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1 Uber diese Anleitung

1.1 Zweck

Ziel dieser Montageanleitung ist es, den Benutzern alle benétigten Informationen zu geben, um das System ordnungsgemal$
und sicher in eine vollstandige Maschine einbauen zu kénnen.

1.2 Kontaktinformationen

TAKTOMAT GmbH

Rudolf-Diesel-Strafte 14

86554 Pottmes

Tel.: +49 (0) 8253-9965-0

Fax: +49 (0) 8253-9965-50
E-Mail: info@taktomat.de
Internet: http://www.taktomat.de/
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Uber diese Anleitung

1.3 Produktbezeichnung

Produkthezeichnung: Stauforderer

Produkttyp: TSF

TAKTOMAT

passion for automation

Type:  XXXXxxx
Code:  XX-XXX-XX-X

SerNr: XXXxx-XXxxxx

Taktomat GmbH www.taktomat.de

Abb. 1: Beispiel Typenschild

CI0] O Typ
ProduktgréRe = WT Breite

Bezeichnung Stauférderer TSF

] Code
—|_ Sonderausfiihrung

aoft-g
—‘7 Antriebslage Seite

L = links, R = rechts

Achsabstand [mm]

Abb. Z: Position Typenschild

1 Typenschild
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Typen und GréBe

Standardausfiihrung
e TSF350
e TSF800

TSF350
350 mm

Abb. 3: TSF350

TSF800
800 mm

Abb. 4: TSF800

6/47 Stauforderer TSF Version 1.0
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Ausfiihrungen

T
|_=_|-:“!

I

1

T

Abb. 6: Ausfiihrung liegend = H

Nutzbare Lénge

Nutzbare Lange = Achsabstand - 300 mm

AA

Nutzbare Linge

Abb. 7: Nutzbare Lénge
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Antriebslage Seite

Blickrichtung

Abb. 8: Antriebslage Blickrichtung

Links (L) Rechts (R)

Abb. 9: Antriebslage Seite
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Uber diese Anleitung

1.4 Darstellungsmittel

In dieser Anleitung werden folgende Darstellungsmittel verwendet:

Anleitungen und Anweisungen
Voraussetzungen fiir eine Handlungsanweisung sind mit einem Haken dargestellt.

Die auszufiihrenden Handlungsschritte sind nummeriert.

Ergebnisse der einzelnen Handlungsschritte sind mit einem schwarzen Pfeil gekennzeichnet. Das Gesamtergebnis einer
Handlungsanweisung wird durch einen weillen Pfeil in schwarzem Kreis hervorgehoben.

Beispiel
v' Voraussetzung
1. Handlungsanweisung (Schritt 1)
2. Handlungsanweisung (Schritt 2)
= Ergebnis oder Systemreaktion auf Schritt 2

3. Handlungsanweisung (Schritt 3)

<> (Gesamtergebnis der Handlungsanweisung

Aufzdhlungen

Aufzahlungen ohne zwingende Reihenfolge sind wie folgt dargestellt:

e FEigenschaft A
o Detail 1
o Detail 2

e Figenschaft B
o Detail 1
o Detail 2

Version 1.0 Staufdérderer TSF 9/47
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2 Sicherheit

2.1 Sicherheitshinweise

Allgemeine Sicherheitshinweise

¢ Die Anleitung vollstandig lesen

e Hinweise und Anweisungen in dieser Anleitung beachten

¢ Unbefugte Personen vom Arbeitsbereich fernhalten

e Arbeiten an elektrischen Anlagen diirfen nur von Elektrofachkraften durchgefiihrt werden
¢ Die Anleitung aufbewahren und allen Mitarbeitern zur Verfiigung stellen

¢ Die Dokumentation der Zulieferbauteile beachten

¢ Die vorgeschriebene personliche Schutzausriistung tragen

2.2 Warnhinweise

2.2.1  Struktur der Warnhinweise

Alle Warnhinweise in dieser Anleitung sind wie folgt strukturiert:
Eeatrscyer Cunag

Abb. 10: Struktur der Warnhinweise

1 Gefahrenspezifisches Symbol 2 Gefahrensymbol
3 Signalwort 4 Artund Quelle der Gefahr
5  Madgliche Folgen bei Nichtbeachtung 6  Vorgehen zur Gefahrenvermeidung

10/ 47 Stauforderer TSF Version 1.0
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2.2.2 Bedeutung der Signalworte und Symbole

Die folgenden Signalworte werden in diesem Dokument verwendet:

Signalwort
GEFAHR
WARNUNG

VORSICHT

HINWEIS

Bedeutung
Weist auf eine geféhrliche Situation hin, die zum Tod oder zu schweren Verletzungen fiihrt.

Weist auf eine méglicherweise gefahrliche Situation hin, die zum Tod oder zu schweren
Verletzungen fiihren kann.

Weist auf eine maglicherweise geféhrliche Situation hin, die zu geringfligigen oder leichten
Verletzungen fiihren kann.

Weist auf eine méglicherweise gefahrliche Situation hin, die zu Sach- und Umweltschéden fiihren
kann.

Die folgenden Symbole fir Gefahren, Warnungen, Gebote und Verbote werden in diesem Dokument verwendet:

Allgemeines Warnzeichen

Warnung vor elektrischer Spannung

Warnung vor schwebender Last

Warnung vor Quetschgefahr

Warnung vor Einzugsgefahr

Warnung vor automatischem Anlauf

> BB

Warnung vor Stolpergefahr

Version 1.0
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2.3

24

2.5

Kopfschutz benutzen

Augenschutz benutzen

FuRschutz benutzen

Handschutz benutzen

Handbuch lesen

Anforderungen an das Personal

Die in dieser Anleitung beschriebenen Tétigkeiten diirfen nur von Fachpersonal ausgefiihrt werden.

Fachpersonal sind Personen, die aufgrund ihrer fachlichen Ausbildung, Kenntnisse und Erfahrungen die ihnen {ibertragenen
Arbeiten ausfiihren kénnen. Sie kennen die einschldgigen Normen und Bestimmungen und erkennen mégliche Gefahren
selbstandig.

Persdnliche Schutzausriistung

Die personliche Schutzausriistung dient dazu, Personen vor Beeintrachtigungen der Sicherheit und Gesundheit bei der Arbeit
zu schiitzen. Das Personal muss bei allen in dieser Anleitung beschriebenen Tétigkeiten die persdnliche Schutzausriistung
tragen. Der Hinweis auf die notwendige personliche Schutzausriistung befindet sich im jeweiligen Kapitel dieser Anleitung.
Anforderungen fiir den Einbau in eine vollstdndige Maschine

Der Stauférderer TSF ist eine unvollstandige Maschine. Der Betrieb des Stauférderer TSF ist nur in einer vollstandigen, CE-
konformen Maschine oder Anlage zulassig.

