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Einbauerklarung

Im Sinne der Maschinenrichtlinie 2006/42/EG

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

Angewendete harmonisierte Normen: DIN EN 60204 T1, DIN EN I1SO 12100-2011-03, DIN EN 619, DIN EN 620
DIN EN 1050

Bemerkungen:

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

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

Rhein-Nadel-Automation GmbH
-Geschéftsfuhrer

Dr. Tobias Hensen

C€
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1. Technische Daten

1.1. Tabelle
Gurtbreiten (mm) 50, 80, 100, 120, 150, 200, 250, 300, 400, 500
(Zwischenbreiten und gré3er als 500 sind méglich)
. _ 500 bis 12.0000
Bandlangen = Achsabstand (mm) (kleiner je nach Ausfiihrung méglich)
100 Standardauslegung
(abhangig vom Antrieb, Gurtbreite und Betriebsart
Bandbelastung (N/m) (Transport- 0. Staubetrieb) kann die max. Gesamtlast
deutlich héher sein)
Ba”ﬁgeSChWi”digke” konstant (myminy | 05 1:2.3.4,5,6,7,8, 10, 15, 20, 30, 50, 60, 80
Drehstrommotor m/min. o e e e e L
230/400V +10 %, 50/60Hz, IP54 (andere Geschwindigkeiten sind mdglich)
Bandgeschwindigkeit konstant - 105,1,2,3,4,5,6,7,8, 10, 15, 20, 30, 50, 60, 80
Wechselstrommotor (M/min) | G ndere Geschwindigkeiten sind moglich)
230V, 50/60Hz, IP54
Bandgeschwindigkeit regelbar 0.25-1/0.5-2/1.25-5/2.5-10/5-20/7.5-30 / 15-60 /
Drehstrommotor mit Frequenzregelung (m/min.) |20-80
230V oder 400V je nach FU-Ausfiihrung (andere Geschwindigkeiten sind mdglich)
Gurtgeschwindigkeit regelbar 0.25-1/0.5-2/1,25-5/ 2,5-10 / 5-20 / 7,5-30
Gleichstrommotor (m/min.) (andere Geschwindigkeiten sind mdglich)
0-180V Anker und 200V Feld, IP54
Stromaufnahme siehe Typenschild
Rollendurchmesser (mm) 52 Umlenkrollen

8 Messerkanten

Spannstation

in der Umlenkstation und Mittenantrieb integriert, bei
Bandlangen > 5.000 mm mit zusatzlicher Mitten-
spannstation

Rhein-Nadel Automation GmbH
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1.2. Anschlusspléne der Motoren

1.2.1. Drehstrommotor konstante Geschwindigkeit
Anschluss der Drehstrommotore

$w2 $u2 4>v2

OW2 ou2 OV2

Anschluss am Drehstromnetz Anschluss am Drehstromnetz
Hohe Spannung (Sternschaltung) Niedrige Spannung (Dreieckschaltung)
3x400V 3x230V

L1 L2 L3 PE L1 L2 L3 PE

O 0 0 O 0
-M1 | | -M1 |—__ _______ T T __]
| I I I
: ui Vi wi OPE I : oUl oV1 oW1 oOPE :
| | | <
l . =) | I =) |
| I I I
| I I I
| I I I
| | B J

Zur Drehrichtungsumkehr 2 Phasen der Zuleitung tauschen

1.2.2. Wechselstrommotor konstante Geschwindigkeit (mit Kondensator)
Anschluss der Wechselstrommotore

Anschluss am Wechselstromnetz Anschluss am Wechselstromnetz
1x230V 1x230V
Rechtslauf Linkslauf
L N PE L N PE
@) @) 0 O O O
Mt I_ ——————g - _]i Mt :_ N I g - _]i
| N I I ¢ I
| U1 V1 OW1 O PE | | U1 V1 Wi ) PE |
| o I o
I I I I
| PW2 Uz PV2 I I P W2 puU2 V2 I
| I I i
- _ - _
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1.2.3. Drehstrommotor regelbare Geschwindigkeit
Anschluss der regelbaren Drehstrommotore mittels Frequenzumrichter

