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Hinweise zur Stdérungsbeseitigung

{>RNA

Konformitétserklarung
Im Sinne der Niederspannungsrichtlinie 2014/35/EU

Hiermit erklaren wir, dass das Produkt folgenden Bestimmungen entspricht:

Niederspannungsrichtlinie 2014/35/EU

Angewendete harmonisierte Normen: DIN EN 60204 T1

Bemerkungen:

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

Rhein-Nadel-Automation

Geschaftsfihrer
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Hinweis

=

Alle in der Tabelle aufgelisteten Linearférderer sind nur in Verbindung mit einem RNA - Steuergerét an
einer Netzspannung von 230 V / 50 Hz zu betreiben. Sonderspannungen und - Frequenzen siehe

separates Datenblatt.

1 Technische Daten

Linearforderertyp SLK 05 SLK 1 SLK-N 6 SLK-N6 G SLK 12
Abmessungen L xB xH inmm 210 x50 x 86 | 305 x 123 x 104 [ 410 x 162 x 143 | 600 x 196 x 143 | 515 x 203 x 164
Gewicht in kg 2,8 7,8 22,3 34,2 33
Schutzart IP 54 IP 54 IP 54 IP 54 IP 54
Anschlusskabellange inm 1,5 1,5 1,5 15 15
Leistungsaufnahme (1) in VA 16 44 250 250 484
Stromaufnahme (1) in A 0,07 0,2 1,25 1,25 2,2
Magnetnennspannung (1) / Frequenz inV/Hz | 200/50 200/ 50 200/ 50 200/ 50 200/ 50
Anzahl der Magnete 1 1 1 1 1
Magnettyp WS 3/25 ME 1/100/120 YZAW 080 YZAW 080 ME 12/50/60
Magnetfarbe schwarz braun rot rot braun
Luftspalt in mm 0,8 1,0 2,5 2,5 3,5
Schwingfrequenz in Hz* 100 100 50 50 50
Anzahl der Federpakete 2 2 2 2 2
Standardfederbestiickung 1x1,0 1x3,0;1x25 2x35 2x3,5 1x3,0;1x35
Stiickzahl je Federpaket 1x1,0 2x25 1x351x20 | 1x351x20 | 1x3,0;2x3,5
Federabmessungen inmm 55(46) x | 73(59) x 85 | 108(90) x 120 | 108(90) x 128(107) x
Lange (Stichmal Bohrbild) x Breite 42 120 160
Federdicke inmm 0,5;0,8; 2,5;3,0 2,0;3,5 2,0;3,5 3,0; 35
1,0
Federmaterial V2A Kunststoff Kunststoff Kunststoff Kunststoff
Qualitat der 8.8 8.8 8.8 8.8 8.8
Federbefestigungsschrauben
Anzugsmoment der _ 8 15 30 30 60
Federbefestigungsschrauben in Nm
Max. Gewicht der Schwingaufbauten 1,0 1,3-3/4 5-8,5 5-85 12 -18
(Linearschiene), abhéangig von )
Massentragheitsmoment und in kg
gewinschter Laufgeschwindigkeit
Maximale Schienenlange in mm 350 400 800 800 1.000
Maximales Nutzgewicht des ‘ 1,0 1,3-34 5-85 5-85 12-18
Linearforderers in kg
(1) Bei Sonderanschlusswerten (Spannung / Frequenz) siehe Typenschild am Magnet
Steckerbelegung
PE 1 2 3 4
| 100 HZ
Verschraubung M20 50 Hz

grau-2 100Hz Schwingfrequenz , |

schwarz-1 50Hz Schwingfrequenz Befiebsart Schwingfrequenz

Metall-EMV-Verschraubung fir Last MitBricke:  100Hz

frequenzgeregeite Geréte Schwingfrderer Ohne Bricke: 50z

- ] Codierung im Stecker

Mit Briicke: Die Briicke muss am Anschluss

3 + 4 eingebaut werden

Rhein - Nadel Automation GmbH
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2 Sicherheitshinweise

Wir haben bei der Konzeption und Produktion unserer Linearférderer viel Sorgfalt aufgewendet, um einen
stérungsfreien und sicheren Betrieb zu gewahrleisten. Auch Sie kdnnen einen wichtigen Beitrag zur
Arbeitssicherheit 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 Sicherheitshinweise
ebenfalls aufmerksam lesen und befolgen!