Der Hersteller der vollstandigen Maschine oder Anlage ist dafiir verantwortlich, dass der Stauforderer TSF so in die Anlage
integriert wird, dass ein vollkommen sicherer Betrieb gewahrleistet ist.

Wahrend des Betriebs ist ein standiger Aufenthalt im unmittelbaren Bereich des Stauforderer TSF nicht zuléssig.

Der Aufenthalt im Umfeld des Stauférderer TSF ist nur im Rahmen von Kontrolltatigkeiten, Wartungs- oder
Instandhaltungsarbeiten von speziell geschultem Personal gestattet.

Wartungsarbeiten miissen gemall Wartungsplan und Montageanleitung durchgefiihrt werden.

12/ 47
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3 Produktbeschreibung

3.1 BestimmungsgeméaRer Gebrauch
Der Stauférderer TSF ist fiir den Einbau in eine vollstandige Maschine oder Gesamtanlage konzipiert.

Dabei dient der Stauférderer TSF zum linearen Transport von Giitern bei einer Transportgeschwindigkeit bis zu 12 m/min. Der
Stauférderer TSF ist ein Bandsystem, das fiir den akkumulierenden Transport geeignet ist und zeichnet sich durch einen
Transport von Werkstiicken ober- und unterhalb des Bandkérpers aus.

Alle von dieser bestimmungsgemafen Verwendung abweichenden Anwendungen sind unzulassig.

e Die zuldssigen Werkstiickgewichte und Gewichte der Aufnahmetechniken diirfen nicht iberschritten werden

¢ Die Maschine muss sicher aufgestellt werden

¢ Die Maschine darf bei automatisierten Eingriffen wie z. B. Beladen, Entladen, usw., auf den Stauforderer TSF nur
innerhalb einer verriegelten trennenden Schutzeinrichtung betrieben werden. Zugange zum Maschinenbereich
miissen sicherheitsgerichtet abgesichert werden. Manuelle Belade- und Entladeplétze miissen personensicher
gestaltet werden.

e Das Produkt ist ausschlieBlich fiir den industriellen Gebrauch vorgesehen

¢ Bei allen Wartungs- und Instandhaltungsarbeiten muss der entsprechende Bereich bzw. das gesamte Produkt gegen
unbeabsichtigtes und unbefugtes Einschalten gesichert werden

3.2 Technische Daten

Bezeichnung WT350 WT800

Breite WT 350 mm 800 mm

Bandbreite 302 mm 752 mm

Bandlange / Achsabstand 1000 — 20000 mm 1000 — 20000 mm

Gewicht Aufnahmetechnik max. 45 kg max. 45 kg

Gewicht Werkstiick max. 75 kg max. 75 kg

Stopper elektrisch oder pneumatisch elektrisch oder pneumatisch
Positioniergenauigkeit +0,3mm +0,3 mm

Motorlage beidseitig mdglich beidseitig mdglich
Stiitzenabstand 1500 mm 1500 mm

HINWEIS

Abweichende Umgebungsbedingungen kénnen zu Sachschéden fiihren.

Die Inbetriebnahme der unvollstandigen Maschine bei abweichenden Umgebungsbedingungen kann
2u Sachschaden fiihren.

o Beiabweichenden Umgebungsbedingungen den Hersteller kontaktieren

Version 1.0 Staufdérderer TSF 13/417
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3.21 Umgebungsbedingungen

Temperaturbereich [°C]

Relative Luftfeuchtigkeit [%]

3.2.2 Betriebsbedingungen

Einsatzbereich
Temperaturbereich [°C]
Relative Luftfeuchtigkeit [%]
Medien

3.23 Lagerbedingungen
Einsatzbereich
Temperaturbereich [°C]
Relative Luftfeuchtigkeit [%]
Medien

Lagerungszeit > 6 Monate

3.2.4 Platzbedarf

Der Platzbedarf ist projektspezifisch.

o Fiir Wartungs- und Servicetatigkeiten im Bereich des Antriebs einen Freiraum von etwa 1 m? vorsehen.

e Im Bereich der Umlenkung zur Einstellung der Kettenspannung einen Freiraum von etwa 1 m? vorsehen.

+10 bis +40
20 bis 80

in geschlossenen Raumen
+15 his +30
40 bis 60

keinen aggressiven Medien aussetzen

in geschlossenen Raumen

-22 bis +50

40 bis 70

keinen aggressiven Medien aussetzen

zusatzlich gegen Korrosion schiitzen

14747
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3.3 Produktiibersicht

Abb. 11: Aufbau Stauférderer TSF

1
3
3
7

Antriebsumlenkung 2 Werkstiicktrager
Bandschalter Entnahmebereich WT

Stopper / Vereinzeler Umlenkstation

Lo o B

Bandstiitze Spannstation

Der Stauforderer TSF ist ein Bandsystem, das fiir den akkumulierenden Transport geeignet ist. Es zeichnet sich durch einen
Transport von Werkstiicken oberhalb und unterhalb des Bandkdrpers aus.

Der Grundkdrper besteht aus einer Blechkonstruktion, welche die Prézisionsfiihrungsstébe aufnimmt

Die rollengefiihrten Werkstiicktrager werden iiber die Blechkonstruktion und die Prazisionsfiihrungsstabe im Vor-
und Riicklauf aufgenommen und tiber die Laufrollen formschliissig gefiihrt

Die umlaufende zentrale Antriebskette wird von einem Getriebemotor angetrieben

Die Mitnahme der Werkstiicktrager erfolgt Gber ein in die Antriebskette eingreifendes Kettenrad, das Gber ein
Kupplungselement am Werkstiicktrager befestigt ist

Der Transport der Werkstiicktrager in der Umlenkung erfolgt iiber ein weiteres Kupplungselement, welches
individuell auf das Transportgewicht eingestellt werden kann

Version 1.0
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34  Werkstiicktrager

Quetschgefahr am Stauforderer

Im Bereich des Stauforderers kann es zu Verletzungen durch Quetschen kommen.
¢ Nicht an oder zwischen die Werkstiicktrager fassen, wenn die Anlage lauft
¢ Nicht an die Anbauteile fassen, wenn die Anlage lauft

¢ Nicht an die Umlenkungen fassen, wenn die Anlage lauft

HINWEIS

Beachten Sie die detaillierte Beschreibung der Baugruppen in der Dokumentation.

Abb. 12: Werkstiicktrager

1 Schnittstelle Aufnahmetechnik 2 Stiftlécher zum Fixieren der Aufnahmetechnik
3 Stoppanschlag 4 Sensor Schaltfahne

5  laufrolle Festlager 6  Kupplungselement

7 Mitnehmer Umlenkung 8 Laufrolle Loslager

16 /47 Stauforderer TSF Version 1.0
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350 » Schniftstelle Kunde 4o QBHT
300

20

&
]

e
e

120
200

&

20,

Abb. 13: Lochbild WT350 fiir kundenseitige Anbindung

800
300
Schnittstelle Kunde Gx@iBH?

