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Einbauerklarung

Im Sinne der Maschinenrichtlinie 2006/42/EG
Hiermit erklaren wir das das Produkt zum Einbau in eine Maschine bzw. Zusammenbau mit anderen Maschinen zu einer Maschine im Sinne der
oben aufgefiihrten Richtlinie( oder Teile hieraus) bestimmt ist, und das ihre Inbetriebnahme solange untersagt ist, bis festgestellt wurde, dass die
Maschine in die 0.g. eingebaut werden soll, den Bestimmungen der EG-Maschinenrichtlinie entspricht.

Angewendete harmonisierte Normen: DIN EN 60204 T1, DIN EN ISO 12100-2011-03, DIN EN 619, DIN EN 620
DIN EN 1050

Bemerkungen:

Das Produkt wurde in Ubereinstimmung mit der Niederspannungsrichtlinie 2014/35/EU gefertigt.

Wir gehen davon aus, dass unser Produkt in eine ortsfeste Maschine integriert wird.

Rhein-Nadel-Automation
-Geschaftsfihrer
Jack Grevenstein
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1 Technische Daten

11 Tabelle

Bandldngen = Achsabstand (mm) |500...12.0000

Gurtbreiten (mm) |50, 80, 100,120, 150, 200, 250, 300, 400
(Zwischenbreiten méglich) grof3er als 400 auf An-
frage

Bandbelastung bei Gurtbreite < 100 mm (kg/m) | 10 (max. 30 gesamt bei horizontalem Transport)

Bandbelastung bei Gurtbreite > 100 mm (kg/m) |20 (max. 100 ges. bei horizontal. Transport)

Transportgut (kg) max. 10 bzw. 20

Gurtgeschwindigkeit konstant (m/min.) (0.5, 1,2, 3,4,5,86, 7,8, 10, 15, 20, 30, 50, 60, 80

(Drehstrommotor 230/400 V +10 % (andere Geschwindigkeiten méglich)

50 Hz, IP 54)

Gurtgeschwindigkeit konstant

(Wechselstrommotor 230 V/50 Hz, IP 54) _

bei Gurtbreite < 100 mm (m/min) 105, 1,2,3,4,5,86,7,8, 10, 15, 20, 30

bei Gurtbreite < 400 mm und 051

Bandlange < 2.000 mm (andere Geschwindigkeiten méglich)

Gurtgeschwindigkeit regelbar (m/min.) {0.25...1/0.5...2/1.25...5/2.5...10/5...20/

(Frequenzregelung) 7.5...30/15...60/20...80

(Drehstrommot. < 370 W, 230 V/50 Hz, IP54

Drehstrommot. > 370 W 400 V/50 Hz, IP54) (andere Geschwindigkeiten méglich)

Gurtgeschwindigkeit regelbar (m/min.) 10.25-1/0.5-2/1,25-5/2,5-10/5-20/7,5-30

(Gleichstrommotor 230 V 50-60 Hz, IP 54) (andere Geschwindigkeiten méglich)

Stromaufnahme siehe Typenschild

Rollendurchmesser (mm) |52

Spannstation

in der Umlenkstation integriert, bei Bandlangen
> 5.000 mm zusatzliche Mittenspannstation

1.2 AnschluBplédne der Motoren
1.2.1 SN3F, SN5FR, SN6F, SN8F, SN10F, SN13F

AnschiuB am 3 - Leiter - Netz

Stemnschaltung
(Hohe Spannung)

Dreieckschaltung
(Niedere Spannung)

PE L1 L2 L3 PE L1 L2 L3
é I U1 I Vi I w1 é U1 Vi w1
w2 eu2 V2 w2 eu2 v2

Zur Drehrichtungsumkehr sind
zwei Phasen der Zuleitung zu tauschen!

AnschluBplan Drehstrommotor

Rhein - Nadel Automation GmbH 3
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1.2.2 SN3FT, SN6FT, SN8FT, SN10FT, SN13FT

Anschlul am 3 - Leiter - Netz
Sternschaltung Schutz-
(Hohe Spannung) kontakt

PE L1 L2 L3
u1 Vi w1 ?11 ?12
w2 U2 V2
Dreieckschaltung Schutz-
(Niedere Spannung) kontakt
PE L1 L2 L3
U1 vi w1 ? 11 Q12
w2 U2 V2
Zur Drehrichtungsumkehr sind
zwei Phasen der Zuleitung zu tauschen!

