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Einfiihrung

1 Einfiihrung

Mit dem Kauf der Zylinderschleifmaschine von
HOLZSTAR haben Sie eine gute Wahl getroffen.

Lesen Sie vor der Inbetriebnahme aufmerksam die
Betriebsanleitung.

Diese informiert Sie Uber die sachgerechte Inbetrieb-
nahme, den bestimmungsgemaRen Einsatz sowie Uiber
die sichere und effiziente Bedienung und Wartung lhrer
Zylinderschleifmaschine.

Die Betriebsanleitung ist Bestandteil der Zylinderschleif-
maschine. Bewahren Sie diese Betriebsanleitung stets
am Einsatzort lhrer Zylinderschleifmaschine auf. Beach-
ten Sie daruber hinaus die 6rtlichen Unfallverhitungs-
vorschriften und allgemeinen Sicherheitsbestimmungen
fur den Einsatzbereich der Zylinderschleifmaschine.

1.1 Urheberrecht

Die Inhalte dieser Anleitung sind urheberrechtlich ge-
schitzt. lhre Verwendung ist im Rahmen der Nutzung
der Zylinderschleifmaschine zulassig. Eine dariber hin-
ausgehende Verwendung ist ohne schriftliche Genehmi-
gung des Herstellers nicht gestattet.

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

1.2 Kundenservice

Bitte wenden Sie sich bei Fragen zu |hrer Zylinder-
schleifmaschine oder fiir technische Auskinfte an lhren
Fachhandler. Dort wird lhnen gerne mit sachkundiger
Beratung und Informationen weitergeholfen.

Deutschland:

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

Reparatur-Service:

Fax: 0049(0)951 96555-111

E-Mail: service@stuermer-maschinen.de
Internet: www.holzstar.de

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

Wir sind stets an Informationen und Erfahrungen interes-

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

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

In folgenden Fallen ibernimmt der Hersteller fiir Scha-
den keine Haftung:

- Nichtbeachtung dieser Anleitung

- Nicht bestimmungsgemaRe Verwendung

- Einsatz von nicht ausgebildetem Personal
- Eigenméachtige Umbauten

- Technische Veranderungen

- Verwendung nicht zugelassener Ersatzteile

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

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

2 Sicherheit

Dieser Abschnitt gibt einen Uberblick tber alle wichtigen
Sicherheitspakete fur den Schutz von Personen sowie
fuir den sicheren und stérungsfreien Betrieb. Weitere auf-
gabenbezogene Sicherheitshinweise sind in den einzel-
nen Kapiteln enthalten.

2.1 Symbolerklarung

Sicherheitshinweise

Sicherheitshinweise sind in dieser Betriebsanleitung
durch Symbole gekennzeichnet. Die Sicherheitshin-
weise werden durch Signalworte eingeleitet, die das
Ausmal der Gefahrdung zum Ausdruck bringen.

GEFAHR!

y. \
Diese Kombination aus Symbol und Signalwort weist
auf eine unmittelbar gefahrliche Situation hin, die

zum Tod oder zu schweren Verletzungen fiihrt, wenn

sie nicht gemieden wird.
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WARNUNG!

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

VORSICHT!

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

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

o HINWEIS!

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

Tipps und Empfehlungen

i Tipps und Empfehlungen

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

Um die Risiken von Personen- und Sachschaden zu re-

duzieren und gefahrliche Situationen zu vermeiden,

missen die in dieser Betriebsanleitung aufgefiihrten Si-

cherheitshinweise beachtet werden.

2.2 Verantwortung des Betreibers

Der Betreiber ist die Person, welche die Maschine zu ge-
werblichen Zwecken selbst betreibt oder einem Dritten
zur Nutzung bzw. Anwendung Uberlasst und wahrend
des Betriebs die rechtliche Produktverantwortung fiir
den Schutz des Benutzers, des Personals oder Dritter
tragt.

Pflichten des Betreibers:

Wird die Maschine im gewerblichen Bereich eingesetzt,
unterliegt der Betreiber der Maschine den gesetzlichen
Pflichten zur Arbeitssicherheit. Deshalb missen die
Sicherheitshinweise in dieser Betriebsanleitung wie auch
die fUr den Einsatzbereich der Maschine gliltigen Sicher-
heits-, Unfallverhiitungs- und Umweltschutzvorschriften
eingehalten werden. Dabei gilt insbesondere folgendes:

- Der Betreiber muss sich Uber die geltenden Ar-
beitsschutzbestimmungen informieren und in einer
Gefahrdungsbeurteilung zusatzlich Gefahren er-
mitteln, die sich durch die speziellen Arbeitsbedin-
gungen am Einsatzort der Maschine ergeben.
Diese muss er in Form von Betriebsanweisungen
fur den Betrieb der Maschine umsetzen.

- Der Betreiber muss wahrend der gesamten Ein-
satzzeit der Maschine prifen, ob die von ihm er-
stellten Betriebsanweisungen dem aktuellen Stand
der Regelwerke entsprechen, und diese, falls er-
forderlich, anpassen.

- Der Betreiber muss die Zustandigkeiten fir Instal-
lation, Bedienung, Stérungsbeseitigung, Wartung
und Reinigung eindeutig regeln und festlegen.

- Der Betreiber muss dafiir sorgen dass alle Personen,
die mit der Maschine umgehen, diese Anleitung
gelesen und verstanden haben. Dariber hinaus
muss er das Personal in regelméaRigen Abstanden
schulen und Uber die Gefahren informieren.

- Der Betreiber muss dem Personal die erforderliche
Schutzausriistung bereitstellen und das Tragen
der erforderlichen Schutzausriistung verbindlich
anweisen.

Weiterhin ist der Betreiber dafiir verantwortlich, dass die
Maschine stets in technisch einwandfreiem Zustand ist.
Daher gilt folgendes:

- Der Betreiber muss dafiir sorgen, dass die in die-
ser Anleitung beschriebenen Wartungsintervalle
eingehalten werden.

- Der Betreiber muss alle Sicherheitseinrichtungen
regelmafig auf Funktionsfahigkeit und Vollstandig-
keit Uberprifen lassen.

ZSM 560 | Version 1.05
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Sicherheit

2.3 Qualifikation des Personals

Die verschiedenen in dieser Anleitung beschriebenen
Aufgaben stellen unterschiedliche Anforderungen an die
Qualifikation der Personen, die mit diesen Aufgaben be-
traut sind.

WARNUNG!

Gefahr bei unzureichender Qualifi-

kation von Personen!

Unzureichend qualifizierte Personen kénnen die Risi-

ken beim Umgang mit der Maschine nicht einschat-

zen und setzen sich und andere der Gefahr schwerer

oder tddlicher Verletzungen aus.

- Alle Arbeiten nur von dafiir qualifizierten Personen
durchfiihren lassen.

- Unzureichend qualifizierte Personen aus dem Ar-
beitsbereich fernhalten.

Fir alle Arbeiten sind nur Personen zugelassen, von de-
nen zu erwarten ist, dass sie diese Arbeiten zuverlassig
ausflihren. Personen, deren Reaktionsfahigkeit z. B.
durch Drogen, Alkohol oder Medikamente beeinflusst ist,
sind nicht zugelassen.

In dieser Betriebsanleitung werden die im Folgenden
aufgefiihrten Qualifikationen der Personen fir die ver-
schiedenen Aufgaben benannt:

Bediener:

Der Bediener ist in einer Unterweisung durch den Betrei-
ber lber die ihm tbertragenen Aufgaben und mdéglichen
Gefahren bei unsachgeméaflem Verhalten unterrichtet
worden. Aufgaben, die tber die Bedienung im Normal-
betrieb hinausgehen, darf der Bediener nur ausfihren,
wenn dies in dieser Betriebsanleitung angegeben ist und
der Betreiber ihn ausdriicklich damit betraut hat.

Elektrofachkraft:

Die Elektrofachkraft ist aufgrund ihrer fachlichen Ausbil-
dung, Kenntnisse und Erfahrungen sowie Kenntnis der
einschlagigen Normen und Bestimmungen in der Lage,
Arbeiten an elektrischen Anlagen auszufiihren und még-
liche Gefahren selbststandig zu erkennen und zu ver-
meiden.

Fachpersonal:

Das Fachpersonal ist aufgrund seiner fachlichen Ausbil-
dung, Kenntnisse und Erfahrung sowie Kenntnis der ein-
schlagigen Normen und Bestimmungen in der Lage, die
ihm Ubertragenen Arbeiten auszufiihren und mogliche
Gefahren selbststandig zu erkennen und Gefahrdungen
zu vermeiden.

