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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
Jack Grevenstein

Rhein - Nadel Automation GmbH 2 Stand: 19.03.2014
VT-BA-SLS-DE



1. Sicherheitshinweise

1.1. Grundlegende Sicherheitshinweise

Diese Betriebsanleitung dient als Grundlage, um den Linearférderer Typ SLS sicher einzusetzen und zu betreiben.
Diese Betriebsanleitung, insbesondere die Sicherheitshinweise sind von allen Personen zu beachten, die an bzw.
mit dem SLS arbeiten. Darliber hinaus sind die fiir den Einsatzort jeweils geltenden Regeln und Vorschriften zur
Unfallverhiitung zu beachten. Die Betriebsanleitung ist stdndig am Einsatzort des SLS aufzubewahren.

Die Bedienung des Gerates darf nur durch technisch qualifiziertes Personal durchgefiihrt werden. Qualifiziertes
Personal sind Personen, die auf Grund ihrer Ausbildung, Erfahrung und Unterweisung sowie ihrer Kenntnisse tber
einschlagige Normen, Bestimmungen, Unfallverhitungsvorschriften und Betriebsverhaltnisse, von dem fir die Si-
cherheit der Anlage Verantwortlichen berechtigt worden sind, die jeweils erforderlichen Tatigkeiten auszufihren,
und dabei mogliche Gefahren erkennen und vermeiden kénnen (Definition fiir Fachkrafte laut IEC 364).

Storungen, welche die Sicherheit von Personen, des SLS oder anderer Sachwerte beeintrachtigen kénnen, sind
umgehend zu beseitigen.

Die folgenden Hinweise dienen sowohl der personlichen Sicherheit des Bedienungspersonals, als auch der Sicher-
heit der beschriebenen Produkte, sowie daran angeschlossener Geréte:

1.1.1 Elektrischer Anschluss

[vad

Hinweise
e Trennen Sie die Versorgungsspannung vor Montage- oder Demontagearbeiten, sowie bei Aufbau-
anderungen.

Beachten Sie die im spezifischen Einsatzfall geltenden Unfallverhiitungs- und Sicherheitsvorschrif-
ten.

Vor Inbetriebnahme ist zu kontrollieren, ob die Nennspannung des Gerates mit der ortlichen Netz-
spannung Ubereinstimmt.

NOT-AUS-Einrichtungen mussen in allen Betriebsarten wirksam bleiben. Entriegeln der NOT-AUS-
Einrichtungen darf kein unkontrolliertes Wiederanlaufen bewirken.

Die elektrischen Anschliisse missen abgedeckt sein !

Schutzleiterverbindungen missen nach Montage auf einwandfreie Funktion geprift werden !

Der Anschluss darf nur von authorisiertem Personal vorgenommen werden.

1.1.2 Gefahrdungsstellen

ACHTUNG

A Die Linearforderer SLS sind nach der EG- Maschinenrichtlinie, dem Stand der Technik und den aner-
kannten sicherheitstechnischen Regeln gebaut. Dennoch kénnen bei der Verwendung Gefahren fir Leib
und Leben des Benutzers oder Dritter bzw. Beeintrachtigungen an dem SLS oder an anderen Sachwer-
ten entstehen. Der SLS darf wegen seines offenen Steckers in den nachfolgend aufgefiihrten Bereichen
nicht eingesetzt werden:

a) in Flussigkeiten. Der Linearférderer muss so montiert, bzw. das Versorgungskabel des Antriebs so verlegt wer-
den, dass sich keine Flussigkeitsansammlung an der Eingussstelle des Kabels am Magnet bilden kann.

b) Bereiche mit leicht entflammbaren Medien
c) Bereiche mit explosiven Medien

1.2 Bestimmungsgemale Verwendung

Der SLS ist ausschlief3lich fur die Zu- bzw. Abfihrung von Teilen bestimmt. Des weiteren kann er auch zum Ordnen
von Teilen eingesetzt werden. Beziglich der maximal zuldssigen Abmessungen und Gewichte von Anbauteilen
sind die Hinweise in Kapitel 2.3 Tabelle 1 Technische Daten und Kapitel 3 Inbetriebnahme zu beachten. Zur be-
stimmungsgemafen Verwendung gehort auch das Beachten aller Hinweise aus der Betriebsanleitung.