17

]
Abb. 14: Lochbild WT800 fiir kundenseitige Anbindung
ri
i “! 8,0 04
e 20,0 +04
—-C—— 12,25 03
Abb. 15: Nutmale
a=8mm
b =20 cmm
c=12,25mm
Zugbelastung Nut Max. 5000 N

(Zulassige Zugkraft auf die Nutflanken)

Abb. 16: Zugbelastung
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Die Werkstiicke werden auf rollengefiihrten Werkstiicktragern transportiert. Der Transport der Werkstticke erfolgt Giber die
Aufnahmetechnik, die auf der Oberkante der Werkstiicktrdger montiert wird. Die Aufnahmetechnik ist werkstiick- bzw.
projektspezifisch.

Der Schwerpunkt der Aufnahmetechnik (ohne Werkstiick) muss im Mittelpunkt der Oberkante des Werkstiicktragers liegen.

Maximalgewicht Werkstiicktrager Wert Einheit
Werkstiicktrager 350 95 kg
Werkstiicktrager 800 14,0 kg

Sonderausfithrung Werkstiicktrager

Zum Transport von groflachigen Werkstiicken kénnen mehrere Werkstiicktrager gekoppelt werden.

Abb. 17: Kopplung DUO Abb. 18: Kopplung TRIO Abb. 19: Kopplung QUATRO

HINWEIS

Vor dem Einsatz von gekoppelten Werkstiicktragern Riicksprache mit der Fachabteilung von
TAKTOMAT halten.

18/47
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Maximale Belastung der Werkstiicktriager

Der Schwerpunkt aus der Summe von Werkstiicktrdger und Aufnahmetechnik liegt optimal im Mittelpunkt des
Werkstiicktrégers.

Max. zuldssige Aufnahmetechnik

GEWICHT AUFNAHMETECHNIKN KG

1 50 50 15 200 250 300 350 400 450 500 550 600 650 700 750 800

ABSTAND SCHWERPUNKT OK WT IN MM (LX)

120

zul. Werkstiicktragerbelastung

AUFNAHVETECHNIKHWERKSTUCKTRAGER (KG)

A75 875

&5 175

0
SCHWERPUNKT WT350 (MIV)

|
o = ||
zul. Werkstiicktragerbelastung
w
g
8.
%
e
ga; /
z e
B e
: < N
e N\
§ ~ N
Vé 2 0
SCHWERPUNKT WT800 (MIM)
| |
lo [ lol

Abb. 20: Maximale Belastung
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35 Stiitzen

N

Abb. 21: Stiitze

1 Stiitze 2 Nivellierset

Abb. 22: Bandkdrper mit Stiitzen

1 Distanzblech 2 Stiitzen

3 Nivellierset

20/ 47 Stauforderer TSF Version 1.0
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Der Bandkorper wird auf Stiitzen montiert, die mit einem Nivellierset hohenverstellbar sind. Die Stiitzen miissen fest mit dem
Boden verschraubt bzw. verankert werden.

Bezeichnung Wert Einheit
Max. Belastung pro Werkst[_]cktréger ) 75 kg
(350 / 800), Aufnahmetechnik und Werksttck

Max. Belastung 35 N/mm
Max. Stiitzenabstand 1.500 mm
Eigengewicht Werkstiicktrager 350 95 kg
Eigengewicht Werkstiicktrager 800 14,0 kg

3.6 Stiitzabstand

Abb. 23: Stiitzabstand

1 Stiitzabstand: max. 1500 mm

Version 1.0 Stauforderer TSF 21/47
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3.7

Stopper/ Vereinzeler (elektrisch)

Quetschgefahr am Stopper / Vereinzeler

Im Bereich des Stoppers kann es zu Verletzungen durch Quetschen durch die Bewegung der
Stoppanschlage kommen.

¢ Nicht an den Stopper fassen, wenn die Anlage lauft

¢ Nicht an die Stoppanschlage fassen, wenn die Anlage lauft

e Nicht zwischen Werkstiicktrager und Stopper fassen, wenn die Anlage lduft

Abb. 24: Stopper / Vereinzeler

1 Stoppanschlag 2 Elektrischer Aktor
3 Befestigung

Der Stopper / Vereinzeler hat folgende Funktionen:

e Stoppen und vereinzeln von einem oder mehreren auflaufenden Werkstiicktragern an einer definierten
Anschlagflache

¢ Das Absenken und Hochfahren des Stoppers erfolgt durch elektrische Energie

e |m stromlosen Zustand hélt der Stopper in seiner zuletzt angefahrenen Position

e Der Stopper hat keine Feder

e Werkstiicktrdger werden mit zwei synchron gesteuerten Anschldgen gestoppt

¢ Die Vereinzelung der Werkstiicktrager erfolgt durch eine Hubbewegung der Stoppanschlage

¢ Die Endlagen der Anschldge werden iiber interne Sensorik abgefragt

¢ Die Anzahl und Positionierung der Stopper / Vereinzeler ist projektspezifisch

22/ 47
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Staukraft
Masse Werkstiicktrager kg* 150 210 300
V= m/ min** 12 9 6

*Zuldssige Staulast

**Zulassige Fordergeschwindigkeit: Angaben gelten bei einem Reibfaktor p=0,07 zwischen Werkstlicktrager und
Transportband

3.8  Stopper/Vereinzeler (pneumatisch)

Quetschgefahr am Stopper / Vereinzeler

Im Bereich des Stoppers kann es zu Verletzungen durch Quetschen durch die Bewegung der
Stoppanschlage kommen.

¢ Nicht an den Stopper fassen, wenn die Anlage lauft

¢ Nicht an die Stoppanschlage fassen, wenn die Anlage lauft

¢ Nicht zwischen Werkstiicktrager und Stopper fassen, wenn die Anlage lduft

Abb. 25: Stopper / Vereinzeler

Der Stopper / Vereinzeler hat folgende Funktionen:

e Stoppen und vereinzeln von einem oder mehreren auflaufenden Werkstiicktragern an einer definierten
Anschlagflache

e Das Absenken und Hochfahren des Stoppers erfolgt pneumatisch

¢ |m drucklosen Zustand halt der Stopper in seiner zuletzt angefahrenen Position

e Der Stopper hat keine Feder

e Werkstiicktrdger werden mit zwei synchron gesteuerten Stoppern links und rechts gestoppt

¢ Die Vereinzelung der Werkstiicktrager erfolgt durch eine Hubbewegung der Stoppanschlage

e Die Endlagen der Anschldge werden tiber interne Sensorik abgefragt

¢ Die Anzahl und Positionierung der Stopper / Vereinzeler ist projektspezifisch

Version 1.0 Stauforderer TSF 23 /47



Montageanleitung

TAKTOMAT

passion for automation

Produktbeschreibung

Staukraft
Masse Werkstiicktrager kg* 250 300 400
V= m/ min** 12 9 6

*Zuldssige Staulast

**Zulassige Fordergeschwindigkeit: Angaben gelten bei einem Reibfaktor p=0,07 zwischen Werkstlicktrager und

Transportband
HINWEIS

Sachschaden

Wenn mehrere Werkstiicktrager im Stauforderer aufgestaut und spater vereinzelt werden, muss
darauf geachtet werden, dass beim Freigeben des ersten Werkstiicktragers die Gesamtmasse der
darauffolgenden Werkstiicktrdger das maximal zu stoppende Gewicht zu keiner Zeit iiberschreiten.