AnschluBplan Drehstrommotor

1.2.3 SN3FBR, SNS8FBR

AnschluB am 3 - Leiter - Netz

Sternschaltung Dreieckschaltung
(Hohe Spannung) (Niedere Spannung)
PE L1 L2 L3 PE L1 L2
I U1 IV1 I w1 u1 Vi
w2 eu2 v2 w2 Qeu2

L3

w1

V2

Zur Drehrichtungsumkehr sind
zwei Phasen der Zuleitung zu tauschen!

AnschiuBplan Drehstrombremsmotor

Rhein - Nadel Automation GmbH
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AnschluBspannung 50/60 Hz
siehe Typenschild

O—+—0=

O—1—oOn

Bremse

Briicke od.
SchlieBer

AnschluBplan Gleichrichter E2 fiir Drehstrombremsmotor

1.2.4 SN5FRBR, SN6FBR, SN10FBR, SN13FBR

AnschluB am 3 - Leiter - Netz
Stemschaltung Dreieckschaltung
(Hohe Spannung) (Niedere Spannung)
PR~ L1 L2 PE LI L2 L3
I Ut I vi Ut vi W1
w2 eu2 w2 eu2 9w
Zur Drehrichtungsumkehr sind
zwei Phasen der Zuleltung zu tauschen!

AnschluBplan Drehstrombremsmotor
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AnschluBspannung
siehe Typenschild
2 N 2 N
) 6 ) )
- 1 + 1 +
g ? 9
SW \ SW swW sw
Bremse Bremse
wechselstrom- gleichstrom-
méBig magig

AnschluBplan Gleichrichter fur Drehstrombremsmotor

125 SN3FW, SNSFRW, SN6FW, SN13FW, SN18FW

AnschluB an 2 - Leiter - Netz

Linkslauf Rechtslauf
PE PE
77 7

ém 2 o2 éﬁzz

ok

7 ® $z1 $

AnschluBplan Kondensatormotor
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1.2.6 SN3FG, SNSFRG, SN6FG, SN8FG, SN13FG

Schutz-  Feld- Anker-
leiter  wicklung kreis

PE.- F¥ 2 Al A2

SW {ws gr n
T.Jn') (oF) (" (sw*)

Zur Drehrichtungsumkehr sind die
Feldleitungen F1 und F2 zu tauschen!

* Farben in Klammern gelten fir SN3FG

AnschluBplan Gleichstrommotor

2 Sicherheitshinweise

Wir haben bei der Konzeption und Produktion unserer Férderbander viel Sorgfalt aufgewendet, um einen stérungsfrei-
en und sicheren Betrieb zu gewahrleisten. Auch Sie kdnnen einen wichtigen Beitrag zur Arbeitssicherheit leisten. Le-
sen Sie daher bitte vor der Inbetriebnahme diese kurze Betriebsanleitung vollstandig durch. Beachten Sie stets die Si-
cherheitshinweise!

Achtung
& Diese Warnung kennzeichnet Sicherheitshinweise. Nichtbeachtung dieser Warnungen kann schwerste
Verletzungen oder Tod zur Folge haben!

Vorsicht
& Diese Warnung kennzeichnet Sicherheitshinweise. Nichtbeachtung dieser Warnung kann leichte Per-
sonen- oder Sachschéden zur Folge haben.

|@3 Hinweis
Mit dieser Hand sind Hinweise gekennzeichnet, die lhnen nitzliche Tipps zum Betrieb der Forderbander
geben.

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

Diese Betriebsanleitung gilt nur fir die auf dem Titel angegebenen Typen.
Sie muss standig am Einsatzort des Forderbandes verfugbar sein!

Beim Einsatz des Forderbandes in feuchter oder nasser Umgebung (Nassbereich) ist sicherzustellen, dass die gefor-
derte Schutzart erfillt ist.

l@:‘ Hinweis
Umfassende Informationen Uber die gesamte Steuergeratepalette entnehmen Sie bitte der Betriebsan-
leitung ,Steuergerate”.

Die Inbetriebnahme, Umrist-, Wartungs- und Reparaturarbeiten dirfen nur durch qualifiziertes und autorisiertes Per-
sonal durchgefiihrt werden (siehe auch ,Anforderungen an den Benutzer” in diesem Kapitel).

Rhein - Nadel Automation GmbH 7 Stand 19.03.2014
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Bei Aufstellung, Wartung und Reparatur muss das Forderband allpolig VDE-gerecht vom Netz getrennt sein.

