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Herzlich Willkommen bei nak-Automation

Auch ein Zuflihrungssystem ist nur so gut, wie die Teile, aus denen es besteht. Die
nak-Automation GmbH ist ein fihrender Anbieter fiir flexible Zufiihrtechnik: Von komplexen
Zufiihrlésungen bis hin zu hochwertigen Zufiihrkomponenten im Baukastensystem, die sich ideal zur
Sortierung und Handhabung von Klein- und Kleinstteilen eignen.

Das breite Sortiment von nak-Bauteilzuflhrungen umfasst nicht nur Linearférderer, Wendelférderer,
Vibrationsantriebe mit Schwingkrafteausgleich und Zentrifugalférderer, sondern auch durchdachte
Zufiihrstationen inklusive Ubergabehandling. Auf Kundenwunsch realisiert nak-Automation zudem effiziente
mehrbahnige Zuflihrldsungen, integriert Kamerasysteme sowie komplexe Sortierfunktionen.
nak-Teilezufihrungen beférdern Bauteile beinahe jeglicher Form und aus den unterschiedlichsten Materialien,
in GroRen von 0,1 mm bis etwa Faustgrofe. Durch die verschiedensten Formen und GrofRen ist es uns mdglich
auch die unterschiedlichsten Branchen zu bedienen — von den Bereichen Automotive, Maschinenbau,
Elektrotechnik und Elektronik bis hin zu Robotik, Sensorik und Connectivity.

Historie von nak-Automation

2005  Grundung der nak-Automation GmbH in 2044 Umzug in das neue Firmengebaude in der

Amberg/Oberpfalz Dr.-Aigner-Stralle 13

2005  Konstruktion der Zufuhrstationen im 2019 Einfuhrung CAD/CAM fir alle Topfgrofien
3D-CAD mit SolidWorks

2006 Herstellung konstruierter, gefraster 2022 Entwicklung der Zentrifugalfordertechnik
Fordertopfe

2007  Patentierung Linearforderer mit 2023 Entwicklung der Forderbandserie FB20,
Schwingkrafteausgleich FB40, FB60

2008  Konstruktion der Zufuhrtopfe im 2025 Entwicklung einer flexiblen High-Speed
3D-CAD mit SoildWorks Zentrifugenldsung
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Unsere Kompetenzen

Haus Eigenes Engineering
fur innovative Konzepte und wirtschaftliche Lésungen

° 3D-Konstruktion mit SolidWorks

vom Einzelteil bis zum Gesamtsystem lhrer Zufiihrung

CAD/CAM aller Zufiihrtopfe
inklusive Inhouse-Fertigung auf 5-Achs-Frasmaschine

Visionsystem-Lésungen und -Pruffunktionen
auch fur komplexe Bauteil-Geometrien

High-Speed Zufiihriésungen
fur dynamische Anwendungen

Flexible Zufiihrlésungen
fur unterschiedliche Bauteilvarianten

Leistungsnachweise
per Abnahmen im Haus oder per Video

Qualitits-Management
zertifiziert nach DIN EN ISO 9001

©00

=

re Vorteile durch nak-Zufuhrtechnik

Die 3 Pfeiler der nak-Automationstechnik

20-Jahrige Erfahrung in der Konstruktion + Herstellung von einfachen bis komplexen Zufiihridsungen
nak nutzt unterschiedliche Sortierverfahren fur die Realisierung der produktspezifischen Zufihriésungen

Sortiertechnik Vibrationsantriebstechnik

* Wendelvibrationstechnik * 1-Massen-Schwingprinzip

* Linearvibrationstechnik + 2-Massen-Schwingprinzip mit integ.
* Zentrifugalférdertechnik Schwingkraftekompensation

* Vision Technik

CAD/CAM-Technik

+ 3D-Konstruktion der kompletten
Zufuhrung

* Modellierung der Férdertopfe mit
SolidWorks

* Bearbeitung aller Fordertopfe mit
5-Achs-CNC-Maschine

* Vollstédndige Reproduzierbarkeit

» Prazise Fertigungsteile bis zu +0,01 mm

Besonderheiten nak-Zufiihrtechnik

* TopfgréRen 100 ... 630 mm

+ CAD-Datenstellung zur kundenseitigen Priifung und Freigabe
* Polyamid Férdertopfe mit reduzierter Larmentwicklung

« Komplexe Sortierfunktionen realisierbar
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nak-Zufuhrungen beférdern Bauteile in verschiedenen
Dimensionen, Bauformen und Materialien. Mit einem
vorgefertigten, flexiblen Zufihrsystem fir Klein- und
Kleinstteile kann nak-Automation zudem schnell auf
Kundenanfragen reagieren. Lediglich TopfgréRe und
Foérderstreckenlange mussen abgestimmt werden.

Ein Zufiuihrsystem besteht im Allgemeinen aus einer Grundplatte auf der die Komponenten verbaut sind. Fir
den Vereinzelungsprozess wird dann ein Wendelférderantrieb mit einem passenden Foérdertopf bendtigt. Im
Topf werden die Bauteile in die richtige Forderlage gebracht und somit aufgereiht.

Wenn die Bauteile den Topf verlassen haben, werden Sie entweder mit einer Linearstrecke (Linearférderer +
Schiene) oder mit einem Forderband transportiert. Im Anschluss wird das Bauteil in einem Abteiler oder einem
ruhenden Endstlick vereinzelt. Um einen moglichst automatisierten Betrieb zu gewahrleisten wird eine
zusatzliche Nachfillvorrichtung verbaut. Zur Steuerung werden dann Steuergerate bendtigt.

nak automation GmbH info@nak-automation.de
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Fordertopf mit
mech. Sortierung

eFordersystem mit
Grundplatte

e Mechanische
Sortierung

Fordertopf mit Forder-

Fordertopf mit

strecke, Vereinzelung

ZuschieRsystem

¢ Vibrationstechnik-
system mit Zufihrtopf,
Forderstrecke und
Vereinzelung

e Fdrdersystem mit
Grundplatte

e Pneumatisches
Abteilsystem mit
Zuschielzen im
Schlauch

Fordertopf mit
Larmschutzeinhausung

e Fdrdersystem mit
ZufUhrtopf, Forder-
strecke, Nachfull-
vorrichtung und Larm-
schutzeinhausung

Fordersystem mit

Wechselbauteile

e Fordersystem mit Grundplatte
e Mechanische Sortierung mit

Visiontechnik

Fordersystem mit

¢ Sortierung mit Visiontechnik
(Software & mech. Schieber)

Wechselbauteilen

Fordersystem mit
Kaskadensortierung

e Fordersystem mit Grundplatte
¢ Teile zufiihren ohne Staulauf

Zentrifugalférderlosung

e Sehr hohe Foérdergeschwindigkeit
e Extrem leise, teileschonend

Linearforderlosung

¢ Mechanische Sortierung auf Linearstrecke
¢ Teileschonende Foérderung

nak automation GmbH
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Bei den nak-Wendelvibrationsantrieben handelt es sich um
schwingungsfahige Federmassesysteme, welche elektro-
magnetisch angetrieben werden. Die mech. Schwingungen der
Vibrationsantriebe werden in den gefrasten nak-Polyamidforder-
topfen zur Sortierung sowie Vereinzelung von Schiittgut genutzt.
Das Portfolio von Antrieben umfasst verschiedene GréRen, die je
nach Gewicht und GroRRe des Fordergutes ausgewahlt werden.

Konventionelle Schwingférderantriebe (Serie AWF) arbeiten nach dem 1-Massen-Schwingprinzip. Die auf
Grund der schwingenden Nutzmasse (Férdertopf) auftretenden Reaktionskrafte werden Uber die GeratefilRe
in den Untergrund (Maschinentisch) geleitet und missen durch ein entsprechend stabiles Fundament
(Gegenmasse) kompensiert werden.

Die innovativen nak-Antriebssysteme (Serie KWF) arbeiten nach dem 2-Massen-Schwingprinzip mit
integrierter Schwingkraftekompensation. Hierbei schwingt die Nutzmasse (Fordertopf) in die gewilnschte
Foérderrichtung, wahrend eine mech. gekoppelte Gegenmasse stets in die Gegenrichtung schwingt. Dadurch
werden die Schwingkrafte nahezu kompensiert und eine Ubertragung der Schwingungsenergie in das
Fundament wird deutlich reduziert.

Konventionelles 1-Massen-Schwingsystem 2-Massen-Schwingsystem (Gegenschwingprinzip)

Anwendung bei Wendelférderer der AWF-Serie Anwendung bei Wendelforderer der KWF-Serie

nak automation GmbH info@nak-automation.de
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o Kompensation der Schwingkrafte bereits im Antrieb

e Verringerung von Schwingkraftetibertragung

e Definierte, fixierte Ubergabe/Schnittstellen zur Montageeinrichtung

o Wegfall schwerer Gegenmassen bewirkt niedrigeres Gewicht der Grundgerate und

Energieersparnis

Unterscheidungsmerkmale

AWF

KWF

1-Massenschwingsystem

2-Massenschwingsystem (Gegenschwingprinzip)

Ubertragen Reaktionskrafte in Untergrund Reaktionskrafte nahezu kompensiert

Bauhdhe AWF < Bauhéhe KWF

Fordergeschwindigkeit AWF < Fordergeschwindigkeit KWF

Vibrationen (Laufverhalten) AWF > Vibrationen (Laufverhalten) KWF

Schwinfgférderantriebe sind in verschiedenen Varianten vefiigbar, die
sich je nach Netzanschluss (Versorgungsspannung, Frequenz) und
Drehrichtung unterscheiden. Dadurch entstehen folgende wahlbare

Optionen:
Drehrichtung Rechts (Im Uhrzeigersinn (1UZ)) Links (Gegen Uhrzeigersinn (GUZ))
Netzanschluss* 230V / 50Hz
Schutzart IP 31

Empf. Steuergerat

RG10, RG20, RG30 (nicht im Lieferumfang)

Standardfarbe

RAL 3002, Karminrot (Sonderlackierung auf Anfrage)

* auf Anfrage 110V / 60Hz

nak automation GmbH
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Diese nak-Vibrationsforderer arbeiten nach dem 2-Massenschwingprinzip. Auf Grund der automatischen
Schwingkraftekompensation im Gerat werden deutlich weniger Reaktionskrafte (Schwingungen) tber die
Geratefufie in den Untergrund (Maschinentisch) geleitet.

