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1  Introduction

Merci d’avoir acheté un produit Holzstar. 

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.

1�1  Droits d’auteur

Le contenu de ce manuel est protégé par les droit d’auteur. Son utilisation est autorisée dans le cadre de l’utilisation de la 
machine. Toute autre utilisation n’est pas autorisée sans l’accord écrit du fabricant.
Nous déposons nos marques, nos brevets et nos modèles pour protéger nos produits, à condition que cela soit possible 
pour chaque cas individuel. Nous nous opposons fermement à toute atteinte à notre propriété intellectuelle.

1�2  Service après-vente

Si vous avez des questions concernant votre produit, ou pour toute information technique, veuillez contacter :

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

Ou votre revendeur :

VYNCKIER sa
Avenue Patrick Wagnon 7
B-7700 Mouscron
www�vynckier�biz
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1�3  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.

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 !
La combinaison de ce symbole et de ce mot indique une situation dangereuse imminente qui, si elle n’est pas 
évitée, peut conduire à de graves blessures ou à la mort.

IMPORTANT !
La combinaison de ce symbole et de ce mot indique une situation dangereuse possible qui, si elle n’est pas 
évitée, peut conduite à des blessures légères ou modérées.

ATTENTION !
La combinaison de ce symbole et de ce mot indique une situation dangereuse possible qui, si elle n’est pas 
évitée, peut conduite à des dommages aux biens ou à l’environnement.

IMPORTANT !
La combinaison de ce symbole et de ce mot indique une situation dangereuse possible qui, si elle n’est pas 
évitée, peut conduite à des dommages aux biens ou à l’environnement.

Conseils et recommandations
Ce symbole indique des conseils et des recommandations, ainsi que des information pour un fonctionnement 
efficace et sans problème de la machine. 

Pour réduire le risque de blessures et de dommages matériels et éviter les situations dangereuses, tenez compte de toutes 
les consignes de sécurité de ce mode d’emploi. 

!
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2�2  Obligations de l’exploitant

L’exploitant est la personne qui utilise la scie à ruban à des fins commerciales ou économiques ou qui permet à un tiers 
d’utiliser la scie à ruban et qui, pendant l’opération, assume la responsabilité légale du produit pour la protection de 
l’utilisateur, du personnel ou des tiers.

Obligations de l’exploitant

Si la scie à ruban est utilisée dans le secteur commercial, l’exploitant de la scie à ruban est soumis aux obligations 
légales en matière de sécurité du travail. Par conséquent, il faut respecter les consignes de sécurité de ce manuel et les 
réglementations en matière de sécurité, de prévention des accidents et de protection de l’environnement applicables au 
domaine d’utilisation de la scie à ruban. Les points suivants s’appliquent en particulier :

• L’exploitant doit se familiariser avec les réglementations applicables en matière de santé et de sécurité et identifier, 
dans le cadre d’une évaluation des risques, les dangers supplémentaires résultant des conditions de travail 
particulières sur le lieu d’utilisation de la scie à ruban. 
Cela doit se faire sous la forme d’un mode d’emploi de la scie à ruban.

• Pendant toute la durée d’utilisation de la scie à ruban, l’exploitant doit déterminer si le mode d’emploi correspond à 
l’état actuel de la réglementation et l’adapter si nécessaire.

• L’exploitant doit définir clairement les responsabilités en matière d’installation, d’exploitation, de dépannage, de 
maintenance et de nettoyage.

• L’opérateur doit s’assurer que toutes les personnes qui manipulent la scie à ruban ont lu et compris ces instructions. 
En outre, il doit former régulièrement son personnel et l’informer des dangers. 

• L’exploitant doit fournir au personnel l’équipement de protection requis et donner des instructions contraignantes pour 
le port de l’équipement de protection.

• En outre, l’exploitant est chargé de veiller à ce que la scie à ruban soit toujours en parfait état technique. Par 
conséquent, la règle suivante s’applique :
 - L’exploitant doit s’assurer que les intervalles de maintenance décrits dans ce manuel sont respectés.
 - L’exploitant doit régulièrement vérifier le fonctionnement et l’intégralité de tous les dispositifs de sécurité.

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).

Opérateur
L’opérateur est formé par le gérant concernant les tâches qui lui sont attribuées et les dangers possibles en cas de 
manœuvre 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.

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.

Fabricant
Certains travaux ne peuvent être effectués que par du personnel qualifié du fabricant. Les autres personnels ne sont pas 
autorisés à effectuer ce travail. Pour effectuer ces travaux, veuillez contacter notre service clientèle.Co
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2�4  Équipements de protections individuelle 

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.

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

Protection de la tête
Le casque industriel protège la tête en cas de chute d’objets ou de collision avec des objets fixes.

Protections auditives
Les protections auditives protègent les oreilles des problèmes dus à un niveau sonore trop élevé.

Lunettes de sécurité
Les lunettes de sécurité protègent des projections de pièces et des éclaboussures.

Gants de travail
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  Marquages de sécurité sur la machine

Sur la machine sont apposés des étiquettes de sécurité (figure 1), qui doivent toujours être respectées. 

Fig. 1 :  Marquage de sécurité : 1  Tension électrique dangereuse - 2  Consignes de sécurité

Les panneaux d’avertissement apposés sur la machine ne peuvent pas être enlevés. Un panneau manquant ou 
endommagé doit immédiatement remplacé. Si un panneaux est manquant ou endommagé, arrêtez immédiatement la 
machine jusqu’à ce que le panneau soit remplacé.

6 ZSM 405 | Version 2.08

Sicherheit

2.5 Sicherheitskennzeichnungen an                
der Zylinderschleifmaschine 

An der Zylinderschleifmaschine sind folgende Sicher-
heitskennzeichnungen angebracht, die beachtet und be-
folgt werden müssen. 

Abb. 1: Sicherheitskennzeichnungen: 
                1 Warnung vor Gefahren | 2 Sicherheitshinweise

Die an der Maschine angebrachten Sicherheitskenn-
zeichnungen dürfen nicht entfernt werden. Beschädigte 
oder fehlende Sicherheitskennzeichnungen können zu 
Fehlhandlungen, Personen- und Sachschäden führen. 
Sie sind umgehend zu ersetzen.

Sind die Sicherheitskennzeichnungen nicht auf den er-
sten Blick erkenntlich und begreifbar, ist die Maschine 
außer Betrieb zu nehmen, bis neue Sicherheitskenn-
zeichnungen angebracht worden sind.

2.6 Sicherheitseinrichtungen 

Alle notwendigen Maßnahmen zum Anschluss sind in 
dieser Bedienungsanleitung beschrieben. Der Anschluss 
darf erst nach dem Lesen und Verstehen der Anweisun-
gen vorgenommen werden. Bei Unklarheiten ist der 
Händler zu kontaktieren. Die Maschine darf nur von qua-
lifiziertem Fachpersonal angeschlossen werden. Instal-
lationsfehler, einschließlich elektrischer 
Anschlussfehler, werden nicht von Garantiegewährlei-
stungen abgedeckt. Vor dem An- und Abklemmen der 
Maschine muss die Stromverbindung unterbrochen wer-
den.                                           

2.7 Gefahrenbereiche

Personen unter 16 Jahren ist das Bedienen der Ma-
schine strengstens untersagt (EG-Richtlinie). Der Bedie-
ner muss diese Bedienungsanleitung gelesen und ver-
standen haben, welchen Gefahren er sich bei 
Fehlgebrauch der Maschine aussetzt. Bei unleserlichen 
oder unkenntlichen Passagen dieser Anleitung sind Her-
steller oder Händler zu kontaktieren. 

Der Maschineneigentümer ist für den Betrieb der Ma-
schine mit qualifiziertem Bedienpersonal verantwortlich.    

Abb. 2: Gefahrenbereiche

1 Gefahrenbereich

2 Sicherheitslinie

2.8 Arbeitsbereich

Abb. 3: Arbeitsbereich

WARNUNG!
Gefahr bei unzureichender Qualifi-
kation von Personen!

Alle elektrischen Anschlüsse müssen von einem qua-
lifizierten Fachmann vorgenommen werden, um das 
Risiko von Personenschäden durch unsachgemäß 
ausgeführte Arbeiten zu vermeiden. 

2

1

ACHTUNG!

Vor der ersten Inbetriebnahme sind folgende Punkte 
sorgfältig zu prüfen: 

-  Ist der Arbeitsbereich um die Maschine herum frei?
-  Sind die Schalter funktionstüchtig?

1

2
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2�6  Dispositifs de sécurité

AVERTISSEMENT !
Danger en cas de qualification insuffisante du personnel !
Toutes les connexions électriques doivent être soigneusement vérifiés : effectuées par un professionnel qualifié 
afin d’éviter tout risque de blessure due à un travail inapproprié.

Toutes les mesures nécessaires pour le raccordement sont décrites dans ce mode d’emploi. Vous ne pouvez brancher 
la machine à l’alimentation électrique qu’après avoir lu et compris les instructions. Si quelque chose n’est pas clair, 
contactez votre revendeur. La machine ne peut être raccordée que par des spécialistes qualifiés, sinon, il existe un risque 
d’erreurs d’installation, y compris électriques.
Les erreurs de connexion ne sont pas couvertes par la garantie. Avant de brancher et de débrancher la machine, vérifiez 
que la machine est éteinte à l’interrupteur principal.

2�7  Zone de danger

Il est strictement interdit aux personnes de moins de 16 ans d’utiliser la machine (directive CE). L’opérateur doit avoir lu 
ce mode d’emploi et compris les dangers d’une mauvaise utilisation de la machine. Si des passages de ces instructions 
sont illisibles ou incompréhensibles, le fabricant ou le revendeur doit être contacté.

Le propriétaire de la machine est responsable de faire utiliser sa machine par des opérateurs qualifiés.
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heitskennzeichnungen angebracht, die beachtet und be-
folgt werden müssen. 

Abb. 1: Sicherheitskennzeichnungen: 
                1 Warnung vor Gefahren | 2 Sicherheitshinweise

Die an der Maschine angebrachten Sicherheitskenn-
zeichnungen dürfen nicht entfernt werden. Beschädigte 
oder fehlende Sicherheitskennzeichnungen können zu 
Fehlhandlungen, Personen- und Sachschäden führen. 
Sie sind umgehend zu ersetzen.

Sind die Sicherheitskennzeichnungen nicht auf den er-
sten Blick erkenntlich und begreifbar, ist die Maschine 
außer Betrieb zu nehmen, bis neue Sicherheitskenn-
zeichnungen angebracht worden sind.

2.6 Sicherheitseinrichtungen 

Alle notwendigen Maßnahmen zum Anschluss sind in 
dieser Bedienungsanleitung beschrieben. Der Anschluss 
darf erst nach dem Lesen und Verstehen der Anweisun-
gen vorgenommen werden. Bei Unklarheiten ist der 
Händler zu kontaktieren. Die Maschine darf nur von qua-
lifiziertem Fachpersonal angeschlossen werden. Instal-
lationsfehler, einschließlich elektrischer 
Anschlussfehler, werden nicht von Garantiegewährlei-
stungen abgedeckt. Vor dem An- und Abklemmen der 
Maschine muss die Stromverbindung unterbrochen wer-
den.                                           

2.7 Gefahrenbereiche

Personen unter 16 Jahren ist das Bedienen der Ma-
schine strengstens untersagt (EG-Richtlinie). Der Bedie-
ner muss diese Bedienungsanleitung gelesen und ver-
standen haben, welchen Gefahren er sich bei 
Fehlgebrauch der Maschine aussetzt. Bei unleserlichen 
oder unkenntlichen Passagen dieser Anleitung sind Her-
steller oder Händler zu kontaktieren. 

Der Maschineneigentümer ist für den Betrieb der Ma-
schine mit qualifiziertem Bedienpersonal verantwortlich.    

Abb. 2: Gefahrenbereiche

1 Gefahrenbereich

2 Sicherheitslinie

2.8 Arbeitsbereich

Abb. 3: Arbeitsbereich

WARNUNG!
Gefahr bei unzureichender Qualifi-
kation von Personen!

Alle elektrischen Anschlüsse müssen von einem qua-
lifizierten Fachmann vorgenommen werden, um das 
Risiko von Personenschäden durch unsachgemäß 
ausgeführte Arbeiten zu vermeiden. 

2

1

ACHTUNG!

Vor der ersten Inbetriebnahme sind folgende Punkte 
sorgfältig zu prüfen: 

-  Ist der Arbeitsbereich um die Maschine herum frei?
-  Sind die Schalter funktionstüchtig?

1

2
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ACHTUNG!

Vor der ersten Inbetriebnahme sind folgende Punkte 
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Fig. 2 : Zone de danger

1.  Zone de danger

2.  Ligne de sécurité

2�8  Zone de travail

ATTENTION !
Avant la première mise en service de la machine, contrôlez les points suivants :
• La zone de travail autour de la machine est-elle dégagée ?
• Les interrupteurs sont-ils fonctionnels ?

Fig. 3 : Zone de travail
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Protection de l’opérateur

Lorsqu’il travaille avec la machine, l’opérateur doit porter des lunettes de sécurité, une protection respiratoire, des gants 
de travail et un casque.

ATTENTION !
• Soyez prudent avec les personnes qui se trouvent dans la zone de travail�
• Éteignez la machine si vous ne comptez pas continuer à travailler immédiatement�
• Si une pièce se coince, relevez le tambour de ponçage après avoir éteint la machine�

Conseils et recommandations
Si des panneaux d’information manquent ou sont illisibles, vous devez contacter le fabricant ou votre revendeur 
pour les faire remplacer.

2�9  Consignes de sécurité générales

AVERTISSEMENT !
Même si toutes les instructions d’utilisation, les règles de sécurité et les règles de prévention 
des accidents sont respectées, un risque résiduel subsiste lors de la manipulation de 
la machine� Vous pouvez réduire le risque résiduel en travaillant et en agissant avec 
concentration et prévoyance�

Attention aux points suivants :

• Lisez attentivement les instructions d’utilisation avant de travailler avec la machine.
• Gardez la zone de travail propre et bien éclairée. Les zones sombres ou désordonnées sont sources d’accidents. 

Gardez le sol exempt d’obstacles pour éviter le risque de trébuchement et de saleté.
• N’utilisez jamais d’outils électriques dans des atmosphères potentiellement explosives, par exemple en présence 

de gaz ou de poussières inflammables. Les outils électriques peuvent produire des étincelles pouvant enflammer la 
poussière ou les vapeurs.

• N’exposez pas la machine à la pluie ou à l’humidité.
• Vérifiez régulièrement l’installation électrique. N’utilisez pas de câbles défectueux.
• N’utilisez jamais le cordon d’alimentation pour déplacer, tirer ou débrancher la machine. Gardez le cordon éloigné 

de la chaleur, de l’huile, des arêtes vives et des pièces mobiles.
• Ne touchez jamais les pièces mobiles ou rotatives.
• Ne travaillez pas avec la machine si vous n’êtes pas concentré.
• Tenez les enfants et le personnel non formé éloignés de la machine.
• Dès qu’un dispositif de sécurité s’est déclenché ou est tombé en panne, la machine ne peut être remise en service 

que lorsque vous avez éliminé la cause du problème et qu’il n’y a plus aucun danger pour les personnes ou les 
biens.

• Signalez toujours les pannes électriques à un électricien.
• Éteignez la machine lorsque vous interrompez votre travail.
• Portez des vêtements de sécurité adaptés (chaussures de sécurité, lunettes de sécurité, protection respiratoire, etc.).
• Avant de commencer le travail, vérifiez le bon fonctionnement des dispositifs de sécurité. S’ils sont endommagés, la 

machine ne peut pas être mise en service.
• Lisez et comprenez les consignes de sécurité fournies avec la machine.
• Effectuez les travaux d’entretien régulièrement.
• Ne surchargez pas la machine.
• En cas de dysfonctionnement, avertissez immédiatement votre superviseur.
• Soyez prudent lorsque des personnes se trouvent dans la zone de travail.
• Ne modifiez jamais l’installation électrique et les dispositifs de sécurité.
• Ne retirez jamais les dispositifs de sécurité mécaniques ou électriques.
• Gardez toujours les mains éloignées du tambour de ponçage.
• Contrôlez de temps en temps la bande d’alimentation pour vérifier l’absence de saletés ou de sciure entre les 

composants.
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• Une attention particulière est requise lors du transport ou de la reconstruction de la machine. Les règles de transport 
doivent être respectées.

