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DANE TECHNICZNE
Zakres femperatur pracy Z SIINIKIEM °C
BEZ SILNIKA °C
Maksymalny cykl pracy silnika KROKOWY
SERWO
Kat obrotu *
Doktadnos¢ pozycjonowania
Powtarzalnosé pozycjonowania z silnikami KROKOWY
SERWO
Praca uderzeniowa
Caujnik pozycji bazowej
Pozycja pracy
Stopiert ochrony
Poziom hafasu dBA
Przyblizona waga ( bez silnika ) kg
Maksymalny rozmiar pasujgcego kotnierza silnika mm

* Brak ograniczen kata obrotu w obu kierunkach, nawet w zastosowaniach wieloobrotowych

** Na zaméwienie dostepna jest opcja IP40

CECHY MECHANICZNE

Skok paska zebatego

Przefozenie napedu

Maksymalny wejéciowy moment obrotowy Nm

Maksymelne obroty wejsciowe

rem

Maksymalny wyjéciowy moment obrotowy (rzeczywisty w zaleznoici od predkosci obrotowej] ~ Nm

Maksymelne obroty wyjsciowe

em

Moment bezwladnosci sitownika w wersii z pojedynczym kotnierzem obrofowym *** kgmm?

Moment bezwladnosci sitownika w wersji z podwdjnym kotnierzem obrotowym

*** Widok z napedowego kofa pasowego

#xx

kgmm?

RBA-1 { RBA-2
Patrz Katalog gtéwny
od-10do +50
50%

100%
360°
+0.30°
+0.05°
+0.03°
NIE DOPUSZCZALNA
Caujnik indukeyjny
Dowolna
P20 **
<66
12 2.9

60 86 (NEMA 34)
RBA-1 RBA-2
3 5
1:4 1:3
1.5 5
1200 900
6 15
300 300
6.59 64.32
7.45 83.44
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POZYCJA MONTAZOWA

Sitownik moze by¢ montowany na wszystkich szesciu stronach, przy uzyciu otworéw montazowych pokazanych na rysunku ponizej.
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MONTOWANIE CZUJNIKA POZYCJI

Uchwyt czujnika fozyska dostarczany jest z dwoma $rubami z podwyzszonym them, z ktérych jedna jest fabrycznie zamontowana na uchwycie
fozyska, a druga to $ruba z niskim them, ktéra ma zosta¢ przymocowana do kotnierza obrotowego. Uchwyt moze zosta¢ zamontowany na
sifowniku z boku lub z przodu, przy uzyciu dwéch $rub z podwyzszonym them. Czujnik jest utrzymywany w pozycji poprzez dokrecenie
fabrycznie zamontowanej $ruby do uchwytu. Pozycja kotnierza obrotowego jest odczytywana przez czujnik za pomocq odpowiedniej sruby z
niskim them.
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KONSERWACJA

W razie potrzeby oczyscié¢ sitownik obrotowy za pomocq miekkiej $ciereczki i srodka czyszczqcego, kidry nie jest scierny.

Wszystkie fozyska sq uszczelnione i zapewniajq state smarowanie przez caty okres ich eksploatacii.

Sitownik RBA nie wymaga dodatkowej konserwacii.

IF(’os ]Iest najczeéciej narazonym na zuzycie komponentem i moze wymagaé wymiany. Zestaw wymiany jest dostepny w
ata

ogu.
Proce(?ury dotyczqce ewentualnej wymiany oraz inspekeji napiecia pasa podano ponize;.

WYMIANA PASA NAPEDOWEGO

Jesli pasek zebaty wymaga wymiany, nalezy zbadaé przyczyne jego zerwania, aby unikngé powtarzajqcych sie i
przedwczesnych awarii. Sitownik RBA, ktéry byt uzytkowany i dobrany zgodnie z przeznaczeniem, zazwyczaj nie bedzie
wykazywat oznak przedwezesnej awarii. Niemniej jednak, uszkodzenie pasa moze wystapié z uptywem czasu z powodu
zmeczenia spowoJ;wanego przez kilka czynnikéw.

