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1 Technische Daten

2>~ Hinweis

Alle in der Tabelle aufgelisteten Linearférderer sind nur in Verbindung mit einem RNA - Steuergerat an
einer Netzspannung von 230 V / 50 Hz zu betrieben. Sonderspannungen und - frequenzen siehe sepa-

rates Datenblatt.

Steckerbelegung

Verschraubung M20

frequenzgeregelte Gerite

Linearforderer Typ SLL 175

[ [ ] grau2 100Hz Schwingfrequenz
Last

schwarz-1 50Hz Schwingfrequenz
Metall-EMV-Verschraubung fiir Schwingforderer

F—ay &
=S

100 HZ

50 Hz

Befriebsart Schwingfrequenz
Mit Briicke: 100 Hz
Ohne Briicke: 50 Hz

Codierung im Stecker

Mit Briicke: Die Briicke muss am Anschluss
3 + 4 eingebaut werden

Linearforderertyp SLL175-175 SLL175-250
Abmessungen L x B Px H (mm) 200x62x63 275x62x63
Gewicht 1,2 1,4
Schutzart IP54 IP54
Anschlusskabellange (m) 1.800 1.800
Leistungsaufnahme 1 (VA) 16 16
Stromaufnahme ) (A) 70 mA 70 mA
Magnetnennspannung Y / Frequenz (V / Hz) 200/50 200/50
Anzahl der Magnete 1 1
Magnettyp WZAWO010

Magnetfarbe schwarz

Luftspalt (mm) 1,0 | 1,0
Schwingfrequenz in Hz 100

Anzahl der Federpakete 2 2
Standardfederbestiickung 1x1,25/1x1,5/ 1x1,0/ 2x1,25/1x1,5/ 1x1,0 / 1x0,75
Gesamtfederbestiickung (alle Federp. zusammen) 1x0,75

Federabmessungen (mm

Lange (Stichmaﬂ? Boﬁlrbilc)i) X Breite 44,3(35)x26,7(12) 44,3(35)x26,7(12
Federdicke (mm) 0,75-15 0,75-15
Qualitat der Federbefestigungsschrauben 8.8 8.8
Anzugsmoment der Federbefestigungsschrauben 3,5 Nm 3,5 Nm
Anzugsmoment der seitlichen Federbefestigungsschrau- 3,5Nm 3,5Nm
ben

Max. Gewicht der Schwingaufbauten Linearschiene, ab-

hangig von Massentrédgheitsmoment und gewiinschter 1300 g 1500 g
Laufgeschwindigkeit

Maximale Schienenldnge (mm) 325 400
Maximales Nutzgewicht des Linearférderers, abhangig

von Massentrédgheitsmoment und gewiinschter Laufge- 400 - 500 g 500 - 600 g
schwindigkeit
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Linearforderer Typ SLL 400

Linearforderertyp SLL 400 - 400 | SLL 400 - 600 | SLL 400 - 800 | SLL 400 - 1000
Abmessungen LxB 2 xH (mm) 430 x 84 x 103 630 x 84 x 830 x 84 x 1030x84x103
103 103

Gewicht 6,5 8 10 12,5
Schutzart IP 54 IP 54 IP 54 IP 54
Anschlusskabellange (m) 15 15 15 15
Leistungsaufnahme 1 (VA) 120 120 120 120
Stromaufnahme b (A) 0,6 0,6 0,6 0,6
Magnetnennspannung Y / Frequenz (V / Hz) 200/50 200/50 200/50 200/50
Anzahl der Magnete 1 1 1 1
Magnettyp WZAW 040
Magnetfarbe schwarz
Luftspalt (mm) 1,0 | 1,0 | 1,0 1,0
Schwingfrequenz in Hz 100 Hz
Anzahl der Federpakete 2 2 3 4
Standardfederbestiickung 2x2,0 2x2,0 2x2,0 3x2,0
Gesamtfederbestickung (alle Federp. zusammen) 3x3,0 4x3,0 4x3,0 5x3,0
Federabmessungen (mm)

.- : ; : 70(56) x 40(18) 70(56) x 70(56) x
Lange (Stichmaf3 Bohrbild) x Breite 40(18) 40(18) 70(56) x 40(18)
Federdicke (mm) 2,0und 3,0 2,0und 3,0 2,0und 3,0 2,0und 3,0
Qualitat der Federbefestigungsschrauben 8.8 8.8 8.8 8,8
Anzugsmoment der Federbefestigungsschrauben 12,5 Nm 12,5 Nm 12,5 Nm 12,5 Nm
Anzugsmoment der seitlichen Federbefestigungsschrau- 12,5 Nm 12,5 Nm 12,5 Nm 12,5 Nm
ben
Max. Gewicht der Schwingaufbauten Linearschiene, ab-
hangig von Massentragheitsmoment und gewiinschter ca. 5 kg ca. 6 kg ca. 7 kg ca. 8 kg
Laufgeschwindigkeit
Maximale Schienenldnge (mm) 700 900 1.100 1.300
Maximales Nutzgewicht des Linearférderers, abhangig
von Massentragheitsmoment und gewiinschter Laufge- 15-2kg 15-2kg 1-1,5kg 1-15kg
schwindigkeit

Linearforderer Typ SLF 1000

Linearforderertyp SLF 1000-1000 SLF 1000-1500
Abmessungen L x B Px H (mm) 1.100 x 244 x 178 1.600 x 244 x 178
Gewicht 62 80
Schutzart IP 54 IP 54
Anschlusskabellange (m) 2 2
Leistungsaufnahme 1 (VA) 504 1.004
Stromaufnahme ) (A) 2.51 5,0
Magnetnennspannung Y / Frequenz (V / Hz) 200/50 200/50
Anzahl der Magnete 2 4
Magnettyp YZAW 080

Magnetfarbe rot

Luftspalt (mm) 25 | 25
Schwingfrequenz in Hz 50 Hz

Anzahl der Federpakete 2 3 (4)3
Standardfederbestiickung 8x3,5 12x3,5
Gesamtfederbestiickung (alle Federp. zusammen)

