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Im Jahre 1986 wurde die Firma ASP-
Automationstechnik GmbH mit dem Tätigkeitsbereich 
„Handel und Erzeugung von Komponenten für die 
Montagetechnik“ gegründet. Mit neuen, innovativen 
Produkten namhafter Hersteller und kreativer 
Zielstrebigkeit konnten wir uns in relativ kurzer Zeit 
am österreichischen Markt etablieren. 

Den Bedürfnissen unserer Kunden entsprechend 
wurde unser Produktprogramm weiter ergänzt 
und zu einem breitgefächerten, hochwertigen 
M o n t a g e t e c h n i k - K o m p o n e n t e n p r o g r a m m 
ausgebaut. Wir sind stolz darauf, namhafte 
Sondermaschinenbauer sowie Endkunden aus dem 
Bereich der Automobilzulieferindustrie, Elektronik- 
und Kunststoffindustrie sowie Schmuck- und 
Lebensmittelindustrie zu unseren Kunden zu zählen.
 
Seit dem Jahr 2000 betreiben wir eine Produktion von 
Hochgeschwindigkeits-Sortiergeräteantrieben Marke 
RESOSORT sowie Sortiertechnikzubehör.

Unsere derzeit neueste Entwicklung im Bereich der 
„Microfördertechnik“ sind Schwingfördersysteme mit 
patentierter PKF-Federtechnologie (Piezo Keramik 
Feder), welche eine hervoragende Alternative zur 
Magnetfördertechnik darstellen.
  
Vielen Dank für Ihr Vertrauen
  
Ing. Walter Schweighofer  
Geschäftsführer

Über uns

keine mechanischen Abstimmungsarbeiten bei Verwendung unserer Resomat - Frequenzsteuergeräte
größtmögliche Teileschonung durch entsprechende Auswahl von Sortiertopfausführungen und Beschichtungen
sichere und leistungsgerechte Sortierung durch soliden und präzisen Ordnungselementebau

umfangreiches, kompaktes Grundgeräteprogramm und Zubehör aus eigener Fertigung
leistungsstarke Schwingförderantriebe für hohe Fördergeschwindigkeiten bei extremer Laufruhe

Resosort sortiert:
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Service & Wartung
Einen kleinen Schaden rechtzeitig zu beheben 
ist meist ein geringer Aufwand und mit geringen 
Kosten verbunden.

Regelmäßige Wartung garantiert daher erhöhte 
Lebensdauer und bringt Betriebssicherheit für Ihre 
Produktion.

Nützen Sie die langjährige Erfahrung und das 
technische Know-How unserer Mitarbeiter in 
der Sortiertechnik und überzeugen Sie sich von 
unserer kompetenten Beratung und fachgerechter 
Arbeit.

„Wartung ist das halbe Sortiergeräte Leben“

Unser Service im Überblick

Auf Wunsch übernehmen wir auch gerne die regelmäßigen Wartungsarbeiten an Ihren Sortierge-
räten bzw. kompletten Zuführanlagen.

Fordern Sie unsere Fachberater an!

Für alle von uns hergestellten Produkte sowie auch für Fremdfabrikate, bieten wir ein umfangreiches 
Programm an Servicearbeiten wie Wartung, Reparatur, Beschichtung, Umbau u.v.m.

df b ik bi i i f

Vorher Nachher

www.asp-gmbh.at

Reparatur bzw. Austausch von schadhaften Sortierschi-
kanen und Topfausläufen.

Optimierungsarbeiten zur Erhöhung der Förderleistung

Service und Instandsetzung von Sortiergeräteantrieben

Umbau der Zuführanlage auf geänderte neue Sortierteile

Topfauskleidung mit PU-Material oder Bürstenbeschichtung

Abtragen der kaputten Topfbeschichtung und Neube-
schichtung mit Polyurethan (Metaline)

Regelmäßige Wartungsarbeiten vor Ort

Austausch von Gurtmaterial an Förderbänder und Band-
bunker

Nachrüsten von optimalen Bunkergeräten für eine be-
darfsgerechte Werkstückbeschickung der Sortiergeräte

Optimale elektronische Abstimmung der mechanischen 
Schwingförderantriebe durch Einsatz unserer RESOMAT 
Frequenzsteuergeräte
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Technische Daten

Typ
max.

Topf-Ø
max.

Füllgewicht
Eigen-

gewicht

max.
Stromaufnahme
bei 230V, 50Hz

Schutzart 
nach

DIN 40050

Frequenz-
steuergerät

Resomat
Anmerkung

RSR180 250/270/250 mm 10 kg 17,6 kg 1,2 A IP54 RM7/RM7U Die angeführten Werte sind Richtgrößen und 
gelten nur bei symmetrischer Anordnung der 
Nutzlast, sowie ausreichender Steifigkeit der 
Topfkonstruktion. Bei Auswahl des Rundför-
derantriebes, muss das Topfgewicht inkl. 
Fördergut sowie die Topfform und der Topf-
durchmesser berücksichtigt werden.

RSR280 400/470/450 mm 15 kg 38,2 kg 2,6 A IP54 RM7/RM7U 

RSR400 550/680/650 mm 25 kg 81,5 kg 4,5 A IP54 RM7/RM7U

RSR500 700/800/800 mm 40 kg 113,0 kg 9,0 A IP54 RM7-10A/RM7U-10A

RSR600 800/950/950 mm 40 kg 163,0 kg 9,0 A IP54 RM7-10A/RM7U-10A

Abmessungen
Typ A B C D E F G H I J K L M N O P

RSR180 Ø 180 Ø 185 Ø 207 10 168,0 - 188,0 LK Ø 182 M6x6 - LK Ø 242 Ø 262 3x120° - M10x24 Ø 6,6

RSR280 Ø 280 Ø 285 Ø 322 15 193,0 203,0 213,0 LK Ø 282 M8x8 M8x15 LK Ø 372 Ø 402 3x120° 4x90° M10x24 Ø 9,0

RSR400 Ø 400 Ø 405 Ø 460 15 195,0 205,0 215,0 LK Ø 410 M10x10 M8x15 LK Ø 530 Ø 560 4x90° 6x60° Ø13x24 Ø 11,0

RSR500 Ø 500 Ø 505 Ø 575 15 226,5 236,5 246,5 LK Ø 515 M10x10 M8x15 LK Ø 665 Ø 695 4x90° 8x45° Ø13x28 Ø 11,0

RSR600 Ø 600 Ø 605 Ø 690 20 241,5 251,5 261,5 LK Ø 615 M12x12 M8x15 LK Ø 775 Ø 835 4x90° 8x45° Ø13x28 Ø 13,0

Rundförderantrieb | RSR
Die ASP Resosort Rundförderantriebe zeichnen sich durch ihre kompakte 
Bauform, aufeinander abgestimmte Baugrößen, hohe Förderleistung und ein 
ausgezeichnetes Preis-Leistungsverhältnis besonders aus.

