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Ersatzteile

Sicherheitstechnische Hinweise fiir den Benutzer

Diese Beschreibung enthalt die erforderlichen Informationen fiir den bestimmungsgemaRien
Gebrauch der darin beschriebenen Produkte. Sie wendet sich an technisch qualifiziertes

Personal.

Warnung!

8 Gefahrliche Spannung! Nichtbeachtung kann Tod, schwere Korperverletzung
oder Sachschaden verursachen.
8 Trennen Sie die Versorgungsspannung vor Montage- oder Demontagearbeiten,

sowie bei Sicherungswechsel oder Veranderungen des Aufbaus!

8 Beachten Sie die im spezifischen Einsatzfall geltenden Unfallverhiitungs und
Sicherheitsvorschriften!
8 Kontrollieren Sie vor Inbetriebnahme, ob die Netzspannung des Gerates mit der

ortlichen Netzspannung Uibereinstimmt.

Anderungen vorbehalten



1. Verwendung

Elektromagnetischer Schwingférderantrieb zum Antrieb von Schwingférdereinrichtungen wie
Teilebunkem und Schwingférderstrecken.
Zum Betrieb muf3 der Schwingférderantrieb an ein geeignetes Steuergerat angeschlossen werden.
Fur andere Nutzungen oder Betriebsweisen kann in Schadensfallen keinerlei Haftung fir etwaige

Personen - oder Sachschaden tibernommen werden.

2. Technische Daten

Technische Daten Einheit |LF 1 LF 2 LF3 LF 4
Elektrische Daten

Netzspannung VAC [230 230 230 230
Netzfrequenz Hz 50 50 50 50
Stromaufnahme A 0,1 0,37 0,25 0,75
Leistung VA |23 85,1 57,5 1725
Schutzart IP 54 54 54 54
Mechanische Schwingung | 1/Min | 6000 6000 3000 3000
Eigengewicht kg 2,8 5,4 12,6 28,5

Abweichende Spannungen und Frequenzen als Sonderausfiihrung. Hierbei andern sich die in
obenstehender Tabelle angegebenen Werte.

3. Aufstellung

Der Schwingférderantrieb muf3 schwingungsstabil aufgestellt werden.

Bei Verwendung einer Stahlplatte als Unterbau soll deren Dicke mindestens 8 mm bei LF 1 und LF 2,
10 mm bei LF 3 und 15 mm bei LF 4 betragen. Auch eine solche Platte mul3 schwingungssteif mit dem
Untergrund verbunden sein.

Der Schwingférderantrieb wird an den Gewinden der vier Gummipuffer auf der Grundplatte
festgeschraubt.

Benachbarte Maschinenteile, wie auch besonders elektrische Leitungen oder Pneumatikschlauche dirfen
den Schwingférderer auf keinen Fall beriihren.

4. Inbetriebnahme

Der Schwingférderantrieb wird gemaf Anschluf3plan an das Steuergerat angeschlossen und der
NetzanschluR des Steuergerates hergestellt.

Der Forderschiene auf dem Schwingférderantrieb mul noch leer sein.
Den Schwingforderantrieb mit dem Netzschalter des Steuergerates einschalten.

Das Sollwertpotentiometer des Steuergerates von 0% bis 100%drehen.



AuBer einem - je nach Potentiometerstellung - mehr oder weniger lauten Brummen durfen keine
Gerausche zu hoéren sein.

Harte, klappernde oder hammernde Gerausche sind immer eine Folge von Mangeln am Gerét, die
behoben werden mussen.

5. Funktionskontrolle

Das Sollwertpotentiometer am Steuergerat auf ca. 50% einstellen

Bei Bedarf das Sollwertpotentiometer weiter aufdrehen.