Einheit | KWF200* | KWF250* | KWF300* | KWF400* | KWF500* | KWF510*

2 D1 mm 164 210 260 340 460 470
@ D2 mm 180 210 260 305 380 345
@ D3 mm 120 166 155 229,6 267 247
H mm 120 131 107,5 112,5 133,5 150,5
G1 M10 M12 M12 M12 M16 M16
G2 M6 M8 M8 M8 M8 M8
Schutzart IP40 IP40 IP40 IP40 IP40 IP40
Spannung* V/Hz 230/50 230/50 230/50 230/50 230/50 230/50
Eigengewicht kg 9,0 12,0 13,0 24,0 40,0 48,0
Belastungsgewicht* kg 1,7 3,5 9,5 17 34 55
Magnetanzahl Stck. 1 2 3 4 5 4
Leistung VA 78 160 240 320 400 550
Fordergeschw. (biszu) | m/min 4 5 6 8 10 12
Regelgerate RG10 RG10 RG10 RG10 RG10 RG30

RG20 RG20 RG20 RG20 RG20

RG30 RG30 RG30 RG30 RG30
Standardfarbe RAL3002, Karminrot, (Sonderlackierung auf Anfrage)

*110V/60Hz sind auf Anfrage erhiltlich
*Belastunggewicht = Topf- + Bauteilegewicht

*In der Regel auf Lager (Zwischenverkauf vorbehalten)

nak automation GmbH info@nak-automation.de
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Diese nak-Vibrationsforderer arbeiten als konventionelle Schwingférderantriebe nach dem 1-Massen-
schwingprinzip. Da hier keine Schwingkraftekompensation im Gerat stattfindet, werden die auftretenden
Reaktionskréafte (Schwingungen) Uber die GeratefiRe in den Untergrund (Maschinentisch) geleitet.

Einheit | AWF 150 | AWF 200* | AWF 250 | AWF 300° | AWF 400

D1 mm 105 155 210 260 310
D2 mm 70 100 152 200 200
H mm 75 60 70 75 80
M1 (mm) M10 M10 M10 M10 M10
M2 (mm) M6 M6 M8 M8 M8
Schutzart IP40 IP40 IP40 IP40 IP40
Spannung* V/Hz 230/50 230/50 230/50 230/50 230/50
Eigengewicht kg 2,0 4,5 10,5 18,0 28,0
Belastungsgewicht* kg 0,9 2,0 6,0 17,0 25
Magnetanzahl Stck. 1 1 2 3 3
Leistung/Strom ges. VA 10 12 24 36 105
Fordergeschw. (bis zu) m/min 3 4 4 5 7
Regelgerat RG10 RG10 RG10 RG10 RG10

RG20 RG20 RG20 RG20 RG20

RG30 RG30 RG30 RG30 RG30
Standardfarbe RAL3002, Karminrot, (Sonderlackierung auf Anfrage)

*110V/60Hz auf Anfrage
*Belastunggewicht = Topf- + Bauteilegewicht

*In der Regel auf Lager (Zwischenverkauf vorbehalten)

nak automation GmbH info@nak-automation.de
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Die Fordertopfe werden

primar Uber

Drehrichtung,

Topfform, Wendelgeometrie, Steigung und Topfmaterial

definiert.

Topfvariante:

Topfrohling Form 1

Topfrohling Form 3

Modellskizze:

Topfrohling Form 2

Merkmale:

e Schmale Wandung
o Geringes Topfgewicht
o Mittlere Fullvolumen

¢ Dickere Wandung
e GroReres Fullvolumen
¢ Grol3e Bauteile

¢ Geringe Aufbauhthe
¢ Geringes Fllvolumen
¢ Sperrige Bauteile

nak automation GmbH
Dr.-Aigner-Str. 13
92224 Amberg
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PT100-1 PT150-1 PT200-1 PT250-1 PT300-1 PT400-1 PT500-1

gD mm 100 150 200 250 300 400 500
@ D2 mm 70 95 145 150 180 240 320
2 D3 mm 10 E9 10 E9 12 E9 12 E9 12 E9 12 E9 20 E9
H mm 35 55 55 80 95 150 210
S mm 9 12 14 15 16 25 40
w ° 40 40 40 40 40 35 35
Eigengewicht | kg 0,11 0,30 0,6 1,4 1,84 5,2 13,4
Fillvolumen L 0,05 0,17 0,33 0,7 1,24 3,55 5,00

AWF | AWF100 AWF150 AWF200 | AWF2500 | AWF300 - -
Empf. Antrieb

KWF - - KWF200 KWF250 KWF300 KWF400 KWF510

nak automation GmbH
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PT100-2 PT150-2 PT200-2 PT250-2 PT300-2 PT400-2 PT500-2

2 D1 mm 100 150 200 250 300 400 500
@ D2 mm 80 112 170 208 250 300 380
2 D3 mm 10 E9 10 E9 12 E9 12 E9 12 E9 12 E9 20 E9
H mm 35 55 55 80 95 150 210
S mm 9 12 16 24 29 34 55
w ° 25 25 25 25 25 25 25
Eigengewicht kg 0,13 0,33 0,64 1,8 3,0 6,9 17,4
Fullvolumen L 0,06 0,21 0,41 0,82 1,40 4,00 7,00

AWF | AWF100 AWF150 AWF200 | AWF2500 | AWF300 - -
Empf. Antrieb

KWF - - KWF200 KWF250 KWF300 KWF400 KWF510

nak automation GmbH
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PT400-3 PT550-3 PT630-3
2 D1 mm 400 550 630
@ D2 mm 300 380 460
2 D3 mm 12 E9 20 E9 20 E9
H mm 100 160 160
S mm 34,6 60 60
w ° 35 35 35
Eigengewicht kg 52 17,4 21,7
Fiillvolumen L 55 7 8,5
Empf. Antrieb KWF 510 KWF 510 KWF 510

nak automation GmbH
Dr.-Aigner-Str. 13

92224 Amberg

Seite 15

info@nak-automation.de
www.nak-automation.de
+49 9621 89 78 60-0



mailto:info@nak-automation.de
http://www.nak-automation.de/

Flllvolumen

PT630-3 e 3 50 L
PT550-3 e 7 00 L
PT500-2 I 7,00 L
PT500-1 I 5 00 L

PT400-3 IS 3 00 L

PT400-2 I 4,00 L

PT400-1 I 3 50 |

PT300-2 msssssssss—— 140 L

PT300-1 m—— 120 L

PT250-2 s (0,80 L

PT250-1 e 0,70 L

PT200-2 mmm 0,40 L

PT200-1 == 0,30L

PT150-2 == 0,20L

PT150-1 m 0Q,15L

PT100-2 1 0,06 L

PT100-1 1 0,05L

0,00 L 1,00L 2,00L 3,00L 4,00 L 500L 6,00 L 7,00 L 8,00L 9,00 L 10,00 L

nak automation GmbH info@nak-automation.de
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Die Fordertopfe sind vorzugsweise in Polyamid oder
optional in Edelstahl (V2A) sowie Aluminium erhaltlich.

nak-Fordertopfe werden grundsatzlich per CAD in 3D mit
SolidWorks konstruiert und per CNC-Bearbeitungszentren
(CAD/CAM) reproduzierbar hergestellt.

Polyamid

Aus dem Werkstoff Polyamid sind die Bauformen 1, 2 und 3 fertigbar. Polyamid
unterliegt einem geringen Verschleifd und verursacht wesentlich weniger Larm
als Metall-/Aluminiumtdpfe.

Des Weiteren bieten wir auch auf Anfrage Fordertépfe aus Polyamid mit einem
FDA-Zertifikat an. Das bedeutet, dass unsere Tépfe in der Pharma-, Medizin
und Reinraum bis 10.017 eingesetzt werden kdnnen.

Topfdurchmesser: 100 ... 630 mm

Aluminium*

Foérdertopfe aus Aluminium werden verwendet, wenn genauere Konturen fir
die Forderung der Bauteile gefordert sind. Ebenso ist dadurch eine statische
Aufladung geringer bzw. kann abgeleitet werden.

Topfdurchmesser: 100 ... 300 mm

* auf Anfrage

Edelstahl (V2A)*

Der Werkstoff V2A (korrosionsbestandiger Stahl) wird vorzugsweise im
Medizinsektor, Elektrosektor Nahrungsmittelindustrie oder im Reinraum
verwendet.

Es kdnnen die gleichen Konturen wie in den Polyamid-, Aluminiumtépfen
verwendet werden.

Topfdurchmesser: 100 ... 300 mm

* auf Anfrage

nak automation GmbH
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Die Wendelformen werden nach ihrer Kontur unterschieden.
Abhangig von der Foérderleistung und dem Fdérdergut
(Material, BauteilgroRe, Teilegeometrie, Oberflache, ...

werden die Wendelformen ausgewahilt.

Folgende Standardwendelformen sind verflgbar.