Hersteller:

Bestimmte Arbeiten dirfen nur durch Fachpersonal des
Herstellers durchgefiihrt werden. Anderes Personal ist
nicht befugt, diese Arbeiten auszufiihren. Zur Ausfiih-
rung der anfallenden Arbeiten ist unser Kundenservice
zu kontaktieren.
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2.4 Personliche Schutzausriistung

Die Personliche Schutzausristung dient dazu, Personen
vor Beeintrachtigungen der Sicherheit und Gesundheit
bei der Arbeit zu schiitzen. Das Personal muss wahrend
der verschiedenen Arbeiten an und mit der Maschine
personliche Schutzausriistung tragen, auf die in den ein-
zelnen Abschnitten dieser Anleitung gesondert hinge-
wiesen wird.

Im folgenden Abschnitt wird die Persénliche Schutzaus-
ristung erlautert:

Gehorschutz

®

Der Gehdrschutz tragt dazu bei, das Gehor vor
gesundheitsschadlichem Larm und anderen lauten
Gerauschen zu schiitzen.

Kopfschutz

@

Der Industriehelm schiitzt den Kopf gegen herabfal-
lende Gegensténde und Anstof3en an feststehenden
Gegenstanden.

Schutzbrille

@

Die Schutzbrille dient zum Schutz der Augen vor
umherfliegenden Teilen.

Staubmaske

®

Dieistaubmaske schiitzt die Atemwege vor Staub.

Geeignete Schutzhandschuhe

S

Die Schutzhandschuhe dienen zum Schutz der
Hande vor scharfkantigen Bauteilen, sowie vor Rei-
bung, Abschurfungen oder tieferen Verletzungen.

Sicherheitsschuhe

@

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

Arbeitsschutzkleidung

=

Arbeitsschutzkleidung ist eng anliegende Arbeitsklei-
dung, ohne abstehende Teile, mit geringer Reil¥festig-
keit.
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2.5 Sicherheitskennzeichnungen an
der Zylinderschleifmaschine

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

0O
®O®A

Abb. 1: Sicherheitskennzeichnungen

Die an der Maschine angebrachten Sicherheitskenn-
zeichnungen dirfen nicht entfernt werden. Beschadigte
oder fehlende Sicherheitskennzeichnungen kénnen zu
Fehlhandlungen, Personen- und Sachschaden fiihren.
Sie sind umgehend zu ersetzen.

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

2.6 Sicherheitseinrichtungen

Alle notwendigen MaRhahmen 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
Handler zu kontaktieren.

Installationsfehler, einschliellich elektrischer
Anschlussfehler, werden nicht von der Gehahrleistung
abgedeckt.

Vor dem An- und Abklemmen der Maschine muss die
Stromverbindung unterbrochen werden.

2.7 Sicherheitsdatenblatter

Sicherheitsdatenblatter zu Gefahrgut erhalten Sie von
lhrem Fachhandler oder unter Tel.: +49 (0)951/96555-0.
Fachhandler kdnnen Sicherheitsdatenblatter im Down-
loadbereich des Partnerportals finden.

2.8 Allgemeine Sicherheitshinweise

- Vor der Maschinenbedienung ist die Bedienungs-
anleitung zu lesen.

- Arbeitsbereich sauber und gut beleuchtet halten.
Unubersichtliche oder dunkle Bereiche laden zu
Unféllen ein. Halten Sie den Boden frei von Stol-
pergefahr und Schmutz.

- Elektrowerkzeuge nicht in explosionsgefahrdeten
Atmosphéren betreiben, z.B. in Gegenwart von
brennbaren Flissigkeiten, Gasen oder Staub.
Elektrowerkzeuge erzeugen Funken, die Staub
oder die Dampfe entziinden kdnnen.

- Die Maschine keinen Regen oder nassen Bedin-
gungen aussetzen.

- Stromversorgung in regelmaRigen Abstanden
Uberprifen. Keine defekten Kabel verwenden.

- Das Kabel niemals zum Tragen oder Ziehen oder
der Maschine verwenden.

- Das Kabel von Hitze, OI, scharfen Kanten oder be-
weglichen Teilen fernhalten.

- Niemals sich drehende oder bewegende Teile be-
rihren.

- Niemals mit der Maschine arbeiten wenn Sie un-
konzentriert sind.

- Kinder und ungeschultes Personal von der Ma-
schine fernhalten.

- Sobald eine Sicherheitseinrichtung ausgeldst
wurde oder ausgefallen ist, darf die Maschine nur
dann in Betrieb genommen werden, wenn Sie die
Fehlerursache beseitigt und sich vergewissert ha-
ben, dass keine Gefahr fiir Personen oder Gegen-
stande besteht.

- Maschine ausschalten und Netzstecker ziehen so-
bald Sie Verschleifteile oder Betriebsmittel erset-
zen.

- Elektrische Fehler immer einem Elektriker mittei-
len.

- Maschine bei Arbeitsunterbrechung ausschalten.

- Angemessene Sicherheitskleidung tragen (Sicher-
heitsschuhe, Schutzbrille, Atemschutz usw.).

- Sicherheitseinrichtungen vor Arbeitsbeginn auf
korrekte Funktion prifen. Bei beschadigten Sicher-
heitseinrichtungen darf die Maschine nicht in Be-
trieb genommen werden.

- An der Maschine angebrachte Sicherheitshinweise
lesen und verstehen.

- RegelmaRige Wartungsarbeiten ausfiihren.

- Maschine nicht Gberlasten.

- Bei nicht normalem Betrieb der Maschine ist sofort
der Vorgesetzte zu informieren.

- Vorsicht ist geboten, wenn sich Personen im Ar-
beitsbereich aufhalten.

- Elektrik, Mechanik und Sicherheitsvorrichtungen
niemals verandern.

- Hande immer vom Arbeitsbereich der Schleiftrom-
mel fernhalten.

- Vorschubband von Zeit zu Zeit priifen, um sicher-
zustellen, dass sich zwischen den Bauteilen kein
Schmutz oder Sdgemehl befindet.

ZSM 560 | Version 1.05
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BestimmungsgemaRe Verwendung

- Besondere Aufmerksamkeit ist geboten bei Trans-
port oder Wiederaufbau; den Transportvorschriften
ist Folge zu leisten.

- Maschine, falls moglich, am Arbeitsplatz sicher be-
festigen.

- Niemals ein Schleifvorgang durchfiihren, wenn die
Abdeckung der Schleiftrommel entfernt wurde.

- Vor Arbeitsbeginn alle Schrauben und Sicherheits-
vorrichtungen auf festem Sitz Gberprufen.

- Werkstlick niemals mit Gewalt in die Einzugsoff-
nung der Maschine drticken.

- Schleiftrommel volle Geschwindigkeit erreichen
lassen, bevor mit der Arbeit begonnen wird.

- Nur Holz bearbeiten, dass so wenig wie moglich
Aste aufweist.

- Sicherstellen, dass das Werksttick frei von Nageln,
Schrauben oder anderen Fremdkdrpern ist, die die
Schleiftrommel oder das Vorschubband beschadi-
gen konnten.

- Nur Original Ersatz- und Zubehorteile verwenden.

3 BestimmungsgemaBe Verwendung

Die Zylinderschleifmaschine ZSM 560 und ZSM 560 Va-
rio ist zum Flachenschleifen von Holz oder holzéhnlichen
Materialien bestimmt. Die Maschine darf nicht in explo-
sionsgefahrdeten Umgebungen, und nur in trockenen
und belifteten Rdumen aufgestellt und betrieben wer-
den.

Zur bestimmungsgemaflen Verwendung gehért auch die
Einhaltung aller Angaben in dieser Anleitung.

3.1 Vernunftigerweise vorhersehbarer
Fehlgebrauch

Jede uber die bestimmungsgemale Verwendung hin-
ausgehende oder andersartige Benutzung gilt als Fehl-
gebrauch.

Mégliche Fehlanwendungen kénnen sein:

- Gleichzeitiges Bearbeiten von mehreren Werkstic-
ken.

- Bearbeiten von Unzulassigen Materialien wie z.B.
Metalle.

- Uberbriicken oder Verandern der Schutzeinrich-
tungen.

- Einbau von Ersatzteilen und Verwendung von Zu-
behor, die nicht vom Hersteller genehmigt sind.

- Wartungsarbeiten an einer ungesicherten Ma-
schine.

- Bearbeitung von entflammbaren oder gesundheits-
schadlichen Materialien.

- Einsatz der Zylinderschleifmaschine im industriel-
len Bereich.
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Fehlgebrauch der Zylinderschleifmaschine kann zu ge-
fahrlichen Situationen fihren.