D
B
a

keine mech. Abstimmungsarbeiten bei Verwendung eines Resomaten
konstantes Laufverhalten über die gesamte Förderstrecke
extreme Laufruhe des Fördergutes
hohe Fördergeschwindigkeit

D: Ausführung mit Fußplatte (optional erhältlich, siehe rote Markierung)

alle Maße in mm

Wichtige Hinweise über Sortiertopfausführungen, Sortiertopfaufbau sowie 
Steuerung und Abstimmungsarbeiten entnehmen Sie unserer Homepage
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www.asp-gmbh.at

Rundförderantrieb | RSR

1) Sortiertopfaufbau
Am Schwingförderantrieb wird mit Hilfe des Resomaten 
zuerst die mech. Resonanzfrequenz ermittelt. Dazu sollte 
der Sortiertopf nur mit einem Prüfteil beladen werden. 
Die Einstellung des Sollwertpotentiometers (Schwin-
gungskraft) sollte im unterem Bereich (ca. 1-3) liegen, 
nur so hoch, sodass sich das Prüfteil langsam auf der 
Topfwendel bewegt. Anschließend die Antriebsfrequenz 
mit Hilfe des Resomaten durchtasten und die mech. Re-
sonanzfrequenz ermitteln. Bei mech. Resonanz hat das 
Prüfteil die größte Geschwindigkeit. (zwei oder mehrere 
Resonanzstellen sind möglich.) Die Hauptresonanzstelle 
ist die mit der größten Teilegeschwindigkeit. 
Da in diesem Zustand das System aber sehr weich ist 
muss die Ausgangsfrequenz (Arbeitspunkt) am Resoma-
ten ca.  1,5 Hz höher als die mech. Resonanzfrequenz 
eingestellt werden (erzwungene Schwingung). 
Bei großen Gewichtsveränderungen, bis hin zu Entlee-
rung bietet sich ein alternativer Antriebspunkt ca. 3 Hz 
niedriger als die mech. Resonanzfrequenz an. 
Dadurch wird das Fördersystem mech. stabil und die 
Fördergeschwindigkeit bleibt auch bei Gewichtsverände-
rungen konstant. Die endgültige Einstellung der Förder-
geschwindigkeit erfolgt dann über das Sollwertpotentio-
meter. 
Der Resomat liefert am Ausgang einen symmetrischen 
Wechselstrom, daher entsteht kein störender Magnetisie-
rungseffekt am Fördergut und keine Restremanenz am 
Magneten. Die Ausgangsfrequenz des Resomaten ist ab-
solut stabil. 

Um Überlastungen am Schwingfördermagneten bzw. 
Resomat zu vermeiden, sollte eine Strommessung 
mit einem Dreheisenmessgerät durchgeführt werden. 
Gemessen wird der Ausgangsstrom des Resomaten 
bzw. Eingangsstrom des Rundförderantriebes. Die 
Stromaufnahme bei eingestellter Ausgangsfrequenz 
(Arbeitspunkt) und Schwingungskraft (Sollwertein-
stellung) soll keinesfalls oberhalb der werkseitig zu-
gelassenen Stromaufnahme des jeweiligen Rundför-
derantriebes liegen.

Um beste Förderergebnisse erzielen zu können muss 
die Mechanik und die Elektronik auf „den Punkt“ 
gebracht werden. Daher sollte die Steuerung des 
Rundförderantriebes mit einem RESOMAT Frequenz-
steuergerät erfolgen.

symmetrischer Aufbau des Sortiertopfes auf die 
schwingende Platte des Rundförderantriebes
der Schwerpunkt der Nutzlast soll im Bereich der 
Mittelachse der schwingenden Platte des Rundför-
derantriebes liegen
bei Einhaltung der angegebenen Topf-Ø bzw. Topf-
gewichte inkl. Fördergut und Verwendung eines                    
Resomat Frequenzsteuergerätes, benötigt man kei-
ne mech. Abstimmungsarbeiten am Förderantrieb
bei Überschreiten der max. Topf-Ø bzw. Topf-                        
gewichte, ersuchen wir um Rücksprache mit einem 
unserer Techniker

2) Sortiertopfausführung
Um die stabilen Laufeigenschaften des Rundförder-
antriebes auf den jeweiligen Sortiertopf zu übertra-
gen, sind folgende Punkte zu beachten:

ausreichende Steifigkeit der Topfkonstruktionen
starre Befestigung des Sortiertopfes am Bund der 
schwingenden Platte (außer Type RSR180) des 
Rundförderantriebes an den dafür vorgesehenen 
Gewindebuchsen
auf Wunsch können die Rundförderantriebe mit 
zusätzlicher Zentralbefestigung (Gewindebuchsen 
bzw. Durchgangsbohrungen sind standardmäßig 
vorhanden) ausgerüstet werden
das Material des Sortiertopfes und die Topfbeschich-
tung sollten auf das jeweilige Fördergut abgestimmt 
werden, sodass optimale Laufeigenschaften des 
Fördergutes gewährleistet sind und frühzeitiger Ma-
terialverschleiß an der Topfwendel und im Schika-
nenbereich vermieden werden

3) Steuerung

Vorgangsweise der Einstellung
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Technische Daten

Typ
max.

Schienenlänge
max.

Schienengewicht
Eigen-

gewicht

max.
Stromaufnahme
bei 230V, 50Hz

Schutzart 
nach

DIN 40050

Frequenz-
steuergerät

Resomat
Anmerkung

RSL1/K 300 mm 1,5 kg 4,0 kg 0,2 A IP54 RM7 Die angeführten Werte 
sind Richtgrößen und gel-
ten nur bei  ausreichender 
Biegesteifigkeit und sym-
metrischer Anordnung der 
Schiene. Bei Auslegung der 
Schiene, muss das Gewicht 
des Fördergutes berücksich-
tigt werden.

RSL1 400 mm 1,5 kg 5,0 kg 0,2 A IP54 RM7

RSL2 600 mm 3 kg 8,3 kg 0,4 A IP54 RM7

RSL2/L 1000 mm 5 kg 12,0 kg 0,8 A IP54 RM7

RSL3 1400 mm 10 kg 30 kg 1,2 A IP54 RM7

RSL3/L 2000 mm 15 kg 50 kg 2,4 A IP54 RM7

Abmessungen
Typ A B B‘ C D E F G G‘ H I J 0.3 K K‘ L M N O P

RSL1/K 40 25 12,5 45 60 7,5 105 70 - 16,8 10 28,6 180 - 200 15 85 M5x15 M5x6

RSL1 40 25 12,5 45 60 7,5 155 120 60 17,5 10 27,3 240 - 260 15 85 M5x15 M5x6

RSL2 60 45 22,5 65 80 7,5 200 160 80 20 10 34,3 290 - 310 15 94 M5x15 M5x6

RSL2/L 60 45 22,5 60 80 10 400 360 180 20 10 34 530 - 550 15 94 M5x15 M5x6

RSL3 80 50 25 70 100 15 500 430 215 35 15 55 650 - 680 20 135 M6x20 M8x8

RSL3/L 80 50 25 70 100 15 1000 930 310 35 15 55 1170 585 1200 20 135 M6x20 M8x8

Linearförderantrieb | RSL
Die ASP Resosort Linearförderantriebe zeichnen sich durch ihre kompakte 
Bauform, aufeinander abgestimmte Baugrößen, hohe Förderleistung und ein 
ausgezeichnetes Preis-Leistungsverhältnis besonders aus.

