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Einbauerklarung
Im Sinne der Maschinenrichtlinie 2006/42/EG

Wir,

Firma Rhein-Nadel Automation GmbH
Reichsweg 19-23
52068 Aachen

Deutschland

erklaren in alleiniger Verantwortung, dass in Bezug auf das Produkt:

Maschinenbezeichnung: (Funktion) Linearforderer
Typenbezeichnung: SL(...)

GL(...)
Seriennummer 10865660 0001 — 2500000 0001

alle relevanten grundlegenden Sicherheits- und Gesundheitsschutzanforderungen der Richtlinie 2006/42/EG
bis zu den Schnittstellen eingehalten sind.

Ferner stimmt das Produkt auf das sich diese Erklarung bezieht, mit den folgenden Richtlinien und Normen
oder anderen normativen Dokumenten Uberein:

2006/42/EG Maschinen

2006/95/EG Niederspannung

2014/30/EU Elektromagnetische Vertraglichkeit
EN 614-1 2006+A1:2009 ENISO 13857 2008
EN 619 2002+A1:2010 ENISO 14120 2015
EN 620 2002+A1:2010 EN 60204-1 2006
EN ISO 12100 2010

Die speziellen technischen Unterlagen nach Anhang VIl B der Maschinenrichtlinie wurden erstellt und werden
der zustandigen Behorde auf Anforderung in gedruckter Form Ubermittelt.

Nico Altmeyer, Rhein-Nadel Automation GmbH, Reichsweg 19-23, 52068 Aachen

(Name und Anschrift der Person, die bevollméchtigt ist, die relevanten technischen Unterlagen zusam-
menzustellen)

Hinweis: Die Inbetriebnahme ist so lange untersagt, bis festgestellt wurde, dass die Gesamtanlage, in die
diese Maschine eingebaut werden soll, den Bestimmungen der Richtlinie entspricht.

Angaben zum Unterzeichner

Name: Dr. Hensen
Vorname: Tobias

Position: Geschéftsfiihrer

Deutschland
Aachen, y—

Ort und Datum " Unterschrift
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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 beach-
ten, die an bzw. mit dem SLS arbeiten. Darliber hinaus sind die fiir den Einsatzort jeweils geltenden Regeln
und Vorschriften zur Unfallverhitung zu beachten. Die Betriebsanleitung ist standig am Einsatzort des SLS
aufzubewahren.

Die Bedienung des Gerates darf nur durch technisch qualifiziertes Personal durchgeftihrt werden. Qualifizier-
tes Personal sind Personen, die auf Grund ihrer Ausbildung, Erfahrung und Unterweisung sowie ihrer Kennt-
nisse uber einschlagige Normen, Bestimmungen, Unfallverhitungsvorschriften und Betriebsverhaltnisse, von
dem fur die Sicherheit der Anlage Verantwortlichen berechtigt worden sind, die jeweils erforderlichen Téatig-
keiten auszufiihren und dabei mogliche Gefahren erkennen und vermeiden kdnnen (Definition fur Fachkréafte
laut IEC 364).

Stérungen, 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
Sicherheit der beschriebenen Produkte, sowie daran angeschlossener Geréate:

1.1.1. Elektrischer Anschluss

Hinweis
¢ Trennen Sie die Versorgungsspannung vor Montage- oder Demontagearbeiten, sowie bei Auf-
bauanderungen.

e Beachten Sie die im spezifischen Einsatzfall geltenden Unfallverhiitungs- und Sicherheitsvor-
schriften.

¢ Vor Inbetriebnahme ist zu kontrollieren, ob die Nennspannung des Geréates mit der Ortlichen
Netzspannung Ubereinstimmt.

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

¢ Die elektrischen Anschliisse miissen abgedeckt sein!
e Schutzleiterverbindungen missen nach Montage auf einwandfreie Funktion geprift werden!
e Der Anschluss darf nur von autorisiertem Personal vorgenommen werden.