Arbeiten an der elektrischen Ausristung dirfen nur von einer Elektrofachkraft oder einer elektrotechnisch unterwiese-
nen Person unter Aufsicht einer Elektrofachkraft gemaf den elektrotechnischen Regeln durchgefiihrt werden.

Achtung
Es besteht Verletzungsgefahr und Gefahr durch elektrischen Schilag!

Anwender und Bediener haben dafiir Sorge zu tragen, dass nur autorisiertes Personal an dem Foérderband arbeitet.

Veranderungen, die Sicherheit beeintrachtigen, missen sofort dem Betreiber gemeldet werden.
e Das Forderband darf nur in einwandfreiem Zustand betrieben werden!
e Das Foérderband darf nur im Sinne der bestimmungsgemafen Verwendung betrieben werden.

e Beachten Sie die Unfallverhiitungsvorschrift VBG 10 fir Stetigférderer und VBG 4 fir elektrische Anlagen und Be-
triebsmittel!

e Stellen Sie sicher, dass die Schutzerdung der Stromversorgung in einwandfreiem Zustand ist.
e Der Betrieb des Forderbandes ohne Verkleidungen und Schutzhauben (Kettenantrieb) ist in jedem Fall untersagt!

e Die Spalte an den Bandeinzugsstellen dirfen nicht groRer als 4 mm sein, sonst besteht Einzugsgefahr. Sollte sich
durch die Bandjustierung ein grol3erer Spalt ergeben, muss der Schutzkragen neu justiert werden.

Bestimmungsgemale Verwendung
Die bestimmungsgemalle Verwendung der Férderbander ist der Transport von Fordergut.
Dieses Fordergut muss eine kleinste Seitenlange von mindestens 5 mm haben. Durch Sonderausfihrungen oder an-

dere Einrichtungen kénnen die Foérderbander fir Fordergut mit kleinerer Seitenlange (> 0,5 mm) umgeristet werden.
Wenn das erforderlich ist, wenden Sie sich bitte an den Hersteller.

Vorsicht
& Kleinere Teile kbnnen eventuell unter den Gurt geraten und zu Beschadigungen oder Ausfall des For-
derbandes fihren.

Bei Standardgurten muss das Férdergut trocken, sauber und ohne scharfe Kanten sein. Zum Transport von scharfkan-
tigem, 6ligem, nassem oder heiBem (> 70°C) Férdergut missen Spezialgurte verwendet werden.

Vorsicht
& Zum Transport von Fordergut, das umfallen, rollen oder rutschen kann, mussen ausreichend stabile
Seitenfihrungen bzw. Stollengurte aus dem Zubehdérprogramm verwendet werden

Das Fordergut darf nicht aus groRerer Hohe auf das Forderband fallen. Die maximal zulassige Aufprallenergie betragt
0,1J.

Im Zweifelsfall wenden sie sich an den Hersteller.

Die Forderbander sind fur horizontalen Transport bei maximaler Beladung ausgelegt. Eine leichte Neigung der Forder-
ebene ist im Einzelfall mdglich. Fragen Sie in diesem Fall beim Hersteller nach, was in lhrem konkreten Einsatzfall
maoglich ist!

Die zulassige Bandbelastung entnehmen Sie bitte den Technischen Daten (Kap. 1).

Larmemission

Der Dauerschalldruckpegel betrédgt maximal 70 dB(A). Das Transportieren des Fordergutes oder die Gurtbeschaffen-

heit kann einen héheren Schallpegel erzeugen. Fur diese Ausnahmefélle kdnnen Larmschutzmaflinahmen beim Her-
steller angefragt werden.

Anforderungen an den Benutzer

Rhein - Nadel Automation GmbH 8 Stand 19.03.2014
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Inbetriebnahme, Umriistarbeiten sowie Wartungs- und Reparaturarbeiten durfen nur durch qualifiziertes und autorisier-
tes Fachpersonal durchgefiihrt werden.

Wir unterscheiden vier Qualifikationsstufen:
Qualifiziertes Personal

sind Personen, die mit der Aufstellung, Montage, Inbetriebsetzung und Betrieb des Forderbandes vertraut sind. Sie
verfligen Uber eine Ihrer Tatigkeit angemessene Qualifikation.

