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Einfiihrung

1 Einfahrung

Mit dem Kauf des Vorschubapparates von HOLZKRAFT
haben Sie eine gute Wahl getroffen.

Lesen Sie vor der Inbetriebnahme aufmerksam die Betriebs-
anleitung.

Diese informiert Sie Uber die sachgerechte Inbetrieb-
nahme, den bestimmungsgemaBen Einsatz sowie Uber
die sichere und effiziente Bedienung und Wartung lhres
Vorschubapparates.

Die Betriebsanleitung ist Bestandteil des Vor-
schubapparates. Bewahren Sie diese Betriebsanleitung
stets am Einsatzort lhres Vorschubapparates auf. Be-
achten Sie darUber hinaus die 6rtlichen Unfallverhi-
tungsvorschriften und allgemeinen Sicherheitsbestim-
mungen fur den Einsatzbereich des
Vorschubapparates.

1.1 Urheberrecht

Die Inhalte dieser Anleitung sind urheberrechtlich ge-
schutzt. Ihre Verwendung ist im Rahmen der Nutzung
des Vorschubapparates zulassig. Eine dartber hinaus-
gehende Verwendung ist ohne schriftiche Genehmi-
gung des Herstellers nicht gestattet.

Wir melden zum Schutz unserer Produkte Marken-,
Patent- und Designrechte an, sofern dies im Einzelfall
moglich ist. Wir widersetzen uns mit Nachdruck jeder
Verletzung unseres geistigen Eigentums.

1.2 Kundenservice

Bitte wenden Sie sich bei Fragen zu Ihrem Gerat oder
fur technische Auskunfte an lhren Fachhandler. Dort
wird lhnen gerne mit sachkundiger Beratung und Infor-
mationen weitergeholfen.

Deutschland:

Stlrmer Maschinen GmbH
Dr.-Robert-Pfleger-Str. 26
D-96103 Hallstadt

Reparatur-Service:

Fax: 0049 (0) 951 96555-111
E-Mail: service@stuermer-maschinen.de
Internet: www.holzkraft.de

Ersatzteil-Bestellung:
Fax: 0049 (0) 951 96555-119
E-Mail: ersatzteile@stuermer-maschinen.de

Wir sind stets an Informationen und Erfahrungen interes-

siert, die sich aus der Anwendung ergeben und fur die
Verbesserung unserer Produkte wertvoll sein kénnen.
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1.3 Haftungsbeschrankung

Alle Angaben und Hinweise in dieser Anleitung wurden
unter Berucksichtigung der geltenden Normen und Vor-
schriften, des Stands der Technik sowie unserer lang-
jahrigen Erkenntnisse und Erfahrungen zusammenge-
stellt.

In folgenden Fallen tGbernimmt der Hersteller fir Scha-
den keine Haftung:

- Nichtbeachtung dieser Anleitung

- Nicht bestimmungsgemaBe Verwendung

- Einsatz von nicht ausgebildetem Personal
- Eigenméachtige Umbauten

- Technische Veranderungen

- Verwendung nicht zugelassener Ersatzteile

Der tats&chliche Lieferumfang kann bei Sonderausfih-
rungen, bei Inanspruchnahme zusatzlicher Bestelloptio-
nen oder aufgrund neuester technischer Anderungen
von den hier beschriebenen Erlauterungen und Darstel-
lungen abweichen.

Es gelten die im Liefervertrag vereinbarten Verpflichtun-
gen, die allgemeinen Geschéaftsbedingungen sowie die
Lieferbedingungen des Herstellers und die zum Zeit-
punkt des Vertragsabschlusses gultigen gesetzlichen
Regelungen.

2 Sicherheit

Dieser Abschnitt gibt einen Uberblick Uber alle wichti-
gen Sicherheitspakete fur den Schutz von Personen so-
wie fur den sicheren und stérungsfreien Betrieb. Weitere
aufgabenbezogene Sicherheitshinweise sind in den Ab-
schnitten zu den einzelnen Lebensphasen enthalten.

2.1 Symbolerklarung
Sicherheitshinweise

Sicherheitshinweise sind in dieser Anleitung durch Sym-
bole gekennzeichnet. Die Sicherheitshinweise werden
durch Signalworte eingeleitet, die das AusmaR der Ge-
fahrdung zum Ausdruck bringen.

& GEFAHR!

Diese Kombination aus Symbol und Signalwort weist
auf eine unmittelbar gefahrliche Situation hin, die
zum Tod oder zu schweren Verletzungen fuhrt, wenn
sie nicht gemieden wird.
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& WARNUNG!

Diese Kombination aus Symbol und Signalwort weist
auf eine moglicherweise gefahrliche Situation hin,
die zum Tod oder zu schweren Verletzungen fuhrt,
wenn sie nicht gemieden wird.

& VORSICHT!

Diese Kombination aus Symbol und Signalwort weist
auf eine moglicherweise geféhrliche Situation hin,
die zu geringfugigen oder leichten Verletzungen fuh-
ren kann, wenn sie nicht gemieden wird.

0 HINWEIS!

Diese Kombination aus Symbol und Signalwort weist
auf eine moglicherweise gefahrliche Situation hin, die
zu Sach- und Umweltschaden fuhren kann, wenn sie
nicht gemieden wird.

Tipps und Empfehlungen

i Tipps und Empfehlungen

Dieses Symbol hebt nitzliche Tipps und Empfehlun-
gen sowie Informationen fur einen effizienten und
stérungsfreien Betrieb hervor.

Um die Risiken von Personen- und Sachschaden zu re-
duzieren und gefahrliche Situationen zu vermeiden,
mussen Sie die in dieser Betriebsanleitung aufgefthrten
Sicherheitshinweise beachten.

2.2 BestimmungsgemaBe Verwendung

Der Vorschubapparat dient ausschlieBlich zum Zufuh-
ren von Werksticken aus Holz in Verbindung mit Holz-
bearbeitungsmaschinen. Die Positionierung und Fuh-
rung des Werksttcks muss vom Bediener vorgenom-
men werden. Zur bestimmungsgeméBen Verwendung
gehdrt auch die Einhaltung aller Angaben in dieser An-
leitung. Jede Uber die bestimmungsgemé&Be Verwen-
dung hinausgehende oder andersartige Benutzung gilt
als Fehlgebrauch.

WARNUNG!

Gefahr bei Fehlgebrauch!
Fehlgebrauch des Vorschubapparates kann zu
gefahrlichen Situationen fuhren.

- Niemals mehrere Werkstticke mit dem Vor-
schubapparat verfahren.

Fur daraus hervorgehende Schéaden oder Verletzungen
aller Art haftet der Benutzer/Bediener und nicht der Her-
steller.

Bei konstruktiven und technischen Anderungen am Vor-
schubapparat Ubernimmt die Firma Stdrmer Maschinen
GmbH keine Haftung.

Anspriche jeglicher Art wegen Schaden aufgrund nicht
bestimmungsgemaBer Verwendung sind ausgeschlos-
sen.

2.3 Allgemeine Sicherheitshinweise

& BEDIENPERSONAL

Der Vorschubapparat darf nur von einer eingewiese-
nen und erfahrenen Person betrieben werden.