Elastycznosé paska zebatego powoduje opdznienie w przyspieszaniu i hamowaniu narzucone przez sterownik, co skutkuje
Wyzszymi rzeczywistymi przyspieszeniami i hamowaniami. Jesli nie bedzie to kontrolowane, ten ,efekt sprezyny” moze
negatywnie wptyngé na wa(,Jinoéé sitownika oraz jego trwatosé.

Aby ztagodzi¢ ten problem, nalezy szczegélnie dba¢ o przyspieszenia i hamowania sitownika. Zawsze zaleca sie unikanie
nagtych zmian predkosci oraz tworzenie profili predkosci bez ostrych zmian w czasie.

Postepowanie w inny sposéb moze prowadzi¢ do oscylacii systemu i nadmiernego obcigzenia mechanicznego.

Prawidtowe napiecie pasa jest réwniez kluczowe. Nareiy je ustawié, obracajqc napinacz zgodnie z ponizszymi instrukcjami.
Pasek zebaty jest napiety do odpowiedniej wartosci podczas montazu fabrycznego sitownika i, przy braku wezesnie]
wspomniqnycL przyczyn, nie wymaga konserwacji przez caly okres jego etsp|oqk:1cii. Ustawione napiecie moze zmniejszy¢
sie z uptywem czasu podczas przecﬁowywcnic oraz na wezesnym etapie eksploatacji z powodu osadzania sie pasa. Nie
jest fo oznakq zuzycia. Napiecie nalezy ustawié przy kazdej nowo wymienionej tasmie.
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DEMONTOWANIE SItOWNIKA

1. Zdemontuj silnik, odkrecajgc 4 $ruby mocujace go do plyty faczqcej silnik.
Odkre¢ srube, ktéra mocuje pétsprzegto do zebnika i usur je.
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3. Zdemontuj kotnierz obrotowy, luzujgc 4 $ruby mocujqce go do napedu kotnierza.
Operacje fe nalezy wykona¢ dwukrotnie w przypuc"l<

u wersji z podwéjnym kotnierzem obrotowym.

5. Obréé napinacz w lewo, az odpowiednia szczelina wskaze na znak (-).
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6. Wyciqgnij zespét napinacza.
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9. Wyciqgnij zespét zebatki.

10. Wyciqgnij zespét napedu kotnierza.

11. Pas moze teraz zostaé zdjety.




ZTNMETAL
& WORK

PNEUMATIC

PONOWNY MONTAZ | NAPIECIE PASA

1. Zaté7 nowy pas.

2. W6z zespét napedu kotnierza.

3. W6z zespét zebatki.
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4, Zamontuj pierscier zabezpieczajqcy.

5. Zamontuj kofnierze mocujqce foiEsko po stronie silnika i dokre¢ éruby mocujace je do korpusu sitownika, stosujqc
moment dokrecania podany w tabeli. Zaleca sig uzycie srodka zabezpieczajacego gwinty, takiego jak Loctite 243.

Rozmiar Moment
$ruby  dokrecania [Nm]
RBA -1 M3 1.2
RBA -2 M4 3

6. Zamontuj kotnierz(e) obrotowyle) za pomocg srub, stosujgc moment dokrecania podany w tabeli. Zaleca sie uzycie
$rodka zabezpieczajgcego gwinty, takiego jak Loctite 243.

Rozmiar Moment
$ruby  |dokrecania [Nm]
RBA -1 M4 3
RBA -2 M5 <)
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7. W16z zespét napinacza, upewniajqc sie, ze szczelina wskazuje na znak [+).

8. Natéz srodek zabezpieczajqey gwinty, taki jak Loctite 243, na $rube dociskowq blokujgeq napinacz, dokre jg do oporu,
a nastepnie odkrec o 1 obrdt.