Anschluss am Drehstromnetz Anschluss am Drehstromnetz
Hohe Spannung (Sternschaltung) Niedrige Spannung (Dreieckschaltung)
3x400V 3x230V

L1 L2 L3 PE L1 L2 L3 PE

T O 0 0 0 0
M1l T Ml T |
| ! ! !
= U1 Vi w1 PE 11 12 } : U1 Vi SW1 PE 11 12 :
I ! i i ! |
| . Sy | D | B
l $w2 guz $v2 | | w2 u2 V2 |
| Thermo- 1 l ¢ i ¢ Thermo- |
= kontakt } : kontakt :

Zur Drehrichtungsumkehr 2 Phasen der Zuleitung tauschen

1.2.4. Gleichstrommotor
Anschluss der Gleichstrommotore

200V 0-180Vv
@] @] @] @]

M1 : PE  OF1 oF2 DAL )A2 ]|
! schwarz | weiss grau rot |
} (griin) (blau) (rot) (schwarz) I
H Xl H
| F |
! !
! x2 |
! !
} Feld Anker I
i i
- )

Zur Drehrichtungsumkehr die Feldleitungen tauschen
(Farben in Klammern gelten flir SN3FG)

2. Sicherheitshinweise

Wir haben bei der Konzeption und Produktion unserer Forderbander viel Sorgfalt aufgewendet, um einen stdérungsfreien
und sicheren Betrieb zu gewahrleisten. Auch Sie kénnen einen wichtigen Beitrag zur Arbeitssicherheit leisten. Lesen
Sie daher bitte vor der Inbetriebnahme diese kurze Betriebsanleitung vollstéandig durch. Beachten Sie stets die Sicher-
heitshinweise!

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

Rhein-Nadel Automation GmbH 6
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Vorsicht
Diese Warnung kennzeichnet Sicherheitshinweise. Nichtbeachtung dieser Warnung kann leichte Perso-
nen- oder Sachschaden zur Folge haben.

Hinweis
[@ Mit dieser Hand sind Hinweise gekennzeichnet, die Ihnen ntzliche Tipps zum Betrieb der Férderbénder
geben.

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

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

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

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

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

Bei Aufstellung, Wartung und Reparatur muss das Forderband allpolig VDE-gerecht vom Netz getrennt sein.

Arbeiten an der elektrischen Ausriistung dirfen nur von einer Elektrofachkraft oder einer elektrotechnisch unterwiesenen
Person unter Aufsicht einer Elektrofachkraft gem&R den elektrotechnischen Regeln durchgefiihrt werden.

Achtung
Es besteht Verletzungsgefahr und Gefahr durch elektrischen Schlag!

¢ Anwender und Bediener haben daflir Sorge zu tragen, dass nur autorisiertes Personal an dem Foérderband ar-
beitet.

Veranderungen, die die Sicherheit beeintrachtigen, miissen sofort dem Betreiber gemeldet werden.

Das Forderband darf nur in einwandfreiem Zustand betrieben werden!

Das Forderband darf nur im Sinne der bestimmungsgemaRen Verwendung betrieben werden.

Beachten Sie die Unfallverhiitungsvorschrift VBG 10 fir Stetigférderer und VBG 4 fiir elektrische Anlagen und
Betriebsmittel!

Gefahrlichkeit der Maschine
o Falls das Férderband mit Nasse in Beriihrung kommt, besteht die Gefahr eines elektrischen Schlages.
e Stellen Sie sicher, dass die Schutzerdung der Stromversorgung in einwandfreiem Zustand ist.
e Der Betrieb des Férderbandes ohne Verkleidungen und Schutzhauben ist in jedem Fall untersagt!
Bestimmungsgemale Verwendung
Die bestimmungsgeméaRe Verwendung der Forderbander ist der Transport von Férdergut.
Dieses Fordergut muss eine kleinste Seitenlange von mindestens 5 mm haben. Durch Sonderausfihrungen oder andere

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

Vorsicht
Kleinere Teile kénnen eventuell unter den Gurt geraten und zu Beschadigungen oder Ausfall des For-
derbandes flihren.

