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1.Ersatz- und Verschleil3teilliste

Ifd.Nr. Menge Bezeichnung Bestellnummer VerschleiBteil
7 1 Abdeckblech (Lange hubabhangig) Angabe der Gerate-Nr. nein
8 1 Antriebsritzel Z21 SLE0030013 ja
9 nach Bedarf | Lagerdeckel SLE0030053 nein

11 nach Bedarf | Bordscheibe SLE0030034 nein
19 1 Umlenkritzel Z21 SLE0030023 ja
6 1 Zahnriemenspannplatte SLE0060104 nein
200 4 Kugelbiichse Gr.-16 offene KB16 bzw. ja
Ausﬂjhrung KB16X (verstarkte Ausfihrung)  ja
201 2 Flhrungssaulen 16 (tange Angabe der Gerate-Nr. ja
hubabhangig)
204 4 Rillenkugellager 6000 ZZ ja
207 1 Zahnriemen 25AT5 (Lange hubabhingig) | Angabe der Gerate-Nr. ja
1 Motor Angabe der Gerate-Nr. nein
1 Kupplung Angabe der Gerate-Nr. nein
nach Bedarf | Induktiver Naherungsschalter Angabe der Gerate-Nr. nein

Wir bendtigen daher fiir die reibungslose Bearbeitung Ihrer Bestellung

Die Bedarfsmenge bei einigen Bauteilen ist

hubabhangig.

die Angabe lhrer Gerdtenummer (siehe Einbauerklarung/Typdatenblatt)!!

Datei: slel6_25-z21_v2.0
Version 2.0 vom 18.12.2019
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1.1 Zusammenstellung und Positionsbezeichnungen
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Die Lineareinheit ist mit 4 Kugelblichsen (200) ausgerustet. Diese sind von Werk aus mit
einer Lebensdauerfettfillung versehen. Dies gilt ebenso fiir die Rillenkugellager (204)
dieser Lineareinheit.

2. Wartungshinweise

Unter verschiedenen Extrem-Einsatzbedingungen (grof3e Hitze, starke Verschmutzung,
feinster Schleifstaub, Wasser usw.) ist aber eine regelmaiiige Nachschmierung der
Kugelbtichsen (200) erforderlich.

Dies kann mit einer Fettpresse an den dafir beidseitig vorgesehene Trichterschmier-
nippeln (202) an den Seitenlaschen (2) des Laufwagens (4) vorgenommen werden.

Um alle Kugelbtichsen abzufetten muss an allen vier
Trichterschmiernippeln abgeschmiert werden !!

Als Schmierfett hierfur empfehlen wir Fett des Fabrikates
KLUBER Typ ISOFLEX NBU 15 oder ein gleichwertiges Hochleistungsfett.

-Technische Anderungen vorbehalten -
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350

2.1 Wartungsintervalle

Grundlegendes : Der Wartungsintervall differiert je nach Anwendungsfall und
Umgebungseinfluss sehr stark !

Die folgenden Empfehlungen der Fa. Johs.Boss GmbH&Co0.KG sollen
nur zur Orientierung dienen und sind nicht verbindlich !!!

Es gilt der Grundsatz: ,.Besser wenig als nicht Schmieren*

¢ wochentliche Schmierung empfohlen bei folgenden Einflissen:

Extreme Umgebungsbedingungen wie:

feiner Schleifstaub

Hitze, Kalte

Flussigkeiten (Emulsionen, Laugen usw.)

Hohe Gewichtsbelastung bzw. Kippmomente am Laufwagen
Verfahrgeschwindigkeiten an der oberen Zuldssigkeitsgrenze der Achse.
2 u. 3-Schichtbetrieb

* & 6 O 6 oo

¢ monatliche Schmierung empfohlen bei folgenden Einflissen:
+ Normale Umgebungsbedingungen

¢ Zentrischen Gewichtsaufname und geringer Hub-Frequenz
1-Schichtbetrieb

-Technische Anderungen vorbehalten -
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3. Austausch der Verschleil3- und Ersatzteile ‘“

3.1 Austausch von Kugelbiichsen und Flihrungswellen

Der Austausch von Fuhrungskomponenten sollte grundséatzlich nur vom Herstellerwerk
durchgefuhrt werden.