2.4 Restgefahren und SchutzmaBnahmen

Auch bei bestimmungsgemaBer Verwendung kénnen
trotz Einhaltung aller einschléagigen Sicherheitsbestim-
mungen aufgrund der durch den Verwendungszweck
bestimmten Konstruktion noch Restrisiken bestehen.
Restrisiken kdnnen minimiert werden, wenn die ,Sicher-
heitshinweise* und die ,BestimmungsgemaBe Verwen-
dung*, sowie die Betriebsanleitung insgesamt beachtet
werden. Rucksichtnahme und Vorsicht verringern das
Risiko von Personenverletzungen und Beschadigungen.

2.5 Persénliche Schutzausriistung

Die Personliche Schutzausristung dient dazu, Personen
vor Beeintrachtigungen der Sicherheit und Gesundheit
bei der Arbeit zu schitzen. Das Personal muss wahrend
der verschiedenen Arbeiten an und mit der Maschine
persénliche Schutzausrtstung tragen, auf die in den
einzelnen Abschnitten dieser Anleitung gesondert hin-
gewiesen wird.

Im folgenden Abschnitt wird die persénliche Schutzaus-
rustung erlautert:

Gehorschutz

Der Gehorschutz schitzt vor Gehérschaden durch
Larm.

Kopfschutz

Der Industriehelm schitzt den Kopf gegen herabfal-
lende Gegenstande und AnstoBen an feststehenden
Gegenstanden.

VSA-Serie | Version 1.11
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Technische Daten

@ Schutzbrille

Die Schutzbrille dient zum Schutz der Augen vor
umherfliegenden Teilen.

@ Atemschutz

Die Atemschutzmaske dient zum Schutz der Atem-
wege vor dem Einatmen von Staubpartikeln.

@ Schutzhandschuhe

Die Schutzhandschuhe dienen zum Schutz der
Hande vor scharfkantigen Bauteilen, sowie vor Rei-
bung, Abschurfungen oder tieferen Verletzungen.
Achtung: Wegen Einzugsgefahr eng anliegende
Schutzhandschuhe verwenden.

@ Sicherheitsschuhe

Die Sicherheitsschuhe schitzen die FuBe vor Quet-
schungen, herabfallenden Teilen und Ausgleiten auf
rutschigem Untergrund.

@ Arbeitsschutzkleidung

Arbeitsschutzkleidung ist eng anliegende Arbeitsklei-
dung, ohne abstehende Teile, mit geringer Reilfe-
stigkeit.
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3 Technische Daten

Modell VSA 32 VSA 308
Max. Ausladung 300 mm 500 mm
Vorschubrollen 3 3
Rollendurchmesser 80 mm 100 mm
Rollenbreite 30 mm 50 mm
Federweg der Rollen 12 mm 20 mm
Geschwindigkeiten 5/6,5/8/11 | 2,9/4,5/
[m/min.] 5,8/7,5/9/
11,5/15/23
Motorleistung 50 Hz 0,12 kW/ 0,37 kW/
400V 400V
Gewicht 34 kg 49 kg
Modell VSA 38L VSA 48L
Max. Ausladung 1050 mm 1050 mm
Vorschubrollen 3 4
Rollendurchmesser 120 mm 120 mm
Rollenbreite 60 mm 60 mm
Federweg der Rollen 25 mm 25 mm
Geschwindigkeiten 2/4/5,5/ 2/4/5,5/
[m/min.] 6,7/11/13/ | 6,7/11/13/
16,5/33 16,5/33
Motorleistung 50 Hz 0,75 kW/ 0,75 kW/
400V 400V
Gewicht 65 kg 70 kg
Modell VSA 38 EL VSA 48 EL
Max. Ausladung 1050 mm 1050 mm
Vorschubrollen 3 4
Rollendurchmesser 120 mm 120 mm
Rollenbreite 60 mm 60 mm
Federweg der Rollen 25 mm 25 mm
Geschwindigkeiten 2/4/5/6/10/ | 2/4/5/6/10/
[m/min.] 12/15/30 12/15/30
Motorleistung 50 Hz 0,75 kW/ 0,75 kW/
400V 400V
Gewicht 65 kg 70 kg
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Modell VSA 300 VSA 400
Max. Ausladung 1050 mm 1050 mm
Vorschubrollen 3 4
Rollendurchmesser 120 mm 120 mm
Rollenbreite 25 mm 25 mm
Federweg der Rollen 20 mm 20 mm
Geschwindigkeiten 2-17 2-17
m/min. m/min.
Motorleistung 50 Hz 0,56 kW/ 0,56 kw/
400V 400 V
Gewicht 82 kg 91 kg
Modell VSA 300DC | VSA 400 DC
Max. Ausladung 1050 mm 1050 mm
Vorschubrollen 3 4
Rollendurchmesser 120 mm 120 mm
Rollenbreite 60 mm 60 mm
Federweg der Rollen 18 mm 18 mm
Geschwindigkeiten 2-22 2-22
m/min. m/min.
Motorleistung 50 Hz 0,375 kW/ | 0,375 kW/
400V 400 V
Gewicht 64,5 kg 67,5 kg

4 Transport, Verpackung, Lagerung

4.1 Anlieferung und Transport

Anlieferung

Uberpriifen Sie den Vorschubapparat nach Anlieferung

auf sichtbare Transportsch&den. Sollten Sie Schaden

am Vorschubapparat entdecken, melden Sie diese un-

verzUglich dem Transportunternehmen beziehungs-

weise dem Handler.

Transport des Vorschubapparates

0 HINWEIS!

Der Vorschubapparat darf nur mit ausgeschaltetem

Motor transportiert werden.

Transport mit einem Gabelstapler/Hubwagen:

Zum Versand wird der Vorschubapparat auf einer
Palette fest montiert, so dass er mit einem Gabelstapler
bzw. einem Hubwagen transportiert werden kann.

4.2 Verpackung

Alle verwendeten Verpackungsmaterialien und Pack-
hilfsmittel des Vorschubapparates sind recyclingfahig
und mUssen grundsatzlich der stofflichen Wiederver-
wertung zugefthrt werden.

Verpackungsbestandteile aus Karton geben Sie zerklei-
nert zur Altpapiersammiung.

Die Folien sind aus Polyethylen (PE) und die Polsterteile
aus Polystyrol (PS). Diese Stoffe geben Sie an einer
Wertstoffsammelstelle ab oder an das fur Sie zustan-
dige Entsorgungsunternehmen.

4.3 Lagerung

Netzstecker ziehen.

Den Vorschubapparat grundlich sdubern, die bewegli-
chen Teile eindlen und das Gerat in einer trockenen,
sauberen und frostfreien Umgebung lagern.

5 Montage

5.1 Anbau des Stativs
(Modelle VSA 300 und VSA 400)

& ACHTUNG!

Der Vorschubapparat ist schwer! Die Montage nie-
mals allein durchfthren.

A) Befestigungsposition

Schritt 1: Hohen- und Seitenverstellung des Stativs
(Siehe Abb. 1)

Schritt 2: Siehe Hinweise zur Montage des Vor-
schubapparates auf einer Tischfrase, Format-
kreissage oder Abrichthobelmaschine.