• Si possible, immobilisez solidement la machine sur le lieu de travail.
• N’effectuez jamais de travaux de ponçage si le couvercle du tambour n’est pas fermé.
• Avant de commencer le travail, vérifiez que toutes les vis et tous les dispositifs de sécurité sont bien serrés.
• Ne forcez jamais la pièce à usiner dans l’orifice d’admission de la machine.
• Laissez le tambour de ponçage atteindre sa pleine vitesse avant de commencer le travail.
• Travaillez uniquement sur du bois avec le moins de nœuds possibles.
• Assurez-vous que la pièce à usiner est exempte de clous, de vis ou d’autres corps étrangers qui pourraient 

endommager le tambour de ponçage ou la bande abrasive ou la bande d’alimentation.
• N’utilisez que des pièces de rechange et des accessoires d’origine.

3  Utilisation conforme

La ponceuse à cylindre ZSM 405 est conçue pour le ponçage de surfaces de pièces jusqu’à 405 mm de large. La 
machine ne convient pas pour le ponçage de matériaux inflammables ou nocifs. L’utilisateur est responsable du choix 
du matériau à traiter. La machine ne peut pas être utilisée dans un environnement potentiellement explosif. Un système 
d’aspiration approprié doit être raccordé à la ponceuse. La machine doit être installée dans un local sec et bien ventilé.
La ponceuse à cylindre convient à un usage privé et non à un usage industriel. L’utilisation conforme comprend également 
le respect de toutes les informations contenues dans ce manuel. Toute utilisation allant au-delà de l’utilisation prévue ou 
différente est considérée comme une utilisation abusive.
Les modifications non autorisées de la ponceuse peuvent annuler la conformité CE de la ponceuse et sont interdites. 
Stürmer Maschinen GmbH n’assume aucune responsabilité pour les modifications de conception et techniques apportées 
à la ponceuse à cylindre.

AVERTISSEMENT !
Danger en cas de mauvaise utilisation !
Une mauvaise utilisation de la ponceuse à cylindre peut entraîner des situations dangereuses.
• N’utilisez la ponceuse à cylindre que dans la plage de capacité indiquée dans les données techniques.
• Ne contournez ou ne supprimez jamais les dispositifs de sécurité. 
• Ne traitez jamais des matériaux autres que ceux spécifiés dans l’utilisation prévue.
• N’utilisez la ponceuse à cylindre que lorsqu’elle est en parfait état technique. 
• Ne traitez jamais plusieurs pièces en même temps.

L’utilisation non conforme de la ponceuse à cylindre et le non-respect des consignes de sécurité ou du mode d’emploi 
excluent la responsabilité du fabricant pour les dommages corporels ou matériels qui en résultent et entraînent la perte de 
la garantie !

3�1  Mauvaise utilisation prévisible

• Usinage simultané de plusieurs pièces.
• Travail sur des matériaux non autorisés tels que les métaux ou les plastiques.
• Contourner ou modifier des dispositifs de sécurité.
• Installation de pièces de rechange ou d’accessoires non approuvés par le fabricant.
• Travaux de maintenance sur une machine non sécurisée.
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3�2  Risques résiduels

Même en cas d’utilisation conforme de l’appareil, et si toutes les consignes de sécurité sont respectées, il peut exister 
certains risques résiduels.
Les risques résiduels peuvent être réduits au minimum si les consignes de sécurité et les instructions d’utilisation sont 
respectées.
Si vous respectez ces instructions et observez les précautions nécessaires, vous réduirez le risque de blessure ou de 
dommage à l’appareil. 

Risques résiduels possibles :
• Le tambour de ponçage en rotation peut provoquer des blessures aux doigts et aux mains.
• Les pièces éjectées peuvent causer des blessures si la pièce n’est pas correctement fixée ou alimentée.
• Les copeaux et la sciure de bois peuvent être dangereux pour la santé. Portez des équipements de protection 

individuelle tels que des lunettes de sécurité et une protection respiratoire. Utilisez également un système d’aspiration.
• Blessures causées par des bandes abrasives défectueuses. Vérifiez régulièrement les bandes abrasives pour vous 

assurer qu’elles sont en bon état.
• Dommages auditifs dus à l’exposition au bruit lors de travaux sur la machine. Porter des protections auditives 

appropriées.
• Risque d’accident si vous avez des cheveux longs ou que vous portez des vêtements amples. Attaches les cheveux 

longs ou portez un filet, et portez des vêtements de travail près du corps.
• Risque de blessure dû à la rotation des bandes abrasives lors de la mise en marche de la machine. Retirez les clés 

de réglage et les pièces avant de mettre la machine en marche, et gardez les mains éloignées des bandes abrasives.
• Risque de choc électrique lors de l’utilisation de rallonges endommagées. N’utilisez que des rallonges en bon état et 

vérifiées par un spécialiste.

4  Données techniques

4�1  Tableau

Modèle ZSM 405
Connexion électrique 230 V / 50 Hz
Puissance du moteur 1,5 kW
Vitesse de rotation 1440 min-1

Largeur maximale de ponçage 405 mm
Diamètre du tambour de ponçage 132 mm
Largeur du tambour de ponçage 410 mm
Alimentation en continu 0 - 3,5 m/min
Hauteur de pièce maximale 130 mm
Diamètre du raccord d’aspiration 100 mm
Dimensions totales (L x l x h) 1030 x 950 x 1300 mm
Poids 85 kg
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5  Contenu de la livraison

• Dispositif d’aspiration
• Rallonge de table avant
• Rallonge de table arrière
• Roues de transport

6  Transport, emballage et stockage

6�1  Livraison et transport

Livraison

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.

Transport

Le transport inapproprié de machines individuelles, emballées ou déballées, empilées les unes sur les autres ou les unes 
à côté des autres est sujet aux accidents et peut provoquer des dommages ou des dysfonctionnements pour lesquels nous 
déclinons toute responsabilité ou garantie.
Transportez l’appareil sur le site d’installation avec un chariot de manutention suffisamment dimensionné et sécurisé 
contre le glissement et le basculement.

AVERTISSEMENT !
Des blessures graves, voire mortelles, peuvent être causées par le basculement ou la chute 
de pièces de la machine d’un élévateur à fourche ou d’un véhicule de transport� Tenez 
compte des indications figurant sur la caisse de transport.
Tenez compte du poids total de la machine mentionné dans le chapitre «Données 
techniques»� Lorsque la machine est déballée, vous pouvez lire le poids de celle-ci sur la 
plaque signalétique�
Pour le transport de la machine, utilisez des moyens de levage pouvant supporter le poids 
total de la machine�

4�2  Plaque signalétique

Fig. 4 : Plaque signalétique ZSM 405

Technische Daten
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4 Technische Daten 

4.1 Tabelle 

4.2 Typenschild 

Abb. 4: Typenschild ZSM 405

5 Lieferumfang

- Absaugeinrichtung
- vordere Tischverlängerung
- hintere Tischverlängerung
- Fahrvorrichtung

6 Transport, Verpackung, Lage-
rung

6.1 Anlieferung und Transport
Anlieferung 

Überprüfen Sie die Zylinderschleifmaschine nach Anlie-
ferung auf sichtbare Transportschäden. Sollten Sie 
Schäden an der Zylinderschleifmaschine entdecken, 
melden Sie diese unverzüglich dem Transportunterneh-
men beziehungsweise dem Händler. 

Transport

Unsachgemäßes Transportieren ist unfallträchtig und 
kann Schäden oder Funktionsstörungen an der Ma-
schine verursachen, für die wir keine Haftung bzw. Ga-
rantie gewähren.

Lieferumfang gegen Verschieben oder Kippen gesichert 
mit ausreichend dimensioniertem Flurförderfahrzeug 
oder einem Kran zum Aufstellort transportieren. 

 

 

Modell ZSM 405 

Motorleistung 230 V / 50Hz 1,5 kW

Drehzahl 1.440 min-1

Schleifbreite max. 405 mm

Schleifwalze Durchmesser 132 mm

Schleifwalze Breite  410 mm

Vorschub stufenlos 0 - 3.5 m/min

Werkstückhöhe max. 130 mm

Absaustutzen-Ø 100 mm

Abmessungen (L x B x H) 1.030 x 950 x 1.300 
mm

Gewicht 85 kg

WARNUNG!

Schwerste bis tödliche Verletzungen durch Umfallen 
und Herunterfallen von Maschinenteilen vom Gabel-
stapler, Hubwagen oder Transportfahrzeug. Beach-
ten Sie die Anweisungen und Angaben auf der 
Transportkiste.
Beachten Sie das Gesamtgewicht der Maschine. 
Das Gewicht der Maschine ist in den "Technischen 
Daten" der Maschine angegeben. Im ausgepackten 
Zustand der Maschine kann das Gewicht der 
Maschine auch am Typenschild gelesen werden.
Verwenden Sie nur Transportmittel und Lastanschlag-
mittel, die das Gesamtgewicht der Maschine aufneh-
men können. 

WARNUNG!

Schwerste bis tödliche Verletzungen durch beschä-
digte oder nicht ausreichend tragfähige Hebezeuge 
und Lastanschlagmittel, die unter Last reißen. Prü-
fen Sie die Hebezeuge und Lastanschlagmittel auf 
ausreichende Tragfähigkeit und einwandfreien 
Zustand.
Beachten Sie die Unfallverhütungsvorschriften der 
für Ihre Firma zuständigen Berufsgenossenschaft 
oder anderer Aufsichtsbehörden. 
Befestigen Sie die Lasten sorgfältig.
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AVERTISSEMENT !
Des blessures graves, voire mortelles, peuvent être causées par un élévateur ou un appareil 
de levage endommagé ou n’ayant pas une capacité de charge suffisante et qui casse sous 
une charge trop lourde. Vérifiez que l’élévateur a une capacité de charge suffisante et qu’il 
est en parfait état�
Suivez les instructions de l’organisme pour la prévention des accidents affiliée à votre 
entreprise ou des pouvoirs publics�
Fixez la charge très soigneusement�

Dangers liés au transport interne des machines

ATTENTION ! RISQUE DE BASCULEMENT !
• La machine ne peut pas être soulevée à plus de 2 cm du sol.
• Les autres personnes présentes doivent rester éloignées de la zone de danger, hors de portée de la charge.
• Informez vos collègues du danger potentiel.
• La machine doit être transportée par du personnel autorisé et qualifié. Lors du transport, manipulez la 

machine de manière responsable et en pensant toujours aux conséquences. Évitez les manipulations 
hasardeuses et risquées.

• Les marches et les pentes sont particulièrement dangereuses. Si le passage par un tel obstacle est inévitable, 
agissez avec la plus grande prudence.

• Vérifiez l’itinéraire avant le début du transport pour détecter les passages dangereux, les inégalités, les 
défauts, ainsi qu’une résistance ou une capacité de charge insuffisante.

• L’élimination des points dangereux, des inégalités et des défauts diminue fortement les risques lors du 
transport de la machine.

• Une préparation minutieuse du transport interne de la machine est donc indispensable.

6�2  Emballage

Tous les matériaux d’emballage et accessoires sont recyclables et doivent être rapportés dans un centre de tri.
Le bois de l’emballage doit être rapporté dans une entreprise spécialisée pour son élimination ou son recyclage.
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.

6�3  Stockage

Nettoyez soigneusement la ponceuse avant de la stocker dans un endroit sec et propre, à l’abri de la poussière et du gel. 
Protégez la machine en la couvrant d’une bâche.

Anlieferung, Innerbetrieblicher Transport und Inbetriebnahme
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3 Anlieferung, Innerbetrieblicher Transport und Inbetriebnahme

VORSICHT!

Verletzungen durch Umfallen und Herunterfallen von Teilen vom Gabelstapler, Hubwagen
oder Transportfahrzeug. Verwenden Sie nur Transportmittel die das Gesamtgewicht tra-
gen können und dafür geeignet sind.

3.1 Hinweise zu Transport, Aufstellung und Inbetriebnahme
Unsachgemäßes Transportieren einzelner Geräte, übereinander oder nebeneinander gesta-
pelte ungesicherte Geräte im verpackten oder im bereits ausgepacktem Zustand ist unfallträch-
tig und kann Schäden oder Funktionsstörungen verursachen, für die wir keine Haftung bzw.
Garantie gewähren.
Lieferumfang gegen Verschieben oder Kippen gesichert mit ausreichend dimensioniertem Flur-
förderfahrzeug zum Aufstellort transportieren.

3.1.1 Allgemeine Gefahren beim innerbetrieblichen Transport

VORSICHT KIPPGEFAHR!

Die Maschine darf ungesichert maximal 2cm angehoben werden. 
Mitarbeiter müssen sich außerhalb der Gefahrenzone, der Reichweite von Lasten befin-
den. Warnen Sie Mitarbeiter und weisen Sie Mitarbeiter im Bedarfsfall auf die Gefährdung
hin.
Beim Transport verantwortungsbewusst handeln und stets die Folgen bedenken. Gewagte und
riskante Handlungen unterlassen.
Besonders gefährlich sind Steigungen und Gefällstrecken (z.B. Auffahrten, Rampen und ähnli-
ches). Ist eine Befahrung solcher Passagen unumgänglich, so ist besondere Vorsicht geboten.
Kontrollieren Sie den Transportweg vor Beginn des Transportes auf mögliche Gefährdungsstel-
len, Unebenheiten und Störstellen sowie auf ausreichende Festigkeit und Tragfähigkeit. 
Gefährdungsstellen, Unebenheiten und Störstellen sind unbedingt vor dem Transport einzuse-
hen. Das Beseitigen von Gefährdungsstellen, Störstellen und Unebenheiten zum Zeitpunkt des
Transportes durch andere Mitarbeiter führt zu erheblichen Gefahren.

3.2 Anlieferung
Kontrollieren Sie unverzüglich nach Erhalt der Maschine den Zustand und reklamieren Sie
sofort eventuelle Schäden beim letzten Transportführer, auch dann, wenn die Verpackung nicht
beschädigt ist. Zur Sicherung von Ansprüchen gegenüber dem Transportunternehmen empfeh-
len wir Ihnen, Maschinen, Geräte und Verpackungsmaterialien vorläufig in dem Zustand zu
belassen, in dem Sie diese bei der Feststellung des Schadens vorgefunden haben oder diesen
Zustand zu fotografieren. Wir bitten Sie, uns über alle anderen Beanstandungen binnen sechs
Tagen nach dem Erhalt der Lieferung in Kenntnis zu setzen.

3.3 Auspacken
Die Maschine in der Nähe ihres endgültigen Standorts aufstellen, bevor zum Auspacken über-
gegangen wird. Weist die Verpackung Anzeichen für mögliche Transportschäden auf, sind die
entsprechenden Vorsichtsmaßnahmen zu treffen, um die Maschine beim Auspacken nicht zu
beschädigen. Wird eine Beschädigung entdeckt, so ist dies unverzüglich dem Transporteur
und/oder Verlader mitzuteilen, um die nötigen Schritte für eine Reklamation einleiten zu kön-
nen.
Überprüfen Sie die komplette Maschine sorgfältig und kontrollieren Sie, ob das gesamte Mate-
rial wie Verladepapiere, Anleitungen und Zubehörteile mit der Maschine geliefert wurden.
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7  Description de la machine

Les illustration dans ce manuel servent à la bonne compréhension des explications, et peuvent différer du produit réel.

Fig. 5 : Ponceuse à cylindre ZSM 405

Pos� Description
1 Échelle graduée pour le réglage en hauteur
2 Moteur
3 Vis de serrage

4 Table de travail
5 Alimentation automatique de la table / 

Interrupteur Marche / Arrêt
6 Socle
7 Volant pour le réglage de la hauteur
8 Tambour de ponçage
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Gerätebeschreibung

Allgemeine Gefahren beim innerbetrieblichen Transport 
  

Maschinen dürfen nur von autorisierten und qualifizier-
ten Personen transportiert werden. Beim Transport ver-
antwortungsbewusst handeln  und  stets die Folgen be-
denken. Gewagte und riskante Handlungen unterlassen.