9. Obréé napinacz zgodnie z ruchem wskazéwek zegara w kierunku (+) za pomocq klucza dynamometrycznego, stosujac
wartosé momentu podang ponizej.
Utrzymujqc ten moment, jednoczesnie obracaj kofnierz obrotowy — najpierw w jednym kierunku, a nastepnie w drugim -
wykonujqc peten obrét.
Pozwoli fo na réwnomierne napiecie pasa na catej jego dtugosci. Napiecie miesci sie w prawidfowym zakresie, gdy
szczelina napinacza znajduje sie blisEo korica tuku ogpowiadaiqcego symbolowi (+).

Moment napiecia [Nm]
RBA -1 0.35
RBA -2 2
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10. Sprawdz dziatanie, obracajqc kotnierz obrotowy co najmniej jeden petny obrét w obu kierunkach, stosujgc maksymalny

moment obrotowy podany w tabeli. Test uznaie sie za zakoriczony pomyslnie, jesli obrét w obu kierunkach odbywa sie
plynnie i réwnomiernie.

Maksymalny mo-
ment testowy [Nm]
RBA -1 0.15
RBA -2 0.30

11. Dokre¢ $rube dociskowq, stosujgc moment dokrecania podany ponizej, aby zabezpieczyé pozycje napinacza.

Rozmiar éruby|  Moment
Anariel

j |dokrecania [Nm]
RBA -1 M5 3
RBA -2 Mé 5}

12. Zamontuj przednie ostony.

=
=
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13. Ponownie zamontuj pdtsprzegfo po stronie sitownika, umieszczajqc je w odlegfosci okoto T mm od zespotu mocujgeego
tozyska, a nastepnie dokreé srube mocujacg je do watka zebatki. Zamontuj plyte do sitownika, a na koricu do silnika.

NOTATKI




ZTNMETAL
\&WORK

PNEUMATIC

TECHNICAL DATA RBA-1 ‘ RBA-2
Temperature range WITH MOTOR °C See general catalogue
ONLY MECHANICS °C from -10 to +50
Maximum duty cycle for motor STEPPING 50%
BRUSHLESS 100%
Rotation angle * degrees 360°
Positioning accuracy degrees +0.30°
Posifioning repeatability with motors STEPPING degrees +0.05°
BRUSHLESS degrees +0.03°
Uncontrolled impact NOT ALLOWED
Homing position sensor Inductive sensors
Work position Any
Degree of protection P20 **
Noise level dBA <66
Approximate weight (without motor) kg 1.2 29
Maximum size of the applicable motor flange mm 60 86 (NEMA 34)

* No limits on the angle of rotation in both directions, even for multi-turn applications.
** On request, IP40 option can be created.

MECHANICAL FEATURES RBA-1 RBA-2
Toothed belt pitch 3 5
Transmission ratio 1:4 1:3
Maximum input torque Nm 1.5 8
Maximum input revs rpm 1200 900
Maximum output torque (actual depending on rofational speed) Nm 6 15
Maximum output revs rpm 300 300
Moment of inertia of the actuator in the version with single rotary flange *** kgmm? .59 64.32
Moment of inerfia of the actuator in the version with double rofary flange *** kgmm? 7.45 83.44

*** Seen from the drive shaft
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ASSEMBLING POSITION

The actuator can be mounted on all its six sides, using the fixing holes shown in the drawing below.
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ASSEMBLING THE POSITION SENSOR

The sensor-bearing bracket is supplied with two raised head screws, one pre-mounted onto the bearing bracket and one low
head screw to be secured fo the rotary flange.

The bracket can be fitted to the actuator either to the side or the front using the two raised head screws.

The sensor is held in position by hghtemng the pre- -fitted screw to the brcciet.

The position of the rotary flange is read by the sensor via the relevant low head screw.

FRONT LATERAL
~1
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MAINTENANCE

Clean the rotary actuator as required using a soft cloth and a non-abrasive cleansing agent.
All bearings are sealed and ensure constant lubrication throughout their entire service |i?e.
The RBA actuator requires no further mainfenance.