D
B
a

alle Maße in mm

keine mech. Abstimmungsarbeiten bei Verwendung eines Resomaten
konstantes Laufverhalten über die gesamte Schienenlänge
extreme Laufruhe des Fördergutes
hohe Fördergeschwindigkeit

Wichtige Hinweise über Schienenausführung, Schienenaufbau sowie 
Steuerungen und Abstimmungsarbeiten entnehmen Sie unserer Homepage
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www.asp-gmbh.at

Linearförderantrieb | RSL

1) Schienenaufbau
Am Schwingförderantrieb wird mit Hilfe des Resomaten 
zuerst die mechanische Resonanzfrequenz ermittelt. 
Dazu sollte die Förderschiene nur mit einem Prüfteil be-
laden werden. Die Einstellung des Sollwertpotentiometers 
(Schwingungskraft) sollte im unterem Bereich (ca. 1-3) 
liegen, nur so hoch, sodass sich das Prüfteil langsam auf 
der Förderschiene bewegt. Anschließend die Antriebs-
frequenz mit Hilfe des Resomaten durchtasten und die 
mechanische Resonanzfrequenz ermitteln. Bei mechani-
seher Resonanz hat das Prüfteil die größte Geschwindig-
keit. (zwei oder mehrere Resonanzstellen sind möglich.) 
Die Hauptresonanzstelle ist die mit der größten Teilege-
schwindigkeit. 
Da in diesem Zustand das System aber sehr weich ist 
muss die Ausgangsfrequenz (Arbeitspunkt) am Resoma-
ten ca. 1,5 Hz höher als die mech. Resonanzfrequenz ein-
gestellt werden (erzwungene Schwingung).
Bei großen Gewichtsveränderungen, bis hin zu Entlee-
rung (z. B. bei Förderrinnen) bietet sich ein alternativer 
Antriebspunkt ca. 3 Hz niedriger als die mech. Resonanz-
frequenz an. Dadurch wird das Fördersystem mechani-
seh stabil und die Fördergeschwindigkeit bleibt auch bei 
Gewichtsveränderungen konstant. Die endgültige Ein-
stellung der Fördergeschwindigkeit erfolgt dann über das 
Sollwertpotentiometer. Der Resomat liefert am Ausgang 
einen symmetrischen Wechselstrom, daher entsteht kein 
störender Magnetisierungseffekt am Fördergut und keine 
Restremanenz am Magneten. Die Ausgangfrequenz des 
Resomat ist absolut stabil.

Um Überlastungen am Schwingfördermagneten bzw. 
Resomat zu vermeiden, sollte eine Strommessung 
mit einem Dreheisenmessgerät durchgeführt werden. 
Gemessen wird der Ausgangsstrom des Resomaten 
bzw. Eingangsstrom des Linearförderantriebes.
Die Stromaufnahme bei eingestellter Ausgangsfre-
quenz (Arbeitspunkt) und Schwingungskraft (Soll-
werteinstellung) soll keinesfalls oberhalb der werk-
seitig zugelassenen Stromaufnahme des jeweiligen 
Linearförderantriebes liegen.

Um beste Förderergebnisse erzielen zu können 
muss die Mechanik und die Elektronik auf„den Punkt“ 
gebracht werden. Daher sollte die Steuerung des 
Linearförderantriebes mit einem Resomat Frequenz-
steuergerät erfolgen.

symmetrischer Aufbau der Förderschiene auf die 
schwingende Platte des Linearförderantriebes.
der Schwerpunkt der Förderschiene soll mit der Mit-
telachse der schwingenden Platte des Linearförder-
antriebes fluchten.
bei Einhaltung der angegebenen Schienenlängen 
bzw. Schienengewichte (inkl. Gewicht des Förder-
gutes) und Verwendung eines Resomat Frequenz-
steuergerätes, benötigt man keine mech. Abstim-
mungsarbeiten am Schwingförderantrieb.
bei Überschreiten der max. Schienenlängen bzw.
Schienengewichte, ersuchen wir um Rücksprache 
mit einem unserer Techniker. In den meisten Fällen 
wird eine Erhöhung der Gegenmasse, (Ausgleichs-
gewicht) mit einem werkseitig vorgesehenen Zu-
satzgewicht ausreichend sein. Das Zusatzgewicht 
wird am Ausgleichsgewicht (an der Schienenein-
laufseite), an den Gewindebohrungen befestigt.

2) Schienenausführung
Um die stabilen Laufeigenschaften des Linearförder-
antriebes auf die jeweilige Förderschiene zu über-
tragen, sind bei Konstruktion und Materialauswahl 
folgende Punkte zu beachten:

ausreichende Biegesteifigkeit der Förderschiene 
oder Förderrinne.
Starre Befestigung der Förderschiene auf der 
schwingenden Platte des Linearförderantriebes, an 
den dafür vorgesehenen Gewindebuchsen.
das Material der Förderschiene sollte auf das jewei-
lige Fördergut abgestimmt werden, sodaß frühzei-
tiger Materialverschleiß an Lauffläche und Führun-
gen vermieden wird.

3) Steuerung

Vorgangsweise der Einstellung
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Technische Daten

Typ
max.

Topf-Ø
max.
Füll-

gewicht

Eigen-
gewicht

max.
Stromaufnahme
bei 230V, 50Hz

Schutzart 
nach

DIN 40050

Frequenz-
steuergerät

Resomat
Anmerkung

PKFR230 300/320/300 2 kg 28 kg 0,3 A IP54 HLF-Regler Die angeführten Werte sind Richtgrößen und gelten nur bei symmetrischer 
Anordnung der Nutzlast, sowie ausreichender Steifigkeit der Topfkonstruk-
tion. Bei Auswahl des Rundförderantriebes, muss das Topfgewicht inkl. För-
dergut sowie die Topfform und der Topfdurchmesser berücksichtigt werden.PKFR280 400/450/450 5 kg 41 kg 0,5 A IP54 HLF-Regler

Abmessungen
Typ A A‘ B C D E 7,5 E‘ 7,5 F 7,5 G 7,5 H I J K L O P

PKFR230 Ø 230 Ø 180 Ø 255 270 15 144 155 - 185 230 M8x8 - 272,4 314,9 M10x20 Ø 9

PKFR280 Ø 280 - Ø 305 320 15 183 - 190 199 280 M8x8 M8x15 322,4 364,9 M10x20 Ø 9

PKF-Rundförderantrieb | PKFR
Die neu entwickelten Microsort Rundförderantriebe mit patentierter PKF-
Federtechnologie (Piezo Keramik Feder) bieten eine hervorragende Alternative 
zur Magnettechnik.
Diese revolutionäre Neuheit ermöglicht neben hoher Fördergeschwindigkeit, 
zielgenaue und hochpräzise Gleitbewegungen des Fördergutes.