Im Werk werden die Schwingférderer bei der Endabnahme so abgestimmt, daR sie bei einer
Sollwertpotentiometerstellung von 50-80% die zugesagte Forderleistung erreichen. Wahrend des
Betriebes sollte das Sollwertpotentiometer nicht weiter als unbedingt erforderlich aufgedreht werden.
Eine zu groRe Schwingweite des Schwingférderantrieb kann die Férderleistung beeintrachtigen und ist
mit unnétig héherer Larmemission verbunden.

Am Aufstellungsort ist jetzt die Funktion des Gerates Uber eine Zeit von etwa 15 Minuten zu beobachten.
Mangel durch Transportschaden oder unsachgeméaRe Behandlung kénnen so erkannt und behoben

werden, bevor das Geréat der Produktion Gibergeben wird.

6. Stérungen

6.1 Allgemeines

Der Schwingantrieb ist verschlei3frei und braucht nicht gewartet zu werden.

Das elektronische Steuergerét ist ebenfalls verschleil3- und wartungsfrei.

Die Forderschiene kann je nach Ausfiihrung und Fordergut Gber langere Zeit gewisse
Verschleil3erscheinungen zeigen.

6.2 Schwingférderantrieb fordert Gberhaupt nicht mehr

Bei totalem Ausfall des Schwingférderantrieb ist zuerst das Steuergerat von einer Elektrofachkraft zu
Uberprifen:
- Zuleitung, - Schalter, - Sicherung, - Verbindungsleitung - Anschlu® des Schwingférderers.

Wurde hierbei kein Fehler gefunden, kann der Schwingforderantrieb kurzzeitig direkt an das Netz
angeschlossen werden. Bei LF 3 und LF 4 muf3 dies Uber eine geeignete Diode geschehen. Die
Diode muR eine ausreichende Strom- und Spannungsfestigkeit haben. Angaben hiertiber siehe
Kapitel 2: Technische Daten.

Schwingt der Schwingantrieb jetzt immer noch nicht, ist der / sind die Schwingrnagnete zu Uberprifen.



Zur Uberprifung des Schwingmagnets ist ein Stahlblechstreifen (kein nicht magnetisierbarer Edelstahl)
nahe an den Magnet-Luftspalt zu halten. Bei intaktem Schwingmagnet muf3 ein Vibrieren des
Stahlblechstreifens spurbar sein.

Ein von den mechanischen Teilen verursachter Totalausfall ist kaum denkbar, da Blattfeder- und
Schraubenbriiche praktisch ausgeschlossen werden kénnen.

6.3 Forderleistung wird weniger

Eine Verminderung der Forderleistung kann verschiedene Ursachen haben, die zum Teil nur durch
sorgfaltiges Beobachten ermittelt werden kénnen.

Wenn keine dafuir geeigneten Fachkrafte zur Verfiigung stehen, ist es empfehlenswert, nach
Ruckfrage den kompletten Schwingférderer in unser Werk anzuliefern.

Mégliche Ursachen fur eine Verminderung der Férderleistung:

1. Unterschiede in Abmessung oder Geometrie des Forderguts
Haufige Fehlerursache sind Unterschiede in Abmessung oder Geometrie des Forderguts
gegeniber den bei der Einrichtung benutzten Teilen. Dies kdnnen z.B. bei SpritzguRteilen auch
Spritzgrate oder Reste von Anglissen sein.

2. Zu groRe Schwingungsamplitude des Schwingférderantriebs

3. Zu kleine Schwingungsamplitude des Schwingférderantriebs

6. Gefettetes oder gedltes Fordergut
Das Funktionsprinzip des Schwingférderers basiert auf Reibung zwischen Fordertopf und
Fordergut.
Bei gefettetem oder gedltem Foérdergut kann die Reibung soweit reduziert werden, daR die
Forderung zum Erliegen kommt.
Das Entfetten von Forderschiene und Férdergut bringt eine sofortige Behebung solcher
Stoérungen.

