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1  Introduction
Merci d’avoir acheté un produit METALLKRAFT®.
Les machines METALLKRAFT® offrent un excellent niveau de qualité, des solutions techniquement 
optimales et un rapport qualité/prix/performance inégalé. Nos machines bénéficient de 
développement et d’innovations constants, ce qui les situe à la pointe de la technique et de la sécurité. 
Nous vous souhaitons une excellente prise en main de votre machine et beaucoup de plaisir à la 
réalisation de vos travaux.

Avant la mise en service, veuillez lire attentivement ce mode d’emploi et vous 
familiariser avec la machine. Assurez-vous également que toute personne amenée 
à utiliser la machine aura au préalable lu et compris ce mode d’emploi. Gardez ce 
document toujours à proximité de la machine.

INFORMATION
Ce manuel contient des données concernant une installation sûre et adéquate, ainsi que l’utilisation 
et l’entretien de la machine. Le respect des consignes est indispensable pour assurer la sécurité des 
personnes et de la machine, et assure une gestion plus économique et une plus longue durée de vie de 
la machine. 
Dans le chapitre consacré à l’entretien, nous détaillons les travaux d’entretien et les tests à effectuer 
régulièrement par l’utilisateur.
Les illustrations et informations existantes dans ce manuel peuvent parfois légèrement varier par rapport 
à votre machine. Le fabricant s’efforce constamment d’améliorer et de renouveler ses produits, c’est 
pourquoi des modifications visuelles et techniques peuvent apparaître, sans que celles-ci donnent lieu à 
un préavis. Nous nous réservons le droit à l’erreur et aux modifications.

S’il vous reste des questions après la lecture de ce manuel, veuillez prendre contact 
avec votre revendeur:

VYNCKIER sa
Avenue Patrick Wagnon 7
7700 B-Mouscron

1.1  Garantie limitée

Toutes les données et instructions de ce manuel ont été élaborées selon les normes et prescriptions en 
vigueur, l’état de la technique, ainsi que nos connaissances et notre longue expérience en la matière. 
Nous déclinons toute responsabilité en cas de dommages dus aux raisons suivantes :
• Non-respect des instructions du manuel d’utilisation,
• Utilisation non conventionnelle de la machine,
• Utilisation de la machine par du personnel non qualifié,
• Transformations non autorisées sur la machine,
• Modifications techniques,
• Utilisation de pièces détachées non conformes.

Le produit que vous avez reçu peut différer légèrement des illustrations dans ce manuel, en raison de la 
présence d’options commandées, ou de modifications dues à une évolution technique récente. 
Dans les obligations contractuelles, les conditions générales de production et les conditions de livraison 
du producteur, ainsi que les réglementations légales en vigueur à la date de conclusion du contrat sont 
valables. 
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2  Sécurité
Ce chapitre donne un aperçu des règles de sécurité pour la protection des personnes et pour une 
utilisation sans problèmes de la machine. Dans chaque chapitre, vous trouverez des consignes de 
sécurité spécifiques à chaque opération.

2�1  Symboles utilisés

Consignes de sécurité

Dans ce manuel, les dangers éventuels et indications spécifiques sont indiqués au moyen de symboles:

AVERTISSEMENT : Danger immédiat pouvant provoquer des blessures graves, voire mortelles. 

ATTENTION : Danger possible pouvant provoquer de légères blessures, ou des dommages à la  
                      machine ou à l’environnement. 

INFORMATION : Conseils et recommandations pour un travail plus efficace et sans problèmes.

2�2  Utilisation conventionnelle
La rectifieuse plane est conçue exclusivement pour le ponçage de précision de pièces plates en acier.
Une utilisation conventionnelle suppose également que vous respectiez les indications données dans ce 
manuel. Toute autre utilisation sera considérée comme non conventionnelle.

AVERTISSEMENT !
Danger en cas d’utilisation non conventionnelle !
Une utilisation non conventionnelle de la machine peut mener à des situations dangereuses.
• De dépassez jamais les capacités de la machine mentionnées dans les données techniques.
• Ne contournez jamais les dispositifs de sécurité, et ne les mettez jamais hors service.
• N’utilisez la machine que si elle est en parfait état de fonctionnement.

Des modifications de la rectifieuse plane peuvent invalider la déclaration de conformité CE, et sont 
strictement interdites. La société Stürmer Maschinen GmbH décline toute responsabilité en cas de 
modifications constructives ou techniques de la machine.
De même, nous ne supporterons aucune responsabilité quant aux dommages matériels et corporels dus 
à une utilisation non conforme de la machine.
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2.3  Qualification du personnel

Ce manuel s’adresse
• À l’exploitant,
• À l’opérateur,
• Au personnel d’entretien.

C’est pourquoi les instructions et précautions citées concernent tous les intervenants depuis l’utilisation 
jusqu’à la maintenance de la machine.
Déterminez clairement qui est compétent pour les diverses opérations (utilisation, entretien et 
réparations).
Des compétences insuffisamment définies représentent un risque pour la sécurité!
Débranchez toujours la machine afin d’empêcher son utilisation par du personnel non-autorisé.
Les personnes autorisées à utiliser et entretenir la machine sont les personnes suffisamment qualifiées, 
désignées par l’utilisateur ou le fabricant. 

Opérateur
L’opérateur est formé par le gérant concernant les tâches qui lui sont attribuées et les dangers possibles 
en cas de manoeuvre inappropriée. L’opérateur n’est autorisé à exécuter les tâches dépassant 
l’utilisation normale que si cela est indiqué dans les instructions et si le gérant l’a expressément chargé 
de cette tâche.

Électricien spécialisé
Les électriciens spécialisés sont à même d’exécuter des travaux sur les installations électriques et de 
déceler et éviter eux-mêmes les dangers possibles grâce à leur formation professionnelle et leurs 
connaissances des normes et spécifications correspondantes. L’électricien spécialisé est spécifiquement 
formé pour l’environnement de travail dans lequel il exerce et il connaît les normes et spécifications à 
appliquer.

Spécialistes
Les spécialistes sont à même d’exécuter des travaux sur les installations électriques et de déceler et 
éviter eux-mêmes les dangers possibles grâce à leur formation professionnelle et leurs connaissances 
des normes et spécifications à appliquer.

Les personnes formées
Les personnes formées ont été instruites par le gérant des tâches qui leur sont attribuées ainsi que des 
dangers possibles en cas de manoeuvre inappropriée.

2�4  Protections individuelles 

Les protections individuelles servent à assurer la sécurité et la santé du personnel pendant les travaux 
sur et avec la machine. Le personnel doit porter les protections individuelles recommandées pour 
chaque travail spécifique. 
Les protections individuelles recommandées sont les suivantes :
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Lunettes de sécurité
Les lunettes de sécurité protègent des projections de pièces et des éclaboussures.

Protections auditives
Les protections auditives protègent les oreilles de lésions pouvant être provoquées par un niveau sonore 
trop élevé.

Protection respiratoire
Le masque de protection protège les voies respiratoires et les poumons de l’inhalation de particules de 
poussières.

Gants de protection
Les gants protègent les mains des bords tranchants, ainsi que des frottements, des écorchures ou de 
blessures plus graves.

Chaussures de sécurité
Les chaussures de sécurité protègent les pieds de blessures en cas de chute d’objets, et empêchent de 
déraper sur un sol glissant.

Vêtements de travail
Les vêtements de travail sont des vêtements près du corps et avec une faible résistance à la traction.

2�5  Indications de sécurité sur la machine

Des symboles de sécurité abîmés ou manquant sur la machine peuvent conduire à de fausses 
manoeuvres et provoquer des dégâts corporels ou matériels. Les panneaux de sécurité appliqués sur 
la machine ne peuvent en aucun cas être enlevés. Des panneaux abîmés doivent être immédiatement 
remplacés.

ATTENTION !
Les indications de sécurité placées sur la machine doivent être respectées dans tous 
les cas. Si, au cours de la durée de vie de la machine, des panneaux se décolorent 
ou sont abîmés, ils doivent être immédiatement remplacés par des nouveaux.
Dès le moment où un panneau n’est plus identifiable au premier coup d’oeil, la 
machine doit être mise hors service jusqu’au remplacement de celui-ci.

Sicherheit

FSM-Serie | Version 1.04 9

Im folgenden Abschnitt wird die Persönliche Schutzausrüstung erläutert:

2.5 Sicherheitskennzeichnungen an der Präzisions-Flächenschleifmaschine

An der Präzisions-Flächenschleifmaschine sind  Sicherheitskennzeichnungen 
und -Hinweise angebracht (Abb. 1, 2), die beachtet und befolgt werden müs-
sen.  

Abb. 1: Sicherheitskennzeichnungen - 1 Warnung vor gefährlicher elektrischer Spannung | 
                 2 Verletzungsgefahr für Hände | 3 Vorstehende Maschinenteile  | 4 Anschlagpunkt 
                 für Transport mit Kran | 5 Anschlagpunkt für Transport mit Gabelstapler

Die an der Präzisions-Flächenschleifmaschine angebrachten Sicherheits-
kennzeichnungen und -Hinweise dürfen nicht entfernt werden. Beschädigte 
oder fehlende Sicherheitskennzeichnungen können zu Fehlhandlungen, Per-
sonen- und Sachschäden führen. Sie sind umgehend zu ersetzen. 

Sind die Sicherheitskennzeichnungen und -Hinweise nicht auf den ersten 
Blick erkenntlich und begreifbar, ist die Präzisions-Flächenschleifmaschine 
außer Betrieb zu nehmen, bis neue Sicherheitskennzeichnungen angebracht 
worden sind.

Abb. 2: Sicherheitshinweise

Gehörschutz  
Der Gehörschutz schützt die Ohren vor Gehörschäden 
durch Lärm. 

Augenschutz  
Die Schutzbrille schützt die Augen vor umherfliegenden 
Teilen und Flüssigkeitsspritzern. 

Schutzhandschuhe  
Die Schutzhandschuhe schützen die Hände vor scharfkan-
tigen Bauteilen, sowie vor Reibung, Abschürfungen oder 
tieferen Verletzungen. 

Sicherheitsschuhe 
Die Sicherheitsschuhe schützen die Füße vor Quet-
schungen, herabfallende Teile und Ausgleiten auf rut-
schigem Untergrund. 

Arbeitsschutzkleidung 
Die Arbeitsschutzkleidung ist eng anliegende Kleidung mit 
geringer Reißfestigkeit. 

1 2  3  4  5
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Fig. 2 Consignes de sécurité

Fig. 1 Panneaux d’avertissement sur la machine

1. Tension électrique dangereuse
2. Risque de blessure aux mains
3. Parties saillantes
4. Point d’attache pour transport avec une grue
5. Point d’attache pour transport avec un élévateur à fourcheco
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3  Données techniques

Modèle FSM 1545 FSM 2045 FSM 2550
Dimensions plaque de serrage 150 x 450 mm 200 x 450 mm 250 x 500 mm
Distance max. broche-table 450 mm 450 mm 500 mm
Vitesse de déplacement de la table 5 - 25 m/min 5 - 25 m/min 5 - 25 m/min
Vitesse de la broche 2900 1/min 2900 1/min 2900 1/min
Dimensions de la meule 180 x 13 x 31,75 mm 180 x 13 x 31,75 mm 180 x 13 x 31,75 mm
Branchement électrique 400 V / 50 Hz 400 V / 50 Hz 400 V / 50 Hz
Puissance moteur de la broche 1,5 kW 1,5 kW 1,5 kW
Puissance moteur de la pompe 
hydraulique 0,75 kW 0,75 kW 0,75 kW

Puissance moteur de l’avance 
transversale 0,15 kW 0,15 kW 0,15 kW

Encombrement au sol 2100 x 1200 mm 2100 x 1200 mm 2250 x 1400 mm
Poids net 900 kg 950 kg 1350 kg
Poids du réservoir d’huile hydraulique 180 kg 180 kg 180 kg
Capacité du réservoir d’huile hydraulique 60 l 60 l 60 l

Modèle FSM 3060 FSM 4080
Dimensions plaque de serrage 300 x 600 mm 400 x 800 mm
Distance max. broche-table 500 mm 550 mm
Vitesse de déplacement de la table 5 - 25 m/min 5 - 25 m/min
Vitesse de la broche 1450 1/min 1450 1/min
Dimensions de la meule 355 x 38 x 127 mm 406 x 50 x 127 mm
Branchement électrique 400 V / 50 Hz 400 V / 50 Hz
Puissance moteur de la broche 3,75 kW 3,75 kW
Puissance moteur de la pompe 
hydraulique 0,75 kW 1,5 kW

Puissance moteur de l’avance 
transversale 0,15 kW 0,15 kW

Encombrement au sol 2650 x 1550 mm 3000 x 2000 mm
Poids net 1700 kg 3250 kg
Poids du réservoir d’huile hydraulique 180 kg 230 kg
Capacité du réservoir d’huile hydraulique 60 l 120 l
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Dimensions de la machine (mm)

Technische Daten

FSM-Serie | Version 1.04 11

Maschinen-Maße [mm] 

Abb. 3: Abmessungen der Präzisions-Flächenschleifmaschine FSM-Serie

3.1 Typenschild 

Das Typenschild an der Maschine zeigt die CE-Kennzeichnung und  
folgenden Daten zur Identifizierung (Abb. 4):

- Typ

- Hersteller

- Artikelnummer

- Seriennummer

- Baujahr

- Technische Daten

Abb. 4: Typenschild und CE-Kennzeichnung der Präzisions-Flächenschleifmaschine FSM 4080

FSM 1545 FSM 2045 FSM 2550 FSM 3060 FSM 4080

A 1900mm 2100 mm 2250 mm 2650 mm 3450 mm

B 1200 mm
1300 mm

1200 mm
1300 mm

1400 mm 1550 mm 2050 mm

C 1700 mm 1700 mm 1800 mm 1800 mm 1900 mm

C Option - - 1950 mm 1950 mm 1980 mm

D 460 mm 460 mm 500 mm 500 mm 550 mm

E 50 mm 50 mm 50 mm 80 mm 95 mm

F 180 mm 180 mm 180 mm 355 mm 406 mm

G 13 mm 13 mm 13 mm 38 mm 50,8 mm

H 150 mm
250 mm

150 mm
250 mm

250 mm 300 mm 400 mm

I 14 mm 14 mm 14 mm 14 mm 14 mm

Technische Daten
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A 1900mm 2100 mm 2250 mm 2650 mm 3450 mm