D
F
z
D
z

hohe Schwingfrequenzen bis 400 Hz möglich
Federelemente aus Carbonverbundwerkstoff mit Piezokeramik
hochpräzise Gleitbewegungen des Fördergutes
hohe Fördergeschwindigkeit

D: Ausführung mit Fußplatte (optional erhältlich, siehe rote Markierung)

alle Maße in mm
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www.asp-gmbh.at

Technische Daten

Typ
max.

Schienen-
länge

max.
Schienen-
gewicht

Eigen-
gewicht

max.
Stromaufnahme
bei 230V, 50Hz

Schutzart 
nach

DIN 40050

Frequenz-
steuergerät

Resomat
Anmerkung

PKFL1/K 350 mm 0,8 kg 5,9 kg 0,08 A IP54 RP1 Die angeführten Werte sind Richtgrößen und gelten nur 
bei ausreichender Biegesteifigkeit und symmetrischer An-
ordnung der Schiene. Bei Auslegung der Schiene muss 
das Gewicht des Fördergutes berücksichtigt werden.

PKFL1 400 mm 1,0 kg 6,2 kg 0,08 A IP54 RP1

PKFL2 500 mm 1,5 kg 9,2 kg 0,1 A IP54 RP1

Abmessungen
Typ A B B‘ C D D‘ E F G G‘ H I J 0.3 K L M N O P

PKFL1/K 40 25 12,5 40 60 66 10 120 70 - 25 10 36,5 230 250 15 103,8 M5x15 M5x6

PKFL1 40 25 12,5 40 60 66 10 150 120 60 15 10 26,5 260 280 15 103,8 M5x15 M5x6

PKFL2 40 25 12,5 60 80 - 10 200 160 80 20 10 31,5 340 360 15 103,8 M5x15 M5x6

PKF-Linearförderantrieb | PKFL
Die neu entwickelten Microsort Linearförderantriebe mit patentierter PKF-
Federtechnologie (Piezo Keramik Feder) bieten eine hervorragende Alternative 
zur Magnettechnik.
Diese revolutionäre Neuheit ermöglicht neben hoher Fördergeschwindigkeit, 
zielgenaue und hochpräzise Gleitbewegungen des Fördergutes.

D
F
z
D
z

hohe Schwingfrequenzen bis 400 Hz möglich
Federelemente aus Carbonverbundwerkstoff mit Piezokeramik
hochpräzise Gleitbewegungen des Fördergutes
hohe Fördergeschwindigkeit

alle Maße in mm

Symmetrische Anordnung der Förderschiene

„Gleiten statt werfen“
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Technische Daten
Typ

max. 
Füllvolumen

max.
Förderleistung

Sortierlage
min. 

Bauteilgröße
max. 

Bauteilgröße
max. 

Bauteillänge
SB1 ca. 1 Liter ca. 60 Stk./min. hängend, liegend Ø 2 mm Ø 6 mm hängend, ca. 30 mm, liegend ca. 50 mm

SB2 in Vorbereitung

Abmessungen
Typ A B C C‘ D E F G H I J

SB1 200 153 337 363 270 410 max. 600 290 180 35 Ø 6,6

SB2 in Vorbereitung

Segmentförderer | SB
Ein oszillierendes Sortier- und Fördersegment fördert die Bauteile auf eine 
ruhende, schräg angeordnete Linearstrecke. Auf dieser gleiten die Bauteile 
durch das Eigengewicht zur Vereinzelungs- bzw. Bereitstellungszone.
Idealer Einsatzbereich ist das Sortieren von rotationssymmetrischen Bauteilen 
bei größtmöglicher Teileschonung.

E
r
d
I
b

Gehäuse komplett aus Edelstahl
geringer Platzbedarf
kompakte Bauform
hohe Förderleistung
teileschonend und lärmarm

alle Maße in mm
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Technische Daten
Typ Antrieb

Motor 
Leistung

Stromaufnahme
Schutzart

Drehzahlregelung 
Frequenzregler

max. 
Füllmenge

max. 
Bauteil-Ø

max. 
Bauteil Länge

FE150 3-Phasen 
Asynchronmotor

60 W 0,4 A | IP54 stufenlos 0-2710 U/min ca. 0,3 Liter Ø 10 mm 30 mm

FE250 90 W 0,7 A | IP54 stufenlos 0-2740 U/min ca. 1,0 Liter Ø 15 mm 50 mm

Abmessungen
Typ A B C D E F F‘ G G‘ H I J K L

FE150 Ø 154 276 321 56 Ø 40 110 170 87,5 208,5 LK Ø195 Ø 6,6 (3x) 120° 89 Ø 170

FE250 Ø 254 421 476 61 Ø 60 160 240 143 263 LK Ø320 Ø 9,0 (3x) 120° 89 Ø 270

Federentwirrer | FE
Durch eine mechanische Zentrifuge werden verhakte Federn in Rotation 
versetzt, entwirrt und über das tangentionale Abgaberohr ausgeworfen. Die 
großdimensionierte Auslegung der neuen Federentwirrgeräte ermöglicht die 
Abdeckung eines breiten Bauteilespektrums. In vielen Einsatzfällen ist eine 
prozesssichere Bereitstellung von difizilen Federn nur durch das optimale 
Zusammenwirken von Sortiergerät und Federentwirrer möglich.

D
v
g
A
p
Z

stufenlose Drehzahlregelung
Gehäuse komplett aus Edelstahl
breites Bauteilespektrum und kompakte Bauform
hohe Förderleistung bis 300 Stk./min.

F‘: Ausführung mit Auslaufrohr 90° (optional erhältlich, siehe rote Markierung)
G‘: Ausführung mit integrierter Drehzahlsteuerung (optional erhältlich, siehe rote Markierung)

alle Maße in mm

www.asp-gmbh.at
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Technische Daten
Typ Füllvolumen

max.
Füllgewicht

Bunker 
Werkstoff

Bandgeschwindigkeit 
Standard

max. Stromaufnahme 
bei 230V / 50Hz

Schutzart

BB-01-B 1,0 Liter 5 kg V2A gebürstet 0,1 m/min. 5 VA IP50

BB-02-B 2,0 Liter 5 kg V2A gebürstet 0,1 m/min. 5 VA IP50

BB-05-C 4,6 Liter 35 kg V2A gebürstet 0,1 | 0,6 m/min. 7,2 VA IP50

BB-10-C 10,0 Liter 35 kg V2A gebürstet 0,1 | 0,6 m/min. 7,2 VA IP50

BB-20-C 20,0 Liter 35 kg V2A gebürstet 0,1 | 0,6 m/min. 7,2 VA IP50

BB-30-C 30,0 Liter 35 kg V2A gebürstet 0,1 | 0,6 m/min. 7,2 VA IP50

BB-50-C 50,0 Liter 35 kg V2A gebürstet 0,1 | 0,6 m/min. 7,2 VA IP50

Abmessungen
Typ A B C D E F

G/G‘ 
(im Raster 40 mm)