Ohne Genehmigung des Herstellers diurfen keine Veranderungen, An- oder Umbauten an dem SLS vorgenommen
werden. Ausgenommen hiervon sind die in Kapitel 3,2: 3.2 Gestaltung von Forderschienen und Kapitel 3.3: 3.3 Fle-
xible Anbauvarianten angegebenen Schienen.
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Hinweis
Eine darlber hinausgehende Verwendung oder bauliche Verénderung gilt als nicht sachgeman und fuhrt
zum Erldschen des Gewahrleistungsanspruches.

Siehe hierzu auch unsere Allgemeinen Geschéaftsbedingungen.

1.3 Symbol- und Hinweiserklarung

[-ad

Hinweis
Dieses Symbol weist auf richtige Handhabung und wirtschaftliche Verwendung des Gerates hin.

ACHTUNG
A Dieses Symbol weist auf Gefahren fur Leib und Leben, sowie Gefahr fiir die Maschine oder Betriebsein-
richtung hin.

1.4 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 Konformitatserklarung zu entnehmen

2. Beschreibung des Linearférderers Typ SLS

2.1 Allgemeines

Die Linearforderer Typ SLS werden eingesetzt, um Werkstiicke von vorgeschalteten Maschinen ab zu transportie-
ren und/oder nachgeschalteten Maschinen zu zufiihren. Des weiteren werden Linearforderer, unter Berlcksichti-
gung verschiedener Kriterien, auch zum Ordnen von Teilen verwendet. Die Linearforderer werden sowohl in einzel-
ne Zuflhrstationen, als auch in komplexe Montageautomaten eingebaut.

Die verschiedenen Typen der Linearférderer unterscheiden sich in der BaugréRe und im Anwendungsspektrum (s.
Kapitel 2: Beschreibung des SLS und Kapitel 3.3: Tabelle 3: Richtwerte fur maximale Werkstuckbreiten)

& Hinweis

Die SLS sind in Kombination mit einem Steuergerat zu betreiben. Nur in dieser Kombination kann ein
optimales Forderverhalten gewéhrleistet werden.

2.2 Funktionsbeschreibung

Die SLS bestehen aus zwei nebeneinander angeordneten Schwingteilen, die im Gegentakt zu einander schwingen.
Uber geschlitzte Blattfedern sind sie mit einer gemeinsamen FuRplatte verbunden, an der sich die entgegengesetzt
wirkenden Schwingkrafte nahezu aufheben. Jedes der Schwingteile kann wahlweise als Nutz- oder Gegenmasse
arbeiten. Darliber hinaus ist es auch mdglich, beide Schwingteile als Nutzmasse zu betreiben (siehe Kapitel 3.3: 3.3
Flexible Anbauvarianten). Zwischen den beiden Schwingteilen ist ein Magnetsystem (Anker- Magnetkern) horizontal
eingebaut. Die vorteilhaften Eigenschaften der SLS- Linearforderer basieren auf dem anpassbaren Massenaus-
gleich zwischen Nutz- und Gegenmasse, wodurch die freien Schwingkréafte weitgehend direkt im Gerat eliminiert
werden.
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2.3 Technische Daten

Abbildung 1: Maf3blatt SLS 250
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Abbildung 2: Maf3blatt SLS 400 - 800

Einstellplatten

Befestigungsbohrungen fiir
Forderschiene/Trimmgewicht

a
a/2 S
- c . c
b c/2
041 g e
i |
J
i A OGO

Einstellplatte

\/

¢d?