Federabmessungen (mm) . 128(108) x 128(108) x 160(2x60
Lange (Stichmaf3 Bohrbild) x Breite 160((2x6)0) (108) ( )
Federdicke (mm) 3,5 3,5
Qualitat der Federbefestigungsschrauben 8.8 8.8
Anzugsmoment der Federbefestigungsschrauben 60 Nm 60 Nm
Anzugsmoment der seitlichen Federbefestigungsschrau- 80 Nm 80 Nm

ben

Max. Gewicht der Schwingaufbauten Linearschiene, ab-

hangig von Massentrédgheitsmoment und gewiinschter ca. 40 kg ca. 70 kg
Laufgeschwindigkeit

Maximale Schienenldnge (mm) 2.000 2.500
Maximales Nutzgewicht des Linearférderers, abhangig

von Massentrédgheitsmoment und gewiinschter Laufge- 20 - 30 kg 40 — 50 kg

schwindigkeit
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Linearforderer Typ SLL 800

Linearforderertyp SLL 800-800 | SLL 800-1000 | SLL 800 -1200 | SLL 800 - 1400
Abmessungen L x B 2)x H (mm) 850 x 120 x 1.050 x 120 x 1.250 x 120 x 1.450 x 120 x
162 162 162 162
Gewicht 18,5 kg 20,5 kg 23,5 kg 24,0 kg
Schutzart IP 54 IP 54 IP 54 IP 54
Anschlusskabellange (m) 2 2 2 2
Leistungsaufnahme 1 (VA) 251 251 251 251
Stromaufnahme Y (A) 1,26 1,26 1,26 1,26
Magnetnennspannung Y / Frequenz (V / Hz) 200/50 200/50 200/50 200/50
Anzahl der Magnete 1 1 1 1
Magnettyp YZAW 080
Magnetfarbe rot
Luftspalt (mm) 3,0 3,0 | 3,0 3,0
Schwingfrequenz in Hz 50 Hz
Anzahl der Federpakete 2 2 2 2
Standardfederbestiickung 1x25 1x25 1x25 1x25
Gesamtfederbestiickung 5x3,5 5x3,5 6x3,5 6x3,5
Federabmessungen (mm) , 108(90) x 108(90) x 108(90) x 108(90) x
Lange (StichmalR Bohrbild) x Breite 55((25)) 55(25) 55(25) 55(25)
Federdicke (mm) 25:35 2,5;3,5 2,5;35 2,5; 3,5
Qualitat der Federbefestigungsschrauben 8.8 8.8 8.8 8.8
Anzugsmoment der Federbefestigungsschrauben 30 Nm 30 Nm 30 Nm 30 Nm
Anzugsmoment der seitlichen Federbefestigungs- 30 Nm 30 Nm 30 Nm 30 Nm
schrauben
Max. Gewicht der Schwingaufbauten Linearschiene,
abhéngig von Massentragheitsmoment und gewinsch- ca. 11 kg ca. 13 kg ca. 15kg ca. 17 kg
ter Laufgeschwindigkeit
Maximale Schienenlédnge (mm) 1.100 1.300 1.500 1.700
Maximales Nutzgewicht des Linearférderers, abhangig
von Massentragheitsmoment und gewiinschter Laufge- 4-8Kkg 4-8 6-10 6-10

schwindigkeit

Linearforderertyp

SLL 800 - 1600

SLL 800 - 1800

SLL 800 - 2000

SLL 804 - 2400

Abmessungen L x B Px H (mm) 1.650x120x | 1.850x120x | 2.050x120x | 2.450x 120 x
162 162 162 172

Gewicht 315 34,0 39,5 63

Schutzart IP 54 IP 54 IP 54 IP 54

Anschlusskabellange (m) 2 2 2 2

Leistungsaufnahme ¥ (VA) 251 251 251 502

Stromaufnahme b (A) 1,26 1,26 1,26 2,51

Magnetnennspannung Y / Frequenz (V / Hz) 200/50 200/50 200/50 200/50

Anzahl der Magnete 1 1 1 2

Magnettyp YZAW 080

Magnetfarbe rot

Luftspalt (mm) 3,0 3,0 | 3,0 3,0

Schwingfrequenz in Hz 50 Hz

Anzahl der Federpakete 3 3 3 4

Standardfederbestiickung 2x25 2x25 2x25 2x25

Gesamtfederbestiickung 7x3,5 7x3,5 9x3,5 14 x3,5

e i B 10800 | 10800)x | 10860x | 10800
55(25) 55(25) 55(25) 55(25)

Federdicke (mm) 25;35 25;35 25;35 25;35

Qualitat der Federbefestigungsschrauben 8.8 8.8 8.8 8.8

Anzugsmoment der Federbefestigungsschrauben 30 Nm 30 Nm 30 Nm 30 Nm

Anzugsmoment der seitlichen Federbefestigungs- 30 Nm 30 Nm 30 Nm 30 Nm

schrauben

Max. Gewicht der Schwingaufbauten Linearschiene,

abhangig von Massentragheitsmoment und gewiinsch- ca. 19 kg ca. 21 kg ca. 23 kg ca. 51 kg

ter Laufgeschwindigkeit

Maximale Schienenldnge (mm) 1.900 2.100 2.300 2.700

Maximales Nutzgewicht des Linearforderers, abhéngig

von Massentragheitsmoment und gewiinschter Laufge- 6 — 10 kg 6 — 10 kg 6 —10 kg 10-12 kg

schwindigkeit

1) Bei Sonderanschlusswerten (Spannung / Frequenz) siehe Typenschild am Magnet

2) Breitenangabe fiir Ausfiihrung b (= breit)
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Linearférderer SLL 804

Linearforderertyp SLL 804 -800 | SLL 804 -1000 | SLL 804 - 1200 | SLL 804 - 1400

Abmessungen L x B @x H (mm) 850 x 120 x 1.050 x 120 x 1.250 x 120 x 1.450 x 120 x
172 172 172 172

Gewicht 215 24,5 27,5 29,5

Schutzart IP 54 IP 54 IP 54 IP 54

Anschlusskabellange (m) 2 2 2 2

Leistungsaufnahme 1 (VA) 251 251 251 251

Stromaufnahme Y (A) 1,26 1,26 1,26 1,26

Magnetnennspannung Y / Frequenz (V / Hz) 200/50 200/50 200/50 200/50

Anzahl der Magnete 1 1 1 1

Magnettyp YZAW 080

Magnetfarbe rot

Luftspalt (mm) 3,0 | 3,0 | 3,0 | 3,0

Schwingfrequenz in Hz 50 Hz

Anzahl der Federpakete 2 2 2 2

Standardfederbestiickung 1x25 2x25 4x25 2x25

Gesamtfederbestiickung 6 x3,5 5x3,5 6x3,5 8x3,5

Federabmessungen (mm) . 108(90) x 108(90) x 108(90) x 108(90) x

Lange (Stichmal Bohrhild) x Breite 55((25)) 55(25) 55(25) 55(25)