H J K L

BB-01-B 410 141,5 291,5 103 128 145,5 149,5 / - 64 M8 80 max. 45°

BB-02-B 410 181,5 291,5 103 128 145,5 149,5 / - 64 M8 80 max. 45°

BB-05-C 526,5 173 409,5 153 177 194,5 219 / 179-299 64 M8 80 max. 45°

BB-10-C 628,5 215 447,0 203 229,5 246,5 238 / 158-318 64 M8 73 max. 45°

BB-20-C 746 308 564,5 203 229,5 246,5 278 / 158-438 74 M10/M8 73 max. 45°

BB-30-C 748 308 564,5 303 329,5 346,5 278 / 158-438 74 M10/M8 173 max. 45°

BB-50-C 898 350 714,5 303 329,5 346,5 372 / 172-572 74 M10/M8 173 max. 45°

Bandbunker | BB
ASP Bandbunker gewährleisten eine bedarfsgerechte Werkstückbeschickung 
der Sortiereinrichtung. Das langsamlaufende Bunkerband dosiert schonend 
und geräuscharm und eignet sich speziell für die Zubringung von leichten 
Kleinteilen. Durch die Art der Teilebevorratung ergeben sich für den Anwender 
nicht nur verlängerte manuelle Nachfüllzyklen, sondern auch minimale 
Zirkulationsdauer, größtmögliche Teileschonung und zügiges Sortieren.

A
d
u
K
n
Z

Antrieb im Gehäuse inkludiert
Gurtmaterial lebensmittelecht
schonende, geräuscharme Dosierung
Bunker und Schütte aus Edelstahl

alle Maße in mm

Typ A B C
TSBB-01-B 64 Ø 8,5 min. 150
TSBB-02-B 64 Ø 8,5 min. 150
TSBB-05-C 64 Ø 8,5 min. 150
TSBB-10-C 64 Ø 8,5 min. 150
TSBB-20-C 74 Ø 10,5 min. 180
TSBB-30-C 74 Ø 10,5 min. 180
TSBB-50-C 74 Ø 10,5 min. 180
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Technische Daten

Typ Füllvolumen
max.

Füllgewicht
Eigen-

gewicht

max.
Stromaufnahme
bei 230V, 50Hz

Bunker 
Werkstoff

Schutzart
Frequenz-

steuergerät
Resomat

FB2L 2 Liter 3 kg 9 kg 0,2 A V2A gebürstet IP54 RM7/RM7U

FB5L 5 Liter 10 kg 13 kg 0,4 A V2A gebürstet IP54 RM7/RM7U

FB15L 15 Liter 25 kg 25 kg 0,7 A V2A gebürstet IP54 RM7/RM7U

FB30L 30 Liter 50 kg 45 kg 1,1 A V2A gebürstet IP54 RM7/RM7U

FB60L 60 Liter 50 kg 50 kg 1,1 A V2A gebürstet IP54 RM7/RM7U

FB100L 100 Liter 50 kg 56 kg 1,1 A V2A gebürstet IP54 RM7/RM7U

Abmessungen
Typ A B C D E F G H I J K L M N O P R S

FB2L 375 95 118 199 100 7,5 245 M5x6 85 15 15 15 55 30 46 1x30 max. 34 80

FB5L 442 95 166 242 150 10 290 M5x6 130 15 15 20 72 40 65 1x30 max. 49 100

FB15L 603 109 250 340 240 15 310 M6x8 210 20 20 30 103 80 84 1x50 max. 51 150

FB30L 756 143 380 400 370 25 395 M10x10 320 30 20 50 106 100 104 2x50 max. 80 200

FB60L 783 139 400 500 390 25 395 M10x10 340 30 20 50 103 130 104 2x50 max. 114 220

FB100L 903 139 500 600 490 25 395 M10x10 440 30 20 50 103 146 104 4x50 max. 141 240

Förderbunker | FB
Die Förderbox gewährleistet eine bedarfsgerechte Werkstückbeschickung 
der Sortiereinrichtung. Durch diese Art der Teilebevorratung ergeben sich  für 
den Anwender nicht nur verlängerte manuelle Nachfüllzyklen, sondern auch 
eine minimale Zirkulationsdauer, größtmögliche Teileschonung und zügiges 
betriebssichers Sortieren.

D
d
d
e
b

keine mech. Abstimmungsarbeiten bei Verwendung eines Resomaten
wartungsfreier Linearförderantrieb
Bunkerwanne, Schütte und Dosierschieber aus Edelstahl
stabiler, breitbeiniger Unterbau
hohe Förderleistung und kompakte Bauform

alle Maße in mm

Typ A B C D E F G I J
TSFB2 - 100 178 260 min.120 10 Ø6,5 41 42
TSFB5 - 150 228 310 min.120 10 Ø6,5 41 42
TSFB15 138 240 238 340 min.120 15 Ø6,5 51 42
TSFB30 220 370 295 445 min.160 20 Ø8,5 75 64
TSFB60 240 390 295 445 min.160 20 Ø8,5 75 64
TSFB100 340 490 295 445 min.160 20 Ø8,5 75 64



14

Technische Daten

Typ Füllvolumen
max.

Füllgewicht
Eigen-

gewicht

max.
Stromaufnahme
bei 230V, 50Hz

Bunker 
Werkstoff

Schutzart
Frequenz-

steuergerät
Resomat

FR2L 2 Liter 3 kg 8 kg 0,2 A V2A gebürstet IP54 RM7/RM7U

FR5L 5 Liter 10 kg 12 kg 0,4 A V2A gebürstet IP54 RM7/RM7U

FR15L 15 Liter 25 kg 25 kg 0,7 A V2A gebürstet IP54 RM7/RM7U

FR30L 30 Liter 50 kg 45 kg 1,1 A V2A gebürstet IP54 RM7/RM7U

FR60L 60 Liter 50 kg 50 kg 1,1 A V2A gebürstet IP54 RM7/RM7U

FR100L 100 Liter 50 kg 56 kg 1,1 A V2A gebürstet IP54 RM7/RM7U

Abmessungen
Typ A B C D E F G H I J K L M N O P

FR2L 380 120 118 199 100 7,5 245 M5x6 85 15 15 15 30 70 46 2x30

FR5L 450 129 166 242 150 10 290 M5x6 130 15 15 20 40 90 65 2x30

FR15L 500 170 250 340 240 15 310 M6x8 210 20 20 30 60 130 84 2x50

FR30L 770 200 380 400 370 25 395 M10x10 320 30 20 50 60 160 104 3x50

FR60L 800 200 400 500 390 25 395 M10x10 340 30 20 50 150 180 104 3x50

FR100L 800 200 500 600 490 25 395 M10x10 440 30 20 50 150 200 104 3x50

Förderrinne | FR
Die Förderbox gewährleistet eine bedarfsgerechte Werkstückbeschickung 
der Sortiereinrichtung. Durch diese Art der Teilebevorratung ergeben sich  für  
den Anwender nicht nur verlängerte manuelle Nachfüllzyklen, sondern auch 
eine minimale Zirkulationsdauer, größtmögliche Teileschonung und zügiges 
betriebssichers Sortieren.