Bitte setzen Sie sich dazu mit uns oder Ihrem Lieferanten in Verbindung.
Halten Sie fur eine schnelle Bearbeitung die Geratenummer der Achse bereit.

Der Tausch der Komponenten und der Versand der Achse erfolgt in der Regel bei Anlieferung
vor 9.00 Uhr noch am selben Tag.

Liefermoglichkeit der Tauschteile vorausgesetzt !

3.2 Austausch des Abdeckblechs

1. Loésen der Linsenflanschkopfschrauben (111).
2. Abdeckblech (7) axial unter Tischplatte (3) herausziehen.

Alternative dazu, wenn aus Platzgriinden kein Herausziehen moglich ist

2.1 Lo6sen der Linsenflanschkopfschrauben (111) und der Zylinderschrauben nach DIN6912
(102)

2.2 Tischplatte (3) entfernen und

2.3 Abdeckblech (7) abheben.

3. Neues Abdeckblech (7) einschieben bzw. einlegen und zuvor geldste Schrauben
(111 bzw. 102 mit Tischplatte (3) und 111) wieder befestigen.

f 4. Nach Montage, wenn moglich, zuerst per Hand Laufwagen verschieben und

uberprifen, ob das Abdeckblech streift. Sonst langsamen Probelauf mit
Steuerung durchfthren.

-Technische Anderungen vorbehalten -
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3.3 Wechseln der Endschalter(bei auf3enliegenden ‘“

Endschaltern)

1.

Schalter PNP-O oder PNP-S auf Funktion priifen.
(Bei Auslieferung ab Werk werden diese mit Testgerat gepruft 1)

Endschalterkabel von Steuerung o0.4. entfernen oder abklemmen.
(Beachten Sie bitte hierzu unsere Sicherheitshinweise !)

Endschalter demontieren und neuen Endschalter in gleicher Lage wieder anschrauben.
Dabei ist darauf zu achten, dass der Abstand zwischen Laufwagen (19) und der
Schaltflache des Endschalters zur Erreichung der angegebenen Schaltgenauigkeit max.
0.2mm nicht tberschreiten darf !!!

Endschalterkabel unter Verwendung des beiliegenden Verdrahtungsplans wieder
anschlieRen.

Linearachse bei niedrigen Verfahrgeschwindigkeiten mit der Steuerung auf Funktion
testen.

3.4 Wechseln des Zahnriemens

=

w N

B©Ooo~No O A

14.
15.

16.
17.
18.

Zylinderschrauben (102) entfernen.

Tischplatte (3) entfernen.

Arbeitsschritte 1-2 entsprechend der Anleitung zum Wechseln der Blechabdeckung
durchfthren.

Zylinderschrauben (110) leicht l6sen.

Spannschraube (108) herausdrehen

Linsenflanschkopfschrauben (104) entfernen.

Zahnriemenklemmplatte (6) herausnehmen.

Zahnriemen (207) entnehmen.

Neuer Zahnriemen Uber die Zahnscheiben (8 und 16) einlegen.

Die Enden des Zahnriemens (207) wieder in Klemmpratze (6) einlegen. Darauf achten,
dass die Zéhne im Profil liegen und die Zahnriemenenden mit jeweils mindestens 8
Zahnen geklemmt werden kénnen.

. Zahnriemenklemmplatte (6) auf Zahnriemen (207) auflegen.
12.
13.

Linsenflanschkopfschrauben (104) gleichmaRig fest anziehen.

Spannschraube (108) einschrauben bis Zahnriemen (207) leicht gespannt ist, und mit ca.
0.5Nm (gedlte Schraube) anziehen. Dies entspricht der Werkseinstellung bei Lieferung
von Lineareinheiten ohne Motor.(mit Frequenzmessgerat geprift).

Konterschrauben (110) anziehen.

Laufwagen per Hand tiber den gesamten Hub verschieben. Der Zahnriemen darf dabei
nicht gegen die Bordscheiben laufen.

Abdeckblech (7) einlegen und mit Linsenflanschkopfschrauben (111) befestigen.
Tischplatte (3) mit Zylinderschrauben (102) befestigen.

Probelauf durchfuhren.