B 1200 mm
1300 mm

1200 mm
1300 mm

1400 mm 1550 mm 2050 mm

C 1700 mm 1700 mm 1800 mm 1800 mm 1900 mm

C Option - - 1950 mm 1950 mm 1980 mm

D 460 mm 460 mm 500 mm 500 mm 550 mm

E 50 mm 50 mm 50 mm 80 mm 95 mm

F 180 mm 180 mm 180 mm 355 mm 406 mm

G 13 mm 13 mm 13 mm 38 mm 50,8 mm

H 150 mm
250 mm

150 mm
250 mm

250 mm 300 mm 400 mm

I 14 mm 14 mm 14 mm 14 mm 14 mm

Fig. 3  Dimensions de la machine

Modèle FSM 1545 FSM 2045 FSM 2550 FSM 3060 FSM 4080
A 1900 mm 2100 mm 2250 mm 2650 mm 3450 mm

B 1200 mm
1300 mm

1200 mm
1300 mm 1400 mm 1550 mm 2050 mm

C 1700 mm 1700 mm 1800 mm 1800 mm 1900 mm
C Option - - 1950 mm 1950 mm 1980 mm

D 460 mm 460 mm 500 mm 500 mm 550 mm
E 50 mm 50 mm 50 mm 80 mm 95 mm
F 180 mm 180 mm 180 mm 355 mm 406 mm
H 13 mm 13 mm 13 mm 38 mm 50,8 mm

H 150 mm
250 mm

150 mm
250 mm 250 mm 300 mm 400 mm

I 14 mm 14 mm 14 mm 14 mm 14 mm

3.1  Plaque signalétique

La plaque signalétique apposée sur la machine reprend les données suivantes:
• Type de la machine
• Désignation du fabricant
• Numéro d’article
• Numéro de série
• Année de construction
• Données techniques
• Marquage CE

Fig. 4  Plaque signalétiqueco
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4  Transport, emballage et stockage

4.1  Livraison et transport

Dès la livraison, contrôlez si la machine n’a pas subi de dégâts pendant le transport, si toutes les 
pièces sont présentes, et si aucune vis n’est desserrée. Comparez le contenu de l’emballage avec 
le bon de livraison. Si quelque chose manque ou est endommagé, signalez-le immédiatement au 
transporteur. Les plaintes tardives ne sont pas prises en compte.

DANGER DE MORT !
Lors du transport et du levage de la machine, tenez toujours compte de son poids.
Assurez-vous que l’engin de levage est adapté au poids de la machine. 
Vérifiez que les sangles de levage sont suffisamment résistantes.

ATTENTION !
Lors du transport, de l’huile peut s’écouler de la machine. Prenez les mesures 
nécessaires pour éviter de polluer l’environnement.

Pour le transport, la machine doit être sécurisée sur la surface de chargement. Les pièces détachées 
doivent être soit attachées à la machine, soit fixées séparément, soit mises dans un conteneur sûr.
La machine doit être chargée et déchargée par du personnel qualifié.

La machine doit être chargée et déchargée avec un élévateur à fourche. La machine ne peut être 
soulevée que par le châssis.

Fig. 5  Transport avec un élévateur à fourche

12 FSM-Serie | Version 1.04
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4 Transport, Verpackung und Lagerung

4.1 Anlieferung und Transport

Die Präzisions-Flächenschleifmaschine nach Anlieferung auf sichtbare 
Transportschäden überprüfen. Sollte die Präzisions-Flächenschleifmaschine 
Schäden aufweisen, sind diese unverzüglich dem Transportunternehmen be-
ziehungsweise dem Händler zu melden. 

Für den Transport muss die Präzisions-Flächenschleifmaschine vorschrift-
gemäß auf der Ladefläche gesichert werden. Alle losen Teile müssen entwe-
der fest mit der Maschine verbunden, separat gesichert oder in einem 
separaten, sicheren Behältnis verstaut werden.

Die Präzisions-Flächenschleifmaschine darf nur von qualifiziertem Fachper-
sonal auf- und abgeladen werden.

Das Auf- und Abladen muss mit Hilfe eines Gabelstaplers vorgenommen wer-
den. Die Maschine darf nur am Grundgestell angehoben werden.

Abb. 5: Transport mit Gabelstapler

WARNUNG!

Lebensgefahr!
Werden beim Transport oder bei Hebearbeiten das 
Gewicht der Präzisions-Flächenschleifmaschine wie auch 
die zulässige Tragfähigkeit der Hebemittel nicht beachtet, 
kann die Präzisions-Flächenschleifmaschine kippen oder 
stürzen.

-  Beim Transport und bei Hebearbeiten das Gewicht der 
Präzisions-Flächenschleifmaschine und auch die zuläs-
sige Tragfähigkeit der Hebemittel beachten.

-  Hebezeuge und Lastanschlagmittel auf einwandfreien Zu-
stand überprüfen.

HINWEIS!

Beim Transport der Präzisions-Flächenschleifmaschine 
kann Öl auslaufen. Die Präzisions-Flächenschleifmaschine 
entsprechend sichern und Schutzvorkehrungen gegen 
mögliche Umweltverschmutzung treffen.
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Pour soulever la machine avec une grue, montez d’abord les boulons de transport sur le socle de la 
machine. Ensuite, fixez les câbles d’acier aux boulons et au crochet.

Transport, Verpackung und Lagerung
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Zum Anheben mit einem Kran zunächst die Transportbolzen am Sockel der 
Maschine montieren. Anschließend die Stahlkabel an den Bolzen und am Ha-
ken befestigen.

Tragekraft Kran: 4 Tonnen

Stahlkabel: D 16 mm x 2000 mm x 4 

4 Transportbolzen

Beim Transport mit einem Kran besonders zu beachten:

- Die Maschine mit der niedrigstmöglichen Geschwindigkeit anheben.

- Auf Balance der Maschine achten.

- Die Maschine an den Stellen abdecken, an denen es zu einem Kontakt 
mit den Transportkabeln kommen kann.

- Die Transportkabel dürfen den Maschinensattel nicht berühren, um eine 
Beschädigung der Sattelführungen zu vermeiden.

- Während des Transports dürfen sich keine Personen näher als 2 Meter 
an der Maschine aufhalten.

Während des Transports der Maschine mit dem Gabelstapler oder Kran darf 
es zu keinen Anschlägen und Bewegungen der Maschine kommen. 

Transport mit einem LKW:

Für den Transport mit einem LKW muss die Maschine mit Seilen oder Gurten 
sicher befestigt werden.

4.2 Verpackung

Abb. 6: Verpackung der Maschine 

Transport, Verpackung und Lagerung
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es zu keinen Anschlägen und Bewegungen der Maschine kommen. 

Transport mit einem LKW:

Für den Transport mit einem LKW muss die Maschine mit Seilen oder Gurten 
sicher befestigt werden.

4.2 Verpackung

Abb. 6: Verpackung der Maschine 

• Capacité de charge de la grue : 4 tonnes
• Câbles d’acier : Diamètre 16 mm x longueur 2000 mm x 4 
• 4 boulons de transport

Lors du transport avec une grue, respectez les consignes suivantes :
• Soulevez la machine le plus lentement possible.
• Veillez à bien équilibrer la machine.
• Couvrez les parties de la machine pouvant entrer en contact avec l’un des câbles.
• Les câbles de transport ne peuvent pas toucher la selle de la machine, pour ne pas risquer 

l’endommager.
• Pendant le transport aucune personne ne peut se trouver à moins de 2 mètres de la machine.

Pendant le transport de la machine avec un élévateur à fourche ou une grue, évitez tout mouvement de 
la machine.

Transport par camion

Pour le transport par camion, la machine doit être fixée avec des cordes ou des sangles.

4.2  Emballage

Couvercle

Panneau 
latéral

Base

Écrou

Boulon

Rondelle

Fig. 6  Emballage de la machine
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Étape 1  Enlevez d’abord le couvercle de la caisse, et ensuite les 4 panneaux latéraux.

Étape 2  Enlevez prudemment les pièces de fixation, ensuite les vis avec lesquelles la machine est fixée  
             sur le support.

Tous les matériaux d’emballage et accessoires sont recyclables et doivent être rapportés dans un centre 
de tri.
Les cartons doivent être donnés lors de la collecte des papiers et cartons usagés.
Les feuilles et accessoires sont en polyéthylène (PE) ou en polystyrène (PS). Ces matériaux peuvent être 
réutilisés après traitement, si vous les apportez dans une entreprise de traitement des déchets.
Triez les emballages pour leur recyclage.

4.3  Stockage

La machine doit être soigneusement nettoyée, et stockée ensuite dans un endroit propre et sec, sans 
poussière et à l’abri du gel. Elle ne peut pas être stockée avec des produits chimiques.
Pendant son stockage, tous les composants électriques de la machine doivent être protégés par un film 
plastique.
Enduisez les parties en métal nu d’une couche de protection antirouille. 

5  Montage

5.1  Espace de travail

Pour un fonctionnement correct et fiable de la machine, le sol doit être stable, plat et sans vibrations.

14 FSM-Serie | Version 1.04

Montage

Schritt 1 Zunächst die obere Abdeckung abnehmen und dann die Planken 
an den vier Seiten entfernen.

Schritt 2 Vorsichtig die Befestigungsstücke herausnehmen, dann die Befes-
tigungsschrauben lösen, mit denen die Präzisions-Flächen-
schleifmaschine auf dem Träger befestigt ist.

Alle verwendeten Verpackungsmaterialien und Packhilfsmittel des Präzisions-
Flächenschleifmaschine sind recyclingfähig und müssen grundsätzlich der 
stofflichen Wiederverwertung zugeführt werden.

Verpackungsbestandteile aus Karton sind zerkleinert zur Altpapiersammlung 
zu geben.

Die Folien sind aus Polyethylen (PE) und die Polsterteile aus Polystyrol (PS). 
Diese Stoffe sind bei einer Wertstoffsammelstelle oder bei dem zuständigen 
Entsorgungsunternehmen abzugeben.

4.3 Lagerung

Die Präzisions-Flächenschleifmaschine muss gründlich gesäubert werden, 
bevor es in einer trockenen, sauberen, staub- und frostfreien Umgebung 
gelagert wird. Es darf nicht mit Chemikalien in einem Raum abgestellt wer-
den. 

Bei der Lagerung darf die vorgeschriebene Lagertemperatur (siehe „Techni-
sche Daten“) nicht über bzw. unterschritten werden. 

Während der Lagerung sollten alle elektrischen Antriebe und Steuerungs-
komponenten mit einer Kunststofffolie abgedeckt werden. Alle blanken 
Metalloberflächen sind mit einem geeigneten Rostschutz zu versehen. 

5 Montage

5.1 Platzbedarf
Um eine einwandfreie und zuverlässige Funktion der Maschine zu gewähr-
leisten, muß das Fundament stabil, eben und vibrationsfrei sein. 

Modell FSM 1545 FSM 2045 FSM 2550 FSM 3060 FSM 4080

A 652 mm 652 mm 852 mm 397 mm 475 mm

B 550 mm 550 mm 600 mm 585 mm 880 mm

C - - - 590 mm 850 mm

D - - - 700 mm 960 mm

Modèle FSM 1545 FSM 2045 FSM 2550 FSM 3060 FSM 4080
A 652 mm 652 mm 852 mm 397 mm 475 mm
B 550 mm 550 mm 600 mm 585 mm 880 mm
C - - - 590 mm 850 mm
D - - - 700 mm 960 mm

co
py

rig
hte

d 
do

cu
me

nt 
- a

ll r
ig

hts
 re

se
rv

ed
 b

y 
FB

C



13

FSM 1545-2045-2550-3060-4080 - FR - v1.04 - 29052017

Modèle FSM 1545 FSM 2045 FSM 2550 FSM 3060 FSM 4080
A 2600 mm 3080 mm 3250 mm 3650 mm 4450 mm
B 2100 mm 2200 mm 2400 mm 2550 mm 3050 mm
C 1700 mm 1700 mm 1800 mm 1800 mm 1900 mm

C Option - - 1950 mm 1950 mm 1950 mm

Montage

FSM-Serie | Version 1.04 15

5.2 Maschine abstellen

Vor dem Abstellen der Präzisions-Flächenschleifmaschine die Justierschrau-
ben am Sockel so einstellen, dass  die Präzisions-Flächenschleifmaschine so 
niedrig wie möglich auf dem Boden steht.

Anschließend die Auflager montieren. 

Wird die Präzisions-Flächenschleifmaschine mit einem Gabelstapler 
transportiert, müssen die Transport-Schrauben entfernt werden. 

Modell FSM 1545 FSM 2045 FSM 2550 FSM 3060 FSM 4080

A 2600 mm 3080 mm 3250 mm 3650 mm 4450 mm

B 2100 mm 2200 mm 2400 mm 2550 mm 3050 mm

C 1700 mm 1700 mm 1800 mm 1800 mm 1900 mm

C Option - - 1950 mm 1950 mm 1950 mm

1  Justierschraube

2   Mutter

3   Auflager

5�2  Placement de la machine

Lorsque vous déposez la machine, utilisez les vis de réglage dans le socle, de manière à placer la 
machine le plus près possible du sol.
Montez ensuite les supports.

1. Vis de réglage
2. Écrou
3. Support

Montage
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5.2 Maschine abstellen

Vor dem Abstellen der Präzisions-Flächenschleifmaschine die Justierschrau-
ben am Sockel so einstellen, dass  die Präzisions-Flächenschleifmaschine so 
niedrig wie möglich auf dem Boden steht.

Anschließend die Auflager montieren. 

Wird die Präzisions-Flächenschleifmaschine mit einem Gabelstapler 
transportiert, müssen die Transport-Schrauben entfernt werden. 

Modell FSM 1545 FSM 2045 FSM 2550 FSM 3060 FSM 4080

A 2600 mm 3080 mm 3250 mm 3650 mm 4450 mm

B 2100 mm 2200 mm 2400 mm 2550 mm 3050 mm

C 1700 mm 1700 mm 1800 mm 1800 mm 1900 mm

C Option - - 1950 mm 1950 mm 1950 mm

1  Justierschraube

2   Mutter

3   Auflager

Si la machine est transportée avec un élévateur à fourche, les vis de transports doivent être enlevées.
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5.3  Montage de la table

La rectifieuse plane est livrée entièrement montée, à l’exception de la table, pour protéger les guides 
des dommages éventuels.