3.9  Spannstation

Abb. 26: Spannstation

1 Nonius 2 Abfrage Kettenwartung
3 Sichtkontrolle Zeiger 4 Absteckbohrung zur Kettenwartung
¢ Die Sichtkontrolle erfolgt mittels Zeiger und Nonius

¢ Die Kettenspannung erfolgt automatisch mittels Druckfeder

¢ Die maximale Kettenlangung wird elektrisch tiberwacht

Die Sichtkontrolle hilft dem Werker die Kettenldngung zu beobachten und eine Kettenwartung rechtzeitig einzuplanen. Die
Spannstation wird mit einem induktiven Sensor tiberwacht. Bei Signal 0 ist die Spannstation zu stark entspannt und die Kette

muss gewartet werden.

Mdgliche Griinde:

¢ Die Kette ist gebrochen (siehe Kapitel Wartung)
¢ Die Kette ist geldngt (siehe Kapitel Wartung)

24/ 47 Stauforderer TSF Version 1.0
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3.10 Umlenkstationen

Einzugsgefahr an der Umlenkung

Im Bereich der Umlenkung besteht Einzugsgefahr. Werkstiicktrager werden formschlissig tiber eine
Kupplung umgelenkt. Die Kupplung wird folgendermalien eingestellt: WT-Gewicht + Gewicht
O Aufnahmetechnik + 150 N.
@ ¢ Nicht im Bereich der Umlenkungen aufhalten, wenn die Anlage anlduft.
¢ Nicht an die Umlenkungen fassen, wenn die Anlage lauft.
¢ Nicht an die Werkstiicktrager, Werkstlickaufnahme, oder das Werkstiick fassen, wenn die
Anlage lauft.

3.10.1 Antriebs-Umlenkstationen (AU, UL)

An der Antriebsumlenkstation wird der Getriebemotor montiert. Die Umlenkeinheiten werden am Bandende montiert, wenn
kein weiteres Bandsegment im Direktanschluss folgt.

TSF350

Abb. 27: Darstellung linke Ausfiihrung TSF350

Gewicht Umlenkstation 350 Gewicht Umlenkstation 350 mit Getriehemotor
45 kg 65 kg
TSF800

Abb. 28: Darstellung linke Ausfiihrung TSFE00

Gewicht Umlenkstation 800 Gewicht Umlenkstation 800 mit Getriebemotor

55 kg 80 kg
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Produktbeschreibung

Pendelklappe kundenspezifisch

Abb. 29: Lagerkontrolle/Pendelklappe
1 Positionsschalter 2 Konturmaske werkstiickspezifisch

3 Pendelklappe

Die Pendelklappe ist projektspezifisch am Transportband platziert. Je nach Einsatzort verhindert sie, dass

¢ falsche Werkstiicktypen oder

e falsch positionierte Werkstiicke

Auf dem Band weiter transportiert werden.

Die Konturmaske ist projektspezifisch an die Kontur des Werkstticks/Werkstiicktragers angepasst.

Einweglichtschranke

W

Die Einweglichtschranke dient der optischen Erkennung von Bauteilen.

Abb. 30: Einweglichtschranke
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Schmierung

Abb. 31: Schmierung

1 Schmiersystem 2  Halterung

3 Schmierbiirste 4 Halter Schmierbiirste

Das Einzelpunktschmiersystem perma STAR CONTROL wird tber ein Anschlusskabel mit externer Spannung versorgt.
Zusatzlich kann der Betriebszustand an eine SPS (ibertragen und ausgewertet werden. Die beiden integrierten Betriebsmodi
TIME und IMPULSE ermdglichen einen flexiblen Einsatz. Das Schmiersystem spendet im TIME-Modus
betriebsstundenabhéngig Schmiermittel. Im IMPULSE-Modus wird eine exakt eingestellte Menge Schmiermittel gespendet,
sobald Spannung anliegt.

Das Einzelpunktschmiersystem perma STAR CONTROL besteht aus einem elektromechanischen Antrieb und einer LC mit 60,
120, 250 oder 500 cm? Schmierstoff. Am Antrieb wird der gewiinschte Modus eingestellt. Die Schmierung erfolgt prézise und
temperaturunabhéngig bei einem Gegendruck von bis zu 7,5 bar.
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4 Transport

Notwendige personliche Schutzausriistung
@

Die Lieferantendokumentation beachten

Q0

Verletzungsgefahr durch unsachgeméBe Transportmittel

Beim Verwenden von unsachgemaRen Transportmitteln kann es zu Verletzungen und
Beschadigungen kommen.

o Nur Transportmittel mit ausreichender Tragkraft verwenden

Kippen oder Absturz von Lasten

Schwebende Lasten kdnnen kippen oder herabfallen. Dadurch kénnen Personen schwer oder tddlich
verletzt werden.

¢ Nicht unter schwebende Lasten treten

¢ Unbefugte Personen aus dem Gefahrenbereich fernhalten

e Gewicht und Schwerpunkt beachten

¢ Nur geeignete, zugelassene und unbeschadigte Lastaufnahmemittel verwenden

HINWEIS

Beschidigung durch unsachgemaBen Transport
Durch unsachgemafen Transport kdnnen Sachschaden entstehen.

e Beim Abladen der unvollstandigen Maschine, bei der Anlieferung und bei innerbetrieblichem
Transport vorsichtig umgehen und die Symbole auf der Verpackung beachten.

HINWEIS

Abmessungen beachten

Alle GréRenangaben beziehen sich auf den Stauférderer ohne weiteren Aufbau. Der Aufbau ist
gesondert zu betrachten und muss beim Transport ggf. demontiert und separat transportiert werden.

e e P P
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Die Lieferung bei Erhalt unverziiglich auf Vollstandigkeit und Transportschaden priifen.