The belt is the component most subject fo wear and tear and it may need to be replaced.

A replacement kit is provided in the catalogue.

Procedures for possible replacement and inspection of the belt tensioning are given below.

REPLACING THE DRIVE BELT

Should the timing belt need to be replaced, the cause of the breakage must be investigated to avoid repeated and early
failures. An RBA actuator that has been used and sized as intended will not normally show any premature signs of failure.
However, belt failure may occur over time due to fatigue caused by several factors.

Timing belt elasticity causes a delay in the acceleration and braking imposed by the controller, thus resulting in higher actual
accelerations and (?;ce|erqtions. If not controlled, this ‘spring effect” is likely to adversely affect actuator per?ormonce and
service life.

In order to mitigate this issue, great care must be taken with actuator accelerations and decelerations.

It is always advisable to avoid abrupt changes in speed and create speed profiles without sharp edges over time.

Doing otherwise could lead to system oscillations and mechanical overstress.

Correct belt tensioning is also crucial. This is done by turning the tensioner according to the instructions below.

The timing belt is tensioned to the correct value during the factory assembling of the actuator and, in the absence of the
aforementioned causes, it is maintenance-free throughout ifs service life.

The set tension may decrease over time during storage and in the early stages of operation due to belt setling.

This is not a sign of wear.

Tensioning should be done on any newly replaced belt.
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DISASSEMBLING THE ACTUATOR

1. Remove the motor by unscrewinﬁ the 4 screws securing it o the motor connection plate.
alf coupling to the pinion and remove it.

Undo the screw that fastens the
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3. Remove the rotary flange by loosening the 4 screws that secure it to the driven f)u"ey.
This operation must be carried out twice in case of version with double rotary f

ange.
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6. Pull out the fensioner assembly.

i
g T g

& I

=

8. Remove the Seeger ring from the opposite side.
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9. Pull out the pinion assembly.

10. Pull out the driven pulley assembly.

11. The belt can now be removed.
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RE-ASSEMBLING AND TENSIONING THE BELT

1. Insert the new belt.

2. Insert the driven pulley assembly.

3. Insert the pinion assembly.
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4. Fit the Seeger ring

5. Assembly the bearing-retaining flanges fo the motor side and tighten the screws securing them to the actuator body
applying the tightening torque shown in the table. It is reccomended to apply threadlocker like Loctite 243.

Screws | Tightening ] ® i
size | torque [Nm] hif

RBA-1| M3 1.2

RBA-2| M4 3

6. Install the rotary flange/s with the screws applying the fightening torque shown in the table.
It is reccomended to apply threadlocker like Loctite 243.

Screws | Tightening

size |torque [Nm]
RBA-1| M4
RBA-2| M5 6
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7. Insert the tensioner assembly, making sure that the notch points to the (-).

9. Rotate the tensioner clockwise towards (+) with a torque wrench cpf|ying the torque value indicated below.
Maintain this torque and simultaneously rotate the rotating flange, first in one direction and then in the other, for a
complete turn. This generates uniform tension on the belt along its entire path.

The tension is in the correct range when the tensioner notch is close to the end of the arch corresponding to the (+) symbol.

Tensioning torque [Nm]
RBA -1 0.35
RBA -2 2
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10. Check operation bK

rotating the rotaty flange for at least one turn, in both directions, applying to the pinion shaft the
maximum forque s

own in the table. The test is passed if the rotation is completed in both directions smoothly and evenly.

Maximum test

torque [Nm]
RBA -1 0.15

RBA -2 0.30

11. Tighten the grub screw applying the fightening forque indicated below to secure the position of the tensioner.

Grub screw| Tightening
size | torque [Nm]

RBA -1 M5 3

RBA -2 Mé 6

12. Install the front covers.
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13. Reinstall the half-coupling on the actuator side by placing it uEproximcte| 1 mm apart from the bearing-retaining unit
and tighten the screw securing it against the pinion shaft. Fit the plate to the actuator and finally to the motor.

NOTES
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