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

I3~ Hinweis
Mit dieser Hand sind Hinweise gekennzeichnet, die Ihnen nitzliche Tips zum Betrieb des
Linearfoérderers geben.

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

Gefahrlichkeit der Maschine

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

e Stellen Sie sicher, dass die Schutzerdung der Stromversorgung in einwandfreiem Zustand ist!

Bestimmungsgemale Verwendung

Die bestimmungsgemale Verwendung des Linearférderers ist der Antrieb von Transportschienen. Diese dienen
dem linearen Transport und lagerichtigen Zufuhren von Massenteilen sowie der dosierten Zufiihrung von Schuttgut.

Zur bestimmungsgemalen Verwendung gehoéren auch das Beachten der Betriebsanleitung und die Einhaltung der
Wartungsregeln.

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

23> Hinweis

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 dirfen keine zusatzlichen Lasten einwirken auf3er dem Transportgut, flr das der spezielle
Typ ausgelegt ist.

Achtung
Das AuRRerkraftsetzen von Sicherheitseinrichtungen ist strengstens untersagt!

Anforderungen an den Benutzer

e Bei allen Arbeiten (Betrieb, Wartung, Reparatur usw.) mussen die in der Betriebsanleitung enthaltenen Hinweise

beachtet werden.

Der Bediener hat jede Arbeitsweise zu unterlassen, die die Sicherheit am Linearforderer beeintrachtigt.

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

o Der Bediener ist verpflichtet, eingetretene Anderungen am Linearforderer, die die Sicherheit beeintrachtigen,
sofort dem Betreiber zu melden.
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Achtung

& Der Linearférderer darf nur von Fachpersonal eingebaut, in Betrieb genommen und gewartet
werden. Es gilt die in Deutschland verbindliche Festlegung fur die Qualifikation von Elektrofachkréften
und elektrotechnisch unterwiesenem Personal, wie sie in IEC 364 und DIN VDE 0105 Teil 1 definiert
sind.

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

Larmemission

Der Gerauschpegel am Einsatzort ist abh&ngig 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 Gerduschpegel am Einsatzort das zulassige MaR, kénnen Larmschutzhauben verwendet
werden, die wir als Zubehor anbieten.

2.1 Geltende Richtlinien und Normen

Der Linearforderer wurde entsprechend der folgenden Richtlinien gebaut:

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 Konformitétserklarung zu enthehmen

3 Aufbau und Funktion des Linearforderers

Linearforderer dienen dem Antrieb von Transporteinrichtungen. Der Antrieb erfolgt durch einen Elektromagneten.
Die folgende Grafik zeigt schematisch die Funktionsweise eines Linearférderers:

B A Forderschiene und Schwingmasse
Fordergut

Federpaket

Antriebsmagnet

Anker

Gegenmasse

Schwingpuffer

@!
‘\
OTmMoOO W >

Der Linearforderer ist ein Gerat aus der Familie der Schwingférderer, jedoch mit linearer Forderrichtung.
Elektromagnetische Schwingungen werden in mechanische Schwingungen umgewandelt und zum Férdern des
Forderguts B genutzt. Wenn dem Magneten D, der mit der Gegenmasse F fest verbunden ist, Strom zugefihrt wird,
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 unabh&ngig von der Richtung des Stromflusses ist. Die Schwingfrequenz betragt
in diesem Fall 100 Hz. Wird eine Halbwelle gesperrt, betragt sie 50 Hz. Die Schwingfrequenz lhres Linearforderers
entnehmen Sie bitte der Tabelle , Technische Daten® in Kap. 1.