Federdicke (mm) 25/35 25/35 25/3,5 25/35

Qualitat der Federbefestigungsschrauben 8.8 8.8 8.8 8.8

Anzugsmoment der Federbefestigungsschrauben 30 Nm 30 Nm 30 Nm 30 Nm

Anzugsmoment der seitlichen Federbefestigungs- 30 Nm 30 Nm 30 Nm 30 Nm

schrauben

Max. Gewicht der Schwingaufbauten Linearschiene,

abhangig von Massentragheitsmoment und gewiinsch- 21 kg 25 kg 28 kg 32 kg

ter Laufgeschwindigkeit

Maximale Schienenlange (mm) 1.100 1.300 1.500 1.700

Maximales Nutzgewicht des Linearférderers, abhéangig

von Massentragheitsmoment und gewiinschter Laufge- 12 - 15kg 12 - 15kg 12 - 15kg 12 -15kg

schwindigkeit

Linearforderertyp SLL 804 - 1600 | SLL 804 - 1800 | SLL 804 - 2000 | SLL 804 - 2800

Abmessungen L x B Px H (mm) 1.650 x 120 x 1.850 x 120 x 2.050 x 120 x 2.850 x 120 x
172 172 172 172

Gewicht 39,5 43,0 49,5 76

Schutzart IP 54 IP 54 IP 54 IP 54

Anschlusskabellange (m) 2 2 2 2

Leistungsaufnahme 1 (VA) 502 502 502 502

Stromaufnahme V) (A) 2,51 2,51 2,51 2,51

Magnetnennspannung Y / Frequenz (V / Hz) 200/50 200/50 200/50 200/50

Anzahl der Magnete 2 2 2 2

Magnettyp YZAW 080

Magnetfarbe rot

Luftspalt (mm) 3,0 | 3,0 | 3,0 | 3,0

Schwingfrequenz in Hz 50 Hz

Anzahl der Federpakete 3 3 3 4

Standardfederbestiickung 4x25 4x25 4x2,5 2x25

Gesamtfederbestiickung 9x3,5 9x3,5 11x35 14 x3,5

Eggg;a(bsrggﬁfnu;g%r; ﬁm]‘)’) « Breite 108(90) x 55(25) 122)((3%)) X | 108(90) x 55(25) | 108(90) x 55(2)

Federdicke (mm) 2,5; 3,5 2,5; 3,5 2,5; 3,5 2,5; 35

Qualitat der Federbefestigungsschrauben 8.8 8.8 8.8 8.8

Anzugsmoment der Federbefestigungsschrauben 30 Nm 30 Nm 30 Nm 30 Nm

Anzugsmoment der seitlichen Federbefestigungs- 30 Nm 30 Nm 30 Nm 30 Nm

schrauben

Max. Gewicht der Schwingaufbauten Linearschiene,

abhangig von Massentréagheitsmoment und gewiinsch- 36 kg 40 kg 44 kg ca. 62 kg

ter Laufgeschwindigkeit

Maximale Schienenldnge (mm) 1.900 2.100 2.300 3.100

Maximales Nutzgewicht des Linearférderers, abhéngig

von Massentradgheitsmoment und gewiinschter Laufge- 12 - 15 kg 12 - 15 kg 12 - 15 kg 10-12 kg

schwindigkeit

1) Bei Sonderanschlusswerten (Spannung / Frequenz) siehe Typenschild am Magnet

2) Breitenangabe fur Ausfiihrung b (= breit)
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2. Sicherheitshinweise

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

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.

233> Hinweis
Mit dieser Hand sind Hinweise gekennzeichnet, die Ihnen nitzliche Tipps zum Betrieb des Linearférde-
rers 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 Linearforde-
rer mit starker Nasse in Bertihrung kommt, besteht Gefahr eines elektrischen Schlages!

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

Bestimmungsgemale Verwendung
Die bestimmungsgemé&Re Verwendung des Linearférderers ist der Antrieb von Transportschienen. Diese dienen dem
linearen Transport und lagerichtigen Zufiihren von Massenteilen sowie der dosierten Zufiihrung von Schittgut.

Zur bestimmungsgemafen Verwendung gehdren auch das Beachten der Betriebsanleitung und die Einhaltung der
Wartungsregeln.

Die Technischen Daten lhres Linearférderers entnehmen Sie bitte der Tabelle ,Technische Daten* (Kap. 1). Stellen Sie
sicher, dass die Anschlusswerte von Linearforderer, 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 Schwingauf-
bau betrieben werden.

Auf den Linearforderer dirfen keine zusétzlichen Lasten einwirken auf3er dem Transportgut, flr das der spezielle Typ
ausgelegt ist.

Achtung
Das AuRRerkraftsetzen von Sicherheits-einrichtungen ist strengstens untersagt!

Anforderungen an den Benutzer

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

beachtet werden.

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

e Der Bediener muss dafiir Sorge tragen, dass ausschliel3lich autorisiertes Personal am Linearférderer arbeitet.

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

Achtung

Der Linearforderer darf nur von Fachpersonal eingebaut, in Betrieb genommen und gewartet
werden. Es gilt die in Deutschland verbindliche Festlegung fiir die Qualifikation von Elektrofachkraften
und elektrotechnisch unterwiesenem Personal, wie sie in IEC 364 und DIN VDE 0105 Teil 1 definiert
sind.
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/"\ Vorsicht: Elektromagnetisches Feld
’ Fur Personen mit Herzschrittmachern (HSM) ist eine Beeinflussung durch das magnetische Feld még-
( lich, daher wird empfohlen, einen Mindestabstand von 25 cm einzuhalten..

Larmemission

Der Gerauschpegel am Einsatzort ist abhéngig von der gesamten Anlage und dem zu transportierenden Gut. Die Er-
mittlung des Gerauschpegels nach der EG - Richtlinie ,Maschinen® kann daher erst am Einsatzort vorgenommen wer-
den.