e/2

Rhein - Nadel Automation GmbH
VT-BA-SLS-DE

Befestigen am Unterbau

\ Befestigungsschlitze zum

Stand: 23.05.2012



Tabelle 1: Technische Daten

SLS250 SLS400 SLS600 SLS800
Mafd [mm] a 150-250 200-400 300-600 500-800
Mafd [mm] b 122 58 85 150
Mafd [mm] 17 17 24 29
Mafd [mm] adl 4,5 4,5 55 6,6
Mafd [mm] ad2 4,5 7 9 10
Mafd [mm] e 36 36 50 60
Mafd [mm] f 49 79,7 111,7 139,7
Mafd [mm)] g 56 10 30 45
Mafd [mm] h 28 52 88 133
Mafd [mm] i 4 - - -
Mafd [mm] k 75 128 177 283
Mafd [mm)] m 90 140 200 300
Mafd [mm] n 17,3 - - -
max. Gewicht Zufiihrschie- 0,3 0,65 15 3,0
ne [kqg]
Gewicht Grundgerat [kg] 0,7 1 2 7
Schwingfrequenz [Hz] zweifache Netzfrequenz
Netzanschluss [V/Hz] 230/50 oder 110/60
max. Leistungsaufnahme 10 15 25 60
[VA]
Schutzart IP 54

Je nach Anwendungsbereich und raumlichen Gegebenheiten kann zwischen verschiedenen Baugréf3en ausgewahlt
werden (siehe Tabelle 1). Hauptkriterien sind hier vor allem die Nutz- bzw. Gegenmasse und der zur Verfiigung ste-
hende Einbauraum.

Die Linearforderer sind mit 230V/50Hz und 110V/60Hz — Magneten lieferbar.

Zur Ansteuerung der Linearforderer stehen verschiedene Steuergerate zur Verfligung.

3. Inbetriebnahme

3.1 Montage des Gerétes

Der SLS wird mit Hilfe der in der Ful3platte eingebrachten Schlitze (siehe Abbildung 3) fest am Fundament ange-
schraubt. Dadurch sind die Schnittstellen am Ein- und Auslauf der Foérderschienen genau definiert und justierbar. In
horizontaler Ebene soll der Untergrund schwingungssteif gestaltet sein (Platten- oder Blockkonstruktion) um mdgliche
Restkrafte in dieser Ebene aufnehmen zu kdnnen. Frei tragende Profilkonstruktionen missen durch eine Grundplatte,
auf welcher der Linearforderer befestigt wird, versteift werden. Hierbei sollte eine Platte aus Stahl verwendet werden,
die mindestens 20mm dick ist und eine Breite von mehr als 120mm aufweist. Die fir Fundamenterregungen aus-
schlaggebenden vertikalen Schwingkrafte lassen sich durch einen sorgfaltigen Massenausgleich (siehe Kapitel
3.4.13.4.1 Massenausgleich) nahezu vollstandig beseitigen. Die Hohenanpassung hat durch zweckmaRige Unterbau-
ten zu erfolgen. Fir komplette Stationsaufbauten in Verbindung mit Wendelférderern stehen geeignete Standardkom-
ponenten zur Verfligung.

Abbildung 3: Befestigungsschlitze in der Ful3platte
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3.2 Gestaltung von Férderschienen

Die Forderschienen miussen schwingungssteif gestaltet sein, damit die vom Gerat erzeugten Forderimpulse exakt auf
die Werkstiicke tbertragen werden und keine Uberlagerten Eigenschwingungen den Fordervorgang negativ beeinflus-
sen. Diese Forderung hat Prioritdt gegeniiber MalRnahmen zur Massereduzierung. Als Material fir Férderrinnen ist
Werkzeugstahl (z.B.: 1.2842, 90MnCrv8) zu bevorzugen. Bei der Auslegung der Forderschiene sollten die in Kapitel 2:
Tabelle 1 Technische Daten, bzw. Kapitel 3.4.1: Tabelle 4: Richtwerte fiir Nutz- und Gegenmasse mit Massendifferenz
angegebenen Nutzmassen eingehalten werden.

