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@ CMS-MOD-BS 120

Originalbetriebsanleitung

Die angegebenen Abbildungen befinden sich am An-
fang der Betriebsanleitung.

1 Symbole
C Warnung vor allgemeiner Gefahr

Warnung vor Stromschlag

Anleitung/Hinweise lesen!

Q>

‘ Schutzbrille tragen!
@ Gehorschutz tragen!

ﬁ Nicht in den Hausmull geben.

Technische Daten

Bandschleifer-Modul CMS-MOD-BS 120

Schleifbreite 120 mm
Bandlange 820 mm
Lange der Arbeitsflache 180 mm
(Schleifflache)

Bandgeschwindigkeit 12 m/s
Aufnahmeleistung 0,55 kW
Schleifrollendurchmesser 73,5 mm
Gewicht 20 kg
3 Bestimmungsgemafie Verwendung

Der stationare Bandschleifer CMS-MOD-BS 120 ist
als transportable Schleifmaschine bestimmungsge-
maf} vorgesehen fur Schleif- und Verputzarbeiten an
Kunststoffen, Holz und holzahnlichen Werkstoffen.
Unter Bericksichtigung des dabei verschleiffanfalli-
gen Alu-Tisches sowie eines erhdhten Bandver-
schleifles, ist auch - in beschranktem Umfang - Me-
tallbearbeitung moglich.

Das Bandschleifer-Modul CMS-MOD-BS 120 darf
nur in Verbindung mit der Grundeinheit CMS-GE ver-
wendet werden.

Bei nicht bestimmungsgemafem Gebrauch
haftet der Benutzer.

4 Sicherheitshinweise

4.1 Allgemeine Sicherheitshinweise

& Warnung! Lesen Sie samtliche Sicherheits-
hinweise und Anweisungen. Fehler bei der

Einhaltung der Warnhinweise und Anweisungen kon-

nen elektrischen Schlag, Brand und/oder schwere

Verletzungen verursachen.

Bewahren Sie alle Sicherheitshinweise und Anwei-
sungen fiir die Zukunft auf.

Der in den Sicherheitshinweisen verwendete Begriff
.Elektrowerkzeug” bezieht sich auf netzbetriebene
Elektrowerkzeuge (mit Netzkabel] und auf akkube-
triebene Elektrowerkzeuge (ohne Netzkabel).

4.2 Maschinenspezifische Sicherheitshinwei-
se

- Keine eingerissenen oder beschadigten Schleif-
bander verwenden.

- Vor Inbetriebnahme sicherstellen, dass die vorge-
sehenen Schutzabdeckungen richtig montiert
sind.

- Vor Inbetriebnahme durch Handbetrieb sicher-
stellen, dass keine Bauteile wie Anschlage, Ab-
saugeinrichtung, Abdeckung usw. am Band
streifen.

- Vor Inbetriebnahme durch Handbetrieb Uberpri-
fen, dass der Bandlauf ordentlich eingestellt ist.

- Nicht zur Maschine gehorende, bzw. zum Arbeits-
ablauf erforderliche Gegenstande, vor Inbetrieb-
nahme vom Tisch entfernen.

- Beim Arbeiten konnen schadliche/giftige Staube
entstehen (z.B. bleihaltiger Anstrich, einige
Holzarten und Metall). Das Beriihren oder Einat-
men dieser Staube kann fir die Bedienperson
oder in der Nahe befindliche Personen eine Ge-
fahrdung darstellen. Beachten Sie die in |hrem
Land gultigen Sicherheitsvorschriften. Schlieflen
Sie das Elektrowerkzeug an eine geeignete Ab-
saugeinrichtung an.

Tragen Sie zum Schutz lhrer Gesundheit eine
@ P2-Atemschutzmaske.

@\ [ragen Sie, wegen den beim Schleifen auftre-
tenden Gefahren, stets eine Schutzbrille.

4.3 Emissionswerte

Die Gerauschmessungen wurden nach den Angaben
in EN 61029 durchgefihrt:

- Arbeitsplatzbezogene Emissionswerte
Leerlauf/Bearbeitung: 76/82 dB(A)

- Schallleistungspegel
Leerlauf/Bearbeitung: 89/95 dB(A)

- Messunsicherheitszuschlag K = 4 dB



@ Gehorschutz tragen!

Die angegebenen Emissionswerte (Vibration, Ge-
rausch)

- dienen dem Maschinenvergleich,

- eignen sich auch fir eine vorlaufige Einschatzung
der Vibrations- und Gerauschbelastung beim Ein-
satz,

- reprasentieren die hauptsachlichen Anwendungen
des Elektrowerkzeugs.

Erhohung moglich bei anderen Anwendungen, mit
anderen Einsatzwerkzeugen oder ungenigend ge-
wartet. Leerlauf- und Stillstandszeiten der Maschine
beachten!

4.4 Metallbearbeitung

Bei der Bearbeitung von Metall sind aus Si-
cherheitsgrinden folgende Mafinahmen ein-
zuhalten:

- Vorschalten eines Fehlerstrom- (Fl-,
Schutzschalters.

- Maschine an ein geeignetes Absauggerat an-
schlieBen.

- Maschine regelmaflig von Staubablagerungen im
Motorgehause reinigen.

PRCD-)

Schutzbrille tragen!
(1)

5 Einbau von CMS-M0OD-BS 120 in
CMS-GE

Vor allen Montagearbeiten sicherstellen, dass
der Stecker von Anschlussleitung CMS-GE
und von CMS-MOD-BS 120 nicht in der Steck-
dose ist.

» Die Moduleinheit CMS- MOD-BS 120 wird so in
die Tischaussparung eingelegt, dass das Werk-
stlick von links an die Schleifflache des Band-
schleifers heranzufiihren ist (Schleifflache von
links zuganglich).

» Zum Einlegen wird die Moduleinheit an den Aus-
sparungen (1.1) gehalten, dabei wird die An-
schlussleitung zuerst in den Tischrahmen einge-
flhrt.

» Die eingelegte Arbeitseinheit CMS-MOD-BS 120
wird mittels Schraubendreher mit den beiden
Klemmschrauben (1.11) am Tisch befestigt.

» Der mitgelieferte Handgriff (3.1) wird in den He-
bel eingeschraubt und die Absaughaube (2.1) in
einer Tischnut mit Drehknopf (2.2) befestigt.

CMS-MOD-BS 120 (::)

6 Netzanschluss
Unzulassige Spannung oder Frequenz!

Unfallgefahr

» Die Netzspannung und die Frequenz der Strom-
quelle mussen mit den Angaben auf dem Typen-
schild Ubereinstimmen.