-Technische Anderungen vorbehalten -
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3.5 Wechseln der Antriebs-Zahnriemenscheibe

1. Zylinderschrauben (110) l6sen.
2. Spannschraube (108) entfernen.

3. Arbeitsschritte 1-4 entsprechend der Anleitung zur Motor- und Kupplungsmontage
durchfthren.
4. Kupplungsrohrteile und Motorflansch durch 16sen der Zylinderschrauben im

Motorflansch entfernen.

Am motorseitigen Lagerring (9) die Zylinderschrauben (105) entfernen.
Lagerring (9) herausziehen.

Zahnriemenscheibe (8) mit beiden Rillenkugellager (204) axial herausziehen.

© N o O

Neue Zahnriemenscheibe (8) mit neuen (empfohlen) Rillenkugellagern (204) und
Bordscheiben (11) vorsichtig axial durch Endstiick (12) und Zahnriemen (207) in den
Lagersitz im Lagerring (9) einbauen. Darauf achten, dass der Lagersitz im Lagerring (9)
nicht beschadigt wird oder das Rillenkugellager (204) beim Einbau verkantet.

9. Demontierter Lagerring (9) vorsichtig axial montieren und mit Zylinderschrauben (105)
wieder befestigen.

10.  Geolte Spannschraube (108) einschrauben und mit 0.5Nm anziehen. (Einstellung bei
Auslieferung ohne Motor mit Frequenzmessgerat Uberpruft).

11.  Konterschrauben (110) anziehen.

12.  Motorflansch und Kupplungsrohrteile wieder mit Zylinderschrauben am Lagerring (9)
befestigen.

13.  Motor mit Kupplung auf Antriebswelle aufschieben und Kupplungsschraube wieder mit
3-4Nm anziehen. Darauf achten, dass der Motor vollstandig am Motorflansch anliegt.

14.  Motor drehen bis Motorbefestigungsschrauben eingeschraubt werden kénnen. Diese dann
gleichméRig anziehen.

15. Probelauf durchfiihren.

Die Montage bei linken Ausfiihrungen erfolgt analog der obigen Anleitung !!

-Technische Anderungen vorbehalten -
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3.6 Wechseln der Umlenk-Zahnriemenscheibe

1.

10.

11.

12.

13.

14.

Arbeitsschritte 1-8 entsprechend der Anleitung zum Wechseln des Zahnriemens
durchfihren.

Deckel (15) durch Herausdrehen der Zylinderschrauben (107) entfernen.
Zylinderschrauben (110) entfernen
Distanzrohr (14) entnehmen.

Kompletter Spannbock (17,18,109) mit Zahnscheibe (19 und Bordscheiben 11) und
Rillenkugellager (204) entnehmen.

Spannplatte (18) durch Entfernen der Zylinderschrauben (109) von Lagerlaschen (16,17)
entfernen.

Lagerlaschen kénnen jetzt von Zahnscheibe (19) abgezogen werden.

Neue (empfohlen) Rillenkugellager auf neue Zahnscheibe pressen.

Lagerlaschen (16,17) bis Sicherungsring auf Rillenkugellager (204) einpressen.
Lagerlaschen (16,17) mit Zahnscheibe tber Zylinderstifte (206) auf Endlaschen stecken.
Spannplatte (18) mit Zylinderschrauben (109) an Lagerlaschen befestigen.

Zahnriemen (107) einfadeln

Distanzrohr (14) und Deckel (15) mittels Zylinderschrauben (107) leicht befestigen,
Zylinderschrauben (110) anlegen, danach Zylinderschrauben (107) anziehen.

Avrbeitsschritte 10-18 entsprechend der Anleitung zum Wechseln des Zahnriemens
durchfihren.

-Technische Anderungen vorbehalten -
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Zylinderschraube fiir
Motorbefestigung

Maf aus beiliegender
Motor-Flansch-
Kombination entnehmen
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VerschluBistopfen PG7

Kupplungsrohrteile

Motorflansch Kupplung (3-teilig)

4. Motor- und Kupplungsmontage

Arbeitsschritte 1-2 entsprechend der Anleitung zur Motormontage bei Lineareinheiten
ohne Vorbau.

Verschlullstopfen an Kupplungsrohrteile herausdrehen.