Bei Standardgurten muss das Fordergut trocken, sauber und ohne scharfe Kanten sein. Zum Transport von scharfkan-
tigem, 6ligem, nassem oder hei3em (> 70°C) Foérdergut missen Spezialgurte verwendet werden.

Rhein-Nadel Automation GmbH 7
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Vorsicht
Zum Transport von Foérdergut, das umfallen, rollen oder rutschen kann, missen ausreichend stabile
Seitenflihrungen bzw. Stollengurte aus dem Zubehérprogramm verwendet werden

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

Im Zweifelsfall wenden sie sich an den Hersteller.

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

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

Larmemission

Der Dauerschalldruckpegel betragt maximal 70 dB(A). Das Transportieren des Fordergutes oder die Gurtbeschaffenheit
kann einen hdheren Schallpegel erzeugen. Fir diese Ausnahmefalle kénnen LarmschutzmaBnahmen beim Hersteller
angefragt werden.

Anforderungen an den Benutzer

Inbetriebnahme, Umristarbeiten sowie Wartungs- und Reparaturarbeiten dirfen nur durch qualifiziertes und autorisier-
tes Fachpersonal durchgefiihrt werden.

Wir unterscheiden vier Qualifikationsstufen:
Qualifiziertes Personal

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

Autorisiertes Personal

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

(nach IEC 364 und DIN VDE 0105 Teil 1) ist eine Person, die auf Grund Ihrer fachlichen Ausbildung, Kenntnis und
Erfahrung sowie Kenntnis der einschlagigen Normen, die ihr Gbertragenen Arbeiten beurteilen und moégliche Gefahren
erkennen kann.

Elektrotechnisch unterwiesene Person

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

Aufgaben unterrichtet wurde. Sie wurde auch tGiber mégliche Gefahren bei unsachgeméafien Verhalten und tber notwen-
dige Schutzeinrichtungen und SchutzmafRnahmen belehrt.

2.1. Geltende Richtlinien und Normen
Der Bunker wurde entsprechend der folgenden Richtlinien gebaut:

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

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

Rhein-Nadel Automation GmbH 8
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3. Aufbau und Funktion der Forderbander

Die Forderbénder bestehen aus einem speziellen Aluminium-Nutenprofil (FP 120) bzw. einem gebogenen Blechprofil
(FK 120).

FP120 Profilbandkorper FK120 Blechbandkdrper

Abb. 1: Bandkorpertypen

Die Forderbander kdnnen bis zu einer Gurtbreite von 200mm Ein- und Auslaufseitig mit Messerkanten ausgerustet
werden. Der Einsatz einer Messerkante schlief3t einen Antrieb an dieser Stelle aus. Das Band kann tber die unter der
Messerkante angeordneten Umlenkrolle (siehe Pfeil) bzgl. Spannung und Bandlauf eingestellt werden.

Abb. 2: Messerkante

Fur den Antrieb steht eine Palette von Motoren fir konstante und regelbare Geschwindigkeit zur Verfligung. Der Antrieb
kann entweder am Bandanfang bzw. Bandende oder in der Bandmitte angeordnet sein. Die Antriebe kénnen in unter-
schiedlicher Weise an das Forderband angebaut werden. Die Steuerung des Forderbandes erfolgt je nach Motortyp
durch Motorschutzschalter, elektronische Steuergeréate oder frequenzgeregelte Steuergerate.