1. Enroulez le câble métallique de 4 tours autour du tambour (voir illustration), et fixez 
provisoirement.

2. Placez les raccords sphériques au milieu des guides.
3. Soulevez la table et placez-la sur les raccord sphériques. Attention à de pas endommager les 

guides !
4. Fixez le câble métallique.
5. Après une longue période d’utilisation, le câble métallique a tendance à se desserrer, avec pour 

conséquence une avance de la table irrégulière. Dans ce cas, tournez le boulon de réglage de 
droite, jusqu’à ce que le câble soit à nouveau serré.

5.4  Enlever les plaques de protection

Lorsque la machine est définitivement installée, enlevez les plaques de protection (1 - 4) ayant servi 
pendant le transport.

16 FSM-Serie | Version 1.04

Montage

5.3 Tisch montieren

Die Präzisions-Flächenschleifmaschine wird komplett montiert ausgeliefert, 
mit Ausnahme des Tisches, um die Führungen vor Transportschaden zu 
schützen.

Schritt 1 Drahtseil in 4 Windungen um die Trommel legen (s. Abbildung), festziehen 
und vorläufig fixieren.

Schritt 2 Kugelaufnahmen in die Mitte der Führungen setzen.

Schritt 3 Tisch anheben und auf die Kugelaufnahmen aufsetzen. Führungen nicht be-
schädigen!

Schritt 4 Drahtseil fixieren

Schritt 5 Nach längerem Gebrauch lockert sich das Drahtseil mit der Folge von 
ungleichmäßigem Tischvorschub. In diesem Fall den Einstellbolzen auf der 
rechten Seite nachjustieren, bis das Drahtseil festgezogen ist.

5.4 Transportschutz-Platten entfernen

Die Transportschutz-Platten (1 - 4) entfernen, wenn die Präzisions-Flächen-
schleifmaschine an der endgültigen Position steht.

Hinweis: Die entfernten Transportschutz-Platten für den Fall späterer Wieder-
verwendung gut aufheben. Im Verlustfall den Händler oder Hersteller wegen 
Wiederbeschaffung kontaktieren.

16 FSM-Serie | Version 1.04
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Table
Guide

Axe de réglage
Câble métallique

Remarque : 
Conservez les plaques de protection pour un éventuel transport ultérieur de la machine. Si vous les 
perdez, contactez le fabricant ou votre revendeur pour en obtenir d’autres.
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5.5  Nettoyage de la machine

La machine est enduite d’une protection contre la rouille. Toutes les parties mobiles sont graissées et les 
points de fixation sont traités avec une huile antirouille.

1. Les surfaces traitée avec une huile antirouille doivent être nettoyées avec un chiffon imbibé 
d’essence légère.

2. Enlevez la graisse sale avec un chiffon doux et lubrifiez à nouveau avec de la graisse propre.

5.6  Aligner la machine

Outillage nécessaire pour aligner la machine :
• 2 niveaux de précision (0,02 mm/1000 mm)
• 2 clés à fourche M20

1. Nettoyez la table.
2. Sur la table, placez un niveau de précision dans le sens de la longueur et un dans le sens de la 

largeur.

3. Réglez d’abord les boulons de réglage A et B, jusqu’à ce que le niveau L1 indique que la machine 
est bien horizontale.

4. Alignez le boulon C.
5. Serrez l’écrou de réglage.

Remarque : 
Il y a 5 boulons de réglage pour C/D (3060) et D (4080). Pour l’alignement, desserrez les boulons D 
et F et procédez comme décrit ci-dessus.

Une nouvelle machine doit être alignée chaque semaine. Lorsque l’alignement reste stable, 
l’alignement peut être effectué tous les 6 mois.

Montage
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5.5 Maschine reinigen

Die komplette Maschine ist mit einem Rostschutz versehen. Alle beweglichen 
Teile sind geschmiert und die Befestigungspunkte sind mit Rostschutz-Öl 
behandelt.

Schritt 1 Die mit Rostschutz-Öl behandelten Flächen mit einem weichen Tuch und mit 
Leichtbenzin reinigen. 

Schritt 2 Schmutziges Fett mit einem weichen Tuch entfernen und mit sauberem Fett 
nachfetten. 

5.6 Maschine ausrichten

Werkzeug zum Ausrichten der Präzisions-Flächenschleifmaschine:

2 Präzisions-Nivellierwaagen (0,02 mm/1000 mm)
2 Gabelschlüssel M 20

Schritt 1 Tisch reinigen

Schritt 2 Eine Nivellierwaage in Längsrichtung und eine in Querrichtung auf den Tisch 
setzen.

Schritt 3 Zuerst die Einstellbolzen (A und B) justieren, bis Nivellierwaage L1  ebene 
Ausrichtung anzeigt.

Schritt 4 Einstellbolzen (C) ausrichten. 

Schritt 5 Einstellmutter festziehen.

Hinweis: Es gibt 5 Einstellbolzen für C/D (3060) und D (4080). Zum Ausrichten 
D-, F-Bolzen lösen und wie oben beschrieben verfahren.

Eine neue Maschine muss jede Woche ausgerichtet werden. Wenn die Aus-
richtung stabil bleibt, kann die Ausrichtung alle 6 Monate durchgeführt wer-
den.
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5�7  Branchement du système hydraulique

18 FSM-Serie | Version 1.04

Montage

5.7 Hydrauliksystem anschließen

Schritt 1 Netzstecker der Hydraulik-Pumpe in Elektro-Box am Sockel der Präzisions-
Flächenschleifmaschine einstecken.

Schritt 2 Die beiden Öldruckschläuche an der Vorder- und Rückseite des Tanks an-
schließen.

Schritt 3 Prüfen, ob der Ölstand in der Mitte der Skala ist.

Der Öldruck des Hydrauliksystems wurde vor Auslieferung eingestellt (12 - 16 
kg/cm2) und darf nicht verstellt werden. 

Nach ca. einem Monat Betriebsdauer muß das Öl gewechselt werden. 

Öle für Maschinen

FSM 4080FSM 1545, 2045, 2550, 3060

1. Branchez la fiche secteur de la pompe hydraulique dans le boîtier électrique situé dans le socle de 
la machine.

2. Branchez les tuyaux de pression d’huile à l’avant et à l’arrière du réservoir.
3. Vérifiez si le niveau d’huile atteint le milieu de la jauge.

La pression d’huile du système hydraulique a été réglée avant la livraison à 12 - 16 kg/cm², et ne doit 
pas être modifiée.

Après environ un mois d’utilisation, l’huile doit être changée.

Huiles pour machines :

18 FSM-Serie | Version 1.04
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Engrenages

Roulements 
à billes

Glissières

Système 
hydraulique
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5.8  Branchement du système de refroidissement

Montage

FSM-Serie | Version 1.04 19

5.8 Kühlungssystem anschließen

Das Kühlsystem wird auf der linken Seite der Präzisions-Flächenschleifma-
schine angebracht. 

Schritt 1 Den Pumpenschlauch mit dem Stahlrohr auf de rechten Seite der Säule ver-
binden.

Schritt 2 Stromkabel der Pumpe in Elektrobox am Maschinensockel einstecken.

5.9 Elektrischer Anschluss

Der Elektrische Anschluss muss von einer Elektro-Fachkraft vorgenommen 
werden

Modell FSM 
1545

FSM 
2045

FSM 
2550

FSM 
3060

FSM 
4080

Füllmenge 52 l 52 l 52 l 52 l 95 l

empfohlene 
Füllmenge

42 l 42 l 42 l 42 l 76 l

Le système de refroidissement est installé du côté gauche de la machine.

Modèle FSM 1545 FSM 2045 FSM 2550 FSM 3060 FSM 4080
Capacité 52 l 52 l 52 l 52 l 95 l
Quantité 

recommandée 42 l 42 l 42 l 42 l 76 l

1. Raccordez le tuyau de la pompe à la buse d’acier située à droite de la colonne.
2. Branchez le câble d’alimentation de la pompe dans le boîtier électrique situé dans le socle de la 

machine.

5�9  Branchement électrique

Le branchement électrique de la machine doit être effectué par un électricien qualifié.
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6  Montage et fonctionnement

6�1  Structure

20 FSM-Serie | Version 1.04

Aufbau und Funktion

6 Aufbau und Funktion

6.1 Aufbau

Legende 1   Halogen-Arbeitsleuchte 10   Sockel

2   Kühlmittel-Zuführung 11   Handrad Tisch x-Achse

3   Elektromagnetische Spannplatte 12   Kühlmittel-Leitung

4   Vorschub-Begrenzung 13   Tisch

5   Bedienfeld 14   Schleifscheibe

6   Handrad Schleifscheibe y-Achse 15   Spritzschutz

7   Hydraulik-Tank 16   Abdeckung für Schleifscheibe

8   Schlitten 17   Säule

9   Handrad Schlitten z-Achse

1

2

5

3
4

15

678911

13

14

12

16

17

10

1. Lampe halogène
2. Alimentation liquide de refroidissement
3. Plaque de serrage électromagnétique
4. Limite d’avance
5. Panneau de commande
6. Volant de la meule, axe Y
7. Réservoir d’huile hydraulique
8. Chariot
9. Volant du chariot, axe Z

10. Socle
11. Volant de la table, axe X
12. Tuyau de liquide de refroidissement
13. Table
14. Meule
15. Écran anti-éclats
16. Carter de protection de la meule
17. Colonne
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Aufbau und Funktion

FSM-Serie | Version 1.04 21

Zubehör

Schleifscheibe Ausrichtfüße

Schleifscheibenflansch Bedienwerkzeug

Auswuchtdorn Auswuchtvorrichtung

Accessoires

• Meule
• Bride de fixation de la meule
• Arbre d’équilibrage 
• Pieds d’alignement
• Outils de service
• Dispositif d’équilibrage

co
py

rig
hte

d 
do

cu
me

nt 
- a

ll r
ig

hts
 re

se
rv

ed
 b

y 
FB

C



20

FSM 1545-2045-2550-3060-4080 - FR - v1.04 - 29052017
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Aufbau und Funktion

6.2 Funktion

6.2.1 Bedienfeld

1   LED Vorschub bis Werkstück 16   Eingabefeld Bearbeitung

2   LED Vorschub grob 17   Taste Schleifscheibe absenken 
        (SB19)

3   LED Vorschub fein 18   Taste Schleifscheibe absenken
        (SB20)

4   LED Ausfeuerung 19   Taste Schleifscheibe anheben 
                                                                        (SB21)

5   Eingabefeld Zahlenwerte 20   Taste Vorschub Schleifscheibe 
                                                                        anhalten und abbrechen  (SB22)

6   Startpunkt-Auswahltasten 21   Taste Vorschub Schleifscheibe  
      (SB11, SB12)        starten (SB23)

7   Auswahl-Taste Vorschub                  22  Anzeige Anzahl Totgänge 
     manuell oder automatisch (SA1)

8   Einstellknopf Vorschub-                    23   Anzeige Zustellwert
     geschwindigkeit grob (RP1)

9   Auswahl-Tasten Vorschub- 24   Anzeige Anzahl Schleifgänge
     Richtung Tisch (SB9, SB10)

10   Einstellknopf Vorschub-                 25   Anzeige Anzahl Ausfeuerungs-
       geschwindigkeit fein (RP2)        gänge 

11   Notschalter (SB0) 26   Anzeige Vorschub grob

12   Tasten Betriebsspannung              27   Anzeige Vorschub fein
       AN/AUS (SB1, SB2)    

13   Tasten Schleifscheibe                    28   Anzeige Material-Abtrag gesamt
       AN/AUS (SB3, SB4)     

14   Tasten Hydraulik-System               29   Anzeige Material-Abtrag
       AN/AUS (SB5, SB6)        Vorschub fein

15   Tasten Kühlmittel-Zugabe              
        AN/AUS (SB7, SB8)

11

8

1 2 3 4 5 7

9

10

121314151718192021

22
23
24

25

26
27

28
29

6

16

6�2  Fonctionnement

6�2�1  Panneau de commande

1. LED avance jusqu’à la pièce
2. LED avance grossière
3. LED avance fine
4. LED finition
5. Champ de saisie valeurs numériques
6. Point initial - Touches de sélection (SB11, SB12)
7. Touche de sélection avance manuelle ou 

automatique (SA1)
8. Bouton de réglage vitesse d’avance grossière 

(RP1)
9. Touches de sélection direction d’avance de la 

table (SB9, SB10)
10. Bouton de réglage vitesse d’avance fine (RP2)
11. Bouton d’arrêt d’urgence (SB0)
12. Touches marche/arrêt tension de service (SB1, 

SB2)
13. Touches marche/arrêt disque abrasif (SB3, SB4)
14. Touches marche/arrêt système hydraulique (SB5, 

SB6)
15. Touches marche/arrêt arrivée de liquide de 

refroidissement (SB7, SB8)

16. Champs de saisie travail de la pièce
17. Touche abaisser la meule (SB19)
18. Touche abaisser la meule (SB20)
19. Toucher relever la meule (SB21)
20. Touche stopper et interrompre l’avance de 

la meule (SB22)
21. Touche démarrer l’avance de la meule 

(SB23)
22. Affichage nombre de passages à vide
23. Affichage valeur de réglage
24. Affichage nombre de ponçages
25. Affichage nombre de finitions
26. Affichage avance grossière
27. Affichage avance fine
28. Affichage enlèvement total de matière
29. Affichage enlèvement de matière avance 

fine
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Champ de saisie travail de la pièce

Aufbau und Funktion

FSM-Serie | Version 1.04 23

Eingabefeld Bearbeitung

B1   Rückzug Schleifscheibe B8   Taste Betriebsart automatisch

B2   Eingabe B9   Taste Betriebsart manuell

B3   nach oben B10 Taste Betriebsart halbautomatisch

B4   nach unten B11 Taste Schleifbetrieb 
                                                                         mit Vertikalvorschub beidseitig