Zylinderschrauben fir Motorbefestigung herausdrehen. Dabei Motor vor Abkippen
sichern.

Durch Drehen des Motors wird die Kupplungsschraube in der PG7 Bohrung sichtbar.
Diese muB nun mit geeignetem Werkzeug geldst werden.

Motor mit Kupplung axial herausziehen. Dabei keine hohen Axialkrafte aufbringen, da
sonst das Lager des Motors unter Umstanden beschadigt wird.

Die Kupplung durch Ldsen der restlichen Kupplungsschraube entfernen.

Die Montage erfolgt in analog umgekehrter Reihenfolge, wobei die Kupplung auf das
Mal in der beiliegenden Motor-Flansch-Kombinationszeichnung (MFK) eingestellt
werden muR. Die Kupplungsschrauben missen zur Ubertragung des vollen
Drehmomentes mit 3-4Nm angezogen werden.

Probelauf durchfiihren.

-Technische Anderungen vorbehalten -
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Die Montage bei linken Ausfiihrungen erfolgt analog der obigen Anleitung !! I t

5. Allgemeine Sicherheitshinweise

5.1 Allgemeines

Diese Bedienungsanleitung gehort in die Hand des Bedienungs- und Wartungs-
personals.

Sie enthélt Sicherheitsbestimmungen, Montage- und Wartungsanweisungen, Technische
Zeichnungen, Stucklisten und eine Ersatzteilliste.

Die Angaben dieser Bedienungsanleitung gilt nur fur den auf dem Deckblatt angege-
benen Typ von Lineareinheit. Sonderausfihrungen und Kundenoptionen sind unter dem
Punkt Erganzung fir Optionen und Sonderausfiihrungen beschrieben.

Erst nach sorgfaltigem Lesen und Verstehen der Bedienungsanleitung durch das
Bedienungs- und Wartungspersonals darf die Einheit in Betrieb genommen werden.

Bei unsachgemafRer Handhabung, mechanischen sowie elektrischen
Veranderungen vom Auslieferungszustand, Umbau an gelieferten
Achssystemen, tibernehmen wir keinerlei Haftung flr auftretende
Ungenauigkeiten oder Folgeschaden !!!

Sollten Stérungen auftreten, die nicht selbsttétig beseitigt werden kénnen,
hilft Thnen unser erfahrenes Team gerne weiter.
Dazu bendtigen wir zur schnelleren Bearbeitung grundsétzlich die Geratenummer !!

5.2 Gefahrenhinweise

Die Lineareinheit ist nach dem gegenwaértigen Stand der Technik konstruiert und gebaut
worden und damit betriebssicher. Jedoch mochten wir Sie vor Inbetriebnahme der Einheit
auf folgende mdglichen Gefahren hinweisen:

Je nach Einbaulage und Transportgewicht (kundenabhéngig) der Einheit kann, da der
Laufwagen nicht selbsthemmend ist, beim Verfahren desselben durch sein Eigen- und
Transportgewicht ein Quetschen der Hande durch Anschlagen des Laufwagens an den
beiden Endlaschen nicht ausgeschlossen werden.

-> Abhilfe durch Anbringen einer Schutzvorrichtung z.B. Schutzgitter 0.4.
Der freidrenende Wellenzapfen (fir Anbau von Bremsen, Kardanwellen 0.4.

vorgesehen) an der Antriebsseite kann Gegenstande erfassen, aufwickeln oder fangen. -
--- Verletzungsgefahr ----

-Technische Anderungen vorbehalten -
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-> Abhilfe durch Abtrennen des freidrehenden Wellenzapfen (wenn nicht I t
benotigt) bzw. Abdeckung durch eine optional erhéltliche Schutzhaube.

e Beim Antrieb der Einheit durch Motoren (Option) kann, unabh&ngig von der Einbaulage
und Transportgewicht, durch die gespeicherte Energie beim Verfahren des Laufwagens
ein Quetschen der Hande durch Anschlagen des Laufwagens an den beiden Endlaschen
nicht ausgeschlossen werden.

-> Abhilfe durch Anbringen einer Schutzvorrichtung z.B. Schutzgitter o.4.

e Beim Antrieb der Einheit durch Motoren (Option) kann, durch die Motorerwarmung
(vorwiegend beim Schrittmotor), beim Beriihren des Motors mit den H&nden eine
Verbrennung der Haut nicht ausgeschlossen werden.