B) Anbringung der Befestigungslécher

Um bequem und genau bohren zu kdnnen, ist dem Vor-
schubapparat im Lieferumfang eine selbstklebende 1:1 Bohr-
schablone mit beigelegt. (Abb. 2)

Schritt 1: Packen Sie den Stativsockel aus. Benutzen Sie
diesen um die Richtigkeit der Bohrschablone
sowie die richtige Position auf dem Tisch fest-
zustellen.

VSA-Serie | Version 1.11
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Montage

Schritt 2: Zur Montage benotigen Sie zusétzlich 4x M12
Sechskanntschrauben und entsprechende
Beilagscheiben. (Nicht inklusive)

LANGE DER BOLZEN = Stativsockel (Dicke) + Ar-
beitstisch (Dicke)

Schritt 3: Achten Sie auf Rillen und Verstrebungen unter
dem Tisch der Maschine, dass diese nicht im
Weg sind.

Schritt 4: Benutzen Sie nun die selbstklebende Bohrscha-
blone um die Befestigungsldcher auf dem Tisch
anzuzeichnen.

Schritt 5: Bohren Sie die Locher.

Abb. 1: Stativ

Abb. 2: Selbstklebende Bohrschablone

VSA-Serie | Version 1.11

5.2 Position des Vorschubapparates

Geeignete Position fur die Befestigung des Vorschub-
apparates an der Maschine finden. Empfehlenswert ist
eine Position auf der Ruckseite am Werkstlckausgang,
siehe Abbildung 3.

T

e ’
- Sfativ

I_I

Vorschub

Pl

Abb. 3: Position

Bei kleinen Arbeitstischen ist das Anbringen eines Er-
weiterungssatzes erforderlich, siehe Abbildung unten.
Achtung: Maschinenbalance beachten!

Abb. 4: Montage Erweiterungssatz (Modelle VSA 38 EL, 48 EL)
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Um die Montage des Vorschubapparates zu verein-
fachen, ist eine selbstklebende Bohrschablone im Lie-
ferumfang enthalten.
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Abb. 5: Bohrschablone fur die Montage des Vorschubapparates

Schritt 1: Arbeitstisch reinigen und Bohrschablone an
der gewlnschten Stelle aufkleben.

Schritt 2: Bohrstellen ankérnen und Bohrungen mit 10,2
mm Bohrer setzen.

Schritt 3: Gewinde M12 schneiden.

5.3 Montage des Vorschubapparates

Modelle VSA 32, 308, 38 EL, 48 EL:

& ACHTUNG!

Der Vorschubapparat ist schwer! Die Montage nie-
mals allein durchfthren.

Schritt 1: Den Stander mit den 4 M12 Schrauben an der
Maschine befestigen (Abb 6 A).
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Abb. 6: Montage des Standers

Schritt 2: Griff montieren (Pos. B, Abb 6).

Schritt 3: C und D I6sen (Abb 6) und Handrad E abneh-
men.

Schritt 4: Den Arm (Pos. A, Abb 7) in die FUhrung einset-
zen, das Handrad (Pos. B, Abb. 7) einsetzen,
Schraube Pos.C in Pos. D (Abb.7) einsetzen.

T
’
===
®

Abb. 7: Montage des Standers
Schritt 5: Fuhrung befestigen und Handrad mehrmals

drehen, um Leichtgangigkeit zu prifen (Abb.
8).

VSA-Serie | Version 1.11
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Montage
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Abb. 8: Montage des Standers

Schritt 6: Fihrung (Abb. 9A) am Arm befestigen, auf
Ausrichtung achten (9C), und mit den beiden
Schrauben (9B) befestigen. Achtung: Die Aus-
richtung stimmt, wenn Arbeitstisch und Rollen
des Vorschubapparates parallel sind
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Abb. 9: Montage des Standers

Schritt 7: Hebel (Abb. 10A) I16sen und Klammer B nach
links drehen dass sie parallel zur Arbeitsflache
steht. Achtung: Die parallele Ausrichtung der
Motorklammer gewdhrleistet die Parallelitat
von Rollen und Arbeitstisch.
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Abb. 10: Montage des Motors
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Schritt 8: 4 Schrauben am Motor I6sen und den Motor
um 90° im Uhrzeigersinn drehen (Abb. 11)

Abb. 11: Montage des Motors

Schritt 9: Die Motorschrauben festziehen.

Schritt 10: Schraube A und Hebel B (Abb. 12) I6sen,
und Motorklammer C entfernen.

Abb. 12: Montage Rollenkdrper

Schritt 11: Den Rollenkdrper an der Klammer anbringen
und mit der Klammer befestigen (Abb. 12 A, B).
Die Motorklammer-Offnung muss parallel zum
Gehéause sein (Abb. 13).
Beim Festziehen von Schraube und Hebel auf
gleichen Abstand auf beiden Seiten achten.
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Abb. 13: Ausrichtung
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Schritt 12: Ausrichtung auf Parallelitat prifen, dazu
eventuell die Klemmhebel 6ffnen, Position der
Teile anpassen und Klemmhebel feststellen.

o HINWEIS!

Um einen sicheren Kontakt des Werkstlcks zum
Anschlag zu gewahrleisten, ist der Abstand zwi-
schen Anschlag und der ersten Rolle ca. 3-5 mm
groBer einzustellen als der Abstand der letzten Rolle.

Schritt 13: Position der Rollen: Den Rollenkérper auf den
Arbeitstisch aufsetzen. Die horizontale Position
der Rollen kann durch die einzelnen Aufhan-
gungen geringfugig variiert werden.
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Abb. 14: Einstellung der Parallelitat

W 0 W Hebel (Abb14 A) I6sen, Winkel
von B parallel zum Arbeitstisch

W om - o TR
B i @E einstellen.

WO X Schrauben (Abb14 C) lI6sen, Arm-
. flhrung D einstellen.

Schritt 14: Wenn die Montage und Ausrichtung fertigge-
stellt sind, alle Schrauben und Hebel festzie-
hen.

10

Modelle VSA 300 und VSA 400:

Schritt 1: Befestigen Sie wie unter ,Anbau des Statives*
beschrieben den Stativsockel sowie die Kreuz-
halterung (1) auf den Tisch.

Schritt 2: Befestigen Sie das Handrad (5) und den
Handgriff (6). Ziehen Sie den Handgriff nicht
fest.

Schritt 3: Schieben Sie das horizontale Auslegerohr (7)
in das Kreuzhalterungsgelenk (2) und Befesti-
gen Sie die Vorrichtung mit dem Handgriff (6).

Schritt 4: Entfernen Sie die Sechskanntmutter (3). Diese
Mutter dient nur zur einfacheren und sicheren
Montage.

Schritt 5: Lésen Sie die selbssichernde Mutter (17).
Schritt 6: Stellen Sie das horizontale Auslegerohr (7) ein.
Ziehen Sie die Mutter (17) wieder an und mon-

tieren Sie den Handgriff (4) (ersetzt Mutter 3).

Schritt 7: Stecken Sie die Haltevorrichtung (8) auf das
horizontale Auslegerohr (7).