7. Anderung der Abstimmung

Durch Andern der Abstimmung des Feder-Massesystems wird dessen Schwingungsamplitude

beeinflu3t. Es gibt hierzu grundsatzlich zwei Méglichkeiten:

7.1 Anderung der Massen

Die Massen sind die Masse des Unterteils des Schwingférderantriebs einerseits und die Masse des
Oberteils des Schwingftérderantriebs plus der Masse des Férderschiene plus einem Teil der Zuladung
andererseits. Hier kdnnen vom Anwender nur sehr begrenzt Anderungen vorgenommen werden.
Deshalb wird hier darauf nicht weiter eingegangen.

7.2 Anderung der Federkonstanten

Anmerkung: die Positionsnummern beziehen sich auf die Abbildungen und die Ersatzteilliste im Kapitel
9: Ersatzteile



7.2.1 Magnet-Luftspalt prifen / einstellen

Magnet-Luftspalt(e) mit Fuhlerlehre prifen und gegebenenfalls nach Tabelle neu einstellen.

LF 1 2 3 4

Soll

Luftspalt 0,7-0,9 0,8-1,0 1,4-1,6 2,0~2,2
[mm]

- Die beiden Schrauben, mit denen der Magnethalter (Pos. 60 bei LF 1 und 2 - Pos. 70 bei LF 3 und 4)
festgeschraubt ist, 16sen.

- Durch Verschieben von Magnethalter und Schwingmagnet den richtigen Luftspalt einstellen.

- Schrauben wieder anziehen.

7.2.2 Schrauben der Federpakete tiberprifen

Schrauben der Federpakete auf Festsitz Uberprifen.

7.2.3 Federkonstante verandern

- Schwingférderer am Steuergerét einschalten und am Einstellknopf des Steuergeréats eine langsame
Fordergeschwindigkeit einstellen.

- Die untere Befestigungsschraube eines beliebigen Federpakets vorsichtig I16sen und dabei die
Veranderung der Férdergeschwindigkeit beobachten.
Wird die Fordergeschwindigkeit gré3er, muld eine Feder entfernt werden.
Wird die Fordergeschwindigkeit kleiner, muf3 eine Feder hinzugefiigt werden.

Dabei ist zu beachten:

* Die einzelnen Federpakete missen mdglichst gleich viele Federn enthalten.
Das heifdt, dal3 Federn nur aus Federpaketen ausgebaut werden dirfen, die mehr oder gleich viele
Federn wie die Uibrigen Federpakete haben.
Das heif3t ebenso, dal? Federn nur in Federpakete eingebaut werden dirfen, die weniger oder
gleich viele Federn wie die tibrigen Federpakete haben.

* Zwischen zwei Federn (Pos. 80/90) missen immer Trennplatten (Pos. 100) eingebaut werden (,e 1
Stlick oben und unten) um Reibbewegungen zwischen den Federn zu vermindern.

* An den AuBen- und Innenseiten des Federpakets muf} jeweils oben und unten eine Einspannplatte

(Pos. 110) montiert sein (siehe Abbildung).

* Nach jedem Federwechsel sollte der Magnet-Luftspalt Uberprift werden.
Die Federkonstante ist dann richtig eingestellt, wenn bei einer Einstellung des Reglerknopfes von 50-80%
die Soll-Férdergeschwindigkeit erreicht wird.

7.2.4 Schrauben auf Festsitz tberprifen

Noch einmal alle Schrauben auf Festsitz prufen

8. Ersatzteile




Pos.

Bezeichnung

10

20 Grundplatte

30 Deckplatte

40

50 Gegengewicht

60 Magnethalteplatte
70 Verbindungsplatte
80 Blattfeder

90 Blattfeder

100 | Zwischenpléttchen
110 Federdruckplatte
120 Magnet

130 | Gummiful3

110 100 80

A
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130 50 / 8

200

180




	Seite #1
	Seite #2
	Seite #3
	Seite #4
	Seite #5
	Seite #6