B5   Taste Vorschubgeschwindigkeit B12 Taste Schleifbetrieb mit Quervor-
         schnell                                                    schub und Vertikalvorschub

B6   Taste Vorschub B13 Taste Schleifbetrieb 
        schrittweise                                             mit Vertikalvorschub einseitig

B7   Taste Vorschubgeschwindigkeit B14 Taste Automatischer Vorschub  
        langsam                                                   AUS

Bedienfeld Magnetisierung

M4   Anzeige elektromagnetische M6  Einstellknopf Magnetisierungs--
         Spannplatte (PV1)         spannung (RP6)

M5  Einstellknopf Entmagnetisierungs- M7  Auswahl-Schalter Magneti-
sierung-
         zeit (RP7)         Entmagnetisierung (SA6)

B1

B2

B3

B4B6

B9

B12

B14

B8

B10
B11

B13

B7

B5

M4 M5 M6 M7

Aufbau und Funktion
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Eingabefeld Bearbeitung

B1   Rückzug Schleifscheibe B8   Taste Betriebsart automatisch

B2   Eingabe B9   Taste Betriebsart manuell

B3   nach oben B10 Taste Betriebsart halbautomatisch

B4   nach unten B11 Taste Schleifbetrieb 
                                                                         mit Vertikalvorschub beidseitig

B5   Taste Vorschubgeschwindigkeit B12 Taste Schleifbetrieb mit Quervor-
         schnell                                                    schub und Vertikalvorschub

B6   Taste Vorschub B13 Taste Schleifbetrieb 
        schrittweise                                             mit Vertikalvorschub einseitig

B7   Taste Vorschubgeschwindigkeit B14 Taste Automatischer Vorschub  
        langsam                                                   AUS

Bedienfeld Magnetisierung

M4   Anzeige elektromagnetische M6  Einstellknopf Magnetisierungs--
         Spannplatte (PV1)         spannung (RP6)

M5  Einstellknopf Entmagnetisierungs- M7  Auswahl-Schalter Magneti-
sierung-
         zeit (RP7)         Entmagnetisierung (SA6)

B1

B2

B3

B4B6

B9

B12

B14

B8

B10
B11

B13

B7

B5

M4 M5 M6 M7

B1    Retrait de la meule
B2    Touche de confirmation
B3    Vers le haut
B4    Vers le bas
B5    Touche avance rapide
B6    Touche avance progressive
B7    Touche avance lente
B8    Touche mode automatique
B9    Touche mode manuel

B10  Touche mode semi-automatique
B11  Touche ponçage avec avance  
        verticale de chaque côté
B12  Touche ponçage avec avance  
        transversale et verticale
B13  Touche ponçage avec avance  
        verticale d’un côté
B14  Touche avance automatique  
        désactivée

Panneau de commande magnétisation

M4  Affichage plaque de serrage  
       électromagnétique (PV1)
M5  Bouton de réglage temps de   
       démagnétisation (RP7)

M6  Bouton de réglage tension de  
       magnétisation (RP6)
M7  Sélecteur de magnétisation -  
       démagnétisation (SA6)
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6.2.2  Dispositif d’avance

24 FSM-Serie | Version 1.04

Bedienung

6.2.2 Vorschub-Einrichtung

X: Quervorschub Tisch

Y: Vertikalvorschub Schleifscheibe

Z: Quervorschub Schlitten

7 Bedienung

 Sicherheitshinweise zur Bedienung

Vor Inbetriebnahme:

VORSICHT!

Gefahr von Sach- und Personenschäden!
Bei Gebrauch einer mangelhaften Präzisions-Flächen-
schleifmaschine kann diese versagen und Personen verlet-
zen.

-  Vor jedem Gebrauch die Präzisions-Flächenschleifma-
schine auf augenscheinliche Mängel prüfen. 

-  Bei augenscheinlichen Mängeln die Präzisions-Flächen-
schleifmaschine nicht benutzen.

-  Mängel beseitigen oder beseitigen lassen. 

VORSICHT!

Gefahr von Sach- und Personenschäden!
Bei Tragen von Schmuck und weiter Kleidung besteht Ein-
zugsgefahr.

-  Bei Arbeiten mit der Präzisions-Flächenschleifmaschine 
keinen Schmuck tragen.

-  Bei Arbeiten mit der Präzisions-Flächenschleifmaschine 
Arbeitsschutzkleidung tragen.

-  Bei langem Haar ein Haarnetz tragen.

HINWEIS!

-  Der Bediener darf nicht arbeiten, wenn er unter Einfluss 
von Alkohol, Drogen oder Medikamenten steht. Ebenfalls 
darf er nicht bei Übermüdung oder konzentrationsstö-
renden Krankheiten arbeiten.

X : Avance transversale de la table
Y : Avance verticale de la meule
Z : Avance transversale du chariot

7  Utilisation
Consignes de sécurité pendant le travail

ATTENTION !
Risques de dommages matériels et corporels !
• Avant le début du travail, effectuez un contrôle visuel de la machine.
• Si vous constater un anomalie, n’utilisez pas la machine.
• Réparez ou faites réparer immédiatement la machine.
• Ne portez jamais de bijoux pendant l’utilisation de la machine.
• Portez des vêtements de travail adaptés.
• Attachez les cheveux longs ou portez un filet.
• Ne travaillez pas avec la machine si vous êtes sous l’influence d’alcool, de drogue ou de 

médicaments, si vous êtes très fatigué ou si vous souffrez d’une maladie pouvant influencer votre 
capacité de concentration.

• Veillez à avoir une position bien stable et un bon équilibre.
• La machine est conçue pour le travail de pièces métalliques. Elle ne peut pas être utilisée pour des 

matériaux inflammables ni pour du bois ou du plastique.
• La machine doit être utilisée et entretenue par du personnel qualifié et familiarisé avec ce type de 

machine.
• Le personnel doit posséder les connaissances nécessaires des règles de sécurité.
• Avant la mise en service de la machine, l’utilisateur doit lire attentivement ce manuel d’utilisation.
• La matière enlevée ne peut être retirée que lorsque le travail est terminé.
• Avant de poncer, vérifiez si la meule tourne dans la bonne direction. Laissez-la tourner à vide 

pendant environ 5 minutes.
• Ne portez pas de vêtements larges, de foulard ou de cravate pendant le travail.
• Avant de mettre la machine en marche, vérifiez que le bouton d’arrêt d’urgence est en position 

OFF.
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• Avant de commencer à travailler, vérifiez si la distance de sécurité entre la meule et la pièce à 
usiner est correcte.

• L’espace de travail doit rester propre et sec. Enlevez les déchets et la matière enlevée.
• Pour fixer la pièce, utilisez le dispositif de serrage électromagnétique. Avant de serrer la pièce à 

usiner, nettoyez soigneusement la table de serrage. Poncez-la s’il y a des griffes.
• Attention aux bords tranchants et à la température de la pièce à usiner. Utilisez une grue pour les 

pièces très lourdes.
• Avant de poncer, éliminez tous les objets inutiles de l’espace de travail.
• Ne laissez jamais la machine sans surveillance pendant qu’elle fonctionne. Éteignez-la avant de 

quitter l’espace de travail.
• Après avoir éteint la machine, laissez la meule s’arrêter librement. Ne la freinez jamais avec la 

main ou avec un objet.
• Ne réglez jamais le débit du liquide de refroidissement pendant le ponçage à l’eau. Arrêtez 

l’alimentation en liquide de refroidissement avant d’éteindre le moteur de la machine.
• Le boîtier électrique ne peut être ouvert que par un électricien qualifié. En cas de problème, faites 

appel à un électricien qualifié.
• N’utilisez jamais la machine dans un environnement explosif.

7.1  Choix et montage de la meule 

7.1.1  Choix de la meule

Utilisez une meule standard ISO.
Effectuez un test acoustique avant d’utiliser une meule. Une bonne meule donne un son clair à chaque 
point de sa surface.

7.1.2  Montage de la meule sur la bride

1. Nettoyez la bride.
2. Placez la meule sur la bride avec l’attache et la rondelle en caoutchouc, et fixez avec l’écrou. Ne 

serrez pas trop fort, pour éviter de casser la meule.

7.1.3  Montage de la meule sur l’axe

26 FSM-Serie | Version 1.04

Bedienung

Die Elektrobox darf nur von einem Elektro-Fachmann geöffnet werden. Bei 
Problemen mit der Elektrik einen Elektro-Fachmann verständigen.

Die Präzisions-Flächenschleifmaschine niemals in explosionsgefärdetem 
Umfeld betreiben.

7.1 Auswahl und Montage der Schleifscheibe

7.1.1 Auswahl der Schleifscheibe

ISO-Standardscheibe verwenden. 

Vor der Verwendung der Scheibe einen Klangtest durchführen. Eine gute 
Schleifscheibe gibt einen klaren Klang an allen Anschlagpunkten.

7.1.2 Schleifscheibe auf Flansch montieren

Schritt 1 Flansch  reinigen. 

Schritt 2 Schleifscheibe mit Klammer und Gummischeibe auf Flansch  aufsetzen und 
mit Mutter befestigen. Nicht zu stark anziehen, damit die Scheibe nicht bricht.

7.1.3 Schleifscheibe auf Spindel montieren

Schritt 1 Oberfläche der Spindel reinigen und ölen. 

Schritt 2 Schleifscheibe mit Flansch auf Spindel aufsetzen und auf festen Sitz prüfen.

Schritt 3 Befestigungsmutter auf die Spindel aufschrauben.

Schritt 4 Schleifscheibe mit beigefügtem Schlüssel festziehen und gegen den Uhr-
zeigersinn drehen.

7.1.4 Schleifscheibe abziehen

Die erziehlte Oberflächenbeschaffenheit der Schleifscheibe hängt von der 
Drehzahl der Schleifscheibe, dem Zustellgrad und der Vorschubge-
schwindigkeit des Abziehers ab.
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1. Nettoyez et huilez les surfaces de l’axe.
2. Placez la meule avec la bride sur l’axe et vérifiez si elle tient bien.
3. Vissez l’écrou de fixation sur l’axe.
4. Serrez la meule avec la clé fournie, et tournez dans le sens antihoraire.

7.1.4  Dressage de la meule

La qualité de la finition dépend de la vitesse de rotation de la meule, du dressage de la meule et de la 
vitesse d’avance.

1. Positionnez le dresseur au milieu de la meule et mettez le diamant en contact avec la meule.
2. Fermez le carter de protection.
3. Mettez la machine en marche.
4. Guidez le dresseur du milieu vers l’extérieur, dans les deux sens.
5. Replacez le dresseur et répétez l’opération 2 à 3 fois.

7.1.5  Démontage de la meule

1. Éteignez la machine et attendez que la meule soit immobilisée.
2. Ouvrez le carter de protection et dévissez l’écrou de fixation. 
3. Insérez le dresseur dans la meule et tournez pour dévisser la meule.

7.1.6  Équilibrage de la meule

1. Commencez par aligner le dispositif d’équilibrage. Placez le dispositif d’équilibrage sur une 
surface solide et propre. Placez un niveau à bulle sur la bande de roulement. Mettez le dispositif à 
niveau dans l’axe Y au moyen des vis 1 et 2.

Bedienung
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Schritt 1 Abzieher in der Mitte der Schleifscheibe positionieren und Diamant auf 
Kontakt mit der Schleifscheibe zustellen. 

Schritt 2 Abdeckung aufsetzen .

Schritt 3 Präzisions-Flächenschleifmaschine starten.

Schritt 4 Abzieher von der Mitte nach außen in beide Richtungen fahren.

Schritt 5 Abzieher zustellen und Vorgang 2 bis 3 Mal wiederholen.

7.1.5 Schleifscheibe demontieren

Schritt 1 Präzisions-Flächenschleifmaschine abschalten und warten, bis die Schleif-
scheibe steht. 

Schritt 2 Abdeckung öffnen und Befestigungsmutter gegen den Uhrzeigersinn 
abschrauben.

Schritt 3 Abzieher in die Schleifscheibe einsetzen und drehen, um die Schleifscheibe 
zu lösen.

7.1.6 Schleifscheibe wuchten

Schritt 1 Zunächst wir die Auswuchtvorrichtung ausgerichtet. Die Auswuchtvorrich-
tung wird auf einer festen, sauberen Oberfläche platziert. Eine Maschinen-
wasserwaage wird auf die Laufflächen gelegt. Mit den Schrauben 1 und 2 
wird die Vorrichtung in der Y-Achse nivelliert. 
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2. Positionnez le niveau à bulle en oblique sur la bande de roulement, et mettez le dispositif à niveau 
dans l’axe X au moyen de la vis 3.

3. Montez la meule sur la bride (voir section 7.1.3).
4. La meule doit être dressée avant l’équilibrage (voir section 7.1.4).
5. Placez la meule avec la bride sur l’axe.
6. Placez maintenant l’axe avec la meule sur les surfaces de roulement du dispositif et laissez tourner. 

La meule roule et s’arrête avec le centre de gravité dans la position la plus basse. Marquez ce 
point («S» dans l’illustration).

28 FSM-Serie | Version 1.04
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Schritt 2 Die Maschinenwasserwaage wird nun schräg auf den Laufflächen der Vor-
richtung positioniert, mittels der Schraube 3 wird die Vorrichtung in der X-
Achse nivelliert.

Schritt 3 Die Schleifscheibe wird auf dem Schleifscheibenflansch montiert (siehe Kapi-
tel 7.1.3). 

Schritt 4 Die Schleifscheibe muss vor dem Auswuchten abgezogen werden (siehe 
Kapitel 7.1.4).

Schritt 5 Die Schleifscheibe mit Schleifscheibenflansch wird auf den Dorn gesteckt.

Schritt 6 Nun wird der Dorn mit der Schleifscheibe auf den Laufflächen der Vorrich-
tung positioniert und laufengelassen. die Schleifscheibe rollt aus und bleibt 
mit dem Schwerpunkt an unterster Stelle stehen - diesen Punkt bitte markie-
ren - „S“ in Abbildung.

Schritt 7 Am Flansch wird ein Auswuchtgewicht der zu „S“ entgegengesetzten seite 
platziert „G“.

Schritt 8 Die Scheibe wird um 90° gedreht und losgelassen, um zu ermitteln welche 
Seite leichter ist („S“ oder „G“).