Fiur das Abmessungsverhaltnis des Férderschienenquerschnittes ist anzustreben;

Hohe 2

Breite 1

Die empfohlenen Abmessungen sind in Tabelle 2 aufgefuhrt. Die Abmessungen beziehen sich auf ein Schwingteil und
sind anwendbar auf jedem der beiden Schwingteile.

Tabelle 2: Abmessungen der Forderschienen

SLS250 SLS400 SLS600 SLS800
Lénge 250 mm 400 mm 600 mm 800 mm
Breite 17 mm 17 mm 24 mm 29 mm

3.3 Flexible Anbauvarianten

3.3.1 Anbau einer Férderschiene

Die Forderschiene wird mittels Befestigungswinkel oder Seitenplatte am linken oder rechten Schwingteil befestigt (sie-
he Abbildung 4). Beim SLS250 wird die Forderrinne direkt am Schwingteil angebracht (siehe Kapitel 2.3, Abbildung 1).
In allen Féllen ist auf die richtige Befestigungslage geman Kapitel 2.3, Abbildung 1 und Abbildung 2 zu achten. Abwei-
chungen kénnen sich negativ auf die Fundamenterregung auswirken.

Abbildung 4: Befestigung mit Winkel

Trimmgewicht Forderschiene
Befestigungsbohrungen fiir For- rechts
derschiene/ Trimpgewicht ‘
|
i
|
T Il T
PG00
|
|
|
Winkel 1
|
f
|
0.0
| | |
| Il I

Rhein - Nadel Automation GmbH 7 Stand: 23.05.2012
VT-BA-SLS-DE



Abbildung 5: Befestigung mit Seitenplatte
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Die Schwingteile weisen zur Aufnahme der Winkel bzw. Trimmgewichte an den AulRenseiten Aussparungen auf. Mit-
tels der als Langloch ausgefiihrten Befestigungsbohrungen an den Seitenplatten kann die Auslaufhéhe der Férder-
schiene bei der Erstmontage genau eingestellt werden. Beim erneuten Ein- bzw. Ausbau der Forderschiene zwecks
Reinigung oder Umristung auf ein anderes Produkt ist dann keine Neujustage der Schiene mehr erforderlich. Die
Wahl der Lage der Forderschiene - links oder rechts - richtet sich nach den Einbau- und Ubergabebedingungen der
vor- und nachgeschalteten Gerate. Die Forderschiene muss immer innen an der Seitenplatte montiert werden. Das
Gewicht der Forderschiene (siehe Kapitel 3.4.1, Tabelle 4) und deren Befestigung (Winkel bzw. Seitenplatte) muss
durch eine Gegenmasse (Trimmgewicht), welches am zweiten Schwingteil befestigt wird, ausgeglichen werden.

= Hinweis

Nutz- und Gegenmasse missen beim SLS 250 und SLS 800 immer gleich groR3 sein. Beim SLS 400 und

SLS 600 muss eine bestimmte Differenz zwischen Nutz- und Gegenmasse eingehalten werden. Nutz-
und Gegenmasse sollten den in Kapitel 3.4.1, Tabelle 4 angegebenen Werten entsprechen.

3.3.2 Anbau von zwei Forderschienen

Anstelle der Trimmgewichte (siehe Abbildung 6 kann auch eine zweite Forderschiene angebaut werden. Der Anbau
der Forderschienen kann sowohl mit Winkeln als auch mit Seitenplatten erfolgen. Der Massenausgleich ist dabei ent-
sprechend Kapitel 3.4.1 Massenausgleich durchzufiihren

Abbildung 6: Linearférderer mit zwei Forderschienen
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3.3.3 Anbau von geteilten Férderschienen

Fir die Zufuhrung gréRerer Werkstiicke bietet sich die Méglichkeit, die Forderschiene in Langsrichtung geteilt auszu-
fuhren und auf dem jeweiligen Schwingteil zu befestigen. Fir den Massenausgleich gelten die Regeln nach Kapitel
3.4.1 Massenausgleich. Er hat in diesem Fall auch Auswirkungen auf die Fordergeschwindigkeiten beider Teile der
Forderschiene und sollte moglichst exakt eingehalten werden. Unter Beachtung dieser Bedingungen werden grof3ere
Werkstuicke einwandfrei gefordert. Richtwerte fur max. Werkstiickbreiten siehe Tabelle 3.