Bei duRerlich erkennbaren Transportschaden Folgendes beachten:

e Lieferung nicht oder nur unter Vorbehalt annehmen
¢ Sachschadenumfang auf den Transportunterlagen oder auf dem Lieferschein des Transports vermerken
e Sachschaden sofort dem Hersteller melden

4.1 Transport mit Stapler

Gefahr von Personen- und Sachschéden bei ungeeignetem Transportmittel

o Nur Transportmittel mit ausreichender Tragkraft verwenden

Abb. 32: Transport mit Stapler

4.2  Transport mit Anschlagmitteln

Die Anschlagmittel (siehe Abbildung) an den Anschlagpunkten wie in der Abbildung positioniert montieren und auf lhre

Funktion hin priifen.
HINWEIS

Transporthinweis

Um Sachschaden zu vermeiden, folgende Hinweise beachten:

o Die Werkstiicktrager vor dem Transport aus dem System nehmen

o Die Werkstiicktrager gegen Verrutschen sichern, wenn diese im System belassen werden

o Bei der Elektro- und Pneumatikinstallation darauf achten, dass Freiraume zur Anbringung der
Anschlagmittel vorhanden sind
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Die unvollstandige Maschine transportieren Sie mit Anschlagmitteln wie folgt:

Abb. 33: Transport mit Anschlagmitteln

1 Quertraverse 2 Traverse
3 Rundschlinge 4 Kettengehdnge
Gewichte
TSF350 TSF800

Bandkorper 50 kg/m 70 kg/m
Antriebsumlenkung 65 kg einschlieRlich Motor 80 kg einschlielich Motor
Umlenkung 45 kg 55 kg
Werkstiicktrager 95 14,0
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Montage

5 Montage

Notwendige personliche Schutzausriistung

/\ VORSICHT
Verletzung durch Sturz
Personen konnen (iber die Stellfiike der Maschine stolpern und stiirzen.

e Das Umfeld der Maschine sauber und aufgerdumt halten
e Geeignete personliche Schutzausriistung tragen

5.1 Befestigung der Einheit

Folgende Voraussetzungen gelten fiir den Aufstellort:

e trocken
® sauber
e schwingungsarm

® hesenrein

HINWEIS

Der Stauforderer ist nach der Européaischen Maschinenrichtlinie 2006/42/EC eine
Lunvollstandige Maschine”

Der Stauforderer kann nicht als separate Maschine betrieben werden, sie dient als Komponente
einer Maschine.

¢ Die Einbaulage und Anbaulage des Stauférderers sind nach Projektierung TAKTOMAT nicht
ohne Riicksprache dnderbar.

HINWEIS

Abweichende An- und Einbaulage kann zu Sachschéden fiihren.

¢ Unvollstdndige Maschine bei abweichender Ein — und Anbaulage nicht in Betrieb nehmen
e Die An- und Einbaulage einhalten

e Abweichende An — und Einbaulagen bediirfen der Uberpriifung durch TAKTOMAT:
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schematische Darstellung

ﬁﬁ.
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M12x295 220/200 #5220 60 135 dO+hngm
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Abb. 34: Montagebeispiel
Bezeichnung Wert Einheit
m AnkergréRRe M12
r Randabstand 100 mm
d Bohrdurchmesser 12 mm
h Bohrtiefe 150 mm
Beton ungerissen C20/25
Mindestvolumen Injektionsmortel 65 ml
Max. Anzugsdrehmoment 120 Nm
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6 Betrieb

Einzugsgefahr an beweglichen Bauteilen

Offen getragener Schmuck und offen getragene lange Haare kdnnen von bewegten Bauteilen
@) erfasst werden und zu schweren Verletzungen fiihren.

@ e Schmuck wie Ketten, Ringe oder Uhren vor Arbeitsheginn ablegen
e lange Haare durch ein Haarnetz schiitzen

6.1 Betriebsarten

HINWEIS

Beschadigung der unvollstandigen Maschine ohne elektronische Steuerung
Durch unsachgemaRe Ansteuerung kdnnen Sachschéden entstehen

o Tippbetrieb nur mit geeigneter Steuerung verwenden
e (eeignete Steuerung verwenden

Einrichthetrieb

Um die Maschine fir den Automatikbetrieb vorzubereiten, ist der Einrichtbetrieb vorgesehen. Fiir den Einrichtbetrieb muss
die Gesamtanlage Uber einen Schliisselschalter in den Einrichtbetrieb gebracht werden. Diese Betriebsart darf nur von
speziell geschultem Personal genutzt werden. Der Einrichtbetrieb ist fir Einrichtarbeiten vorgesehen. Einrichtarbeiten sind
alle Vorgange, die an der Gesamtanlage durgefiihrt werden miissen, damit der Automatikbetrieb aufgenommen werden kann.

Tippbetrieb

Im Tippbetrieb bewegt sich die Anlage mit geringer Geschwindigkeit.

Dies dient dem Einrichten der Anlage. Die aufgebaute Last muss weich beschleunigt und abgebremst werden, um eine
Stresssituation fiir die Mechanik auszuschlieRen. Der Tippbetrieb darf nur mit einer geeigneten Steuerung betrieben werden.

Automatikbetrieb

Der Automatikbetrieb kann zu einer besonders hohen Gefahrdung des Bedieners fiihren, da alle Funktionen der Maschine zur
Verfligung stehen. In dieser Betriebsart miissen trennende Schutzeinrichtungen einen Zugang des gefahrdenden Raumes
verhindern. Bei Betreten des Arbeitsraumes muss sich die Gesamtanlage in einen sicheren Zustand befinden.
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6.2
6.2.1

Inbetriebnahme

Synchronisationsablauf

Um das richtige Mitnehmen des Werkstticktragers (WT) durch die Mitnehmerscheibe (MS) in der Umlenkung zu garantieren,
muss seitens des Kunden in der SPS ein entsprechender Ablauf programmiert werden. Durch diese Funktion wird
vermieden, dass die Mitnehmerrolle direkt in die Nut fallt bzw. auf die Nutenkante auffdhrt. Das Mitnehmen des
Werkstiicktragers ist dann korrekt, wenn die vordere Mitnehmerrolle des Werkstiicktragers auf die duRRere Lauflache der
Mitnehmerscheibe trifft (siehe Abb.). Fiir einen reibungslosen Betrieb darf die Rolle nur auf die Mitnehmerscheibe im
Bereich zwischen den Nuten mit ca. 15 mm Abstand zu den Nutenkanten auftreffen, siehe griiner Bereich (Kontaktbereich)
in der Abbildung.

Abb. 35: Kontakt der Mitnehmerrolle des Werkstticktrdgers mit der Mitnehmerscheibe

1 Werksticktrager (WT) 2 Mitnehmerrolle Werkstiicktrager

3 Kontaktbereich 4 Sseneine (Kontaktposition Mitnehmerscheibe)
5  Mitnehmerscheibe 6  Sensor Nuterkennung

7 Kette 8  Stoppanschlag

9  Stopper 10 Swr(Wegstrecke WT)

Um das zu gewahrleisten, muss der Werkstiicktrager, abhéngig von der Geschwindigkeit und dem Abstand der
Mitnehmerscheibe zum vorgeschalteten Stopper, zur richtigen Zeit freigegeben werden.

Der Synchronisationsablauf wird Gber die Zeit gesteuert. Sobald der Werkstiicktrager prozessbedingt zur Weiterfahrt bereit
ist, wird die Freigabe des Stoppers mit einer addierten kurzen Verzogerungszeit, errechnet passend zur Position der
Mitnehmerscheibe, zur Weiterfahrt freigegeben.