Besonders gefährlich sind Steigungen und Gefällstrec-
ken (z.B. Auffahrten, Rampen und ähnliches). Ist eine 
Befahrung solcher Passagen unumgänglich, so ist be-
sondere Vorsicht geboten. 

Kontrollieren Sie den Transportweg vor Beginn des 
Transportes auf mögliche Gefährdungsstellen, Uneben-
heiten und Störstellen sowie auf ausreichende Festigkeit 
und Tragfähigkeit. 

Gefährdungsstellen, Unebenheiten und Störstellen sind 
unbedingt  vor dem Transport einzusehen. Das Beseiti-
gen von Gefährdungsstellen, Unebenheiten und Stör-
stellen zum Zeitpunkt des Transports durch andere Mit-
arbeiter führt zu erheblichen Gefahren.

Eine sorgfältige Planung des innerbetrieblichen Trans-
ports ist daher unumgänglich.

6.2 Verpackung
Alle verwendeten Verpackungsmaterialien und Pack-
hilfsmittel der Zylinderschleifmaschine sind recyclingfä-
hig und müssen grundsätzlich der stofflichen Wiederver-
wertung zugeführt werden.

Verpackungsbestandteile aus Karton geben Sie zerklei-
nert zur Altpapiersammlung.

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

Das Verpackungsmaterial darf nicht in die Hände von 
Kindern gelangen, da einige Kunststoffverpackungen bei 
Verwendung als Spielzeug Erstickungsgefahr usw. dar-
stellen können.

6.3 Lagerung

Die Zylinderschleifmaschine muss gründlich gesäubert 
werden, bevor sie in einer trockenen, sauberen und 
frostfreien Umgebung gelagert wird. Decken Sie die Ma-
schine mit einer Schutzplane ab. 

7 Gerätebeschreibung

Abbildungen in dieser Betriebsanleitung können 
vom Original abweichen

Abb. 5:  Zylinderschleifmaschine ZSM 405

1 Skala für Höhenverstellung
2 Motor
3 Klemmschraube 
4 Arbeitstisch
5 Automatischer Tischvorschub / Ein - Aus Schalter
6 Unterbau
7 Handrad zur Höhenverstellung
8 Schleiftrommel

7.1 Platzbedarf

Abb. 6: Platzbedarf der Maschine

WARNUNG  KIPPGEFAHR
  

Die Maschine darf ungesichert maximal 2cm ange-
hoben werden. 
Mitarbeiter müssen sich außerhalb der Gefahren-
zone, der Reichweite der Last, befinden. 
Warnen Sie Mitarbeiter und weisen Sie Mitarbeiter 
auf die Gefährdung hin.

1

5

2

3

4

6

7

8
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7�1  Encombrement

Fig. 6 : Encombrement de la machine
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8  Spécifications et équipement standard

• L’unité de ponçage se règle facilement à la hauteur de la pièce à usiner, grâce au volant de réglage et à l’échelle 
graduée.

• Moteur d’entraînement puissant, pour un résultat de ponçage optimal, même en cas d’utilisation en continu.
• Machine livrée de série avec rallonge d’entrée et de sortie.
• Machine livrée de série avec un dispositif d’aspiration, pour un espace de travail toujours propre.
• Vitesse d’alimentation variable, pour des résultats de ponçage optimaux.
• Convient pour l’utilisation de bandes abrasives disponibles dans le commerce.
• Manuel d’utilisation.
• Conforme aux normes européennes (marquage CE).

ATTENTION !
Ne traitez aucune pièce dépassant la résistance spécifiée. Utilisez la machine uniquement 
dans les limites de ses capacités�

9  Installation et branchement

9�1  Exigences pour le lieu d’installation

Pour garantir une bonne stabilité, la ponceuse à cylindre doit être installée sur une surface plane et solide. Veillez à ce 
qu’il y ait une liberté de mouvement suffisante pour travailler. Il doit y avoir une distance d’au moins 1 mètre de chaque 
côté entre le mur et la ponceuse.
Pour un fonctionnement correct et une longue durée de vie de la ponceuse, le lieu d’installation doit répondre aux critères 
suivants :
• Le sol doit être plat, solide et exempt de vibrations.
• Le sol ne peut laisser pénétrer aucun lubrifiant.
• Le lieu d’installation et l’espace de travail doivent être secs et bien ventilés.
• Aucune machine produisant de la poussière ou des copeaux ne peut être utilisée à proximité de la ponceuse.
• Prévoyez un espace suffisant autour de l’appareil pour l’opérateur, la manipulation du matériel, les réglages et 

l’entretien.
• Le lieu d’installation doit être bien éclairé.

9�2  Installation de la ponceuse à cylindre

Portez des gants de travail !

Portez des chaussures de sécurité !

ATTENTION !
Risque de blessure due à une machine instable !
Vérifiez la stabilité de la machine après l’avoir installée sur une surface stable.

ATTENTION !
Tenez compte du poids de la machine !
La machine doit être installée par deux personnes�
Vérifiez que les moyens de levage ont des dimensions et une capacité de charge suffisantes 
pour la machine�
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La machine doit être entièrement assemblée avant de pouvoir être utilisée. Pour assurer le bon déroulement du processus 
d’assemblage, nettoyez d’abord toutes les pièces recouvertes d’un antirouille. Évitez les solvants à base de chlore tels 
que l’acétone ou les nettoyants pour pièces de freins, qui peuvent endommager les surfaces peintes.

Procédez comme suit pour assembler votre machine :

1. Déballez la machine et vérifiez le contenu du carton. Voir figure 7.
2. Retournez les traverses (figure 7, B et C) et assemblez-les en angle droit sur une surface plane.

Spezifikation und Standardausrüstung

ZSM 405  | Version 2.08 11

8 Spezifikation und Standard-
ausrüstung 

- Schleifeinheit wird mittels Höhenverstellkurbel und 
Skala rasch und genau an die Werkstücke ange-
passt

- Mit leistungsstarkem Antriebsmotor für beste 
Schleifergebnisse auch bei Dauereinsatz

- Serienmäsig mit Ein- und Auszugsverlängerung
- Serienmäsig mit Absaugeinrichtung fur einen sau-

beren Arbeitsplatz
- Stufenlos einstellbare Vorschubgeschwindigkeit für 

optimale Schleifergebnisse
- Mit Ein- und Auszugsverlängerung
- Für die Verwendung von handelsüblichen Schleif-

leinen geeignet
- Betriebsanleitung
- EU-Norm entsprechend (CE-Zeichen)

9 Aufstellen und Anschluss

9.1 Anforderungen an den Aufstellort

Die Zylinderschleifmaschine muss auf einem ebenen 
und festen Untergrund standsicher aufgestellt werden. 
Es ist darauf zu achten, dass genügend Bewegungs-
freiheit zum Arbeiten vorhanden ist. Auf jeder Seite muss 
mindestens 1 m Abstand von der Wand bis zur Zylinder-
schleifmaschine sein. Der Aufstellungsort sollte folgende 
Kriterien erfüllen:

- Der Untergrund muss eben, fest und schwingungs-
frei sein.

- Der Untergrund darf keine Schmiermittel durchlas-
sen. 

- Der Aufstell- bzw. Arbeitsraum muss trocken und 
gut belüftet sein.

- Es sollten keine Maschinen, die Staub und Späne 
verursachen, in der Nähe der Maschine betrieben 
werden.

- Es muss ausreichend Platz für das Bedienperso-
nal, für den Materialtransport sowie für Einstell- 
und Wartungsarbeiten vorhanden sein.

- Der Aufstellungsort muss über eine gute Beleuch-
tung verfügen.

9.2 Aufstellen der Zylinderschleifma-
schine

Die Maschine muss vollständig zusammengebaut wer-
den, bevor sie in Betrieb genommen werden kann. Um 
sicherzustellen, dass der Montageprozess reibungslos 
abläuft, reinigen Sie zunächst alle Teile, die mit einem  
Rostschutzmittel bedeckt oder beschichtet sind (falls zu-
treffend). Vermeiden Sie Lösungsmittel auf Chlorbasis, 
wie Aceton oder Bremsenteilreiniger, die lackierte Ober-
flächen beschädigen können.

Gehen Sie wie folgt vor um die Maschine zu montieren: 

Schritt 1: Maschine auspacken und den Kartoninhalt auf 
folgendem Inhalt prüfen.

Abb. 7: Montageteile der Maschine

WARNUNG!

Es dürfen keine, über die Spezifikationsstärke hinaus-
gehenden, Profile verwendet werden. Die Maschine 
nur zu den vorgesehenen Zwecken verwenden.

Sicherheitsschuhe tragen!

Schutzhandschuhe tragen!

VORSICHT!

Verletzungsgefahr durch eine nicht stabil aufgestellte 
Maschine!
Prüfen Sie die Standsicherheit der Maschine nach 
dem Aufstellen auf stabilem Untergrund.

VORSICHT!

Das Gewicht der Maschine beachten!
Die Maschine darf nur von zwei Personen gemeinsam 
aufgestellt werden. 
Hilfsmittel entsprechend auf ausreichende Dimensio-
nierung und Tragfähigkeit überprüfen.

3. Assemblez les pieds de la machine (figure 7, D) avec les traverses supérieures (figure 7, B et C). Serrez les vis à la 
main. (Figure 8)

4. Montez les traverses inférieures (figure 7, A et E) avec les vis restantes sur les pieds de la machine. (Figure 9)
5. Placez les caches en caoutchouc (figure 7, F) sous les pieds de la machine. (Figure 10)
6. Retournez le socle, alignez les traverses et les pieds et serrez toutes les vis.
7. Fixez le support des roues avec 4 vis sur deux des pieds de la machine. (Figure 11)
8. Glissez l’essieu des roues dans le support. (Figure 11)
9. Montez les deux roues à chaque extrémité de l’essieu, et insérez deux goupilles fendues dans le trou des roues pour 

les fixer. (Figure 11)
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Aufstellen und Anschluss

Schritt 2: Querstreben (B und C, Abb.7) umdrehen und  
rechteckig auf eine ebene Fläche zusammen-
legen.

Schritt 3: Maschinenfüße (D,Abb.7) mit den oberen 
Querstreben (B und C, Abb.7) verbinden und 
die Schrauben handfest anziehen.

Abb. 8: Standfüße der Maschine montieren

Schritt 4: Unteren Querstreben (A und E, Abb.7) mit den 
restlichen Schrauben an den Maschinenfüßen 
montieren.

Abb. 9: Querstreben der Maschine montieren

Schritt 5: Gummiabdeckung (F,Abb.7) an der Unterseite 
der 4 Standüße einsetzen.

Abb. 10: Gummiabdeckung einsetzen

Schritt 6: Untergestellgestell umdrehen, Streben und 
Maschinenfüße ausrichten und alle Schrauben 
fest anziehen.

Schritt 7: Radhalterung mit Hilfe von 4 Schrauben an den 
beiden Maschinenfüßen befestigen.

Abb. 11: Transporträder der Maschine montieren

Schritt 8: Radachse durch die vorher montierte Halte-
rung schieben.

Schritt 9: Die beiden Räder am Ende der Radachse 
montieren und 2 Splinte durch die Bohrung der 
Räder einsetzen um diese zu sichern.

Schritt 10: Transportgriffe mit Hilfe von 4 Schrauben an 
die Maschine montieren.

Abb. 12: Transportgriff der Maschine montieren

Schritt 11: Zylinderschleifmaschine mit Hilfe einer weite-
ren Person auf das vorher montierte Unterge-
stell Heben und Ausrichten. Befestigungsboh-
rungen an der Maschine mit den Bohrungen 
am Untergestell ausrichten.

Schritt 12: Maschine mit (4) Sechskantschrauben und 
Unterlegscheiben auf dem Untergestell mon-
tieren.
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Fig. 7 : Socle en pièces détachées
Fig. 8 : Montage du socle

Fig.9 : Montage des traverses

Fig. 10 : Caches en caoutchouc
Fig. 11 : Montage des roues de transportCo
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10. Montez les poignées de transport sur le socle au moyen de 4 vis. (Figure 12)
11. Avec une autre personne, placez la ponceuse à cylindre sur le socle précédemment assemblé, et alignez-la. Alignez 

les trous de montage de la machine avec les trous dans le socle. (Figure 13)
12. Fixez la machine sur le socle au moyen de 4 vis et rondelles. (Figure 13)
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Abb. 13: Maschine auf Untergestell montieren

Schritt 13: Tischverlängerung an der Einzugsöffnung der 
Maschine mit Schrauben und Unterlegschei-
ben montieren. Die Höhe der Tischverlänge-
rung kann durch Drehen der Einstellschrau-
ben verstellt werden.

Abb. 14: Tischverlängerung montieren

Schritt 14: Handrad zur Höheneinstellung am Maschi-
nenoberteil mit Hilfe der Schraube, Unterleg-
scheibe und Hutmutter montieren.

Abb. 15: Handrad montieren

Schritt 15: Absaugstutzen auf die Öffnung der Schleif-
trommelabdeckung aufsetzen und einen Ab-
saugschlauch mit Hilfe einer Schlauch-
klemme am Absaugstutzen befestigen.

Abb. 16: Absaugstutzen montieren

Schritt 16: Absaugschlauch an einer geeigneten Absaug-
anlage anschließen.

9.3 Elektrischer Anschluss

GEFAHR!
Lebensgefahr durch Stromschlag!

Bei Kontakt mit spannungsführenden Bauteilen 
besteht Lebensgefahr. Eingeschaltete elektrische 
Bauteile können unkontrollierte Bewegungen ausfüh-
ren und zu schwersten Verletzungen führen.

ACHTUNG!

Alle Arbeiten an der Elektroinstallation dürfen nur von 
einer Elektrofachkraft ausgeführt werden, um das Ri-
siko von Personenschäden durch unsachgemäß aus-
geführte Arbeiten zu vermeiden.
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Fig. 12 : Montage des poignées de transport
Fig. 13 : Montage de la machine sur le socle

13. Montez la rallonge de la table au niveau de l’ouverture d’alimentation de la machine avec des vis et des rondelles. 
La hauteur de la rallonge de table peut être ajustée en tournant la vis de réglage. (Figure 14)

Fig. 13b : Rallonges de table

Fig. 14 : Montage de la rallonge de table
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14. Montez le volant pour le réglage de la hauteur sur la partie supérieure de la machine avec une vis, une rondelle et 
un écrou borgne. (Figure  15)

15. Placez le raccord d’aspiration sur l’ouverture du couvercle du tambour de ponçage et fixez un tuyau d’aspiration au 
raccord avec un collier de serrage. (Figure 16)

16. Raccordez le tuyau d’aspiration à un système d’aspiration approprié.
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Fig. 15 : Montage du volant
Fig. 16 : Montage du tuyau

9�3  Branchement électrique

DANGER !
Danger de mort par électrocution !
Il existe un risque de blessure mortelle si vous entrez en contact avec des composants sous tension. Les 
composants électriques sous tension peuvent effectuer des mouvements incontrôlés et entraîner des blessures très 
graves.

ATTENTION !
Tous les travaux sur l’installation électrique ne peuvent être effectués que par un électricien 
qualifié afin d’éviter le risque de blessures dues à des travaux mal effectués.

Lors du raccordement à l’alimentation électrique, assurez-vous que les caractéristiques (tension, fréquence du réseau, 
protection par fusible) correspondent aux informations de la plaque signalétique et du moteur.

1. Les câbles doivent être connectés directement à la machine, sans points intermédiaires.
2. Pour assurer un fonctionnement en toute sécurité, vérifiez la mise à la terre (voir schéma de câblage).
3. Si le moteur est surchargé, il s’éteint automatiquement. Après un temps de refroidissement d’environ 2 minutes, la 

machine peut être remise en marche.
4. Le raccordement au secteur et les rallonges utilisées doivent être conformes à la réglementation.