Direktantrieb ohne Kupplung

Antrieb mit Kettentrieb Direktantrieb mit elastischer Kupplung nur bis 2m/min Bandgeschwindigkeit

Abb. 3: Antriebausfiihrungen

Die Antriebe kénnen nach l6sen der Gewindestifte (siehe Pfeil) um die Antriebsrolle gedreht werden, so dass die Mo-
torposition variabel ist. Die Fixierung erfolgt wieder durch die Gewindestifte. Bei der Verstellung beim Kettenrieb kann
sich die Kettenspannung @ndern, so dass diese vor Inbetriebnahme grundsétzlich zu prifen und einzustellen ist.

Rhein-Nadel Automation GmbH 9
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Hinweis
@’ Informationen zu den Steuergeraten entnehmen Sie bitte der separaten Betriebsanleitung ,Steuergerate®.

Die Laschen der Umlenkung kénnen mit und ohne Kantenschutz ausgefiihrt sein. Laschen ohne Kantenschutz sind in
den Abmessungen kleiner und werden verwendet, wenn Teile oder Seitenfihrungen Uber die Laschen hinausragen
oder bei Bandern fur Bunkersysteme. Das Band kann uber die Umlenkrolle (siehe Pfeil) bzgl. Spannung und Bandlauf
eingestellt werden.

Laschen mit Kantenschutz Laschen ohne Kantenschutz

Abb. 4: Laschen der Umlenkung

Angepasst an die jeweilige Anwendung werden die Férderbénder in unterschiedlichen Ausfuhrung mit diversem Zube-
hor versehen.

Stollengurte, Anti-Rutsch-Gurte, Reversierbander, Knickbé&nder, ESD-Ausfuhrung, Pharma-Ausfihrung, getrennte
Bandkdrper, Seitenfihrungen, Héhenabdeckungen, Dichtleisten, Stitzrollen, Spannstationen, Schmutzauffangwannen,
verschiedene Stander usw.

4. Transport und Montage

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

Innerbetrieblicher Transport

Das Gewicht des Forderbandes ist abhangig von den Abmessungen und der Motorleistung. Das Gewicht ihrer speziellen
Ausfuhrung entnehmen Sie bitte den Frachtpapieren.

Achtung

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

Vorsicht
Einteilige Forderbander kénnen auf einem ausreichend stabilen Transportwagen an lhren Einsatzort ge-
bracht werden. Mehrteilige Férderbander dirfen nicht montiert transportiert werden!

4.2. Montage

4.2.1. Einteilige Forderbander
Einteilig gelieferte Forderbénder sind fertig montiert. Die Montage auf den RNA-Sténdern ist in Kap. 4.2.3 beschrieben.

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

Rhein-Nadel Automation GmbH 10
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Montage des Bandkdrpers

e Fugen Sie die Verbindungsstellen mit gleicher Nummerierung zusammen (Abb. 1).

Abb. 5: Zusammenfligen der Einzelteile

e Sollten die Gleitbleche geklebt sein, entfernen Sie Folie des doppelseitigen Klebebandes. Heben Sie einen der
Bandkdrper an und schieben Sie ihn so Uber den néchstliegenden Bandkdrper, dass sich die Profile bertihren
und fluchten. In dieser Position driicken Sie das Gleitblech auf das doppelseitige Klebeband. Nun kénnen die
Bandkdrper durch anziehen der Schrauben (siehe Pfeil) miteinander verschraubt werden. Kontrollieren Sie noch
mal die Flucht der Profile.

e Nun kdnnen Sie den Gurt seitlich Uber die Bandkorper schieben (siehe nachfolgenden Hinweis).

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

Bei Gurten mit Uberlappverbindung sollte die Laufrichtung nach der folgenden Abbildung gewéhlt werden.

>

Abb. 6: Wahl der Laufrichtung

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

S
£~

Abb. 7: Laufrichtung bei Staubetrieb

¢ Richten Sie die Bandkorper zueinander fluchtend aus (Abb. 4).