» In Nordamerika diirfen nur Festool-Maschinen
mit der Spannungsangabe 120 V/60 Hz einge-
setzt werden.

WARNUNG

Eine Absicherung von 10 A (bei 230 V-Ausfiihrung]
oder ein entsprechender Leistungsschutzschalter ist
ausreichend.

» Jetzt kann der Stecker von Anschlussleitung
CMS-MOD-BS 120 in die Kupplungsdose von
CMS-GE gesteckt werden.

» Die Anschlussleitung von CMS-GE bzw. von CMS-
MOD-BS 120 wird dann mit einem Festool-Ab-
sauggerat oder dem Netz verbunden.

Das Gersat ist jetzt betriebsbereit, die Maschine
aber erst nach der Grobeinstellung des Bandlau-
fes einschalten.

» Durch Driicken der griinen Schaltertaste (1.3)
wird das Gerat eingeschaltet.

» Die rote Taste ist die AUS-Taste.

@® Der Schalter (1.2 ist mit einem Nullspannungs-
ausloser ausgerustet. Nach einer Stromunter-
brechung lauft das Gerat bei Stromwiederkehr
nicht automatisch an. Die griine EIN-Taste muss
dann nochmals gedriickt werden.

7 Einstellungen

71 Schleifbandwechsel

Fur die verschiedenen Schleifarbeiten werden im Zu-
behdrprogramm Schleifbander mit verschiedener
Kornung angeboten. Zum Schleifbandwechsel kann
die dem Schalter nachstliegende Walze (Schleifwal-
ze 1.5) aus ihrer Lage geschwenkt werden. Wird der
Griff dabei nicht nach unten gedrickt, rastet der im
Hebel befestigte Gewindezapfen in eine Rastnase ein
und halt die Schleifwal- ze in der hinteren Stellung.
Jetzt kann das Schleifband bequem gewechselt wer-
den. Wird der Spannhebel am Griff (3.1) nach unten
gedrickt, wird die Rastung gelost. Die Rolle
schwenkt dann selbsttatig in Betriebsstellung, das
Schleifband ist wieder gespannt. Ist der Hebel oder
die Aufhangung leicht verbogen, und dadurch die
Rastung nicht mehr sicher, kann der Gewindezapfen
(3.2) entsprechend nachgestellt werden.
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7.2 Einstellen des Bandlaufes

Wenn die Mittelachsen der beiden Schleifwalzen
nicht absolut parallel sind, versucht das Schleifband
auf den Schleifwalzen nach oben oder unten zu ver-
laufen. Um den Bandlauf einzustellen, kann die Ach-
se, der dem Schalter entfernteren Walze (Antriebs-
walze), durch Drehen am Drehknopf (3.3) um einen
geringen Verstellwinkel gekippt werden. Verstellung
im Uhrzeigersinn g Band lauft nach unten. Bevor das
Gerat eingeschaltet wird, muss durch Handbetrieb
festgestellt werden, ob das Schleifband extrem nach
oben oder unten verlauft. Um dies zu beurteilen, wird
das Schleifband kraftig mit der Hand in Bewegung
gesetzt. Je mehr Schleifbandumdrehungen dabei
gemacht werden, um so sicherer ist die Erkenntnis
uber den Bandlauf. Bei einem geringen Bandverlauf
nach unten ist fir den Bandanlauf eine Keramikan-
laufplatte (1.12) eingebaut. Vor Inbetriebnahme wird
die hintere Schleifbandabdeckung (1.9) bis auf 4 mm
an das Schleifband herangerickt und auf dem Tisch
festgeschraubt. Ebenso ist die Absaugeinrichtung
richtig zu positionieren.

7.3 Hohenverstellung

Ublicherweise wird ein Schleifband im direkten Be-
reich Uber der Tischauflage am meisten abgeniitzt.
Um das Schleifband auf der ganzen Breite gleichma-
Big abnutzen zu konnen, kann die Schleifeinheit ein-
seitig nach unten weg geschwenkt werden. Zum
Schwenken wird der Drehknopf (2.3) gelost und an
der Griffmulde (2.4) des Schwenkarmes, auf der dem
Schalter gegeniberliegenden Tischseite, entspre-
chend nach unten verstellt. Nach der Verstellung den
Schwenkarm wieder festschrauben. Damit beim Zu-
rickschwenken in Normallage die Schleifwalze ge-
nau senkrecht zur Tischflache ist, kann die An-
schlagschraube (2.5) entsprechend eingestellt wer-
den.

8 Arbeiten mit der Maschine
8.1 Flachenschliff
Die nutzbare Schleifflache beim Flachenschliff ist

das Bandstick zwischen den beiden Markierungen
auf der oberen Walzenabdeckung (1.6).

8.2 Rundungen schleifen

Der freie Zugang zu der schwenkbaren Schleifwalze
ermoglicht hier das Schleifen von Rundungen. Damit
es moglich ist, Rundungen verschiedener Formen zu
schleifen, konnen Schleifwalzen mit verschiedenen
Durchmessern eingebaut werden (1.5).

8.3 Absaugung

Um ein staubarmes Arbeiten mit der Bandschleifma-
schine zu erreichen, wird an zwei Stellen abgesaugt.
Die Auffangeinrichtung (2.1) ist dabei in der Nahe des
Arbeitsbereiches, bis auf einen Abstand von ca. 2

8

mm, an das Schleifband heranzufiihren und auf der
Tischplatte zu befestigen. Der untere Absaugstutzen
der Auffangeinrichtung ist fir den Anschluss des Ab-
sauggerates. Der obere Absaugstutzen wird, mit ei-
nem kurzen Schlauchstick, mit dem Absaugstutzen
der Antriebswalzenabdeckung (2.6) verbunden.
Beim Bearbeiten von Holz oder bei Einsatz von Mate-
rialien, bei denen gesundheitsgefahrdende Staube
entstehen, ist das Elektrowerkzeug an eine geeigne-
te Absaugeinrichtungen anzuschlief3en.

Achtung: Beim Metallschleifen den Schleifstaub
nicht in Behalter saugen, in dem sich bereits brenn-
bare Staube befinden (Brandgefahr).

8.4 Anschlag

Der mitgelieferte Anschlag kann, wie in Bild 4 darge-
stellt, an allen vier Seiten der Maschine befestigt
werden.

Der Anschlag bietet folgende Verstellmoglichkeiten:

- Verstellung parallel zur Tischkante - hierzu Dreh-
knopf (4.7) 6ffnen.