1.1.2. Gefahrdungsstellen

Achtung

Die Linearforderer SLS sind nach der EG- Maschinenrichtlinie, dem Stand der Technik und den
anerkannten sicherheitstechnischen Regeln gebaut. Dennoch kénnen bei der Verwendung Ge-
fahren fUr Leib und Leben des Benutzers oder Dritter bzw. Beeintréachtigungen an dem SLS oder
an anderen Sachwerten entstehen. Der SLS darf wegen seines offenen Steckers in den nachfol-
gend aufgeflihrten Bereichen nicht eingesetzt werden:

Achtung

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

b) Bereiche mit leicht entflammbaren Medien.

c) Bereiche mit explosiven Medien.
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1.2. Bestimmungsgemalie Verwendung

Der SLS ist ausschlieRlich fur die Zu- bzw. Abfiihrung von Teilen bestimmt. Des Weiteren kann er auch zum
Ordnen von Teilen eingesetzt werden. Bezlglich der maximal zulassigen Abmessungen und Gewichte von
Anbauteilen sind die Hinweise in Kapitel 2.3 Tabelle 1 technische Daten und Kapitel 3 Inbetriebnahme zu
beachten. Zur bestimmungsgemalfen Verwendung gehort auch das Beachten aller Hinweise aus der Be-
triebsanleitung.

Ohne Genehmigung des Herstellers durfen keine Veranderungen, An- oder Umbauten an dem SLS vorge-
nommen werden. Ausgenommen hiervon sind die in Kapitel 3.2 Gestaltung von Férderschienen und Kapitel
3.3 flexible Anbauvarianten angegebenen Schienen.

Hinweis
e Eine darUberhinausgehende Verwendung oder bauliche Veranderung gilt als nicht sachgeman
und fihrt zum Erl6schen des Gewahrleistungsanspruches.

Siehe hierzu auch unsere Allgemeinen Geschaftsbedingungen.

1.3. Symbol- und Hinweiserklarung

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

Achtung
Dieses Symbol weist auf Gefahren fur Leib und Leben, sowie Gefahr fur die Maschine oder Be-
Achtung  triebseinrichtung hin.

1.4. Geltende Richtlinien und Normen
Der Linearforderer wurde entsprechend der folgenden Richtlinien gebaut:

2006/42/EG Maschinen
2014/35/EU Niederspannung
2014/30/EU Elektromagnetische Vertraglichkeit

Wir gehen davon aus, dass unser Produkt in eine ortsfeste Maschine integriert wird.
Die geltenden Normen sind der Einbauerklarung (nach Anhang IIB der Maschinenrichtlinie) zu entnehmen

2. Beschreibung des Linearforderers Typ SLS

2.1. Aligemeines

Die Linearférderer Typ SLS werden eingesetzt, um Werkstiicke von vorgeschalteten Maschinen ab zu trans-
portieren und/oder nachgeschalteten Maschinen zu zufiihren. Des Weiteren werden Linearférderer, unter
Bertiicksichtigung verschiedener Kriterien, auch zum Ordnen von Teilen verwendet. Die Linearférderer wer-
den sowohl in einzelne Zuflihrstationen, als auch in komplexe Montageautomaten eingebaut.

Die verschiedenen Typen der Linearférderer unterscheiden sich in der Baugré3e und im Anwendungsspekt-
rum (s. Kapitel 2: Beschreibung des SLS und Kapitel 3.3, Tabelle 3: Richtwerte fiir maximale Werksttickbrei-
ten).

Hinweis
0 Die SLS's sind in Kombination mit einem Steuergerét zu betreiben. Nur in dieser Kombination
kann ein optimales Forderverhalten gewahrleistet werden.
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2.2.

Funktionsbeschreibung

Die SLS's bestehen aus zwei nebeneinander angeordneten Schwingteilen, die im Gegentakt zu einander
schwingen. Uber geschlitzte Blattfedern sind sie mit einer gemeinsamen FufRplatte verbunden, an der sich
die entgegengesetzt wirkenden Schwingkrafte nahezu aufheben. Jedes der Schwingteile kann wahlweise als
Nutz- oder Gegenmasse arbeiten. Darlber hinaus ist es auch mdglich, beide Schwingteile als Nutzmasse zu
betreiben (siehe Kapitel 3.3 flexible Anbauvarianten). Zwischen den beiden Schwingteilen ist ein Magnetsys-
tem (Anker- Magnetkern) horizontal eingebaut. Die vorteilhaften Eigenschaften der SLS- Linearférderer ba-
sieren auf dem anpassbaren Massenausgleich zwischen Nutz- und Gegenmasse, wodurch die freien
Schwingkrafte weitgehend direkt im Gerat eliminiert werden.

2.3.