10  Mise en service de la machine

ATTENTION !
La machine doit être raccordée à un système d’aspiration avant sa mise en service�

ATTENTION !
Avant la mise en service, vérifiez le raccordement électrique, les lignes et les contacts.Co
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Portez des protections auditives !

Portez des lunettes de sécurité !

Portez des chaussures de sécurité !

Portez des vêtements de travail !

Portez un masque anti-poussière !

10�1  Test de fonctionnement

Une fois l’assemblage terminé, effectuez un test de fonctionnement pour vous assurer que votre machine fonctionne 
correctement et est prête pour une utilisation régulière.
Assurez-vous que tous les outils et objets utilisés lors de l’installation sont retirés de la machine et que le tambour de 
ponçage est solidement positionné sur la bande d’alimentation, afin qu’aucun contact ne puisse se produire pendant le 
fonctionnement.

Le test de fonctionnement consiste à vérifier les points suivants :
• Allumer la machine et vérifier son fonctionnement correct,
• Vérifier le mécanisme d’arrêt de sécurité sur l’interrupteur et le couvercle,
• Vérifier le bouton de réglage de la vitesse d’alimentation variable.

Les réglages suivants ont été préalablement définis en usine et doivent être vérifiés avant le démarrage de la machine :
• Tension de la bande abrasive,
• Alignement de la bande d’alimentation sur le tambour,
• Réglage des rouleaux de pression,
• Réglage de la butée de hauteur.

11  Utilisation de la ponceuse à cylindre

DANGER !
Danger de mort par électrocution !
Il existe un risque de blessure mortelle si vous entrez en contact avec des composants sous tension. Les 
composants électriques sous tension peuvent effectuer des mouvements incontrôlés et entraîner des blessures très 
graves.

ATTENTION !
Danger de mort !
Il existe un danger de mort pour l’opérateur et d’autres personnes s’ils ne respectent pas les règles suivantes :
• La ponceuse à cylindre ne peut être utilisée que par une personne formée et expérimentée.
• L’opérateur ne peut pas travailler sous l’influence d’alcool, de drogue ou de médicaments.
• L’opérateur ne peut pas travailler s’il est très fatigué ou s’il souffre d’une maladie pouvant altérer sa capacité 

de concentration.
• La ponceuse à cylindre ne peut être utilisée que par une seule personne. Les autres personnes doivent rester 

éloignés de la zone de travail pendant le fonctionnement de la machine.

ATTENTION !
Risque d’écrasement !
En cas de travaux non conformes sur la machine, il existe un risque de blessure aux 
membres supérieurs�Co
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Portez des protections auditives !

Portez des lunettes de sécurité !

Portez des chaussures de sécurité !

Portez des vêtements de travail !

Portez un masque anti-poussière !

11�1  Fonctionnement de base

La ponceuse à cylindre possède un rouleau entraîné par le moteur. La pièce à usiner est introduite par l’avance 
automatique dans le sens inverse de la rotation du tambour. Cependant, un certain niveau d’expérience est nécessaire 
pour travailler efficacement.

Les recommandations suivantes peuvent vous être utiles pendant le travail :
• L’opérateur doit posséder des connaissances de base sur ce type de machine.
• L’enlèvement de matière est meilleur lorsque l’on travaille avec plusieurs passes, avec une faible profondeur et un 

vitesse d’avance plus élevée.
• Le personnel d’exploitation ne peut pas porter de vêtements amples, de colliers, de bagues, etc., afin d’éviter que 

ces accessoires ne soient entraînés dans la machine en marche.
• Une meilleure finition de surface peut être obtenue en ponçant dans le sens du grain.
• Une alimentation optimale nécessite une certaine expérience et dépend du grain de la bande abrasive, de la vitesse 

d’avance et du type de bois.
• Retirez les clous et autres corps étrangers de la pièce avant de la poncer.
• Ne mettez jamais la machine en marche sans les dispositifs de sécurité. Risque de blessure !
• Assurez-vous que les pièces sont maintenues et guidées en toute sécurité pendant l’usinage.
• N’usinez qu’une seule pièce à la fois, solidement posée sur la table de travail.
• Retirez les copeaux et les pièces à usiner uniquement lorsque la machine est à l’arrêt.

11�2  Démarrage de la machine

La machine peut être démarrée et le processus d’usinage effectué en suivant les étapes suivantes :

1. Assurez-vous que la connexion électrique est correcte.
2. Branchez le câble d’alimentation et appuyez sur le bouton de démarrage.
3. Activez l’avance automatique de la table de travail.

Betrieb der Zylinderschleifmaschine
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11 Betrieb der Zylinderschleif-
maschine

 

11.1 Grundlegende Bedienung

Die Zylinderschleifmaschine verfügt über eine Walze. die 
vom Motor angetrieben wird. Die Werkstückzuführung 
erfolgt mit dem automatischen Vorschub entgegen der 
Trommelrotation. Allerdings ist ein gewisses Maß an Er-
fahrung nötig, um effizient zu arbeiten.

Folgende Empfehlungen sollten bei der Bearbeitung 
eine Hilfestellung sein:

- Der Bediener sollte über Grundkenntnisse mit die-
ser Art von Maschinen verfügen.

- Die Materialabnahme ist besser wenn in mehreren 
Durchgängen bei geringer Zustellung und höherer 
Vorschubgeschwindigkeit gearbeitet wird.

- Das Bedienpersonal darf keine weiten Kleidungs-
stücke, Halsketten, Ringe usw. tragen, um ein Hin-
einziehen in die laufende Maschine zu vermeiden.

- Die beste Oberflächengüte lässt sich jedoch erzie-
len wenn in Faserrichtung geschliffen wird.

- Die optimale Zustellung bedarf einiger Erfahrung, 
und hängt von Schleifbandkörnung, Vorschubge-
schwindigkeit und Holzart ab.

- Vor der Bearbeitung Nägel und andere Fremdkör-
per aus dem Werkstück entfernen.

- Die Maschine nie bei entfernten Schutzeinrichtun-
gen in Betrieb nehmen -  Verletzungsgefahr!

- Es ist darauf zu achten, dass alle Werkstücke beim 
Bearbeiten sicher gehalten und geführt werden.

- Bearbeiten Sie nur ein Werkstück, das sicher auf 
dem Tisch aufliegt.

- Späne und Werkstückteile nur bei stehender Ma-
schine entfernen.

11.2 Starten der Maschine

Mit folgenden Schritten kann die Maschine gestartet und 
der Bearbeitungsvorgang ausgeführt werden:

Schritt 1: Sicherstellen, dass der elektrische Anschluss 
korrekt ist.

Schritt 2: Netzstecker einstecken und Startknopf drücken. 

Schritt 3: Automatischer Tischvorschub einschalten.

Abb. 17: Starten der Maschine

GEFAHR!
Lebensgefahr durch Stromschlag!

Bei Kontakt mit spannungsführenden Bauteilen 
besteht Lebensgefahr. Eingeschaltete elektrische 
Bauteile können unkontrollierte Bewegungen ausfüh-
ren und zu schwersten Verletzungen führen.
-  Vor Beginn von Einstellungen an der Maschine den 

Netzstecker ziehen.

WARNUNG!
Lebensgefahr!

Es besteht für den Bediener und weitere Personen 
Lebensgefahr, wenn sich diese nicht an folgende 
Regeln halten.
-  Die Zylinderschleifmaschine darf nur von einer ein-

gewiesenen und erfahrenen Person bedient wer-
den.

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

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

-  Die Zylinderschleifmaschine darf nur von einer Per-
son bedient werden. Weitere Personen müssen 
sich während der Bedienung vom Arbeitsbereich 
fernhalten.

VORSICHT!
Quetschgefahr!

Bei unsachgemäßen Arbeiten an der Maschine besteht 
Verletzungsgefahr für die oberen Gliedmaßen.

Gehörschutz tragen!

Schutzbrille tragen!

Sicherheitsschuhe tragen!

Arbeitsschutzkleidung tragen!

Staubmaske tragen!

Motor

Startknopf

Automatischer 
Tischvorschub

Moteur

Bouton de démarrage

Avance automatique de 
la table

Fig. 17 : Démarrage de la machineCo
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11�3  Réglage de la vitesse d’avance

Lors du choix de l’avance pour l’usinage, tenez compte de variables telles que la dureté et l’état du bois, le grain du 
papier abrasif utilisé, la finition de surface souhaitée, etc. En règle générale, les pièces larges ou dures et l’utilisation de 
papier abrasif à grain fin nécessitent une avance plus lente.
L’objectif du réglage de la bonne vitesse d’avance est d’obtenir les résultats d’usinage souhaités sans endommager la 
pièce.

Pour régler la vitesse d’avance, tournez le bouton de réglage de la vitesse d’avance dans le sens des aiguilles d’une 
montre.

16 ZSM 405 | Version 2.08
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11.3 Vorschubgeschwindigkeit einstellen

Berücksichtigen Sie bei der Auswahl der Vorschubge-
schwindigkeit für die Bearbeitung Variablen wie die 
Härte und den Zustand des Holzes, die verwendete 
Schleifpapierkörnung, die gewünschte Oberflächengüte 
usw. Als Richtlinie gilt, dass breite oder harte Werk-
stücke und die Verwendung von Schleifpapier mit feine-
rer Körnung einen langsameren Vorschub erfordern. 
Das Ziel bei der Einstellung der richtigen Vorschubge-
schwindigkeit ist es, die gewünschten Ergebnisse für die 
Bearbeitung zu erzielen, ohne das Werkstück zu be-
schädigen. 

Um die Vorschubgeschwindigkeit einzustellen, Drehen 
Sie den Knopf für die variable Vorschubgeschwindigkeit 
im Uhrzeigersinn. 

Abb. 18: Vorschubgeschwindigkeit einstellen

11.4 Höhenverstellung einstellen

Die richtige Schnitttiefe beim Oberflächenschleifen hängt 
von vielen Variablen ab, wie z.B. der Härte des Holzes, 
der Breite des Werkstücks und der Vorschubgeschwin-
digkeit. 

Im Allgemeinen ist bei gröberen Körnungen oder wei-
cheren Hölzern eine 14 Umdrehung des Handrads 
(132" Schnitttiefe) pro Durchgang akzeptabel. Eine 18 
Umdrehung des Handrads (164" Schnitttiefe) wird für 
feinere Körnungen oder härtere Hölzer empfohlen.

Gehen Sie wie folgt vor um die Höhe einzustellen: 

Schritt 1: Klemmschraube (Abb.19) lösen.

Schritt 2: Handrad zum Anheben gegen den Uhrzeiger-
sinn Drehen, um die Schleiftrommel abzusen-
ken.

Schritt 3: Sobald die richtige Schnitttiefe für Ihre Bearbei-
tung eingestellt ist, ziehen Sie die Klemm-
schraube (Abb.19)  wieder fest.

Abb. 19: Höhenverstellung  

11.5 Schleifvorgang

11.5.1 Regeln zum Schleifen an der Maschine

Der Schleifvorgang darf nur von an diesen Maschinen 
erfahrenem qualifiziertem Personal vorgenommen wer-
den.                                                                                           
Die Werkstückzuführung erfolgt mit dem automatischen 
Vorschub entgegen der Trommelrichtung. Das Werk-
stück mit dem dickeren Ende voraus einführen. Bearbei-
ten Sie keine stark verdrehten oder verbogenen Werk-
stücke oder solche, deren Dicke stark variiert.  Lange 
Werkstücke durch Rollenböcke abstützen. Mit dem 
Handrad zur Höhenverstellung stellen Sie die Schleift-
rommel auf die gewünschte Spanabnahme ein.

Befolgen Sie diese Vorsichtsmaßnahmen, um einen si-
cheren Schleifvorgang und qualitativ hochwertige Ergeb-
nisse zu gewährleisten: 

- Ersetzen Sie das Schleifpapier durch eine höhere 
Körnung, um ein feineres Endergebnis zu erzielen.

- Wenn Sie das Werkstück in mehreren Durchgän-
gen bearbeiten, senken Sie die Schleiftrommel 
nicht weiter  als 132" oder 14 ab.

- Falls möglich, führen Sie das Werkstück in einem 
60°Winkel der Schleifwalze zu. Dadurch werden 
mehr effektiver Materialabtrag, geringere Bela-
stung des Motors und gleichmäßigere Abnutzung 
des Schleifpapiers gewährleistet.

- Verlängern Sie die Lebensdauer des Schleifpa-
piers, indem Sie regelmäßig ein Schleifkissen ver-
wenden.

- Werkstücke NICHT Kantenschleifen. Dies kann 
dazu führen, dass die Bretter zurückschlagen und 
schwere Verletzungen verursachen.

- Schadhafte und verschlissene Schleifbänder sofort 
ersetzen.
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(132" Schnitttiefe) pro Durchgang akzeptabel. Eine 18 
Umdrehung des Handrads (164" Schnitttiefe) wird für 
feinere Körnungen oder härtere Hölzer empfohlen.

Gehen Sie wie folgt vor um die Höhe einzustellen: 

Schritt 1: Klemmschraube (Abb.19) lösen.

Schritt 2: Handrad zum Anheben gegen den Uhrzeiger-
sinn Drehen, um die Schleiftrommel abzusen-
ken.

Schritt 3: Sobald die richtige Schnitttiefe für Ihre Bearbei-
tung eingestellt ist, ziehen Sie die Klemm-
schraube (Abb.19)  wieder fest.

Abb. 19: Höhenverstellung  

11.5 Schleifvorgang

11.5.1 Regeln zum Schleifen an der Maschine

Der Schleifvorgang darf nur von an diesen Maschinen 
erfahrenem qualifiziertem Personal vorgenommen wer-
den.                                                                                           
Die Werkstückzuführung erfolgt mit dem automatischen 
Vorschub entgegen der Trommelrichtung. Das Werk-
stück mit dem dickeren Ende voraus einführen. Bearbei-
ten Sie keine stark verdrehten oder verbogenen Werk-
stücke oder solche, deren Dicke stark variiert.  Lange 
Werkstücke durch Rollenböcke abstützen. Mit dem 
Handrad zur Höhenverstellung stellen Sie die Schleift-
rommel auf die gewünschte Spanabnahme ein.

Befolgen Sie diese Vorsichtsmaßnahmen, um einen si-
cheren Schleifvorgang und qualitativ hochwertige Ergeb-
nisse zu gewährleisten: 

- Ersetzen Sie das Schleifpapier durch eine höhere 
Körnung, um ein feineres Endergebnis zu erzielen.

- Wenn Sie das Werkstück in mehreren Durchgän-
gen bearbeiten, senken Sie die Schleiftrommel 
nicht weiter  als 132" oder 14 ab.

- Falls möglich, führen Sie das Werkstück in einem 
60°Winkel der Schleifwalze zu. Dadurch werden 
mehr effektiver Materialabtrag, geringere Bela-
stung des Motors und gleichmäßigere Abnutzung 
des Schleifpapiers gewährleistet.

- Verlängern Sie die Lebensdauer des Schleifpa-
piers, indem Sie regelmäßig ein Schleifkissen ver-
wenden.

- Werkstücke NICHT Kantenschleifen. Dies kann 
dazu führen, dass die Bretter zurückschlagen und 
schwere Verletzungen verursachen.

- Schadhafte und verschlissene Schleifbänder sofort 
ersetzen.

Volant

Vis de serrage

Échelle graduée

Avance de la table

Fig. 18 : Réglage de la vitesse d’avance

11�4  Réglage de la hauteur

La profondeur de coupe correcte pour le ponçage de surface dépend de nombreuses variables, telles que la dureté du 
bois, la largeur de la pièce et la vitesse d’avance.
Généralement, sur des grains plus grossiers ou des bois plus tendre, 1⁄4 de tour de volant (1⁄3’’ de profondeur de coupe) 
par passe est acceptable. 1⁄8 de tour de volant (1⁄64’’ de profondeur de coupe) est recommandé pour un grain plus fin 
ou du bois plus dur.

Procédez comme suit pour régler la hauteur de coupe :

1. Desserrez la vis de serrage (figure 19).
2. Tournez le volant dans le sens inverse des aiguilles d’une montre, pour abaisser le tambour de ponçage.
3. Une fois que la bonne profondeur de passe pour votre usinage est réglée, resserrez la vis de serrage (figure 19).