Autorisiertes Personal

ist qualifiziertes Personal, das vom Betreiber des Forderbandes mit einer fest umrissenen Aufgabenstellung betraut ist.
Elektrofachkraft

(nach IEC 364 und DIN VDE 0105 Teil 1) ist eine Person, die auf Grund lhrer fachlichen Ausbildung, Kenntnis und Er-
fahrung sowie Kenntnis der einschlagigen Normen die ihr Gibertragenen Arbeiten beurteilen und mégliche Gefahren er-
kennen kann.

Elektrotechnisch unterwiesene Person

(nach IEC 364 und DIN VDE 0105 Teil 1) ist eine Person, die durch eine Elektrofachkraft Gber die ihr Gbertragenen

Aufgaben unterrichtet wurde. Sie wurde auch Uber mdgliche Gefahren bei unsachgeméafen Verhalten und tber not-
wendige Schutzeinrichtungen und Schutzmaflinahmen belehrt.

2.1 Geltende Richtlinien und Normen

Der Bunker wurde entsprechend der folgenden Richtlinien gebaut:

e EG - Richtlinie ,Maschinen” 2006/42/EG
e EG - Niederspannungsrichtlinie 2014/35/EU
e EMV - Richtlinie 2014/30/EU

Wir gehen davon aus, dass unser Produkt in eine ortsfeste Maschine integriert wird. Die Bestimmungen der EMV -
Richtlinie sind vom Betreiber zu beachten.

Die geltenden Normen sind der Einbauerklarung zu entnehmen.

3 Aufbau und Funktion der Forderbander

Die Forderbéander bestehen aus einem gebogenen Blechprofil (FK 120) bzw. einem speziellen Aluminium-Nutenprofil
(FP 120). Fur den Antrieb steht eine Palette von Motoren fiir konstante und regelbare Geschwindigkeit zur Verfligung.
Der Antrieb kann entweder am Bandanfang bzw. Bandende oder in der Bandmitte angeordnet sein. Die Steuerung des
Forderbandes erfolgt je nach Motortyp durch Motorschutzschalter, elektronische Steuergerate oder frequenzgeregelte
Steuergeréate.

l@ Hinweis

Informationen zu den Steuergeraten entnehmen Sie bitte der separaten Betriebsanleitung ,Steuergerate®.

Rhein - Nadel Automation GmbH 9 Stand 19.03.2014
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Abb. 1: Aufbau der Férderbander

4, Transport und Montage

4.1 Transport

Transport ab Werk

Die Forderbander werden ab Werk in einer Karton- oder Kistenverpackung geliefert.
Innerbetrieblicher Transport

Das Gewicht des Forderbandes ist abhangig von den Abmessungen und der Motorleistung. Das Gewicht ihrer speziel-
len Ausfihrung enthnehmen Sie bitte den Frachtpapieren.

Achtung
Kontrollieren Sie beim Auspacken alle Schutzvorrichtungen. Ersetzen Sie beschadigte Teile vor der In-

Vorsicht
Einteilige Forderbéander kdnnen auf einem ausreichend stabilen Transportwagen an lhren Einsatzort
gebracht werden. Mehrteilige Férderbander durfen nicht montiert transportiert werden!

& betriebnahme!

4.2 Montage

4.2.1 Einteilige Forderbéander

Einteilig gelieferte Férderbander sind fertig montiert. Die Montage auf den RNA-Standern ist in Kap. 4.2.3 beschrieben.
4.2.2 Montage mehrteiliger Férderbander

RNA-Forderbander mit einer Gesamtlange tber 3 m werden aus Transport- und Verpackungsgriinden in Segmenten
geliefert. Die Montage dieser Forderbander ist nachfolgend beschrieben.

Montage des Bandkorpers

e Flgen Sie Verbindungsstellen mit gleicher Nummerierung zusammen (Abb. 2).

|
‘ vl ft 22 4 3|3 |
\

Abb. 2: Zusammenfligen der Einzelteile

e Heben Sie einen der auReren Bandkérper an und schieben Sie ihn so uber den nachstliegenden Bandkorper, dass
sich die Gesamtléange des Forderbandes verringert. Nun kénnen Sie den Gurt seitlich tGber die Bandkdrper schie-
ben (siehe nachfolgenden Hinweis).

Hinweis
Die Standardgurte sind mit einer Fingerverbindung endlos gefertigt. Bei diesen Gurten ist die Laufrich-
tung beliebig.

Rhein - Nadel Automation GmbH 10 Stand 19.03.2014
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Bei Gurten mit Uberlappverbindung sollte die Laufrichtung nach der folgenden Abbildung gewahlt werden.