-> Abhilfe durch Anbringen einer Schutzvorrichtung z.B. Schutzgitter 0.4.
e Bei allen Reparatur- und Wartungsarbeiten sind die Einheiten spannungsfrei zu schalten

und gegen Wiedereinschalten zu sichern.
Es konnen sonst unvorhersehbare Schaden und Verletzungen an Kérper und Gerat

durch Stromschlige und Uberspannungen entstehen.

-Technische Anderungen vorbehalten -
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6. Montageanleitung

nach Anhanqg VI
(EG-RL 2006/42/EG)

Bei der Montage des

Lineararmroboters SLE 16 25AT5/Z21

mussen folgende Bedingungen erfullt sein, damit sie ordnungsgemal? und ohne Beein -
trachtigung der Sicherheit und Gesundheit von Personen mit anderen Teilen zu einer
vollstandigen Maschine zusammenbaut werden kann:

1.

Uberprifen ob alle Bauteile des Lineararmroboters fest montiert sind, dies gilt
insbesondere dann, wenn der Lieferung Bauteile beigelegt wurden, die in Kombi-
nation von kundenseitig beigestellten Bauteilen verkntpft werden mussen(z.B.
Kupplungs- und Motorflanschteile mit Kundenmotor).

Uberprifen ob durch einen Transportschaden Bauteile beschadigt wurden, die beim
Betrieb des Lineararmroboters zu einem Unfall fuhren kénnen.

Im Normalfall wird die Linearachse ohne Befestigungsbohrungen oder - gewinde
ausgeliefert. Auf Kundenwunsch werden herstellerseitig, unter Berucksichtigung
der auftretenden Belastungen, entsprechende Bohrbilder optional gefertigt. Soll-
ten Befestigungsbohrungen bzw. - gewinde kundenseitig gefertigt werden, muss dies
in ausreichender Zahl, unter Bertcksichtigung der auftretenden Belastungen
erfolgen. Wenn die Achse bis an die technisch maximalen Werte belastet wird, muss
bei Verwendung von Zylinderschrauben 1SO 4762 M6x...- 8.8 mindestens alle 200
mm beidseitig an den Schraubleisten der Achse eine Schraubverbindung vorgesehen
werden. Bei geringerer Belastung kann man die Anzahl der Schraubverbindungen
entsprechend reduzieren. Eine Mindestanzahl von 4 Schraubverbindungen(jeweils 2
Stuck pro Schraubleiste) darf nicht unterschritten werden.

Um die max. zulassigen Belastungen Ubertragen zu kénnen, muss der Unterbau der
Achse entsprechend steif ausgelegt sein. Dieser muss gewahrleisten, dass die
Schrauben(siehe Punkt 3.) sicher mit der Linearachse verbunden sind und die
Krafte aufnehmen kdnnen. Die Befestigung darf nur so erfolgen, dass beim Betrieb
der Achse eine Lockerung der Schraubverbindungen ausgeschlossen ist.

Ist eine Befestigung der Achse auf einem vollunterstiitzten Unterbau nicht moglich,
d.h. die Achse kann z.B. nur an den beiden Enden der Grundplatte befestigt werden,
reduziert sich die mogliche Belastbarkeit der Achse, resultierend durch

die Biegung, verringerte Gesamtsteifigkeit u.s.w. derselben, sowie der u.U. unzu-
reichenden Befestigungsmoglichkeit zur Ubertragung der auftretenden Kréfte.

Dies gilt es beim Betrieb der Achse zu bertcksichtigen.

-Technische Anderungen vorbehalten -
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)

6. Wie bei der Grundplatte(siehe Punkt 3.) sind bei der Tischplatte von Haus aus kei-
ne Befestigungsbohrungen standardmalf3ig vorhanden. Auch hier missen zur Mon-
tage von Bauteilen entsprechende Bohrbilder erganzt werden, entweder optional
vom Hersteller oder kundenseitig. Die Tischplatte ermdglicht, ausser an den
Punkten an der sie mit dem Laufwagen verbunden ist, ein Erganzungsbohrbild. Es
muss beachtet werden, dass die Dicke der Tischplatte ca. 7,5 mm betréagt. Diese aus
Flachstahl S 235 JRG 2 C + C(alte Bezeichnung St 37 k) besteht. Dies muss ent-
sprechend bei der Auslegung der Gewindegrolie bzw. bei der gewahlten Lange der
Schraube bertcksichtigt werden, damit einer sicherer Aufbau von
Werkstiickaufnahmen und dergleichen maéglich wird.