—

M

——

Abb. 8: Ausrichten des Forderbandes

Rhein-Nadel Automation GmbH 11
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e Montieren Sie die Bandkdrper mit den Elementen der Verbindungsstation.
¢ Richten Sie die Achsen der Antriebs- und Umlenkrollen zueinander und zum Bandkdrper fluchtend aus (Abb. 9).

Abb. 9: Ausrichten der Achsen

Vorsicht
Montieren Sie die Schutzverkleidung vor der Inbetriebnahme des Férderbandes!

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

Doppelstander mit FP120 Einfachstander mit FK120
Beim FP120 schrauben Sie die Nutensteine an den Sténder- Beim FK120 I6sen Sie die Schrauben der Klemmlaschen so
laschen ab. Legen Sie die Nutensteine an der vorgesehenen weit, dass der Bandkérper zwischen Standerlasche und Klemm-
Stelle am Bandkérper ein und legen Sie den Bandkérper auf. lasche eingelegt werden kann. Ziehen Sie anschlieRend die
Setzen Sie die Schrauben wieder ein und ziehen Sie sie fest. Schrauben der Klemmlaschen wieder an.

®©0 1 O
©0o 0 ©

—T

Abb. 10: Standerausfihrungen

e Einstellen der Stédnderhéhe
Die Standerhdhe kann um +70mm -20mm verstellt werden. Fir den Transport ist stets die geringste Hohe einge-
stellt. Maf3 der Standerlaschen-Oberkante bis Transporthdhe:
FK 120 (Blechbandkdrper): ca. 40 mm
FP 120 (Aluminiumprofilkdrper): ca. 11 mm

Rhein-Nadel Automation GmbH 12
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Lésen Sie die Schrauben am Sténderholm. Verschieben Sie die Rohre ineinander, bis die gewiinschte Hohe erreicht
ist. Ziehen Sie die Schrauben wieder fest an.

Vorsicht

Standeroberteil abstitzen. Das Standeroberteil kann bei gelésten Schrauben durch sein Eigengewicht
herabrutschen.

Klemmgefahr!

e Stellen Sie den Sténder auf und richten Sie ihn aus.
e Nur fir Doppelsténder:
Montieren Sie die LaAngsverbindung, damit eine stabile Einheit entsteht.
e Prifen Sie, ob die Standerlaschen-Oberkanten eine Flucht bilden. Wenn nicht, kann die Winkellage der Stander-

laschen nach Lésen der Befestigungsschraube korrigiert werden. Nach der Justierung sind die Schrauben wieder
festzuziehen!

Achtung

Die verwendeten Stander missen auf jeden Fall mit Dubeln im Fundament verankert werden. Ein nicht
verankerter Betrieb ist unzulassig!

Hinweis
@ Achten Sie auf eine verwindungsfreie Montage des Férderbandes.

4.2.4. Antrieb (Forderbander ohne RNA-Steuergerate)

Lassen Sie den Motor durch eine Elektrofachkraft geméaR dem Schaltplan (siehe Kap. 1) anschlieRen. Kontrollieren Sie
anschlieBend die Drehrichtung.

Achtung

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

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

Achtung
Getriebe mit Entliftungsschraube missen vor Inbetriebnahme eingeschraubt werden:

Entfernen Sie die hdchstgelegene Verschlussschraube und setzen Sie die mitgelieferte Entliftungs-
schraube ein.

Vorsicht
Mitgelieferte Motorschutzschalter dirfen nicht Gber Kopf betrieben werden. Die Schutzfunktion ist dann

nicht mehr gegeben. Montieren Sie den Schutzschalter in diesem Fall so, dass die vorgeschriebene
Einbaulage sichergestellt ist.