Technische Daten

Abbildung 1: Massblatt SLS 250
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Abbildung 2: Massblatt SLS 400 - 800
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Tabelle 1: Technische Daten

SLS250 SLS400 SLS600 SLS800
a 150-250 200-400 300-600 500-800
b 122 58 85 150
17 17 24 29
gdl 4,5 4,5 55 6,6
2d2 4,5 7 9 10
Masse in mm angegeben. ° 36 36 >0 60
f 49 79,7 111,7 139,7
g 56 10 30 45
h 28 52 88 133
i 4 - - -
k 75 128 177 283
m 90 140 200 300
n 17,3 - - -
max. Gewicht Zufiihrschiene [kg] 0,3 0,65 15 3,0
Gewicht Grundgeréat [kg] 0,7 1 2 7
Schwingfrequenz [Hz] zweifache Netzfrequenz
Netzanschluss [V/HZ] 230/50 oder 110/60
max. Leistungsaufnahme [VA] 10 | 15 |25 |6O
Schutzart IP 54

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

Die Linearforderer sind mit 230V/50Hz und 110V/60Hz — Magneten lieferbar.
Zur Ansteuerung der Linearforderer stehen verschiedene Steuergeréte zur Verfigung.

3. Transport

3.1. Transport ab Werk
Die Linearfordererwerden ab Werk in einer Kiste oder Verschlag geliefert.

3.2. Innerbetrieblicher Transport

Das Gewicht des Linearforderer ist abhéngig von den Abmessungen und der Leistung. Das Gewicht ihrer
speziellen Ausfuhrung entnehmen Sie bitte den Frachtpapieren.

Achtung
Kontrollieren Sie beim Auspacken alle Schutzvorrichtungen. Ersetzen Sie beschadigte Teile vor
der Inbetriebnahme!

>

Achtung

Achtung
Zum Heben der Forderer dirfen nur geeignete Transportfahrzeuge,
Seile, Ketten und Anschlagmittel verwendet werden, die ausreichend dimensioniert sind.

>

Achtung

Achtung

Der Transport darf nur von Personal ausgefiihrt werden, das an Hand von eigenen Kenntnissen
und Erfahrungen auf dem Gebiet des Transports

in der Lage ist, solche Arbeiten durchzufihren.

>

Achtung

Warnung
Warnung vor schwebender Last

>
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4. Inbetriebnahme

4.1. Montage des Gerates

Der SLS wird mit Hilfe der in der Fu3platte eingebrachten Schlitze (siehe Abbildung 3) fest am Fundament
angeschraubt. Dadurch sind die Schnittstellen am Ein- und Auslauf der Forderschienen genau definiert und
justierbar. In horizontaler Ebene soll der Untergrund schwingungssteif gestaltet sein (Platten- oder Blockkon-
struktion) um mdgliche Restkrafte in dieser Ebene aufnehmen zu kénnen. Freitragende Profilkonstruktionen
mussen 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 fur Fundamenterregungen ausschlaggebenden vertikalen Schwingkréfte lassen sich durch ei-
nen sorgfaltigen Massenausgleich (siehe Kapitel 3.4.1 Massenausgleich) nahezu vollstéandig beseitigen. Die
Hohenanpassung hat durch zweckmafige Unterbauten zu erfolgen. Fur komplette Stationsaufbauten in Ver-
bindung mit Wendelférderern stehen geeignete Standardkomponenten zur Verfligung.

Abbildung 3: Befestigungsschlitze in der Ful3platte

Schlitze zum Befestigen des SLS

Achtung
Der Linearfordererwerden ist zur Komplettierung / Integration in eine Gesamtanlage vorgesehen.

e Erst nach der sicherheitsgerechten Komplettierung / Integration seitens des Betreibers darf die
Maschine betrieben werden.

4.2. Gestaltung von Forderschienen

Die Forderschienen missen schwingungssteif gestaltet sein, damit die vom Gerat erzeugten Férderimpulse
exakt auf die Werkstlicke Ubertragen werden und keine Uberlagerten Eigenschwingungen den Foérdervorgang
negativ beeinflussen. Diese Forderung hat Prioritat gegentber MalRhahmen zur Massereduzierung. Als Ma-
terial fur Forderrinnen 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
fur Nutz- und Gegenmasse mit Massendifferenz angegebenen Nutzmassen eingehalten werden.