)

Standardformen

Nutwendel

Prismenwendel

Radienwendel

Flachwendel

nak automation GmbH
Dr.-Aigner-Str. 13
92224 Amberg
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Abmessung in mm

BaugroBe | Auslaufhohe A | Bahnbreite B | Wandstirke W | Steigungshohe S | Wendelh6éhe H
mm mm mm mm mm
PT150-1 8,5 5 4 9 6
PT150-2 8,0 5 4,5 9
PT200-1 11,5 7,5 4,5 12 7,5
PT200-2 14 6 5 12 7
PT250-1 12,5 10 5 18 10
PT250-2 15 10,5 55 18 10,5
PT300-1 14 11 5 22,5 12
PT300-2 20 13 6,5 22,5 13
PT400-1 20 15 6,5 27 15
PT400-2 25 17 7,5 27 17
PT500-1 27 22 8 40,5 26
PT500-2 40 26 11 40,5 26
PT400-3 23 18 7 27 18
PT550-3 33 30 9,5 45 30
PT630-3 43 33,5 12 50 33,5

X1 & X2 umfassen die Freifrasung und werden auf Kundenwunsch gefertigt.

nak automation GmbH
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Abmessung in mm

BaugroRe Auslaufhéhe A Bahnbreite B Wandstéarke W Steigungshohe S
mm mm mm mm
PT150-1 10 4 4,8 9
PT150-2 10 2,5 3,8 9
PT200-1 15 6 6 13,5
PT200-2 15 4 4,8 13,5
PT250-1 15 8 8 18
PT250-2 15 5 6 18
PT300-1 20 10 9,5 22,5
PT300-2 20 6 6,5 22,5
PT400-1 24 10,5 10 27
PT400-2 24 8 8,5 27
PT500-1 28 16 14 40,5
PT500-2 28 11 10,5 40,5
PT400-3 23 10 10 27
PT550-3 33 18 15,5 45
PT630-3 43 20 17 50

X1 & X2 umfassen die Freifrasung und werden auf Kundenwunsch gefertigt.
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Abmessung in mm

BaugroRe Auslaufhéhe A Tiefenradius R Wandstéarke W Steigungshohe S

mm mm mm mm
PT100-1
PT100-2 4 1,5 9,2 8
PT150-1 10 3 2 9
PT150-2 10 2,5 2 9
PT200-1 14 5 2 13,5
PT200-2 14 4 2 13,5
PT250-1 17 7 2 18
PT250-2 17 5,5 2 18
PT300-1 20 8 2 22,5
PT300-2 20 7 2 22,5
PT400-1 25 10 2 27
PT400-2 27 8,5 2 25
PT500-1 30 14 2 40,5
PT500-2 30 12 2 40,5
PT400-3 23 10 2,5 27
PT550-3 33 17 2,5 45
PT630-3 43 19 2 50

X1 & X2 umfassen die Freifrasung und werden auf Kundenwunsch gefertigt.
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Abmessung in mm

BaugroRe Auslaufhéhe A Bahnbreite B Wandstéarke W Steigungshohe S
mm mm mm mm
PT100-1 5 4 3,4 9
PT100-2 4,5 2 8,8 8
PT150-1 8 4 4 9
PT150-2 12 2 4,5 9
PT200-1 10 6 4,5 13,5
PT200-2 14 3 5 13,5
PT250-1 12 8 5 18
PT250-2 16 4 5,5 18
PT300-1 14 10 5,5 22,5
PT300-2 18 5 6 22,5
PT400-1 20 10,5 6 27
PT400-2 25 6 7,5 27
PT500-1 26 15 8 40,5
PT500-2 40 9 11 40,5
PT400-3 23 10,5 7 27
PT550-3 33 17 10 45
PT630-3 40 19 12 50

X1 & X2 umfassen die Freifrasung und werden auf Kundenwunsch gefertigt.
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Folgende Zubehdrteile sind verfligbar.
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nak-Regelgerate vom Typ RG 10 / RG 20 / RG 30 dienen
zur stufenlosen Leistungssteuerung induktiver Lasten
insbesondere von Schwingférderantrieben, mit dem Ziel die
Foérdergeschwindigkeit zu steuern.

Bei den Phasenanschnitt-Regelgerdten RG 10 / RG 20
wird durch Steuerung des elektrischen Stromflusses die
mechanische Schwingungsamplitude eingestellt.

Beim Frequenz-Regelgerat RG 30 wird die vorhandene
Netzspannung (z.B. 230V/50Hz) elektronisch in eine neue
elektrische Spannung mit anderer Amplitude und Frequenz
gewandelt. Dadurch kann neben der mechanischen
Schwingungsamplitude zusatzlich auch die mechanische
Schwingfrequenz eingestellt werden.

o Wahlbarer Schwingbetriebsmodus (Halbwellen- / Vollwellenbetrieb)
e Sanftanlauf und -auslauf getrennt (0,1...5sec) einstellbar

e Anzeige aller Werte in Originaleinheiten V~; A~; T°C; Hz; V-; mA-; Zeit s (ausgenommen Amplitudenwerte,
die in % angezeigt werden)

e Sicherungskopie Arbeitsparameter und Werkseinstellung abrufbar

RG 10 RG 20 RG 30
(Phasenanschnitt- (Phasenanschnitt- (Frequenz-
Regelgerat) Regelgerat) Regelgerat)
Linearforderer X X X
Wendelférderer X X X
Versorgungsspannung y y <
95...253 VAC (50Hz oder 60Hz)
Einstellbare Schwingungsamplitude X X X
Einstellbare Ausgangsfrequenz - - X
Interne/externe Sollwertvorgabe
(Folientastatur, 0...10VDC, 4...20mA, X X X
Potentiometer)
RG10/RG30 extern EIN-/AUS
EIN-/AUS-Schalten durch 24VDC-
Steuersignal einer externen SPS- y i y
Steuerung oder durch einen Sensor bzw.
potentialfreien Kontakt
(M8-Stecker 4-polig, male)
RG20 Schaltverzogerung Sensoreingang E1
Anzugs-/Abfallverzégerung 0...9,9 sec ) « )
fur Staukontrolle: Start/Stopp-Betrieb
(M8-Steckdose, 3-polig, female)
Schutzart IP54 IP54 IP54
Abmessung (hxbxt) mm 200 x 100 x 134 200 x 100 x 134 200 x 100 x 134
Eigengewicht 1,5 kg 1,5 kg 1,8 kg
nak automation GmbH info@nak-automation.de
Dr.-Aigner-Str. 13 Seite 24 www.nak-automation.de

92224 Amberg

+49 9621 89 78 60-0



mailto:info@nak-automation.de
http://www.nak-automation.de/

moow >

M8-Stecker 4-polig fur Anschluss Steuereingang (E1) und Analogsollwertvorgabe

M12x1,5 Blindstopfen

Anschluss Netzspannung 3+PE
Anschluss Schwingférderer 3+PE
Erdungsbolzen
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Zubehor:

Bilder:

Set zum Anschluss der Netzspannung:

Verpackungsinhalt:

4-pol. Buchsen-Einsatz
incl. Schraube M3x4 mit Dichtring:

axiales Kupplungsgehause
fur 4-pol. Einsatz:

Verschraubung:

Das hier angegebene Set ist nicht im Lieferumfang enthalten!

Im Bedarfsfall kann dieses Set zum Anschluss der Netzspannung optional bestellt werden.
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Zur Fullstandstiberwachung sind zwei Befestigungsvarianten verfiigbar. Eine héhere Flexibilitat ist mit der
Stand Alone Variante mdglich, da dieser in allen Achsen (x-, Y-, Z-) einstellbar ist.

Die Fullstandskontrolle erfolgt mittels eines beriihrungslosen Ultraschallsensors. Im Teachmodus kénnen
einfach und schnell per Tastendruck bis zu 2-Fullstdnde (min/max-Abstand) eingestellt bzw. korrigiert werden
(siehe Modell Zeichnung). In Kombination mit einer Nachflllvorrichtung ist dadurch ein automatisierter Betrieb

moglich.
Fullstand-Saulenhalterung Fullstand-Winkelhalterung
(Stand Alone) (Topfdeckelbefestigung)
S
o
a
8
8
-
U1KT001 (Wenglor) g
Grenzwert X1 (Schrankenbetrieb) 1-800 mm é
Grenzwert X2 (Reflexbetrieb, nak-Standard) 0 —400 mm %
o
Schnittstelle* 24V (M8-4polig)
Stromaufnahme < 20mA B

*10-Link geeignet
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Neben der Ultraschalltechnik ist eine Flllstands-
Uberwachung mit einem mechanischen Pendel in
Verbindung mit einem induktiven Sensor verfiigbar.

e Induktiver Abstandssensor M12

¢ Distanzmessung bis 4 mm

e Schutzklasse: IP67

e Versorgungsspannung: 12 - 24 VDC
e Max. Stromverbrauch: 10 mA

e Schaltzeit: 100 ms

e Pendellange max. 300 mm

Die optionale Schnellentleerung mittels eines Kniehebelspanners dient bei regelmafligem oder haufigem
Wechsel der Bauteiltypen zum schnellen Entleeren bzw. ,Leerlaufen” des Férdertopfes.

Schnellentleerung

Schnellentleerung mit Fallschacht

Anwendung:

o Typenwechsel (Reduzierung der Stillstandzeit)
¢ Reinigung des Topfes (Reduzierung der Stillstandzeit)
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Befinden sich im Topf aufgrund von Schiittgut oder auch durch
Reibung entstandene Schmutzpartikel, ist es mdglich durch
unsere  CAD/CAM-gefertigten Topfe eine  Schmutzteil-
ausschleusung in den Topf einzufrdsen. Damit der Schmutz nicht
auf die Anlage fallt, bieten wir einen zugehoérigen Auffangbehalter
mit an.

Die nak-Automation bietet auch unterschiedliche Beschichtungen abhangig vom
Forderverhalten bzw. zur Teileschonung an. Die Beschichtungen koénnen den
Forderprozess des Sortiertopfes verbessern und die Verschleil3festigkeit steigern.
*auf Anfrage

Die Anpressscheibe dient zur Fixierung und zur Erzeugung eines erhéhten Druckes zwischen Férdertopf und
dem Schwingférderer. Somit ist eine optimale Schwingkraftetibertragung auf den Férdertopf gewahrleistet.