>

Abb. 3: Wahl der Laufrichtung

Eine Ausnahme bildet der Staubetrieb. In diesem Fall drehen Sie den Gurt.

S—
£~

Abb. 4: Laufrichtung bei Staubetrieb

¢ Richten Sie die Bandkorper zueinander fluchtend aus (Abb. 5).

e BN
S5 O
&L ]

Hr— 5;

Abb. 5: Ausrichten des Forderbandes
¢ Montieren Sie die Bandkdrper mit den Elementen der Verbindungsstation.

¢ Richten Sie die Achsen der Antriebs- und Umlenkrollen zueinander und zum Bandkdrper fluchtend aus (Abb. 6).

Abb. 6: Ausrichten der Achsen

Vorsicht
& Montieren Sie die Schutzverkleidung vor der Inbetriebnahme des Forderbandes!

Rhein - Nadel Automation GmbH 11 Stand 19.03.2014
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4.2.3 Montage auf RNA-Standern

Bei der Montage des Férderbandes auf den mitgelieferten RNA-Standern gehen Sie wie folgt vor:

Einstellen der Standerhéhe

Die Stéanderhthe kann um +/- 70 mm verstellt werden. Fir den Transport ist stets die geringste Hohe eingestellt.
MaR der Standerlaschen-Oberkante bis Transporthéhe:

FK 120 (Blechbandkérper): ca. 40 mm
FP 120 (Aluminiumprofilkdrper): ca. 11 mm

Lésen Sie die Schrauben am Stéanderholm. Verschieben Sie die Rohre ineinander, bis die gewtinschte Héhe er-
reicht ist. Ziehen Sie die Schrauben wieder fest an.

Vorsicht
& Standeroberteil abstitzen. Das Standeroberteil kann bei geldsten Schrauben durch sein Eigengewicht

herabrutschen.
Klemmgefahr!

Stellen Sie den Stander auf und richten Sie ihn aus.

Nur fiir ZweifuRstander:
Montieren Sie die Langsverbindung, damit eine stabile Einheit entsteht.

Prifen Sie, ob die Standerlaschen-Oberkanten eine Flucht bilden. Wenn nicht, kann die Winkellage der Standerla-
schen nach Lésen der Befestigungschraube korrigiert werden. Nach der Justierung sind die Schrauben wieder fest-
zuziehen!

FK 120 (Blechbandkdrper)
Losen Sie die Schrauben der Klemmlaschen so weit, dass der Bandkorper zwischen Sténderlasche und Klemmla-
sche eingelegt werden kann. Ziehen Sie anschlieBend die Schrauben der Klemmlaschen wieder an.

Abb. 7: Montage Blechbandkorper

FP 120 (Aluminiumprofilkdrper)

Schrauben Sie die Nutensteine an den Standerlaschen ab. Legen Sie die Nutensteine an der vorgesehenen Stelle
am Bandkdorper ein und legen Sie den Bandkoérper auf. Setzen Sie die Schrauben wieder ein und ziehen Sie sie
fest.

7 N7
Y X

Abb. 8: Montage Aluminiumprofilkdrper

Achtung
& Die verwendeten Stander mussen auf jeden Fall mit Dibeln im Fundament verankert werden. Ein un-

verankerter Betrieb ist unzuldssig!

Rhein - Nadel Automation GmbH 12 Stand 19.03.2014
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l@ Hinweis

Achten Sie auf eine verwindungsfreie Montage des Férderbandes.

4.2.4 Antrieb (Forderb&dnder ohne RNA-
Steuergerate)

Lassen Sie den Motor durch eine Elektrofachkraft gemaf dem Schaltplan (siehe Kap. 1) anschlieen. Kontrollieren Sie
anschlielend die Drehrichtung.

Achtung
Sorgen Sie fiir einen an den Antrieb angepassten Uberlastungsschutz. Die Kenndaten sind auf dem
Typenschild des Motors angegeben!

Achtung
Kontrollieren Sie vor der Inbetriebnahme den korrekten Sitz der Kettenschutzhaube!

> >

Bei Antrieben bis 750 Watt (au3er Mittenantrieb) lasst sich die Motorplatte um ca. 220° schwenken. Lésen Sie dazu
den Gewindestift G in der Klemmlasche
(siehe Abb. 9).

Vorsicht
& Stltzen Sie den Motor vor dem Lésen des Gewindestiftes ab. Durch sein Eigengewicht (bis ca. 14 kg)
kann der Motor selbstéandig schwenken.