- Verstellung senkrecht zur Tischkante - hier- zu
Drehknopf (4.6) 6ffnen.

- Verstellung des Anschlaglineals (4.1) in Langs-
richtung - hierzu Drehknopf (4.4) 6ffnen. Das An-
schlaglineal lasst sich fur dinne Werksticke in
einer niedrigen Stellung (Bild 5], oder fir dicke
Werkstiicke in einer hohen Stellung (Bild 4) auf der
Halterung festklemmen.

- Winkelverstellung anhand der Skala (4.5) - hierzu
Drehknopf (4.3) 6ffnen und Fixierstift (4.2) anhe-
ben. Der drehbare Fixierstift rastet bei den ge-
brauchlichsten Winkelstellungen ein.
(Anmerkung: durch Verdrehen des Fixierstiftes
lasst sich die Rastung verhindern)

Vergewissern Sie sich vor dem Arbeiten, dass

& samtliche Drehkndpfe des Anschlags ange-
zogen sind. Der Anschlag darf nur in fester
Position und nicht zum Schieben des Werk-
stickes verwendet werden.

9 Wartung und Pflege
Verletzungsgefahr, Stromschlag

» Vor allen Wartungs- und Pflegearbeiten stets
den Netzstecker aus der Steckdose ziehen!

» Alle Wartungs- und Reparaturarbeiten, die ein
Offnen des Motorgehduses erfordern, diirfen
nur von einer autorisierten Kundendienstwerk-
statt durchgefihrt werden.

WARNUNG



'W Kundendienst und Reparatur nur
" “a, durch Hersteller oder durch Service-
@ werkstatten: Nachstgelegene Adresse

unter:
www.festool.com/Service

Nur original Festool Ersatzteile ver-
wenden! Bestell-Nr. unter:

www.festool.com/Service

Zur Sicherung der Luftzirkulation missen die Kihl-
luftéffnungen im Motorgeh&use stets frei und sauber
gehalten werden.

9.1 Auswechseln der Schleifwalze

Serienmalflig ist CMS-MOD-BS 120 mit der Schleif-
walze Durchmesser 73,5 mm ausgerdustet.

Beim Walzenwechsel muss jeweils auch die obere
Walzenabdeckung (1.8), die zum Walzendurchmes-
ser passende Blecheinlage in der Tischplatte (1.4)
und die Keramikanlaufplatte (1.12) gewechselt wer-
den. Zum Walzenwechsel Klemmschraube (1.10) mit
6 mm-Sechskantschlissel l6sen und Walze abneh-
men.

Achtung! Die gewellten Federscheiben zwischen
Wellenschulter und Walze nicht abnehmen. Andere
Walze aufsetzen und festschrauben. Schleifband ein-
legen und durch Losen der Hebelrastung das
Schleifband spannen. Danach die zum Walzendurch-
messer passende Blecheinlage so einbauen, dass
die Innenkontur der Einlage 2-3 mm Abstand zum
Schleifband hat. Zuletzt die obere Schleifwalzenab-
deckung austauschen und die hintere Bandabde-
ckung im Abstand von 3-4 mm zum Schleifband fest-
schrauben.

9.2 Auswechseln der Schleifunterlage

Beim Schleifen wird im Arbeitsbereich das Schleif-
band mit der Rickseite gegen die Schleifunterlage
(6.1) gedriickt. Dabei entsteht auf der Schleifunterla-
ge eine gewisse Abniitzung. Die Schleifunterlage soll
das Laufblech vor Verschleil3 schitzen. Eine stark
abgenitzte Schleifunterlage beschadigt das Schleif-
band und kann das Laufblech nicht mehr schitzen.
Deshalb muss die Schleifunterlage von Zeit zu Zeit
gegen eine Neue ausgewechselt werden. Dazu wird
die alte Schleifunterlage von der Halterung abgezo-
gen und eine neue Schleifunterlage aufgeklebt.

CMS-MOD-BS 120 @

9.3 Auswechseln von Bandanlaufbegrenzung

Trotz Bemiihen um eine sorgfaltige Einstellung des
Bandlaufes, ist nach einer gewissen Betriebsdauer
ein Verlaufen des Schleifbandes nach oben oder
nach unten nicht auszuschlieen. Damit das Band
dabei keine Bauteile beschadigt, ist auf der Spann-
platte, als Anlaufbegrenzung nach unten, ein Kera-
mikplattchen (6.2) angebracht. Wenn dieses ver-
schlissen ist, muss es gegen ein Neues ausgetauscht
werden.

10 Umwelt

Werfen Sie Elektrowerkzeuge nicht in den Hausmill!
Flhren Sie die Gerate, Zubehor und Verpackungen
einer umweltgerechten Wiederverwertung zu. Be-
achten Sie dabei die geltenden nationalen Vorschrif-
ten.

Nur EU: GemaB Europaischer Richtlinie 2002/96/EG
muissen verbrauchte Elektrowerkzeuge getrennt ge-
sammelt und einer umweltgerechten Wiederverwer-
tung zugefiihrt werden.

Informationen zur REACh: www.festool.com/reach

11 EG-Konformitatserklarung
Bandschleifer-Modul Serien-Nr
CMS-BS 120 493820

Wir erklaren in alleiniger Verantwortung, dass die-
ses Produkt mit allen relevanten Anforderungen fol-
gender Richtlinien, Normen oder normativen Doku-
menten Ubereinstimmt:

2006/42/EG, 2004/108/EG, 2011/65/EU, EN 60745-1,
EN, EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-3-2, EN
61000-3-3.

Festool Group GmbH & Co. KG
Wertstr. 20, D-73240 Wendlingen

ra . \:), J,(/‘am; UM—v—-

Dr: Martin Zimmer

Leiter Forschung, Entwicklung, technische Doku-
mentation

07.01.2013
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Original operating manual

The specified illustrations appear at the beginning
of the Operating Instructions.

1 Symbols
C Warning of general danger

Risk of electric shock

Read the Operating Instructions/Notes!

Q>

Wear protective goggles.

©
®

E Do not throw in the household waste.

Technical data

Wear ear protection.

Belt sander module CMS-MO0D-BS 120

Sanding belt width 120 mm
Sanding belt length 820 mm
Length of working surface 180 mm
(sanding surface)

Belt speed 12 m/s
Power consumption 0.55 kW
Sanding roller diameter 73.5 mm
Weight 20 kg
3 Intended use

The CMS-MOD-BS 120 stationary belt sander has
been designed as a sander and polisher for plas-
tics, wood and wood-like materials. It can also be
used for metals to a lesser extent considering the
non-resistant aluminium table and increased belt
wear.