Das heif3t, dass nach dieser zusatzlichen Verzégerungszeit — nach Ablauf der eigentlichen Stoppzeit — der Werkstiicktrager
so an der Mitnehmerscheibe ankommen soll, dass die Mitnehmerrolle des Werkstiicktragers an der AuRenflache der Scheibe
kurz nach der Nut auftrifft. Diese Verzogerungszeit soll berechnet werden.

Es gibt zwei Varianten zur Realisierung der verzogerten Freigabe des Werkstiicktragers.
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Variante 1. Manuelle Einstellung der Verzogerungszeit

Der Timer entsprechend der Verzogerungszeit wird in SPS passend zur Motordrehzahl einprogrammiert. Die Verzégerungszeit
soll bei jeder Drehzahlanderung entsprechend angepasst werden und der Kontaktzeitpunkt des WT an der Mitnehmerscheibe
kontrolliert werden.

Variante 2. Automatische Einstellung der Verzogerungszeit

Die Grundlage der Berechnung der Verzogerungszeit ist die Formel zur Berechnung der linearen Geschwindigkeit in
Abhangigkeit vom Weg und der Zeit.

HINWEIS

Fir eine detaillierte Beschreibung der Berechnung der Verzégerungszeit und eines Beispielcodes,
kontaktieren Sie bitte TAKTOMAT.

Berechnung der Verzogerungszeit

tus= Zeit Mitnehmerscheibe
twr= Zeit Werkstiicktrager
Sus=\Weg Mitnehmerscheibe

S S Swr=Weg Werkstiicktrager
At = tMS_tWT =Ls_ﬂ

Ums Vwr vus= Geschwindigkeit Mitnehmerscheibe

vwr= Geschwindigkeit Werksticktrager

Der Kontaktpunkt zwischen Rolle und Scheibe kann durch die Anderung der Variable Sseueie Nach vorne oder nach hinten
entsprechend verschoben werden.

sk

Synchronisationspunkt

- =<-------1 Signal vom Sensor
L - - - - =<~ - - - Freigabe Stopper

>
—

Abb. 36: Schematische Darstellung des Synchronisationsablaufs
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7

Wartung

Notwendige personliche Schutzausriistung

0

Die Lieferantendokumentation beachten

A GEFAHR

Elektrischer Schlag

Bei Bertihrung von spannungsfiihrenden Teilen besteht unmittelbare Lebensgefahr

o Arbeiten an elektrischen Anlagen diirfen nur von Elektrofachkréften durchgefiihrt werden

e BeiBeschadigung der Isolation Spannungsversorgung sofort abschalten und Reparatur
veranlassen

o Vor Beginn der Arbeiten Anlage freischalten, gegen Wiedereinschalten sichern und die
Spannungsfreiheit feststellen

Verletzungsgefahr durch automatischen Anlauf

Bei Arbeiten an der Anlage besteht Gefahr durch automatischen Anlauf. Dadurch kann es zu

schweren oder tédlichen Verletzungen kommen.

¢ Die (ibergeordnete Stromversorgung ausschalten und die Anlage gegen Wiedereinschalten
sichern (Gesamtanlage Hauptschalter)

o Vor der Wiederinbetriebnahme priifen, dass sich keine Personen im Gefahrenbereich aufhalten

Druckbeaufschlagte Elemente

Hydraulische oder pneumatische Elemente kdnnen nach dem Abschalten der Anlage noch

druckbeaufschlagt sein und dadurch Verletzungen verursachen.

o Arbeiten an pneumatischen oder hydraulischen Elementen diirfen nur durch speziell geschultes
Fachpersonal durchgefiihrt werden

o Vor Beginn der Arbeiten die Anlage druckentlasten

¢ Die Anlage ausschalten und gegen Wiedereinschalten sichern
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1.1

1.2

1.2.1

A\ VORSICHT

Verletzung durch Sturz
Personen konnen (iber die Stellfiike der Maschine stolpern und stiirzen.

e Das Umfeld der Maschine sauber und aufgerdumt halten
e (eeignete personliche Schutzausriistung tragen

Allgemeines

Die Wartungsintervalle sind Mindestempfehlungen bei dreischichtiger Nutzung. Die Nichtbeachtung der
Wartungsvorschriften sowie Verdnderungen fithren zum Verlust von Garantieanspriichen und der Haftung des Herstellers.

Alle Gesetze, Bestimmungen sowie die Vorschriften des Landes zum Schutz von Mensch und Umwelt befolgen.

Die Wartungsvorschrift ist nur in Verbindung mit der Anleitung des jeweiligen Herstellers giiltig. Anderungen des Inhalts sind
vorbehalten.

Wartungsaktivitaten

Ein- und Ausschaltvorgange gemal Anleitung bei allen Wartungs- und Reinigungsarbeiten durchfiihren.

Die in der Betriebs- und Wartungsanleitung vorgeschriebenen Einstell-, Wartungs- und Inspektionstatigkeiten einschlieRlich
der Angaben zum Austausch von Teilen und Teilausriistungen beachten.

Instandhaltungsbereich, soweit erforderlich, weitrdumig absichern.

Nacharbeiten

Bei Wartungsarbeiten geléste Schraubenverbindungen stets festziehen.

Ist die Demontage von Sicherheitseinrichtungen erforderlich, miissen die Sicherheitseinrichtungen unmittelbar nach
Abschluss der Arbeiten wieder montiert werden. Nach der Montage die Funktion der Sicherheitseinrichtungen iiberprifen.

Betriebs- und Hilfsstoffe sowie Reinigungsmittel und Austauschteile sicher und umweltschonend entsorgen. Die Angaben
der Hersteller bei den Gefahrstoffen befolgen.

Ersatzteile

Ersatzteile miissen den vom Hersteller festgelegten technischen Anforderungen entsprechen. Dies ist bei Originalersatzteilen
immer gewahrleistet.

Umweltschutz

Austretendes oder (berschiissiges Fett an Schmierstellen entfernen und nach den geltenden &rtlichen Bestimmungen
entsorgen.

Wartungspersonal

Der Betreiber muss die Zustandigkeiten und Durchfithrung fiir die Reinigungs-, Wartungs- und Instandhaltungsarbeiten
eindeutig regeln und festlegen.

Nur qualifiziertes, geschultes und eingewiesenes Personal darf Wartungstéatigkeiten durchfiihren.