1.0037.07 - schwarz chromiert PT 400

1.0037.07 — schwarz chromiert PT 500

Bauteile kdnnen durch die entstehende Bewegung aneinander reiben. Durch die entstehende Reibung kann
es zu einer statischen Aufladung des Foérdergutes kommen. Die statische Aufladung sorgt dafiir, dass die
Bauteile sich gegenseitig anziehen und somit den Forderprozess beeinflussen. Daher bieten wir an, ein
lonisierungsgerat in Kombination mit unserer Zufiihrtechnik zu verbinden, wodurch die statische Aufladung
reduziert wird. *Verwendung bei Bedarf
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Fir eine stabile Verbindung bzw. Anpassung der Hohe der Zufiihrung wird in der Regel ein Unterbau bendtigt.
Der Unterbau besteht aus Klemmful3, Saule und Befestigungsplatte.

Unterbauform H2 Unterbauform H3
Variante H2 Variante H3
Einheit @D H2 @D H3
KWF 200 mm 200 20-65 200 ab 65
KWF 250 mm 250 20-65 350 ab 65
KWF 300 mm 300 20-65 260 ab 65
KWF 400 mm 400 20-65 340 ab 65
KWF 500* mm 520 20-65 460 ab 65
KWF 510* mm 530 20-65 470 ab 65
Doppelstanderfu
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Platten- Befestigungs- | Antriebsbefestigungs- | Platten- | Befestigungs- | Topf-
durchmesser | durchmesser | durchmesser hohe bohrung befestigung
D1 D2 D3 H G1 G2
mm mm mm mm mm
KWF 200 200 180 120 15 M6 @ 11
KWF 250 250 230 166 15 M8 11
KWF 300 300 280 155 15 M8 @ 11
KWF 400 400 380 229,6 15 M8 11
KWF 500 520 490 267 15 M8 @ 11
KWF 510 530 500 247 15 M8 11
AWF 150 150 143 105 15 M6 @ 11
AWF 200 200 180 155 15 M6 11
AWF 250 250 230 210 15 M8 11
AWF 300 300 280 260 15 M8 11
AWF 400 400 380 310 15 M8 11
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Die Verkleidung besteht aus einem pulverbeschichtetem Aulenblech, einer
Makrolon Abdeckung und einer schallddmmenden Innenverkleidung.

Vorteile von Larmschutzeinhausung:

e  Schitzt vor Berthrung und Verschmutzung

e Reduziert den Larmpegel um bis zu 20 dB

¢ Innenverkleidung mit La&rmschutzmaterial oder
Kunststoffbeschichtungen verfugbar

e Unfallverhitung

Die Abdeckung dient bei verschiedensten Schuttgltern als einfacher Larm- und
Staubschutz. Somit wird ebenfalls ein sicherer Prozess fur den Mitarbeiter
gewahrleistet. Topfabdeckungen werden individuell nach Platzverhaltnissen und
Baugrolie erstellt.
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Die aufgezeigten Darstellungen stellen unterschiedliche Zufiihridsungen dar.
Diese umgesetzten Stationen sind Beispiele, welche Variationen maglich sind.
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Linearforc
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Linearforderantriebe ~ ermdglichen  einen horizontalen
Sortierbetrieb. Die Linearstrecken kénnen auch mehrbahnig
auf dem Antrieb montiert werden und dienen Ublicherweise als
Sortier- oder Pufferstrecke. Hierbei ist auf eine ausreichend
lange Foérderstrecke zu achten.

Unser Portfolio umfasst die LF-, KLF-Serie in verschiedenen
BaugroRen. Je nach Gewicht und Lange der Schiene wird der
zugehorige Linearforderer ausgewahlt.

Konventionelle Schwingférderantriebe (Serie LF) arbeiten nach dem 1-Massen-Schwingprinzip. Die auf
Grund der schwingenden Nutzmasse (Linearschienen- incl. Bauteilegewicht) auftretenden Reaktionskrafte
werden Uber die GeratefiiRe in den Untergrund (Maschinentisch) geleitet und missen durch ein entsprechend
stabiles Fundament (Gegenmasse) kompensiert werden.

Die innovativen nak-Antriebssysteme (Serie KLF) arbeiten nach dem 2-Massen-Schwingprinzip mit
integrierter  Schwingkraftekompensation. Hierbei schwingt die Nutzmasse (Linearschienen- inkl.
Bauteilegewicht) in die gewlinschte Férderrichtung, wahrend eine mech. gekoppelte Gegenmasse stets in die
Gegenrichtung schwingt. Dadurch werden die Schwingkrafte kompensiert und eine Ubertragung der
Schwingungsenergie in das Fundament wird deutlich reduziert.

Konventionelles 1-Massen-Schwingsystem 2-Massen-Schwingsystem (Gegenschwingprinzip)

Anwendung bei Linearforderer LF Anwendung bei Linearférderer KLF

Wahlbare Optionen

Netzanschluss* 230V / 50Hz

Schutzart IP31

Empf. Steuergerat RG10, RG20, RG30 (nicht im Lieferumfang)
Standardfarbe RAL3002, Karminrot, (Sonderlackierung auf Anfrage)

* auf Anfrage 110V / 60HZ*
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Bezeichnung Einheit LF70 (230V/50Hz)
L1 mm 150 - 300

L2 mm 72

L3 mm 23

L4 mm 55

L5 mm 15,5

L6 mm 48

H mm 40

B1 mm 14

B2 mm 32

G1 M4

G2 M3
Schienengewicht kg 1

Schutzarzt IP40

Leistung VA 10

Eigengewicht kg 0,60
Fordergeschwindigkeit (bis zu) m/min 4

Steuergerat RG10, RG20, RG30
Spannung* V/Hz 230/50

* auf Anfrage 110 V/ 60 Hz
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Bezeichnung Einheit KLF1 KLF2 KLF2,5
L1 mm 330-500 500-750 500-750
L2 mm 126 182 182
L3 mm 150 210 210
L4 mm 104,7 156 156
L5 mm 92,7 141 141
B1 mm 38 60 60
B2 mm 50 72 72
B3 mm 6,2 6,2 6,2
B4 mm 35 50 50
H mm 89,2 109 109
S1 mm 112,3 165,2 160,1
S2 mm 80-90 50-60 50-60
Schienengewicht +50g kg 1,0 2,0 2,5
Schutzart IP40 IP40 IP40
Leistung VA 15 78 78
Eigengewicht kg 2,5 55 6
Fordergeschwindigkeit (bis zu) m/min 6 6 6
Spannung * V/Hz 230/50 230/50 230/50
* auf Anfrage 110 V/ 60 Hz
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Bezeichnung Einheit KLF1G KLF2G KLF2,5G
L1 mm max. 500 max. 500 max. 500
L2 mm 126 182 182
L3 mm 150 210 210
L4 mm 104,7 156 156
L5 mm 92,7 141 141
B1 mm 50 72 72
B2 mm 38 60 60
B3 mm 6,2 6,2 6,2
B4 mm 35 50 50

H mm 89,2 109 109
S1 mm 112,3 165,2 165,2
S2 mm -52,35 -78 -78
Schienengewicht +50g kg 1 2 2,5
Schutzart IP40 IP40 IP40
Leistung VA 15 78 78
Eigengewicht kg 2,5 55 6
Fordergeschwindigkeit (bis zu) m/min 7 7 7
Spannung * V/Hz 230/50 230/50 230/50

* auf Anfrage 110 V/ 60 Hz
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Jeder Linearforderantrieb verfiigt (iber einen Langenbereich in welchen das Férdergut optimal gefordert wird.
In dem nachfolgenden Diagramm sieht man abhangig vom Linearférderantrieb die min- und maximale

Schienenlange.

Die Schienengestaltung ist abhangig von der Schienenldnge / -gewicht und Lage des -schwerpunktes.
Wahrend das Schienengewicht unabhangig von der Schienenlange auf +50g einzuhalten ist.

KLF2,5G (2,5kg)

KLF2,5 (2,5kg)

KLF2G (2,0kg)

KLF2 (2,0kg)

KLF1G (1kg)

KLF1 (1,0kg)

Schienenlangen

#7007k r—
0mm 100 mm 200 mm 300 mm 400 mm 500 mm 600 mm 700 mm 800 mm
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Folgende Zubehdrteile sind verfugbar.
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nak-Regelgerate vom Typ RG 10 / RG 20 / RG 30 dienen
zur stufenlosen Leistungssteuerung induktiver Lasten
insbesondere von Schwingférderantrieben, mit dem Ziel die
Foérdergeschwindigkeit zu steuern.

Bei den Phasenanschnitt-Regelgerdten RG 10 / RG 20
wird durch Steuerung des elektrischen Stromflusses die
mechanische Schwingungsamplitude eingestellt.