7. Schon bei der Montage der Achse sollte darauf geachtet werden, dass eine Wartung
derselben danach gefahrlos maglich ist, d.h. entsprechende Platzverhéltnisse
vorsehen, damit z.B. die Fihrungen oder der Kugelgewindetrieb nachgeschmiert
werden kann.

8. Ist die Achse optional mit Endschaltern ausgerustet, missen die Endschalterkabel
vor dem Anschliessen tGberpruft werden ob sie nicht z. B. durch Transport be-
schadigt wurden. Ferner beachten, dass die Kabel so verlegt werden, dass es im
Betrieb zu keiner Kabelbeschadigung oder Kabelbruch kommt. Ausfall der Achse
oder unkontrollierte Bewegungen kénnten die Folge sein.

9. Ist die Achse optional mit Motoren bestiickt, muss auch dort die Verkabelung (so-
weit vorhanden) Gberprift werden, ob sie nicht z. B. durch Transport beschadigt ist.
Bei kundenseitiger Verkabelung muss auf entsprechendes Motorkabelmaterial
geachtet werden, welches fur den Einsatzzweck geeignet ist. Der Lieferung beilie-
gender Datenbléatter beachten. Da die Motoren wahrend des Betriebes, je nach Typ
und Anwendung, Wéarme abgeben, kdnnen Motorengehduse Temperaturen von
deutlich Gber 50°C erreichen, Verbrennungen von Gliedmassen bei Bertihrung sind
daher nicht ausgeschlossen. Deshalb muss Sorge getragen werden, dass der Motor
bestmdglichst die Warme abfiihren kann, Warmestau vermieden wird.

10. Beachten Sie bitte auch die in den Kapiteln 1-5 angegebenen Anweisungen der
Betriebsanleitung.

-Technische Anderungen vorbehalten -
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7. Typ-Datenblatt PNP-Offner
BES Q08ZC-POC20B-8P03 S’J,:,, " BALLUFF

1T S
HESmMTS bdndig einbaubar, Sn = 2 mm sensors worldwide
— _8 —
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o i
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| o
)
8 = =)
!
L .
I D
&
Eleitrizche Daten Aligemeine Daten
Bormessungsbotriebsstom (lo) 200 mA, Schutart IP ey
Hystorose max (H) 1% Varpolungssicher a
Echalttrequenz (f) 3000 Mz Kurzschiullachuts a
Sparnungsiall statech max. 25V Furktionsanzoige ja
g g spannung DC - 240CV 2udnssrg CEc_ul_us
Elokinzcho Austihrung OC, Glochspannung
Rosstrom max. (ir) 80 pA
Schaltausgang PNP Anschluzzbid
Schaitfunktion Otnor (NC) 5
Arachiss Kabel @
Gebrauchskategono DC13 Al
Roswwoligoot mac. von Ue 5%
Beromschaftsverzag max. {tv) 10 ma —
Loordautstrom bedmptt 4 mA
Loordautstrom unbodmpft 12mA
Sorebsspannung max. OC (UB) Jov
Sotrebsapannung min. OC (UB) wnov
Mechanizche Daten
Nonnschaltabstand (sn) 2 mm
Umgebungstomperatur mac +0C
Umgoebungstemperatur min. 25°C
Mochanische Einbaubedingung bundig onbaubar
Weristo®, Gohduso GdZn A
Argahl dor Loter 3.Druht
Gesichertor Schaltabstand (Sa) 0..1.6mm
Wederhoigenaugkelt (R) 5%
Verschmutzungsgrad 3
Worksto® der aktven Fidche POM
www.balluff.com Online Productinformation
Baluff Europe: +49 7158 173 -0 2009-11-12

Baluff USA.  1-300-54 3-33 90
Baluff Aslaz  +8621-5064 41 31
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8. Typ-Datenblatt PNP-Schliel3er