Fur das Abmessungsverhaltnis des Forderschienenquerschnittes ist anzustreben:

Hohe 2

Breite 1

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

Tabelle 2: Abmessungen der Férderschienen

SLS250 SLS400 SLS600 SLS800

Lange 250 mm 400 mm 600 mm 800 mm

Breite 17 mm 17 mm 24 mm 29 mm
Rhein-Nadel Automation GmbH 8
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4.3. Flexible Anbauvarianten

4.3.1. Anbau einer Forderschiene

Die Forderschiene wird mittels Befestigungswinkel oder Seitenplatte am linken oder rechten Schwingteil be-
festigt (siehe Abbildung 4). Beim SLS 250 wird die Forderrinne direkt am Schwingteil angebracht (siehe Ka-
pitel 2.3, Abbildung 1). In allen Féllen ist auf die richtige Befestigungslage gemaR Kapitel 2.3, Abbildung 1
und Abbildung 2 zu achten. Abweichungen kdnnen sich negativ auf die Fundamenterregung auswirken.

Abbildung 4: Befestigung mit Winkel

Trimmgewicht Forderschiene

Befestigungsbohrungen fur i rechts
Forderschiene/ Trimmgewicht

»
K

Winkel

Abbildung 5: Befestigung mit Seitenplatte

Trimmge-

Befestigungsboh- wicht
Seitenplatte rungen fiir Férder- Forder- ‘M
schiene schiene

links

¢ o ‘
A A RS =
]/ ® : e

Die Schwingteile weisen zur Aufnahme der Winkel bzw. Trimmgewichte an den Au3enseiten Aussparungen
auf. Mittels der als Langloch ausgefiihrten Befestigungsbohrungen an den Seitenplatten kann die Auslauf-
hohe der Foérderschiene bei der Erstmontage genau eingestellt werden. Beim erneuten Ein- bzw. Ausbau der
Forderschiene zwecks Reinigung oder Umrlstung auf ein anderes Produkt ist dann keine Neujustage der
Schiene mehr erforderlich. Die Wahl der Lage der Férderschiene - links oder rechts - richtet sich nach den
Einbau- und Ubergabebedingungen der vor- und nachgeschalteten Geréate. Die Forderschiene muss immer
innen an der Seitenplatte montiert werden. Das Gewicht der Férderschiene (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 grol3 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 ent-
sprechen.

Rhein-Nadel Automation GmbH 9
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4.3.2. 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 Massenaus-
gleich ist dabei entsprechend Kapitel 3.4.1 Massenausgleich durchzufiihren

Abbildung 6: Linearférderer mit zwei Forderschienen

Schwing-

teil \4/ Schwingteil rechts

0000 s j@@@@%

Schwing-

© .0 inks ©. 0

4.3.3. Anbau von geteilten Férderschienen

Fur die Zufuhrung gréRerer Werkstticke bietet sich die Moglichkeit, die Forderschiene in Langsrichtung geteilt
auszufihren 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 Férdergeschwindig-
keiten beider Teile der Forderschiene und sollte méglichst exakt eingehalten werden. Unter Beachtung dieser
Bedingungen werden grof3ere Werkstiicke einwandfrei gefordert. Richtwerte fir max. Werksttickbreiten siehe
Tabelle 3.

Abbildung 6: Linearforderer mit geteilter Férderschiene

Geteilte Forder- Geteilte Forder-
schiene mit Win- schiene mit Seiten-
kelbefestigung: plattenbefestigung:
M n
| — |
e e8; |
| |
| |
| |
| |
| |
i
© O 0.0
T T
i i
i ‘

Tabelle 3: Richtwerte fir maximale Werksttickbreiten

Typ Max. Werkstlckbreite
SLS 250 ca. 30 mm
SLS 400 ca. 50 mm
SLS 600 ca. 70 mm
SLS 800 ca. 80 mm
Rhein-Nadel Automation GmbH 10
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4.4. Geratespezifische Einstellung

Beim Einstellen der Linearférderer ist immer zuerst der Massenausgleich herzustellen und anschliel3end die
Eigenfrequenz einzustellen.

4.4.1. Massenausgleich

Bei dem Linearforderer werden aufgrund des Gegenschwingprinzips die Schwingkrafte in der Grundplatte
nahezu ausgeglichen. Dieser Schwingkrafteausgleich ist aber nur dann gewahrleistet, wenn Nutz- und Ge-
genmasse mdglichst genau aufeinander abgestimmt sind. Fir die Linearforderer SLS 250 und SLS 800 be-
deutet dies, dass Nutz- und Gegenmasse gleich grof3 sein missen. Beim SLS 400 und SLS 600 muss eine
bestimmte Massendifferenz zwischen Anker- und Magnetseite eingehalten werden. Bei nachfolgender Ta-
belle 4 ist die Ankerseite als Nutzseite aufgelistet, damit bei der Férderschienengestaltung eine hthere Masse
zur Verflgung steht.