Beim Frequenz-Regelgerat RG 30 wird die vorhandene
Netzspannung (z.B. 230V/50Hz) elektronisch in eine neue
elektrische Spannung mit anderer Amplitude und Frequenz
gewandelt. Dadurch kann neben der mechanischen
Schwingungsamplitude zusatzlich auch die mechanische
Schwingfrequenz eingestellt werden.

o Wahlbarer Schwingbetriebsmodus (Halbwellen- / Vollwellenbetrieb)
e Sanftanlauf und -auslauf getrennt (0,1...5sec) einstellbar

e Anzeige aller Werte in Originaleinheiten V~; A~; T°C; Hz; V-; mA-; Zeit s (ausgenommen Amplitudenwerte,
die in % angezeigt werden)

e Sicherungskopie Arbeitsparameter und Werkseinstellung abrufbar

RG 10 RG 20 RG 30
(Phasenanschnitt- (Phasenanschnitt- (Frequenz-
Regelgerat) Regelgerat) Regelgerat)
Linearforderer X X X
Wendelférderer X X X
Versorgungsspannung y y <
95...253 VAC (50Hz oder 60Hz)
Einstellbare Schwingungsamplitude X X X
Einstellbare Ausgangsfrequenz - - X
Interne/externe Sollwertvorgabe
(Folientastatur, 0...10VDC, 4...20mA, X X X
Potentiometer)
RG10/RG30 extern EIN-/AUS
EIN-/AUS-Schalten durch 24VDC-
Steuersignal einer externen SPS- y i y
Steuerung oder durch einen Sensor bzw.
potentialfreien Kontakt
(M8-Stecker 4-polig, male)
RG20 Schaltverzogerung Sensoreingang E1
Anzugs-/Abfallverzégerung 0...9,9 sec ) « )
fur Staukontrolle: Start/Stopp-Betrieb
(M8-Steckdose, 3-polig, female)
Schutzart IP54 IP54 IP54
Abmessung (hxbxt) mm 200 x 100 x 134 200 x 100 x 134 200 x 100 x 134
Eigengewicht 1,5 kg 1,5 kg 1,8 kg
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moow >

M8-Stecker 4-polig fur Anschluss Steuereingang (E1) und Analogsollwertvorgabe

M12x1,5 Blindstopfen

Anschluss Netzspannung 3+PE
Anschluss Schwingférderer 3+PE
Erdungsbolzen
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Zubehor:

Bilder:

Set zum Anschluss der Netzspannung:

Verpackungsinhalt:

4-pol. Buchsen-Einsatz
incl. Schraube M3x4 mit Dichtring:

axiales Kupplungsgehause
fur 4-pol. Einsatz:

Verschraubung:

Das hier angegebene Set ist nicht im Lieferumfang enthalten!

Im Bedarfsfall kann dieses Set zum Anschluss der Netzspannung optional bestellt werden.
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Die Gabellichtschranke wird in unseren Zufihriésungen vorwiegend zur

Min/Max- bzw. zur Endlagen Abfrage verwendet. Dies dient dazu, einen

stetigen Forderprozess zu ermdglich und die geforderte Leistung zu

erreichen. Die Gabellichtschranke arbeitet nach dem Prinzip der Einweg-

Lichtschranke. Sie bestehen aus einem Sender und einen Empfanger, die in

je einem Schenkel des gemeinsamen Gehauses untergebracht sind. Die

Strahlrichtung ist auf dem Gehause vermerkt (Pfeile auf Gehauseschenkel).

Der vom Sender emittierte Lichtstrahl ist fest auf den Empfanger ausgerichtet. Erfasst der Empfanger den
Lichtstrahl, so ist der Ausgang des Empfangers aktiv. Wird der Lichtstrahl unterbrochen, wird der Ausgang
deaktiviert. Die Ausgangsfunktion ist je nach Typ NO (dunkelschaltend oder NC (hellschaltend) bzw. von NO
auf NC umschaltbar. Der Ausgangszustand wird tber eine Ring-LED im Anschlussstecker angezeigt.

T

GLS11 GLS31 GLS51 GLS81 | GKS101 | GLS121
Gabelweite X mm 10 30 50 80 100 120
A mm 10 10 10 10 10 12
B mm 17 35 55 55 55 60
Cc mm 28 25 25 25 25 30
Eigengewicht g 30 65 95 115 130 244
Betriebsspannung VDC 10 ... 35
Auflésung mm 0,4
Fremdlichtsicherheit | kLux 50
Schaltfrequenz kHz 2,5
Ausgangsstrom mA 200
Schutzart IP67
Halterung Gabel und Welle (Optional erhiltlich)

*SondergroBen auf Anfragen
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Der Unterbau dient zur exakten Einstellung der Hohe des Forderantriebes mit montierter Schiene. Die

Unterlegplatte kann auch als Befestigungsplatte und Verbindungsstiick zum Unterbau gesehen werden.
Dadurch ist ein sicher Stand des Linearférderers gewahrleistet.

Varianten

Bezeichnung Einheit KLF1 KLF2/2,5
L1 mm 150 210
L2 mm 118 118
B1 mm 35 50

B2 mm 50 50

H1 mm 100-500 100-500
Eigengewicht kg 1,2-4,4 1,4—46
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Unterstitzungsfedern werden in Verbindung mit Linearforderer eingesetzt, falls die bendétigte Schienenlange
Uber der max. zulassigen Schienenlange liegt oder am Ende der Linearstrecke ein praziser Ubergang benétigt
wird.

Es ist méglich die Unterstlitzungsfeder direkt auf einer Aufbauplatte zu befestigen oder auch in Kombination
mit einem Standerful® zu verwenden. Folgende Optionen sind verfligbar.

Standardaufbau Aufbauplatte Standerfu
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Abmafle
L 75 mm 125 mm 75 mm
B 50 mm 50 mm 50 mm
H 105 mm 140 mm 140 — xx mm
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Hier finden sich einige Beispiele, welche bereits von nak-Automation umgesetzt
wurden.

Die Aufnahmen zeigen die unterschiedlichsten Moglichkeiten in denen
Linearforderer verbaut sind. So werden die verschiedensten Schienenformen,
Reihenschaltungen und Abteilern dargestellt.
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Forderbéande
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Die kompakten nak-Kleinforderbander dienen dem
schnellen, linearen Transport geordneter oder ungeordneter
Werkstlcke.

Die durchdachte Bauweise mit dem nak-Zentriersystem
sowie dem intelligenten, robusten 24VDC-Schrittmotor mit
integriertem Controller setzt neue Standards bei der
Integration der nak-Forderbander in Zufiihrungen und

Maschinen

Dank des Baukastensystems auf Basis eines Systemprofils mit beidseitigen T-Nuten und einer Bauhéhe von
45 mm konnen einfach individuelle Lésungen (Seitenfihrungen, Standfuf3e, Sensorik Anbauten, ...) realisiert
werden. Unser System ist mit dem Bosch-Sortiment kompatibel.

mit und ohne Seitenfiihrungen

nak-Zentriersystem flr prazise, reproduzierbare Montage

Robuster Schrittmotor

Keine besonderen Schutzmalnahmen durch Kleinspannung von 24 VV DC
Wartungsfreie Kugellager in der Bandumlenkung

Motoren an unterschiedlichen Positionen verwendbar

Geringe Leistungs- / Stromaufnahmen

Gerauscharmer Transport

Integrierter Geschwindigkeitsregler

Unterschiedliche Foérderbandmaterialien, -oberflachen, -strukturen, ...
Transportgeschwindigkeiten bis 40 m/min

Optional mit Durchlichteinheit

Schleppfehler (Positionsdifferenz) i
Abschaltung des Motors bei Positions-Sollwert Uberschreitung, beispielsweise durch eine dufiere
Blockierung des Taktrades und somit ein Folgen nicht mehr méglich ist.

Schlupffehler (Drehzahldifferenz) )
Abschaltung des Motors, wenn die Motordrehzahl, beispielsweise durch eine Auf3ere Blockierung
des Taktrades dem Sollwert nicht mehr folgen kann.
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Dank des Aluminiumsystemprofils mit der Bauhéhe von
45 mm und den beidseitigen T-Nuten sowie dem Zubehdr
kann das nak-Foérderband schnell und einfach an
individuelle Anforderungen (Seitenflihrungen, StandfiiRe
oder Sensorik Anbauten, ...) angepasst werden.

nak-Zentriersystem

Profilschiene

Eigenschaften Eigenschaften
o Stabile, passgenaue Befestigung ¢ Seitliche Befestigung an Profilschiene mit
¢ Wiederholbare Montage Nutensteine
e Zentrierbohrung 7H7 ¢ Min. 2 Nutensteine (optimal 4 Nutensteine)
e Zentrierschraube M5 ¢ Nutbreite

FB20 =6 mm

FB40 = 10 mm

FB60 = 8 mm

nak automation GmbH
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nak-Foérderbander sind in drei Baugréfien (FB20, FB40,
FB60) verfligbar. Jedes Forderband ist in Lange und Aufbau
individuell konfigurierbar. Jedoch sind die Bandbreiten je
nach Baureihe festgelegt.

FB20 FB40 FB60
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Technische Daten FB20 FB40 FB60
G mm 15 30 50
B1 mm 162 182 205
B2 mm 40 60 80
B3 mm 16 23 23
B4 mm 18 24 44
H mm 123,2 121,6 111,6
A* mm 200 ... 200 ... 200 ...
mm L1 = A+2R *}mm
L2 mm 25 25 25
L3 mm 50 50 50
R (mit Banddicke) mm 10,7 9,2 9,2
Schutzart IP20 IP20 IP20
Versorgungsspannung V 24 24 24
Strom mA 100 100 100
Steuerspannung VDC 24 24 24
Max. Bandgeschwindigkeit m/min 30 30 30
Motor Gewicht kg 0,90 0,90 0,90
Eigengewicht kg 1,21 1,62 1,93
Max- Transportlast N 30 40 50
Wiederholgenauigkeit +0,5° +0,5° +0,5°
Antrieb 24 VDC / Schrittmotor
Anbauposition Axial, auf3enliegend oder integriert im Ful
Bandmaterial Polyurethan, ...
Standardfarbe RAL 3002, Karminrot

1= 0,11 kg pro 100 mm
* Achsabstand / BestellmaR

220,17 kg pro 100 mm

3 20,18 kg pro 100 mm

Bestellbeispiel

Bestellung: FB20 / 500 mm
Achsabstand A = 500 mm

GesamtlangeL=A +2xR
—L =500 mm + 2 x 10,7 mm = 521,4 mm

—Forderband hat eine Gesamtldnge von L = 521,4 mm
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Folgende Zubehorteile sind verfligbar. Beispielsweise ist es
moglich durch das Verbauen von Lichtschranken einen
automatisierten Start-Stopp Prozess zu fahren.
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Der Forderbandaufbau entscheidet darliber, welche Unterbauplatte verwendet wird. Folgende
Unterbauplatten stehen standardmaRig zur Verfiigung.
Unterbauplatte
0° 10° 15°

:'q_';
=
=
Ll
FB20 FB40 FB60 FB20 FB40 FB60 FB20 FB40 FB60
mm 90 90 110 90 90 120 90 90 120
mm 80 80 80 80 80 80 80 80 80
mm 20 20 20 20 20 25 20 20 25
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Die Gabellichtschranke wird in unseren Zufiihrlésungen vorwiegend zur

Min/Max- bzw. zur Endlagen Abfrage verwendet. Dies dient dazu, einen

stetigen Forderprozess zu ermoglich und die geforderte Leistung zu

erreichen. Die Gabellichtschranke arbeitet nach dem Prinzip der Einweg-

Lichtschranke. Sie bestehen aus einem Sender und einen Empfanger, die

in je einem Schenkel des gemeinsamen Gehauses untergebracht sind. Die

Strahlrichtung ist auf dem Gehause vermerkt (Pfeile auf Gehduseschenkel).