’& ACHTUNG!

Richten Sie die vertikale Haltevorrichtung 90° zur
Tischoberflache aus. AnschlieBend die Mutter (9)
fest anziehen.

VSA-Serie | Version 1.11
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Montage

Abb. 15: Montage Modelle VSA 300 und VSA 400

o HINWEIS!

Achten Sie auf die Ausrichtung des Stativs!

Schritt 8: Bauen Sie den Handgriff (11) zusammen.

Schritt 9: Montieren Sue den Vorschub am Gelenkstick
vom vertikalen Auslegerohr (12), mit der Ge-
windestange (13) und Federknopf (14). Drlc-
ken Sie den Vorschub gegen das Gelenkstick
(12) wahrend Sie den Handgriff (11) mit der
Unterlegscheibe anbringen.

Schritt 10: Befestigen Sie den Handgriff (11) und ziehen
Sie ihn fest an.

Schritt 11: Montieren Sie die Bursten.
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Schritt 12: Lésen Sie den Handgriff (10) und drehen Sie
den Vorschub horizontal, so dass die Rollen
zum Anschlag hin zeigen.

0 HINWEIS!

Schraube (22) ist vorgespannt. Der Druck wird fur die
Rotation bendtigt!

Schritt 13: Ziehen Sie alle Schrauben und Handgriffe
fest. Druckschraube (22) wird nicht festgezogen!
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Modelle VSA 300 DC und VSA 400 DC:

Abb. 16: Stativsockel an der Maschine anschrauben

Schritt 1: Den Stativsockel mit den 4 M12 Schrauben an
der Maschine befestigen.

Abb. 17: Griff montieren

Schritt 2: Den Handgriff befestigen.

Abb. 18: Handrad montieren

Schritt 3: Den Arm in die Fuhrung einsetzen (1), das
Handrad (4) einsetzen und mit Schraube (3) fi-
xieren. Die FUhrung am Stativtrager montieren.
Das Handrad mehrmals drehen, um die
Leichtgéngigkeit zu prufen.

12

Abb. 19: Justierring montieren

Schritt 4: Den Justierring R am Arm befestigen und mit
Schraube M4 (Abb. 19) vorlaufig sichern.

Abb. 20: Kabeldurchfuhrung und Aufkleber

Schritt 5: Das Anschlusskabel vom Motor durch die Off-
nung am Arm fihren (Pfeil, Abb. 20). Den Auf-
kleber S am Arm aufkleben, zuvor die Klebe-
stelle mit Alkohol reinigen. Den Justierring an
der Nulllinie ausrichten, anschlieBend
Schraube M4 festziehen.

Abb. 21: Griff montieren

Schritt 6: Den Griff am Vorschubapparat montieren
(Abb. 21). Nicht zu sehr festziehen, der Griff
soll drehbar bleiben.

VSA-Serie | Version 1.11
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Elektrischer Anschluss

Abb. 22: Gelenk am Vorschubapparat montieren

Schritt 7: Das Gelenk am Vorschubapparat montieren
(Abb. 22).

Abb. 23: Vorschubapparat am Stativ montieren

Schritt 8: Den Vorschubapparat plan auf die Arbeitsflache
aufsetzen, den Stativarm auf den Anschluss am
Gelenk absenken und den Vorschubapparat mit
dem Feststellnebel am Stativ fixieren (Abb. 23).

Abb. 24: 90°-Schwenkvorrichtung montieren (falls vorhanden)

Schritt 9: Falls vorhanden, die Basis der 90°-Schwenk-
vorrichtung oben am Vorschubapparat an-
schrauben und die Schwenkvorrichtung am
Konus festklemmen.

Den Vorschubapparat mit dem Feststellhebel
am Stativ fixieren (Abb. 24).
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6 Elektrischer Anschluss

?. GEFAHR!
; Lebensgefahr durch Stromschlag!

Bei Kontakt mit spannungsflihrenden Bauteilen
besteht Lebensgefahr. Eingeschaltete elektrische
Bauteile kdnnen unkontrollierte Bewegungen ausfuh-
ren und zu schwersten Verletzungen fuhren.

ACHTUNG!
Alle Arbeiten an der Elektro-Installation

durfen nur von einer Elektrofachkraft aus-
gefuhrt werden.

& WARNUNG!

Vergewissern Sie sich, dass ihr Stromanschluss mit
der Spezifizierung des Motors Ubereinstimmt! (Siehe
Motordeckel)

& WARNUNG!

Vergewissern Sie sich, dass sich der EIN / AUS
Schalter auf der Position ,AUS* befindet!

Der Vorschubapparat ist ein Gerat, das in Kombination
mit einer Maschine, z.B. Tischsage, Frdsmaschine, Ho-
belmaschine usw., arbeitet. Der Vorschubapparat darf
nur mit einer Maschine verwendet werden, deren elektri-
scher Anschluss den értlichen Vorschriften und den
Landes-Vorschriften entspricht.

0 HINWEIS!

Nach DIN EN 848-1 ist erst fur Maschinen mit einem
Tischdurchlass-Durchmesser von mehr als 190 mm
eine Tischsteckdose flr einen Vorschubapparat er-
forderlich.

Der elektrische Anschluss des Vorschubapparates an
die Maschine muss gewahrleisten, dass der Haupt-
schalter und der Not-Aus-Schalter der Maschine auch
die Stromversorgung des Vorschubapparates steuert.
AuBerdem muss ein Uberlastungsschutz und eine Si-
cherung gegen Spannungsabfall vorhanden sein.

Achten Sie darauf dass

- der Stromanschluss Uber die gleichen Merkmale
(Spannung, Netzfrequenz, Phasenlage) wie der
Motor verflgt,

- die Netzspannung von 400 V (16A —Sicherung)
verwendet wird,

- die Drehrichtung der Rollen korrekt sind.

13
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Schritt 1: Den Vorschubapparat anschlieBen und die Er-
dung prufen.

Schritt 2: Den Motor kurz ein- und wieder ausschalten.

Schritt 3: Drehrichtung der Rollen beim Auslaufen pru-
fen. Bei falscher Drehrichtung den elektrischen
Anschluss prafen und eventuell korrigieren.
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Abb. 25: Elektrischer Anschluss

Abb. 26: Elektrischer Anschluss Modelle VSA 300 und VSA 400
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7 Einstellungen des Vorschubapparates

7.1 Uberpriifung der Funktion

.-._I e 1:.;-;.:.51- '—g‘ I. —-:,,,-
‘Ii]] - L

Abb. 27: Funktionsutbersicht Voschubapparat

’& VORSICHT!

Bevor die Funktionskontrolle ausgefuhrt wird, ist der
Vorschubapparat vom Stromnetz zu trennen!