Die Sicherheitshinweise in dieser Anleitung sowie in den Anleitungen der Baugruppen und Komponentenhersteller miissen
beachtet werden.
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7.2.2 Wartungsplan
Intervall Position Tatigkeit Reiniger / Schmierstoff
Téaglich Gesamte Anlage S|phtkontrolle auf Verschmutzung und ggf. Wiirth BMF Reiniger
reinigen
1500 h Antriebskette Sichtkontrolle
1500 h Bandantriebe Sichtkontrolle
3000 h Bandantriebe Olstand Getriebemotoren kontrollieren
(Herstellerangaben beachten)
3000 h Antriebskette Schmieren IWIS V6 Kombi Superplus Spray
10000 h Bandantriebe Olwechsel Getriebemoatoren durchfiihren CLP HC 460
(Herstellerangaben beachten)
7.2.3  Schmierplan
Abb. 37: Schmierplan
Schmierplanliste
Maschinenteile Rollenkette Getriebemotor Rollenkette
Nr. der Eingriffstelle 1 2 3 4 5
. o J
Bild des Eingriffs <Q I:u:l G <Q /&
Art des Eingriffs
Sichtpriifung [h] 1500 1500
Reinigen [h] 1000
Austauschen [h]
Nachfiillen (h] 3000
Olstand priifen [h]
Olen (h]
Schmieren/Olen [h] 3000
38/47 Stauforderer TSF Version 1.0



Montageanleitung

TAKTOMAT
Wa rtung passion for automation
Maschinenteile Rollenkette Getriebemotor Rollenkette
Schmierstoff nach 1SO 3498-1979
Nach DIN 8659 Teil 2 Kettendl CLP VG 680 Kettendl

Behalterkapazitat [I]
7.24  Reinigung
Alle Griffe, Tritte, Gelander, Podeste und Leitern frei von Verschmutzung halten.
Zur Reinigung keine Druckluft verwenden.

Alle Bauteile, insbesondere Anschliisse und Verschraubungen, zu Beginn der Wartung von OI, Kraftstoff oder Pflegemitteln
befreien. Keine aggressiven Reinigungsmittel verwenden. Faserfreie Putztiicher verwenden.

Nach der Reinigung alle Versorgungsleitungen auf Undichtigkeiten, gelockerte Verbindungen, Scheuerstellen und
Beschadigungen untersuchen. Festgestelle Méngel sofort beheben.

7.3 Drehmomente fiir Schrauben

Sofern nicht anders spezifiziert, gelten fiir gedlte und ungeschmierte Schrauben folgende Anziehdrehmomente:

Bezeichnung [Nm]

GewindegroBe

838 109 129
M4 3 4.6 5.1
M5 59 8.6 10
M6 10.1 14.9 17.4
M8 246 36.1 422
M10 48 Al 83
M12 84 123 144
M14 133 195 229
M16 206 302 354
M20 415 592 692
M22 567 804 945
M24 74 1017 1190
M27 1050 1496 1750
M30 1420 2033 2380
M36 2482 3535 4136

Drehmomenttabelle gedlte und ungeschmierte Schrauben
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14 Betriebsstoffe und Hilfsmittel

HINWEIS

Sachschaden durch ungeeignete Schmier- und Reinigungsmittel
Ungeeignete Schmier- und Reinigungsmittel konnen die Anlage beschédigen.

e Die Herstelleranleitungen der Baugruppen beachten
e Bei Unsicherheit den Hersteller kontaktieren

Geeignete Schmier- und Reinigungsmittel

e Wiirth BMF-Reiniger
e Kettendl IWIS VP6 Kombi Superplus Spray
¢ Motor-Schmiermittel CLP HC 460

715 Antriebskette tauschen oder kiirzen

1. Die Kette so weit bewegen, bis sich das markierte Kettenschloss
im Wechselbereich der roten Abdeckbleche (1) befindet.

2. Den Bandantrieb abschalten und gegen Wiedereinschalten sichern
(z. B. mit einem Vorhangeschloss am Hauptschalter oder einer
anderen, geeigneten Sicherheitsverriegelung).

3. Die Schrauben an den Abdeckblechen (1) des Entnahmebereichs
entfernen und die Abdeckbleche abnehmen.

4. Die Kette so weit anheben, dass das Spannelement mit einer
Gewindestange (M8 x 150) (2) abgesteckt werden kann.

Abb. 39: Gewindestange einsetzen
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5. Die Gewindestange in den Schlitten des Spannrads eindrehen.

6. Die Mutter auf die Gewindestange (3) drehen.
7. Mit Hilfe der Mutter die Spannstation (8) vorspannen, bis der
Schlitten abgesteckt werden kann.

8. Den Schlitten mit einem Zylinderstift oder Ahnlichem abstecken.
9. Die Kette 6ffnen und kiirzen bzw. tauschen.

10. Die Mutter I6sen und die Gewindestange entfernen.

11. Die Abdeckbleche wieder montieren.

= Die Antriebskette wurde getauscht oder gekiirzt.

Abb. 42: Absteckung Spannstation

76 Antriebskette schmieren

/\VORSICHT
Einzugsgefahr
Bei laufendem Band besteht Einzugsgefahr.

o Beilaufendem Band nicht in die Kette fassen
o Keine Hilfsmittel zur Schmierung verwenden, die eingezogen werden kénnen (z. B. Lappen).

v Folgendes Werkzeug steht bereit: Olkannchen, Pinsel oder Spray

. Das Band ausschalten.
. Die Schrauben am Abdeckblech im Entnahmebereich I6sen und das Abdeckblech abnehmen.

1
2
3. Die Kette auf Verschmutzung priifen. Starke Verschmutzungen mit einer Biirste entfernen.
4.
5
6

Den Schmierstoff auf die Antriebskette sprithen oder streichen, bis alle Kettenglieder geschmiert sind.

. Das Band einschalten.

. Das Abdeckblech Gber den Entnahmebereich einsetzen und mit den Schrauben montieren.
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1.1

Getriebemotor montieren und demontieren

Gefahr durch automatischen Anlauf

Bei Arbeiten an der Anlage besteht die Gefahr von automatischem Anlauf. Dies kann zu schweren

oder tédlichen Verletzungen fiihren.

¢ Die (ibergeordnete Stromversorgung ausschalten und gegen Wiedereinschalten sichern
(Gesamt-Anlagen-Hauptschalter)

e Sicherstellen, dass sich niemand im Gefahrenbereich befindet, bevor die Anlage wieder
eingeschaltet wird

Getriehemotor montieren

Abb. 43: Montage Getriebemotor

v' Die Antriebswelle ist gefettet.

1. Die Drehmomentstiitze am Getriebe montieren.

2. Den Getriebemator aufsetzen.

3.

4. Die Schraube der Antriebswelle gegen die Scheibe, die sich an den Sicherungsringen anlegt, festziehen und die

Die Schraube der Drehmomentstiitze anziehen.

Abdeckung montieren (siehe Betriebsanleitung Hersteller).

Getriebemotor demontieren

Abb. 44: Demontage Getriebemotor
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1

o~~~ -

Abdeckung / Schraube Antriebswelle 2 Schraube Drehmomentstiitze

Das Band ausschalten.

Die Abdeckung der Antriebswelle demontieren und die darunterliegende Schraube mit den Sicherungsringen l6sen.
Die Schraube der Drehmomentstiitze l6sen.
Den Motor abziehen.