B> B B P

4.2.5. Vorjustierung des Gurtlaufs

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

Spannstation in der Umlenkstation integriert

e Ldsen Sie die Gewindestifte in der Spannstation an beiden Bandkdrperseiten so weit, dass die Achszapfen in den
Enden der fuhrenden Langl6cher anliegen.
e Ziehen Sie die Gewindestifte gleichmafiig an (Umdrehungen mitzéhlen!), bis der Gurt leicht gespannt ist.

e Lassen Sie den Motor anlaufen. Ziehen Sie die Gewindestifte gleichmalfiig weiter an, bis der Gurt von der An-
triebswelle schlupffrei mitgenommen wird.

e Fihren Sie die Justierung des Gurtlaufs durch wie in Kap. 5 beschrieben.
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Hinweis
@’ Sollte unter Betriebslast Schlupf auftreten, ziehen Sie die Gewindestifte gleichmaRig (Umdrehungen
mitzahlen!) an, bis der Gurt schlupffrei von der Antriebswelle mitgenommen wird.

Spannstation in der Bandmitte oder Mittenantrieb
e Losen Sie die Gewindestifte so weit, dass die Achszapfen in den Enden der fihrenden Langlécher anliegen.
e Ziehen Sie die Gewindestifte an beiden Bandkorperseiten gleichméRig an (Umdrehungen mitzahlen!), bis der
Gurt leicht gespannt ist.
e Lassen Sie den Motor anlaufen. Ziehen Sie ein Paar (zur gleichen Umlenkrolle gehérende Gewindestifte) weiter
gleichmafig an, bis der Gurt unter Nennbelastung von der Antriebsrolle schlupffrei mitgenommen wird.
e Flhren Sie die Justierung des Gurtlaufs durch wie in Kap. 5 beschrieben.

5. Inbetriebnahme

Achtung

Der elektrische Anschluss des Férderbandes darf nur durch geschultes (Elektrofach-) Personal erfolgen!
Beachten Sie bei Anderungen am elektrischen Anschluss unbedingt die Betriebsanleitung des Motor-
schutzschalters bzw. Steuergerates.

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

Lol [

Ein

Abb. 11: Motorschutzschalter

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

Motor und Forderband sind beim Hersteller Probe gelaufen und wurden einer Endabnahme unterzogen. Sowohl durch
die Neuaufstellung des Férderbandes als auch durch das Einlaufverhalten des Gurtes kann eine Justierung des Gurt-
laufs erforderlich sein. Sollte der Gurt nach dem Anlaufen des Motors auRermittig laufen, nehmen Sie die Justierung
zunachst in der Umlenkstation vor. Sollte dies nicht genligen, nehmen Sie die Justierung in der Antriebsstation vor.
Die folgenden Punkte beschreiben die Justierungsarbeiten.

5.1. Justierung der Umlenkstation

Ziehen Sie den Gewindestift an der Seite an, zu der der Gurt hinlauft (Gurt spannen), oder Iésen Sie den Gewindestift
auf der Gegenseite (Gurt entspannen).
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Abb. 12: Umlenkstation
5.2. Justierung Mittenantrieb

1 Laufrichtung 2 2 Laufrichtung 1

\ —= / \ [

O O O O

Y
; \—

Einzugsseite links Einzugsseite rechts

Einzugsseite rechts Einzugsseite links
Abb. 13: Mittenantrieb 9 nzugsseite

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

Sollte der Transportgurt in Transportrichtung gesehen nach rechts laufen, wird die Spannrolle des Mittenantriebs an der
Einzugsseite links gespannt bis er mittig lauft.
Lauft der Transportgurt nach links, wird analog vorgegangen.

5.3. Justierung in der Kopfantriebsstation (nur in Ausnahmefallen zu tatigen)

e Erhdhen Sie die Gurtspannung auf der Seite, zu der der Gurt einlauft, indem Sie die Antriebslasche leicht I6sen
und horizontal verschieben, oder

¢ vermindern Sie die Gurtspannung entsprechend auf der Gegenseite.

e AnschlieBend schrauben Sie die Lasche wieder fest an.