Schritt 9 Zwei Auswuchtgewichte werden an der leichteren Seite am Flansch einge-
setzt „K“.

Schritt 10 Die Scheibe wird erneut um 90° gedreht und losgelassen. Wenn die Scheibe 
nicht rollt ist das Auswuchten beendet. Sollte sich die Scheibe weiter be-
wegen, müssen die beiden Gewichte „K“ symmetrisch zur „S-G“-Achse in die 
entsprechende Richtung verschoben werden. Diesen Schritt so oft wieder-
holen, bis sich die Scheibe nicht mehr bewegt.
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Schritt 7 Am Flansch wird ein Auswuchtgewicht der zu „S“ entgegengesetzten seite 
platziert „G“.

Schritt 8 Die Scheibe wird um 90° gedreht und losgelassen, um zu ermitteln welche 
Seite leichter ist („S“ oder „G“).

Schritt 9 Zwei Auswuchtgewichte werden an der leichteren Seite am Flansch einge-
setzt „K“.

Schritt 10 Die Scheibe wird erneut um 90° gedreht und losgelassen. Wenn die Scheibe 
nicht rollt ist das Auswuchten beendet. Sollte sich die Scheibe weiter be-
wegen, müssen die beiden Gewichte „K“ symmetrisch zur „S-G“-Achse in die 
entsprechende Richtung verschoben werden. Diesen Schritt so oft wieder-
holen, bis sich die Scheibe nicht mehr bewegt.

7. Placez un poids d’équilibrage du côté opposé à «S», «G».
8. Tournez la meule à 90° et relâchez-la, pour déterminer quel côté est le plus léger («S» ou «G»).
9. Insérez deux poids d’équilibrage «K» du côté de plus léger sur la bride.
10. Tournez à nouveau la meule à 90° et relâchez-la. Si la meule ne roule plus, l’équilibrage est 

terminé. Si la meule continue à bouger, les deux poids «K» doivent être déplacés de manière 
symétrique par rapport à l’axe «S-G» dans la direction requise. Répétez cette étape aussi souvent 
que nécessaire, jusqu’à ce que la meule ne bouge plus.
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7.1.7  Test de fonctionnement

Pour des raisons de sécurité, une nouvelle meule doit être testée avant utilisation. Faites-la tourner à 
vide environ 5 minutes à la vitesse autorisée pour vérifier son fonctionnement.

1. Mettez la machine sous tension (SB1).
2. Mettez la rotation de la meule en marche avec la touche SB3.
3. Contrôlez le sens de rotation de la meule. Si elle ne tourne pas dans le sens indiqué par la flèche 

sur la meule, arrêtez immédiatement la machine.
4. Pour éteindre, appuyez sur la touche SB4 ou sur la touche SB2. Utilisez le bouton d’arrêt d’urgence 

uniquement en cas de danger.

7�2  Chariot d’avance transversale

L’avance transversale du chariot se fait dans le sens -Z ou +Z.

7�2�1  Avance manuelle avec le volant

Tournez le volant dans le sens horaire pour l’éloigner de l’opérateur.
Tournez le volant dans le sens antihoraire pour le rapprocher de l’opérateur.

1. Insérez le volant.
2. Tournez le volant dans le sens souhaité.

7.2.2  Réglage de la trajectoire de l’avance
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7.1.7 Testlauf Schleifscheibe

Aus Sicherheitsgründen sollte jede neue Schleifscheibe vor dem Betrieb 5 
Minuten mit der zulässigen Geschwindigkeit bzw. entsprechend den ört-
lichen Regelungen frei laufen, um ihre Funktion zu prüfen.

Schritt 1 Netzschalter (SB1) einschalten. 

Schritt 2 Schleifscheibe starten, dazu Taste (SB3) drücken.

Schritt 3 Drehrichtung der Schleifscheibe prüfen. Wenn die Drehrichtung nicht mit der 
Anzeige auf der Schleifscheibe übereinstimmt, die Präzisions-Flächen-
schleifmaschine sofort abschalten. 

Schritt 4 Zum Abschalten Taste (SB4) oder Taste (SB2) drücken. Den Notschalter 
(SB0) nur im Notfall drücken.

7.2 Quervorschub Schlitten

Der Quervorschub des Schlittens erfolgt in -Z oder +Z Richtung.

7.2.1 Vorschub manuell mit Handrad

Handrad im Uhrzeigersinn drehen, um vom Bediener wegzufahren.

Handrad gegen den Uhrzeigersinn drehen, um zum Bediener hinzufahren.

Schritt 1 Handrad einrasten.

Schritt 2 Handrad in gewünschte Richtung drehen.

7.2.2 Einstellung des Vorschubwegs

Der Vorschubweg wird durch den Kontakt der Anschläge (1) bzw. Endan-
schläge (2) mit den Begrenzungsschaltern (SQ 1 - 4) limitiert.

Schritt 1 Anschläge  (1) mit Innensechskant-Schlüssel lösen und in gewünschte Posi-
tion schieben, max. bis zu den Endanschlägen (2). 

Schritt 2 Anschläge  (1) mit Innensechskant-Schlüssel festsetzen. 

L’avance est limitée par le contact avec les butées (1) ou avec les butées de fin de course (2) avec 
interrupteurs de fin de course (SQ1 - 4).

1. Dévissez les butées (1) avec une clé Allen et faites-les glisser jusqu’à la position souhaitée, pas plus 
loin que les butées de fin de course (2).

2. Fixez les butées (1) avec la clé Allen.
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7�2�3  Avance automatique

1. Appuyez sur la touche de sélection d’avance pour choisir l’avance automatique.
2. Pressez la touche        .
3. Pressez la touche SB11 ou SB12, pour sélectionner le point de départ et le sens de l’avance.
4. Réglez la trajectoire de l’avance avec le bouton RP1. Le chariot s’arrête au contact des butées de 

fin de course (2) et revient dans le sens inverse.
5. Pressez la touche SA1 pour quitter l’avance transversale automatique.

7�3  Table d’avance

L’avance transversale de la table se fait dans le sens -X ou +X, manuellement avec le volant ou 
automatiquement.

7�3�1  Avance manuelle avec le volant

Tournez le volant dans le sens horaire pour aller vers la droite.
Tournez le volant dans le sens antihoraire pour aller vers la gauche.

1. Engagez le volant.
2. Tournez le volant dans les sens souhaité.

7.3.2  Réglage de la trajectoire de l’avance
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7.2.3 Vorschub automatisch

Schritt 1 Vorschub-Auswahltaste drücken, um automatischen Vorschub zu wählen.

Schritt 2 Taste  drücken.

Schritt 3 Taste SB11 oder SB12 drücken, um Anfangspunkt und Vorschubrichtung zu 
wählen.

Schritt 4 Vorschubweg mit Einstellknopf RP1 stufenlos einstellen. Der Schlitten stoppt 
bei Kontakt mit den Endanschlägen (2) und fährt in Gegenrichtung zurück.

Schritt 5 Taste SA1 drücken, um automatischen Quervorschub zu beenden.

7.3 Vorschub Tisch

Der Quervorschub des Tisches erfolgt in -X oder +X Richtung manuell mit 
Handrad oder automatisch.

7.3.1 Vorschub manuell mit Handrad

Handrad im Uhrzeigersinn drehen, um  nach rechts zu fahren.

Handrad gegen den Uhrzeigersinn drehen, um nach links zu fahren.

Schritt 1 Handrad einrasten.

Schritt 2 Handrad in gewünschte Richtung drehen.

7.3.2 Einstellung des Vorschubwegs

Der Vorschubweg wird durch den Kontakt der Anschläge (T1) und (T2) mit 
dem Richtungskontrollarm (L2) limitiert.

Schritt 1 Anschläge  (T1) und (T2) mit Innensechskant-Schlüssel lösen und in 
gewünschte Position schieben. 

Schritt 2 Anschläge  (T1) und (T2)  mit Innensechskant-Schlüssel festsetzen. 

7.3.3 Vorschub und Geschwindigkeit Tisch

Schritt 1 Magnetschalter (SA6) auf stellen. 

30 FSM-Serie | Version 1.04
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7.2.3 Vorschub automatisch

Schritt 1 Vorschub-Auswahltaste drücken, um automatischen Vorschub zu wählen.

Schritt 2 Taste  drücken.

Schritt 3 Taste SB11 oder SB12 drücken, um Anfangspunkt und Vorschubrichtung zu 
wählen.

Schritt 4 Vorschubweg mit Einstellknopf RP1 stufenlos einstellen. Der Schlitten stoppt 
bei Kontakt mit den Endanschlägen (2) und fährt in Gegenrichtung zurück.

Schritt 5 Taste SA1 drücken, um automatischen Quervorschub zu beenden.

7.3 Vorschub Tisch

Der Quervorschub des Tisches erfolgt in -X oder +X Richtung manuell mit 
Handrad oder automatisch.

7.3.1 Vorschub manuell mit Handrad

Handrad im Uhrzeigersinn drehen, um  nach rechts zu fahren.

Handrad gegen den Uhrzeigersinn drehen, um nach links zu fahren.

Schritt 1 Handrad einrasten.

Schritt 2 Handrad in gewünschte Richtung drehen.

7.3.2 Einstellung des Vorschubwegs

Der Vorschubweg wird durch den Kontakt der Anschläge (T1) und (T2) mit 
dem Richtungskontrollarm (L2) limitiert.

Schritt 1 Anschläge  (T1) und (T2) mit Innensechskant-Schlüssel lösen und in 
gewünschte Position schieben. 

Schritt 2 Anschläge  (T1) und (T2)  mit Innensechskant-Schlüssel festsetzen. 

7.3.3 Vorschub und Geschwindigkeit Tisch

Schritt 1 Magnetschalter (SA6) auf stellen. 

La trajectoire de l’avance est limitée par le contact des butées (T1) et (T2) avec le bras de contrôle de 
la direction (L2).

1. Desserrez les butées (T1) et (T2) avec la clé Allen, et faites-les coulisser pour les placer où vous 
voulez.

2. Resserrez les butées (T1) et (T2) avec la clé Allen.
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7�3�3  Avance et vitesse de la table

1. Mettez l’interrupteur magnétique sur     .
2. Réglez la force magnétique au potentiomètre (RP2) sur au moins 50 V, voir affichage (PV1).
3. Pressez la touche du système hydraulique (SB5).
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7.2.3 Vorschub automatisch

Schritt 1 Vorschub-Auswahltaste drücken, um automatischen Vorschub zu wählen.

Schritt 2 Taste  drücken.

Schritt 3 Taste SB11 oder SB12 drücken, um Anfangspunkt und Vorschubrichtung zu 
wählen.

Schritt 4 Vorschubweg mit Einstellknopf RP1 stufenlos einstellen. Der Schlitten stoppt 
bei Kontakt mit den Endanschlägen (2) und fährt in Gegenrichtung zurück.

Schritt 5 Taste SA1 drücken, um automatischen Quervorschub zu beenden.

7.3 Vorschub Tisch

Der Quervorschub des Tisches erfolgt in -X oder +X Richtung manuell mit 
Handrad oder automatisch.

7.3.1 Vorschub manuell mit Handrad

Handrad im Uhrzeigersinn drehen, um  nach rechts zu fahren.

Handrad gegen den Uhrzeigersinn drehen, um nach links zu fahren.

Schritt 1 Handrad einrasten.

Schritt 2 Handrad in gewünschte Richtung drehen.

7.3.2 Einstellung des Vorschubwegs

Der Vorschubweg wird durch den Kontakt der Anschläge (T1) und (T2) mit 
dem Richtungskontrollarm (L2) limitiert.

Schritt 1 Anschläge  (T1) und (T2) mit Innensechskant-Schlüssel lösen und in 
gewünschte Position schieben. 

Schritt 2 Anschläge  (T1) und (T2)  mit Innensechskant-Schlüssel festsetzen. 

7.3.3 Vorschub und Geschwindigkeit Tisch

Schritt 1 Magnetschalter (SA6) auf stellen. 

4. Réglez la vitesse d’avance avec le levier (A). Tournez dans le sens horaire pour augmenter la 
vitesse de 5 m/min à 25 m/min.

7�4  Avance verticale de la meule

7�4�1  Avance manuelle avec le volant

Tournez le volant dans le sens horaire pour aller vers le haut (-Y).
Tournez le volant dans le sens antihoraire pour aller vers le bas (+Y).

7.5  Démagnétisation automatique

1. Mettez l’interrupteur (SA6) sur     .
2. Réglez le temps de démagnétisation avec le bouton de réglage (RP1) pour détacher la pièce à 

usiner.

7.6  Saisie des données pour un programme de travail

1. Pressez la touche SET. L’écran s’allume.
2. Sélectionnez la fonction ou le mode de travail avec les touches           .
3. Entrez la valeur numérique. Unités : 0,001 mm ou 0,0001 pouce. Pour corriger la valeur 

numérique, pressez la touche ESC.
4. Pressez la touche ENTER quand la saisie est terminée. L’écran passe à la fonction ou au mode 

suivant.
5. Pour quitter le mode de saisie, pressez la touche ESC ou ENTER.

7.7  Sélection du mode de fonctionnement

1. Pressez la touche de fonctions. La LED s’allume.
2. Pour changer la fonction ou le mode de fonctionnement, pressez la touche correspondante. La LED 

correspondante s’allume.
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Schritt 2 Magnetkraft mit Potentiometer (RP2) auf mindestens 50 V einstellen, s. An-
zeige (PV1). 

Schritt 3 Hydraulik-Taste (SB5) drücken. 

Schritt 4 Vorschub-Geschwindigkeit mit Geschwindigkeitshebel (A) einstellen. Im Uhr-
zeigersinn Zunahme der Geschwindigkeit von 5 m/min. bis 25 m/min. 

7.4 Vertikaler Vorschub Schleifscheibe

7.4.1 Vorschub manuell mit Handrad

Handrad im Uhrzeigersinn drehen, um  nach oben zu fahren ( -Y ).

Handrad gegen den Uhrzeigersinn drehen, um nach unten zu fahren ( +Y ).

7.5 Automatische Entmagnetisierung

Schritt 1 Schalter (SA6) auf  stellen. 

Schritt 2 Mit Einstellknopf (RP1) die Entmagnetisierungszeit einstellen, um das Werk-
stück zu lösen. 