The belt sander module CMS-MOD-BS 120 may
only be used in connection with basic unit CMS-GE.

The user is liable for improper or non-in-
tended use.

4 Safety instructions
General safety instructions

4.1

& WARNING! Read all safety warnings and all
instructions. Failure to follow the warnings

and instructions may result in electric shock, fire

and/or serious injury.

Save all warnings and instructions for future ref-

erence.

10

The term “power tool” in the warnings refers to
your mains-operated (corded) power tool or bat-
tery-operated (cordless) power tool.

4.2 Machine-related safety instructions

- Do not use torn or damaged sanding belts.

- Make sure that the guards provided are correctly
mounted before starting work.

- Make sure that no components such as stops, ex-
tractors, guards, etc. catch on the belt by rotating
by hand before starting work.

- Check that the belt is correctly adjusted by rotat-
ing by hand before starting work.

- Remove any objects which are not part of the ma-
chine or are not needed for work from the table
before starting the machine.

- Harmful/toxic dusts can be produced during
your work (e.g. lead-containing paint, some
types of wood and metal). Contact with these
dusts, especially inhaling them, can represent a
hazard for operating personnel or persons in the
vicinity. Comply with the safety regulations that
apply in your country. Connect the electric power
tool to a suitable extraction system.

To protect your health, wear a P2 protective
@ mask.

@\ Always wear protective goggles to protect
against sanding hazards.

4.3 Emission levels

The noise measurements were carried out accord-
ing to the instructions in EN 61029:

- Emission values at place of work
ldling/processing: 76/82 dB(A)

- Noise power level
ldling/processing: 89/95 dB(A)

- Measurement tolerance K =4 dB

@ Wear ear protection.

The specified emissions values (vibration, noise)
- are used to compare machines.

- They are also used for making preliminary esti-
mates regarding vibration and noise loads during
operation.

- They represent the primary applications of the
power tool.

Increase possible for other applications, with other

insertion tools or if not maintained adequately. Take

note of idling and downtimes of machine!

4.4 Metal processing

When processing metal, the following mea-
sures must be taken for safety reasons:



- Install an upstream residual-current circuit-
breaker (FIG, PRCD).

- Connect the machine to a suitable dust extractor.

- Regularly remove dust deposits in the motor
housing.

Wear protective goggles.

(Uil

5 Fitting the CMS-MOD-BS 120 in the

CMS-GE

C Ensure that the plugs on the CMS-GE's and
CMS-MOD-BS 120's mains leads are not
connected to the mains socket before start-
ing assembly work.

» The CMS-MOD-BS 120 module unitis laid in the
groove in the table in such a way that the work
piece approaches the belt sander’'s sanding
area from the left (sanding area accessible from
the left).

» Hold the unit against the grooves (1.1) when as-
sembling and firstly insert the connecting lead
into the table frame.

» Use a screwdriver to tighten the two locking
screws (1.11) which hold the CMS-MOD-BS 120
in the table.

» The enclosed handle (3.1) is screwed into the le-

ver and the extractor hood (2.1) fastened in the

groove in the table with the rotary knob (2.2).

6 Electrical connection
Unauthorised voltage or frequency!

Risk of accident

» The mains voltage and the frequency of the pow-
er source must correspond with the specifica-
tions on the machine’s name plate.

» In North America, only Festool machines with
the voltage specifications 120 V/60 Hz may be
used.

WARNING

A 10 A fuse (for the 230 V model) or corresponding
power breaker are adequate.

» The CMS-MOD-BS 120°s connecting lead plug
can now be plugged into the CMS-GE's coupling
socket.

CMS-MOD-BS 120
» The CMS-GE or CMS-MOD-BS 120 connecting

lead is then connected to a Festool dust ex-
tractor or to the mains.

The tool is now ready for operation, though it
should not be switched on before a rough ad-
Justment of the belt.

» The tool is switched on by pressing the green
switch (1.3).

» The red button is the OFF button.

® The switch (1.2) has a neutral circuit breaker.
When the power is interrupted the machine
does not automatically restart when the power
is restored. The green ON button has to be
pressed.

7 Settings

71 Changing the sanding belt

Sanding belts with different grains are avail- able
from the range of accessories for various sanding
and polishing work. The roller closest to the switch
(sanding roller 1.5) can be pivoted out of its position
to change the sanding belt. Push the handle (3.1) of
the clamping lever (3.2) backwards (towards the
motor). If the handle is not pressed down during
this movement the threaded stem in the lever en-
gages in a catch and holds the sanding roller in its
rear position. The sanding belt can now be easily
changed. If the handle of the locking lever (3.1) is
pressed down the catch is released. The roller then
automatically swings back into its working position
and the sanding belt is tightened. If the lever or
suspension is slightly bent so that the catch is no
longer secure the threaded stem can be adjusted
accordingly (3.2).

7.2 Adjusting the belt

If the central axes of the two sanding rolls are not
completely parallel, the sanding belt tends to drift
to one side. To adjust the running of the belt the axis
of the roller furthest away from the switch (drive
roller) can be slightly tilted by turning the rotary
knob (3.3]). Clockwise adjustment (belt runs down-
wards). Before switching the tool on check whether
the sanding belt runs up or down by rotating the
belt by hand. Move the belt firmly by hand a number
of rotations, the more rotations which are made by
the belt the easier it ease to check its true running.
A ceramic starting plate (1.12) has been fitted to
start the belt if this runs slightly out of true down-
wards. The rear sanding belt cover (1.9) is moved to
within 4 mm of the sanding belt and screwed to the
table before starting the machine. The dust ex-
tractor should also be positioned correctly.

"
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7.3 Height adjustment

A sanding belt usually wears most in the area di-
rectly above the table top. To ensure that the sand-
ing belt wears evenly across its whole width one
side of the sanding unit can be lowered. Release the
rotary knob (2.4) and lower accordingly with the grip
(2.4) of the swivel arm on the side of the table oppo-
site the switch. Retighten the swivel arm after ad-
justment. The stop screw (2.5) can be set accord-
ingly to ensure that the sanding rotter is exactly
vertical to the tabletop when swivelled back into its
normal position.

8 Working with the machine
8.1 Face sanding

The useful sanding area for face sanding is the part
of the belt between the two markings on the upper
roller guard (1.6).

8.2 Sanding rounded parts

Free access to the pivoted sanding roller enables
rounded parts to be sanded. Sanding rollers with
various diameters can be fitted to sand various
shaped rounded parts (1.5).