Bei konstruktiven und technischen Anderungen an der
Zylinderschleifmaschine tibernimmt die Firma Stirmer
Maschinen GmbH keine Haftung.

Anspriiche jeglicher Art wegen Schaden aufgrund nicht
bestimmungsgemafler Verwendung sind ausgeschlossen.

3.2 Restrisiken

Die Maschine ist mit moderner Technik nach den aner-
kannten Sicherheitsregeln gebaut worden. Dennoch
kénnen noch einige Restgefahren bestehen.

- Die rotierende Schleitrommel kann Verletzungen
an Fingern und Handen verursachen.

- Ausgeworfene Werkstiicke kdnnen zu Verletzun-
gen flhren, wenn das Werkstiick nicht richtig gesi-
chert oder zugefiihrt wird..

- Holzspane und Sagemehl kénnen gesundheitsge-
fahrdend sein. Achten Sie darauf, dass Sie persén-
liche Schutzausristung wie Schutzbrille und
Staubmaske tragen. Benutzen Sie ein Absaug-
system.

- Verletzungen durch defekte Schleifbander. Uber-
prifen Sie die Schleifbéander regelmanig auf ein-
wandfreien Zustand.

- Gehorschaden durch Larmbelastung beim Arbei-
ten an der Maschine. Geeigneten Gehdrschutz tra-
gen.

- Gesundheitsgefahr durch Einzug von langen Haa-
ren und loser Kleidung. Persdnliche Schutzausri-
stung wie Haarnetz und eng anliegende Kleidung
tragen.

- Verletzungsgefahr durch rotierende Schleifbander
beim Einschalten der Maschine.

- Einstellschliissel und Werkstiicke vor dem Ein-
schalten der Maschine entfernen. Verletzungsge-
fahr durch rotierende Schleifbander ! Hande von
den Schleifbandern fern halten.

- Verletzungsgefahr durch elektrischen Schlag bei
Verwendung von beschadigtem Verlangerungska-
bel. Nur unbeschadigte und vom Fachmann ge-
prifte Verlangerungskabel verwenden.
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4 Technische Daten

4.1 Tabelle
Modell ZSM 560 ZSM 560
Vario
Lange 1070 mm 1070 mm
Breite / Tiefe 1080 mm 1080 mm
Héhe 1150 mm 1200 mm
Gewicht 116 kg 119 kg
Anschlussspannung | 230V 230V
Schleifbandlange 3280 mm 3280 mm
Schleifbandbreite 78 mm 78 mm
Drehzanhl 1400 rpm 0-1700 rpm
Breite Schleifflache 555 mm 555 mm
Schleifhéhe max. 80 mm 80 mm
@ Schleifwalze 132 mm 132 mm
@ Antriebsrolle 19 mm 19 mm
Arbeitstischlange 592 mm 592 mm
Arbeitstischbreite 505 mm 505 mm
Tischhéhe min. 695 mm 695 mm
Werkstlckhdhe min. | 5 mm 5mm
Werkstlickhodhe 80 mm 80 mm
max.
Werkstlcklange 120 mm 160 mm
min.
Vorschubgeschwin- | 0-3.5 m/min 0-3.5 m/min
digkeit
@ Absaugstutzen 100 mm 100 mm
Anlaufstrom 27 A 25A
Bemessungsstrom 75A 9.8A
Leistung Vorschub- 80 W 80 W
motor
Leistung Antriebs- 1,5 kW 1,5 kW

motor

4.2 Typenschild

Zylinderschleifmaschine
Cylinder grinder

& @ (€

Typ Serien-Nr.
Type Z5M 560 Serial no.
Artikel-Nr. Baujahr monat/jahr
Item no. 5903560 Year of manufacture mertsfyear
Motorleistung Netzanschluss
Motor power 1,5 kw Power connection 230V /50 Hz
Drehzahl @ Max. Schleifbreite
Speed 1400 1/min Max. sanding width 555 mm
% ’ s'aﬁ Stiirmer Maschinen GmbH
a z Dr.-Robert-Pfleger-Str. 26, 96103 Hallstadt
www.holzstar.de Deutschland / Germany

Abb. 2: Typenschild ZSM 560
5 Lieferumfang

- Bordwerkzeug
- Schleifrolle K80

- Bedienungsanleitung

6 Zubehor

ZSM 560 Vario

- Lamellenschleifwalze K240
Artikelnummer: 5913856

- Nylonschleifwalze
Artikelnummer: 5913857

- Drahtbirstenwalze @ 0,4mm
Artikelnummer: 5913858

ZSM 560 und ZSM 560 Vario

- Schleifrolle 50.000x80mm K60
Artikelnummer: 5918760

- Schleifrolle 50.000x80mm K80
Artikelnummer: 5918780

- Schleifrolle 50.000x80mm K100
Artikelnummer: 5918710

- Schleifrolle 50.000x80mm K120
Artikelnummer: 5918712

- Schleifrolle 50.000x80mm K150
Artikelnummer: 5918715

- Schleifrolle 50.000x80mm K180
Artikelnummer: 5918718

- Schleifrolle 50.000x80mm K220
Artikelnummer: 5918722

®
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Transport, Verpackung, Lagerung

7 Transport, Verpackung, Lagerung

7.1 Anlieferung und Transport

Anlieferung

Uberpriifen Sie die Zylinderschleifmaschine nach Anlie-
ferung auf sichtbare Transportschaden. Sollten Sie
Schaden an der Zylinderschleifmaschine entdecken,
melden Sie diese unverziiglich dem Transportunterneh-
men beziehungsweise dem Handler.

Transport

UnsachgemaRes Transportieren ist unfalltrachtig und
kann Schaden oder Funktionsstérungen an der Ma-
schine verursachen, fiir die wir keine Haftung bzw. Ga-
rantie gewahren.

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

WARNUNG!

Schwerste bis tédliche 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.

Verwenden Sie nur Transportmittel und Lastanschlag-
mittel, die das Gesamtgewicht der Maschine aufneh-
men konnen.

WARNUNG!

Schwerste bis todliche Verletzungen durch bescha-
digte oder nicht ausreichend tragféahige Hebezeuge
und Lastanschlagmittel, die unter Last reilRen. Pri-
fen Sie die Hebezeuge und Lastanschlagmittel auf
ausreichende Tragfahigkeit und einwandfreien
Zustand.

Beachten Sie die Unfallverhitungsvorschriften der
fur lhre Firma zusténdigen Berufsgenossenschaft
oder anderer Aufsichtsbehdrden.

Befestigen Sie die Lasten sorgfaltig.

ZSM 560 | Version 1.05

Allgemeine Gefahren beim innerbetrieblichen Transport

WARNUNG KIPPGEFAHR

Die Maschine darf ungesichert maximal 2cm ange-
hoben werden.

Mitarbeiter missen sich au3erhalb der Gefahren-
zone, der Reichweite der Last, befinden.

Warnen Sie Mitarbeiter und weisen Sie Mitarbeiter
auf die Gefahrdung hin.

Maschinen dirfen 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 gefahrlich sind Steigungen und Gefallstrec-
ken (z.B. Auffahrten, Rampen und &hnliches). Ist eine

Befahrung solcher Passagen unumganglich, so ist be-
sondere Vorsicht geboten.

Kontrollieren Sie den Transportweg vor Beginn des
Transportes auf mégliche Gefahrdungsstellen, Uneben-
heiten und Stdrstellen sowie auf ausreichende Festigkeit
und Tragfahigkeit.

Gefahrdungsstellen, Unebenheiten und Stérstellen sind
unbedingt vor dem Transport einzusehen. Das Beseiti-
gen von Gefahrdungsstellen, Unebenheiten und Stor-
stellen zum Zeitpunkt des Transports durch andere Mit-
arbeiter fuhrt zu erheblichen Gefahren.

Eine sorgfaltige Planung des innerbetrieblichen Trans-
ports ist daher unumganglich.

7.2 Verpackung

Alle verwendeten Verpackungsmaterialien und Pack-
hilfsmittel der Zylinderschleifmaschine sind recyclingfa-
hig und miissen grundsatzlich der stofflichen Wiederver-
wertung zugefihrt 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 flr Sie zustandige
Entsorgungsunternehmen.

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

7.3 Lagerung

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

Abbildungen in dieser Betriebsanleitung konnen
vom Original abweichen

Abb. 3: Zylinderschleifmaschine ZSM 560

A Maschinenunterbau

B StandflilRe

C Vorschubband

D Erweiterungstisch

E Abdeckung Schleifwalze

F Handrad zur Héhenverstellung
G Motor

H Antrieb Vorschubband

| Ein/ Aus Schalter

J Vorschubregler

8.1 Platzbedarf

1080

1070

Abb. 4: Platzbedarf der Maschine
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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 genitigend 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 erfillen:

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

- Der Untergrund darf keine Schmiermittel durchlas-
sen.