7.6 Eingabe von Werten für Arbeitsprogramm

Schritt 1 SET-Taste drücken, Anzeigefeld leuchtet.

Schritt 2 Mit den Tasten     Funktion bzw. Arbeitsmodus auswählen.

Schritt 3 Zahlenwerte eingeben, Einheiten:0,001 mm oder 0,0001 inch. Um Zahlenwert 
zu korrigieren, ESC-Taste drücken.

Schritt 4 Nach abgeschlossener Eingabe ENTER-Taste drücken. Die Anzeige springt 
zur nächsten Funktion bzw. Modus.

Schritt 5 Zum Verlassen des Eingabe-Modus ESC- oder ENTER-Taste drücken.

7.7 Betriebsart auswählen

Schritt 1 Funktions-Taste drücken, LED leuchtet.

Schritt 2 Zum Wechseln der Funktion bzw. Betriebsart entsprechende Taste  drücken. 
Die entsprechende LED leuchtet.
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Schritt 2 Magnetkraft mit Potentiometer (RP2) auf mindestens 50 V einstellen, s. An-
zeige (PV1). 

Schritt 3 Hydraulik-Taste (SB5) drücken. 

Schritt 4 Vorschub-Geschwindigkeit mit Geschwindigkeitshebel (A) einstellen. Im Uhr-
zeigersinn Zunahme der Geschwindigkeit von 5 m/min. bis 25 m/min. 

7.4 Vertikaler Vorschub Schleifscheibe

7.4.1 Vorschub manuell mit Handrad

Handrad im Uhrzeigersinn drehen, um  nach oben zu fahren ( -Y ).

Handrad gegen den Uhrzeigersinn drehen, um nach unten zu fahren ( +Y ).

7.5 Automatische Entmagnetisierung

Schritt 1 Schalter (SA6) auf  stellen. 

Schritt 2 Mit Einstellknopf (RP1) die Entmagnetisierungszeit einstellen, um das Werk-
stück zu lösen. 

7.6 Eingabe von Werten für Arbeitsprogramm

Schritt 1 SET-Taste drücken, Anzeigefeld leuchtet.

Schritt 2 Mit den Tasten     Funktion bzw. Arbeitsmodus auswählen.

Schritt 3 Zahlenwerte eingeben, Einheiten:0,001 mm oder 0,0001 inch. Um Zahlenwert 
zu korrigieren, ESC-Taste drücken.

Schritt 4 Nach abgeschlossener Eingabe ENTER-Taste drücken. Die Anzeige springt 
zur nächsten Funktion bzw. Modus.

Schritt 5 Zum Verlassen des Eingabe-Modus ESC- oder ENTER-Taste drücken.

7.7 Betriebsart auswählen

Schritt 1 Funktions-Taste drücken, LED leuchtet.

Schritt 2 Zum Wechseln der Funktion bzw. Betriebsart entsprechende Taste  drücken. 
Die entsprechende LED leuchtet.
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Schritt 2 Magnetkraft mit Potentiometer (RP2) auf mindestens 50 V einstellen, s. An-
zeige (PV1). 

Schritt 3 Hydraulik-Taste (SB5) drücken. 

Schritt 4 Vorschub-Geschwindigkeit mit Geschwindigkeitshebel (A) einstellen. Im Uhr-
zeigersinn Zunahme der Geschwindigkeit von 5 m/min. bis 25 m/min. 

7.4 Vertikaler Vorschub Schleifscheibe

7.4.1 Vorschub manuell mit Handrad

Handrad im Uhrzeigersinn drehen, um  nach oben zu fahren ( -Y ).

Handrad gegen den Uhrzeigersinn drehen, um nach unten zu fahren ( +Y ).

7.5 Automatische Entmagnetisierung

Schritt 1 Schalter (SA6) auf  stellen. 

Schritt 2 Mit Einstellknopf (RP1) die Entmagnetisierungszeit einstellen, um das Werk-
stück zu lösen. 

7.6 Eingabe von Werten für Arbeitsprogramm

Schritt 1 SET-Taste drücken, Anzeigefeld leuchtet.

Schritt 2 Mit den Tasten     Funktion bzw. Arbeitsmodus auswählen.

Schritt 3 Zahlenwerte eingeben, Einheiten:0,001 mm oder 0,0001 inch. Um Zahlenwert 
zu korrigieren, ESC-Taste drücken.

Schritt 4 Nach abgeschlossener Eingabe ENTER-Taste drücken. Die Anzeige springt 
zur nächsten Funktion bzw. Modus.

Schritt 5 Zum Verlassen des Eingabe-Modus ESC- oder ENTER-Taste drücken.

7.7 Betriebsart auswählen

Schritt 1 Funktions-Taste drücken, LED leuchtet.

Schritt 2 Zum Wechseln der Funktion bzw. Betriebsart entsprechende Taste  drücken. 
Die entsprechende LED leuchtet.
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7�8  Sélection du retrait de la meule

La position de retrait de la meule à la fin d’un cycle automatique de ponçage peut être réglée.

1. Pressez la touche SET. L’écran s’allume.
2. Pressez la touche RÜCKZUG (RETRAIT).
3. Saisissez une valeur numérique. Unités : 0,001 mm ou 0,0001 pouce. Pour corriger la valeur 

numérique, pressez la touche ESC.
4. Pressez la touche ENTER quand la saisie est terminée. L’écran passe à la fonction ou au mode 

suivant.
5. Pour quitter le mode de saisie, pressez la touche ESC ou ENTER.

7�9  Fonctionnement avec avance automatique

7.9.1  Usiner une surface avec l’avance transversale

1. Pressez la touche SET. L’écran s’allume.
2. Pressez la touche        .
3. Saisissez la valeur numérique. Unités : 0,001 mm ou 0,0001 pouce. Pour corriger la valeur 

numérique, pressez la touche ESC.
4. Pressez la touche ENTER quand la saisie est terminée. L’écran passe à la fonction ou au mode 

suivant.
5. Pour quitter le mode de saisie, pressez la touche ESC ou ENTER.

8  Contrôle avant un cycle de travail
• Vérifiez que la machine est propre et bien horizontale.
• Vérifiez le niveau d’huile hydraulique dans le réservoir.
• Vérifiez que le sens de rotation de la meule est correct.
• Vérifiez les spécifications de la meule.
• Vérifiez la fixation de la meule sur son axe.
• Vérifiez la fixation de la plaque de serrage sur la table.
• Réglez l’avance de la table et du chariot en fonction de la pièce à usiner.
• Vérifiez le déverrouillage du chariot.
• Vérifiez la position médiane de l’interrupteur de magnétisation (SA6).
• Vérifiez que tous les interrupteurs sont sur OFF.
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7.2.3 Vorschub automatisch

Schritt 1 Vorschub-Auswahltaste drücken, um automatischen Vorschub zu wählen.

Schritt 2 Taste  drücken.

Schritt 3 Taste SB11 oder SB12 drücken, um Anfangspunkt und Vorschubrichtung zu 
wählen.

Schritt 4 Vorschubweg mit Einstellknopf RP1 stufenlos einstellen. Der Schlitten stoppt 
bei Kontakt mit den Endanschlägen (2) und fährt in Gegenrichtung zurück.

Schritt 5 Taste SA1 drücken, um automatischen Quervorschub zu beenden.

7.3 Vorschub Tisch

Der Quervorschub des Tisches erfolgt in -X oder +X Richtung manuell mit 
Handrad oder automatisch.

7.3.1 Vorschub manuell mit Handrad

Handrad im Uhrzeigersinn drehen, um  nach rechts zu fahren.

Handrad gegen den Uhrzeigersinn drehen, um nach links zu fahren.

Schritt 1 Handrad einrasten.

Schritt 2 Handrad in gewünschte Richtung drehen.

7.3.2 Einstellung des Vorschubwegs

Der Vorschubweg wird durch den Kontakt der Anschläge (T1) und (T2) mit 
dem Richtungskontrollarm (L2) limitiert.

Schritt 1 Anschläge  (T1) und (T2) mit Innensechskant-Schlüssel lösen und in 
gewünschte Position schieben. 

Schritt 2 Anschläge  (T1) und (T2)  mit Innensechskant-Schlüssel festsetzen. 

7.3.3 Vorschub und Geschwindigkeit Tisch

Schritt 1 Magnetschalter (SA6) auf stellen. 
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9  Travailler avec la machine
ATTENTION !
Nettoyez le support métallique et les aimants. La pièce à usiner doit être placée bien à plat, pour que 
l’aimant puisse adhérer correctement au support.

ATTENTION !
Risque de dommages matériels et corporels !
Si le support a une épaisseur inférieure à 12 mm, l’aimant peut se détacher et provoquer des 
blessures. L’épaisseur du support doit être d’au moins 12 mm.

9.1  Arrêt d’urgence

En cas de danger, appuyez immédiatement sur le bouton d’arrêt d’urgence.
Si le danger persiste, débranchez la machine.
Consultez les instructions d’entretien ou contactez un technicien.

9�2  Travail manuel

1. Allumez la machine à l’interrupteur principal.
2. Déverrouillez le bouton d’arrêt d’urgence.
3. Appuyez sur l’interrupteur de pression (SB1).
4. Placez la pièce à usiner sur la table. 

Mettez l’interrupteur de magnétisation (SA6) en position de magnétisation. 
Réglez le potentiomètre (RP6) pour fixer la pièce à usiner sur la plaque de serrage. Tournez dans 
le sens horaire pour augmenter la force magnétique, tournez dans le sens antihoraire pour la 
diminuer. La tension peut être lue sur le voltmètre (PV1).

5. Appuyez sur la touche de démarrage du moteur de la meule (SB3).
6. Mettez le moteur hydraulique en marche : 

Mettez l’interrupteur de magnétisation (SA6) en position de magnétisation. 
Réglez la tension avec le bouton de réglage (RP6). La tension doit être supérieure à 35 V. 
Tournez la soupape hydraulique dans le sens antihoraire jusqu’à la butée. 
Pressez la touche (SB5) pour mettre le moteur hydraulique en marche. 
Tournez la soupape hydraulique dans le sens horaire pour faire démarrer l’avance de la table.

7. Pressez la touche de démarrage du moteur de la pompe de refroidissement (SB7).
8. Avance rapide sur l’axe Z : 

Mettez le sélecteur (SA5) en position «Manuel». 
Pressez la touche d’avance de la table (SB9) pour l’avance rapide. 
Pressez la touche d’avance de la table (SB10) pour l’avance rapide en sens inverse.

9. Avance rapide sur l’axe Y : 
Mettez le sélecteur (SA1) en position «Manuel». 
Pressez la touche d’avance (SB21) pour l’avance rapide de la meule vers le haut. Pressez en même 
temps les touches d’avance (SB19 et SB20) pour l’avance rapide de la meule vers le bas.

10. Pressez la touche STOP (SB8) du moteur de la pompe de refroidissement.
11. Pressez la touche STOP (SB4) du moteur de la meule.
12. Arrêtez le moteur hydraulique : 

Tournez la soupape hydraulique dans le sens antihoraire jusqu’à la butée. 
Pressez la touche (SB6) pour arrêter le moteur hydraulique.co
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9.3  Travail semi-automatique

1. Allumez la machine à l’interrupteur principal.
2. Déverrouillez le bouton d’arrêt d’urgence.
3. Appuyez sur l’interrupteur de tension (SB1).
4. Placez la pièce à usiner sur la table. 

Mettez l’interrupteur de magnétisation (SA6) en position de magnétisation. 
Réglez le potentiomètre (RP6) pour fixer la pièce à usiner sur la plaque de serrage. Tournez dans 
le sens horaire pour augmenter la force magnétique, tournez dans le sens antihoraire pour la 
diminuer. La tension peut être lue sur le voltmètre (PV1).

5. Réglez l’avance transversale et l’avance longitudinale.
6. Mettez le sélecteur (SA1) en position «Manuel».
7. Pressez en même temps les touches d’avance (SB19 et SB20) pour l’avance rapide de la meule 

jusqu’à la pièce à usiner.
8. Pressez la touche (SB3) pour la meule et la touche (SB7) pour le moteur de la pompe de 

refroidissement. La meule ne commence à tourner que si le carter de protection est monté.
9. Tournez la soupape hydraulique dans le sens antihoraire jusqu’à la butée. 

Pressez la touche (SB5) pour faire démarrer le moteur hydraulique.
10. Tournez la soupape hydraulique lentement dans le sens horaire, pour faire démarrer l’avance de la 

table.
11. Guidez la meule avec le volant jusqu’à la pièce à usiner.
12. Mettez le sélecteur (SA1) en position «Automatique».
13. Pressez la touche d’avance (SB23) pour faire démarrer le programme.
14. Réglez la vitesse d’avance transversale avec (RP7). Tournez dans le sens horaire pour augmenter la 

vitesse d’avance, dans le sens antihoraire pour la diminuer.
15. Effectuez le cycle de travail avec l’avance semi-automatique, jusqu’à ce que la qualité de la finition 

corresponde à vos exigences.
16. Tournez la soupape hydraulique dans le sens antihoraire jusqu’à la butée pour arrêter l’avance de 

la table.
17. Mettez le sélecteur (SA1) en position «Manuel» pour terminer le programme.
18. Pressez la touche STOP pour la meule (SB4) et la touche STOP pour le sysème hydraulique (SB6).
19. Mettez l’interrupteur de magnétisation (SA6) en position de démagnétisation. Après 

démagnétisation, enlevez la pièce à usiner.
20. Répétez les étapes 4 à 19 pour effectuer d’autres cycles de travail.
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10  Nettoyage, entretien et réparations
DANGER !
Danger de mort par électrocution !
En cas de contact avec des parties sous tension, il existe un danger de mort par électrocution. Des 
parties sous tension peuvent avoir des mouvements incontrôlés et provoquer de graves blessures.
• Débranchez la machine avant tout travail d’entretien ou de réparation.

10.1  Nettoyage

Veillez à ce que la machine soit toujours propre.

Portez des gants
Pendant le nettoyage, portez des gants pour éviter les blessures provoquées par les copeaux.

Nettoyez la machine après chaque utilisation et enlevez tous les déchets.

10.2  Entretien

Avant de commencer les travaux d’entretien, assurez-vous que la machine est débranchée.