8.3 Dust extraction

There are two connections for a dust extractor to
enable dust-free working with the belt sander. The
collector (2.1) should hereby be placed close to the
area of work, approx. 2 mm away from the sanding
belt and fastened to the tabletop. The dust extractor
should be connected to the collector’s lower suc-
tion adapter. The upper suction adapter is connect-
ed to the drive roller guard's suction adapter (2.6)
with a short piece of hose. When working with wood
or using materials which produce harmful dusts
the electric tool must be connected to a suitable
dust extractor.

Attention: Do not collect metal dust in a dust ex-
tractor which already contains inflammable dusts
(fire risk).

8.4 Guide

As shown in Fig. 4, the supplied guide can be se-
cured to all four sides of the machine.

The guide offers the following adjustment options:

- Adjustment parallel to the bench edge - open the
rotary knob (4.7).

- Adjustment vertical to the bench edge - open the
rotary knob (4.6).

- Adjustment of the sliding fence (4.1) in a longitu-
dinal direction - open the rotary knob (4.4). The
sliding fence can be clamped onto the holderin a

low position for thin workpieces (Fig. 5), or in a
high position for thick workpieces [Fig. 4).

- Angle adjustment using the scale (4.5) - open the
rotary knob (4.3) and raise the fixing pin (4.2). The
rotating fixing pin locks into place in the most
common angle positions. (Note: turning the lo-
cating pin blocks the stop)

Prior to all work, make sure that all rotary
knobs of the guide are tightened. The guide
may only be used in a fixed position and not
to shift the workpiece.

9 Service and maintenance

A

Risk of injury, electric shock

» Always disconnect the mains plug from the
socket before performing maintenance work on
the machine!

» All maintenance and repair work which requires
the motor housing to be opened must only be
carried out by an authorised service workshop.
. oy

‘?yw through manufacturer or service

@ workshops: Please find the nearest

address at:
www.festool.com/Service

WARNING

Customer service and repair only

Use only original Festool spare parts!
Order No. at:

www.festool.com/Service

To ensure constant air circulation, always keep the
cooling air openings in the motor housing clean and
free of blockages.

9.1 Changing the sanding roller

The CMS-MOD-BS 120 is fitted with standard sand-
ing rollers with a diameter of 73.5 mm.

When changing the roller the upper roller guard
(1.8), the sheet metal washer in the tabletop match-
ing the roller diameter (1.4) and the ceramic start-
ing plate (1.12) must also be replaced. Release the
locking screw (1.10) with a 6 mm hexagon key to re-
place the roller.

Attention! Do not remove the wavy spring washer
between the shaft collar and roller. Fit other roller
and tightenin place. Insert sanding belt and tension
by releasing the lever catch. Then fit the sheet met-
al washer which matches the roller diameter so



that the internal contour of the insert is 2-3 mm
from the sanding belt. Finally replace the up- per
sanding roller guard and fasten the rear belt cover
at a distance of 3-4 mm from the sanding belt.

9.2 Replacing the sanding base

During sanding the rear of the sanding belt is
pressed against the sanding base in the working
area (6.1). This leads to a certain wear on the sand-
ing base. The sanding base protects the base plate
against wear. A heavily worn sanding base damages
the sanding belt and can no longer protect the base
plate. The sanding base thus has to be periodically
replaced. Remove the old sanding base from its
mounting and affix the new one in its place.

9.3 Replacing the belt guides

Despite attempts at a careful adjustment of the belt
running a certain shift of the sanding belt up or
down is unavoidable after a time. A small ceramic
plate is attached (6.2) to the clamping plate as a
downward start-up limiter so that the belt does not
damage any components. It has to be replaced with
an new plate when worn.

10 Environment

Do not throw the power tool in your household
waste! Dispose of machines, accessories and pack-
aging at an environmentally responsible recycling
centre. Observe the valid national regulations.

CMS-MOD-BS 120
EU only: European Directive 2002/96/EC stipulates
that used electric power tools must be collected
separately and disposed of at an environmentally
responsible recycling centre.

Information on REACh:www.festool.com/reach
11 EU Declaration of Conformity

Belt sander module Serial no

CMS-BS 120 493820

We declare under sole responsibility that this prod-
uct complies with all the relevant requirements in
the following Directives, standards and normative
documents:

2006/42/EC, 2004/108/EC, 2011/65/EU, EN 60745-
T, EN, EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-3-2, EN
61000-3-3.

Festool Group GmbH & Co. KG
Wertstr. 20, D-73240 Wendlingen, Germany

ra . \:), J,(/‘am; UM—v—-

Dr: Martin Zimmer

Head of Research, Development and Technical
Documentation

07.01.2013
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Notice d'utilisation d'origine

Les illustrations indiquées se trouvent au début de
la notice d'utilisation.

1 Symboles
C Avertissement de danger général

C Risque d'électrocution

Lire les instructions / les remarques !
Porter des lunettes de protection !
Portez des protege-oreilles!

Ne pas mettre aux déchets communaux!

N?ﬁ@ D S

Caractéristiques techniques

Module de ponceuse a CMS-MOD-BS 120

bande

Largeur de bande 120 mm
Longueur de bande 820 mm
Longueur de surface de tra- 180 mm
vail (surface de poncage)

Vitesse de bande 12m/s
Puissance absorbée 0,55 kW
Diametre tambour a poncer 73,5 mm
Poids 20 kg
3 Utilisation en conformité avec les

instructions

La ponceuse a bande stationnaire CMS-MOD- BS
120 est destinée, en tant que machine transpor-
table, a des travaux de poncage et de finition sur
des matieres plastiques, sur du bois et sur des ma-
tériaux type bois. Il faut tenir compte du fait qu'un
traitement des métaux est également possible, ce-
pendant de maniere limitée, sachant que le plateau
en aluminium est sujet a l'usure et que la bande
s'use également précocement.

Le module de ponceuse a bande CMS-MOD- BS 120

doit étre utilisé exclusivement avec l'unité de base
CMS-GE.

L'utilisateur est responsable des dommages
provoqués par une utilisation non conforme.

4 Consignes de sécurité
4.1 Consignes générales de sécurité

Avertissement ! Veuillez lire toutes les

consignes de sécurité et instructions.Des
erreurs résultant du non-respect des consignes
d'avertissement et des instructions peuvent occa-
sionner un choc électrique, des brilures et/ou des
blessures graves.

Conservez toutes les consignes de sécurité et ins-
tructions pour une référence future.