Die 8 Schrauben l6sen und die Drehmomentstiitze demontieren (siehe Betriebsanleitung Hersteller).

7.8 Werkstiicktrager entfernen

Abb. 45: Werkstticktrédger entfernen

1.

2
3
4.
5

Den Werkstiicktrager vor den Wechselbereich bewegen.

. Den Bandantrieb abschalten und gegen Widereinschalten sichern.
. Die Abdeckbleche und das Wechselstiick entfernen.

Den Werkstiicktrager handisch in den Wechselbereich schieben.

. Den Werkstiicktrager leicht anheben und herausziehen.

Das Werkstiick und die Abdeckbleche wieder montieren.

<> Der Werkstiicktrager wurde entfernt.

7.9  Werkstiicktrdger einsetzen

HINWEIS

Beim Einsetzen von Werkstiicktragern auf die Transportrichtung achten. Das Kupplungselement
muss sich in Transportrichtung vorne befinden.

. Den Bandantrieb abschalten und gegen Widereinschalten sichern.

Die Abdeckbleche und das Wechselstiick entfernen.
Den Werkstiicktrager auf die Filhrungswellen aufsetzen.
Dabei darauf achten, dass das Kettenrad in die Kette eingreift.

Den Werksticktrager handisch aus dem Wechselbereich schieben.

5. Die Abdeckbleche wieder montieren.

=

Der Werkstiicktrager wurde eingesetzt.
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8 Storungsheseitigung

Notwendige personliche Schutzausriistung

A GEFAHR

Elektrischer Schlag

Bei Berlihrung von spannungsfiihrenden Teilen besteht unmittelbare Lebensgefahr

e Arbeiten an elektrischen Anlagen diirfen nur von Elektrofachkraften durchgefiihrt werden

e Bei Beschadigung der Isolation Spannungsversorgung sofort abschalten und Reparatur
veranlassen

e VorBeginn der Arbeiten Anlage freischalten, gegen Wiedereinschalten sichern und die
Spannungsfreiheit feststellen

Storung Magliche Ursache Abhilfe
Bandstillstand ¢ Keine Stromversorgung e Anschliisse priifen
e Sensor Spannstation e Kette kiirzen
e Kettenbruch e Kette reparieren oder
austauschen
Stopper 6ffnet nicht e Sensorabstand nicht in Ordnung e Sensor nachjustieren
Werkstiicktrager wird nicht nach oben ¢ Rutschkupplung schleift durch ¢ Rutschkupplung auf
transportiert entsprechendes Drehmoment
einstellen
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9 Entsorgung

Notwendige personliche Schutzausriistung

A GEFAHR

Elektrischer Schlag

Bei Berlihrung von spannungsfiihrenden Teilen besteht unmittelbare Lebensgefahr

e Arbeiten an elektrischen Anlagen diirfen nur von Elektrofachkraften durchgefiihrt werden

e Bei Beschadigung der Isolation Spannungsversorgung sofort abschalten und Reparatur
veranlassen

e VorBeginn der Arbeiten Anlage freischalten, gegen Wiedereinschalten sichern und die
Spannungsfreiheit feststellen

HINWEIS

Umweltschaden
Bei nicht sachgeméaRer Entsorgung kdnnen Umweltschaden entstehen

o Komponenten und Betriebsstoffe nach den ortlich geltenden Vorschriften entsorgen
¢ Die Sicherheitsdatenblatter der Betriebsstoffe beachten

Verbaute Materialien

Die Komponenten bestehen im Wesentlichen aus folgenden Materialien:

¢ Kupfer (Komplettantriebe, elektrische Leitungen)
e Stahl und Grauguss (Gehause, Aufbauten, Wellen, Lagerungen)

e Kunststoff (Zahnriemen, Isolierung, Lagerung)

Vorbereitung zur Entsorgung

1. Die gesamte Energieversorgung trennen und gegen Wiedereinschalten sichern.
2. 15 Minuten warten, bis alle stromfiihrenden Komponenten vollsténdig entladen sind.
3. Baugruppen und Bauteile unter Beachtung drtlich geltender Umweltvorschriften zerlegen und entsorgen.
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10  Ersatz- und VerschleiRteile

HINWEIS

Durch Verwendung von ungeeigneten Ersatzteilen konnen Sachschiden entstehen
Ersatzteile miissen den vom Hersteller festgelegten technischen Anforderungen entsprechen

o Nur Originalersatzteile verwenden
o Ersatzteile vor dem Einbau auf Fehler oder Méngel tiberpriifen

Ersatz- und Verschleifteile sind grundsatzlich auftragsspezifisch. Eine entsprechende Ersatz- und Verschleiteilliste erhalten
Sie auf Anfrage bei TAKTOMAT. Bei Bestellung von Ersatzteilen immer die zugehdrige Seriennummer angeben. Die
Seriennummer befindet sich auf dem Typenschild.
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11 Anhénge

11.1  Inhalt der Einbauerkldrung

(Die Original-Einbauerklarung ist der Dokumentation beigefiigt)

Original-Einbauerklarung TAKTO MAT

fiir unvollstdndige Maschinen passion for automation
(Maschinenrichtlinie 2006/42/EG, Anhang Il 1 B)

Hersteller:

TAKTOMAT GmbH
Rudolf-Diesel-StralRe 14
D-86554 Pottmes

Beschreibung und Identifizierung der unvollstdndigen Maschine:
lhre Bestell-Nr.:
Unsere Auftrags-Nr.:

Produkt: Stauférderer
Typ: TSF
Seriennummer: -

Handelsbezeichnung:  Stauforderer TSF

Der Hersteller erklart, dass folgende grundlegende Anforderung der Maschinenrichtlinie 2006/42/EG an-
gewandt und eingehalten sind:

1.1.2,11.3,1.15,132,133,134,137,153,154,16.1,16.4,17.1,174

Fundstelle der angewandten harmonisierten Normen entsprechen Artikel 7 Absatz 2:
EN ISO 12100:2010 Sicherheit von Maschinen — allgemeine Gestaltungsleitsétze

Ferner wird erklart, dass die speziellen technischen Unterlagen fiir diese unvollstédndige Maschine nach Anhang VIl Teil
B erstellt wurden. Der Hersteller verpflichtet sich, diese auf begriindetes Verlangen den einzelstaatlichen Stellen
innerhalb einer angemessenen Zeit in elektronischer Form zu ibermitteln.

Die unvolistindige Maschine darf erst dann in Betrieb genommen werden, wenn gegebenenfalls
festgestellt wurde, dass die Maschine, in die die unvollstandige Maschine eingebaut werden soll, den
Bestimmungen der Maschinenrichtlinie entspricht.

Dokumentationsverantwortlicher: TAKTOMAT GmbH
Anschrift: Rudolf-Diesel-Stralke 14, D-86554 Pottmes
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