Schwenken Sie den Motor in die gewtinschte Position und ziehen Sie den Gewindestift wieder fest.

Gewindestift p
P 4
y e
|

Abb. 9: Schwenkbare Motorplatte

Achtung

& Getriebe mit Entliftungsschraube missen vor Inbetriebnahme eingeschraubt werden:
Entfernen Sie die hdchstgelegene Verschlussschraube und setzen Sie die mitgelieferte Entliftungs-
schraube ein.

Vorsicht

& Mitgelieferte Motorschutzschalter dirfen nicht Uber Kopf betrieben werden. Die Schutzfunktion ist
dann nicht mehr gegeben. Montieren Sie den Schutzschalter in diesem Fall so, dass die vorgeschrie-
bene Einbaulage sichergestellt ist.

4.2.5 Vorjustierung des Gurtlaufs

Die Vorjustierung des Gurtlaufs ist nur nach der Montage mehrteilig gelieferter Férderbander notwendig und abhangig
von der Bauart des Férderbandes:

Spannstation in der Umlenkstation integriert
e Ldsen Sie die Gewindestifte in der Spannstation an beiden Bandkdrperseiten so weit, dass die Achszapfen in den
Enden der fuhrenden Langldcher anliegen.

e Ziehen Sie die Gewindestifte gleichmafig an (Umdrehungen mitzéhlen!), bis der Gurt leicht gespannt ist.

e Lassen Sie den Motor anlaufen. Ziehen Sie die Gewindestifte gleichmafiig weiter an, bis der Gurt von der Antriebs-
welle schlupffrei mitgenommen wird.

Rhein - Nadel Automation GmbH 13 Stand 19.03.2014
VT-MA-FP120-DE



|E§ Hinweis
Sollte unter Betriebslast Schlupf auftreten, ziehen Sie die Gewindestifte gleichméaRig (Umdrehungen
mitzéhlen!) an, bis der Gurt schlupffrei von der Antriebswelle mitgenommen wird.

e Flhren Sie die Justierung des Gurtlaufs durch wie in Kap. 5 beschrieben.

Spannstation in der Bandmitte oder Mittenantrieb
e Ldsen Sie die Gewindestifte so weit, dass die Achszapfen in den Enden der filhrenden Langlécher anliegen.

e Ziehen Sie die Gewindestifte an beiden Bandkérperseiten gleichmafiig an (Umdrehungen mitzahlen!), bis der Gurt
leicht gespannt ist.

e Lassen Sie den Motor anlaufen. Ziehen Sie ein Paar zur gleichen Umlenkrolle gehdérende Gewindestifte weiter
gleichmafig an, bis der Gurt unter Nennbelastung von der Antriebsrolle schlupffrei mitgenommen wird.

e Fihren Sie die Justierung des Gurtlaufs durch wie in Kap. 5 beschrieben.

5 Inbetriebnahme

Achtung

& Der elektrische Anschluss des Forderbandes darf nur durch geschultes (Elektrofach-) Personal erfol-
gen! )
Beachten Sie bei Anderungen am elektrischen Anschluss unbedingt die Betriebsanleitung des Motor-
schutzschalters bzw. Steuergeréates.

Das Ein- und Ausschalten des Forderbandes erfolgt am Motorschutzschalter, der neben dem Motor montiert ist.

Aus

Lol 4]

Ein

Abb. 10: Motorschutzschalter

Bei Forderbandern, die mit anderen Steuergeraten ausgestattet sind, entnehmen Sie die Bedienung bitte der separat
mitgelieferten Betriebsanleitung des Steuergerates.

Justierung des Gurtlaufs

Motor und Forderband sind beim Hersteller probegelaufen und wurden einer Endabnahme unterzogen. Sowohl durch
die Neuaufstellung des Forderbandes als auch durch das Einlaufverhalten des Gurtes kann eine Justierung des Gurt-

laufs erforderlich sein. Diese Feinjustierung erfolgt durch Gewindestifte, die in der Umlenkstation integriert sind.

Die folgende Abbildung zeigt die Einzelheiten der Umlenkstation:

Rhein - Nadel Automation GmbH 14 Stand 19.03.2014
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Abb. 11: Umlenkstation

Sollte der Gurt nach dem Anlaufen des Motors aul3ermittig laufen, nehmen Sie die Justierung zunachst in der Um-
lenkstation vor. Sollte dies nicht geniigen, nehmen Sie die Justierung in der Antriebsstation vor.