Fig. 19 : Réglage de la hauteurCo
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11�5  Processus de ponçage

11�5�1  Réglage de la machine

Le processus de ponçage avec cette machine ne peut être effectué que par du personnel qualifié.
La pièce à usiner est introduite par l’avance automatique dans le sens inverse de la rotation du tambour. Introduisez 
la pièce en commençant par l’extrémité la plus épaisse. Ne travaillez jamais des pièces fortement tordues ou pliées, 
ou des pièces dont l’épaisseur varie beaucoup. Soutenez les pièces longues avec des convoyeurs à rouleaux. Réglez 
l’enlèvement de matière souhaité en réglant le tambour de ponçage avec le volant.

Respectez ces mesures de précaution afin de garantir un travail sûr et des résultats de qualité :
• Remplacez la bande abrasive par une granulométrie plus élevée pour obtenir un ponçage plus fin.
• Lorsque vous traitez une pièce en plusieurs passes, n’abaissez pas le tambour de ponçage de plus de 1/32’’ ou 

1/4’’.
• Si possible, amenez la pièce à usiner à un angle de 60° par rapport au tambour de ponçage. Cela garantit un 

enlèvement de matière plus efficace, moins de contraintes sur le moteur et une usure plus uniforme du papier abrasif.
• Prolongez la durée de vie du papier de verre en utilisant régulièrement un patin de ponçage.
• Ne poncez jamais les bords des pièces. Cela peut provoquer un recul de la pièce et cause de graves blessures.
• Remplacez immédiatement les bandes abrasives endommagées et usées.

11�6  Déroulement du travail

1. Vérifiez que la bande abrasive est bien installée sur le tambour.
2. Vérifiez l’absence de clous et autres corps étrangers dans la pièce à usiner.
3. Posez la pièce à usiner sur la table de travail.
4. Réglez la profondeur de coupe (l’enlèvement de matière).
5. Mettez la machine en marche.
6. Activez l’avance et réglez la vitesse d’avance.
7. Allumez le système d’aspiration.
8. Introduisez la pièce à usiner (si possible, inclinez-la légèrement, pour réduire la charge sur le papier abrasif).
9. Éteignez d’abord le système d’aspiration, et ensuite la machine.
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11.6  Arbeitsablauf

Schritt 1: Richtige Montage des Schleifpapiers auf der 
Schleiftrommel prüfen.

Schritt 2: Werkstück auf Fremdkörper wie z.B Nägel prü-
fen.

Schritt 3:  Das zu bearbeitende Werkstück auf den Ar-
beitstisch der Maschine legen.

Schritt 4: Spanabnahme einstellen.

Schritt 5: Maschine starten.

Schritt 6: Vorschub starten und Vorschubgeschwindig-
keit wählen.

Schritt 7: Absauganlage starten.

Schritt 8: Werkstück zuführen (Werkstück nach Möglich-
keit leicht schräg stellen, da hier die Schleifpa-
pierbelastung geringer ist).

Schritt 9: Absauganlage und Maschine ausschalten.

 

Abb. 20: Arbeitsablauf

12 Einstell- und Rüstarbeiten

12.1 Schleifbandwechsel  

Gehen Sie wie folgt vor, um das Schleifband auszu-
bauen: 

Schritt 1: Schalten Sie die Zylinderschleifmaschine aus 
und Ziehen Sie den Netzstecker.

Schritt 2: Lösen Sie den Verschlusshaken der Abdec-
kung unterhalb des Griffes.

Schritt 3: Schwenken Sie die Abdeckung nach oben um 
Zugang zur Schleiftrommel und Schleifpapier 
zu erhalten.

Schritt 4: Greifen Sie unter die rechte Klemmvorrichtung 
und Drücken Sie den Hebel um das Schleifpa-
pier lösen zu können.

Abb. 21:  Klemmvorrichtung rechts

Schritt 5: Wickeln Sie den Schleifpapierstreifen von der 
Trommel ab, bis Sie die Klemmvorrichtung auf 
der linken Seite erreichen.

Abb. 22: Klemmvorrichtung links

Schritt 6: Greifen Sie unter die linke Klemmvorrichtung 
und Drücken Sie den Hebel um das Schleifpa-
pier aus der Maschine entnehmen zu können.

HINWEIS!

Vor Einstell- und Rüstarbeiten muss die
Maschine gegen Inbetriebnahme gesichert werden.
Netzstecker ziehen!

Arbeitsschutzkleidung tragen!

Schutzhandschuhe tragen!

Handrad zur

Absauganschluss

Skala für 

Automatischer
Tischvorschub

Höhenverstellung

Höhenverstellung
Volant de réglage de la hauteur

Raccord d’aspiration

Échelle graduée pour le réglage 
de la hauteur

Avance automatique de la table

Fig. 20 : Déroulement du travail
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Schritt 6: Greifen Sie unter die linke Klemmvorrichtung 
und Drücken Sie den Hebel um das Schleifpa-
pier aus der Maschine entnehmen zu können.
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12  Travaux de réglage 

IMPORTANT !
La machine doit être sécurisée contre une mise en marche involontaire avant le début des 
travaux de réglage. Débranchez la fiche secteur !

Portez des vêtements de travail !

Portez des gants de travail !

12�1  Remplacement de la bande abrasive

Procédez comme suit pour enlever la bande abrasive usagée :

1. Éteignez la ponceuse à cylindre et débranchez la fiche secteur.
2. Relâchez le crochet de verrouillage du couvercle sous la poignée.
3. Inclinez le couvercle vers le haut pour accéder au tambour et à la bande abrasive.
4. Passez la main sous le dispositif de serrage droit (figure 21), et appuyez sur le levier pour pouvoir détacher la bande 

abrasive.
5. Déroulez la bande abrasive du tambour, jusqu’à ce que vous atteigniez le côté gauche.
6. Passez la main sous le dispositif de serrage gauche (figure 22), et appuyez sur le levier pour pouvoir retirer la bande 

abrasive de la machine.

!

Fig. 21 : Dispositif de serrage droit
Fig. 22 : Dispositif de serrage gauche

Procédez comme suit pour placer la nouvelle bande abrasive :

1. Passez la main sous le dispositif de serrage gauche et appuyez sur le levier.
2. Introduisez l’extrémité de la bande abrasive neuve dans le dispositif de serrage et alignez la bande avec le côté 

gauche de la fente du tambour.

IMPORTANT !
Faites correspondre la flèche imprimée au bas du papier abrasif avec le sens de rotation du tambour.

3. Fermez le levier autour de la bande abrasive pour la serrer.
4. Tirez sur la bande abrasive pour vérifier si elle est bien fixée.
5. Maintenez la bande abrasive à la main pour le tendre, et avec l’autre main, tournez le tambour dans le sens des 

aiguilles d’une montre, pour enrouler la bande (figure 23).
6. Soulevez le deuxième dispositif de serrage vers l’avant et appuyez sur le levier.
7. Introduisez l’extrémité de la bande abrasive dans la fente du tambour, entre la pince et le levier.
8. Fermez le levier pour fixer la bande abrasive.
9. Assurez-vous que la bande abrasive est bien fixée et placée de niveau avec le tambour, que les bords ne dépassent 

pas 1/8’’ et qu’ils ne se chevauchent pas.
10. Refermez le couvercle et allumez la machine.

!
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Gehen Sie wie folgt vor, um das Schleifband einzu-
bauen:

Schritt 1: Greifen Sie unter die linke Klemmvorrichtung 
und Drücken Sie den Hebel. 

Schritt 2: Führen Sie das Ende des neuen Schleifpapiers 
in die Klemmvorrichtung ein und Richten Sie 
das Schleifpapier an der linken Seite des Trom-
melschlitzes aus.

Schritt 3: Schließen Sie den Hebel um das Schleifpapier 
festzuklemmen.

Schritt 4: Ziehen Sie am Schleifpapier, um sicherzustel-
len, dass es sicher und fest geklemmt ist.

Schritt 5: Halten Sie mit einer Hand das Schleifpapier auf 
Spannung und Drehen Sie mit der anderen 
Hand die Trommel im Uhrzeigersinn um das 
Schleifpapier aufzuwickeln.

Abb. 23: Schleifpapier aufwickeln

Schritt 6: Heben Sie die rechte Klemmvorrichtung nach 
vorne und Drücken Sie den Hebel.

Schritt 7: Führen Sie das Ende des Schleifpapiers am 
Trommelschlitz zwischen Klemme und Hebel 
ein.

Schritt 8: Schließen Sie den Hebel um das Schleifpapier 
festzuklemmen.

Schritt 9: Stellen Sie sicher, dass das Schleifpapier fest 
und bündig an der Trommel anliegt,  die Kan-
ten nicht mehr als 18" überstehen und sich 
nicht überlappen.  

Schritt 10: Abdeckung schließen und Maschine einschal-
ten. 

12.1.1 Schleifpapierauswahl

Die Wahl der richtigen Schleifbandkörnung ist äußerst 
wichtig zur Optimierung der Schleifleistung. Schleifen 
Sie immer zuerst mit einer groben Körnung und wech-
seln Sie dann schrittweise zu feineren Körnungen. Über-
springen Sie höchstens eine Körnungsstufe. Zu feine 
Körnungen und verschlissene Schleifbänder können 
Brandflecken am Werkstück hinterlassen.

Korn 36: 
                Extra grob, maximale Abtragsleistung z.B. 
                für Lackabtrag.

Korn 60- 80: 
 Oberflächen und leichte Kalibrierung, 
 häufigste Körnungen

Korn 100 und 120:                                                                
  Oberflächen und Feinschliff

Korn 150, 180 und 220:                                                               
  Nur Feinschliff

12.2 Schleifpapierreinigung

Reinigen Sie das Schleifpapier regelmäßig mit einer fei-
nen Bürste.
Durch Entfernung der Schleifstaubablagerungen wird die 
Lebensdauer des Schleifpapiers wesentlich verlängert. 

Schritt 1: Starten Sie die Schleiftrommel bei geöffneter 
Abdeckung. 

Schritt 2: Führen Sie die Bürste an der rotierenden 
Schleiftrommel entlang. Es ist empfehlenswert 
den entstehenden Abrieb mit einer Bürste zu 
entfernen.

Durch Wenden des Schleifpapiers kann dessen Lebens-
dauer gesteigert werden. Hier kommen neue Kornspit-
zen zum Einsatz.

Abb. 24: Schleifpapierreinigung

HINWEIS!

Richten Sie den auf der Unterseite des Schleifpapiers 
aufgedruckten Richtungspfeil an die Drehrichtung der 
Trommel aus.

Schleiftrommel
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HINWEIS!

Richten Sie den auf der Unterseite des Schleifpapiers 
aufgedruckten Richtungspfeil an die Drehrichtung der 
Trommel aus.

Schleiftrommel

Fig. 23 : Enrouler la bande abrasive

12�1�1  Choix de l’abrasif

Choisir le bon grain de bande abrasive est extrêmement important pour optimiser les performances de ponçage.
Commencez toujours par poncer avec un gros grain, puis passez progressivement à un grain plus fin. Sautez au plus un 
niveau de grain. Des grains trop fins et des bandes abrasives usées peuvent laisser des traces de brûlure sur la pièce.

Grain 36 : Grain grossier, enlèvement maximum de matière, par exemple pour enlever de la peinture.
Grain 60-80 : Surfaces et calibrage léger, granulométries les plus courantes.
Grain 100 et 120 : Surfaces et finitions.
Grain 150, 180 et 220 : Uniquement pour la finition.

12�2  Nettoyage du papier abrasif

Nettoyez régulièrement le papier de verre avec une brosse fine.
En éliminant les dépôts de poussière de ponçage, vous prolongez considérablement la durée de vie du papier abrasif.

1. Faites tourner le tambour avec le couvercle ouvert.
2. Passez la brosse de nettoyage le long du tambour en rotation. Il est recommandé d’éliminer l’abrasion qui en résulte 

avec une brosse.

Tourner le papier abrasif peut augmenter sa durée de vie. Le ponçage se fait alors avec les nouvelles pointes de grain.

Tambour de ponçage

Fig. 24 : Nettoyage du papier abrasifCo
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12�3  Réglage des rouleaux de pression

La hauteur des rouleaux de pression (figure 25) est réglée sous le tambour de ponçage, afin de fixer fermement la pièce 
à usiner contre la bande d’alimentation lors de son passage dans la ponceuse et d’empêcher ainsi la pièce de reculer.

La pression exercée par les rouleaux de pression sur la pièce à usiner pendant le ponçage est contrôlée par des ressorts 
de compression et des vis de réglage (figure 26).
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12.3 Einstellung der Andruckwalze

Die Höhe der Andruckwalzen ist unterhalb der Schleift-
rommel eingestellt, um das Werkstück beim Durchlauf 
durch die Schleifmaschine fest gegen das Vorschub-
band zu fixieren und einen Rückschlag des Werkstücks 
zu verhindern. 

Abb. 25: Andruckwalzen

Der Druck, den die Andruckwalzen auf das Werkstück 
ausüben, während das Werkstück bearbeitet wird, wird 
durch Druckfedern und Einstellschrauben gesteuert. 

Abb. 26: Einstellschrauben Druckwalzen

Der richtige Druck auf das Werkstück hilft Rückschläge  
zu verhindert. Wenn jedoch der Druck auf das Werk-
stück von der hinteren Andruckrolle zunimmt, nimmt 
auch der Druck auf die Schleiftrommel zu. Verringern Sie 
in diesem Fall den Druck auf die hintere Druckwalze. 

Falls Sie den Druck, den diese Rollen auf das Werkstück 
ausüben, erhöhen oder verringern möchten, führen Sie 
die folgenden Schritte durch. 

Schritt 1: Maschine ausschalten und Netzstecker ziehen.

Schritt 2: Lösen Sie den Verschlusshaken der Ab-
deckung unterhalb  des Griffes.

Schritt 3: Schwenken Sie die Abdeckung nach oben um 
Zugang zur den Einstellschrauben der Andruck-
rollen zu enthalten.

Schritt 4: Um den von den Rollen ausgeübten Druck zu 
erhöhen, ziehen Sie alle vier Schrauben in klei-
nen, gleichmäßigen Umdrehungen an und te-
sten Sie den Druck der Rollen, indem Sie sie 
nach oben drücken. Umgekehrt sind die Ein-
stellschrauben zu lösen, um den Druck zu ver-
ringern.

Schritt 5: Probedurchlauf durchführen. Wenn das Werk-
stück zum Rückschlag neigt, verringern Sie 
den Druck, indem Sie die Schrauben gegen 
den Uhrzeigersinn drehen.

Schritt 6: Sollte das Werkstück auf dem Band rutschen, 
erhöhen Sie den Druck, indem Sie die Schrau-
ben eine Umdrehung im Uhrzeigersinn drehen, 
und führen Sie den Test erneut durch.

12.4 Einstellung des Höhenanschlags

Die Einstellschraube, die durch die Unterseite des Rah-
mens ragt, dient als Anschlag, um zu verhindern, dass 
die Schleiftrommel beim Einstellen der Höhe mit dem 
Vorschubband in Kontakt kommt.

Abb. 27: Einstellschraube Höhenanschlag

Die Einstellung der Schraube wurde im Werk korrekt ein-
gestellt. Sollte es jedoch erforderlich sein, die Anschlag-
schraube neu einzustellen, führen Sie folgende Schritte 
durch. 

Schritt 1: Maschine ausschalten und Netzstecker ziehen.

Schritt 2: Sicherstellen, dass das Band korrekt gespannt 
ist.

Schritt 3: Schleiftrommel in die höchste Position kurbeln.
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Rouleaux de 
pression

Vis de réglage

Une pression appropriée sur la pièce permet d’éviter le recul de celle-ci. Cependant, à mesure que la pression exercée 
sur la pièce par le rouleau arrière augmente, la pression sur le tambour de ponçage augmente également. Dans ce cas, 
réduisez la pression sur le rouleau de pression arrière.