D
d
d
e
b

keine mech. Abstimmungsarbeiten bei Verwendung eines Resomaten
wartungsfreier Linearförderantrieb
Bunkerwanne aus Edelstahl, Bremsschürze aus PU
stabiler, breitbeiniger Unterbau
hohe Förderleistung und kompakte Bauform

alle Maße in mm

Typ A B C D E F G I J
TSFR2 - 100 178 260 min.120 10 Ø6,5 41 42
TSFR5 - 150 228 310 min.120 10 Ø6,5 41 42
TSFR15 138 240 238 340 min.120 15 Ø6,5 51 42
TSFR30 220 370 295 445 min.160 20 Ø8,5 75 64
TSFR60 240 390 295 445 min.160 20 Ø8,5 75 64
TSFR100 340 490 295 445 min.160 20 Ø8,5 75 64
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Technische Daten
Typ Füllvolumen

max.
Füllgewicht

Bunker 
Werkstoff

Bandgeschwindigkeit 
Standard

Motorspannung  Schutzart

FBB100 100 Liter 50 kg V2A gebürstet 3 m/min. 230/400V 50 Hz IP54

FBB200 200 Liter 50 kg V2A gebürstet 3 m/min. 230/400V 50 Hz IP54

Abmessungen
Typ A B C D E F GB H I J

FBB100 350 214 1300 800 1200-1600 750-1150 200 350 130 max. 20°

FBB200 700 214 1300 800 1200-1600 750-1150 200 350 130 max. 20°

Flachbandbunker | FBB
ASP Flach- und Schrägbandbunker gewährleisten eine bedarfsgerechte 
Werkstückbeschickung der Sortiereinrichtung. Das langsamlaufende Bunkerband 
dosiert schonend und geräuscharm und eignet sich speziell für die Zubringung von 
leichten bis mittelschweren Bauteilen. Durch die Art der Teilebevorratung ergeben 
sich für den Anwender nicht nur verlängerte manuelle Nachfüllzyklen, sondern auch 
minimale Zirkulationsdauer, größtmögliche Teileschonung und zügiges Sortieren.

Antrieb mit robustem Drehstrom-Getriebemotor (Frequenzregler optional)
Gurtmaterial glatt oder mit Mitnehmer (auf Wunsch lebensmittelecht)
Grundgestell aus Stahlprofilen, pulverbeschichtet
Bunker und Führungsrinnen aus Edelstahl

alle Maße in mm

A
W
d
l
s
m
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Technische Daten
Typ Füllvolumen

max.
Füllgewicht

Bunker 
Werkstoff

Bandgeschwindigkeit 
Standard

Motorspannung Schutzart

STBB20 20 Liter 10 kg V2A gebürstet 3 m/min. 230/400V 50 Hz IP54

STBB20-T* 20 Liter 10 kg V2A gebürstet 3 m/min. 230/400V 50 Hz IP54

Abmessungen
Typ A B C D E F GB H I J K L

STBB20 350 214 956 300 550-950 630-1030 200 290 88 max. 60° 250 200

STBB20-T* 350 214 956 300 700-1100 780-1180 200 290 288 max. 60° 250 200

Mini-Steilbandbunker | STBB
ASP Mini-Steilbandbunker gewährleisten eine bedarfsgerechte Werkstückbeschickung 
der Sortiereinrichtung. Durch die kompakte, einzigartige Bauweise kann der Mini-           
Steilbandbunker sehr platzsparend direkt neben dem Sortiergerät auf die Grundplatte 
aufgebaut werden. Neben dem Vorteil der ergonomischen Einfüllhöhe, erzielt man 
durch optimale Abstimmung von Förderwinkel und Fördergurtmaterial eine besonders 
schonende und dosierte Bauteilzuführung in das nachgeschaltete Sortiergerät.

Antrieb mit robustem Drehstrom-Getriebemotor (Frequenzregler optional)
Gurtmarterial mit Mitnehmer (auf Wunsch lebensmittelecht)
Tischständer schwenk- und höhenverstellbar aus Stahl, pulverbeschichtet
Aufgabetrichter, Führungsrinnen und Auslaufschütte aus Edelstahl

alle Maße in mm

A
d
S
a
d
s

* -T: Ausführung mit Einlauftunnel
       (die Bunkerausführung mit Einlauftunnel ist bauteilabhängig!) Fordern Sie unsere Fachberatung an!
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Füllstandskontrolle | FSK
ASP Füllstandskontrollen eignen sich zur automatischen Füllstandskontrolle von 
Schüttgut in Sortiereinrichtungen und Bunkersystemen. Die Füllstandsabfrage    
erfolgt über einen elektronisch/mechanischen Schalter, sowie durch ein flexibel 
gelagertes Pendel bzw. über einen Ultraschallsensor mit verstellbarem Neigungs-
winkel. Besondere Eigenschaften sind außerdem die optische Zustandsanzeige 
über eine Leuchtdiode sowie der verschleißfreie induktive Schalter.

induktiver Schalter bzw. Ultraschallsensor ohne Verschleiß
optische Zustandsanzeigen über Leuchtdiode
Pendel aus Kunststoff oder Edelstahl
automatische Niveauüberwachung von Schüttgut im Sortiergerät

A
S
e
g
w
ü

Abmessungen
Typ A B C D E F G H I

FSK350-PS1 350 200 max. 200 336 50 100 70 - Ø 6,6

FSK450-PS1 450 250 max. 200 466 50 100 70 - Ø 6,6

FSK600-PS1 600 350 max. 200 616 50 100 70 - Ø 6,6

FSK350-US1 350 200 - max. 395 50 100 70 0-35° Ø 6,6

FSK450-US1 450 250 - max. 495 50 100 70 0-35° Ø 6,6

FSK600-US1 600 350 - max. 645 50 100 70 0-35° Ø 6,6

alle Maße in mm

Technische Daten
Typ

Betriebs-
spannung

Eigenstrom-
aufnahme

Ausgang
Umgebungs-
temperatur

Schutzart Anschluss

FSK350-PS1 10...30 V DC < 15 mA pnp, NO 0...+50° C IP 67 Stecker M8, 3-polig

FSK450-PS1 10...30 V DC < 15 mA pnp, NO 0...+50° C IP 67 Stecker M8, 3-polig

FSK600-PS1 10...30 V DC < 15 mA pnp, NO 0...+50° C IP 67 Stecker M8, 3-polig

FSK350-US1 12...28 V DC 55 mA pnp, 100 mA, NO -20...+50° C IP 67 Stecker M8, 3-polig