Justierung der Umlenkstation
e Ziehen Sie den Gewindestift GS an der Seite an, zu der der Gurt hinlauft (Gurt spannen), oder
e |0sen Sie den Gewindestift GS an der Gegenseite (Gurt entspannen)

Justierung Mittenantrieb

1 E— 2

2 S— 1

| Al |
1 ] HE— !

Einzugsseite links

e Spannstation 1+2 parallel auf Achsabstand einstellen.
e Zyl. Spannrollen 3+4 des Mittenantriebs parallel einstellen und gleichméafig spannen

Sollte der Transportgurt in Transportrichtung gesehen nach rechts laufen, wird die Spannrolle des Mittenantriebs an
der Einzugsseite links gespannt bis er mittig lauft.
Lauft der Transportgurt nach links, wird analog vorgegangen.
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Justierung in der Antriebsstation
(nur in Ausnahmefallen zu tatigen)

e Erhbhen Sie die Gurtspannung auf der Seite, zu der der Gurt einlauft, indem Sie die Antriebslasche (bzw. Motor-
platte bei Motoren Uber 750 Watt) leicht I6sen und horizontal verschieben, oder

e vermindern Sie die Gurtspannung entsprechend auf der Gegenseite.

¢ AnschlieRend schrauben Sie die Lasche wieder fest an.

Vorsicht

& Zu starkes Spannen des Gurtes kann sowohl den Gurt als auch den Antrieb lberlasten. Messen Sie
nach der Feinjustierung die Stromaufnahme des Motors. Wenn diese die Nenndaten auf dem Typen-
schild Ubersteigt, miissen die Gewindestifte GS gleichmalig geldst werden.

Nach der Justierung ist ein Probelauf iber mehrere Stunden unerlasslich. Wahrend der ersten Betriebsstunden muss
der Gurt in kiirzeren Abstéanden (ca. 2-3 mal pro Tag) auf mittigen Lauf Gberpruft werden.

Anderung der Laufrichtung

Bei den verwendeten Antrieben ist eine Anderung der Laufrichtung grundsétzlich méglich. Die Laufrichtung ist durch
einen roten Pfeil auf der Kettenschutzhaube gekennzeichnet. Dieser Pfeil muss bei Anderung der Laufrichtung ent-
sprechend angepasst werden. Wie bei jeder Anderung des Lieferzustandes sind jedoch stets die Bestimmungen des
Geratesicherheitsgesetzes und der Unfallverhiitungsvorschrift zu beachten.

Vorsicht

Wird bei Forderbandern die Laufrichtung geandert, kdnnen Sicherheitsverkleidungen unwirksam wer-
den. Die Wiederinbetriebnahme ist solange untersagt, bis festgestellt wurde, dass das Geratesicher-
heitsgesetz und die Unfallverhiitungsvorschriften erfullt sind.

Besitzt der Gurt eine Uberlappverbindung (siehe Abb. 3 auf Seite 7), sollte bei Anderungen der Laufrichtung der Gurt
umgelegt werden.

Spannen und Justieren des Gurtes fiihren Sie wie in Kap 4.2.5 und Kap. 5 beschrieben durch.

6 Wartung

Achtung

& Bei Aufstellung, Wartung und Reparatur muss das Forderband VDE-gerecht allpolig vom Netz getrennt
werden. Arbeiten an elektrischen Ausrustungen des Forderbandes durfen nur von einer Elektrofachkraft
oder von unterwiesenen Personen (siehe Kap. 2) unter Leitung und Aufsicht einer Elektrofachkraft ge-
maf den elektrotechnischen Regeln durchgefuhrt werden.

6.1 Gurt

Reinigen Sie den Gurt bei Verschmutzung mit Spiritus und einem sauberen, nicht fusselnden Lappen. Verwenden Sie
bei Forderbandern fur Lebensmittel einen zugelassenen Spiritus-Ersatz.

Achtung
Sorgen Sie fur ausreichende Bellftung! Tragen Sie Schutzkleidung.

6.2 Motor

Bei Gleichstrommotoren missen nach 2000 Betriebsstunden die Kohlebirsten gewechselt werden. Reinigen Sie an-
schlieRend deren Umfeld griindlich.

Getriebemotoren sind ansonsten fur 10.000 Betriebsstunden wartungsfrei.