Abbildung 7: Linearférderer mit geteilter Férderschiene
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Tabelle 3: Richtwerte fiir maximale Werkstlickbreiten

Typ Max. Werkstiuckbreite
SLS 250 ca. 30 mm
SLS 400 ca. 50 mm
SLS 600 ca. 70 mm
SLS 800 ca. 80 mm

3.4 Geratespezifische Einstellung

Beim Einstellen der Linearforderer ist immer zuerst der Massenausgleich herzustellen und anschlieBend die Eigenfre-
gquenz einzustellen.

3.4.1 Massenausgleich

Bei dem Linearférderer werden aufgrund des Gegenschwingprinzips die Schwingkréfte in der Grundplatte nahezu
ausgeglichen. Dieser Schwingkréafteausgleich ist aber nur dann gewahrleistet, wenn Nutz- und Gegenmasse maglichst
genau aufeinander abgestimmt sind. Fir die Linearforderer SLS 250 und SLS 800 bedeutet dies, dass Nutz- und Ge-
genmasse gleich grol3 sein missen. Beim SLS 400 und SLS 600 muss eine bestimmte Massendifferenz zwischen An-
ker- und Magnetseite eingehalten werden. Bei nachfolgender Tabelle 4 ist die Ankerseite als Nutzseite aufgelistet, da-
mit bei der Forderschienengestaltung eine héhere Masse zur Verfiigung steht. Kann die Férderschiene aus Platzgriin-
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den nur an der Magnetseite des Seriengerats angebaut werden, ist das Magnetsystem umzubauen, so dass der Anker
auf der Magnetseite liegt und umgekehrt. Wird das Magnetsystem umgebaut, muss anschlieend der Luftspalt geman
Kapitel 3.4.3 Luftspalteinstellung neu eingestellt werden.

Die Nutzmasse (d.h. Forderschienenmasse) ist das Gesamtgewicht aller an der Forderschienenseite angebrachten
Bauteile einschlieBlich Seitenplatte bzw. Winkel. Entsprechend ergibt sich die Gegenmasse aus der Summe aller Ein-
zelgewichte der Bauteile auf der Gegenseite einschlieRlich Seitenplatte bzw. Winkel.

Der Massenausgleich wird durch einfaches Wiegen von Nutz- und Gegenmasse kontrolliert. Sind Zusatzgewichte er-
forderlich, um die in Tabelle 4 angegeben Massen zu erreichen, so missen diese so angebaut werden, dass der Ab-
stand der Massenmittelpunkte von Nutz- und Gegenmasse, quer zur Forderrichtung gesehen, méglichst nahe bei-
sammen liegen, d.h. die Zusatzmassen sollten nach Méglichkeit nicht seitlich Gber den Linearférderer hinaus bauen,
da dies sonst zu erhdhten Restschwingungen im Untergrund fihrt.

Der Massenausgleich ist dann genau abgestimmt, wenn zum einen nahezu keine Schwingungen mehr im Untergrund
zu spilren sind und zum anderen die Fordergeschwindigkeit eines Fordergutes, welches frei auf die Forderschiene
bzw. Gegenmasse gelegt wird, auf beiden Schwingseiten gleich grof ist.
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Tabelle 4: Richtwerte fur Nutz- und Gegenmasse mit Massendifferenz

Typ Nutzmasse [kg] Gegenmasse [kg] Differenz [kg]
(Ankerseite) (Magnetseite)

SLS 250 0,30 0,30 0,00+0,02

SLS 400 0,65 0,55 0,10+0,02

SLS 600 1,80 1,30 0,50£0,03

SLS 800 3,00 3,00 0,00£0,05

i Hinweis

Nutz- und Gegenmasse sollten den in der Tabelle 4 angegebenen Werten entsprechen.