Ein Linearforderer stellt ein Resonanzsystem (Feder - Masse - System) dar. Daraus ergibt sich, dass die
werksseitige Abstimmung nur in den wenigsten Féllen 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 ESG 2000 oder
Typ ESG 1000. Das Steuergerat des Linearférderers wird separat mitgeliefert. Es verfligt an seiner Frontplatte tiber
eine 5 — pol. Steckverbindung, Uber die es mit dem Linearforderer verbunden wird.

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

Rhein - Nadel Automation GmbH 5 Stand: 19.03.2014
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23> Hinweis
Umfassende Informationen Uber die gesamte Steuergeratepalette entnehmen Sie bitte der
Betriebsanleitung Steuergerate.

Alle Steuergerate verfiigen Uiber zwei wesentliche Bedienelemente:

e Der Netzschalter erlaubt das Ein- und Ausschalten des Linearférderers.
e Ein Drehknopf (oder Taster) erlaubt die Einstellung der Férdergeschwindigkeit der Transporteinrichtung.

Frequenzsteuergerat: Zur Abstimmung der Linearférderer kénnen auch Frequenzsteuergerate eingesetzt werden.
Die genaue Anleitung zur Abstimmung finden Sie in unserer Betriebsanleitung Frequenzsteuergeréte

4 Transport und Montage

Transport

23> Hinweis
Achten Sie darauf, dass der Linearforderer wahrend des Transportes nicht an anderen Gegenstanden
anschlagen kann.

Das Gewicht des Linearférderers entnehmen Sie bitte der Tabelle ,Technische Daten” (Kap.1).
Montage

Der Linearforderer sollte am Einsatzort auf einen stabilen Unterbau (als Zubehdr erhéltlich) montiert werden. Dieser
muss so dimensioniert werden, dass keine Schwingungen des Linearférderers abgeleitet werden kdnnen.

Linearférderer werden von unten an den Schwingpuffern (Teil G in der Ubersichtszeichnung Kap. 3) befestigt. Die
folgende Tabelle gibt Ihnen einen Uberblick Gber die Bohrdaten der verschiedenen Typen:

Linearforderertyp Lange Breite Schwingpuffergewinde
in mm in mm

SLK 05 180 35 M4

SLK 1 200 70 M 4

SLK-N 6 270 100 M 6

SLK-N6 G 270 100 M 6

SLK 12 345 140 M 6

Tabelle: Bohrdaten
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
Betriebsanleitung des Steuergerates.

5 Inbetriebnahme

Achtung

& Es muss sichergestellt werden, dass das Maschinengestell (Stéander, Untergestell usw.) mit dem
Schutzleiter (PE) verbunden ist. Bauseitig muss gegebenenfalls eine Schutzerdung vorgenommen
werden.

Uberpriifen Sie, ob

e der Linearforderer frei steht und an keinem festen Korper anliegt
¢ die Linearschiene fest verschraubt und ausgerichtet ist
e das Anschlusskabel des Linearférderers am Steuergerat eingesteckt ist.

Rhein - Nadel Automation GmbH 6 Stand: 19.03.2014
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Achtung

& Der elektrische Anschluss des Linearforderers darf nur durch geschultes (Elektrofach-) Personal
erfolgen! Beachten Sie bei Anderungen am elektrischen Anschluss unbedingt die Betriebsanleitung
L~oteuergerate”.

e die zur Verfligung stehende Versorgungsspannung (Frequenz, Spannung, Leistung) mit den Anschlussdaten
des Steuergerates (siehe Typenschild am Steuergerat) Ubereinstimmt.

Stecken Sie das Netzkabel des Steuergerates ein und schalten Sie das Steuergerét mit dem Netzschalter ein.

23> Hinweis
Bei Linearfoérderern, die als komplett eingerichtetes System geliefert werden, wurde die optimale
Forderleistung bereits im Werk ein-gestellt. Sie ist auf der Skala des Drehknopfes mit einem roten Pfeil
gekennzeichnet. Stellen Sie in diesem Fall den Drehknopf auf die Markierung ein.