Der vom Sender emittierte Lichtstrahl ist fest auf den Empfanger ausgerichtet. Erfasst der Empfanger den
Lichtstrahl, so ist der Ausgang des Empfangers aktiv. Wird der Lichtstrahl unterbrochen, wird der Ausgang
deaktiviert. Die Ausgangsfunktion ist je nach Typ NO (dunkelschaltend oder NC (hellschaltend) bzw. von NO
auf NC umschaltbar. Der Ausgangszustand wird tber eine Ring-LED im Anschlussstecker angezeigt.

TN

L

Bezeichnung GLS11 GLS31 GLS51 GLS81 | GKS101 | GLS121
Gabelweite X mm 10 30 50 80 100 120
A mm 10 10 10 10 10 12
B mm 17 35 55 55 55 60
Cc mm 28 25 25 25 25 30
Eigengewicht g 30 65 95 115 130 244
Betriebsspannung VDC 10 ... 35
Auflosung mm 0,4
Fremdlichtsicherheit | kLux 50
Schaltfrequenz kHz 2,5
Ausgangsstrom mA 200
Schutzart IP67
Halterung Gabel und Welle (Optional erhiltlich)
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Durch das Baukasten System ist es moglich verschiedenste Anbauteile zu befestigen. Durch die Kompatibilitat
mit dem Alusystemprofil von Bosch kénnen folgende Nutensteine verwendet werden.

FB20 FB40 FB60

Nutenstein N6 x M4 N10 x M4/M6 N8 x M4/M6

Der Unterbau dient zur exakten Einstellung der Héhe des Foérderbandes mit montierten Seitenfuhrungen. Auf
dem Grundaufbau werden die verschiedenen Varianten der Unterbauplatte (0°, 10°, 15°) verbaut. So kénnen
Férderbander auch geneigt montiert werden und Bauteile kénnen je nach geforderter Bauteillage
transportiert werden.

Einheit MaR
H1 mm 80-500
Eigengewicht kg 1,1-4,2
Unterbauplatte Siehe Kapitel Unterbauplatte (S.54)
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Die Halterungen dienen beispielsweise zur Befestigung der Seitenfiihrungen oder sonstigen Anbauten. Fir
die Forderbander FB20, FB40 und FB60 sind schmale und breite Halterungen verfligbar.

Halterung (breit) Halterung (schmal)
© =
e Q
£ £
@ i
FB20 FB40 FB60 FB20 FB40 FB60
L mm 25 30 30 12,5 12,5 12,5
B1 mm 3 3 3 3 3 3
B2 mm 9,5 12 12 9,5 12 12
H1 mm 25 40,8 31,9 25 40,8 31,9
H2 mm 23,9 39,7 30,8 23,9 39,7 30,8
A mm 1,25 1,25 1,25 1,25 1,25 1,25
Gewicht g 13 38 25 7 15,5 1"
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Die Aufnahmen zeigen Forderbander mit Ihren Anbauten und Seitenfihrungen in
unterschiedlichsten Formen. Des Weiteren wird die Vielfalt der
Einsatzmdglichkeiten ersichtlich.
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Zentrifuge
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Die nak-Zentrifugalldsungen bestehen aus einem
standardisierten Unterbau (ZF500 / ZF750 / ZF1000) sowie
einem Aufbau, welcher kundenspezifisch entwickelt wird.

auf Anfrage

Nak-Zentrifugen sind pradestiniert fur duRerst hohe Foérderleistungen bis zu 2000 Teile/min. Durch Vision
Kameras oder steckbare Sortierelemente kdnnen auch verschieden Bauteiltypen sortiert sowie Uberpruft
werden. Die Bauteile werden in der Regel mittels einer Nachfullvorrichtung auf den drehenden
Zentrifugenteller dosiert und somit in den Férderprozess eingebunden. Die Férdergeschwindigkeit kann mittels
der Regelung der Drehzahlen des Zentrifugentopfes- und -tellers getrennt und stufenlos eingestellt werden.
Abhangig von der Foérdergeschwindigkeit und der Bauteilmasse wirken unterschiedliche Fliehkrafte
(Zentrifugalkrafte) auf die einzelnen Bauteile.

Forderleistungen bis zu 2000 Teile/min

Sortierung per mechanischer Sortierelemente

Flexible Sortierung per Visiontechnik flr unterschiedliche Bauteiltypen
Alu-Zentrifugentopf & -teller hartcoatiert

Stufenlos regelbarer AC-Motor mit Getriebe fiir Zentrifugentopf & Austragungsring
Gerauscharme Foérderung und Sortierung

Teileschonend (Teile liegen wahrend Drehbewegung ruhig auf rotierender Schreibe)
Hohe Lebensdauer
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ZF500 ZF750 ZF1000
Ringdurchmesser (D) 500 mm 750 mm 1000 mm
Hohe (H) 480 mm 490 mm 572, 7 mm
Breite (B) 751 mm 946 mm 1364 mm
Lénge (L) 696 mm 946 mm 1364 mm

BauteilgroBen

auf Anfrage

Antriebe 400 VAC / 50 Hz 400 VAC / 50 Hz 400 VAC / 50 Hz
Betriebstemperatur 60 °C 60 °C 60 °C
Fordergeschwindigkeit < 54 m/min < 80 m/min < 105 m/min

(bei Nenndrehzahl, bis zu)

Teileleistung (bis zu)

< 2000 Teile/min

< 2000 Teile/min

< 2000 Teile/min

Netzspannung 230V 230V 230V
Erforderliche Netzleistung ca. 0,5 kVA ca. 0,5 kVA ca. 0,5 kVA
Zentrifugentopf 230 VAC, 50 Hz, 230 VAC, 50 Hz, 230 VAC, 50 Hz,
Getriebemotor 0,250 kVA 0,250 kVA 0,250 kVA
Zentrifugentopf 230 VAC, 50Hz, 230 VAC, 50Hz, 230 VAC, 50Hz,
Frequenzumrichter 0,370kVA 0,370kVA 0,370kVA
Austragungsring Getriebemotor 400 VAC, 50 Hz, 400 VAC, 50 Hz, 230 VAC, 50 Hz,
0,250 kVA 0,250 kVA 0,250 kVA
Austragungsring 400VAC, 50Hz, 230 VAC, 50Hz, 230 VAC, 50Hz,
Frequenzumrichter 0,370kVA 0,370kVA 0,370kVA
Schutzart nach DIN EN60529 IP54 IP54 IP54
Eigengewicht des Grundaufbaus 165 kg 214 kg 282 kg
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Folgende Zubehdrteile sind verflgbar.

¢ Vision Kamera

¢ Spotleuchte fur verbesserte Beleuchtung
e PC-Steuerung fur autarken Betrieb

e Touch-Panel

e Fernwartungsmodul

e Forderband
e Zusatzliche Endkontrolle (Férderband/Taktrad)
mit Visionkamera, Farbsensor,..

¢ Highspeed-Vereinzelung mit taktilem Antrieb
Taktrad (270 Teile/min)

¢ Grundgestell (Schweil3- / Aluprofilgestell)
o Nachfillvorrichtung

(Schragbandbunker, Vibrationsbunker,..)
e Schutzabdeckung
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Die Aufnahmen zeigen unterschiedliche Zentrifugenanwendungen.

nak automation GmbH info@nak-automation.de
Dr.-Aigner-Str. 13 Seite 63 www.nak-automation.de
92224 Amberg +49 9621 89 78 60-0


mailto:info@nak-automation.de
http://www.nak-automation.de/

nak automation GmbH info@nak-automation.de
Dr.-Aigner-Str. 13 Seite 64 www.nak-automation.de
92224 Amberg +49 9621 89 78 60-0



mailto:info@nak-automation.de
http://www.nak-automation.de/

Bei diesen Zufiihrungen erfolgt die Sortierung der Bauteile
auf der Linearstrecke. Die Bauteile gelangen uber eine
Zufuhreinrichtung auf die Sortierstrecke.

Bei nak-Linearférdersystemen erfolgt die Teilesortierung auf einer/mehreren schwingungsfahigen
Linearstrecken oder auf einem Forderband. Ublicherweise erfolgt eine Riickfiihrung lagefalscher Bauteile in
die Nachfullvorrichtung mit Hilfe von Abweisern und Luftdisen. Auf Grund der minimalen Fallhdhen ist das
nak-Linearférdersystem teileschonend.

e geeignet fir hohe Foérderleistungen

¢ einfache Anpassung an Kundenvorgaben

o kompakte Baurdume

e ein- und mehrbahnige Teilezufiihrung

e teileschonend auf Grund der niedrigen Fallhéhen

e hohe Autonomie durch groRvolumige Bunkersysteme

e geringe Stoéranfalligkeit

e hohe Forderleistungen

e sehr schnelle Entleerung

o offenes System mit guter Zuganglichkeit flr Bauteilvarianten

Linearfordertechnik mit Linearfordertechnik mit

Bunker und Vereinzelung Visiontechnik & Vereinzelung
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Die Bunkersysteme dienen zum dosierten Befiillen des Forder-
topfes bzw. zur Erhéhung der Autonomiezeit der Zufiihranlage.

