) méglich. Die Einga-
ben werden durch erneutes Driicken der ENTER- Taste bestatigt. Der Dezimalpunkt blinkt nicht mehr. Mit
Hilfe der Cursortasten kann weiter im MenU geblattert werden. Die Vorgehensweise gilt sinngemaf auch fir
die nachfolgend beschriebenen Code- Mends.

Alle im Folgenden dargestellten Displayanzeigen geben die Werkseinstellung wieder. Weicht die tatsachli-
che Anzeige im Steuergerat hiervon ab, wurde die Werkseinstellung anwendungsspezifisch in den einzel-

nen Codes geandert.

Rhein-Nadel Automation GmbH
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5.4. Beschreibung der einzelnen Codes zur Programmierung des Steuergerates

e T

CODE e ® fe

|
|

Einstellungen fur Kanal 1

In diesem Untermeni konnen fir Kanal 1 die folgenden Funktionen eingestellt bzw.
begrenzt werden:

- Schwingamplitude

- externe Freigabe, Signalrichtung der externen Freigabe

- Sanftanlaufzeit und Sanftauslaufzeit

- Auswahl Schwing-/Bandantrieb

we T

CODE

Sollwert verschliel3en

Dieses Untermenu ermoglicht ein Sperren der Sollwerte (Schwingamplitude) im Haupt-
ment. Das Andern der Sollwerte fir Kanal 1 im Hauptmen ist nicht mehr maglich.
Dadurch wird verhindert, dass die Leistungswerte versehentlich verandert werden. Ein
Andern ist nur noch iiber den Code C001 mdglich.

KANAL | ’
KANAL 2
oot me el

Status anzeigen
Dieses Untermen dient der Kontrolle der eingestellten Schwingfrequenz

KANAL |
KANAL 2 I
CODE el

\_
LI
1

Softwareversion abrufen

Festlegung: 411.59. 10. 23.11.99 Geréatetyp:
Datum 59 = ESK 2001
Versions-Nr. 58 = ESG 2001
Geratetyp 57 = ESK 2000
Interne Nr. 56 = ESG 2000

KANAL 2 I
CODE  mm® fm e

KANAL " ’I Ll

i
1

Parameter abspeichern
Sollen die zuvor aus den verschiedenen Untermenis eingestellten Werte (anwen-
dungsspezifische Einstellungen) gesichert werden, ist dies unter Code 143 mdoglich.

KANAL | ’
KANAL 2 -
et me e L L

Sperren aller Einstellfunktionen

Mit Hilfe dieses Codes werden alle Eingabemdglichkeiten des Steuergerétes gespertt.
Ein Andern der Werte ist nicht mehr méglich. Die Freigabe des Meniis kann nur noch
Uber diesen Code erfolgen.

KANAL |
KANAL 2 I
CODE e ® fom @

Parameter zurtickholen

Dieses Unterment ermoglicht dem Anwender, das Steuergerat auf die Werkseinstel-
lungen zurlick zu stellen. Sind zuvor anwendungsspezifische Einstellungen abgespei-
chert worden, so kann das Steuergerat auch auf diese eingestellt werden.

Rhein-Nadel Automation GmbH 11
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5.5.  Anwendungsspezifische Verdanderungen der Werkseinstellungen

5.5.1. Code CO001 fur Kanal 1

Ziel: Das Einstellen und Begrenzen der Schwingamplitude, der externen Freigabe, der Sanftanlaufzeit und
der Sanftauslaufzeit.

N wal T _;i} PAN

Code auswahlen w1 L @) El <~ Code einstellen @
Code CO01 we [T | @
Schwingamplitude einstel- <7 |[wwr = "7 ] | _ﬁ, 2 g
len et . JLLLI @ - <~ 0-100%
Schwingamplitude be- = [ew o oOnn e | _;jr PaN <
grenzen s Ul | @ =] N 50-100 % (*)

7 | s , . | =aktiv
Externe Freigabe poe ’I I7 IU I’_l’ @) -Ih’ S @

0 = nicht aktiv
Signalrichtung Externe N7 e I h, o\ | =Start=24V DC [ ]
: w1 | @ eI S

Freigabe ~ 0 = Stop =24V DC

N _ _
Sanftanlaufzeit ~ Wiz - 1 @ -ﬁ’ @

CODE ’ ” L ’.L’ v O - 5 sec.
Sanftauslaufzeit ~ oo T @) -fl)" @
CODE I ”_I. ’_’.L v 0 - 5 sec.
b h d

D Z P T Abspeichern un

Riicksprung pe I @) vA zuriick zum Haupt-

menu

Fur RNA-Forderer mit 200 V Magneten = 90 %

5.5.2. Code C003 Sollwert verschlieRen

Ziel: Das Sperren der Sollwerte im Hauptmenu. Eine direkte Anderung der Werte ist nicht mehr moglich.
Ein Andern ist nur noch Giber Code C001 mdglich.

Fir RNA-Forderer mit 200 V Magneten = 90 %

B KANAL | I' "’ "’ I-’ A
KANAL2
Code auswahlen o oL LILIL © @ " Code einstellen @
Code C003 w LU e
P
Soll % 1 = einstellbar
ollwert MUCTC D .
(Schwingamplitude) E @ [«] _fx}: £\ 0 = Eingabe ge- [T ]
N ~ sperrt
KANALI - Abspeichern und
Rucksprung o ,’_— I ,_-,’ @ @ zuriick zum Haupt-

meni

Rhein-Nadel Automation GmbH 12
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5.5.3. Code C009 Status anzeigen
Ziel: Kontrolle der eingestellten Schwingfrequenz.