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

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

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

- Der Aufstellungsort muss Uber eine ausreichende
Beleuchtung (siehe Arbeitsstattenverordnung und
DIN EN 12464) verfugen.

9.2 Aufstellen der Zylinderschleifmaschine

@ Sicherheitsschuhe tragen!
@ Schutzhandschuhe tragen!

VORSICHT!

AR Y

Verletzungsgefahr durch eine nicht stabil aufgestellte
Maschine!

Prifen 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 Tragfahigkeit Uberprifen.

ZSM 560 | Version 1.05
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Aufstellen und Anschluss

Die Maschine muss vollstdndig zusammengebaut wer-
den, bevor sie in Betrieb genommen werden kann. Um
sicherzustellen, dass der Montageprozess reibungslos
ablauft, reinigen Sie zunachst alle Teile, die mit einem
Rostschutzmittel bedeckt oder beschichtet sind (falls zu-
treffend). Vermeiden Sie Losungsmittel auf Chlorbasis,
wie Aceton oder Bremsenreiniger, die lackierte Oberfla-
chen beschadigen kdnnen.

Gehen Sie wie folgt vor um die Maschine zu montieren:

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

[ - |
’74”;7 - I_;“ l‘ I
e P
D B E

Abb. 5: Montageteile der Maschine

Schritt 2: Setzen Sie die 4 GummifiiRe (Abb.6) in die
Bohrungen unterhalb der Maschine ein.

Abb. 6: GummifiiRe einsetzen

Schritt 3: Tischverlangerung (Abb.7) an der Einzugsoff-
nung der Maschine mit Schrauben und Unter-
legscheiben montieren. Die Hohe der Tischver-
langerung kann durch Drehen der
Einstellschrauben verstellt werden.

ZSM 560 | Version 1.05

Tischverlangerung

Einstell-
schrauben

lisch- =
“verbindung

Abb. 7: Tischverlangerung montieren

Schritt 4: Handrad zur H6heneinstellung am Maschinen-
oberteil mit Hilfe der Schraube, Unterleg-
scheibe und Hutmutter montieren.

Abb. 8: Handrad montieren

11
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9.3 Elektrischer Anschluss

GEFAHR!

A
(A5 Lebensgefahr durch Stromschlag!

Bei Kontakt mit spannungsfiihrenden Bauteilen
besteht Lebensgefahr. Eingeschaltete elektrische
Bauteile kdnnen unkontrollierte Bewegungen ausfiih-
ren und zu schwersten Verletzungen flihren.

ACHTUNG!

Alle Arbeiten an der Elektroinstallation diirfen nur von
einer Elektrofachkraft ausgefiihrt werden, um das Ri-
siko von Personenschaden durch unsachgemaf aus-
geflhrte Arbeiten zu vermeiden.

Beim Stromanschluss beachten, dass die Merkmale (Span-
nung, Netzfrequenz, Absicherung) mit den Angaben auf
dem Typenschild und fiir den Motor ibereinstimmen.

1. Die Leitungen missen direkt mit der Maschine ohne
Verlangerungskabel verbunden werden.

2. Zwecks eines sicheren Arbeitsbetriebes ist die Erdung
zu prifen (siehe Schaltplan).

3. Bei Uberlastung des Motors schaltet dieser selbst-
standig ab. Nach einer Abkiihlzeit von ca. 2 Minuten
und Beseitigung der Ursache der Uberlastung kann
die Maschine wieder gestartet werden.

4. Der kundenseitige Netzanschluss sowie die verwen-

deten Verlangerungsleitungen missen den Vorschrif-
ten entsprechen.

12

10 Inbetriebnahme

ACHTUNG!

Die Maschine muss vor der Inbetriebnahme an eine
Absauganlage angeschlossen werden.

ACHTUNG!

Vor Inbetriebnahme den elektrischen Anschluss, Lei-
tungen und Kontakte prifen.

@ Gehorschutz tragen!
Schutzbrille tragen!

@ Sicherheitsschuhe tragen!

@ Arbeitsschutzkleidung tragen!

Staubmaske tragen!

10.1 Testlauf

Sobald die Montage abgeschlossen ist, filhren Sie einen
Testlauf durch, um sicherzustellen, dass Ihre Maschine
ordnungsgeman lauft und fur den reguléren Betrieb be-
reit ist. Stellen Sie sicher, dass alle beim Einrichten ver-
wendeten Werkzeuge und Objekte von der Maschine
entfernt wurden und sich die Schleiftrommel sicher Gber
dem Vorschubband befindet, sodass im Test-Betrieb
kein Kontakt stattfinden kann.

Der Testlauf besteht aus der Uberpriifung der folgenden
Punkte:

- Maschine einschalten und korrekten Betrieb pri-
fen.

- Sicherheitsabschaltmechanismus am Schalter und
Abdeckung priifen.

- Drehschalter fiir die variable Vorschubgeschwin-
digkeit prufen.

- Schleifwalze priifen, dass sie sicher tiber dem Vor-
schubband drehen kann und nicht mit diesem in
Beriihrung kommt.

ZSM 560 | Version 1.05
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Betrieb

Folgende Einstellungen wurden vorab im Werk einge-
stellt und missen vor Inbetriebnahme der Maschine
Uberprift werden.

- Bandspannung

- Bandlauf des Vorschubbands

- Ausrichtung vom Vorschubband zur Trommel
- Druckwalzeneinstellung

- Einstellen des Hohenanschlags

11 Betrieb

GEFAHR!

> Lebensgefahr durch Stromschlag!
Bei Kontakt mit spannungsfiihrenden Bauteilen
besteht Lebensgefahr. Eingeschaltete elekitrische
Bauteile kdnnen unkontrollierte Bewegungen ausfiih-
ren und zu schwersten Verletzungen fiihren.

d

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

WARNUNG!

‘ Lebensgefahr!

Es besteht fir 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 tibermu-
det ist oder unter konzentrationsstérenden Krank-
heiten leidet.

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

VORSICHT!

Quetschgefahr!

Bei unsachgemafien Arbeiten an der Maschine besteht
Verletzungsgefahr fir die oberen GliedmalRen.

Gehorschutz tragen!

Schutzbrille tragen!

ZSM 560 | Version 1.05

@ Sicherheitsschuhe tragen!

@ Arbeitsschutzkleidung tragen!

Staubmaske tragen!

11.1 Hinweise zur Bedienung

Die Zylinderschleifmaschine verfiigt Gber eine Walze die
vom Motor angetrieben wird. Die Werkstlckzufiihrung
erfolgt mit dem automatischen Vorschub entgegen der
Trommelrotation. Allerdings ist ein gewisses Maf} an Er-
fahrung nétig, um effizient zu arbeiten.

Folgende Empfehlungen sollten bei der Bearbeitung
eine Hilfestellung sein:

- Der Bediener sollte iber Grundkenntnisse mit die-
ser Art von Maschinen verfligen.

- Die Materialabnahme und die Qualitét der Oberfla-
che ist besser wenn in mehreren Durchgangen bei
geringer Zustellung und hdherer Vorschubge-
schwindigkeit gearbeitet wird.

- Die beste Oberflachenglte lasst sich erzielen
wenn in Faserrichtung geschliffen wird.

- Die optimale Zustellung bedarf einiger Erfahrung,
und hangt von Schleifbandkérnung, Vorschubge-
schwindigkeit und Holzart ab.

- Vor der Bearbeitung Nagel und andere Fremdkor-
per aus dem Werkstlick entfernen.

- Das Schleifen von Holz mit einem Feuchtigkeitsge-
halt von Uber 20% verursacht unnétigen Ver-
schleild an Schleifpapier und Motoren, erhéht das
Ruckschlag-Risiko und fiihrt zu schlechten Ergeb-
nissen.

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

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

- Spane und Werkstlickteile nur bei stehender Ma-
schine entfernen.

13
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11.2 Starten der Maschine

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

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

Schritt 2: Netzstecker einstecken und Startknopf driicken.

Startknopf der Maschine ZSM 560 VARIO befindet
sich am Schaltkasten (Abb.10).

Schritt 3: Automatischen Tischvorschub einschalten.