BES QO08ZC-PSC20B-8V02

cevicser O BALLUFF

BESMTZ bdndig einbaubar sensors worldwide
"a —
3
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o i
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I ep
&
Elektrizche Daten Aligemeine Daten
8 o baspennung DC = 24DCV Schutzrt IP BES
Bemossungsbotnebastom (ko) 200 mA 2udassarg CE
Hystoroso max. (H) 5% Furktonsanzeige ]
Bermebsspannung max. DC (UB) Jov Kurzschiufachutz ]
Borebmspennung min. DC (UB) 1wV
Gebrauchskategono DC13
Roststrom max. (ir) 80 pA Anzchlussbid
Roswolighoit mac. von Uo =10% =N "
Aractizs Kabal (IP
Eloktrischo Austihrung [pC. Glachspannung =
Schaltausgoang PNP
Schaltfunktion SchiloBor (NO) =7
Boromschaftsvorzag max. {tv) 10ma
Loorautsyom bodmpht =20 mA
Schaitfrequenz () 1000 Mz
Sparnungstall statsch max. 28V
Mechanizche Daten
Verschmutzungsgrad 3
Werksto#! der aktven Fiiche PA 12
‘Weristoff, Gohduse GdZn i
Gesicherlor Schakabstand (Sa) 0..16 mm
Kabelkurzbezachnung LiYy-o
‘Wiederhoigenaugkoit (R) 5%
Arcahl dor Loter 3-Draht
Mochanische Binbaubedingung hindig onbaubar
Nonnschaltabatand (sn) 2mm
Umgebungstomperatur mac +0C
Umngoebungstemporatur min. 25°C
www.balluff.com Online Productinformation
Baluff Europe: +49 7158 173-0 2009-03-16
BalufUSA: 1-800-54 3-83 %0
Baluff Aslz +86 21-5064 41 31
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9. EG-Einbauerklarung

Der Hersteller: Johs. Boss GmbH & Co. KG
Johannes-Boss-StralRe 9
D-72461 Albstadt
Tel.: +49(0)7432/9087-0
erklart hiermit, dass folgendes Produkt:
Produktbezeichnung: Lineareinheit
Typenbezeichnung: SLE 16
SeriennNUMMEr: e
Baujahr: e
den folgenden grundlegenden Anforderungen der Richtlinie Maschinen (2006/42/EG) entspricht:
Anhang I, Artikel 1.1.2,1.1.3,1.1.5,1.2.1, 1.3.2, 1.3.4 und 1.5.1.

Die Unvollstandige Maschine entspricht weiterhin allen Bestimmungen der Richtlinien Elektrische
Betriebsmittel (2014/35/EU) und Elektromagnetische Vertraglichkeit (2014/30/EU).

Die unvollstédndige Maschine darf erst dann in Betrieb genommen werden, wenn festgestellt
wurde, dass die Maschine, in die die unvollstdandige Maschine eingebaut werden soll, den
Bestimmungen der Richtlinie Maschinen (2006/42/EG) entspricht.

Folgende harmonisierte Normen wurden angewandt:

DIN EN ISO 12100 Sicherheit von Maschinen - Allgemeine Gestaltungsleitsatze -
Risikobeurteilung und Risikominderung

DIN EN 60204-1 Sicherheit von Maschinen - Elektrische Ausriistungen von Maschinen,
Teil 1: Allgemeine Anforderungen

DIN EN 13849-1 Sicherheit von Maschinen - Sicherheitsbhezogene Teile von

Steuerungen -Teil 1: Allgemeine Gestaltungsleitsatze
Der Hersteller verpflichtet sich, die speziellen Unterlagen zur unvollstandigen Maschine auf
Verlangen den Marktaufsichtsbehorden tGber unsere Dokumentationsabteilung zu Ubermitteln.
Die zur Maschine gehdrenden speziellen technischen Unterlagen nach Anhang VIl Teil B wurden
erstellt.

Bevollméachtigter techn. Unterlagen: Johs. Boss GmbH&Co0.KG, Johannes-Boss-Str. 9, D-72461 Albstadt

Albstadt, 20.01.2020
Melanie Boss, Geschaftsfuhrerin
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