Ubersteigt der Gerauschpegel am Einsatzort das zuladssige Maf3, 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 geltenden Normen sind der Konformitatserklarung zu entnehmen

3 Aufbau und Funktion des Linear-forderers

Linearforderer dienen dem Antrieb von Transporteinrichtungen. Der Antrieb erfolgt durch einen Elektromagneten. Die
folgende Grafik zeigt schematisch die Funktionsweise eines Linearférderers:
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Der Linearforderer ist ein Geréat aus der Familie der Schwingférderer, jedoch mit linearer Férderrichtung. Elektromag-
netische Schwingungen werden in mechanische Schwingungen umgewandelt und zum Foérdern des Forderguts B ge-
nutzt. Wenn dem Magneten D, der mit der Gegenmasse F fest verbunden ist, Strom zugefihrt wird, erzeugt dieser ei-
ne Kraft, die den Magnetanker E in Abhéngigkeit von der Schwingfrequenz des Stromnetzes anzieht und wieder los
lasst. Innerhalb einer Periode des 50 Hz Wechselstromnetzes erreicht der Magnet zweimal seine maximale Zugkraft,
da diese unabhangig 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 Linearférderers entnehmen Sie bitte der Tabelle
»1echnische Daten® in Kap 1.

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

Die Steuerung des Linearforderers erfolgt durch ein verlustarmes elektronisches Steuergeréat Typ ESG 2000 oder Typ
ESG 1000. Das Steuergerét des Linearforderers wird separat mitgeliefert. Es verflgt an seiner Frontplatte tGber eine 5-
pol. Steckverbindung, tber die es mit dem Linearférderer verbunden wird.

Die Pin - Belegung der Buchse ist bei den Technischen Daten (Kap. 1) abgebildet.
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I3 Hinweis
Umfassende Informationen Uber die gesamte Steuergeratepalette entnehmen Sie bitte der Betriebsan-
leitung Steuergeréate.

Alle Steuergerate verfligen uber zwei wesentliche Bedienelemente:

o Der Netzschalter erlaubt das Ein- und Ausschalten des Linearforderers.

e Ein Drehknopf (oder Tasten) erlaubt die Einstellung der Férdergeschwindigkeit der Transporteinrichtung.
Frequenzsteuergerat

Zur Abstimmung der Linearfoérderer kdnnen auch Frequenzsteuergerate eingesetzt werden. Die genaue Anleitung zur
Abstimmung finden Sie in unserer Betriebs-

Anleitung Frequenzsteuergerate.

4 Transport und Montage

Transport

I3~ Hinweis
Achten Sie darauf, dass der Linearférderer 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 Linearforderers abgeleitet werden kénnen.

Linearforderer werden von unten an den Schwingpuffern (Teil G in der Ubersichtszeichnung Kap. 3) befestigt. Die fol-
gende Tabelle gibt Ihnen einen Uberblick Uber die Bohrdaten der verschiedenen Typen:

Linearforderertyp Lange Breite Schwingpuffergewinde
inmm inmm
SLL 175-175 125 37 M3
SLL 175-250 175 37 M3
SLL 400 - 400 200 60 M 4
SLL 400 - 600 300 60 M 4
SLL 400 - 800 450 60 M 4
SLL 400 - 1000 500 60 M 4
SLL 800 - 800 300 83 M 6
SLL 800 - 1000 450 83 M6
SLL 800 - 1200 600 83 M 6
SLL 800 - 1400 750 83 M6
SLL 800 - 1600 900 83 M 6
SLL 800 - 1800 1.050 83 M6
SLL 800 - 2000 1.200 83 M6
SLL 804 - 800 300 87 M 8
SLL 804 - 1000 450 87 M8
SLL 804 - 1200 600 87 M 8
SLL 804 - 1400 750 87 M8
SLL 804 - 1600 900 87 M 8
SLL 804 - 1800 1050 87 M8
SLL 804 - 2000 1200 87 M 8
SLL 804 - 2400 1500 87 M8
SLL 804 - 2800 1800 87 M8
SLF 1000-1000 370 130 M 10
SLF 1000-1500 870 130 M 10

Tabelle: Bohrdaten

Stellen Sie sicher, dass der Linearforderer im Betrieb andere Geréte nicht berthren kann.
Weitere Einzelheiten zum Steuergerat (Bohrplan etc.) entnehmen Sie bitte der separat mitgelieferten Betriebsanleitung
des Steuergerates.

Rhein-Nadel Automation 9 19.03.2014
VT-BA-SLL-SLF-DE



5 Inbetriebnahme

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

Uberprifen Sie, dass

o der Linearforderer frei steht und an keinem festen Korper anliegt

¢ die Linearschiene fest verschraubt und ausgerichtet ist

o das Anschlusskabel des Linearférderers am Steuergerét eingesteckt ist.

Achtung
Der elektrische Anschluss des Linearforderers darf nur durch geschultes (Elektrofach-) Personal erfolgen!
Beachten Sie bei Anderun-gen am elektrischen Anschluss unbedingt die Betriebsanleitung ,Steuergerate®.

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

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

I3~ Hinweis
Bei Linearforderern, die als komplett einge-richtetes System geliefert werden, wurde die optimale Forder-
leistung bereits im Werk ein-gestellt. Sie ist auf der Skala des Drehknopfes mit einem roten Pfeil gekenn-
zeichnet. 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 grol3eren
Abweichungen (>+/- 15 %) sollte eine neue Abstimmung durchgefihrt werden.
5.2. Abstimmung

Werkseitig werden die einzelnen Baugrof3en mit einer Federpaketbestiickung flr ein Transportschienengewicht, das
ca. 25 % geringer ist als das in den Technischen Daten (Kap 1) beschriebene max. Schienengewicht, und eine Lauf-
geschwindigkeit von 4 - 6 m/min. ausgerustet. Werden schwerere oder leichtere Transportschienen aufgebaut oder
wesentlich schnellere oder langsamere Transportgeschwindigkeiten gewlnscht, muss die Federbestlickung verandert
werden. Hierzu sind folgende Grundlagen zu beachten.

I3~ Hinweis
Zundchst ist eine Grobabstimmung der Férdergeschwindigkeit (Abstimmen der Eigenfrequenz) vorzu-
nehmen. AnschlielBend muss die Abstimmung des Laufverhaltens durchgefiihrt werden. Zum Schluss
stimmen Sie die Fordergeschwindigkeit (Eigenfrequenz) endgultig ab.