Der optimale Arbeitsbereich des Linearforderers liegt bei einer Reglerstellung am Steuergeréat von 80 %. Bei
gréReren Abweichungen (>+/- 15 %) sollte eine neue Abstimmung durchgefiihrt werden.

Abstimmen des Laufverhaltens

I3 Hinweis
Zundchst ist eine Grobabstimmung der Férdergeschwindigkeit (Abstimmen der Eigenfrequenz)
vorzunehmen. Anschlie3end muss die Abstimmung des Laufverhaltens durchgefiihrt werden. Zum
Schluss stimmen Sie die Férdergeschwindigkeit (Eigenfrequenz) endgiiltig ab.

Bei Linearforderern ohne Kontergewicht ist die Laufgeschwindigkeit auslaufseitig immer gré3er als einlaufseitig.
Dies erkennt man daran, dass die senkrechte Amplitude der Transportschiene auslaufseitig groRer ist. Durch den
Anbau eines Gegengewichtes kann dieser Geschwindigkeitsunterschied vermittelt werden. Das Gegengewicht
vergroRRert die Gegenmasse des Linearforderers und kann entsprechend folgender Skizze angebaut werden:

W H
B
3’1& ——
T . N
. o+ T
G U
v
Typ SLK1 | SLK-N6 | SLK 12
G 10 20 10
H 45 65 2% 50
R 24 20 40
T 20 80 80
U M8 M 10 M 10
Y, 200 340 390
W 20 80 80

Die GroRRe des Gewichts muss durch Versuch ermittelt werden. Die Linearforderer Typ SLK 05 und SLK - N6 G
sind bereits werksseitig mit einem Gegengewicht ausgeristet.

Bei der Abstimmung der Transportschiene auf eine gleichmafige Laufgeschwindigkeit ist wie folgt vorzugehen:

Rhein - Nadel Automation GmbH 7 Stand: 19.03.2014
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e Ist die Vertikalamplitude auf der Transportschiene auslaufseitig gréRer als einlaufseitig, muss ein Gegengewicht
angebaut bzw. das vorhandene Gegengewicht in den Langléchern ganz nach aul3en gezogen werden. Bei SLK
05 missen zuséatzlich Gewichtsplatten angeschraubt werden. Reicht dies nicht aus, muss ein zusétzliches
Gegengewicht montiert werden.

e Ist die Vertikalamplitude bei bereits montiertem Gegengewicht auslaufseitig kleiner als einlaufseitig, verfahrt man
entsprechend umgekehrt.

Abstimmen der Eigenfrequenz

Werden die Linearférderer ohne Schiene geliefert, sind sie werksseitig auf durchschnittliche Gewichte der
Schwingaufbauten abgestimmt. Um ein optimales Forderverhalten sicherzustellen, muss der Linearférderer auf die
konkreten Einsatzbedingungen abgestimmt werden.

Die Abstimmung erfolgt durch Hinzufigen oder Entfernen von Blattfedern und Zwischenplattchen.

Prufen Sie zunachst, ob das richtige Steuergerét (Frequenz, Spannung, Leistung, (siehe Tabelle ,Technische Daten
» in Kap 1)) angeschlossen ist.

Fuhren Sie nun die folgenden Schritte durch:

e Ziehen Sie alle Federbefestigungsschrauben und Schienenbefestigungsschrauben fest an. Die Anzugsmomente
der Federbefestigungsschrauben entnehmen Sie bitte der Tabelle ,Technische Daten“ (Kap.1).

e Prifen Sie, ob der Magnet den Angaben in den , Technischen Daten® (Spannung, Frequenz) entspricht.

e Messen Sie den Magnet - Luftspalt. Falls er von den Angaben in den ,Technischen Daten” abweicht, stellen Sie
ihn korrekt ein.

e FUllen Sie die Transportschiene mit Transportgut und stellen Sie den Drehknopf des Steuergerates auf 90 %
Forderleistung ein.

e Lo6sen Sie an einem Federpaket langsam eine der unteren Befestigungsschrauben (ca. 1/4 bis 1/2 Umdrehung).