Die Nutzmasse (d.h. Forderschienenmasse) ist das Gesamtgewicht aller an der Forderschienenseite ange-
brachten Bauteile einschlie3lich Seitenplatte bzw. Winkel. Entsprechend ergibt sich die Gegenmasse aus der
Summe aller Einzelgewichte der Bauteile auf der Gegenseite einschlie3lich Seitenplatte bzw. Winkel.

Der Massenausgleich wird durch einfaches Wiegen von Nutz- und Gegenmasse kontrolliert. Sind Zusatzge-
wichte erforderlich, um die in Tabelle 4 angegeben Massen zu erreichen, so missen diese so angebaut
werden, dass der Abstand der Massenmittelpunkte von Nutz- und Gegenmasse, quer zur Forderrichtung
gesehen, moglichst nahe beisammen liegen, d.h. die Zusatzmassen sollten nach Mdglichkeit nicht seitlich
uber den Linearforderer hinaus bauen, da dies sonst zu erhdhten Restschwingungen im Untergrund fuhrt.

Der Massenausgleich ist dann genau abgestimmt, wenn zum einen nahezu keine Schwingungen mehr im
Untergrund zu spuren sind und zum anderen die Fordergeschwindigkeit eines Fordergutes, welches frei auf
die Forderschiene bzw. Gegenmasse gelegt wird, auf beiden Schwingseiten gleich grof3 ist.

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

Hinweis
0 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 Un-
tergrund spirbar sind.

2. Bei einem exakt abgestimmten Massenausgleich ist die Férdergeschwindigkeit auf der Nutz-
und Gegenseite gleich grol3.

Rhein-Nadel Automation GmbH 11
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4.4.2. Eigenfrequenzeinstellung

Der Linearforderer ist ein Feder- Masse- Schwingsystem und arbeitet unter Ausnutzung des Resonanzver-
haltens. Massenveranderungen erfordern eine Veranderung der Federsteifigkeit. Dazu sind an der Ful3plat-
tenbefestigung der Federpakete verschiebbare Einstellplatten vorhanden (siehe Abbildung 8). Durch das
Verschieben dieser Einstellplatten kann die Eigenfrequenz eingestellt werden.

Abbildung 7: Federpaket mit Einstellplatten

Einstellplatten

Der Linearforderer muss immer ,uberkritisch® abgestimmt sein, d. h. die Eigenfrequenz muss um ca. 5% uber
der Erregerfrequenz liegen. Fur einen 100Hz — Forderer bedeutet dies eine Eigenfrequenz von ca. 104Hz,
fur einen 120Hz — Foérderer eine Eigenfrequenz von ca. 126Hz.

Bei der Abstimmung ist wie folgt vorzugehen:

Ein Testteil auf die Forderschiene legen und das Regelgerat einschalten. Mittels Drehknopf die Forderge-
schwindigkeit des Linearforderers soweit zuriick regeln, bis sich das Teil auf der Férderschiene nur noch
langsam bewegt. Die Einstellung des Regelgeréats konstant halten und an einem Federpaket des Linearfor-
derers die Schrauben der Einstellplatten (siehe Abbildung 8) langsam l6sen. Wahrend des Ldsens der
Schrauben die Foérdergeschwindigkeit des Testteils kontrollieren. Nimmt die Fordergeschwindigkeit erst kurz
zu und dann bei weiterem Losen der Schrauben wieder ab, ist der Linearférderer richtig eingestellt, die Ei-
genfrequenz liegt etwas Uber der Erregerfrequenz. Die Einstellplatten missen in die Position, die sie vor dem
Losen der Schrauben hatten, eingestellt werden.

Steigt die Férdergeschwindigkeit beim Lésen der Schrauben an und nimmt bei vélligem Losen der Schrauben
nicht, oder nur geringfligig ab, so ist der Linearforderer noch zu steif abgestimmt, d.h. die Eigenfrequenz ist
noch zu hoch. In diesem Fall missen die Einstellplatten nach unten geschoben werden, oder, bei zu grof3er
Gewichtsabweichung, gegebenenfalls eine Blattfeder entfernt werden. AnschlieBend muss der Test erneut
durchgefuhrt werden.

Nimmt die Fordergeschwindigkeit beim Losen der Schrauben unmittelbar ab, ist der Linearforderer noch zu
weich abgestimmt. In diesem Fall missen die Einstellplatten nach oben geschoben werden, oder gegebe-
nenfalls eine zusatzliche Blattfeder eingebaut werden. AnschlieRend muss der Test erneut durchgefihrt wer-
den.