Vibrationsbunker

Bandbunker

Schragbandbunker

Steilbandbunker

Anwendungsgebiet

Anwendungsgebiet

Anwendungsgebiet

Anwendungsgebiet

e Klein-Teile

¢ Vibrationsférderer KLF
bildet Basis

e max. Fillgewicht
1... 5kg

e Produkt bertihrend
Bauteile aus V2A

e geringer Platzbedarf
e Fillvolumen
10L ... 30L

e ergonomische
Einflllhéhe

e Fillvolumen 10 ...300L

e Grolie & Kleine Bauteile

e ergonomische
Einflllhéhe

e max. Fullvolumen
(auf Anfrage)

¢ grolRe Bauteile

e hohe Ubergabehdhen

Optional

e Unterbau

¢ Schnellentleerung

e Abdeckung

¢ Flllstandsabfrage
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Beim Vibrationsbunker VB wird das Schittgut mit einem
Linearforderantrieb der Serie KLF in einer Férderwanne der
Sortiereinrichtung zugefiihrt. Die glatte, gut zu reinigende
Bunkerschitte aus V2A verhindert das Verklemmen der

Bauteile.

Einheit VB 1 VB 2,5 VB 5
L mm 305 405 460
H mm 180 225 215
B mm 110 130 180
A mm 120 150 180
Schutzart IP 40 IP 40 IP 40
Betriebsspannung* V/Hz 230/50 230/50 230/50
Fillvolumen L 1,0 2,5 5,0
Fillgewicht kg 1 2,5 5
Eigengewicht Bunkerwanne kg 1,2 2,5 2,6

*110V / 60Hz auf Anfrage
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Die horizontalen Bandbunker der Serie BB dosieren
schonend ohne Vibration die gewunschten Teilemengen in
den Fordertopf. Die Bunkerwannen sowie die Schiitte sind
aus Niro. Auf Grund der speziellen Seitenfiihrung sind die
Gerate auch flr kleine Bauteile geeignet.

auf Anfrage

Die schrag geneigten Bandbunker der Serie SBB dosieren
schonend ohne Vibration die gewiinschten Teilemengen in
den Foérdertopf. Die Bunkerwannen sowie die Schitte sind
aus Niro. Auf Grund schragen Einbaulage kénnen diese
Gerate die Einfullhdhe reduzieren.

auf Anfrage

Steilbandbunker werden kundenspezifisch konzipiert fir
niedere Einfillhéhen und hohe Ubergabehdéhen zum
schonenden Dosieren der gewtinschten Teilemengen in den
Fordertopf. Das Gerat enthalt ein Forderband mit
teileabhangigen = Mitnehmerstollen und dient der
ergonomischen Entlastung des Bedienerpersonals.

auf Anfrage
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Folgende Zubehdrteile sind verfligbar

Die Schnellentleerung dient bei regelmaligem oder haufigem
Wechsel der Bauteiltypen dem schnellen Entleeren der
Bunkerwanne.

Die Fullstandskontrolle hilft in Kombination mit dem Sensor
U1KTO001 eine hohe Laufzeit zu gewahrleisten. Die Flillstands-
kontrolle erfolgt mittels eines bertihrungslosen Ultraschallsensors.
Im Teachmodus kénnen einfach und schnell per Tastendruck bis
zu 2-Fillstande (min/max-Abstand) eingestellt bzw. korrigiert
werden.
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nak-Regelgerate vom Typ RG 10 / RG 20 / RG 30 dienen
der stufenlosen Leistungssteuerung induktiver Lasten
insbesondere von Schwingforderantrieben, mit dem Ziel die
Foérdergeschwindigkeit zu steuern.

Bei den Phasenanschnitt-Regelgerdten RG 10 / RG 20
wird durch Steuerung des elektrischen Stromflusses die
mechanische Schwingungsamplitude eingestellt.

Beim Frequenz-Regelgerat RG 30 wird die vorhandene
Netzspannung (z.B. 230V/50Hz) elektronisch in eine neue
elektrische Spannung mit anderer Amplitude und Frequenz
gewandelt. Dadurch kann neben der mechanischen
Schwingungsamplitude zusatzlich auch die mechanische
Schwingfrequenz eingestellt werden.

o Wahlbarer Schwingbetriebsmodus (Halbwellen- / Vollwellenbetrieb)
e Sanftanlauf und -auslauf getrennt (0,1...5sec) einstellbar

e Anzeige aller Werte in Originaleinheiten V~; A~; T°C; Hz; V-; mA-; Zeit s (ausgenommen Amplitudenwerte,
die in % angezeigt werden)

e Sicherungskopie Arbeitsparameter und Werkseinstellung abrufbar
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moow >

M8-Stecker 4-polig fur Anschluss Steuereingang (E1) und Analogsollwertvorgabe

M12x1,5 Blindstopfen

Anschluss Netzspannung 3+PE
Anschluss Schwingférderer 3+PE
Erdungsbolzen

nak automation GmbH
Dr.-Aigner-Str. 13 Seite 72
92224 Amberg

info@nak-automation.de
www.nak-automation.de
+49 9621 89 78 60-0


mailto:info@nak-automation.de
http://www.nak-automation.de/

Zubehor:

Bilder:

Set zum Anschluss der Netzspannung:

Verpackungsinhalt:

4-pol. Buchsen-Einsatz
incl. Schraube M3x4 mit Dichtring:

axiales Kupplungsgehause
fur 4-pol. Einsatz:

Verschraubung:

Das hier angegebene Set ist nicht im Lieferumfang enthalten!

Im Bedarfsfall kann dieses Set zum Anschluss der Netzspannung optional bestellt werden.
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Hier finden sich einige Anwendungsbeispiel an Nachfillvorrichtungen.

Die Aufnahmen zeigen die unterschiedlichsten Mdglichkeiten in denen
Nachfillvorrichtungen verbaut sind. Es handelt sich um eine Darstellung von
Bandbunkern, Schragbandbunker und Vibrationsdosierer
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Bei der Vibrationsfordertechnik

handelt es sich um nichtlineare

schwingungsféahige Feder-Massen-

systeme.

Mech. Schwingungen werden genutzt, zur Sortierung und
Vereinzelung von Schiittgutteilen.

1-Massen-Schwingsystem: 2-Massenschwingprinzip (Gegenschwingprinzip):

(Konventionelle Schwingférdertechnik) (Innovative NAK-Schwingfordertechnik)

Konventionelle Schwingférderantriebe (TYP AWF oder LF70) arbeiten nach dem 1-Massen-Schwingprinzip.
Die auf Grund der schwingenden Nutzmasse (Férdertopf, Linearschiene, ..
werden Uber die GeratefiRe in den Untergrund (Maschinentisch) geleitet und missen durch ein

entsprechendes Fundament (Gegenmasse) kompensiert werden.

Die innovativen nak-Antriebssysteme (TYP KWF oder KLF) arbeiten nach dem Gegenschwingprinzip mit
integrierter Schwingkraftekompensation. Hierbei schwingt die Nutzmasse (Fordertopf, Linearschiene) in die
gewinschte Forderrichtung, wahrend eine mech. gekoppelte Gegenmasse stets in die Gegenrichtung

schwingt. Dadurch werden die Schwingkrafte nahezu kompensiert und eine Ubertragung der

Schwingungsenergie in das Fundament wird deutlich reduziert.

Kompensation der Schwingkrafte in der Antriebseinheit

Geringere Schwingkraftetbertragungen auf Unterbauten

Minimale wechselseitige Beeinflussung der Vibrationsantriebe untereinander
Hohe Prazision an den mechanischen Schnittstellen (Topfauslauf/Schiene)
Deutlich leichtere Vibrationsantriebe durch Wegfall schwerer Gegenmassen
Sauberes Einlaufen der Bauteile in die Vereinzelung
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Prinzip der Schwingungstechnik

In der Abbildung ist der Zusammenhang zwischen
dem Federanstellwinkel a und dem Wurfwinkel ¢
bildlich dargestellt. Der Federanstellwinkel a
entspricht dem theoretischen Wurfwinkel ¢ des
Fordergutes. Mit Hilfe des Wurfwinkels ¢ lasst sich
die Kraft Fs, die senkrecht auf der Feder steht, in
eine Vertikalkraft Fv und in eine Horizontalkraft Fn
zerlegen. Aus dem Zusammenhang F=m-a lassen
sich, mit der Masse des Forderguts und der darauf
einwirkenden, Krafte die Beschleunigungen in
horizontaler und vertikaler Richtung bestimmen.

Mikrowurfprinzip

Uber die Oszillation der Schiene/Wendel wird das
Fordergut nach oben und vorne (Wurfparabel)
geworfen. Wahrend sich das Bauteil in der Luft
befindet, schwingt die Schiene/Wendel zurtick.

nak automation GmbH
Dr.-Aigner-Str. 13
92224 Amberg

Seite 77

info@nak-automation.de
www.nak-automation.de
+49 9621 89 78 60-0


mailto:info@nak-automation.de
http://www.nak-automation.de/

Wenn ein Korper im mechanischen Sinne schwingt, vollzieht er eine periodische Bewegung um seine
Gleichgewichtslage.Ohne aullere Erregung wirden die Schwingungen auf Grund von Reibung und Tragheit
(Dampfung) kontinuierlich abnehmen.

Im Bereich der Resonanzfrequenz (Eigenfrequenz) erreicht man die gréfite Schwingweite (Amplitude) bei
geringster Energiezuftihrung.

Die optimalen Erregerfrequenzen liegen leicht unterhalb, in einem unterkritischen Bereich idealerweise von
90...95% der Resonanzfrequenz.