Motor

Startknopf

Automatischer
Tischvorschub

Abb. 9: Starten der Maschine ZSM 560
11.3 Vorschubgeschwindigkeit einstellen

Berlicksichtigen Sie bei der Auswahl der Vorschubge-
schwindigkeit fiir die Bearbeitung Variablen wie die
Harte und den Zustand des Holzes, die verwendete
Schleifpapierkérnung, die gewiinschte Oberflachenglte
usw. Als Richtlinie gilt, dass breite oder harte Werk-
stlicke und die Verwendung von Schleifpapier mit feine-
rer Kérnung einen langsameren Vorschub erfordern.
Das Ziel bei der Einstellung der richtigen Vorschubge-
schwindigkeit ist es, die gewlinschten Ergebnisse fiir die
Bearbeitung zu erzielen, ohne das Werkstlick zu be-
schadigen.

Um die Vorschubgeschwindigkeit zu erhéhen, drehen
Sie den Knopf (A) fiir die variable Vorschubgeschwindig-
keit im Uhrzeigersinn.

Abb. 10: Vorschubgeschwindigkeit einstellen

14

11.3.1 Bedienfeld ZSM 560 Vario

Abb. 11: Bedienfeld

Beschreibung der Displayfunktionen:

Abb. 12: Displayfunktionen

1 - Zeigt jeweils den Betriebsstatus des Umrichters an:
Betrieb, Stopp, Vorwarts, Riickwarts usw.

2 - Hauptanzeigebereich, Anzeige von Frequenz, Strom,
Spannung, benutzerdefinierten Werten usw.

3 - Frequenzeinstellknopf (Potentiometer)

4 - Taste, dient zum Andern der eingestellten Werte und
Parameter

5 - Taste, dient zum Andern der eingestellten Werte und
Parameter (linke Taste durch langes Driicken als
MODE-Taste verwenden)

6 - Start Taste des Antriebs

7 - Stop/Reset-Taste

8 - Einstelltaste der Parameter

9 - Einstelltaste des Displays

ZSM 560 | Version 1.05
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Betrieb

11.4 Hohenverstellung einstellen

Die richtige Schnitttiefe beim Oberflachenschleifen hangt
von vielen Variablen ab, wie z.B. der Harte des Holzes,
der Breite des Werkstlicks und der Vorschubgeschwin-
digkeit.

Im Allgemeinen ist bei gréberen Kérnungen oder wei-
cheren Holzern eine 14 Umdrehung des Handrads (0,8
mm Schnitttiefe) pro Durchgang akzeptabel. Eine 18
Umdrehung des Handrads (0,4 mm Schnitttiefe) wird fir
feinere Kornungen oder hartere Holzer empfohlen.

Gehen Sie wie folgt vor um die Hohe einzustellen:

Schritt 1: Klemmschraube (Abb.14) I6sen.

Schritt 2: Handrad zur Héhenverstellung gegen den Uhr-
zeigersinn drehen, um die Schleiftrommel abzu-
senken.

Schritt 3: Sobald die richtige Schnitttiefe fir Ihre Bearbei-
tung eingestellt ist, ziehen Sie die Klemm-
schraube (Abb.14) wieder fest.

Handrad

Klemmschraube

&

Abb. 13: Héhenverstellung

11.5 Schleifvorgang

11.5.1 Regeln zum Schleifen an der Maschine

Der Schleifvorgang darf nur von qualifiziertem Personal
vorgenommen werden, das Erfahrung mit der Arbeit an
diesen Maschinen hat.

Die Werkstiickzufiihrung erfolgt mit dem automatischen
Vorschub entgegen der Trommelrichtung. Das Werk-
stiick mit dem dickeren Ende voraus einfihren. Bearbei-
ten Sie keine stark verdrehten oder verbogenen Werk-
stlicke oder solche, deren Dicke stark variiert. Lange
Werkstlicke durch Rollenbdcke abstiitzen. Mit dem
Handrad zur Héhenverstellung stellen Sie die Schleif-
trommel auf die gewlinschte Spanabnahme ein.

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

ZSM 560 | Version 1.05

- Ersetzen Sie das Schleifpapier durch eine hdhere
Kdérnung, um ein feineres Endergebnis zu erzielen.

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

- Falls maéglich, fuhren Sie das Werkstlick in einem
60°Winkel der Schleifwalze zu. Dadurch werden
mehr effektiver Materialabtrag, geringere Bela-
stung des Motors und gleichmafigere Abnutzung
des Schleifpapiers gewahrleistet.

- Verléangern Sie die Lebensdauer des Schleifpa-
piers, indem Sie regelmaBig ein Schleifkissen ver-
wenden.

- Werkstlicke NICHT Kantenschleifen. Dies kann
dazu fiihren, dass die Bretter zuriickschlagen und
schwere Verletzungen verursachen.

- Schadhafte und verschlissene Schleifbander sofort
ersetzen.

11.6 Arbeitsablauf

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

Schritt 2: Werkstlick auf Fremdkorper wie z.B Nagel pri-
fen.

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

Schritt 4: Spanabnahme mit Handrad (B, Abb.15)
einstellen.

Schritt 5: Maschine starten (D, Abb.15).

Schritt 6: Vorschub (E, Abb.15) starten und Vorschub-
geschwindigkeit wahlen.

Schritt 7: Absauganlage starten.

Schritt 8: Werkstlick zufiihren (Werkstiick nach Méglich-
keit leicht schrag stellen, da hier die Schleifpa-
pierbelastung geringer ist).

Schritt 9: Geschliffene Oberflache prifen.
Schritt 10: Absauganlage ausschalten.

Schritt 11: Maschine ausschalten.

15
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Abb. 14: Arbeitsablauf

12 Einstell- und Riistarbeiten

0 HINWEIS!

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

@ Arbeitsschutzkleidung tragen!

@ Geeignete Schutzhandschuhe tra-
gen!

16

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: Losen 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 driicken Sie den Hebel um das Schleifpa-
pier I6sen zu kénnen.

Abb. 15: Klemmvorrichtung rechts

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

Abb. 16: Klemmvorrichtung links

Schritt 6: Greifen Sie unter die linke Klemmvorrichtung
und driicken Sie den Hebel um das Schleifpa-
pier aus der Maschine entnehmen zu kénnen.
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Gehen Sie wie folgt vor, um das Schleifband einzu-
bauen:

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

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

0 HINWEIS!

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

Schritt 3: Schlieen 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. 17: Schleifpapier aufwickeln

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

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

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

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

Schritt 10: Abdeckung schlieRen und Maschine einschal-
ten.
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12.1.1 Schleifpapierauswahl

Die Wahl der richtigen Schleifbandkdrnung ist auf3erst
wichtig zur Optimierung der Schleifleistung. Schleifen
Sie immer zuerst mit einer groben Kérnung und wech-
seln Sie dann schrittweise zu feineren Kérnungen. Uber-
springen Sie hochstens eine Kornungsstufe. Zu feine
Koérnungen und verschlissene Schleifbander kénnen
Brandflecken am Werkstuck hinterlassen.

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

Korn 60- 80:
Oberflachen und leichte Kalibrierung,
haufigste Kérnungen

Korn 100 und 120:
Oberflachen und Feinschliff

Korn 150, 180 und 220:
Nur Feinschliff

12.2 Schleifpapierreinigung

Reinigen Sie das Schleifpapier regelmaRig mit einer fei-
nen Birste.

Durch Entfernung der Schleifstaubablagerungen wird die
Lebensdauer des Schleifpapiers wesentlich verlangert.

Schritt 1: Starten Sie die Schleiftrommel bei gedffneter
Abdeckung.

Schritt 2: Fiihren Sie die Blirste an der rotierenden
Schleiftrommel entlang. Es ist empfehlenswert
den entstehenden Abrieb nach abgeschalteter
Maschine mit einer Blrste zu entfernen.

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

Abb. 18: Schleifpapierreinigung
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12.3 Einstellung der Andruckwalze

Die Hohe der Andruckwalzen ist unterhalb der Schleif-
trommel eingestellt, um das Werkstlick beim Durchlauf
durch die Schleifmaschine fest gegen das Vorschub-
band zu fixieren und einen Riickschlag des Werkstlicks
zu verhindern.

i Andruckwalzen

Abb. 19: Andruckwalzen

Der Druck, den die Andruckwalzen auf das Werkstilick
ausliben, wahrend das Werkstlick bearbeitet wird, wird
durch Druckfedern und Einstellschrauben gesteuert.

Abb. 20: Einstellschrauben Druckwalzen

Der richtige Druck auf das Werkstuck hilft Riickschlage
zu verhindert. Wenn jedoch der Druck auf das Werk-
stlick 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 Werksttick

ausuben, erhdhen oder verringern moéchten, fihren Sie
die folgenden Schritte durch.
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Schritt 1: Maschine ausschalten und Netzstecker ziehen.

Schritt 2: Losen Sie den Verschlusshaken der Ab-
deckung unterhalb des Giriffes.