FSK450-US1 12...28 V DC 55 mA pnp, 100 mA, NO -20...+50° C IP 67 Stecker M8, 3-polig

FSK600-US1 12...28 V DC 55 mA pnp, 100 mA, NO -20...+50° C IP 67 Stecker M8, 3-polig
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Füllstandskontrolle | Pendelschalter PS1&PS2
Die Pendelschalter eignen sich zur autom. Füllstandskontrolle von Schüttgut in 
Sortiereinrichtungen und Bunkersystemen. Die Füllstandsabfrage erfolgt über 
einen elektronisch/mechanischen Schalter, sowie durch ein flexibel gelagertes 
Pendel. Der PS1 zeichnet sich durch seine kompakte Bauform und den leichten 
Kunststoffstab bzw. der PS2 durch den extrem leichten Edelstahlstab aus. 
Charakteristische Eigenschaften sind außerdem die optische Zustandanzeige 
über eine Leuchtdiode sowie der verschleißfreie induktive Schalter.

induktiver Schalter ohne Verschleiß
optische Zustandsanzeige über Leuchtdiode
kompakte Bauform und ausgezeichnetes Preis-/Leistungsverhältnis

D
S
e
P
K
C
ü

Technische Daten

Typ PS1 PS2

Betriebsspannung: 10...30 V DC

Eigenstromaufnahme: < 15 mA

Spannungsabfall Ausgang: < 2 V

max. Schaltstrom: 200 mA

Umgebungstemperatur: 0...+50° C

Ausgang: pnp, NO

Schaltanzeige: LED

Schutzart: IP67 nach DIN 40050

Material (Gehäuse / Stab): Polyamid / POM Polyamid / Edelstahl VA

Anschlussmöglichkeit: Stecker M8

Gehäuse: 52x21x14 mm ohne Stab

Stab: Ø 5,2x100, 150, 200 mm 1,5x1,5x100 mm
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Förderbürsten | BrushlonTM 4 und 6 mm grün
Mit Hilfe des Förderbürstenmaterials erzielt man höchste Teileschonung,       
erhebliche Lärmreduzierung und zügiges Laufverhalten sowie optimale         
Förderrichtungsänderungen bei engen Kurvenradien. Je nach bauteilspe-
zifischer Anforderung wird für den speziellen Anwendungsfall das optimale         
Förderbürstenmaterial ausgewählt. 
Das grüne Bürstenmaterial aus Nylon-Borsten eingegossen in einer PU-
Schicht eignet sich nahezu für alle Bereiche der Sortier- und Zuführtechnik.
Das 4 mm Material hat bei kleineren und leichteren Teilen Vorteile, da 
die Borsten dünner und dadurch weicher sind. Das 6 mm Material ist fast                       
universell einsetzbar.

Technische Daten
Typ Höhe Farbe Rollenbreite Mengeneinheit Besonderheiten

BG.003 4 mm grün 406 mm qm -

BG.003-331 4 mm grün 406 mm qm mit Klettrücken

BG.005 6 mm grün 406 mm qm -

BG.005-331 6 mm grün 406 mm qm mit Klettrücken

Förderbürsten | BrushlonTM 13 und 15 mm schwarz
Das schwarze Bürtstenmaterial aus Polyamid-Bortsen, eingegossen in einer 
PU-Schicht eignet sich vorzüglich für den Einsatz auf Linearschienen und 
großen Wendelförderern (z.B. Beschichtung von Prismenschienen für zylind-
rische Teile oder Rohre). Das 13 mm Material ist extrem stabil und hält hohen 
Belastungen durch großes Teilegewicht stand. 
Das 15 mm Material ist nicht ganz so widerstandsfähig wie das 13 mm För-
derbürstenmaterial, hat aber durch die längeren und etwas dünneren Borsten 
bei Teilen mit etwas größerer Auflagefläche sehr gute Laufeigenschaften. 
Der 19 mm Förderbürstenbelag ist für schwere und großflächige Teile ge-
eignet. Die dünnen Borsten sind jedoch nicht geeignet für schwere Teile mit 
kleinen Auflageflächen.

Technische Daten
Typ Höhe Farbe Rollenbreite Mengeneinheit Besonderheiten

BS.010-18 19 mm schwarz 457 mm qm -

BS.010-731-18 19 mm schwarz 457 mm qm mit Klettrücken

BS.012 15 mm schwarz 406 mm qm -

BS.012-18 15 mm schwarz 457 mm qm -

BS.012-731-18 15 mm schwarz 457 mm qm mit Klettrücken

BS.016 13 mm schwarz 406 mm qm -

BS.016-18 13 mm schwarz 457 mm qm -

BS.016-731 13 mm schwarz 406 mm qm mit Klettrücken

BS.020-18 25 mm schwarz 457 mm qm -

Ausführliche techn. Daten, sowie entsprechende Klebstoffe und Verarbeitungshinweise finden Sie auf 
unserer Website unter: www.asp-gmbh.at

M
e
F
z
F
D
S
D
d
u

D
P
g
r
B
D
d
b
D
e
k



20

Förderbürsten | GBW/GBS 1,0 und 1,5 mm weiß/schwarz
Dieser Bürstenbelag wird vorwiegend bei folgenden Zusatzanforderungen 
der Sortier- und Fördertechnik eingesetzt:
     Vermeidung der Oberflächenbeschädigung von Kunststoff- oder Glasteilen
     Leistungssteigerung bei Zuführungen mit leichten Bauteilen

Die schwarze Ausführung ist in der Materialbeschaffenheit gleich. Der Vorteil 
liegt in der unempfindlicheren Farbe, da keine Verschmutzung sichtbar wird.

Die schwarze Ausführung könnte daher bei leichten Metallteilen von Vorteil 
sein.

Technische Daten
Typ Höhe Farbe Rollenbreite Mengeneinheit Besonderheiten

GBW1.0 1,0 mm weiß 400 mm qm -

GBW1.0A-sk 1,0 mm weiß 500 mm qm selbstklebend mit Appretur

GBW1.5-B 1,5 mm weiß 500 mm qm mit Baumwollrückseite

GBW2.5-B 2,5 mm weiß 400 mm qm mit Baumwollrückseite

GBS1.0 1,0 mm schwarz 400 mm qm -

GBS1.0-sk 1,0 mm schwarz 500 mm qm selbstklebend

GBS1.0A-sk 1,0 mm  schwarz 500 mm qm selbstklebend mit Appretur

GBS1.5-B 1,5 mm schwarz 500 mm qm mit Baumwollrückseite

GBS2.5-B 2,5 mm schwarz 400 mm qm mit Baumwollrückseite

Förderbürsten | FBS 2,0 mm schwarz
Der Belag 2,0 mm schwarz besteht aus einer Mischung von Naturfaser und 
Synthetik. Er ist daher bei sehr empfindlichen Teilen zu empfehlen.