Si vous souhaitez augmenter ou diminuer la pression que ces rouleaux exercent sur la pièce, suivez les étapes  
ci-dessous :

1. Éteignez la machine et débranchez la fiche secteur.
2. Relâchez le crochet de verrouillage du couvercle sous la poignée.
3. Inclinez le couvercle vers le haut, pour accéder aux vis de réglage des rouleaux de pression.
4. Pour augmenter la pression des rouleaux sur la pièce à usiner, resserrez les 4 vis en petits tours réguliers et testez 

la pression des rouleaux en les poussant vers le haut. Inversement, desserrez les 4 vis de réglage pour réduire la 
pression des rouleaux.

5. Effectuez un test de fonctionnement.  
- Si la pièce a tendance à reculer, relâchez la pression des rouleaux en tournant les vis de réglage dans le sens 
inverse des aiguilles d’une montre. 
- Si la pièce glisse sur la bande abrasive, augmentez la pression des rouleaux en tournant les vis de réglage dans le 
sens des aiguilles d’une montre et testez à nouveau.

12�4  Réglage de la butée de hauteur

La vis de réglage qui dépasse dans le bas du châssis de la machine sert de butée pour empêcher le tambour de 
ponçage d’entrer en contact avec la bande d’alimentation lors du réglage de la hauteur (figure 27).

Vis

Fig. 27 : Vis de réglage butée de hauteur

Fig. 25 : Rouleaux de pression Fig. 26 : Vis de réglage rouleaux de pression
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La vis a été réglée correctement en usine. Toutefois, s’il s’avérait nécessaire de modifier le réglage, procédez comme  
suit :

1. Éteignez la machine et débranchez la fiche secteur.
2. Assurez-vous que la bande abrasive est tendue correctement.
3. Tournez le tambour de ponçage dans sa position la plus haute.
4. Desserrez l’écrou hexagonal de la vis de réglage et réglez la hauteur de la vis dépassant sous le châssis de la 

machine de manière à ce qu’elle ne dépasse pas de moins 6,3 mm.
5. Serrez l’écrou hexagonal et abaissez le tambour de ponçage jusqu’à ce que la vis de réglage touche le châssis.
6. Assurez-vous que le tambour de ponçage se trouve au moins 4,8 mm au-dessus de la surface de la bande 

d’alimentation.

IMPORTANT !
Si le tambour de ponçage ne se trouve pas au moins 1/4’’ au-dessus de la bande d’alimentation, répétez ce 
processus jusqu’à ce que le tambour se trouve au moins 1/4’’ au-dessus de la bande d’alimentation.

12�5  Réglage des rails de guidage

Les rails de guidage exercent une pression sur les chariots de la tête de ponçage. Cela permet à l’assemblage de la tête 
de ponçage de monter et descendre avec précision lors de l’utilisation du volant.
Si les rails sont trop lâches, le tambour de ponçage sera poussé vers le haut pendant l’usinage, ce qui entraînera de 
mauvais résultats de ponçage.
Si les rails sont trop serrés, il sera difficile de régler la hauteur du tambour de ponçage, ce qui entraînera une usure 
prématurée.

Procédez comme suit pour régler les rails de guidage :

1. Éteignez la machine et débranchez la fiche secteur.
2. Desserrez les écrous de blocage sur les deux guides (figure 28).
3. Serrez ou desserrez chacune des 6 vis à tête cylindrique (figure 29) de la même manière par petites étapes. Tournez 

ensuite le volant pour le réglage de la hauteur, pour tester le mouvement de la tête de ponçage. 
Remarque : resserrez les vis à tête cylindrique pour augmenter la pression sur le rail.

4. Répétez l’étape 3 jusqu’à ce que le mouvement de la tête de ponçage soit satisfaisant.
5. Resserrez les écrous de blocage sur les deux rails.

!
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Schritt 4: Sechskantmutter an der Einstellschraube lösen 
und die Höhe der Schraube, die über den Rah-
men hinausragt, so einstellen, dass sie nicht 
weniger als 6,3 mm herrausragt.

Schritt 5: Sechskantmutter festziehen und die Schleiftrom-
mel absenken, bis die Einstellschraube den Rah-
men der Halterung berührt.

Schritt 6: Sicherstellen, dass sich die Schleifwalze minde-
stens 4,8 mm über der Oberfläche des Vor-
schubbandes befindet.

12.5 Führungsleisten einstellen

Die Führungsleisten üben Druck auf die Schlitten des 
Schleifkopfes aus. Dadurch kann sich die Schleifkopf-
baugruppe bei Verwendung des Handrads präzise auf 
und ab bewegen. 

Wenn die Leisten zu locker sind, wird die Schleifwalze 
während des Betriebs nach oben gedrückt, was zu 
schlechten Schleifergebnissen führt. 

Wenn die Leisten zu fest angezogen sind, ist es schwie-
rig, die Schleifwalzenhöhe einzustellen, was zu übermä-
ßigem Verschleiß führt. 

Wie folgt vorgehen um die Leisten einzustellen: 

Schritt 1: Maschine ausschalten und Netzstecker ziehen.

Schritt 2: Sicherungsmutter an den beiden Führungen 
lösen.

Abb. 28: Führungslseiten lösen

Schritt 3: Jede der sechs Zylinderschrauben in kurzen, 
gleichen Umdrehungen hinein oder herausdre-
hen. Danach das Handrad für die Höhenver-
stellung drehen, um die Bewegung des Schleif-
kopfes zu testen.
Hinweis: Ziehen Sie die Zylinderschrauben an, 
um den Druck auf die Leiste zu erhöhen.

Abb. 29: Führungslseiten einstellen

Schritt 4:  Schritt 3 wiederholen, bis Sie mit der Schleif-
kopfbewegung zufrieden sind.

Schritt 5:  Sicherungsmutter an den beiden Führungen 
wieder festziehen.

12.6 Vorschubband zur Schleiftrommel 
ausrichten

Um ein gutes Schleifergebnis zu gewährleisten, müssen 
Vorschubband und Schleiftrommel von Seite zu Seite 
parallel zueinander stehen. Andernfalls wird von einer 
Seite des Werkstücks mehr Material abgetragen als von 
der anderen. Ziel dieses Verfahrens ist es, die Paralleli-
tät von Vorschubband und Schleiftrommel innerhalb von 
0,05" Unterschied von Seite zu Seite einzustellen. 

Abb. 30: Parallelität von Vorschubband und Schleiftrommel

HINWEIS!

Sollte sich die Schleiftrommel nicht mindestens 4,8 
mm über dem Vorschubband befindet, wiederholen 
Sie diesen Vorgang, bis sich die Schleiftrommel  min-
destens 4,8 mm über dem Vorschubband befindet.
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Fig. 28 : Desserrer les rails de guidage

Fig. 29 : Régler les rails de guidage
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Schritt 4:  Schritt 3 wiederholen, bis Sie mit der Schleif-
kopfbewegung zufrieden sind.

Schritt 5:  Sicherungsmutter an den beiden Führungen 
wieder festziehen.
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ausrichten

Um ein gutes Schleifergebnis zu gewährleisten, müssen 
Vorschubband und Schleiftrommel von Seite zu Seite 
parallel zueinander stehen. Andernfalls wird von einer 
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tät von Vorschubband und Schleiftrommel innerhalb von 
0,05" Unterschied von Seite zu Seite einzustellen. 

Abb. 30: Parallelität von Vorschubband und Schleiftrommel

HINWEIS!

Sollte sich die Schleiftrommel nicht mindestens 4,8 
mm über dem Vorschubband befindet, wiederholen 
Sie diesen Vorgang, bis sich die Schleiftrommel  min-
destens 4,8 mm über dem Vorschubband befindet.

Tambour de ponçage

Bande d’alimentation

Correct

12�6  Alignement de la bande d’alimentation avec le tambour

Pour garantir un bon résultat de ponçage, la bande d’alimentation et le tambour doivent être parallèles l’un à l’autre 
sur toute leur longueur. Sinon, une plus grande quantité de matière sera enlevée d’un côté de la pièce par rapport à 
l’autre. Le but de cette procédure est d’ajuster le parallélisme de la bande d’alimentation et du tambour de ponçage pour 
obtenir une différence inférieure à 0,05’’ d’un côté à l’autre (figure 30).
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Schritt 4:  Schritt 3 wiederholen, bis Sie mit der Schleif-
kopfbewegung zufrieden sind.

Schritt 5:  Sicherungsmutter an den beiden Führungen 
wieder festziehen.
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Seite des Werkstücks mehr Material abgetragen als von 
der anderen. Ziel dieses Verfahrens ist es, die Paralleli-
tät von Vorschubband und Schleiftrommel innerhalb von 
0,05" Unterschied von Seite zu Seite einzustellen. 

Abb. 30: Parallelität von Vorschubband und Schleiftrommel

HINWEIS!

Sollte sich die Schleiftrommel nicht mindestens 4,8 
mm über dem Vorschubband befindet, wiederholen 
Sie diesen Vorgang, bis sich die Schleiftrommel  min-
destens 4,8 mm über dem Vorschubband befindet.

Tambour de ponçage

Bande d’alimentation

Incorrect

Fig. 30 : Parallélisme de la bande d’alimentation et du tambour de ponçage

Procédez comme suit pour aligner la bande d’alimentation et le tambour de ponçage :

1. Éteignez la machine.
2. Vérifiez si les rails de guidage sont réglés correctement.
3. Choisissez une pièce à usiner ayant la même épaisseur de chaque côté.
4. Allumez la machine.
5. Effectuez plusieurs passes de ponçage léger, sans tourner ni retourner la pièce.
6. Retirez la pièce de la machine et éteignez la machine.
7. Mesurez l’épaisseur des deux côtés (A et B, figure 31) de la pièce.

• Si le côté A est moins épais que B, desserrez ou retirez les vis du support droit. Retirez ou placez une rondelle 
entre le montant et le cadre pour compenser la différence d’épaisseur entre A et B.

• Si le côté B est moins épais que A, desserrez ou retirez les vis du support gauche. Retirez ou placez une rondelle 
entre le montant et le cadre pour compenser la différence d’épaisseur entre A et B.

8. Répétez les étapes 1 à 5 pour tester votre réglage. Si nécessaire, répétez l’étape 5 jusqu’à ce que le parallélisme de 
la bande d’alimentation et du tambour de ponçage soit correct (différence inférieure à 0,05’’ entre les deux côtés).
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Gehen Sie wie folgt vor um die Parallelität des Vorschub-
bands zur Schleiftrommel einzustellen: 

Schritt 1: Maschine ausschalten.

Schritt 2: Sicherstellen, dass die Führungsleisten richtig 
eingestellt sind.

Schritt 3: Ein Werkstück auswählen, dass eine gleiche 
Dicke auf jeder Seite aufweist.

Schritt 4: Maschine einschalten.

Schritt 5: Mehrere leichte Schleifdurchgänge ausführen, 
ohne das Brett zu drehen bzw. umzudrehen.

Schritt 6 : Werkstück entnehmen und Maschine ausschal-
ten.

Schritt 7: Messung an der Stelle A und B wie in Abbildung 
31 dargestellt durchführen.

- Falls das Maß "A" kleiner als "B" ist, lösen oder 
entfernen Sie die Schrauben an der rechten Band-
halterung. Entfernen oder Legen Sie eine Unter-
legscheibe zwischen Stütze und Rahmen, um den 
Unterschied zwischen "A" und "B" auszugleichen.

- Falls das Maß "B" kleiner als "A" ist, lösen oder 
entfernen Sie die Schrauben an der linken Band-
halterung.  Entfernen oder Legen Sie eine Unter-
legscheibe zwischen Stütze und Rahmen, um den 
Unterschied auszugleichen.

Abb. 31: Parallelität Vorschubband zu Schleiftrommel einstellen

Schritt 8: Schritte 1-5 wiederholen, um die Einstellung zu 
überprüfen. Wiederholen Sie bei Bedarf den 
Schritt 5, bis die Parallelität von Vorschubband 
und Schleiftrommel innerhalb eines Bereichs 
von 0,05" von Seite zu Seite liegt.

13 Pflege, Wartung und Instand-
setzung/Reparatur

13.1 Pflege nach Arbeitsende

Schritt 1: Netzstecker aus der Steckdose ziehen.

Schritt 2: Die Absaugvorrichtung entleeren und reinigen.

Schritt 3: Die Maschine von Sägespänen und Sägestaub 
reinigen.

Schritt 4: Befestigungsschrauben und Sicherheitsvorrich-
tungen auf festen Sitz prüfen ggf. nachziehen.

Schritt 5: Harzablagerungen an der Maschine mit Hilfe 
von Harzentferner gründlich säubern.

Schritt 6: Alle unlackierten Metalloberflächen mit etwas 
Antirostspray einsprühen.

Schritt 7: Die Maschine auf Beschädigungen an den Si-
cherheitsvorrichtungen und am Schleifband 
prüfen. Wenn notwendig unter Beachtung der 
Sicherheitshinweise die Reparatur durchfüh-
ren oder diese veranlassen.

GEFAHR!
Lebensgefahr durch Stromschlag!

Bei Kontakt mit spannungsführenden Bauteilen 
besteht Lebensgefahr. Eingeschaltete elektrische 
Bauteile können unkontrollierte Bewegungen ausfüh-
ren und zu schwersten Verletzungen führen.
-  Vor Beginn von Reinigungs- und Instandhaltungsar-

beiten die Maschine abschalten und den Netzstec-
ker ziehen.

-  Anschlüsse und Reparaturen der elektrischen Aus-
rüstung dürfen nur von einer Elektrofachkraft durch-
geführt werden. 

Schutzhandschuhe tragen!

Arbeitsschutzkleidung tragen!

HINWEIS!

Für alle Reinigungsarbeiten niemals scharfe 
Reinigungsmittel verwenden. Dies kann zu Beschädi-
gungen oder Zerstörung der Maschine führen. 
Sorgen Sie für ausreichende Belüftung bei der Ver-
wendung von Lösungsmitteln. 

Fig. 31 : Parallélisme de la bande d’alimentation et du tambour de ponçage

Support 
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13  Nettoyage, entretien et réparations

DANGER !
Danger de mort par électrocution !
Le contact avec des pièces sous tension représente un danger immédiat de mort par électrocution.
 - La machine ne peut être branchée que par un électricien qualifié.
 - Les travaux sur l’installation électrique doivent être effectués par un électricien qualifié.

13�1  Nettoyage après utilisation

Portez des gants de travail !

Portez des vêtements de travail !

IMPORTANT !
N’utilisez jamais de produits agressifs pour nettoyer votre machine. Ils peuvent endommager ou même détruire 
la machine. Prévoyez une ventilation suffisante de l’atelier lors de l’utilisation de solvants.

1. Débranchez la fiche secteur de votre machine.
2. Videz et nettoyez le dispositif d’aspiration.
3. Enlevez les copeaux et la poussière de bois de la machine.
4. Vérifiez les vis de fixation des dispositifs de sécurité, et resserrez-les si nécessaire.
5. Éliminez les dépôts de résine accumulés sur la machine à l’aide d’un dissolvant spécial résine.
6. Pulvérisez toutes les parties de la machine en métal nu avec un spray antirouille.
7. Vérifiez que les dispositifs de sécurité et la bande abrasive ne sont pas endommagés. Le cas échéant, réparez ou 

faites réparer les dommages en respectant les consignes de sécurité.

13�2  Inspection et entretien réguliers

Lubrification de la machine

Contrôlez régulièrement si la bande abrasive est en bon état.

1. Remplacez immédiatement une bande abrasive défectueuse. Vérifiez le bon réglage de la bande d’alimentation. 
Lubrifiez une fois par mois toutes les pièces mobiles (figure 32) telles que la tige filetée, les disques et les coussinets, 
la jauge de profondeur, les surfaces de glissement et les douilles qui sont reliées au mécanisme de contrôle de 
profondeur. N’utilisez pas d’huile ou de graisse à cet effet, car elles ont tendance à lier la sciure.

!
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13.2 Regelmäßige Kontrolle und 
 Wartung

Schmierung der Maschine

Kontrollieren Sie regelmäßig das Schleifband auf Fehler.