Vorsicht

Zu starkes Spannen des Gurtes kann sowohl den Gurt als auch den Antrieb Uberlasten. Messen Sie nach
der Feinjustierung die Stromaufnahme des Motors. Wenn diese die Nenndaten auf dem Typenschild
Ubersteigt, mussen die Gewindestifte GS gleichmalig geldst werden.

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

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

Vorsicht

Wird bei Férderbéndern die Laufrichtung geéndert, kdnnen Sicherheitsverkleidungen unwirksam werden.
Die Wiederinbetriebnahme ist solange untersagt, bis festgestellt wurde, dass das Gerétesicherheitsge-
setz und die Unfallverhiitungsvorschriften erfillt sind.

Besitzt der Gurt eine Uberlappverbindung (siehe Abb. 6 auf Seite 11), sollte bei Anderungen der Laufrichtung der Gurt
umgelegt werden.

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

6. Gurtwechsel

Achtung

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

6.1. Gurtwechsel bei Kopfantrieb

e Ldsen Sie die Gewindestifte in der Spannstation an beiden Bandkérperseiten so weit, dass die Achszapfen in den
Enden der fuhrenden Langlécher anliegen.

e Messen Sie den Abstand Spannstation zum Bandkoérper. Losen Sie die Schrauben der Laschen an der Spann-
station und schieben Sie die Spannstation Richtung Bandkorper.

e Nehmen Sie den Gurt seitlich vom Férderband und legen den neuen Gurt auf.

e Schieben Sie die Spannstation auf die vorherige Position und ziehen Sie die Schrauben der Laschen wieder an.
Achten Sie darauf, dass die Oberkant der Umlenkrolle mit dem Gleichblech auf einer Héhe liegen.

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

e Lassen Sie den Motor anlaufen. Ziehen Sie die Gewindestifte gleichmafiig weiter an, bis der Gurt von der An-
triebswelle unter Nennlast schlupffrei mitgenommen wird.

Hinweis
@ Sollte unter Betriebslast Schlupf auftreten, ziehen Sie die Gewindestifte gleichmé&Rig (Umdrehungen
mitzahlen!) an, bis der Gurt schlupffrei von der Antriebswelle mitgenommen wird.

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

Kopfantrieb Spannstation

Gewindestifte

Abb. 14: Gurtwechsel bei Kopfantrieb
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6.2. Gurtwechsel bei Mittenantrieb

e Demontieren Sie alle Gewindestifte der Umlenkrollen am Mittenantrieb komplett.

e Demontieren Sie beide Abdeckungen am Mittenantrieb.

e Drlcken Sie eine der beiden Umlenkrollen zur Mitte des Mittenantriebs bis Sie die beiden Gewindeplatten ent-

nehmen kénnen. Sollte die Entnahme der Gewindeplatten durch die Umlenkrollen versperrt sein, schieben Sie

die zweite Umlenkrolle nach auRen und lésen bei Bedarf noch die Gewindestifte der Umlenkrollen.

Nun kdnnen Sie die Umlenkrolle entnehmen.

Bauen Sie die zweite Umlenkrolle nach gleichem Vorgehen aus.

Nehmen Sie den Gurt seitlich vom Férderband und legen den neuen Gurt auf.

Schieben Sie die Umlenkrollen wieder in Ihre Filhrungen und montieren die Gewindeplatten.

Montieren Sie die Abdeckungen und Gewindestifte des Mittenantriebs.

Ziehen Sie alle geldsten Gewindestifte gleichmé&Rig an (Umdrehungen mitzahlen!), bis der Gurt leicht gespannt

ist.

e Lassen Sie den Motor anlaufen. Ziehen Sie die Gewindestifte gleichmalfiig weiter an, bis der Gurt von der An-
triebswelle unter Nennlast schlupffrei mitgenommen wird.

Hinweis
@ Sollte unter Betriebslast Schlupf auftreten, ziehen Sie die Gewindestifte gleichméafig (Umdrehungen
mitzahlen!) an, bis der Gurt schlupffrei von der Antriebswelle mitgenommen wird.