7.1.1 Einstellung Stativ
Bewegung: e; Drehung des Auslegerrohrs

Uberpriifung: Lockern des Hebels A und bewegen des
kompletten Auslegerarmes

Bewegung: .;’JL:_ Verl&dngerung Auslegerarm

Uberpriifung:Lockern des Hebels B und drehen des
Handrades C

Bewegung: E Hohenverstellung Auslegerrohr

Uberpriifung: Lockern des Hebels D und drehen der Kur-
bel E

7.1.2 Einstellung Vorschubapparat

Bewegung: 8 Armhalter

Uberpriifung: Offnen der Schrauben F und drehen
Bewegung: U Winkeleinstellarm, Winkelverstellung

Uberpriifung: Offnen des Hebels G und drehen, mit Hebel
H festlegen.
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Einstellungen des Vorschubapparates

Bewegung: ﬁ Motorklammer vertikal

Uberpriifung: Offnen des Hebels H und Vorschub vertikal
drehen

Bewegung:ﬁ Motorklammer

Uberpriifung: Offnen des Hebels | und horizontal drehen

7.2 Memo Handgriff (19)
(Modelle VSA 300 und VSA 400)

Diese spezielle Vorrichtung ermdéglicht es, bei einge-
stellter Position den Vorschubarm wegzuschwenken,
(Wartung, Austausch von Rollen und Werkzeugen etc.)
und anschlieBend sofort wieder in die Ausgangsposition
zurtick zu schwenken, ohne die genaue Position neu ju-
stieren zu mussen.

Schritt 1: Offnen: Bewegen Sie den Memo-Handgriff (4)
zur Position (18).

" =t Y
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Schritt 2: Danach kann der Vorschubarm geschwenkt
werden.

Schritt 3: Drehen Sie den Memo-Handgriff (4) ab von
Position (18) und schwenken Sie den Vor-
schub in die Ausgangsposition

rn.l-"-"“"'l--_

Schritt 4: Ziehen Sie den Memo-Handgriff (4) fest an.
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7.3 Schwenkkopf
(Modelle VSA 300 und VSA 400)

Diese spezielle Vorrichtung erméglicht es, den Vor-
schub muhelos von der geraden Vorschubposition auf
eine seitliche Position umzustellen.

Schritt 1: Siehe Memo-Handgriff wie zuvor beschrieben,

danach kann der Vorschubarm geschwenkt
werden.

Schritt 2: Lésen Sie den Handgriff bis ca. 90°.

Schritt 3: Ziehen Sie den Klemmstift (21) und drehen Sie
dabei den Vorschub.

Schritt 4: Lassen Sie den Klemmstift (21) los, sobald der
Vorschub gedreht wird.

Schritt 5: Sobald die Position erreicht ist, rastet der Vor-
schub ein. Klemmhebel (11) wieder festziehen.

7.4 Rollen horizontal ausrichten

Schritt 1: Lockern des Hebels B und Drehen der Kurbel
E bis kurz vor den Tisch. Schrauben F leicht
lockern bis der Vorschub sich verdrehen lasst.

Schritt 2: Vorschub durch Drehen der Kurbel auf den
Tisch fahren. Durch eigenstéandige Verschie-
bung entsteht die Parallelitat der Vorschubrol-
len zum Tisch.

Schritt 3: Schrauben wieder festziehen.
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7.5 Einstellung der horizontalen Fiihrung

Abb. 28: Einstellung horizontal

Schritt 1: Nach horizontalem Ausrichten der Rollen ver-
stellen Sie die Hohe des Statives. Lésen Sie
den Hebel D und kurbeln Sie den Vorschub
auf die gewlUnschte Hohe.

o HINWEIS!

Um einen sicheren Kontakt des Werkstlcks zum
Anschlag zu gewahrleisten, ist der Abstand zwi-
schen Anschlag und der ersten Rolle ca. 3 -5 mm
groBer einzustellen als der Abstand der letzten Rolle.

Schritt 2: Verstellen der Parallitat bzw. der Toleranz mit
Offnen des Hebels |.

Schritt 3: Alle Hebel fest anziehen.

16

7.6 Einstellung zur seitlichen Fiihrung

Abb. 29: Hebel zur Einstellung

& VORSICHT!

Verschiebung des Maschinenschwerpunktes.
Beachten Sie das Gewicht des Vorschubapparates.
Die Maschine kann kippen.

Schritt 1: Lockern des Hebels A, dann das komplette
Stativ vom Tisch frei wegdrehen und Hebel A
festziehen.

Schritt 2: Lockern des Hebels B. Drehen des Vorschu-
bes um 90° zum Boden. Die Vorschubrollen
mussen nach rechts zeigen und der Motor
nach links. Hebel B wieder fest ziehen.

Schritt 3: Lockern des Hebels C und Drehen des Vor-
schubes um 90°. Der Schalterkasten steht
nach oben. Hebel C wieder festziehen.

0 HINWEIS!

Um einen sicheren Kontakt des Werkstlcks zum
Anschlag zu gewahrleisten, ist der Abstand zwi-
schen Anschlag und der ersten Rolle ca. 3-5 mm
groBer einzustellen als der Abstand der letzten Rolle.

Schritt 4: Lockern des Hebels A und Vorschub an die
Anschlagbacken stellen. Einstellung der Tole-
ranz von 3-5 mm der vorderen Rolle vorneh-
men.

Schritt 5: Vergewissern Sie sich nochmals, dass alle He-
bel fest angezogen sind.
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7.7 Einstellung des Neigungswinkels
(Modelle VSA 300 DC und VSA 400 DC)

Abb. 30: Neigungswinkel einstellen

Schritt 1: Den Klemmhebel fir den Auslegerarm lsen
und den Vorschubapparat vom Tisch schwen-
ken. Die Schrauben K (Abb. 30) I6sen, den ge-
wilnschten Neigungswinkel S einstellen und
die Schrauben K wieder festziehen.

Abb. 31: Vorschub mit Neigungswinkel

Schritt 2: Die Klemmhebel F und G (Abb. 31) I6sen, den
Memo-Hebel ziehen und den Vorschubappa-
rat wieder in die horizontale Position schwen-
ken. AnschlieBend den Vorschubapparat wie-
der in die eingestellte Arbeitsposition
schwenken, prufen, dass alle Rollen am Werk-
stlck ausgerichtet sind, und alle Klemmhebel
festziehen.

‘& ACHTUNG!

Kleine Abweichungen vom Winkel kénnen auftreten
infolge unterschiedlicher ArbeitstischgroBen. Gege-
benenfalls entsprechend nachjustieren.
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Abb. 32: Anstellwinkel fur Anpressdruck des Werkstlicks am Anschlag

Schritt 3: Das Werkstlick muss wéhrend des Vorschubs
stabil am Anschlag anstehen. Die Rollen soll-
ten in einem kleinen Winkel zum Anschlag ste-
hen, um einen ausreichenden Anpressdruck
zu gewahrleisten (Abb. 32).

o HINWEIS!

Der Memo-Hebel gewahrleistet die Standard-Winke-
leinstellung. Nach der ersten Einstellung ist eine
Neueinstellung damit nicht erforderlich.

7.8 Zahler zuriicksetzen

Schritt 1: Richten Sie den Vorschubapparat am Tisch
aus (1) und ziehen Sie alle Klemmhebel fest.

Schritt 2: Lésen Sie die Schraube (2).

Schritt 3: Stellen Sie den Zahler auf Null (1)
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Schritt 4: Ziehen Sie die Schraube (4) an, somit ist der
Zahler auf Null zurtickgestellt.