5.2.1. Die gewinschte Laufgeschwindigkeit einstellen

Wird die gewiinschte Laufgeschwindigkeit nicht mit der Standard-Federbestlickung erreicht, muss zuerst festgestellt
werden, in welchem Abstimmungsbereich sich das Schwingsystem befindet, entweder Eigenfrequenz unter 50 bzw.
100 Hz oder Eigenfrequenz tber 50 bzw. 100 Hz.

Dazu werden eine oder zwei Platten am verschiebbaren Kontergewicht versuchsweise abgebaut. Ist eine Veranderung
der Laufgeschwindigkeit auf der Transportschiene zu erkennen, kann der nachfolgenden Tabelle entnommen werden,
ob Federn ein- bzw. ausgebaut werden missen. Die Reglerstellung am Steuergerat darf bei diesem Versuch nicht ver-
andert werden

Veranderung der Laufge- gewunschte Laufge- gewunschte Laufgeschwindigkeit soll Lage der Eigenfrequenz

schwindigkeit auf der Transport- | schwindigkeit soll schneller langsamer werden

schiene nach Abbau des Kon- werden

tergewichtes

langsamer 1. Kontergewicht wieder | 1. Kontergewicht wieder anbauen | > 50 bzw 100 Hz
anbauen 2. Federn einbauen
2. Federn ausbauen

schneller 1. Kontergewicht wieder | 1. Kontergewicht wieder anbauen | < 50 bzw 100 Hz
anbauen 2. Federn ausbauen
2. Federn einbauen
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Die folgende Grafik zeigt die Resonanzkurve eines Linearférderers
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Fordergeschwindigkeit
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I3 Hinweis

Die Resonanzfrequenz des Linearforderers darf nicht mit der Netzfrequenz libereinstimmen.

Beim Federwechsel ist die Wertigkeit der unterschied-lichen Blattfederdicken zu bertcksichtigen. Da die
Federdicke zur Federkraft im Quadrat eingeht, sind folgende Beispiele zu beachten:

e 2.5mm Federdicke = 6,25 Federkraft
e 3,0 mm Federdicke =9,0 Federkraft
e 3,5 mm Federdicke = 12,25 Federkraft

Eine 3,5 mm dicke Blattfeder hat etwa die gleiche Wertigkeit wie zwei 2,5 mm dicke Blattfedern. Aus diesem Grunde
ist es ratsam die End- bzw. Feinabstimmung immer mit dinnen Blattfedern vorzunehmen.

I3 Hinweis
Bei Veréanderung der Massen von Gegen- und Schwingmasse (An- oder Abbau von Konter- oder Zu-
satzgewichten) verandert sich die Laufgeschwindigkeit bzw. die Eigenfrequenz des Linearforderers.

Gegebenenfalls mussen Blattfedern ein- oder ausgebaut werden.

Anderung der Federbestiickung fiir Linearférderer Typ SLL 175
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Die 4 oberen, seitlichen Federbefestigungsschrauben ("C")(M4 DIN 912) ausschrauben. AnschlieBend kann der kom-
plette Schwinger mit montierter Schiene nach

ben abgehoben werden. Das gewiinschte Federpaket durch Lésen der unteren, seitlichen Federbefestigungsschrau-
ben ("D")(M4 DIN 912) ausbauen.

Bei dem einlaufseitigen Federpaket muss der Schutzleiter an der unteren Federaufnahme vor Ausbau des Federpa-
ketes entfernt werden.

Das demontierte Federpaket in die Montagevorrichtung fir die Federbestiickung der Baugréf3e 175 einschrauben und
diese in einem Schraubstock fixieren. Bei dem Ein- und Ausbau der Blattfedern ist darauf zu achten, dass Zwischen-
plattchen zwischen den Federn montiert werden missen.

Sollte Ihnen keine Montagevorrichtung fur Federpakete zur Verfigung stehen, so gehen Sie wie folgt vor:

Spannen Sie das demontierte Federpaket waagerecht in einen Parallelschraubstock mit glatten Spannbacken und fiih-
ren Sie die gewiinschten Einstellungen aus. Beim Anziehen der Federpakete ist auf eine parallele Ausrichtung zu ach-
ten.
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Das Ausrichten der beiden Federaufnahmen zueinander ibernimmt die Montagevorrichtung. Die Federbefestigungs-
schrauben sind mit einem Drehmoment von 3,5 Nm anzuziehen.
Komplettes Federpaket wieder einbauen.

Um die alte Ausrichtung des Linearférderers wieder herzustellen, muss die Justierbohrung am oberen Gegenmassen-
ende (,E“) durch einen Stift (Durchmesser 4 mm mit einer Mindestlange von 45 mm) zum Schwinger ausgerichtet wer-
den.

Einlaufseitig wird der Schwinger durch einlegen eines weiteren Stiftes (Durchmesser 4 mm mit einer Mindestlange von
45 mm), in die Justierbohrung (,I“) in der Nahe des Kontergewichtes ausgerichtet.

Nach Einstellen des gewtinschten Federwinkels kdnnen die seitlichen Befestigungsschrauben wieder mit einem Dreh-
moment von 3,5 Nm angezogen werden.

Vor Wiederinbetriebnahme unbedingt die Zentrierstifte entfernen.

Anderung der Federbestiickung fiir Linearférderer Typ SLL 400

Die 4 bzw. 6 oberen, seitlichen Federbefestigungsschrauben ("C")(M6 DIN 912) ausschrauben. AnschlieRend kann
der komplette Schwinger mit montierter Schiene nach oben abgehoben werden. Das gewiinschte Federpaket durch
Lésen der unteren, seitlichen Federbefestigungsschrauben ("D")(M6 DIN 912) ausbauen.

Bei dem einlaufseitigen Federpaket muss der Schutzleiter an der unteren Federaufnahme vor Ausbau des Federpa-
ketes entfernt werden.

Das demontierte Federpaket in die Montagevorrichtung fiir die Federbestiickung der BaugréRe 400 einschrauben und
diese in einem Schraubstock fixieren. Bei dem Ein- und Ausbau der Blattfedern ist darauf zu achten, dass Zwischen-
plattchen zwischen den Federn montiert werden muissen.

Sollte Ihnen keine Montagevorrichtung fir Federpakete zur Verfligung stehen, so gehen Sie wie folgt vor:

Spannen Sie das demontierte Federpaket waagerecht in einen Parallelschraubstock mit glatten Spannbacken und fiih-
ren Sie die gewlnschten Einstellungen aus. Beim Anziehen der Federpakete ist auf eine parallele Ausrichtung zu ach-
ten.