Beim Verschieben der Einstellplatten ist darauf zu achten, dass die Einstellplatten immer horizontal und ei-
nander immer genau gegentber liegen.

Einstellplatten nach oben = Eigenfrequenz nimmt zu
Einstellplatten nach unten = Eigenfrequenz nimmt ab

Achtung

Die Linearférderer mussen unbedingt ,Uberkritisch® eingestellt werden (d.h. die Eigenfrequenz

muss um ca. 5% Uber der Erregerfrequenz liegen), da sonst zum einen der Magnet heil3 werden
achtung  kann und durchbrennt, und zum anderen die Férdergeschwindigkeit abnehmen kann, sobald Teile

auf die Forderschiene gelangen.

Bei der Frequenzabstimmung diirfen nur jeweils an einem Federpaket die Einstellplatten geldst werden, da-
mit ein Absinken der Schwingteile verhindert wird.

Hinweis
e Es ist auf horizontale Lage der Einstellplatten zu achten. Die Oberkanten miissen immer einander
gegeniberliegen.
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4.4.3. Luftspalteinstellung

Der Luftspalt des Magnetsystems wird bei der Serienmontage auf die in Tabelle 5 angegebenen Werte ein-
gestellt. 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 An-
kers gel6st und der Luftspalt mittels Distanzblech neu eingestellt.

Abbildung 9: Ankerbefestigung

Luftspalt
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Die in Tabelle 5 angegebenen Werte gelten nur fir die entsprechende Stromversorgung. Bei den Einstellar-
beiten ist unbedingt darauf zu achten, dass die Flache des Magnetkerns und des Ankers exakt parallel zuei-
nander sind. Um die erforderliche Genauigkeit zu erreichen, missen die Schrauben stufenweise, abwech-
selnd 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
Hinweis

Wenn ein grol3erer als der angegebene Luftspalt eingestellt wird, besteht die Gefahr, dass der
Magnet Uberhitzt und die Spule durchbrennt. Daher sind die angegebenen Luftspalte unbedingt
einzuhalten.

5. Wartung

Ein Linearforderer Typ SLS ist im Grunde wartungsfrei. Unter bestimmten Einsatzbedingungen, kénnen die
verwendeten Blattfedern allerdings eine Oxidationsschicht entwickeln, die auf Dauer das Schwingverhalten
beeintrachtigen kann. In diesen Fallen kann es erforderlich werden, dass die Blattfedern ausgebaut und ge-
reinigt 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.

Hinweis
e Die Blattfedern dirfen nicht eingedlt oder eingefettet werden, da dies zum Verkleben der Federn
fuhrt und somit das Schwingverhalten negativ beeinflusst.

Achtung

Bei Aufstellung, Wartung und Reparatur muss der Linearférdererwerden VDE-gerecht allpolig vom

Netz getrennt wer-den. Arbeiten an elektrischen Ausristungen des Linearforderers dirfen nur von
achtung  einer Elektrofachkraft oder von unterwiesenen Personen (siehe Kap. 2) unter Leitung und Aufsicht

einer Elektrofachkraft gemafR den elektrotechnischen Regeln durchgefiuhrt werden.
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Achtung

Achtung beim Umgang mit den Linearforderer! Die Magnete kénnen im Betrieb warm werden.
Deshalb die Magnete erst abkiihlen lassen, bevor daran gearbeitet wird. Ist das nicht mdglich,
ergreifen Sie geeignete Schutzmaflinahmen, zum Beispiel den Gebrauch von Handschuhen.

Achtung

Schutzeinrichtungen sind nach einer Demontage wieder in ihrer Schutzstellung zu montieren!
Achtung

6. Ersatzteilliste

Da die Konstruktion des SLS keine Verschleil3teile beinhaltet, ist bei sachgerechter Anwendung nicht mit
dem Versagen einzelner Bauteile zu rechnen. Sollte trotzdem ein Austausch einzelner Komponenten ndtig
werden, so sind diese einzeln zu bestellen. Wichtig ist hierbei die Seriennummer des Gerates, um eine
schnelle und korrekte Abwicklung der Ersatzteillieferung zu gewahrleisten.

7. Entsorgung

Nicht mehr verwendbare SLS’s sollen nicht als ganze Einheit, sondern in Einzelteilen und nach Art der Ma-
terialien demontiert und recycelt werden. Nicht recycelbare Komponenten missen artgerecht entsorgt wer-
den.
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