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

Spannstation Mittenantrieb Spannstation

Gewindeplatte Gewindestifte

Umlenkrolle
Abdeckung

Abb. 15: Gurtwechsel bei Mittenantrieb

7. Wartung

Achtung

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

Achtung

Achtung beim Umgang mit den Antrieben! Sie kdnnen bei Betrieb heil3 werden. Deshalb die Komponen-
ten ggf. erst abkiihlen lassen, bevor daran gearbeitet wird. Ist das nicht méglich, ergreifen Sie geeignete
SchutzmalRnahmen, zum Beispiel den Gebrauch von Handschuhen.

7.1. Gurt

Reinigen Sie den Gurt bei Verschmutzung mit Spiritus und einem sauberen, nicht ful3elnden Lappen. Verwenden Sie
bei Forderbéndern fur Lebensmittel einen zugelassenen Spiritus-Ersatz.
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Achtung
Sorgen Sie fiir ausreichende Belliftung! Tragen Sie Schutzkleidung.

7.2.  Motor

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

Getriebemotoren sind ansonsten fiir 10.000 Betriebsstunden wartungsfrei.

Reinigen Sie, je nach Staubanfall, die Lifterhaube des Motors, den Motor selbst und den Getriebekorper. So ist jederzeit
eine ausreichende Kihlung des Antriebes sichergestellt.

7.3. Getriebe

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

7.4. Kettentrieb

Der Kettentrieb muss, abhéangig von der Belastung, in regelmafRigen Abstanden auf Spannung kontrolliert und gefettet
werden.
Die Schmierung kann mit einem handelstblichen Kettenfett erfolgen.

Hinweis
U% Prifen Sie in regelméaRigen Abstdnden die Kettenspannung.

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

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

7.5. Umlenk-, Antriebs- und Stiitzrollen

Reinigen Sie die Rollen bei Verschmutzung mit Spiritus und einem sauberen, nicht ful3elnden Lappen. Verwenden Sie
bei Forderbandern fur Lebensmittel einen zugelassenen Spiritus-Ersatz.

Vorsicht
Sorgen Sie fir ausreichend Beluftung! Tragen Sie Schutzbekleidung!

7.6. Umwelteinflisse

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

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

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), benétigte Stiickzahl, Ersatzteilbezeichnung und Ersatzteilnummer an.

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

Rhein-Nadel Automation GmbH

Hauptniederlassung

Rhein-Nadel Automation GmbH
Reichsweg 19-23

D-52068 Aachen

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

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

Weitere Unternehmen der RNA-Gruppe:

{A

‘ ‘ PSA Zufifrtechnik GmbH

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

&

' RNA Automation Limited

RNA Automation Ltd.

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

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

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

Wi MSH Fandiing Systems AG

HSH Handling Systems AG
Wangenstral3e 96

3360 Herzogenbuchsee

Schweiz

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

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

Y RNA
v' Vibrant 5.4,

RNA Vibrant S.A.

Carrer de I'Energia

08940 Cornella de Llobregat (Barcelona)
Spanien

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

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

(A

“‘ RNA Digital Soiutions GmiH

RNA Digital Solutions GmbH
Reichsweg 19-23

D-52068 Aachen

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

Weitere Produktionsstandorte
der RNA-Gruppe:

AuRenwerk Liidenscheid

Rhein-Nadel Automation GmbH
NottebohmstraRe 57

D-58511 Ludenscheid

Tel.: +49 (0)2351-41744

E-Mail: werk.luedenscheid@RNA.de

AufRenwerk Ergolding

Rhein-Nadel Automation GmbH
AhornstraBe 122

D-84030 Ergolding

Tel.: +49 (0)871-72812

E-Mail: werk.ergolding@RNA.de

AufRenwerk Remchingen

Rhein-Nadel Automation GmbH

Im Hélderle 3

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