8 Einstellung der Vorschubgeschwin-
digkeit

Die richtige Vorschubgeschwindigkeit ist fur eine gute
Qualitat und Effizienz sehr wichtig.

Die richtige Vorschubgeschwindigkeit ist abhangig von
der Geschwindigkeit der Maschine, der Scharfe der
Klingen, der Harte und Starke des abzunehmenden Ma-
terials.

Achten Sie beim Bearbeitungsvorgang auf das Ge-
rausch des Schneidwerkzeugs und beobachten Sie das
WerkstUck.

Das Schneidwerkzeug muss immer in einem guten Zu-
stand gehalten werden.

8.1 Andern der Vorschubgeschwindigkeit:
Schritt 1: Die Maschine anhalten.
Schritt 2: Die Vorschubgeschwindigkeit &ndern.

Schritt 3: Die Maschine starten.

Geschwindigkeitsstufen-Schalter
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Abb. 33: Geschwindigkeitstabelle (Geschwindigkeit in m/min.)

Modelle VSA 300 und VSA 400:

e Yorsenrhsgesarndigkant hastahi aus Kovhination var
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0 HINWEIS!

Der Vorschubknauf kann nicht bewegt werden wenn
der Motorschalter auf ,AUS" gestellt ist!

0 HINWEIS!

Fur einen guten Ubergang zwischen Kupplung und
Getriebe die Rollen vor dem Wechsel der Vorschub-
geschwindigkeit einige Umdrehungen drehen.
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Austausch der Rollen

Modelle VSA 300 DC und VSA 400 DC:

Bedienfeld

Abb. 34: Bedienfeld VSA 300 DC und VSA 400 DC

1 Drehknopf fur die Einstellung der Vorschubgeschwin-
digkeit. Bereich 2 m/min. bis 22 m/min.
EIN-/AUS-/PAUSE-Schalter fur Motor: Knopf driicken

2 Taste fur Vorschubrichtung: Zum Andern der Vor-
schubrichtung wahrend des Betriebs die Taste 2 mal
dricken. Die gegensatzliche Vorschubrichtung wird
mit der niedrigsten Vorschubgeschwindigkeit einge-
stellt. Um zur urspringlichen Vorschubeinstellung zu-
rickzukehren den Knopf 1 zweimal drlcken.

3 SET-Taste: Zur Festlegung/Auswahl einer definierten
Vorschubgeschwindigkeit

4 Taste fur Vorschubrichtung. Funktion wie Taste 2

Display-Anzeige bei Fehlermeldungen:

E1: Motor startet nicht.
Prufen, ob sich etwas im Vorschubapparat ver-
klemmt hat

E2: Die Temperatur des Antriebs ist zu hoch

E3: Die Temperatur des Motors ist zu hoch

8.2 Getriebe-Einstellung

ACHTUNG!
i T %  Vor Arbeiten am Gerat unbedingt das Gerat von

der Stromversorgung trennen!

Schritt 1: Die beiden Schrauben vom Getriebegehause
abschrauben (Abb. 35) und die Getriebe-Ab-
deckung abnehmen.
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Abb. 35: Zahnradwechsel
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Schritt 2: Zum Wechseln der Zahnrader die Sechskant-

muttern abschrauben.

ACHTUNG!
Die Stirnseite der Zahnrader muss zum

Geh&use zeigen (Abb. 35), sonst kdnnte
der Antrieb beschadigt werden.

9 Austausch der Rollen

ACHTUNG!
,£ T %  Vor Arbeiten am Gerit unbedingt das Gerét von

der Stromversorgung trennen!

Schritt 1: Die beiden Schrauben von der Felge ab-

schrauben (Abb. 36).

Abb. 36: Rollenwechsel, Bild Mitte: Modelle VSA 300 und VSA 400,
Bild unten: Modelle VSA 300 DC und VSA 400 DC
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Schritt 2: Alte Rolle abziehen und durch die neue Rolle
ersetzen.

Schritt 3: Die Rolle mit den beiden Schrauben bzw. der
Mutter festschrauben.

Schritt 4: Nach einem Testlauf alle Schrauben bzw. Mut-
tern auf festen Sitz prufen!

o HINWEIS!

Gelegentliches ,Vertauschen der Rollen* untereinan-
der kann die Lebensdauer erhéhen.

Anwendung fiir verschiedenes Rollen-Setup

Abnahme der AuBen-Rolle, wenn Werkzeuge mit groBe-
rem Durchmesser verwendet werden (Abb. 37).

Abb. 37: Betrieb mit entfernter AuBenrolle

Abnahme der Innen-Rolle, um eine Kollision mit dem Sa-
geblatt wahrend des Kreissagebetriebs zu verhindern
(Abb. 38).

Abb. 38: Betrieb mit entfernter Innenrolle
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10 Betrieb mit Maschinen

?. GEFAHR!
; Lebensgefahr durch Stromschlag!

Bei Kontakt mit spannungsfihrenden Bauteilen

besteht Lebensgefahr. Eingeschaltete elektrische

Bauteile kdnnen unkontrollierte Bewegungen ausfih-

ren und zu schwersten Verletzungen fuhren.

- Vor Beginn von Einstellungen an der Maschine den
Netzstecker ziehen.

WARNUNG!

,& Lebensgefahr!

Es besteht fur den Bediener und weitere Personen

Lebensgefahr, wenn sich diese nicht an folgende

Regeln halten.

- Der Bediener darf nicht arbeiten, wenn er unter Ein-
fluss von Alkohol, Drogen oder Medikamenten
steht.

- Der Bediener darf nicht arbeiten, wenn er ibermu-
det ist oder unter konzentrationsstérenden Krank-
heiten leidet.

VORSICHT!
Quetschgefahr!
Bei unsachgeméaBen Arbeiten am Vorschubapparat

besteht Verletzungsgefahr fur Finger und Hande.

- Bei Betrieb niemals in den Arbeitsbereich des Vor-
schubapparates greifen.

- Hande vom Vorschubapparat fernhalten.

T ACHTUNG!

- Der Arbeitsbereich muss eben und trittfest sein
und ausreichende Bewegungsfreiheit gewahrlei-
sten

- Der Arbeitsbereich muss ausreichend beleuchet
sein.

- Vor dem Verlassen der Maschine muss die Strom-
zufuhr unterbrochen werden!

Gehorschutz tragen!
Schutzbrille tragen!

Schutzhandschuhe tragen!

S Oe®
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Betrieb mit Maschinen

@ Sicherheitsschuhe tragen!
@ Arbeitsschutzkleidung tragen!
@ Kopfschutz tragen!

10.1 Betrieb mit Frasmaschine

Abb. 39 zeigt die Position der Rollen zum Fréaser (links)
und die Position des Vorschubapparates zum Werk-
stlck-Anschlag (rechts)
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Abb. 39: Position des Vorschubapparates zur Frasmaschine

An der Werkstick-Ausgangsseite (A, Bild rechts) soll
der Abstand zum Anschlag um ca. 5 mm kleiner sein als
an der Werksttck-Eingangsseite (B, Bild rechts). Bei ei-
nem groBeren Winkel wird die Lebensdauer der Rollen
verringert.