Le terme “outil électrique” utilisé dans les
consigne de sécurité se rapporte aux outils élec-
triques fonctionnant sur secteur (avec cordon d'ali-
mentation) et aux outils électriques fonctionnant
sur accumulateurs (sans cordon d'alimentation).

4.2 Consignes de sécurité spécifiques a la
machine

- Ne jamais utiliser de bandes déchirées ou en-
dommagées.

- Avant la mise en service, s'assurer que les re-
couvrements de protection sont correctement
montés.

- Avant d'activer la machine, s'assurer qu‘au-
cune piece telle que butées, dispositif d'aspira-
tion, recouvrements, etc. ne soit au contact de la
bande, ce qui peut étre déterminé par un essai
manuel.

- Controler en méme temps et de la méme ma-
niere que le déplacement de la bande est correc-
tement ajusté.

- Eloigner du plateau tous les objets n'étant pas
nécessaires au déroulement de travail ou n'ap-
partenant pas a la machine avant de la mettre en
marche.

- Au cours du travail, des poussiéres nocives/
toxiques peuvent étre générées (comme les
poussiéres de peintures au plomb ou certaines
poussiéres de bois ou de métal). Le contact ou
l'inhalation de ces poussieres peut présenter un
danger pour l'utilisateur ou les personnes se
trouvant a proximité. Veuillez respecter les pres-
criptions de sécurité en vigueur dans votre pays.
Raccordez 'outil électrique a un dispositif d'aspi-
ration adapté.

Pour votre santé, portez un masque de pro-
@ tection respiratoire de classe P2.
Portez systématiquement des lunettes de

protection pour vous protéger des risques
inhérents au poncage.



4.3 Valeurs d'émission
Les valeurs de bruit spécifiques a 'appareil ont été

mesurées selon les indications dans la norme EN
61029:

- Valeurs d'émission relatives au poste de travail
Marche a vide/Travail: 76/82 dB(A)

- Niveau de puissance de bruit
Marche a vide/Travail: 89/95 dB(A)

- Majoration pour incertitude de mesure K =4 dB

@ Portez des protege-oreilles!

Les valeurs d'émission indiquées (vibration, bruit)

- sont destinées a des fins de comparaisons entre
les outils.

- Elles permettent également une estimation pro-
visoire de la charge de vibrations et de la nui-
sance sonore lors de l'utilisation

- et représentent les principales applications de
Uoutil électrique.

Cependant, si la ponceuse est utilisée pour
d‘autres applications, avec d'autres outils de travail
ou est insuffisamment entretenue, la charge de
vibrations et la nuisance sonore peuvent étre nette-
ment supérieures. Tenir compte des temps de ra-
lenti et d'immobilisation de l'outil !

IAA Travail sur métaux

Pour des raisons de sécurité, respectez les
mesures suivantes lorsque vous travaillez
sur des métaux :

- Installez en amont de l'appareil un disjoncteur a
courant de défaut (FI, PRCD).

- Raccordez l'outil a un aspirateur approprié.

- Nettoyez régulierement les dépots de poussieres
accumulés dans le carter moteur.

Porter des lunettes de protection !
(Al

5 Montage du CMS-MOD-BS 120
dans la CMS-GE

Avant tout travail de montage, s‘assurer que
la fiche secteur du cordon de raccordement
de la CMS-GE et du CMS-MOD- BS 120 ne

sont pas branchées dans la prise.

» L'unité modulaire CMS-MOD-BS 120 est dépo-
sée dans 'évidement du plateau de sorte que le
matériau a poncer soit amené de par la gauche
vers la surface de bande (surface de poncage
accessible de par la gauche).

CMS-MOD-BS 120 @

» Pour opérer la mise en place, l'unité modulaire

CMS-MOD-BS 120 est maintenue par les évide-

ments (1.1). Ce faisant, introduire le cordon de

raccordement tout d'abord dans le cadre du pla-
teau.

» Fixer l'unité de travail CMS-MOD-BS 120 mise
en place par les deux vis de blocage (1.11) sur le
plateau en utilisant un tournevis adéquat.

» Visser la poignée (3.1) dans le levier puis fixer le
capot d'aspiration (2.1) dans une rainure du pla-
teau au moyen du bouton rotatif (2.2).

6 Raccordement électrique

AV

Tension ou fréquence non admissible !

Risque d'accident

» La tension et la fréquence d'alimentation élec-
trique doivent étre conformes aux indications de
la plaque signalétique.

» En Amérique du nord, utilisez uniquement les

outils Festool fonctionnant sous une tension de
120 V/60 Hz.

AVERTISSEMENT

Une protection par fusible de 10 A (pour l'exécution
230 V) ou un interrupteur automatique correspon-
dant suffit.

» Des a présent, brancher la fiche de cordon de
raccordement du CMS-MOD-BS 120 dans la
prise d'accouplement de la CMS-GE.

» Le cordon de raccordement de la CMS-GE ou de
la CMS-MOD-BS 120 doit ensuite étre relié a un
appareil d'aspiration Festool ou au secteur.

La ponceuse est maintenant préte a fonctionner,
la machine ne doit cependant étre activée
qu'apres réglage grossier de la rotation de
bande.

» Mise en marche de l'appareil en actionnant la
touche verte (1.3],

la touche rouge est la touche d’ARRET.

L'interrupteur (1.2]) est équipé d'un déclencheur
a tension zéro. A la suite d'une coupure de cou-
rant, l'appareil ne se remet pas automatique-
ment en marche aprés rétablissement du cou-
rant. En effet, la touche MARCHE doit étre de
nouveau enfoncée.

ev
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7 Réglages
7.1 Remplacement de la bande

Différents grains de bandes sont disponibles dans
le programme d'accessoires pour réaliser les tra-
vaux de poncage les plus divers. Pour remplacer la
bande, il suffit de sortir le tambour le plus proche
de l'interrupteur (tambour a poncer 1.5) de sa posi-
tion. A cet effet, rabattre le levier de tension (3.2)
vers l'arriére (en direction du moteur) au moyen de
la poignée (3.1). A condition que la poignée ne soit
pas enfoncée vers le bas, une goupille filetée sur le
levier s’enclenche dans un cran d'arrét et maintient
ainsi le tambour a poncer dans sa position arriere.
Apres quoi, la bande peut aisément étre remplacée.
Le fait d'enfoncer vers le bas le levier par la poignée
(3.1) débloque le verrouillage et le tambour reprend
automatiquement sa position d'origine. La bande
étant simultanément tendue. En cas de légere dé-
formation du levier ou de la suspension, le verrouil-
lage n'est plus assuré. La goupille filetée (3.2 doit
alors étre réajustée correctement.