1. Tauschen Sie ein schadhaftes Schleifband sofort aus. 
Überprüfen Sie in regelmäßigen Abständen die kor-
rekte Einstellung des Vorschubbandes. Schmieren Sie 
monatlich alle bewegten Teile (Abb.32) wie 
Gewindespindel, Scheiben und Lagerbüchse ein-
schließlich der Tiefenbegrenzung, Gleitflächen und 
Buchsen, die mit dem Tiefensteuermechanismus ver-
bunden sind. Verwenden Sie hierfür kein Öl oder Fett, 
da es dazu neigt, Sägemehl zu binden.

Abb. 32: Schmierung

2. Reinigen Sie die Maschine in regelmäßigen Zeitab-
ständen. Saugen Sie den Staub aus dem Trommelin-
neren um Vibrationen zu vermeiden (Staubsauger 
einsetzen).

3. Überprüfen Sie regelmäßig die Dichtheit aller Rah-
menschrauben und Motor-/ Trommelbefestigungs-
schrauben.

4. Prüfen Sie täglich die ausreichende Funktion der Ab-
saugung. Beschädigte Sicherheitseinrichtungen sofort 
ersetzen.

Schleifband reinigen

Während des Gebrauchs kann das Schleifband und Füh-
rung mit Sägemehl verstopft werden, was zu ungenügen-
dem Schleifen, Beschädigung des Werkstücks und 
Brennspuren am Werkstücks führt. Überprüfen Sie bei ab-
geschalteter und nicht an die Stromversorgung angeschlos-
sener Maschine gelegentlich den Zustand des Schleifpa-
piers auf der Schleiftrommel auf Verstopfung. Dies sollte 
besonders bei harzhaltigen Hölzern oft durchgeführt wer-
den.

Schritt 1: Maschine ausschalten und Netzstecker ziehen.

Schritt 2: Stellen Sie den Vorschubregler auf die niedrig-
ste Vorschubeinstellung. Kontakt mit Förder-
band vermeiden.

Schritt 3: Öffnen Sie die Schutzabdeckung, um die 
Schleiftrommel und das Schleifband freizule-
gen.

Schritt 4: Verwenden Sie einen langen Reinigungsstrei-
fen, um die Hände von der rotierenden Trom-
mel fernzuhalten.

Schritt 5: Schalten Sie die Maschine ein, fassen Sie den 
Reinigungsstab des Bandes mit zwei Händen 
und legen Sie den Reinigungsstab auf das 
Gussteil, in dem sich die Schleiftrommel befin-
det. Senken Sie den Reinigungsstab vorsichtig 
auf die rotierende Trommel und bewegen Sie 
den Reinigungsstab von einer Seite zur ande-
ren, um das aufgeschlagene Sägemehl zu ent-
fernen.

Schritt 6: Wenn die Reinigung abgeschlossen ist, entfer-
nen Sie den Stick, schalten Sie das Gerät aus 
und schließen und verriegeln Sie die Staub-
schutzabdeckung.

13.3 Austausch des Vorschubbands

Sollte das Vorschubband übermäßig abgenutzt oder be-
schädigt sein, kann es leicht ausgetauscht werden.

Gehen Sie wie folgt vor um das Förderband auszutau-
schen: 

Schritt 1:  Maschine ausschalten und den Netzstecker 
ziehen.

Schritt 2: Klemmschraube und Unterlegscheibe des 
Schleifkopfträgers demontieren.Die Sechs-
kantschrauben, Abstandshalter und Unterlegs-
cheiben von der Unterseite des Trägers 
entfernen und Träger abnehmen.

WARNUNG!

Betreiben Sie die Schleifmaschine nicht mit geöffneter 
Trommelabdeckung. Gehen Sie mit äußerster Vor-
sicht vor, wenn Sie die Trommelreinigung an Ihrer 
Schleifmaschine durchführen. Tragen Sie keine lang-
ärmeligen Hemden, Krawatten oder Schmuck. Lange 
Haare beim Reinigen der Trommel zurückbinden. Die 
Nichtbeachtung dieser Warnung kann zu schweren 
Verletzungen führen.

Fig. 32 : Lubrification

Guide
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2. Nettoyez régulièrement la machine. Aspirez la poussière à l’intérieur du tambour de ponçage, pour éviter les 
vibrations (utilisez un aspirateur).

3. Vérifiez régulièrement le serrage de tous les boulons du châssis et les boulons de montage du moteur et du tambour 
de ponçage.

4. Vérifiez chaque jour le bon fonctionnement du système d’aspiration. 
5. Remplacez immédiatement les dispositifs de sécurité défectueux ou endommagés.

ATTENTION !
N’utilisez jamais la ponceuse avec le couvercle du tambour de ponçage ouvert� Soyez 
extrêmement prudent lorsque vous nettoyez le tambour� Ne portez pas de chemise à 
manches longues, de cravate ou de bijoux� Attachez les cheveux longs� Le non-respect de 
cet avertissement peut entraîner de graves blessures�

Nettoyage de la bande abrasive

Pendant l’utilisation de la ponceuse, la bande abrasive et le guide peuvent être obstrués par la sciure, ce qui entraîne 
un ponçage insuffisant, des dommages à la pièce et des traces de brûlure sur la pièce. Avec la machine éteinte et 
débranchée, vérifiez de temps en temps sur le tambour si le papier abrasif n’est pas obstrué. Effectuez ce contrôle 
souvent, surtout si vous travaillez des bois résineux.

1. Éteignez la machine et débranchez-la.
2. Réglez l’avance sur la vitesse la plus basse. Évitez tout contact avec la bande d’alimentation.
3. Ouvrez le couvercle de protection pour voir le tambour de ponçage et la bande abrasive.
4. Utilisez une longue tige de nettoyage, pour maintenir vos mains éloignées du tambour en rotation.
5. Allumez la machine, saisissez la tige de nettoyage de la bande à deux mains et placez-la sur la pièce coulée dans 

laquelle se trouve le tambour de ponçage. Abaissez délicatement la tige de nettoyage sur le tambour en rotation et 
déplacez la tige d’un côté à l’autre du tambour, pour enlever la sciure accumulée.

6. Lorsque le nettoyage est terminé, enlevez la tige de nettoyage, éteignez la ponceuse, fermez et verrouillez le 
couvercle de protection.

13�3  Remplacement de la bande d’alimentation

Si la bande d’alimentation est excessivement usée ou endommagée, elle peut être facilement remplacée.
Procédez comme suit pour remplacer la bande d’alimentation (figures 33 et 34) :

1. Éteignez la machine et débranchez-la.
2. Enlevez la vis de serrage et la rondelle du support de la tête de ponçage. Enlevez les vis hexagonales, entretoises et 

les rondelles du dessous du support et retirez le support.
3. Détendez complètement la bande d’alimentation en desserrant les vis de serrage à gauche et à droite.
4. Retirez le support de la bande d’alimentation en desserrant les vis.
5. Retirez la bande d’alimentation par le côté.
6. Insérez la bande d’alimentation de rechange. Réinstallez les vis et les rondelles du support de la bande 

d’alimentation, et vissez le support de la tête de ponçage avec les éléments de fixation que vous avez enlevé à 
l’étape 3.

7. Tendez à nouveau la bande d’alimentation et rebranchez la machine.
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Abb. 33: Vorschubband austauschen

Schritt 3:  Vorschubband vollständig durch Lösen der 
Spannschrauben links und rechts entspannen.

Schritt 4:  Vorschubbandhalterung durch Lösen der 
Schrauben abnehmen.

Schritt 5: Vorschubband seitlich abziehen.

Abb. 34: Vorschubband abnehmen

Schritt 6: Ersatzvorschubband aufschieben, die Schrau-
ben und Unterlegscheiben der Vorschubband-
stütze wieder montieren und die 
Schleifkopfauflage  mit den Befestigungsele-
menten, die Sie in Schritt 3 entfernt haben fest-
schrauben.

Schritt 7: Vorschubband wieder spannen und die Maschi-
ne mit der Stromversorgung verbinden.

13.4 Spannen des Vorschubbands

Die Spannung und Führung des Vorschubbandes muss 
richtig eingestellt sein, damit das Werkstück korrekt und 
sicher unter der Schleiftrommel hindurchläuft und das 
Vorschubband während des Betriebs nicht beschädigt 
wird. Sollte das Vorschubband auf den Rollen rutschen, 
muss die Bandspannung erhöht werden. 

Falls sich das Vorschubband bei laufendem Betrieb zur 
einen oder anderen Seite bewegt, muss der Bandlauf an-
gepasst werden. 

 

Schritt 1:  Maschine ausschalten und den Netzstecker 
ziehen.

Schritt 2: Sicherstellen,  dass das Vorschubband auf den 
Rollen zentriert ist.  
Ist dies nicht der Fall, ist die Riemenspannung 
auf beiden Seiten des Riemens gleichmäßig zu 
lösen. Dies geschieht durch Halten der Sechs-
kantmutter, während die Schraube (Abb.35) 
gegen den Uhrzeigersinn gedreht wird, bis der 
Riemen von Hand von einer Seite zur anderen 
bewegt werden kann. Zentrieren Sie dann den 
Riemen auf den Rollen.

Abb. 35: Vorschubband spannen

Schritt 3: Sicherstellen,dass die Enden der beiden 
Spannschrauben gleichmäßig etwa 14" über 
die Sechskantmutter hinausragen.

Abb. 36: Position der Spannschrauben

Falls der Riemen während des Betriebs durchrutscht, 
drehen Sie die Spannschrauben jeweils eine Viertelum-
drehung im Uhrzeigersinn, bis der Riemen nicht mehr auf 
den Rollen rutscht. Achten Sie darauf, das Vorschub-
band nicht zu fest zu spannen.

HINWEIS!

Auf eine gleichmäßige Spannung, links und rechts, 
des Vorschubbandes achten!
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Abb. 33: Vorschubband austauschen

Schritt 3:  Vorschubband vollständig durch Lösen der 
Spannschrauben links und rechts entspannen.

Schritt 4:  Vorschubbandhalterung durch Lösen der 
Schrauben abnehmen.

Schritt 5: Vorschubband seitlich abziehen.

Abb. 34: Vorschubband abnehmen

Schritt 6: Ersatzvorschubband aufschieben, die Schrau-
ben und Unterlegscheiben der Vorschubband-
stütze wieder montieren und die 
Schleifkopfauflage  mit den Befestigungsele-
menten, die Sie in Schritt 3 entfernt haben fest-
schrauben.

Schritt 7: Vorschubband wieder spannen und die Maschi-
ne mit der Stromversorgung verbinden.

13.4 Spannen des Vorschubbands

Die Spannung und Führung des Vorschubbandes muss 
richtig eingestellt sein, damit das Werkstück korrekt und 
sicher unter der Schleiftrommel hindurchläuft und das 
Vorschubband während des Betriebs nicht beschädigt 
wird. Sollte das Vorschubband auf den Rollen rutschen, 
muss die Bandspannung erhöht werden. 

Falls sich das Vorschubband bei laufendem Betrieb zur 
einen oder anderen Seite bewegt, muss der Bandlauf an-
gepasst werden. 

 

Schritt 1:  Maschine ausschalten und den Netzstecker 
ziehen.

Schritt 2: Sicherstellen,  dass das Vorschubband auf den 
Rollen zentriert ist.  
Ist dies nicht der Fall, ist die Riemenspannung 
auf beiden Seiten des Riemens gleichmäßig zu 
lösen. Dies geschieht durch Halten der Sechs-
kantmutter, während die Schraube (Abb.35) 
gegen den Uhrzeigersinn gedreht wird, bis der 
Riemen von Hand von einer Seite zur anderen 
bewegt werden kann. Zentrieren Sie dann den 
Riemen auf den Rollen.

Abb. 35: Vorschubband spannen

Schritt 3: Sicherstellen,dass die Enden der beiden 
Spannschrauben gleichmäßig etwa 14" über 
die Sechskantmutter hinausragen.

Abb. 36: Position der Spannschrauben

Falls der Riemen während des Betriebs durchrutscht, 
drehen Sie die Spannschrauben jeweils eine Viertelum-
drehung im Uhrzeigersinn, bis der Riemen nicht mehr auf 
den Rollen rutscht. Achten Sie darauf, das Vorschub-
band nicht zu fest zu spannen.

HINWEIS!

Auf eine gleichmäßige Spannung, links und rechts, 
des Vorschubbandes achten!

Fig. 33 : Remplacer la bande d’alimentation
Fig. 34 : Retirer la bande d’alimentation

Support tête de ponçage

Support

13�4  Tension de la bande d’alimentation

La tension et le guidage de la bande d’alimentation doivent être réglés correctement afin que la pièce à usiner passe 
correctement et en toute sécurité sous le tambour de ponçage et que la bande d’alimentation ne soit pas endommagée 
pendant le travail. Si la bande d’alimentation patine sur les rouleaux, la tension de la bande doit être augmentée.
Si la bande d’alimentation se déplace d’un côté ou de l’autre pendant le ponçage, la course de la bande d’alimentation 
doit être ajustée.

IMPORTANT !
Veillez à une tension uniforme à gauche et à droite de la bande d’alimentation !

1. Éteignez la machine et débranchez-la.
2. Assurez-vous que la bande d’alimentation est centrée sur les rouleaux.  

Si ce n’est pas le cas, relâchez de manière égale les deux côtés de la courroie. Pour ce faire, maintenez l’écrou 
hexagonal tandis que vous tournez la vis (figure 35) dans le sens inverse des aiguilles d’une montre, jusqu’à ce que 
la courroie puisse être déplacée d’un côté à l’autre à la main. Centrez ensuite la courroie sur les rouleaux.

3. Assurez-vous que les extrémités des deux vis de tension dépassent uniformément de l’écrou hexagonal d’environ 
1/4’’ (figure 36).
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Abb. 33: Vorschubband austauschen

Schritt 3:  Vorschubband vollständig durch Lösen der 
Spannschrauben links und rechts entspannen.

Schritt 4:  Vorschubbandhalterung durch Lösen der 
Schrauben abnehmen.

Schritt 5: Vorschubband seitlich abziehen.

Abb. 34: Vorschubband abnehmen

Schritt 6: Ersatzvorschubband aufschieben, die Schrau-
ben und Unterlegscheiben der Vorschubband-
stütze wieder montieren und die 
Schleifkopfauflage  mit den Befestigungsele-
menten, die Sie in Schritt 3 entfernt haben fest-
schrauben.

Schritt 7: Vorschubband wieder spannen und die Maschi-
ne mit der Stromversorgung verbinden.

13.4 Spannen des Vorschubbands

Die Spannung und Führung des Vorschubbandes muss 
richtig eingestellt sein, damit das Werkstück korrekt und 
sicher unter der Schleiftrommel hindurchläuft und das 
Vorschubband während des Betriebs nicht beschädigt 
wird. Sollte das Vorschubband auf den Rollen rutschen, 
muss die Bandspannung erhöht werden. 

Falls sich das Vorschubband bei laufendem Betrieb zur 
einen oder anderen Seite bewegt, muss der Bandlauf an-
gepasst werden. 

 

Schritt 1:  Maschine ausschalten und den Netzstecker 
ziehen.

Schritt 2: Sicherstellen,  dass das Vorschubband auf den 
Rollen zentriert ist.  
Ist dies nicht der Fall, ist die Riemenspannung 
auf beiden Seiten des Riemens gleichmäßig zu 
lösen. Dies geschieht durch Halten der Sechs-
kantmutter, während die Schraube (Abb.35) 
gegen den Uhrzeigersinn gedreht wird, bis der 
Riemen von Hand von einer Seite zur anderen 
bewegt werden kann. Zentrieren Sie dann den 
Riemen auf den Rollen.

Abb. 35: Vorschubband spannen

Schritt 3: Sicherstellen,dass die Enden der beiden 
Spannschrauben gleichmäßig etwa 14" über 
die Sechskantmutter hinausragen.

Abb. 36: Position der Spannschrauben

Falls der Riemen während des Betriebs durchrutscht, 
drehen Sie die Spannschrauben jeweils eine Viertelum-
drehung im Uhrzeigersinn, bis der Riemen nicht mehr auf 
den Rollen rutscht. Achten Sie darauf, das Vorschub-
band nicht zu fest zu spannen.