• Après le travail, nettoyez la table avec un chiffon humide.
• Protégez les guides de la poussière et de la matière enlevée.
• Évitez les travaux d’entretien non conformes.

10.2.1  Lubrification

Contrôlez chaque jour le niveau du lubrifiant.
Vérifiez que le lubrifiant s’écoule bien dans les tuyaux.
Lubrifiant : ISO 68

Modèle FSM 1545 FSM 2045 FSM 2550 FSM 3060 FSM 4080
Capacité (l) 2 (15 min)

7 (en continu)
2 (15 min)
7 (en continu)

2 (15 min)
7 (en continu)

2 (15 min)
10 (en continu)

19 (en continu)

La pompe de lubrifiant traite 12-24 m³/h quand la machine est allumée.
Ce volume peut être réglé avec les bagues de sécurité sur la poignée.
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36 FSM-Serie | Version 1.04

Wartung und Instandsetzung/Reparatur

10.2.1 Schmierung

Schmiermittelstand täglich prüfen.

Leitungen auf freien Durchfluss prüfen.

Schmiermittel:  ISO 68 Standard

Schmiermittelpumpe verarbeitet bei eingeschalteter Maschine 12-24 mm3/h. 
Diese kann mit den Sicherheitsringen am Griff eingestellt werden. 

Die Feineinstellung kann an den Ventilblöcken für die jeweilige Führung 
eingestellt werden.

FSM 1545 / FSM 2045 / FSM 2550 / FSM 3060

Modell FSM 1545 FSM 2045 FSM 2550 FSM 3060 FSM 4080

Kapa-
zität (l)

2 (15 min)
7 (konti-
nuierlich)

2 (15 min)
7 (konti-
nuierlich)

2 (15 min)
7 (konti-
nuierlich)

2 (15 min)
10 (konti-
nuierlich)

19 (konti-
nuierlich)

Betrieb:
1. Füllen Sie sauberes Öl bis zur maximum-Linie in den

Öltank.
2. Bei der ersten Verwendung, ziehen Sie den Griff (handle)

nach oben und lassen Ihn dann los. Der Griff senkt sich au-
tomatisch und füllt die Leitung mit Öl. Drücken Sie nicht auf
den Griff, da sonst das Manometer kaputt gehen könnte. 

3. Einstellen der Ausgabemenge:
Entfernen Sie den Sicherungsring (snap ring) und bringen
Sie Ihn an einer anderen Nummer wieder an. 

4. Sauberes Öl nachfüllen, wenn das Öl unter der Minimum-
Linie ist.

Hinweis:
1. Die Ölmenge reduziert sich bei normalen Gebrauch nach

und nach.
2. Vergewissern Sie sich nach der Installation, dass der Motor

normal läuft.
3. Wenn Verunreinungen den Ölausfluss behindern, reinigen

Sie sofort den Filter.
4. geeigneter Viskositätsberiech ist 32-68 cSt bei 40°C.

Fonctionnement :
1. Remplissez le réservoir avec de l’huile propre jusqu’à la ligne du 

maximum.
2. Lors de la première utilisation, tirez la poignée (handle) vers le haut 

et relâchez-la. La poignée revient automatiquement et l’huile se 
répand dans le tuyau. Ne poussez pas sur la poignée, cela pourrait 
casser le manomètre.

3. Réglage du débit : 
Enlevez la bague de sécurité (snap ring) et remettez-la au niveau 
d’un autre chiffre.

4. Faites l’appoint d’huile quand le niveau atteint la ligne du minimum.

Attention :
1. Le volume d’huile diminue progressivement au cours de l’utilisation.
2. Après l’installation, assurez-vous que le moteur tourne correctement.
3. Si des saletés empêchent l’écoulement normal de l’huile, nettoyez 

immédiatement le filtre.
4. La viscosité de l’huile doit être de 32 à 68 cSt à 40 °C.

Le réglage fin peut être ajusté au bloc de soupapes pour chaque guide.

FSM 1545 / FSM 2045 / FSM 2550 / FSM 3060
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Wartung und Instandsetzung/Reparatur

10.2.1 Schmierung

Schmiermittelstand täglich prüfen.

Leitungen auf freien Durchfluss prüfen.

Schmiermittel:  ISO 68 Standard

Schmiermittelpumpe verarbeitet bei eingeschalteter Maschine 12-24 mm3/h. 
Diese kann mit den Sicherheitsringen am Griff eingestellt werden. 

Die Feineinstellung kann an den Ventilblöcken für die jeweilige Führung 
eingestellt werden.

FSM 1545 / FSM 2045 / FSM 2550 / FSM 3060

Modell FSM 1545 FSM 2045 FSM 2550 FSM 3060 FSM 4080

Kapa-
zität (l)

2 (15 min)
7 (konti-
nuierlich)

2 (15 min)
7 (konti-
nuierlich)

2 (15 min)
7 (konti-
nuierlich)

2 (15 min)
10 (konti-
nuierlich)

19 (konti-
nuierlich)

Betrieb:
1. Füllen Sie sauberes Öl bis zur maximum-Linie in den

Öltank.
2. Bei der ersten Verwendung, ziehen Sie den Griff (handle)

nach oben und lassen Ihn dann los. Der Griff senkt sich au-
tomatisch und füllt die Leitung mit Öl. Drücken Sie nicht auf
den Griff, da sonst das Manometer kaputt gehen könnte. 

3. Einstellen der Ausgabemenge:
Entfernen Sie den Sicherungsring (snap ring) und bringen
Sie Ihn an einer anderen Nummer wieder an. 

4. Sauberes Öl nachfüllen, wenn das Öl unter der Minimum-
Linie ist.

Hinweis:
1. Die Ölmenge reduziert sich bei normalen Gebrauch nach

und nach.
2. Vergewissern Sie sich nach der Installation, dass der Motor

normal läuft.
3. Wenn Verunreinungen den Ölausfluss behindern, reinigen

Sie sofort den Filter.
4. geeigneter Viskositätsberiech ist 32-68 cSt bei 40°C.

Lubrification en continu

Base de guidage «V» «Z» (Droite)

Pompe Base de guidage «V» «Z» (Gauche)

Axe réglage en hauteur de la meule

Avance verticale de la meule (Gauche)

Avance verticale de la meule (Droite)

Axe réglage avance transversale chariot «Z»

Avance transversale table «X» (Avant)

Avance transversale table «X» (Arrière)

Lubrification en continu

Vanne de vidange

Réservoir 
d’huile
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FSM 4080

Wartung und Instandsetzung/Reparatur

FSM-Serie | Version 1.04 37

FSM 4080

10.3 Wartung Hydrauliksystem

10.3.1 Öltank

Sicherstellen, dass sich der Ölstand  immer im zulässige Niveaubereich 
befindet.

Regelmäßig die Öltemperatur prüfen. Max. zulässige Öltemperatur 55°C.

Ölsieb zum Ölnachfüllen nicht entfernen.

Ölqualität alle 2 - 3 Monate prüfen. 

Öl-Abfälle speziell entsorgen.

10.3.2Pumpe und Absaugung

Filter in der Absaugvorrichtung  mit Kerosin oder Leichtöl reinigen, Fil-
tereinsatz alle 2-3 Monate ausblasen. 

Verbindung von Absaugsystem und Pumpe regelmäßig auf Dichtigkeit 
prüfen.  

Regelmäßig Öldruck prüfen.

10.3.3Kontrollventil

Einstellschraube vom Druckventil alle 6 Monate auf Leichtgängigkeit prüfen.

Richtungskontrollventil  alle 6 Monate prüfen.

Geschwindigkeits-Kontrollventil  einmahl im Jahr prüfen.

Pompe

Vanne de vidange

Réservoir 
d’huile

Manomètre

Base de guidage «V» «Z» (Droite)

Base de guidage «V» «Z» (Gauche)

Axe réglage en hauteur de la meule

Avance verticale de la meule (Gauche)

Axe réglage avance transversale 
chariot «Z»

Réglage de l’huile 
Distributeur A

Réglage de l’huile 
Distributeur B

Avance verticale de la meule (Droite)
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Bouchon

10.3  Entretien du système hydraulique

10�3�1  Réservoir d’huile

• Assurez-vous que le niveau d’huile est toujours suffisant.
• Contrôlez régulièrement la température de l’huile. Température maximale autorisée : 55 °C.
• N’enlevez pas le filtre quand vous remplissez le réservoir d’huile.
• Contrôlez la qualité de l’huile tous les 2-3 mois.
• Éliminez l’huile usagée de manière adéquate.

10.3.2  Pompe et aspiration

• Nettoyez le filtre du dispositif d’aspiration avec du kérosène ou du pétrole léger. Soufflez la 
cartouche filtrante tous les 2-3 mois.

• Contrôlez régulièrement l’étanchéité des raccords de la pompe et du système d’aspiration.
• Contrôlez régulièrement la pression d’huile.
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10.3.3  Soupapes de commande

• Contrôlez tous les 6 mois la facilité de mouvement de la vis de réglage de la soupape de pression.
• Contrôlez tous les 6 mois la soupape de commande directionnelle.
• Contrôlez une fois par an la soupape de commande de vitesse.

10�3�4  Pièces de raccord

• Vérifiez l’étanchéité de toutes les pièces de raccord toutes les 200 heures de travail. Dans le cas 
d’une nouvelle machine, vérifiez après 50 heures d’utilisation.

10.4  Nettoyage du système de refroidissement et de l’aspiration

10.4.1  Choix du liquide de refroidissement et remplissage

• Évitez tout contact avec la peau.
• Éliminez le liquide de refroidissement usagé dans le respect de la réglementation locale en vigueur.
• Utilisez un liquide de refroidissement clair pour applications sous haute pression.
• Les proportion du mélange doivent être de 1:60 à 1:80.

1. Remplissez le réservoir à 1/3 avec de l’eau claire.
2. Ajoutez la quantité souhaitée de réfrigérant.
3. Complétez le remplissage du réservoir avec de l’eau.

10.4.2  Entretien du dispositif d’aspiration

Nettoyez le bac de récupération et le carter du moteur.

38 FSM-Serie | Version 1.04

Wartung und Instandsetzung/Reparatur

10.3.4Verbindungsteile 

Alle Verbindungen nach ca. 200 Arbeitsstunden auf Dichtigkeit prüfen. Bei  
neuer Maschinen nach 50 Arbeitsstunden.

10.4 Reinigung Kühlsystem und Absaugung

10.4.1Auswahl und Abfüllung Kühlmittel

Hautkontakt vermeiden. 

Kühlmittelentsorgung entsprechend den örtlichen Bestimmungen  für Abwas-
serentsorgung.

Klares Kühlmittel für Hochdruckanwendung verwenden. 
Mischungsverhältnis mit Wasser: 1:60 bis 1: 80

Schritt 1 1/3 Klares Wasser in den Tank füllen.

Schritt 2 Gewünschte Menge Kühlmittel einfüllen.

Schritt 3 Tank mit Wasser komplett auffüllen.

10.4.2Wartung der Absaugvorrichtung

Sammelbehälter  und Motorgehäuse reinigen
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11  Résolution des problèmes

Problèmes Causes possibles Solutions
1  Traces sur la pièce à cause de 
vibrations

L’ancrage de la machine n’est 
pas assez stable

Stabilisez l’ancrage

Les vis de réglage dans le socle 
sont desserrées

Resserrez les vis de réglage

Les tables bougent par à-coups Voir problème 8
La meule n’est pas bien fixée sur 
la bride

Remplacez la rondelle entre la 
meule et la bride

La bride n’est pas bien fixée sur 
l’axe

Fixez la bride correctement

La meule et la bride sont mal 
équilibrées

Effectuez un bon équilibrage

La meule n’est pas homogène Retirez la meule et équilibrez ou 
remplacez-la

La meule n’est pas correctement 
dressée

Vérifiez la position du diamant 
et le dresseur de meule. 
Remplacez le diamant si 
nécessaire

Trop forte pression sur l’axe Faites régler la pression sur 
l’axe par un technicien

D’autres machine se trouvant 
à proximité transmettent des 
vibrations

Améliorez l’ancrage de la 
machine ou utilisez-la dans un 
endroit sans vibrations

Le raccord entre le moteur et 
l’axe est desserré ou des pièces 
sont défectueuses

Fixez ou remplacez les pièces 
défectueuses

2  Traces de coups sur la surface 
de la pièce à usiner

Mouvement irrégulier de la 
meule

Les phases de tension de 
l’alimentation ne sont pas 
régulières. Contrôlez et 
remplacez l’axe si nécessaire

Meule trop dure ou usée Utilisez une meule plus tendre 
ou avec un grain plus gros

Vibrations venant du bâtiment 
ou de la rue

Utilisez des plaques 
antivibratoires ou stabilisez 
l’ancrage

3  Traces en faisceaux Roulement à billes de l’axe 
défectueux

Voir problème 1

Pression trop forte sur les guides 
de la meule
Meule mal dressée
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4  Lignes en forme de virgules 
lors du ponçage de précision

Liquide de refroidissement sale Nettoyez le liquide de 
refroidissement ou utilisez un 
filtre

La meule s’écaille Nettoyez l’intérieur du carter 
de protection de la meule ou 
remplacez la meule

5  Traces de brûlures et 
déchirures

Meule trop dure Utilisez une meule plus tendre 
ou avec un grain plus gros. 
Augmenter la vitesse d’avance 
de la table ou réduire la vitesse 
de la meule

Meule usée ou grasse Dressez la meule
Trop de matière enlevée Réduisez l’avance
Vitesse d’avance de la table 
trop basse

Augmentez la vitesse d’avance 
de la table

Refroidissement inefficace Utilisez un réfrigérant plus 
concentré

6  La finition de fonctionne pas Machine mal alignée Alignez correctement la 
machine

7  L’avance de la table de 
démarre pas

Interrupteur de démagnétisation 
pas allumé

Allumez l’interrupteur de 
démagnétisation

Le moteur de la pompe de 
fonctionne pas

Réinitialisez la protection contre 
la surcharge

La pompe à huile ne délivre pas 
d’huile

Contrôlez le sens de rotation du 
moteur ou ajoutez de l’huile

8  La table de travail ne 
fonctionne pas régulièrement

Huile hydraulique non adaptée Utilisez une huile hydraulique 
adaptée

Niveau d’huile trop bas dans la 
pompe hydraulique

Ajoutez de l’huile

Filtre d’aspiration sale ou 
bouché

Changez l’huile ou nettoyez le 
filtre

Air dans le cylindre Démarrez la table à une vitesse 
lente, continuez ensuite à la 
vitesse maximale et arrêtez aux 
deux extrémités. Répétez ce 
processus plusieurs fois

9  La table de travail ne change 
pas de direction d’avance

Le levier de direction L2 s’est 
détaché de l’axe L1

Fixez le levier de direction

10  SA2 ne fonctionne pas Le fusible a sauté Remplacez le fusible
Câble débranché Branchez le câble
Transformateur défectueux Remplacez le transformateur
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11  L’avance transversale 
automatique ne fonctionne pas

Unité de contrôle du moteur 
défectueuse

Contrôlez le terminal

Interrupteur de l’avance 
transversale défectueux

Fixez ou remplacez l’interrupteur

12  L’avance transversale ne 
fonctionne que dans un sens

Interrupteur de fin de course 
défectueux ou vis de la butée 
desserrée

Resserrez la vis de la butée ou 
remplacez l’interrupteur de fin 
de course

13  La magnétisation ne 
fonctionne pas

Le fusible a sauté Remplacez le fusible
Transformateur défectueux Remplacez le transformateur
Interrupteur SA6 défectueux Vérifiez l’interrupteur et 

remplacez-le si nécessaire

• Les travaux d’entretien doivent être effectués exclusivement par du personnel qualifié.
• Si vous n’arrivez pas à résoudre un problème avec les instructions de ce manuel, prenez contact 

avec le service technique de votre revendeur.
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12  Élimination et recyclage d’un appareil usagé
Dans votre intérêt et celui de l’environnement, veillez à ce que tous les composants de la machine ne soient 
évacués que de la manière et par les voies prévues et autorisées.