Die sogenannte Eigenfrequenz fihren zu unkontrollierbaren Schwingungen bis hin zur Zerstérung des
Vibrationssystems.

Das Diagramm ,Abstimmungen von Schwingsystemen* zeigt das Amplitudenverhaltnis eines schwingfahigen
Systems in Abhangigkeit der Abstimmung n.

Es sind unterschiedliche Resonanzkurven mit einer jeweiligen Dampfung D eingetragen.

Die Abstimmung n entspricht dem Verhaltnis von Erregerfrequenz Q zur Eigenfrequenz w der erzwungenen
Schwingung. Der Betrieb des Férderers bei n = 1 entspricht einer Erregung des Systems in dessen Resonanz.
Somit wird die gréRtmdgliche Schwingungsantwort (Verstarkung) erzielt.

Beim Uberschreiten der Resonanz nimmt die GréRe der Amplitude des Schwingungssystems ab. Wodurch
schlieBlich, bei einer sehr groRen Abstimmung n, keine Schwingungen durch den Fdrderer wahrgenommen
werden koénnen. Die prozentuale Abnahme ist als Dezimalzahl ausgedriickt und entspricht dem Maf3 der
Dampfung.

Im Diagramm ist ebenfalls der Bereich (rot) gekennzeichnet, in dem die Schwingférderer betrieben werden.
Dieser ist leicht unterkritisch. Der Bereich hat sich als der stabilste und zuverlassigste fur diese Art von
Schwingférderern etabliert. Ein Betrieb direkt im Resonanzbereich wird kein konstantes beziehungsweise
zuverlassiges Schwingverhalten ergeben.
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Im Dauerbetrieb konnen Bauteile verschleiRen bzw.
Bauteile mussen ersetzt werden. Hier werden die Bauteile
aufgeflihrt, welche ausgetauscht werden kénnen.

Federtyp AbmaRe LxB Materialstarke Eigengewicht Standard-

bestiickung
i@t:?ggr 58x10mm | 0,6mm/1,0mm | 2,5g/4,0¢g z izt 22 ::
i@t;fzeozer 58x10mm | 0,6mm/1,0mm | 25g/40g 1szssttcck|("°1'f50r2:; E

I

i@t;fgggr 65x15mm | 1.2mm/1.6mm | 83g/112g iizt 12 :: 7 @ 7
2@::“;3? 70x20mm | 1,2mm/1,6mm | 12,2g/165¢g Z z:zt iz " |
iﬁfﬁg: " | 68x25mm | 1,6mm/20mm | 19,4g/23,9¢ Z ;’:zt ;g o
i@ﬁf;&er 65x20mm | 0,8mm/1,5mm | 7,8g/14,7g | 24 Stck.0,8mm )
i:;t;f;s%er 65x20mm | 0,8mm/1,5mm | 7,8g/147¢g : i:g'; ;Z o |
5:’?It;f§g§r 65 x 20 mm 1,5 mm 14,7 g 12 Stck. 1,5 mm - @ )
ﬁ::lt;fzg:r 65 x 20 mm 1,5 mm 14,7 g 24 Stck. 1,5 mm o
ﬁ::lt;f:g:r 80 x 25 mm 2,5 mm 36,5¢g 40 Stck. 2,5 mm
ﬁw;fgfgr 110 x 35 mm 2,5 mm 718¢ 48 Stck. 2,5 mm
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Wendelforderer Abmale Distanzbleche
AWF150/200 @5x10x0,2 mm
AWF250/300/400 @6x12x0,2 mm
KWF200/250 @6x12x0,2 mm
KWF 300 @6x12x0,2 mm
KWF 400 @6x12x0,2 mm
KWF 500 @6x12x0,2 mm
KWF 510 @6x12x0,2 mm

Wendelférderer Magnettyp Spannung Strom Leistung Anzahl
AWF150 A44 003 230V 100 mA 10 VA 1 Stck.
AWF200 A44 004 230V 100 mA 12 VA 1 Stck.
AWF250 A44 004 230V 100 mA 12 VA 2 Stck.
AWF300 A44 004 230V 100 mA 12 VA 3 Stck.
AWF400 A44 005 230V 325 mA 35 VA 3 Stck.
AWF400V A44 005 230V 325 mA 35 VA 4 Stck.
KWF200 OAC006.500170 230V 150 mA 78 VA 1 Stck.
KWF250 OAC006.500170 230V 150 mA 78 VA 2 Stck.
KWF300 OAC006.500170 230V 150 mA 78 VA 3 Stck.
KWF400 OAC006.500170 230V 150 mA 78 VA 4 Stck.
KWF500 OAC006.500170 230V 150 mA 78 VA 5 Stck.
KWF510 OAC.512001 230V 450 mA 135 VA 4 Stck.
(Variante: 110V auf Anfrage)
~ Gummipuffer Wendelfdrderer |

Gummipuffer Typ AbmaRe GroRe

Gummipuffer KWF 200 @ 20x20 Typ C, M4

Gummipuffer KWF 250, 300, 400, 500, 510 @ 30 x 25 Typ B, M8

Gummipuffer AWF 150, 200 @ 15x20 Typ C, M6

Gummipuffer AWF 300, AWF400 @ 30x20 Typ C, M8
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Im Dauerbetrieb koénnen Bauteile verschleiRen bzw.
Bauteile mussen ersetzt werden. Hier werden die
Verschleilteile aufgefiihrt, welche ausgetauscht werden

konnen.

Standard-

AbmaBe Material- Eigen- Standard- ; :
bestiickung LxB stirke gewicht bestiickung DHO-DE
LF70 36 x 30 mm 0,7 mm 6,4¢g 4 Stck.
KLF1 59 x 36 mm 1,0 mm 13,6 g 10 Stck.
KLF2 76 x 52 mm 1,5 mm 39,59 10 Stck.
KLF2,5/2,5G 76 x52mm | 1,5mm 38,09 12 Stck. _ &

Linearforderer

Abmafe Distanzscheibe

AbmaRe Distanzblech

KLF1

D4x6x0,2mm

36 x12,7x0,2 mm

KLF2/2,5

@5x10x0,2 mm

51,6x12,7x 0,2 mm

nak automation GmbH
Dr.-Aigner-Str. 13
92224 Amberg

info@nak-automation.de
Seite 82 www.nak-automation.de
+49 9621 89 78 60-0



mailto:info@nak-automation.de
http://www.nak-automation.de/

Linearforderer Magnettyp Spannung Strom Leistung
LF70 A44 006 230V 30 mA 10 VA
KLF1 WSB003.523053 230V 50 mA 15 VA
KLF2 OAC006.500060 230V 100 mA 78 VA
KLF2,5/2,5G OAC006.500060 230V 100 mA 78 VA

(Variante: 110V auf Anfrage)

Linearforderer AbmafRe Typ

KLF1 J15x 15 Typ C, M4
KLF 2 @ 15x 15 Typ C, M4
KLF 2,5 J15x 15 Typ C, M4
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Checkliste

Wenn Sie eine ,mallgeschneiderte Zufuhr-
|6sung” oder ein individuelles Angebot fur Ihre
Anforderung winschen, so benétigen wir von
Ihnen die Bauteilzeichnungen mit Toleranz-
angaben, idealerweise einige Musterteile
sowie alle relevanten Einsatzdaten.

In dieser Checkliste konnen Sie schnell und
einfach alle erforderlichen Informationen
eintragen und an info@nak-automation.de
zur weiteren Bearbeitung senden.
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NAK Automation - Experts in Part Feeding

Dr.-Aigner-StraBe 13

D-92224 Amberg
info@nak-automation.de

Kontaktdaten
Firmenname Ansprechpartner
Strale PLZ/Ort
Telefon / Mobil E-Mail
Offerte
Offerte bis Liefertermin
Bauteil/ Fordergut Stammdaten
Projektbezeichnung Bauteilbezeichnung

Musterteileverfiigbarkeit

Bauteillage

Varianten-/ Typenanzahl

Bauteileigenschaften

Anschlussdaten

Netzspannung [J |230V/50Hz |J|110V/60Hz Laufrichtung OR (IUZ) O EL (GUZ)
Autonomie Std. Maschinentakt Teile/min sec/Takt
Forderstreckenlange* max. Larmpegel dB
Férderstreckenldnge * = Zufiihrtopfmitte bis Ende Schiene/Endlage im Abteiler
Stationsaufbau
Optional
[ Wendelférderer

[
[

d
[

[2]

=]
4]
(=]
[e]
]
[e]
B
[10]
m
2]
i3]

[ Linearforderer

[ Vereinzelung/Abteiler

[ Grundplatte

[ Unterbau Linearférderer

[ Min/Max-Staulichtschranke

[ Grundgestell

[ Regelgerate

[ Unterbau Wendelférderer

[ Schmutzausschleusung

[ Schnellentleerung

[ Abdeckung

[ Nachfiillvorrichtung

[ Fillstandssensor

DOOdooooodgdootes

l
l
l
l
l
l
l
l
l
l
l
l
l
l

Oodoodoodoodoo

Laufrichtung

Skizze / Beschreibung des Aufstelllayouts bzw.

der Forderlage

Anmerkung: Wir gehen von folgenden Vorraussetzungen aus:
1. Bauteile sind sortenrein, nicht mit Schmutz oder Fremdteilen vermischt

2. Die Oberflachen der Werkstlicke sind &I- und fettfrei
3. Die Teile sind nicht klebrig, 6lig oder silikonhaltig

4. Die Teile weisen keinen Eigenmagentismus auf und laden sich nicht elektrostatisch auf
5. Gummiteile diirfen talkumiert werden.
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KONTAKT

nak automation gmbh
Dr.-Aigner-Strale 13

D-92224 Amberg

Telefon: +499621897860-0
Telefax: +499621 89 78 60 - 99
E-Mail: info@nak-automation.de
Internet:  www.nak-automation.de
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