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 ausgetibten Druck zu
erhohen, ziehen Sie alle vier Schrauben in klei-
nen, gleichméaiigen Umdrehungen an und te-
sten Sie den Druck der Rollen, indem Sie sie
nach oben driicken. Umgekehrt sind die Ein-
stellschrauben zu 16sen, um den Druck zu ver-
ringern.

Schritt 5: Probedurchlauf durchfihren. Wenn das Werk-
stlick zum Rickschlag neigt, verringern Sie
den Druck, indem Sie die Schrauben gegen
den Uhrzeigersinn drehen.

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

12.4 Einstellung des Hohenanschlags

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

Schraube

Abb. 21: Einstellschraube Héhenanschlag

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

Schritt 1: Maschine ausschalten und Netzstecker ziehen.

Schritt 2: Sicherstellen, dass das Band korrekt gespannt
ist.
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Schritt 3: Schleiftrommel in die hdchste Position kurbeln.

Schritt 4: Sechskantmutter an der Einstellschraube 16sen
und die H6he der Schraube, die Gber 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 berhrt.

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

0 HINWEIS!

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

12.5 Fuhrungsleisten einstellen

Die Fihrungsleisten Giben Druck auf die Schlitten des

Schleifkopfes aus. Dadurch kann sich die Schleifkopf-
baugruppe bei Verwendung des Handrads prazise auf
und ab bewegen.

Wenn die Leisten zu locker sind, wird die Schleifwalze
wahrend des Betriebs nach oben gedrtickt, was zu
schlechten Schleifergebnissen fihrt.

Wenn die Leisten zu fest angezogen sind, ist es schwie-
rig, die Schleifwalzenhdhe einzustellen, was zu Giberma-
Rigem Verschleil fuhrt.

Wie folgt vorgehen um die Leisten einzustellen:

Schritt 1: Maschine ausschalten und Netzstecker ziehen.

Schritt 2: Sicherungsmutter an den beiden Flhrungen
I6sen.

Abb. 22: Fihrungslseiten I16sen
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Schritt 3: Jede der sechs Zylinderschrauben in kurzen,
gleichen Umdrehungen hinein oder herausdre-
hen. Danach das Handrad fiir die Héhenver-
stellung drehen, um die Bewegung des Schleif-
kopfes zu testen.

Hinweis: Ziehen Sie die Zylinderschrauben an,
um den Druck auf die Leiste zu erhéhen.

Fuhrungs-
leisten

Abb. 23: Fihrungslseiten einstellen

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

Schritt 5: Sicherungsmutter an den beiden Fihrungen
wieder festziehen.

12.6 Vorschubband zur Schleiftrommel aus-
richten

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

Richtig

] Schleiftrommel |

Al IB
—— Vorschubband —]

A=0B
Falsch
- o
[ Seemonmer
A B
——— Vorschubband ——
A #B

Abb. 24: Parallelitat von Vorschubband und Schleiftrommel

19



Pflege, Wartung und Instandsetzung/Reparatur

®

Sstar

Holzbearbeitungsmaschinen

Gehen Sie wie folgt vor um die Parallelitat des Vorschub-
bands zur Schleiftrommel einzustellen:

Schritt 1: Maschine ausschalten.

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

Schritt 3: Ein Werkstlick auswahlen, das eine gleiche
Dicke auf jeder Seite aufweist.

Schritt 4: Maschine einschalten.

Schritt 5: Mehrere leichte Schleifdurchgange ausfiihren,
ohne das Brett zu drehen bzw. umzudrehen.

Schritt 6 : Werkstiick entnehmen und Maschine ausschal-
ten.

Schritt 7: Messung an der Stelle A und B wie in Abbildung
25 dargestellt durchfiihren.

- Falls das Maf "A" kleiner als "B" ist, |I6sen oder
entfernen Sie die Schrauben an der rechten Band-
halterung. Entfernen oder legen Sie eine Unterleg-
scheibe zwischen Stlitze und Rahmen, um den
Unterschied zwischen "A" und "B" auszugleichen.

- Falls das Maf} "B" kleiner als "A" ist, |6sen oder
entfernen Sie die Schrauben an der linken Band-
halterung. Entfernen oder legen Sie eine Unterleg-
scheibe zwischen Stlitze und Rahmen, um den
Unterschied auszugleichen.

T W

Linke Rechte .
Halterung Haltfeir}l_r]g_i_

Abb. 25: Parallelitat Vorschubband zu Schleiftrommel einstellen

Schritt 8: Schritte 1-5 wiederholen, um die Einstellung zu
Uberprifen. Wiederholen Sie bei Bedarf den
Schritt 5, bis die Parallelitat von Vorschubband
und Schleiftrommel innerhalb eines Bereichs
von 0,05" von Seite zu Seite liegt.
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13 Pflege, Wartung und Instandsetzung/
Reparatur

.C GEFAHR!
Lebensgefahr durch Stromschlag!

Bei Kontakt mit spannungsfiihrenden Bauteilen

besteht Lebensgefahr. Eingeschaltete elektrische

Bauteile kdnnen unkontrollierte Bewegungen ausfiih-

ren und zu schwersten Verletzungen fiihren.

- Vor Beginn von Reinigungs- und Instandhaltungsar-
beiten die Maschine abschalten und den Netzstec-
ker ziehen.

- Anschlisse und Reparaturen der elektrischen Aus-
ristung durfen nur von einer Elektrofachkraft durch-
gefluhrt werden.

13.1 Pflege nach Arbeitsende

@ Schutzhandschuhe tragen!
@ Arbeitsschutzkleidung tragen!

0 HINWEIS!

Fir alle Reinigungsarbeiten niemals scharfe
Reinigungsmittel verwenden. Dies kann zu Beschadi-
gungen oder Zerstérung der Maschine fihren.
Sorgen Sie fur ausreichende Beluftung bei der Ver-
wendung von Lésungsmitteln.

Schritt 1: Netzstecker aus der Steckdose ziehen.
Schritt 2: Die Absaugvorrichtung entleeren und reinigen.

Schritt 3: Die Maschine von Sagespanen und Sagestaub
reinigen.

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

Schritt 5: Harzablagerungen an der Maschine mit Hilfe
von Harzentferner griindlich sdubern.

Schritt 6: Alle unlackierten Metalloberflachen mit etwas
Antirostspray einspriihen.

Schritt 7: Die Maschine auf Beschadigungen an den Si-
cherheitsvorrichtungen und am Schleifband
prifen. Wenn notwendig unter Beachtung der
Sicherheitshinweise die Reparatur durchfiih-
ren oder diese veranlassen.
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13.2 RegelmaBige Kontrolle und
Wartung

Schmierung der Maschine
Kontrollieren Sie regelmafig das Schleifband auf Fehler.

1. Tauschen Sie ein schadhaftes Schleifband sofort aus.
Uberpriifen Sie in regelmaRigen Abstanden die kor-
rekte Einstellung des Vorschubbandes. Schmieren Sie
monatlich alle bewegten Teile (Abb.27) wie
Gewindespindel, Scheiben und Lagerbiichse ein-
schlieflich der Héhenanschlag, Gleitflachen und
Buchsen, die mit dem H6heneinstellmechanismus ver-
bunden sind. Verwenden Sie hierfiir kein Ol oder Fett,
da es dazu neigt, Sdgemehl zu binden.

Abb. 26: Schmierung

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

3. Uberpriifen Sie regelmafRig die Dichtheit aller Rah-
menschrauben und Motor-/ Trommelbefestigungs-
schrauben.

4. Motor-/Trommelbefestigungsschrauben und Vorschub-
rollen nach etwa 50 Betriebsstunden auf festen Sitz
Uberprifen.

5. Prufen Sie taglich die ausreichende Funktion der Ab-
saugung. Beschéadigte Sicherheitseinrichtungen sofort
ersetzen.

/A\ WARNUNG!

AR SR Y

Betreiben Sie die Schleifmaschine nicht mit geéffneter
Trommelabdeckung. Gehen Sie mit duerster Vor-
sicht vor, wenn Sie die Trommelreinigung an |hrer
Schleifmaschine durchfuhren. Tragen Sie keine lang-
armeligen Hemden, Krawatten oder Schmuck. Lange
Haare beim Reinigen der Trommel zurtickbinden. Die
Nichtbeachtung dieser Warnung kann zu schweren
Verletzungen fuhren.
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Schleifband reinigen

Wahrend des Gebrauchs kann das Schleifband und Fiih-
rung mit Sdgemehl verstopft werden, was zu ungeniigen-
dem Schleifen, Beschadigung des Werkstiicks und
Brennspuren am Werkstiick fiihrt. Uberpriifen Sie bei abge-
schalteter und nicht an die Stromversorgung angeschlosse-
ner Maschine gelegentlich den Zustand des Schleifpapiers
auf der Schleiftrommel auf Verstopfung. Dies sollte beson-
ders bei harzhaltigen Holzern oft durchgeflihrt werden.