Hinweis

1.Der Massenausgleich ist genau abgestimmt, wenn nahezu keine Schwingungen mehr im
Untergrund spirbar sind.

2.Bei einem exakt abgestimmten Massenausgleich ist die Fordergeschwindigkeit auf der
Nutz- und Gegenseite gleich grof3.

3.4.2 Eigenfrequenzeinstellung

Der Linearfoérderer ist ein Feder- Masse- Schwingsystem und arbeitet unter Ausnutzung des Resonanzverhaltens.
Massenveranderungen erfordern eine Veranderung der Federsteifigkeit. Dazu sind an der Ful3plattenbefestigung der
Federpakete verschiebbare Einstellplatten vorhanden (siehe Abbildung 8). Durch das Verschieben dieser Einstellplat-
ten kann die Eigenfrequenz eingestellt werden.

Abbildung 8: Federpaket mit Einstellplatten

Einstellplat-
ten

D astimmt sein, d. h. die Eigenfrequenz muss um ca. 5% uber der Er-
re bedeutet dies eine Eigenfrequenz von ca. 104Hz, fur einen 120Hz —
Forderer eine Eigentrequenz von ca. 126Hz.

Bei der Abstimmung ist wie folgt vorzugehen:

Ein Testteil auf die Forderschiene legen und das Regelgerét einschalten. Mittels Drehknopf die Férdergeschwindigkeit
des Linearforderers soweit zurtick regeln, bis sich das Teil auf der Férderschiene nur noch langsam bewegt. Die Ein-
stellung des Regelgerats konstant halten und an einem Federpaket des Linearférderers die

Schrauben der Einstellplatten (siehe Abbildung 8) langsam l6sen. Wahrend des Ldsens der Schrauben die Forderge-
schwindigkeit des Testteils kontrollieren. Nimmt die Férdergeschwindigkeit erst kurz zu und dann bei weiterem Ldsen
der Schrauben wieder ab, ist der Linearférderer richtig eingestellt, die Eigenfrequenz liegt etwas Uber der Erregerfre-
quenz. Die Einstellplatten missen in die Position, die sie vor dem Lésen der Schrauben hatten, eingestellt werden.
Steigt die Foérdergeschwindigkeit beim Lésen der Schrauben an und nimmt bei vélligem Ldsen der Schrauben nicht,
oder nur geringfugig ab, so ist der Linearférderer noch zu steif abgestimmt, d.h. die Eigenfrequenz ist noch zu hoch. In
diesem Fall miussen die Einstellplatten nach unten geschoben werden, oder, bei zu groRer Gewichtsabweichung, ge-
gebenenfalls eine Blattfeder entfernt werden. AnschlieRend muss der Test erneut durchgefiihrt werden.

Nimmt die Fordergeschwindigkeit beim Losen der Schrauben unmittelbar ab, ist der Linearférderer noch zu weich ab-
gestimmt. In diesem Fall mussen die Einstellplatten nach oben geschoben werden, oder gegebenenfalls eine zusatzli-
che Blattfeder eingebaut werden. AnschlieBend muss der Test erneut durchgefiihrt werden.

Beim Verschieben der Einstellplatten ist darauf zu achten, dass die Einstellplatten immer horizontal und einander im-
mer genau gegenulber liegen.
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Einstellplatten nach oben = Eigenfrequenz nimmt zu
Einstellplatten nach unten = Eigenfrequenz nimmt ab

VAN

ACHTUNG

Die Linearforderer missen unbedingt ,iberkritisch eingestellt werden (d.h. die Eigenfrequenz muss um ca.
5% Uber der Erregerfrequenz liegen), da sonst zum einen der Magnet hei3 werden kann und durchbrennt,
und zum anderen die Férdergeschwindigkeit abnehmen kann, sobald Teile auf die Forderschiene gelangen.