Code auswahlen

Code C009

Signal der externen
Freigabe Kanal 1

Schwingfrequenz Kanal 1

Rucksprung

o ¢ ¢

w1
LUl

CODE

p—

KANAL | ’
KANAL2
e =e oL

KANALI 7 |
KANAL2

e I

|
!

|
!

KANALI = ’
KANAL2 I
CODF

[l
I,

o IL- Il I_Il

CODE

@ [«

@ <

@ I

¢

(7

(

Code einstellen

| = aktiv

0 = nicht aktiv
I= 50Hz

0 =100 Hz

Abspeichern und

zurlick zum Haupt-

menu

[ ]

Py

[ ]

O

Mit dem Menlupunkt HA= Halbwelle kann kontrolliert werden, ob der Betriebsmodus (100-50Hz)
richtig gewahlt ist.

5.5.4. Code C200 Sperren aller Einstellfunktionen
Ziel: Ein (versehentliches) Andern der eingestellten Werte durch den Benutzer ist nicht mehr moglich.
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menu
0 Es wird nur noch Code C200 angenommen!!!
5.5.5. Code C143 Parameter abspeichern
Ziel: Abspeichern von anwendungsspezifischen Parametern
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Nach Bestéatigen von PUSH durch ENTER werden die gewahlten Parameter durch Dricken ei-
ner Cursortaste separat abgelegt.

5.5.6. Code C210 Parameter zuriickholen
Ziel: Zuriicksetzen auf Werkseinstellung bzw. Zurtickholen der abgespeicherten anwendungsspezifischen

Einstellungen

Code auswahlen

Code C210

Werkseinstellung

Anwendungsspezifische
Parameter
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N~ Code einstellen

TS

C
I

KANALI : L" L'
e 21

I
L.

meni

FAC Anwahl und Bestatigung von FAC. macht die Werkseinstellung gultig

O
O

US.PA. Anwahl und Bestatigen von US.PA holt die zuvor unter C143 abgespeicherten anwen-
dungspezifischen Parameter zuriick.

6. Fehlermeldungen

Tritt wahrend des Betriebes eine Stérung auf, schaltet das Steuergeréat sich selbsttatig aus und zeigt im
Wechsel blinkend mit ERROR eine Fehlermeldung an.
Reset Uber NetzAus / Netz Ein.

Uberspannungsabschaltung

KANALI |~
S LT O

Die Netzspannung ist oder war zu hoch.
Netzspannung Uberprifen. Oft filhren kurze Netzspannungsspitzen (z.B. schalten von ind. Verbrauchern)
zu dieser Fehlermeldung. Eventuell Filter vorschalten, anderen Stromkreis benutzen, Induktivitaten entsto-

ren.

Speicherfehler

Reparatur erforderlich
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8.

Anschlussschaltbild
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RNA

Rhein-Nadel Automation GmbH

Hauptniederlassung

Rhein-Nadel Automation GmbH
Reichsweg 19-23

D-52068 Aachen

Tel.: +49 (0)241-5109-0

E-Mail: vertrieb@RNA.de
www.RNA.de

Weitere Unternehmen der RNA-Gruppe:

{A

“ PSA Zufihrtechnik GmbH

PSA Zufiihrtechnik GmbH
Steinackerstralle 7
D-74549 Wolpertshausen
Tel.: +49 (0)7904-94336-0
E-Mail: info@psa-zt.de
www.psa-zt.de

5

‘ RNA Autontation Limited

RNA Automation Ltd.

Unit C Castle Bromwich Business Park
Tameside Drive Birmingham B35 7AG
GroRbritannien

Tel.: +44 (0)121-749-2566

E-Mail: sales@rnaautomation.com
WWW.rnaautomation.com

l‘ N
A / HS5H Handling Systems AG

HSH Handling Systems AG
Wangenstralle 96

3360 Herzogenbuchsee

Schweiz

Tel.: +41 (0)62-956 10-00

E-Mail: info@handling-systems.ch
www.handling-systems.ch

{ORNA
v‘ Vibrant 5.4,

RNA Vibrant S.A.

Carrer de I'Energia

08940 Cornella de Llobregat (Barcelona)
Spanien

Tel: +34 (0)93-377-7300

E-Mail: info@vibrant-RNA.com
www.vibrant-RNA.com

O
‘ RNA Digita! Solutions GmiH

RNA Digital Solutions GmbH
Reichsweg 19-23

D-52068 Aachen

Tel.: +49 (0)1515-99 28 255
E-Mail: kontakt@rnadigital.de
www.designforfeeding.com
www.rnadigital.de

Weitere Produktionsstandorte
der RNA-Gruppe:

AuRenwerk Lidenscheid

Rhein-Nadel Automation GmbH
NottebohmstraRe 57

D-58511 Lidenscheid

Tel.: +49 (0)2351-41744

E-Mail: werk.luedenscheid@RNA.de

AufRenwerk Ergolding

Rhein-Nadel Automation GmbH
AhornstraBe 122

D-84030 Ergolding

Tel.: +49 (0)871-72812

E-Mail: werk.ergolding@RNA.de

AulRenwerk Remchingen

Rhein-Nadel Automation GmbH

Im Hélderle 3

D-75196 Remchingen-Wilferdingen
Tel.: +49 (0)7232-7355-558
E-Mail: werk.remchingen@RNA.de
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