Schritt 1: Maschine ausschalten und Netzstecker ziehen.

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

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

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

Schritt 5: Schalten Sie die Maschine ein, fassen Sie den
Reinigungsstab des Bandes mit zwei Handen
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 Sadgemehl zu ent-
fernen.

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

13.3 Austausch des Vorschubbands

Sollte das Vorschubband ubermafig abgenutzt oder be-
schadigt sein, kann es leicht ausgetauscht werden.

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

Schritt 1: Maschine ausschalten und den Netzstecker
ziehen.

Schritt 2: Klemmschraube und Unterlegscheibe des
Schleifkopftragers demontieren.Die Sechs-
kantschrauben, Abstandshalter und Unterlegs-
cheiben von der Unterseite des Tragers
entfernen und Trager abnehmen.
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Schleifkopfauflage

Abb. 27: Vorschubband austauschen

Schritt 3: Vorschubband vollstandig durch Lésen der
Spannschrauben links und rechts entspannen.

Schritt 4: Vorschubbandhalterung durch Lésen der
Schrauben abnehmen.

Schritt 5: Vorschubband seitlich abziehen.

Abb. 28: Vorschubband abnehmen

Schritt 6: Ersatzvorschubband aufschieben, die Schrau-
ben und Unterlegscheiben der Vorschubband-
stiitze 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 Fuhrung des Vorschubbandes muss
richtig eingestellt sein, damit das Werkstlick korrekt und
sicher unter der Schleiffrommel hindurchlduft und das
Vorschubband wahrend des Betriebs nicht beschadigt
wird. Sollte das Vorschubband auf den Rollen rutschen,
muss die Bandspannung erhéht werden.

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

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

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 gleichmafig zu
I6sen. Dies geschieht durch Halten der Sechs-
kantmutter, wahrend die Schraube (Abb.30)
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. 29: Vorschubband spannen

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

Abstand
Spannschraube

Abb. 30: Position der Spannschrauben

Falls der Riemen wahrend 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.
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13.4.1 Bandlauf einstellen

Vorschubband mit hoher Geschwindigkeit laufen lassen
und beobachten, ob es zur einen oder anderen Seite
lauft. Darauf achten, dass das Band nicht von den Rollen
ablauft da sonst eine Beschadigung des Vorschubbands
droht.

Sollte sich das Vorschubband zentral und nicht zur einen
oder anderen Seite bewegen, sind keine weiteren Anpas-
sungen erforderlich.

Falls sich das Vorschubband zu starkt bewegt, gehen Sie
wie folgt vor um den Bandlauf nachzustellen:

Schritt 1: Drehen Sie die Spannschraube im Uhrzeiger-
sinn auf der Seite, zu der das Band lauft bis
sich dieses zur Mitte der Rollen bewegt.

Schritt 2: Band einige Minuten laufen lassen, um sicher-
zustellen, dass es richtig auf den Rollen lauft.
Wiederholen Sie diesen Vorgang gegebenen-
falls, bis das Band richtig zentriert ist.

13.5 Einbau Schieifwalzen (Zubehor)

Bitte beachten Sie, dass beim Wechsel auf andere
Schleifwalzen der Spanabstreifer (Abb.33) entfernt wer-
den muss!

Schritt 1: Maschine ausschalten und den Netzstecker
ziehen.

Schritt 2: Losen Sie die M5X20-Schrauben, mit denen
die Trommelabdeckung und der Spanabstreifer
befestigt sind.

Schrau ben
Abb. 31: Abdeckung 6ffnen

Schritt 3:.Entfernen Sie den Spaneabstreifer.

Spanabétreifer‘

Abb. 32: Spaneabstreifer entfernen
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Schritt 3: Schleifwalze entnehmen.

Schritt 4. Neue Schleifwalze mit Hilfe der beiden Schrau-
ben und Mutter montieren.

Schrauben

Abb. 33: Schleifwalze einsetzen

14 Entsorgung, Wiederverwertung von
Altgeraten

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

14.1 AuBer Betrieb nehmen

Ausgediente Gerate sind sofort fachgerecht aufler Be-
trieb zu nehmen, um einen spateren Missbrauch und die
Gefahrdung der Umwelt oder von Personen zu vermei-
den.

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

Schritt 2: Die Maschine gegebenenfalls in handhabbare
und verwertbare Baugruppen und Bestandteile
demontieren.

Schritt 3: Die Maschinenkomponenten und Betriebs-
stoffe den dafiir vorgesehenen Entsorgungs-
wegen zu fuhren.

14.2 Entsorgung von elektrischen
Geraten

Beachten Sie bitte, dass elektrische Gerate eine Vielzahl
wiederverwertbarer Materialien sowie umweltschadliche
Komponenten enthalten.

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

Fur die Aufbereitung ist gegebenenfalls auf die Hilfe eines
spezialisierten Entsorgungsbetriebs zuriickzugreifen.
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14.3 Entsorgung von Schmierstoffen

Die Entsorgungshinweise fir die verwendeten Schmier-
stoffe stellt der Schmierstoffhersteller zur Verfligung.
Fragen Sie gegebenenfalls nach den produktspezifi-
schen Datenblattern.

14.4 Entsorgung iiber kommunale Sammelstel-
len
Entsorgung von gebrauchten, elektrischen und elektroni-

schen Geraten (Anzuwenden in den Landern der Euro-
paischen Union und anderen europaischen Landern mit

normaler Haushaltsabfall zu behandeln ist, sondern an
einer Annahmestelle fiir das Recycling von elektrischen
und elektronischen Geraten abgegeben werden muss.
Durch lhren Beitrag zum korrekten Entsorgen dieses
Produkts schiitzen Sie die Umwelt und die Gesundheit
lhrer Mitmenschen. Umwelt und Gesundheit werden
durch falsche Entsorgung gefahrdet. Materialrecycling
hilft den Verbrauch von Rohstoffen zu verringern. Wei-
tere Informationen Uber das Recycling dieses Produkts
erhalten Sie von lhrer Gemeinde, den kommunalen Ent-
sorgungsbetrieben oder dem Geschaft, in dem Sie das
Produkt gekauft haben.

einem separaten Sammelsystem fur diese Gerate).

E Das Symbol auf dem Produkt oder seiner Ver-
packung weist darauf hin, dass dieses Produkt nicht als

15 Stérungsbeseitigung

Fehler

Mogliche Ursachen

Beseitigung

Maschine startet nicht

. Sicherheitsschalter defekt
. Keine Stromversorgung.

. Netzstecker fehlerhaft.

. Startkondensator defekt.

. Motor falsch verdrahtet.

. Motor ist Giberlastet.

. Ein/Aus Schalter defekt.

~NOoO O WN -

1. Sicherheitsschalter prufen.
2. Stromversorgung priifen.

3. Netzstecker prifen.

4 Kondensator Uberprifen.

5. Verdrahtung tberprifen.

6. Motor abkuhlen lassen.

7. Ein / Aus Schalter tGberprifen.

Die Maschine stoppt wahrend des
Schleifvorgangs..

—_

. Werkstliickmaterial nicht fir die
Bearbeitung geeignet.

2. Schieiftiefe falsch eingestellt.

3. Vorschubgeschwindigkeit zu hoch/
niedrig.

4. Saubabsaugung verstopft.

1. Nur natirliche Holzprodukte
schleifen; Feuchtigkeitsgehalt
unter 20% sicherstellen.

2. Schileiftiefe richtig einstellen.

3. Vorschubgeschwindigkeit erhéhen
oder reduzieren.

4, Staubabsaugung lberprifen.

Die Maschine weist iibermaRige
Vibrationen oder einen lauten Be-
trieb auf.

1. Schleifpapier gerissen oder falsch
montiert.

2. Motor lose.

. Maschine auf unebenen Boden
montiert.

. Lifterrad reibt am Gehause.

. Motorlager defekt.

. Lager der Schleiftrommel defek.

w

(22N N

1. Schleifpapier neu einbauen.

2. Motor prufen ggf. festziehen.

. Maschine auf einen ebenen
Boden installieren.