Der korrekte Anpressdruck der Rollen zum Werkstick
(Abb. 40) wird erreicht, wenn die Rollen ca. 3-4 mm ein-
federn.

Abb. 40: Anpressdruck der Rollen zum Werksttck
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10.2 Betrieb mit Tischsage

Abb. 41 zeigt die Position der Rollen zum Sageblatt
(links) und die Position des Vorschubapparates zum
Werkstlck-Anschlag (rechts)
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Abb. 41: Position des Vorschubapparates zur Tischsage

An der Werkstlck-Ausgangsseite (A, Bild rechts) soll
der Abstand zum Anschlag um ca. 1 mm kleiner sein als
an der Werksttick-Eingangsseite (B, Bild rechts). Bei ei-
nem groBeren Winkel wird die Lebensdauer der Rollen
verringert.

Der korrekte Anpressdruck der Rollen zum Werkstick
wird erreicht, wenn die Rollen ca. 3-4 mm einfedern
(Abb. 40).

10.3 Betrieb mit Abrichthobelmaschine

Abb. 42 zeigt die Position der Rollen zur Hobelklinge
(links) und die Position des Vorschubapparates zum
Werkstlck-Anschlag (rechts)
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Abb. 42: Position des Vorschubapparates zur Abrichthobelmaschine

Der Anpressdruck der Rollen zum Werkstuck sollte so
gering wie méglich sein.
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11 Pflege und Wartung

?. GEFAHR!
; Lebensgefahr durch Stromschlag!

Bei Kontakt mit spannungsfihrenden Bauteilen

besteht Lebensgefahr. Eingeschaltete elektrische

Bauteile kénnen unkontrollierte Bewegungen ausfuih-

ren und zu schwersten Verletzungen fuhren.

- Vor Beginn von Reinigungs- und Instandhaltungs-
arbeiten den Netzstecker ziehen.

Der Vorschubapparat ist stets in einem sauberen Zu-
stand zu halten.

HINWEIS!

@ Schutzhandschuhe tragen!

Fur alle Reinigungsarbeiten niemals scharfe Reini-
gungsmittel verwenden. Dies kann zu Beschadigun-
gen oder Zerstérung des Gerates flhren.

11.1 Reinigung

Nach jedem Gebrauch die Material-Abfalle (Sage-
spane, Materialstaub) mit einer Druckluftpistole vom
Vorschubapparat entfernen.

11.2 Wartung

Rollen

Alle 200 Betriebsstunden oder 30 Tage die Rollen-Lager
mit einer Fettpresse schmieren. (Schmierfett # 2: Shell —
Alvania Schmierfett R2 oder ahnlich)

Zahnrader und Ketten

RegelmaBig mit Schmierfett schmieren. (Schmierfett # 2:
Shell — Alvania Schmierfett R2 oder ahnlich)

Getriebe
Olwechsel erstmals nach 200 Stunden (30 Tage) (Abb.
43). Danach alle 1000 Stunden (6 Monate) Ol wechseln.

(Ol: MOBIL Mobilgear 630, Shell/Omala 150 BP, Energol
GR-XP 150, oder ahnlich).
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Abb. 43: Wartung des Vorschubapparates

Olwechsel:

Abb. 45: Ol ablassen

Schritt 1: Vorschubapparat vom Arbeitstisch nehmen,
umdrehen, Olkappe abnehmen und Ol ablau-
fen lassen.

Schritt 2: Vorschubapparat wieder nach oben drehen
und Ol einftillen (200 ml, bzw. entsprechend
den Angaben auf dem Wartungsschild). Da-
nach Olkappe aufsetzen.

VSA-Serie | Version 1.11
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Entsorgung, Wiederverwertung von Altgeraten

Eh ¥

¥ ] 200.=c=a Greass

Abb. 46: Angaben zum Olwechsel und zur Schmierung

12 Entsorgung, Wiederverwertung von
Altgeraten

Tragen Sie bitte in [hnrem und im Interesse der Umwelt
dafur Sorge, dass alle Bestandteile der Maschine nur
Uber die vorgesehenen und zugelassenen Wege ent-
sorgt werden.

12.1 AuBer Betrieb nehmen

Ausgediente Gerate sind sofort fachgerecht auBer Be-
trieb zu nehmen, um einen spéateren Missbrauch und
die Geféhrdung der Umwelt oder von Personen zu ver-
meiden.

Schritt 1: Alle umweltgefahrdende Betriebsstoffe aus
dem Alt-Gerat entfernen.

Schritt 2: Die Maschine gegebenenfalls in handhabbare
und verwertbare Baugruppen und Bestand-
teile demontieren.

Schritt 3: Die Maschinenkomponenten und Betriebs-
stoffe den daflr vorgesehenen Entsorgungs-
wegen zu flhren.

12.2 Entsorgung von elektrischen Geréten

Beachten Sie bitte, dass elektrische Gerate eine Viel-
zahl wiederverwertbarer Materialien sowie umwelt-
schadliche Komponenten enthalten.

Tragen Sie dazu bei, dass diese Bestandteile getrennt
und fachgerecht entsorgt werden. Im Zweifelsfall wen-
den Sie sich bitte an ihre kommunale Abfallentsorgung.

Fur die Aufbereitung ist gegebenenfalls auf die Hilfe ei-
nes spezialisierten Entsorgungsbetriebs zurtckzu-grei-
fen.

VSA-Serie | Version 1.11

12.3 Entsorgung von Schmierstoffen

Die Entsorgungshinweise fUr die verwendeten Schmier-
stoffe stellt der Schmierstoffhersteller zur Verfligung.
Fragen Sie gegebenenfalls nach den produktspezifi-
schen Datenbléttern.
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13 Ersatzteile

T GEFAHR!
Verletzungsgefahr durch Verwendung

falscher Ersatzteile!

Durch Verwendung falscher oder fehlerhafter Ersatz-
teile kbnnen Gefahren fir den Bediener entstehen
sowie Beschadigungen und Fehlfunktionen verur-
sacht werden.

- Es sind ausschlieBlich Originalersatzteile des Her-
stellers oder vom Hersteller zugelassene Ersatz-
teile zu verwenden.

- Bei Unklarheiten ist stets der Hersteller zu kontak-
tieren.

i Tipps und Empfehlungen

Bei Verwendung nicht zugelassener Ersatzteile
erlischt die Herstellergarantie

13.1 Ersatzteilbestellung

Die Ersatzteile kdnnen Uber den Vertragshandler oder
direkt beim Hersteller bezogen werden. Die Kontaktda-
ten stehen im Kapitel 1.2 Kundenservice.

Folgende Eckdaten bei Anfragen oder bei der Ersatz-
teilbestellung angeben:

- Geréatetyp

- Artikelnummer

- Positionsnummer
- Baujahr

- Menge

- gewlnschte Versandart (Post, Fracht, See, Luft,
Express)

- Versandadresse

Ersatzteilbestellungen ohne oben angegebene Anga-
ben kénnen nicht berlcksichtigt werden. Bei fehlender
Angabe Uber die Versandart erfolgt der Versand nach
Ermessen des Lieferanten. Angaben zum Geratetyp,
Arti-kelnummer und Baujahr finden Sie auf dem Typen-
schild, welches am Gerat angebracht ist.