Das Ausrichten der beiden Federaufnahmen zueinander Ubernimmt die Montagevorrichtung. Die Federbefestigungs-
schrauben sind mit einem Drehmoment von 12,5 Nm anzuziehen.

Komplettes Federpaket wieder einbauen.

Um die alte Ausrichtung des Linearforderers wieder herzustellen, muss die Justierbohrung am oberen Gegenmassen-
ende (,E®) durch einen Stift (Durchmesser 6 mm mit einer Mindestlange von 70 mm) zum Schwinger ausgerichtet wer-
den.

Einlaufseitig wird der Schwinger durch einlegen eines weiteren Stiftes (Durchmesser 6 mm mit einer Mindestlange von
70 mm), in die Justierbohrung (,I“) in der Néhe des Kontergewichtes ausgerichtet.

Nach Einstellen des gewiinschten Federwinkels konnen die seitlichen Befestigungsschrauben wieder mit einem Dreh-
moment von 12,5 Nm angezogen werden.

Vor Wiederinbetriebnahme unbedingt die Zentrierstifte entfernen.
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Anderung der Federbestiickung fiir Linearférderer Typ SLL 800 und SLL 804
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Die untere Magnetankerbefestigungsschraube (,A*) (M6 DIN 912 herausschrauben. Die 4 bzw. 6 oberen, seitlichen
Federbefestigungsschrauben ("C")(M8 DIN 912) ausschrauben. AnschlieBend kann der komplette Schwinger mit
montierter Schiene nach

oben abgehoben werden. Das gewlinschte Federpaket durch Losen der unteren, seitlichen Federbefestigungsschrau-
ben ("D")(M8 DIN 912) ausbauen.

Bei dem einlaufseitigen Federpaket muss der Schutzleiter an der unteren Federaufnahme vor Ausbau des Federpa-
ketes entfernt werden.

Das demontierte Federpaket in die Montagevorrichtung fiir die Federbestiickung der BaugréRe 800 einschrauben und
diese in einem Schraubstock fixieren. Bei dem Ein- und Ausbau der Blattfedern ist darauf zu achten, dass Zwischen-
plattchen zwischen den Federn montiert werden muissen.

Sollte Ihnen keine Montagevorrichtung flr Federpakete zur Verfligung stehen, so gehen Sie wie folgt vor:

Spannen Sie das demontierte Federpaket waagerecht

in einen Parallelschraubstock mit glatten Spannbacken und fiihren Sie die gewlinschten Einstellungen aus. Beim An-
ziehen der Federpakete ist auf eine parallele Ausrichtung zu achten.

Das Ausrichten der beiden Federaufnahmen zueinander Ubernimmt die Montagevorrichtung. Die Federbefestigungs-
schrauben sind mit einem Drehmoment von 30 Nm anzuziehen.

Komplettes Federpaket wieder einbauen.

Um die alte Ausrichtung des Linearforderers wieder herzustellen, muss die Justierbohrung am oberen Gegenmassen-
ende (,E*) durch einen Stift (Durchmesser 8 mm mit einer Mindestlange von 100 mm) zum Schwinger ausgerichtet
werden.

Einlaufseitig wird der Schwinger durch einlegen eines weiteren Stiftes (Durchmesser 8 mm mit einer Mindestlange von
100 mm), in die Justierbohrung (,I“) in der Néhe des Kontergewichtes ausgerichtet.

Nach Einstellen des gewiinschten Federwinkels konnen die seitlichen Befestigungsschrauben wieder mit einem Dreh-
moment von 30 Nm angezogen werden.

Vor Wiederinbetriebnahme unbedingt die Zentrierstifte entfernen.

Anderung der Federbestiickung fiir Linearférderer Typ SLF 1.000
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Die 4 oberen, seitlichen Federbefestigungsschrauben ("C")(M12 DIN 912) ausschrauben. AnschlieRend kann der
komplette Schwinger mit montierter Schiene nach

ben abgehoben werden. Das gewiinschte Federpaket durch Losen der unteren, seitlichen Federbefestigungsschrau-
ben ("D")(M12 DIN 912) ausbauen.

Bei dem einlaufseitigen Federpaket muss der Schutzleiter an der unteren Federaufnahme vor Ausbau des Federpa-
ketes entfernt werden.
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Das demontierte Federpaket in die Montagevorrichtung fiir die Federbestiickung der Baugréf3e 1000 einschrauben und
diese in einem Schraubstock fixieren. Bei dem Ein- und Ausbau der Blattfedern ist darauf zu achten, dass Zwischen-
plattchen zwischen den Federn montiert werden missen.

Sollte IThnen keine Montagevorrichtung fur Federpakete zur Verfigung stehen, so gehen Sie wie folgt vor:

Spannen Sie das demontierte Federpaket waagerecht in einen Parallelschraubstock mit glatten Spannbacken und fuh-
ren Sie die gewlnschten Einstellungen aus. Beim Anziehen der Federpakete ist auf eine parallele Ausrichtung zu ach-
ten.

Das Ausrichten der beiden Federaufnahmen zueinander Ubernimmt die Montagevorrichtung. Die Federbefestigungs-
schrauben sind mit einem Drehmoment von 80 Nm anzuziehen.

Komplettes Federpaket wieder einbauen.

Um die alte Ausrichtung des Linearférderers wieder herzustellen, muss die Justierbohrung am oberen Gegenmassen-
ende (,E“) durch einen Stift (Durchmesser 12 mm mit einer Mindestlange von 210 mm) zum Schwinger ausgerichtet
werden.

Einlaufseitig wird der Schwinger durch einlegen eines weiteren Stiftes (Durchmesser 12 mm mit einer Mindestlange
von 210 mm), in Justierbohrung (,I“) in der Nahe des Kontergewichtes ausgerichtet.

Nach Einstellen des gewtinschten Federwinkels kdnnen die seitlichen Befestigungsschrauben wieder mit einem Dreh-
moment von 80 Nm angezogen werden.
Vor Wiederinbetriebnahme unbedingt die Zentrierstifte entfernen.

23> Hinweis
Wenn die Aufnahmeplatte des Linearférderers so gestaltet wird, dass nur im Bereich der Schwingme-
tallfil3e Querbefestigungen sind, kdnnen die Federpakete ohne Demontage des Schwingers einzeln
von unten her ausgebaut werden.