Sollte die Veranderung der Laufgeschwindigkeit beim Lésen der ersten Schraube nicht zu erkennen sein, ist eine
weitere untere Befestigungsschraube langsam zu lésen.

Beim Ldsen der Federbefestigungsschraube kénnen Sie eine Veranderung der Fordergeschwindigkeit beobachten.

Die folgende Grafik zeigt die Resonanzkurve eines Linearforderers:

A

A

] - B A Fordergeschwindigkeit

i B Resonanzfrequenz des Systems

] c C Resonanzkurve (nicht maf3stablich)
- D Federkraft (Anzahl der Federn)

]

L T T T T T T rrrrrryrrr T T:)

I3 Hinweis

Die Resonanzfrequenz des Linearforderers darf nicht mit der Netzfrequenz Ubereinstimmen.

Wenn nach dem Ldsen der Federbefestigungsschraube die Férdergeschwindigkeit abnimmt, gehen Sie bitte nach
Punkt 5.1. vor.

Steigt die Fordergeschwindigkeit hingegen an, gehen Sie nach Punkt 5.2. vor.

23> Hinweis
Noch einfacher ist die Abstimmung mit einem elektronischen Frequenzwandler, den Sie aus unserem
Zubehdrprogramm beziehen kénnen.

Der Schwingforderer sollte so abgestimmt werden, dass die gewlinschte Férdergeschwindigkeit bei einer
Reglerstellung von 80 % am Steuergeréat erreicht wird.

5.1. Die Fordergeschwindigkeit nimmt ab?

Bauen Sie zusétzliche Federn (mit Zwischenpléttchen) ein. Beginnen Sie mit einer Feder zuséatzlich an einem
Federpaket. Sollte die Férdergeschwindigkeit beim erneuten Ldsen einer Befestigungsschraube immer noch
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abnehmen, bauen Sie am zweiten Federpaket eine zusatzliche Feder mit Zwischenplattchen ein. Es ist darauf zu
achten, dass bei Federn unterschiedlicher Dicke immer die dinnste Feder an der Anlageflache liegt.

5.2. Die Fordergeschwindigkeit nimmt zu?

Entfernen Sie Federn (mit Zwischenplattchen). Entfernen Sie zun&chst eine Feder aus einem Federpaket. Sollte
die Fordergeschwindigkeit beim erneuten Lésen einer Befestigungsschraube immer noch zunehmen, entfernen Sie
nach und nach weitere Federn.

Bei Einbau oder Ausbau von zuséatzlichen Federn ist darauf zu achten, dass die Einschraubtiefe der
Federbefestigungsschrauben dem 1,5 - 2 fachen Schraubendurchmesser entspricht. Das Anzugsdrehmoment der
Federbefestigungsschrauben entnehmen Sie den , Technischen Daten®

(Kap. 1).

233> Hinweis
Bei Drehknopfstellung 100 % am Steuergerat und korrekt eingestelltem Magnetspalt darf der Magnet
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 gewunschte Fordergeschwindigkeit bei einer Reglerstellung von 80 % erreicht wird, muss die
Fordergeschwindigkeit beim Losen der Federbefestigungsschraube stets abnehmen.

23> Hinweis
Achten Sie darauf, dass 1/3 der Federkraft im einlaufseitigen und 2/3 der Federkraft im auslaufseitigen
Federpaket montiert sind.

Die Federkraft einer Feder wachst mit dem Quadrat ihrer Dicke. So hat z.B. eine 3,5 mm starke Feder eine
ahnliche Federkraft wie die Kombination aus zwei Federn a 2 mm Dicke und zwei Federn a 1,5 mm Dicke; eine 4
mm dicke Feder entspricht der Kombination aus vier Federn & 2 mm Dicke.

6 Regeln zur Gestaltung der Transportschiene

Der Uberhang der Transportschiene in Langsrichtung zum Schwinger sollte im Verhéltnis 1/3 Einlaufseite zu 2/3
Auslaufseite sein.