Reinigen Sie, je nach Staubanfall, die Lufterhaube des Motors, den Motor selbst und den Getriebekorper. So ist jeder-
zeit eine ausreichende Kuhlung des Antriebes sichergestellt.
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6.3 Getriebe

Die Getriebe sind bei Auslieferung betriebsfertig mit Getriebefett und Ol gefiillt. Damit ist eine Langzeitschmierung aller
beweglichen Teile gesichert.

Demontage, Reinigung und Fettwechsel entfallen.
6.4 Kettentrieb

Der Kettentrieb muss, abhéangig von der Belastung, in regelmaiigen Abstédnden auf Spannung kontrolliert und gefettet
werden.

Die Schmierung kann mit einem handelsliblichen Kettenfett erfolgen.

[[%3 Hinweis

Prufen Sie in regelmaiigen Abstanden die Kettenspannung.

Entfernen Sie dazu die Kettenschutzhaube und reinigen Sie Ritzel und Kette von Schmutz und alten Schmierstoffres-
ten. Montieren Sie anschlieRend die Kettenschutzhaube wieder.

Vorsicht
& Kontrollieren Sie vor der Wiederinbetriebnahme den korrekten Sitz der Kettenschutzhaube.

6.5 Umlenk-, Antriebs- und Stutzrollen

Reinigen Sie die Rollen bei Verschmutzung mit Spiritus und einem sauberen, nicht fusselnden Lappen. Verwenden Sie
bei Forderbéandern fir Lebensmittel einen zugelassenen Spiritus-Ersatz.

Vorsicht
Sorgen Sie fur ausreichend Belilftung! Tragen Sie Schutzbekleidung!

6.6 Umwelteinflisse

Achten Sie bei der Aufstellung der Forderbander darauf, dass die Gurte keiner starken Warmestrahlung ausgesetzt
werden. Beachten Sie die zulassigen Temperaturen der Gurte (siehe Prospekt). Andernfalls kénnen sich die Gurte
dehnen und an den Antriebsrollen durchrutschen.

Halten Sie Ol, Spane etc. von den Forderbandern fern.

7 Ersatzteilhaltung und Kundendienst
Eine Ubersicht uiber die lieferbaren Ersatzteile entnehmen Sie bitte dem separaten Ersatzteilblatt.

Um eine schnelle und fehlerfreie Bearbeitung der Bestellung zu gewahrleisten, geben Sie bitte immer Geratetyp (siehe
Typenschild), bendtigte Stiickzahl, Ersatzteilbezeichnung und Ersatzteilnummer an.

Eine Ubersicht iiber die Service-Adressen finden Sie auf der hinteren Umschlagseite.
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yRNA

Rhein-Nadel Automation GmbH
Reichsweg 19/23 D - 52068 Aachen
Tel (+49) 0241/5109-159 ¢ Fax +(49) 0241/5109-219
Internet www.rna.de ¢ Email vertrieb@rna.de
Rhein-Nadel Automation GmbH

Zweigbetrieb Ludenscheid
NottebohmstrafRe 57 ¢ D - 58511 Liudenscheid
Tel (+49) 02351/41744 « Fax (+49) 02351/45582

Email werk.luedenscheid@rna.de

Rhein-Nadel Automation GmbH

Zweigbetrieb Ergolding
Ahornstra3e 122 « D - 84030 Ergolding
Tel (+49) 0871/72812 « Fax (+49) 0871/77131

Email werk.ergolding@rna.de

PSA Zufuhrtechnik GmbH

Dr. Jakob-Berlinger-Weg 1 ¢ D — 74523 Schwabisch Hall
Tel +49 (0)791/9460098-0 * Fax +49 (0)791/9460098-29

Email info@psa-zt.de

€D

HSH Handling Systems AG
Wangenstr. 96 * CH - 3360 Herzogenbuchsee

Tel +(41) 062/95610-00 ¢ Fax (+41) 062/95610-10
Internet www.handling-systems.ch ¢ Email info@handling-systems.ch

RNA AUTOMATION LTD

Hayward Industrial Park
Tameside Drive, Castle Bromwich
GB - Birmingham, B 35 7 AG
Tel (+44) 0121/749-2566 * Fax (+44) 0121/749-6217
Internet www.rna-uk.com ¢ Email rna@rna-uk.com

&

Vibrant S.A.

Pol. Ind. Famades C/Energia Parc 27
E - 08940 Cornella Llobregat (Barcelona)
Tel (+34) 093/377-7300 e Fax (+34) 093/377-6752
Internet www.vibrant-rna.com ¢ Email info@vibrant-rna.com
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