5.2.2. Das gewinschte 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 Schwerpunkt-
winkel bestimmt.

Beispiel mit einem Schwerpunktwinkel von 12,5 °

> 7
©

J%L o 7 U

Federwinkel gleich Schwerpunktwinkel

R

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

114,

Federwinkel groRRer als Schwerpunktwinkel

Die Kraftrichtung der Federn wird vor dem Schwerpunkt des Schwingers eingeleitet. Folge: Die Hohenamplitude ist im
Einlaufbereich groR3er als im Auslaufbereich.
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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 ungleichmaRiger Lauf der Transportschiene gegeben. Bei sehr gro3en Abwei-
chungen dieses Winkels kann die Transportschiene sogar seitliche Durchbiegungen (Schwingungen) bekommen.

Die Schwerpunkte bzw. Winkel kénnen mit folgenden MaRnahmen beeinflusst werden:

e Kontergewicht ("F") hinzubauen oder verschieben

e Schienenlage und -hthe so wahlen, damit ein glinstiger Schwerpunkt entsteht

e Schienengewicht so gering wie mdglich gestalten, um den Schwingerschwerpunkt so weit wie moglich nach unten
zu halten

e Zusatzkontergewicht am Schwingerauslaufbereich ("G") anbauen

e Federwinkel auf den Schwerpunktwinkel einstellen

Der Federwinkel kann bei den Linearférderern Typ SLL 400 und SLF 1.000 zwischen 5° und 25° bzw. bei den Linear-
forderern Typ SLL 800 und SLL 804 zwischen 5° und 20° verstellt werden. Ist der Schwerpunktwinkel aul3erhalb dieses
Bereiches, ist ein Gleichlauf dieser Schiene nicht moglich. In diesem Fall miissen Veranderungen an den Gegen- und
Schwingmassenschwerpunkten gem. der oben aufgefihrten Punkte erfolgen.

Federwinkelverstellung

Schwinger zur Gegenmasse fixieren (siehe Kap. 5.2. ,Anderung der Federbestiickung bei den einzelnen Linearférde-
rern“). Danach kénnen die vier seitlichen Federbefestigungen ("C" +."D") geldst werden, um das Federpaket in den
gewulnschten Federwinkel zu schwenken. Danach Federbefestigungsschrauben mit dem zulassigen Anzugsmoment
(siehe , Technische Daten®, Kap. 1) anziehen und Justierschrauben, Distanzplatte bzw. Bolzen 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 aul3enliegenden An-
kerbefestigungsschrauben ("A" bzw. ,A“ + ,B*) (M5 DIN 912 bei Linearférderer Typ SLL 400; M6 DIN 912 bei Linear-
forderer Typ SLL 800 und SLL 804; M6 DIN 912 bei Linearforderer Typ SLF 1.000 an der rechten und linken Seite) ge-
ringfiigig l6sen. In den beiden Bohrungen im Schwingerprofil ("H") je ein Rundmaterial (& 1 mm, 80 mm lang bei SLL
400; beim Einlegen des Drahtes ist darauf zu achten, dass der Draht nicht in den Nuten des Ankers einliegt, & 3 mm,
80 mm lang bei SLL 800 und SLL 804; & 2,5 mm, 250 mm lang bei SLF 1.000) durchstecken. Durch Andriicken der
beiden Ankerbefestigungsschrauben gegen Laufrichtung und anschlieBendes Festziehen wird der vorgeschriebene
Magnetspalt (siehe ,Technische Daten“ Kap. 1) eingestellt (bei Linearférderer Typ SLF 1.000 bei beiden Magneten).
Danach Rundmaterialstiicke herausziehen. Sollten keine Rundmaterialstiicke vorhanden sein, kann der Magnetluft-
spalt von unten (evtl. nach Demontage des kompletten Linearférderers vom Untergestell bzw. vom Maschinentisch) mit
Hilfe einer Fuhlerlehre oder Zwischenlagen entsprechend dem vorgeschriebenen Magnetspalt eingestellt werden.

23> 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 verfah-

ren.(Federn ausbauen)
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Ziel der Abstimmung ist:
Wenn die gewiinschte Férdergeschwindigkeit bei einer Reglerstellung von 80% erreicht wird, muss die Forderge-
schwindigkeit beim Entfernen einer Gewichtsplatte stets zunehmen.

23> Hinweis
Achten Sie darauf, dass die Anzahl der Federn pro Federpaket um nicht mehr als 2 - 3 Federn abwei-
chen.

6 Regeln zur Gestaltung der Transport-
schiene

Da der Schwinger durch den Einsatz von Aluminium-Profil ausreichend Stabilitét besitzt, sollten die Transportschienen
sehr leicht ausgefuhrt werden. Lediglich fur die Bereiche des Transportschieneniberstandes tber den Schwinger hin-
aus (im Einlaufbereich max. 100 mm, im Auslaufbereich max. 200 mm) muss die Transportschiene den Anforderun-
gen entsprechend verwindungssteif ausgefiihrt werden. Um eine zusatzliche, seitliche Verwindungssteifigkeit zu errei-
chen, sollte eine durchgehende Tragerplatte aus

4 - 6 mm dickem Aluminium auf die Linearforderer-Profile aufgeschraubt werden. Durch Wechseln der Linearforderer-
Profile erhélt man die schmale "S" oder breite "B" Bauform.

Je hoher die Férdergeschwindigkeit ist, um so groRer ist das Spiel zwischen Oberkante des zu férdernden Teils und

Unterkante Abdeckung der Transportschiene zu wahlen. Nach Méglichkeit ist das Spiel auf das gréRtzulassige MalR zu

bringen. Bei Anbringung und Befestigung der Transportschiene sind folgende Punkte zu beachten:

e Dicht Uber Schwingeroberkante anbauen

e Moglichst mittig auf dem Aluminiumprofil aufbauen

e Stabile starre Verschraubungen wéahlen (mind.M5)

e Um hohere Fordergeschwindigkeit zu erzielen, kann der Linearférderer in Férderrichtung mit leichtem Gefalle ca. 3-
5° eingebaut werden

o Keinesfalls lose oder klappbare, nicht verschraubte Abdeckungen einsetzen

Die Transportschiene kann auch aus mehreren kurzen Teilstlicken bestehen, die auf dem Schwinger zusammenge-
setzt und verschraubt werden. Einlaufseitig erleichtern flache Fasen den Werkstlickiibergang von einem zum anderen
Transportschienenteilsttick.