7.2 Réglage de la rotation de la bande

Lorsque les axes des deux rouleaux ne sont pas
exactement paralléles, la bande abrasive a ten-
dance a dévier dans un sens ou dans l'autre. Pour
ajuster la rotation de la bande, l'axe du tambour
(tambour d'entrainement] le plus éloigné de l'inter-
rupteur peut étre basculé d'un faible angle d'ajus-
tage en tournant le bouton rotatif (3.3). Rotation
dans le sens des aiguilles d'une montre g la bande
se déplace vers le bas. Avant que 'appareil soit mis
en marche, il convient de déterminer en mode ma-
nuel si la bande se déplace extrémement vers le
haut ou vers le bas. Pour juger de cet état de chose,
il suffit de faire tourner la bande en l'entrainant for-
tement de la main. Plus celle-ci tourne et plus on
sait comment elle se comporte. Si la bande se dé-
place peu vers le bas, une plaque céramique (1.12)
est montée. Avant la mise en marche, le recouvre-
ment de la bande (1.9) arriére est poussé jusqu'a 4
mm de la bande puis vissé a fond sur le plateau. Le
dispositif d'aspiration doit lui aussi étre positionné
correctement.

7.3 Réglage de la hauteur

Généralement, une bande s'use le plus dans la
zone située directement au-dessus de la surface de
dépose du plateau. Pour pouvoir user uniformé-
ment la bande sur la totalité de sa largeur, l'unité
de poncage peut étre pivotée unilatéralement vers
le bas. Pour opérer le pivotement, desserrer le bou-
ton rotatif (2.3) et le régler correspondamment sur
la poignée concave (2.4) du bras pivotant du c6té du
plateau opposé de l'inter- rupteur. Apres avoir pro-
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cédé au réglage, visser de nouveau le bras pivotant
a fond. Pour que le tambour de poncage soit exac-
tement a la perpendiculaire de la surface du pla-
teau lors du retour en position normale, régler si
nécessaire la vis de butée (2.5) en conséquence.

8 Travail avec la machine
8.1 Poncage des surfaces

La surface de poncage utile en mode de poncage
des surfaces est la partie de bande entre les deux
marquages sur le recouvrement de tambour supé-
rieur (1.6).

8.2 Poncage des surfaces incurvées

L'acces libre au tambour a poncer pivotant permet
d'opérerici le poncage de surfaces incurvées. Pour
qu'il soit possible de poncer des surfaces incurvées
aux formes les plus diverses, des tambours a pon-
cer de diametres différents peuvent étre montés
(1.5).

8.3 Aspiration

Pour assurer un travail a faible production de pous-
siere avec la ponceuse a bande, l'aspiration a lieu
au niveau de deux emplacements. Pour ce faire,
amener le dispositif de collecte (2.1) a proximité de
la zone de travail jusqu'a 2 mm environ de la bande
puis le fixer sur le plateau. La tubulure d'aspiration
inférieure du dispositif de collecte est destinée au
raccordement de l'appareil d'aspiration. La tubu-
lure d'aspiration supérieure est reliée a la tubulure
d'aspiration du recouvrement de tambour d’entrai-
nement (2.6) par un court morceau de tuyau
flexible. Lors de travaux sur du bois ou lorsque des
matériaux produisant des poussieres dangereuses
pour la santé sont utilisés, l'outil électrique doit
étre raccordé a un dispositif d'aspiration adéquat.

Attention : pour le poncage de métaux, la poussiere
de poncage ne doit pas étre aspirée dans le réci-
pient dans lequel des poussieres combustibles
sont déja accumulées (risque d'incendie).

8.4 Butée

La butée livrée peut, comme on le voit sur Uillustra-
tion 4, étre fixée sur chacun des quatre cotés.

La butée offre les possibilités de réglages sui-
vantes:

- réglage paralléle au bord de la table : - desserrez
le bouton moleté (4.7).

- réglage perpendiculaire au bord de la table : -
desserrez le bouton moleté (4.6).

- réglage de la regle de butée (4.1) dans le sens
longitudinal : - desserrez le bouton moleté (4.4).
La regle de butée peut étre bloquée, au niveau de
son support, en position basse pour les pieces a



travailler de faible épaisseur (ill. 5) ou en position
haute pour les pieces plus épaisses (ill. 4)..

- réglage angulaire a l'aide de l'échelle graduée
(4.5) : - pour cela, desserrez le bouton moleté
(4.3) et soulevez la goupille (4.2). La goupille
pivotante s'engage pour les réglages angulaires
les plus employés. (Remarque : la rotation de
'élément de fixation permet d’empécher tout
enclenchement]

Avant de travailler, assurez-vous que l'en-

& semble des boutons moletés de la butée
sont bien serrés. La butée ne peut étre utili-
sée qu'en position fixe et non pas pour dé-
placer la piece a travailler.

9 Entretien et maintenance
Risques de blessures, choc électrique
» Avant tout travail de maintenance ou d'entretien,

retirez toujours la fiche secteur de la prise de
courant !

» Toute opération de réparation ou d'entretien né-
cessitant l'ouverture du boitier moteur ne peut
étre entreprise que par un atelier de service
apres-vente agréé.

AVERTISSEMENT

Seuls le fabricant et un atelier homo-
logué sont habilités a effectuer toute
réparation ou service. Les adresses a
proximité sont disponibles sur :
www.festool.com/Service

Utilisez uniquement des pieces de re-
change Festool d'origine.Référence
sur:

www.festool.com/Service

Pour assurer la circulation de l'air, il est impératif
que les oules de ventilation du carter moteur soient
maintenues dégagées et propres.

9.1 Remplacement du tambour a poncer

La CMS-MOD-BS 120 est équipé en série d'un tam-
bour a poncer de 73,5 mm de diamétre (numéro de
commande).

Pour un remplacement de tambour, il convient éga-
lement de remplacer le recouvrement de tambour
(1.8), linsert en tole adapté au diamétre de tam-
bour dans le plateau (1.4) et la plaque céramique

CMS-MOD-BS 120 @

(1.12). Pour procéder a un remplacement du tam-
bour, desserrer la vis de blocage (1.10) en utilisant
une clé male normale de 6 mm et enlever le tam-
bour.