Die Schienen mussen moglichst stabil ausgefuhrt werden. Hochkantprofile mit grof3en Widerstandsmomenten sind
zu bevorzugen (U - Profile, Vierkantrohre usw.).

Besonders Schienen fur diinnes Férdergut wie Stanzteile usw. sollten mit gré3tmoéglichem Spiel zwischen
Fordergut und Abdeckung gefertigt werden. Dabei muss jedoch sichergestellt sein, dass das Fordergut nicht
Ubereinander lauft und sich nicht verkeilt.

Die Schiene sollte méglichst mittig auf dem Schwinger angeordnet werden. Einseitig Uber den Schwinger
hinausragende Schienen missen ggfs. mit Gegengewichten gekontert werden.

7 Wartung

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

e Ziehen Sie dazu den Netzstecker.

¢ Reinigen Sie das Innere des Linearforderers, insbhesondere den Magnetspalt.

¢ Nach Einstecken des Netzsteckers ist der Linearférderer wieder betriebsbereit.

8 Ersatzteilhaltung und Kundendienst

Eine Ubersicht tiber 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 Stlickzahl, Ersatzteilbezeichnung und Ersatzteilnummer an.

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

Rhein - Nadel Automation GmbH 9 Stand: 19.03.2014
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9 Was ist, wenn...(Hinweise zur Stérungsbeseitigung)

AN

Achtung
Das Offnen des Steuergeréates oder des Steckers darf nur durch eine Elektrofachkraft erfolgen. Vor

dem Offnen Netzstecker ziehen!

Storung

Mdgliche Ursache

Abhilfe

Linearforderer lauft
beim Einschalten nicht
an

Netzschalter aus
Netzstecker des Steuergerates nicht eingesteckt

Verbindungskabel zwischen Linearfoérderer und
Steuergeréat nicht eingesteckt

Sicherung im Steuergeréat defekt

Netzschalter einschalten

Netzstecker einstecken

5 — pol. Stecker am Steuergerat einstecken

Sicherung austauschen

Linearforderer vibriert

nur leicht

Drehknopf am Steuergerat auf 0 % eingestellt
Falsche Schwingfrequenz

Achtung

Sollten die Linearférderer SLK 05 und

SLK 1 ohne Bricke im 5 - poligen Stecker
betrieben werden, besteht Gefahr fir Steuergerat
und Magnet!

Regler auf 80 % einstellen

Prufen Sie, ob die Codierung im Stecker des
Linearforderers korrekt ist (siehe Typenschild
und ,Technische Daten* (Kap.1))

Linearforderer bringt
nach langerer
Betriebszeit nicht mehr
die geforderte
Transportleistung

Befestigungsschrauben der Linearschiene haben
sich geldst

Schrauben an einem oder beiden Federpaketen
gelost

Magnetspalt verstellt

Federn gebrochen

Schrauben nachziehen
Schrauben anziehen (Anzugsmomente siehe
»Technische Daten” (Kap. 1))

Magnetspalt neu einstellen (Spaltbreite siehe
»1echnische Daten” (Kap. 1))

Gebrochene Federn austauschen

Linearforderer
entwickelt starke
Gerausche

Fremdkdérper im Magnetspalt

Linearférderer abschalten und Fremdkdrper
beseitigen, anschlieRend
Magnetspalteinstellung kontrollieren
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Rhein-Nadel Automation GmbH
Reichsweg 19/23 « D - 52068 Aachen
Tel (+49) 0241/5109-159 « Fax +(49) 0241/5109-219
Internet www.rna.de ¢ Emalil vertrieb@rna.de
Rhein-Nadel Automation GmbH

Zweigbetrieb Lidenscheid
Nottebohmstrafl’e 57 ¢ D - 58511 Ludenscheid
Tel (+49) 02351/41744 < Fax (+49) 02351/45582

Email werk.luedenscheid@rna.de

Rhein-Nadel Automation GmbH

Zweigbetrieb Ergolding
AhornstraRe 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

@)

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

G,

Vibrant S.A.

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