Der Aufbau aus mehreren Teilstliicken empfiehlt sich besonders bei Einsatz von gehéarteten bzw. oberflaichengehéarte-
ten Transportschienen (verzugsarme Herstellung).

Sehr leichte Transportschienen lassen sich durch Verwendung von Aluminium-Leisten oder Aluminium-Profilen reali-
sieren. Die notwendige Verschlei3festigkeit kann durch ein- bzw. aufschraubbare Segmente aus gehartetem Feder-
bandstahl erreicht werden. Diese Segmente sind auf Anfrage im Herstellerwerk erhaltlich.

7 Wartung

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

e Ziehen Sie dazu den Netzstecker.

¢ Reinigen Sie (nach evtl. Demontage) das Innere des Linearforderers, insbesondere den Magnetspalt.

¢ Nach Montage und Einstecken des Netzsteckers ist der Linearférderer wieder betriebsbereit.

8 Ersatzteilhaltung und Kundendienst

Eine Ubersicht uiber die lieferbaren Ersatzteile entnehmen Sie bitte dem separaten Ersatzteilblatt.

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

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

9 Was ist, wenn...
(Hinweise zur Stérungsbeseitigung)
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Achtung
& Das Offnen des Steuergeréates oder des Steckers darf nur durch eine Elektrofachkraft erfolgen. Vor
dem Offnen Netzstecker ziehen!

Hat die Transportschiene keine gleichmafige Laufgeschwindigkeit bzw. Hohenamplitude, sondern auslaufseitig eine
héhere 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:

Federwinkel an allen Federpaketen grof3er einstellen
Kontergewicht ,F* gegen Laufrichtung verschieben
Zusatzgewichtsplatten am Kontergewicht anbauen
Zusatzgewicht ,G" in Schwingerprofil einbauen

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

Federwinkel an allen Federpaketen kleiner einstellen
Kontergewicht ,F“ in Laufrichtung verschieben
Zusatzgewichtsplatten am Kontergewicht abbauen
Zusatzgewicht ,G* aus Schwingerprofil ausbauen

Ist bei gleichm&Riger Transportschienengeschwindigkeit das Laufverhalten unruhig und springt das Transportgut 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:

¢ Schwerpunktwinkel verandern (,flacher machen), indem das Kontergewicht ,F“ gegen die Laufrichtung verschoben
wird, Zusatzgewichtsplatten am Kontergewicht angebaut werden, das Zusatzgewicht im Schwingerprofil eingebaut
wird und die Transportschiene ggfs. leichter gestaltet wird.

¢ Federwinkel nach neuem Schwerpunktwinkel einstellen

Ist trotz gleichmafiger Hohenamplitude das Laufverhalten, besonders bei grof3flachig aufliegendem oder verdltem
Transportgut, unregelménig, dann ist der Schwerpunktwinkel und der eingestellte Federwinkel des gesamten Systems
zu klein. Die Hohenamplitude ist zu gering. Dadurch kann die Wurfbewegung nicht stattfinden und bei 6ligen Werkstu-
cken ist die Adhasionskraft gro3er als die Wurfkraft, d. h. das Werkstuck kann nicht abheben. In diesem Fall gehen
Sie wie folgt vor:

e Schwerpunktwinkel veréandern (,steiler* machen), indem das Kontergewicht ,F“ in Laufrichtung verschoben wird,
Zusatzgewichtsplatten am Kontergewicht abgebaut werden, das Zusatzgewicht aus dem Schwingerprofil ausgebaut
wird.

e Federwinkel nach neuem Schwerpunktwinkel einstellen

Ist die Transportschiene nach den oben aufgeflhrten Kriterien nicht einzustellen, und treten zum Beispiel seitliche
Schwingungen oder in bestimmten Bereichen ,Totstellen® auf, dann ist die Schienensteifigkeit nicht ausreichend. Die
StoR3- bzw. Trennstellen arbeiten zueinander oder asymetrische Bauteile der Schiene fihren zu ungleichem Laufverhal-
ten. In diesem Fall gehen Sie wie folgt vor:

e Zusatzliche Versteifungsrippen anbringen Stol3- bzw. Trennstellen durch Verschraubungen verbinden
e asymetrische Bauteile mit Gewichten kontern oder durch leichtere Materialien ersetzen.
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Storung

Mdgliche Ursache

Abhilfe

Linearforderer lauft
beim Einschalten
nicht an

Netzschalter aus

Netzstecker des Steuergerates nicht einge-
steckt

Verbindungskabel zwischen Linearférderer und
Steuergeréat nicht eingesteckt

Sicherung im Steuergeréat defekt

Netzschalter einschalten

Netzstecker einstecken

5-poligen Stecker am Steuergerat einste-
cken

Sicherung austauschen

Linearforderer vi-
briert nur leicht

VAN

Drehknopf am Steuergerat auf 0 % eingestellt
Transportsicherung nicht entfernt
Falsche Schwingfrequenz

Achtung

Sollte der Linearforderer Typ SLL 400 ohne
Briicke im 5-poligen Stecker betrieben wer-
den, besteht Gefahr fir Steuergerat und
Magnet!

Regler auf 80 % einstellen
Transportsicherung entfernen
Prufen Sie, ob die Codierung im Stecker

des Linearférderers korrekt ist (siehe Ty-
penschild und , Technische Daten® (Kap.1))

Linearforderer bringt
nach langerer Be-
triebszeit nicht mehr
die geforderte
Transportleistung

Befestigungsschrauben der Linearschiene ha-
ben sich gel6st

Schrauben an einem oder mehreren Federpa-
keten gelost

Magnetspalt verstellt

Schwinger hat sich zur Gegenmasse versetzt

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 ent-
wickelt starke Ge-
rausche

Fremdkdrper im Magnetspalt

Linearforderer abschalten und Fremdkor-
per beseitigen, anschlieend Magnetspalt-
einstellung kontrollieren

Linearforderer lasst
sich nicht dauerhaft
auf eine konstante
Fordergeschwindig-
keit einstellen

Die Federkonstante des Schwingsystems hat
sich verandert. Der Linearforderer arbeitet dicht
am Resonanzpunkt.

Linearforderer neu abstimmen. Es missen
Federn entfernt werden. Siehe Kap. 5: Ab-
stimmung
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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 ¢ 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
AhornstraBe 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
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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
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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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