Sehr gute Eigenschaften haben sich bei problematischen Bauteilen wie z.B. 
O-Ringe und Siliconteilen gezeigt.

Auch die Oberflächenbeschädigung von extrem empfindlichen und weichen 
Kunststoffteilen kann in vielen Anwendungsfällen stark reduziert werden.

Technische Daten
Typ Höhe Farbe Rollenbreite Mengeneinheit Besonderheiten

FBS1.5-100 1,5 mm schwarz 650 mm qm Naturfaser

FBS1.7-100A-sk 1,7 mm schwarz 650 mm qm Naturfaser mit Appretur

FBS2.0 2,0 mm schwarz 400 mm qm mit Textilrücken

FBS3.0-100-B 3,0 mm schwarz 650 mm qm Naturfaser mit Baumwoll-Rückseite

Ausführliche techn. Daten, sowie entsprechende Klebstoffe und Verarbeitungshinweise finden Sie auf 
unserer Website unter: www.asp-gmbh.at
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Sortiertechnik-Zubehör

Um beste Förderergebnisse erziehlen zu können, muss die Mechanik und die 
Elektronik auf „den Punkt“ gebracht werden. Daher sollte die Steuerung der 
RESOSORT-Schwingförderantriebe mit RESOMAT Frequenzsteuergeräten 
erfolgen. Bei Verwendung unseres RESOMAT Frequenzsteuergerätes sind 
keine mech. Abstimmungsarbeiten der Schwingförderantriebe notwendig.

U
E
R
e
k

Einsatz bei: Rund- und Linearförderantrieben, sowie Förderbunker/-rinnen
Platine (geeignet für Schaltschrankeinbau)
Universal (Industriegerät mit Füllstandssteuerung)
Laborgerät (Frequenz außen einstellbar)
Industriegerät (Frequenz innen einstellbar)

Frequenzsteuergerät | Resomat

Mit dem Niveausteuergerät Type N88-C und der Füllstandskontrolle am 
Sortiergerät kann der Bandbunker autonom gesteuert werden.
Der Einstellbereich für die Ein- und Ausschaltverzögerung beträgt 0 bis 10 
Sekunden.

M
S
D
S

Einsatz bei: Bandbunker | BB
Ein- und Ausschaltverzögerung 0-10 sec.
kompakte Bauform
autonome Zu- und Abschaltung des Bandbunkers
Externes Steuergerät zur Füllstandsüberwachung

Niveausteuerung | N88-C

Ausführliche techn. Daten finden Sie auf unserer Website oder in den jeweiligen Prospekten!

ASP Förderbänder entsprechen durch ihren modularen Aufbau den neuesten 
Erkenntnissen der Leichtfördertechnik. Die durchgängige rostfreie Ausführung, 
hochwertiges Gurtmaterial und langlebige Antriebe gewährleisten eine lange 
Einsatzbereitschaft. Durch unser umfangreiches Standardprogramm kann der 
Großteil aller kundenspezifischen Anwendungen abgedeckt werden.

A
E
h
E
G

große Auswahl an Gurtmaterial

Antriebs- und Umlenkrollen aus Edelstahl
Bandträger aus Aluminiumprofil, Gleitbleche aus Edelstahl
geringe Bauhöhe, kompakte Außenmaße

ASP Fördertechnik

langlebige Motor-Getriebe-Einheiten

Einfach mal reinklicken!
alle Produkte auf einen Klick

Datenblätter

Messen & Events

Neuheiten

Ansprechpartner

www.asp-gmbh.at
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Realisierte Projekte von Zuführstationen

Projekt: „Aussenzylinder“Projekt: Aussenzylinder“

Hier finden Sie einen kleinen Querschnitt von kundenspezifischen Zuführlösungen:

Projekt: „Metalltablette“ Projekt: „Kreuzschlitz Eyelets“ Projekt: „Schutzabdeckung“

Projekt: „Schutzkappen“ Projekt: „Sicherungsringe“ Projekt: „Federn“ Projekt: „Unterdeckel“

Projekt: „Füllperlen“ Projekt: „Nieten“ Projekt: „Clot Catcher“ Projekt: „Kulisse“

Projekt: „Rastkupplung“ Projekt: „Gehäuse“ Projekt: „Klinken“ Projekt: „Schenkelfeder“
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Anfrageblatt Zuführgeräte
Sehr geehrter Kunde,
wir danken für Ihr Interesse an unseren Zuführgeräten. Um die Anlage für Ihren Anwendungsfall 
optimal auszulegen, ersuchen wir um die Beantwortung der folgenden Fragen:

Für technische Rückfragen zuständig:
Firma: ___________________________________

Name: ___________________________________

Abteilung: ________________________________

gewünschter Liefertermin: ________________________

Tel: _____________________ Fax: ___________________

E-Mail: __________________________________________

Förderleistung: ____________ Stk./min.
Angaben zur benötigten Förderleistung und Sortierlage

Sortierlage (Beschreibung mit Skizze):

Angabe über die zu fördernden Teile:
Bauteilbezeichnung: __________________________________________________________________________

Teilezustand (ölig, nass, trocken, u.a.): ________________________________________________________

Bestehen besondere Forderungen hinsichtlich Teilebeschädigung? Wenn ja, welche?

Sind Ausschussteile oder Fremdteile enthalten?

Zur Angebotsausarbeitung benötigen wir mindestens 5 Stück Original Musterteile 
(bei komplizierten Teilen ca. 100 Stück für Versuche).

Bauteilezeichnungen mit verbindlichen Maßen und Toleranzen vorhanden?

______________________________________________________________________________________________

ja nein

ja nein

Gewünschte Laufrichtung:          im Uhrzeigersinn (IUZ)        gegen den Uhrzeigersinn (GUZ)
Angaben zum Sortiergerät

Topfauslauf:        einbahnig         mehrbahnig        ______ -bahnig                Neigung ______ Grad

Gewünschte Topffüllkapazität: ____________ Liter entsprechen ____________ kg Belastung

   Resomat-Regelgerät (Gehäuseausführung)         Resomat-Regelgerät (Platinefür Schaltschrank)

   Spannung 220V/50Hz oder Sonderspannung __________ V / __________ Hz

Linearförderstrecke:                                                Länge Pufferschiene L = ____________ mm

Schalldämmung:  

Förderbunker:                                                 Teilevorrat für ________ Liter   _________Stunden

Niveausteuerung für Bunker:

Grundgestell:                                                           H= ____________ mm +/- 50 mm

ja nein

ja nein

ja nein        

ja nein

ja nein        

Bauteile werden beigestellt? ja nein

Bauteilvereinzelung:  ja nein



www.asp-gmbh.at

ASP Automationstechnik
Ing. Walter Schweighofer GmbH
Oberfeistritz 79
8184 Anger/Weiz
Tel: +43 3175 3339-0
Fax: +43 3175 3339-39
E-Mail: office@asp-gmbh.at
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