24

Beispiel

Es muss der Motor des Vorschubapparates VSA 400 be-
stellt werden. Der Motor hat in der Ersatzteilzeichnung 1
die Nummer 38M83.

Bei der Ersatzteil-Bestellung eine Kopie der Ersatzteil-
zeichnung (1) mit gekennzeichnetem Bauteil (Motor)
und markierter Positionsnummer (38M3) an den Ver-
tragshandler bzw. an die Ersatzteilabteilung schicken
und die folgenden Angaben mitteilen:

- Geratetyp: Vorschubapparat VSA 400
- Artikelnummer: 5116400

- Ersatzteilzeichnungsnummer: 1

- Teilenummer: 38M3

Die Artikelnummer lhres Gerétes:

VSA 32 400V 5111000
VSA 32 230V 5111001
VSA 308 5113000
VSA 38 L 5114500
VSA 48 L 5115500
VSA 38 EL 5114501
VSA 48 EL 5115501
VSA 300 5116300
VSA 300 DC 5110303
VSA 400 5116400
VSA 400 DC 5110403

Die nachfolgenden Zeichnungen sollen im Servicefall
helfen, notwendige Ersatzteile zu identifizieren.

VSA-Serie | Version 1.11
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13.2 Ersatzteilzeichnungen

Ersatzteilzeichnung 1 - Vorschubapparat VSA 32
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Abb. 47: Ersatzteile Vorschubapparat VSA 32
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Ersatzteilzeichnung 2 - Vorschubapparat VSA 32
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Abb. 48: Ersatzteile Stativ Vorschubapparat VSA 32
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Ersatzteilzeichnung 1 - Vorschubapparat VSA 308
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Abb. 49: Ersatzteile Vorschubapparat VSA 308
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Ersatzteilzeichnung 2 - Vorschubapparat VSA 308
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Abb. 50: Ersatzteile Stativ Vorschubapparat VSA 308
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Abb. 51: Ersatzteile Vorschubapparat VSA 38 L
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Ersatzteilzeichnung 2 - Vorschubapparat VSA 38L
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Abb. 52: Ersatzteile Vorschubapparat Stativ VSA 38 L
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Ersatzteilzeichnung 1 - Vorschubapparat VSA 48L
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Abb. 53: Ersatzteile Vorschubapparat VSA 48 L,
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Ersatzteilzeichnung 2 - Vorschubapparat VSA 48L
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Abb. 54: Ersatzteile Stativ der Vorschubapparate VSA 48 L
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Ersatzteilzeichnung 1 - Vorschubapparat VSA 38 EL

Abb. 55: Ersatzteile Vorschubapparat VSA 38 EL
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Ersatzteilzeichnung 2 - Vorschubapparat VSA 38 EL
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Abb. 56: Ersatzteile Stativ der Vorschubapparate VSA 38 EL
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Ersatzteilzeichnung 1 - Vorschubapparat VSA 48 EL
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Abb. 57: Ersatzteile Vorschubapparat VSA 48 EL
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Ersatzteilzeichnung 2 - Vorschubapparat VSA 48 EL
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Abb. 58: Ersatzteile Stativ der Vorschubapparate VSA 48 EL
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Ersatzteilzeichnung 1 - Vorschubapparat VSA 300
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Abb. 59: Ersatzteile Vorschubapparat VSA 300
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Ersatzteilzeichnung 2 - Vorschubapparat VSA 300

Abb. 60: Ersatzteile Stativ der Vorschubapparate VSA 300
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Ersatzteilzeichnung 1 - Vorschubapparat VSA 400
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Abb. 61: Ersatzteile Vorschubapparat VSA 400
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Ersatzteilzeichnung 2 - Vorschubapparat VSA 400
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Abb. 62: Ersatzteile Stativ der Vorschubapparate VSA 400
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Ersatzteilzeichnung 1 - Vorschubapparat VSA 300 DC
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Abb. 63: Ersatzteile Vorschubapparat VSA 300 DC
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Ersatzteilzeichnung 2 - Vorschubapparat VSA 300 DC
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Abb. 64: Ersatzteile Stativ der Vorschubapparate VSA 300 DC
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Ersatzteilzeichnung 1 - Vorschubapparat VSA 400 DC
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Abb. 65: Ersatzteile Vorschubapparat VSA 400 DC
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Ersatzteilzeichnung 2 - Vorschubapparat VSA 400 DC
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Abb. 66: Ersatzteile Stativ der Vorschubapparate VSA 400 DC
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14 Elektro-Schaltpléane

Elektro-Schaltpléne
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Abb. 67: Elektro-Schaltplane VSA 32 400V links, 230V rechts
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Abb. 68: Elektro-Schaltplan VSA 308, VSA 38 L, VSA 48 L

Abb. 69: Elektro-Schaltplan VSA 300, VSA 400
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Abb. 71: Elektro-Schaltplan VSA 300 DC und 400 DC
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EU-Konformitétserklarung

15 EU-Konformitatserklarung

Nach Maschinenrichtlinie 2006/42/EG Anhang Il 1.A

Hersteller/Inverkehrbringer:

erklart hiermit, dass folgendes Produkt

Produktgruppe:
Maschinentyp:

Bezeichnung der Maschine*:

O vsA 32

] vSA 308

0 vSA38L
0 vsSA 48 L
] VSA 38 EL
] VSA 48 EL
[ VSA 300

[ VSA 400

J VSA 300 DC
J VSA 400 DC

Seriennummer*:

Baujahr*:

Stirmer Maschinen GmbH
Dr.-Robert-Pfleger-Str. 26
D-96103 Hallstadt

Holzkraft® Holzbearbeitungsmaschinen
Vorschubapparat

Artikelnummer:

[J 5111000 (400 V)* /[J 5111001 (230 V)*
5113000
5114500
5115500
5114501
5115501
5116300
5116400
5110303
5110403

20

* fullen Sie diese Felder anhand der Angaben auf dem Typenschild aus

allen einschlagigen Bestimmungen der oben genannten Richtlinie sowie der weiteren angewandten Richtlinien (nach-
folgend) — einschlieBlich deren zum Zeitpunkt der Erklarung geltenden Anderungen entspricht.

Einschlagige EU-Richtlinien:
Folgende harmonisierte Normen wurden angewandt:

DIN EN ISO 12100:2010

DIN EN 60204-1:2014

Dokumentationsverantwortlich:

Hallstadt, den 28.09.2017

é | .ﬁf/u;,.}f’

Kilian Starmer
Geschaéftsfuhrer

VSA-Serie | Version 1.11

2014/30/EU EMV-Richtlinie

Sicherheit von Maschinen - Allgemeine Gestaltungsleitsatze -
Risikobeurteilung und Risikominderung

Sicherheit von Maschinen - Elektrische Ausristung von Maschinen -
Teil 1: Allgemeine Anforderungen (IEC 60204-1:2005, modifiziert);

Kilian Sttrmer, Stirmer Maschinen GmbH,
Dr.-Robert-Pfleger-Str. 26, D-96103 Hallstadt
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