. Lufterrad und Abdeckung priifen

. Motorlager berpriifen

. Schleiftrommel tberprifen.

w

[0S N

Schleifkorn reibt sich leicht vom

1.Schleifpapier wurde in einer

1. Schleifpapier in einer trockenen

Schleifpapier ab. falschen Umgebung gelagert. Umgebung lagern.
2.Schleifpapier wurde gefaltet oder 2. Schleifpapier nur gerollt und nicht
beschadigt. gefaltet lagern.
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Storungsbeseitigung

Fehler

Mogliche Ursachen

Beseitigung

Schleifpapier verschleilt schnell

1

. Schleiftiefe des Schnitts zu gro3

oder Vorschubgeschwindigkeit zu
langsam.

. Das Werksttlick hat einen hohen

Feuchtigkeitsgehalt.

. Es wird nicht das richtige Schleif-

papier mit der richtigen Kérnung
verwendet.

. Unzureichende Staubabsaugung

1. Schleiftiefe reduzieren oder Vor-
schubgeschwindigkeit erhdhen.

2. Nur Material mit einem Feuchtig-
keitsgehalt von unter 20%
bearbeiten.

3. Richtiges Schleifpapier
verwenden.

4. Absauganlage anschlief3en.

Brandspuren auf dem Werkstlick

. Verwendung von zu feinem

Schleifkorn fiir die Schnitttiefe.

. Schleifband verschlissen.
. Vorschubgeschwindigkeit zu

langsam.

. Falsche Montage des Schleif-

bands.

1. Grobkornigeres Schleifpapier ver-
wenden oder die Schnitttiefe
verringern.

2. Neues Schleifband einsetzen.

3. Vorschubgeschwindigkeit

erhéhen.

4. Montage uberpriifen.

Schlechtes Schleifbild

2

. Werkstiick zu nass / feucht

. Schleifband verschlissen

1. Nur Material mit einem Feuchtig-
keitsgehalt von unter 20%
bearbeiten.

2. Schleifband ersetzen.

Werkstuick hat zu viel Spiel wahrend
der Bearbeitung

1

2

.Vorschubband schmutzt oder

verschlissen.

.Werkstlickhohe falsch eingestellt.

1. Vorschubband reinigen oder aus-
tauschen.

2. Werkstlickhohe prifen und ggf.
nachstellen.

Ungleichmafige Werkstiickdicke

1

. Knopf fiir die Héhenverstellung

sitzt nicht fest und die Schleifwalze
wird nach oben gedrickt.

. Vorschubband nicht parallel zur

Schleiftrommel.
Vorschubband ist verschlissen.

1. Nach der Einstellung der richtigen
Hohe die Klemmschraube fiir die
Hoheneinstellung vollstandig
festziehen.

2. Vorschubband richtig zur Schleif-
trommel ausrichten.

3. Vorschubband austauschen.

Das Vorschubband rutscht oder lauft
nicht richtig

. Riemenspannung nicht richtig

eingestellt.

. Riemenfiihrung nicht richtig

eingestellt.
Vorschubband ist verschlissen.

1. Riemenspannung neu einstellen.
2. Bandlauf neu einstellen.

3. Vorschubband austauschen.

Handrad lasst sich schwer drehen

. Schraube des Handrads zu fest

angezogen.

. Gewindespindel verschmutzt.

1. Schraube leicht I6sen.

2. Gewindespindel reinigen.

Schleifpapierstreifen 16st sich von
der Trommel oder ist lose.

2.

3

. Schleifpapier falsch auf die

Trommel gewickelt.

Defektes Schleifpapier aufgewicklet.

. Trommelschlitz zu groR3.

1. Schleifpapier neu aufwickeln.

2. Neues Schleifpapier aufwickeln.
3. Trommelschlitz verkleinern.

ZSM 560 | Version 1.05
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16 Ersatzteile

GEFAHR!

Verletzungsgefahr durch Verwen-
dung falscher Ersatzteile!

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

- Es sind ausschlieRlich Originalersatzteile des Her-
stellers oder vom Hersteller zugelassene Ersatzteile
zu verwenden.

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

i Tipps und Empfehlungen

Bei Verwendung nicht zugelassener Ersatzteile
erlischt die Herstellergarantie.

16.1 Ersatzteilbestellung

Die Ersatzteile kdnnen tGber den Fachhandler bezogen
werden.

Folgende Eckdaten bei Anfragen oder bei der Ersatzteil-

bestellung angeben:

- Geratetyp

- Artikelnummer

- Positionsnummer

- Baujahr

- Menge

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

- Versandadresse

Ersatzteilbestellungen ohne oben angegebene Angaben

koénnen nicht berlicksichtigt werden. Bei fehlender An-
gabe Uber die Versandart erfolgt der Versand nach Er-
messen des Lieferanten.

Angaben zum Geratetyp, Artikelnummer und Baujahr
finden Sie auf dem Typenschild, welches an der Ma-
schine angebracht ist.

26

Beispiel

Es muss der Motor fiir die Zylinderschleifmaschine ZSM 405
bestellt werden. Der Motor hat in der Ersatzteilzeichnung 1
die Nummer 81A.

Bei der Ersatzteil-Bestellung eine Kopie der Ersatzteilzeich-
nung (1) mit gekennzeichnetem Bauteil (Motor) und mar-
kierter Positionsnummer (81A) an den Vertragshandler
bzw. an die Ersatzteilabteilung schicken und die folgenden
Angaben mitteilen:

- Geratetyp: Zylinderschleifmaschine ZSM 560
- Artikelnummer: 5903560

- Zeichnungsnummer: 1

- Positionsnummer: 81A

ZSM 560 | Version 1.05
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16.2 Ersatzteilzeichnungen

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

16.2.1 Ersatzteilzeichnungen ZSM 560

Ersatzteilzeichnung 1

Abb. 34: Ersatzteilzeichnung 1
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Abb. 35: Ersatzteilzeichnung 2
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16.2.2 Ersatzteilzeichnungen ZSM 560 VARIO

Ersatzteilzeichnung 1

Abb. 36: Ersatzteilzeichnung 1
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Abb. 37: Ersatzteilzeichnung 2
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17 Elektroschaltplane
17.1 Elektroschaltplan ZSM 560
KJD16
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o ' Motor |
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Speed control board
Abb. 38: Elektroschaltplan ZSM 560
17.2 Elektroschaltplan ZSM 560 VARIO
KJD16
{ { Frequency Motor
N L t converter |~ "/
PE- Filter | |AC P
DC . MOtOI")
ﬁt:eﬁiometer j AL

Abb. 39: Elektroschaltplan ZSM 560 VARIO
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18 EU-Konformitatserklarung

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

Hersteller/Inverkehrbringer:

erklart hiermit, dass folgendes Produkt
Produktgruppe:

Maschinentyp:

Bezeichnung der Maschine *:

Seriennummer*:

Baujahr*:

] zs™m 560
[J ZSM 560 Vario

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

Holzstar® Holzbearbeitungsmaschinen

Zylinderschleifmaschine

Artikelnummer *: [] 5903560
] 5903565

20

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

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

Mitgeltende EU-Richtlinien:

2014/30/EU
2012/19/EU

EMV-Richtlinie
WEEE-Richtlinie

Folgende harmonisierte Normen wurden angewandt:

EN 62841-1:2015 + AC:2015 + A11:2022
EN IEC 55014-1:2021

EN IEC 55014-2:2021
EN IEC 61000-3-2:2019 + A1:2021

EN 61000-3-3:2013 + A1:2019 + A2:2021
+ A2:2021/AC:2022

Dokumentationsverantwortlich:

Hallstadt, den 15.01.2026

bk

Kilian Stlirmer
Geschéftsfiihrer

32

Sicherheit transportabler motorbetriebener Elektrowerkzeuge -
Teil 1: Allgemeine Anforderungen

Elektromagnetische Vertraglichkeit - Anforderungen an Haushaltgerate,
Elektrowerkzeuge und ahnliche Elektrogerate - Teil 1: Stéraussendung

Elektromagnetische Vertraglichkeit - Anforderungen an Haushaltgerate,
Elektrowerkzeuge und ahnliche Elektrogerate - Teil 2: Storfestigkeit -
Produktfamiliennorm

Elektromagnetische Vertraglichkeit (EMV) - Teil 3-2: Grenzwerte -
Grenzwerte fur Oberschwingungsstrome (Gerate-Eingangsstrom <= 16
A je Leiter)

Elektromagnetische Vertraglichkeit (EMV) - Teil 3-3: Grenzwerte

- Begrenzung von Spannungsanderungen, Spannungsschwankungen
und Flicker in 6ffentlichen Niederspannungs-Versorgungsnetzen fiir Ge-
rate mit einem Bemessungsstrom <= 16 A je Leiter, die keiner Sonder-
anschlussbedingung unterliegen

Kilian Stiirmer, Stirmer Maschinen GmbH,
Dr.-Robert-Pfleger-Strafie 26, D-96103 Hallstadt
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