HINWEIS!

Auf eine gleichmäßige Spannung, links und rechts, 
des Vorschubbandes achten!

!

Pflege, Wartung und Instandsetzung/Reparatur
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Abb. 33: Vorschubband austauschen

Schritt 3:  Vorschubband vollständig durch Lösen der 
Spannschrauben links und rechts entspannen.

Schritt 4:  Vorschubbandhalterung durch Lösen der 
Schrauben abnehmen.

Schritt 5: Vorschubband seitlich abziehen.

Abb. 34: Vorschubband abnehmen

Schritt 6: Ersatzvorschubband aufschieben, die Schrau-
ben und Unterlegscheiben der Vorschubband-
stütze wieder montieren und die 
Schleifkopfauflage  mit den Befestigungsele-
menten, die Sie in Schritt 3 entfernt haben fest-
schrauben.

Schritt 7: Vorschubband wieder spannen und die Maschi-
ne mit der Stromversorgung verbinden.

13.4 Spannen des Vorschubbands

Die Spannung und Führung des Vorschubbandes muss 
richtig eingestellt sein, damit das Werkstück korrekt und 
sicher unter der Schleiftrommel hindurchläuft und das 
Vorschubband während des Betriebs nicht beschädigt 
wird. Sollte das Vorschubband auf den Rollen rutschen, 
muss die Bandspannung erhöht werden. 

Falls sich das Vorschubband bei laufendem Betrieb zur 
einen oder anderen Seite bewegt, muss der Bandlauf an-
gepasst werden. 

 

Schritt 1:  Maschine ausschalten und den Netzstecker 
ziehen.

Schritt 2: Sicherstellen,  dass das Vorschubband auf den 
Rollen zentriert ist.  
Ist dies nicht der Fall, ist die Riemenspannung 
auf beiden Seiten des Riemens gleichmäßig zu 
lösen. Dies geschieht durch Halten der Sechs-
kantmutter, während die Schraube (Abb.35) 
gegen den Uhrzeigersinn gedreht wird, bis der 
Riemen von Hand von einer Seite zur anderen 
bewegt werden kann. Zentrieren Sie dann den 
Riemen auf den Rollen.

Abb. 35: Vorschubband spannen

Schritt 3: Sicherstellen,dass die Enden der beiden 
Spannschrauben gleichmäßig etwa 14" über 
die Sechskantmutter hinausragen.

Abb. 36: Position der Spannschrauben

Falls der Riemen während des Betriebs durchrutscht, 
drehen Sie die Spannschrauben jeweils eine Viertelum-
drehung im Uhrzeigersinn, bis der Riemen nicht mehr auf 
den Rollen rutscht. Achten Sie darauf, das Vorschub-
band nicht zu fest zu spannen.

HINWEIS!

Auf eine gleichmäßige Spannung, links und rechts, 
des Vorschubbandes achten!

Fig. 35 : Tension de la bande d’alimentation

Fig. 36 : Position des vis de tension
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Si la bande d’alimentation glisse pendant le ponçage, tournez les vis de tension dans le sens des aiguilles d’une montre 
d’un quart de tour à la fois, jusqu’à ce que la courroie ne glisse plus sur les rouleaux. Veillez à ne pas trop serrer la 
bande d’alimentation.

13.4.1  Réglage du défilement de la bande d’alimentation

Faites fonctionner la bande d’alimentation à grande vitesse et voyez si elle dévie d’un côté ou de l’autre. Assurez-vous 
que la bande de sort pas des rouleaux, sinon il y a un risque d’endommagement de la bande d’alimentation.
Si la bande d’alimentation tourne de manière centrée, sans dévier d’un côté ou de l’autre, aucun réglage n’est 
nécessaire.
Si la bande d’alimentation dévie trop, procédez comme suit pour régler le défilement de la bande d’alimentation :

1. Tournez la vis de tension dans le sens des aiguilles d’une montre du côté vers lequel la bande a tendance à dévier, 
jusqu’à ce que celle-ci tourne bien au centre des rouleaux.

2. Laissez la bande tourner pendant quelques minutes pour vous assurer qu’elle tourne correctement sur les rouleaux. Si 
nécessaire, refaites le réglage jusqu’à ce que la bande soit correctement centrée.

14  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.
Ne jetez pas l’emballage et, plus tard, l’appareil usagé avec les ordures ménagères, mais éliminez les deux 
conformément aux directives établies par votre ville/administration ou par la société responsable de l’élimination des 
déchets.

14�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.
1. Retirez de l’appareil tous les agents d’exploitation constituant un risque pour l’environnement.
2. Le cas échéant, démontez la machine en sous-groupes et composants maniables et utilisables.
3. Dirigez les composants de la machine et les agents d’exploitation vers les voies d’évacuation prévues.

14�2  Élimination d’un appareil électrique

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, adressez-vous à votre service communal d’évacuation des déchets. Le cas échéant, faites appel à une entreprise 
spécialisée dans l’évacuation pour le traitement.

14.3  Élimination des lubrifiants 

Le fabricant de lubrifiants tient des consignes d’évacuation des lubrifiants utilisés à la disposition des utilisateurs. Le cas 
échéant, demandez des feuilles de données spécifiques aux produits.

14�4  Évacuation aux points de collecte communaux

Traitement des appareils électriques et électroniques en fin de vie (applicable dans les pays de l’Union européenne et 
autres pays européens disposant de systèmes de collecte sélective).

Ce symbole, apposé sur le produit ou sur son emballage indique que ce produit ne peut pas être traité avec 
les déchets ménagers. Il doit être remis à un centre de collecte approprié pour le recyclage des équipements 
électriques et électroniques. En s’assurant que ce produit est bien mis en rebut de manière appropriée, vous 
aiderez à prévenir les conséquences négatives potentielles pour l’environnement et la santé humaine. Le 
recyclage des matériaux aide à conserver les ressources naturelles.

Pour toute information supplémentaire au sujet du recyclage de ce produit, vous pouvez contacter votre municipalité, votre 
déchetterie ou le point de vente de ce produit.
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15  Résolution des pannes

Pannes Causes possibles Solutions
La machine ne démarre pas Interrupteur de sécurité défectueux Vérifiez l’interrupteur de sécurité

Pas d’alimentation électrique Vérifiez l’alimentation électrique
Fiche d’alimentation défectueuse Vérifiez la fiche d’alimentation
Condensateur de démarrage 
défectueux

Vérifiez le condensateur

Moteur mal câblé Vérifiez le câblage
Moteur surchargé Laissez refroidir le moteur
Interrupteur Marche/Arrêt défectueux Vérifiez l’interrupteur Marche/Arrêt

La machine s’arrête pendant le 
ponçage

Matériau de la pièce non adapté à 
l’usinage

Poncez des produits de bois naturels. 
Assurez-vous que leur teneur en 
humidité est inférieure à 20 %

Profondeur de ponçage mal réglée Ajustez la profondeur de ponçage
Avance trop élevée ou trop faible Augmentez ou diminuez la vitesse 

d’alimentation
Aspiration obstruée Vérifiez l’aspiration de la poussière

La machine présente des vibrations 
excessives ou est trop bruyante

Papier abrasif déchiré ou mal installé Placez le papier abrasif correctement. 
Remplacez-le s’il est déchiré

Moteur desserré Vérifiez et resserrez les fixations du 
moteur si nécessaire

Machine montée sur un sol irrégulier Installez la machine sur un sol plat
La roue du ventilateur frotte contre le 
boîtier

Vérifiez la roue du ventilateur et le 
couvercle

Support du moteur défectueux Vérifiez le support du moteur
Rotation du tambour de ponçage 
défectueuse

Vérifiez le tambour de ponçage

Le grain abrasif s’efface trop 
facilement du papier abrasif

Le papier abrasif a été stocké dans un 
mauvais environnement

Stockez le papier abrasif dans un 
endroit sec

Le papier abrasif a été plié ou 
endommagé

Stockez le papier abrasif roulé et non 
plié

Le papier abrasif s’use rapidement Profondeur de coupe trop grande ou 
vitesse d’avance trop lente

Réduisez la profondeur de ponçage 
ou augmentez la vitesse d’avance

La pièce à usiner a une forte teneur en 
humidité

N’utilisez que des matériaux avec une 
teneur en humidité inférieure à 20 %

Le bon papier abrasif avec le bon 
grain n’est pas utilisé

Utilisez du papier abrasif approprié

Aspiration inadéquate de la poussière Connectez le système d’aspiration
Marques de brûlure sur la pièce à 
usiner

Utilisation d’un grain trop fin pour la 
profondeur de ponçage

Utilisez un papier avec un grain plus 
grossier ou réduisez la profondeur de 
ponçage

Bande abrasive usée Remplacez la bande abrasive
Vitesse d’alimentation trop lente Augmentez la vitesse d’alimentation
Bande abrasive mal installée Vérifiez l’installation de la bande 

abrasive
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Pannes Causes possibles Solutions
Mauvais motif de ponçage Pièce à usiner trop humide Traitez uniquement des pièces avec 

une teneur en humidité inférieure à 
20 %

Bande abrasive usée Remplacez la bande abrasive
La pièce à usiner a trop de jeu 
pendant le ponçage

Bande d’alimentation sale ou usée Nettoyez ou remplacez la bande 
d’alimentation

Hauteur de pièce mal réglée Vérifiez la hauteur et ajustez-la si 
nécessaire

Épaisseur de la pièce à usiner 
irrégulière

Le bouton de réglage de la hauteur 
est desserré et le tambour de ponçage 
est poussé vers le haut

Après avoir réglé la hauteur 
correctement, serrez complètement la 
vis de serrage du réglage de hauteur

La bande d’alimentation n’est pas 
parallèle au tambour de ponçage

Alignez correctement la bande 
d’alimentation avec le tambour de 
ponçage

Bande d’alimentation usée Remplacez la bande d’alimentation
La bande d’alimentation ne fonctionne 
pas correctement

La tension de la courroie est mal 
réglée

Ajustez la tension de la courroie

Guide de la courroie mal réglé Ajustez le défilement de la courroie
Bande d’alimentation usée Remplacez la bande d’alimentation

Le volant est difficile à tourner Vis du volant trop serrée Desserrez légèrement la vis du volant
Tige filetée sale Nettoyez la tige filetée

Une bande de papier abrasif se 
détache du tambour ou est détendue

Papier abrasif mal enroulé sur le 
tambour

Rembobinez le papier abrasif

Papier abrasif défectueux Remplacez le papier abrasif
Fente du tambour trop grande Diminuez la fente du tambour
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16  Pièces détachées

DANGER !
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.

Conseils et recommandations
La garantie du fabricant est annulée en cas d’utilisation de pièces détachées non conformes.

16�1  Commande de pièces détachées

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 la machine
• Numéro d’article
• Position de la pièce sur la vue éclatée
• Année de construction de la machine
• Nombre de pièces
• 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.

Exemple :
Vous devez commander un moteur pour la ponceuse ZSM 405. Celui-ci est illustré sur la vue éclatée 1 et porte le  
numéro 81A.

• Type de la machine : Ponceuse à cylindre ZSM 405
• Numéro d’article : 5901405
• Numéro du dessin : 1
• Position de la pièce : 81A
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16�2  Vues éclatées et listes des pièces détachées

Le dessin qui suit facilite l’identification des pièces détachées à commander. Joignez éventuellement une copie du dessin 
à votre commande, en entourant le numéro de la pièce concernée.

Fig. 37 : Vue éclatée 1

Vue éclatée 1

Ersatzteile

ZSM 405 | Version 2.08 27

16.2 Ersatzteilzeichnungen ZSM 405 

Die nachfolgenden Zeichnungen sollen im Servicefall helfen, notwendige Ersatzteile zu identifizieren. Zur Bestellung eine 
Kopie der Teilezeichnung mit den gekennzeichneten Bauteilen an Ihren Vertragshändler senden. 

Ersatzteilzeichnung 1

Abb. 37: Ersatzteilzeichnung 1   
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28 ZSM 405 | Version 2.08

Ersatzteile

Ersatzteilzeichnung 2 

Abb. 38: Ersatzteilzeichnung 2
Fig. 38 : Vue éclatée 2

Vue éclatée 2
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17  Schéma électrique

Fig. 39 : Schéma électrique

Elektroschaltplan

ZSM 405 | Version 2.08 29

17 Elektroschaltplan

Abb. 39: Elektro-Schaltplan ZSM 405 
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18  Déclaration de conformité CE

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

Le fabricant/Le distributeur :

Déclare par la présente que le produit suivant :

Groupe de produits :

Type de machine :

Dénomination et numéro d'article :

Numéro de série* :

Année de construction* :

Stürmer Maschinen GmbH
Dr Robert Pfleger Strasse, 26
D 96103 Hallstadt

Holzstar® - Machines à bois

Ponceuse à cylindre

ZSM 405 - 5901405

______________

20________

*Pour compléter ces champs, voir la plaque signalétique de votre machine

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 : 
2014/30/EU - Compatibilité électromagnétique
2012/19/EU - Directive DEEE

Les normes harmonisées suivantes ont été appliquées :
DIN EN ISO 12100:2011-03 - Sécurité des machines - Principes généraux de conception - Évaluation des risques et 
diminution des risques.

DIN EN 60204-1:2014-10 - Sécurité des machines - Équipement électrique des machines, partie 1 : Exigences 
générales.

Responsable de la documentation : Kilian Stürmer - Dr.-Robert-Pfleger-Str. 26  D - 96103 Hallstadt 

Hallstadt, 08/12/2020

Kilian Stürmer, directeur
24 DKS 504 Vario | Version 1.04

EU-Konformitätserklärung

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

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

erklärt hiermit, dass folgendes Produkt 

Produktgruppe: Holzstar® Holzbearbeitungsmaschinen

Maschinentyp: Dekupiersäge

Bezeichnung der Maschine: DKS 504 Vario

Artikelnummer: 5902504

Seriennummer*: ___________________ 

Baujahr*: 20____
*füllen Sie diese Felder anhand der Angaben auf dem Typenschild aus

allen einschlägigen Bestimmungen der oben genannten Richtlinie sowie der weiteren angewandten Richtlinien (nachfol-
gend) – einschließlich deren zum Zeitpunkt der Erklärung geltenden Änderungen entspricht. 

Einschlägige EU-Richtlinien:  2014/30/EU EMV-Richtlinie
2011/65/EU RoHS-Richtlinie
2012/19/EU WEEE-Richtlinie

Folgende harmonisierte Normen wurden angewandt:

EN 61029-1: 2000 +A11+A12 Sicherheit transportabler motorbetriebener Elektrowerkzeuge - 
Teil 1: Allgemeine Anforderungen

EN 55014-1:2017 Elektromagnetische Verträglichkeit - Anforderungen an Haushaltgeräte, 
Elektrowerkzeuge und ähnliche Elektrogeräte - Teil 1: Störaussendung

EN 55014-2:2015 Elektromagnetische Verträglichkeit - Anforderungen an Haushaltgeräte, 
Elektrowerkzeuge und ähnliche Elektrogeräte - Teil 2: Störfestigkeit -
Produktfamiliennorm

EN 61000-3-2:2014 Elektromagnetische Verträglichkeit (EMV) - Teil 3-2: Grenzwerte - 
Grenzwerte für Oberschwingungsströme (Geräte-Eingangsstrom
<= 16 A je Leiter) (IEC 61000-3-2:2014)

EN 61000-3-3:2013 Elektromagnetische Verträglichkeit (EMV) - Teil 3-3: Grenzwerte - 
Begrenzung von Spannungsänderungen, Spannungsschwankungen 
und Flicker in öffentlichen Niederspannungs-Versorgungsnetzen für 
Geräte mit einem Bemessungsstrom <= 16 A je Leiter, die keiner 
Sonderanschlussbedingung unterliegen

Dokumentationsverantwortlich: Kilian Stürmer, Stürmer Maschinen GmbH, 
Dr.-Robert-Pfleger-Str. 26, D-96103 Hallstadt

Hallstadt, den 25.01.2019

______________________
Kilian Stürmer
Geschäftsführer

14 EU-Konformitätserklärung

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
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