12�1 Mise hors service
Les appareils dont vous ne souhaitez plus vous servir doivent être immédiatement mis hors service dans les 
règles de l’art pour éviter toute utilisation abusive ultérieure et pour exclure tout risque pour les personnes et 
l’environnement.
• Retirez de l’appareil tous les agents d’exploitation constituant un risque pour l’environnement.
• Le cas échéant, démontez la machine en sous-groupes et composants maniables et utilisables.
• Dirigez les composants de la machine et les agents d’exploitation vers les voies d’évacuation prévues.

12.2  Élimination des appareil électriques
Les appareils électriques contiennent une multitude de matériaux réutilisables ainsi que des composants nocifs 
pour l’environnement. 
Faites en sorte que ces composants soient évacués à l’état trié et dans les règles de l’art. 
En cas de doute, veuillez vous adresser à votre service communal d’évacuation des déchets. 
Le cas échéant, faites appel à une entreprise spécialisée dans l’évacuation et le recyclage.

12.3  Élimination des lubrifiants
Les consignes pour l’élimination des lubrifiants usagés sont mises à votre disposition par le fabricant des 
lubrifiants. Demandez-lui si nécessaire la fiche de données spécifique au produit.
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13  Pièces détachées
ATTENTION !
Risque de blessure en cas d’utilisation de pièces non adaptées ! 
L’utilisation de pièces détachées défectueuses ou inadaptées est dangereuse pour l’utilisateur et peut 
provoquer des dégâts à la machine.
• Utilisez uniquement des pièces détachées d’origine recommandées par le fabricant.
• En cas de doute, prenez contact avec votre revendeur.

Les pièces détachées peuvent être commandées auprès du fabricant ou chez votre revendeur.
Lors de chaque commande, les données suivantes doivent être mentionnées: 
• Type de l’appareil
• Numéro de série
• Nombre de pièces
• Description de la pièce
• Type d’envoi souhaité (poste, fret, bateau, avion, express) 
• Adresse de livraison

Les commandes ne mentionnant pas ces données ne peuvent pas être prises en compte. Si le type 
d’envoi n’est pas mentionné, celui-ci se fait à la convenance du fournisseur. Le type d’appareil, le 
numéro d’article et l’année de fabrication se trouvent sur la plaque signalétique de la machine.
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13.1  Dessins des pièces détachées

Les dessins qui suivent facilitent l’identification des pièces détachées à commander. Joignez éventuellement 
une copie du dessin à votre commande, en entourant le numéro de la pièce concernée.

Ersatzteile

FSM-Serie | Version 1.04 43

13.1 Ersatzteile

Entnehmen Sie die Nummern der Teile aus den Explosionszeichnungen. Bei 
Bedarf an Ersatzteilen geben Sie die Nummern bei der Bestellung an.

Sockel, Schlitten, Tisch Säule

SpindelBroche
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44 FSM-Serie | Version 1.04

Ersatzteile

.

Bauteile 
für Vertikalvorschub

Bauteile  für Quervorschub 

Avance verticale

Avance transversale
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Ersatzteile

FSM-Serie | Version 1.04 45

.

Bauteile 
für Longitudinalvorschub

Zylinder

Avance longitudinale

Cylindre
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46 FSM-Serie | Version 1.04

Ersatzteile

.

Ventil

Ventil offen Ventil geschlossen

Soupape

Soupape ouverte Soupape ferméeco
py
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.

Ventil 3060

Ventil 4080

Soupape 3060

Soupape 4080
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48 FSM-Serie | Version 1.04

Ersatzteile

.

Absaugvorrichtung mit KühlsystemDispositif d’aspiration avec système de refroidissement
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Ersatzteile

FSM-Serie | Version 1.04 49

.

Bauteile für Vertikalen Vorschub automatischAvance verticale automatique
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50 FSM-Serie | Version 1.04

Ersatzteile

.

vertikaler Microvorschub

Micro-avance verticale
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.

Schneller Vertikaler Vorschub

Avance verticale rapide
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52 FSM-Serie | Version 1.04

Ersatzteile

.
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Ersatzteile
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.

Micro-QuervorschubMicro-avance transversale
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54 FSM-Serie | Version 1.04

Ersatzteile

.

Micro-Quervorschub
Micro-avance transversale
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Schaltpläne
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14 Schaltpläne
HydrauliksystemSystème hydraulique

Pour type général Pour type D

14  Schémas électriques et hydrauliques
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56 FSM-Serie | Version 1.04

Schaltpläne
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Schaltpläne

FSM-Serie | Version 1.04 57
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58 FSM-Serie | Version 1.04

Schaltpläne
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Schaltpläne

FSM-Serie | Version 1.04 59
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60 FSM-Serie | Version 1.04

Schaltpläne
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Schaltpläne

FSM-Serie | Version 1.04 61
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62 FSM-Serie | Version 1.04

Schaltpläne
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Schaltpläne
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64 FSM-Serie | Version 1.04

Schaltpläne
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Schaltpläne
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66 FSM-Serie | Version 1.04

Schaltpläne
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Schaltpläne
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FSM-1545 / 2045 / 2550 / 3060 / 4080

FSM-1545 / 2045 / 2550
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68 FSM-Serie | Version 1.04

Schaltpläne

FSM-1545 / 2045 / 2550

FSM-3060
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Schaltpläne
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FSM-3060

FSM-4080
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70 FSM-Serie | Version 1.04

Schaltpläne

FSM-4080

FSM-1545 / 2045 / 2550 / 3060 / 4080
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Schaltpläne
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FSM-1545 / 2045 / 2550 / 3060 / 4080

FSM-1545 / 2045 / 2550 / 3060 / 4080
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72 FSM-Serie | Version 1.04

Schaltpläne

FSM-1545 / 2045 / 2550 / 3060 / 4080
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15  Déclaration de conformité CE   
D’après la Directive Machine 2006/42/CE Annexe ll 1.A

Le fabricant/ 
distributeur:

Déclare par la présente que le produit suivant :

Groupe de produit:

Nom du produit:

Modèle:

Numéro de série:

Année de fabrication:

Sürmer Maschinen GmbH
Dr Robert Pflege Stasse, 26
D 96103 Hallstadt

Metallkraft - Machines pour le travail du métal

Rectifieuse plane

FSM1545 - FSM2045 - FSM2550 - FSM3060 - FSM4080

______________

20________

Est conforme à toutes les prescriptions applicables de la directive citée plus haut, ainsi qu’à celles des 
directives citées ci-dessous, y compris les modifications en vigueur au moment de la déclaration.

Directives concernées : 
2006/95/CE - Directive Basse Tension
2004/108/CE - Compatibilité électromagnétique

Les normes harmonisées suivantes ont été appliquées :

EN ISO 12100:2010

DIN EN 60204-1

DIN EN ISO 12717:2009

Sécurité des machines - Principes généraux de conception - Évaluation des 
risques et diminution des risques.

Sécurité des machines - Équipement électrique des machines,  
Partie 1: Demandes générales.  

Machines outils - Sécurité - Rectifieuses planes 

Responsable de la documentation:
Département technique - Dr.-Robert-Pfleger-Str. 26  D - 96103 Hallstadt  

Hallstadt, 09/01/2012

 

EG-Konformitätserklärung
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Nach Maschinenrichtlinie 2006/42/EG Anhang II 1.A 

Hersteller/Inverkehrbringer: Stürmer Maschinen GmbH
Dr.-Robert-Pfleger-Starße 26
D-96103 Hallstadt

erklärt hiermit, dass folgendes Produkt

Produktgruppe: Metallkraft® Metallbearbeitungsmaschinen

Bezeichnung der Maschine: LMS 400 PRO DS
LMS 400 PRO DC

Maschinentyp: Leichtmetallkreissäge

Artikelnummer: 3626404
3626405

Seriennummer: ____________________

Baujahr: 20____

allen einschlägigen Bestimmungen der oben genannten Richtlinie sowie den weiteren angewandten Richtlinien (nachfolgend) – ein-
schließlich deren zum Zeitpunkt der Erklärung geltenden Änderungen entspricht. 

Einschlägige EU-Richtlinien: 2006/95/EG Niederspannungsrichtlinie
2004/108/EG EMV-Richtlinie

Folgende harmonisierte Normen wurden angewandt:

DIN EN 13898:2009-09 Werkzeugmaschinen - Sicherheit - Sägemaschinen für die Kaltbearbeitung 
von Metall; Deutsche Fassung EN 13898:2003+A1:2009 

EN  60204-1 : 2007-06 Sicherheit von Maschinen - Elektrische Ausrüstung von Maschinen - 
Teil 1: Allgemeine Anforderungen (IEC 60204-1: 2005)

EN ISO 12100:2010 Sicherheit von Maschinen - allgemeine Gestaltungsleitsätze - 
Risikobeurteilung und Risikominderung

Dokumentationsverantwortlich: Technikabteilung, Dr.-Robert-Pfleger-Str. 26, D-96103 Hallstadt

Hallstadt, den 01.06.2012

______________________
Kilian Stürmer
Geschäftsführer

15 EG-Konformitätserklärung

Kilian Stürmer, directeur
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15.1  Complément à la déclaration de conformité CE   

(Valable conjointement avec la déclaration de conformité CE originale dans ce manuel d’utilisation)

D’après la Directive Machine 2006/42/CE Annexe ll 1.A

Le fabricant/ 
distributeur:

Déclare par la présente que le produit suivant :

Groupe de produit:

Nom du produit:

Modèle:

Numéro de série:

Année de fabrication:

Sürmer Maschinen GmbH
Dr Robert Pflege Stasse, 26
D 96103 Hallstadt

Metallkraft - Machines pour le travail du métal

Rectifieuse plane

FSM1545 - FSM2045 - FSM2550 - FSM3060 - FSM4080

______________

20________

Est conforme, en raison de sa conception et de sa construction, ainsi que dans sa version 
commercialisée par nous, à toutes les exigences en matière de sécurité et de santé de la directive 
susmentionnée, ainsi qu’à celles des directives citées ci-dessous.

Directives concernées : 
2006/95/CE - Directive équipements électriques (valable jusqu’au 19 avril 2016)
2014/35/EU - Directive équipements électriques (valable à partir du 20 avril 2016)
2004/108/CE - Compatibilité électromagnétique (valable jusqu’au 19 avril 2016)
2014/30/EU -  Compatibilité électromagnétique (valable à partir du 20 avril 2016)

Responsable de la documentation:
Département technique - Dr.-Robert-Pfleger-Str. 26  D - 96103 Hallstadt  

Hallstadt, 15/04/2016

 

EG-Konformitätserklärung
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Nach Maschinenrichtlinie 2006/42/EG Anhang II 1.A 

Hersteller/Inverkehrbringer: Stürmer Maschinen GmbH
Dr.-Robert-Pfleger-Starße 26
D-96103 Hallstadt

erklärt hiermit, dass folgendes Produkt

Produktgruppe: Metallkraft® Metallbearbeitungsmaschinen

Bezeichnung der Maschine: LMS 400 PRO DS
LMS 400 PRO DC

Maschinentyp: Leichtmetallkreissäge

Artikelnummer: 3626404
3626405

Seriennummer: ____________________

Baujahr: 20____

allen einschlägigen Bestimmungen der oben genannten Richtlinie sowie den weiteren angewandten Richtlinien (nachfolgend) – ein-
schließlich deren zum Zeitpunkt der Erklärung geltenden Änderungen entspricht. 

Einschlägige EU-Richtlinien: 2006/95/EG Niederspannungsrichtlinie
2004/108/EG EMV-Richtlinie

Folgende harmonisierte Normen wurden angewandt:

DIN EN 13898:2009-09 Werkzeugmaschinen - Sicherheit - Sägemaschinen für die Kaltbearbeitung 
von Metall; Deutsche Fassung EN 13898:2003+A1:2009 

EN  60204-1 : 2007-06 Sicherheit von Maschinen - Elektrische Ausrüstung von Maschinen - 
Teil 1: Allgemeine Anforderungen (IEC 60204-1: 2005)

EN ISO 12100:2010 Sicherheit von Maschinen - allgemeine Gestaltungsleitsätze - 
Risikobeurteilung und Risikominderung

Dokumentationsverantwortlich: Technikabteilung, Dr.-Robert-Pfleger-Str. 26, D-96103 Hallstadt

Hallstadt, den 01.06.2012

______________________
Kilian Stürmer
Geschäftsführer

15 EG-Konformitätserklärung

Kilian Stürmer, directeur
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