Bei der Frequenzabstimmung durfen nur jeweils an einem Federpaket die Einstellplatten gelost werden, damit ein Ab-
sinken der Schwingteile verhindert wird.

[ad

Hinweis
Es ist auf horizontale Lage der Einstellplatten zu achten. Die Oberkanten missen immer einander ge-
genuberliegen.

3.4.3 Luftspalteinstellung

Der Luftspalt des Magnetsystems wird bei der Serienmontage auf die in Tabelle 5 angegebenen Werte eingestellt.
Weicht dieser Luftspalt z. B. nach einer Eigenfrequenzeinstellung von den in Tabelle 5 angegebenen Werten ab, muss
dieser nachgestellt werden. Hierzu werden die seitlichen Befestigungsschrauben des Ankers geldst und der Luftspalt
mittels Distanzblech neu eingestellt.

Abbildung 9: Ankerbefestigung
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» entsprechende Stromversorgung. Bei den Einstellarbeiten ist
stkerns und des Ankers exakt parallel zueinander sind. Um die
rauben stufenweise, abwechselnd angezogen werden.

Tabelle 5: Einstellwerte fur den Luftspalt zwischen Anker und Magnetkern

Typ Stromversorgung Luftspaltwert Toleranz

SLS250 230V/50Hz 0,8 + 0,05
110V/60Hz 0,6 + 0,05

SLS400 230V/50Hz 0,8 + 0,05
110V/60Hz 0,6 + 0,05

SLS600 230V/50Hz 1,0 + 0,05
110V/60Hz 0,6 + 0,05

SLS800 230V/50Hz 0,8 + 0,05
110V/60Hz 0,6 + 0,05

ACHTUNG

VAN

Wenn ein gréRerer als der angegebene Luftspalt eingestellt wird, besteht die Gefahr, dass der Magnet
Uberhitzt und die Spule durchbrennt. Daher sind die angegebenen Luftspalte unbedingt einzuhalten.
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4. Wartung

Ein Linearforderer Typ SLS ist im Grunde wartungsfrei. Unter bestimmten Einsatzbedingungen, kénnen die verwende-
ten Blattfedern allerdings eine Oxidationsschicht entwickeln, die auf Dauer das Schwingverhalten beeintrachtigen
kann. In diesen Fallen kann es erforderlich werden, dass die Blattfedern ausgebaut und gereinigt werden mussen.
Hierbei darf immer nur ein Federpaket ausgebaut werden, da sonst die Schwingteile verschoben werden und somit die
einwandfreie Funktion nicht mehr gewahrleistet ist.

A ACHTUNG

Die Blattfedern durfen nicht eingedlt oder eingefettet werden, da dies zum Verkleben der Federn fihrt
und somit das Schwingverhalten negativ beeinflusst.

5. Ersatzteilliste

Da die Konstruktion des SLS keine Verschlei3teile beinhaltet, ist bei sachgerechter Anwendung nicht mit dem Versa-
gen einzelner Bauteile zu rechnen. Sollte trotzdem ein Austausch einzelner Komponenten nétig werden, so sind diese
einzeln zu bestellen. Wichtig ist hierbei die Seriennummer des Gerates, um eine schnelle und korrekte Abwicklung der
Ersatzteillieferung zu gewahrleisten.

6. Entsorgung

Nicht mehr verwendbare SLS’s sollen nicht als ganze Einheit, sondern in Einzelteilen und nach Art der Materialien de-
montiert und recycelt werden. Nicht recycelbare Komponenten miissen artgerecht entsorgt werden.
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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
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 * Fax (+34) 093/377-6752
Internet www.vibrant-rna.com ¢ Email info@vibrant-rna.com
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