Attention ! Ne pas enlever les rondelles a ressort
ondulées entre 'épaule de l'arbre et le tambour.
Mettre un autre tambour en place et le visser a
fond. Poser la bande puis la tendre en débloquant
le verrouillage du levier. Ensuite, monter l'insert en
tole adapté au diametre du tambour de sorte que le
contour intérieur de l'insert soit distant de 2a 3 mm
de la bande. Pour terminer, remplacer le recouvre-
ment de tambour a poncer supérieur puis visser a
fond le recouvrement de bande arriére a 3-4 mm
d'écart par rap- port a la bande.

9.2 Remplacement de la garniture

Lors du poncage, le dos de la bande est pressé
contre la garniture (6.1) dans la zone de travail, ce
qui donne lieu a une certaine usure de la garniture.
Le role de la garniture est de protéger la tole contre
lusure. En effet, une garniture présentant une
usure prononcée endommage la bande et risque de
ne plus protéger la tole. C'est pourquoi la garniture
doit étre remplacée de temps en temps par une
neuve. A cet effet, il suffit d’enlever la garniture
usagée de son support et d’y coller une neuve.

9.3 Remplacement de la limitation de bande

Bien que l'on s'efforce de régler soigneusement la
rotation correcte de la bande, il n'est pas possible
d'exclure que celle-ci se déplace vers le haut ou
vers le bas au bout d'un certain temps de fonction-
nement. Afin que la bande n'endommage pas les
pieces de la machine, une petite plaque de céra-
mique (6.2) est montée sur la plaque de tension,
faisant office de limitation de démarrage inférieure.
Lorsque celle-ci est usée, elle doit étre remplacée
par une neuve.

10 Environnement
Ne jetez pas les outils électriques avec les ordures
meénageres ! Eliminez les appareils, les acces-
soires et les emballages de facon compatible avec
'environnement. Respectez en cela les disposi-
tions nationales en vigueur.

UE uniquement : conformément a la directive eu-
ropéenne 2002/96/CE, les outils électriques usagés
doivent étre collectés a part et recyclés de facon
compatible avec l'environnement.

Informations a propos de REACh :
www.festool.com/reach
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11 Déclaration de conformité CE
Module de ponceuse a N° de série
bande

CMS-BS 120 493820

Nous certifions, sous notre propre responsabilité,
que ce produit satisfait aux exigences des direc-
tives, normes ou documents correspondants
suivants :

2006/42/CE, 2004/108/CE, 2011/65/UE, EN 60745-
1, EN, EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-3-2, EN
61000-3-3.

Festool Group GmbH & Co. KG
Wertstr. 20, D-73240 Wendlingen

(.Zﬂa S gr /(/(0' h‘; VV“V”""‘
i /
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Dr. Martin Zimmer

Directeur recherche, développement, documenta-
tion technique

07.01.2013




Manual de instrucciones original

Las figuras indicadas se encuentran al principio del
manual de instrucciones.

1 Simbolos
C Aviso ante un peligro general

C Peligro de electrocucion

iLeer las instrucciones e indicaciones!

2@\ Utilizar gafas de proteccion!
'@

@ iUsar proteccion para los oidos!

E No pertenece a los residuos comunales.

2 Datos técnicos

Moddulo de lijadora de CMS-MOD-BS 120
banda

Ancho de cinta esmerila- 120 mm
dora

Longitud de cinta esmerila- 820 mm
dora

Longitud de la superficie de 180 mm
trabajo (superficie de lijado)

Velocidad de cinta 12 m/s
Potencia absorbida 0,55 kW
Diametro de los rollos 73,5 mm
esmeriladores

Peso 20 kg
3 Uso conforme a lo previsto

La lijadora estacionaria de cinta CMS-MOD-BS 120
ha sido concebida como lijadora transportable para
realizar trabajos de esmerilado y pulido de plasti-
cos, maderas y materiales parecidos a la madera.
Teniendo en cuenta un desgaste por encima de lo
normal tanto de la mesa de lijar como sobre todo de
la cinta, también se pueden efectuar - de forma li-
mitada - trabajos de pulido de metal.

El mddulo de lijadora de banda CMS-MOD-BS 120
solo debe usarse con la unidad basica CMS-GE.

Elusuario sera responsable de cualquier uti-
lizacion indebida.

CMS-MOD-BS 120 @

4 Indicaciones de seguridad
41 Indicaciones de seguridad generales

& jAdvertencia! Lea y observe todas las indi-

caciones de seguridad.Si no se cumplen de-
bidamente las indicaciones de advertencia y las
instrucciones puede producirse una descarga eléc-
trica, fuego y/o lesiones graves.

Guarde todas las indicaciones de seguridad e ins-
trucciones para que sirvan de futura referencia.

El término "herramienta eléctrica” empleado en
las indicaciones de seguridad hace referencia a he-
rramientas eléctricas conectadas a la red eléctrica
(con un cable de red) y a herramientas eléctricas
alimentadas a bateria (sin cable de red).

4.2 Indicaciones de seguridad especificas

- No deberan emplearse cintas desgastadas o de-
fectuosas.

- Antes de la puesta en servicio habra que asegu-
rarse de que la cubierta protectora esté montada
correctamente.

- Antes de la puesta en servicio sera necesario
comprobar mediante servicio manual que ningu-
na pieza roce la cinta, asi por ejemplo: los topes,
el dispositivo de aspiracion, la cubierta protecto-
ra etc.

- Antes de la puesta en servicio sera necesario
comprobar mediante servicio manual que el re-
corrido de la cinta esté ajustado correctamente.

- Sera necesario quitar y alejar de la mesa todos
aquellos objetos que no pertenezcan a la maqui-
na y/o que no sean necesarios para realizar los
trabajos propuestos.

- Al trabajar puede generarse polvo perjudicial/
toxico (p. ej., de pintura de plomo, algunos tipos
de madera y metal). El contacto o la inhalacidn
de este polvo puede suponer una amenaza para
la persona que realiza el trabajo o para aquellas
que se encuentren cerca. Observe las normativas
de seguridad vigentes en su pais. Conecte la he-
rramienta eléctrica a un equipo de aspiracion
apropiado.

Utilice por el bien de su salud una mascari-
@ lla de proteccidn respiratoria con filtro P2.

@\ Ante el peligro que supone el lijado, lleve
siempre gafas de proteccion

4.3 Emisiones

Las mediciones sobre ruidos se realizaron segun la
norma EN 61029:
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- Valores de emision de ruido relacionados con el
lugar de trabajo

Marcha en vacio/Elaboracion: 76/82 dB(A)
- Potencia sonora
Marcha en vacio/Elaboracion: 89/95 dB(A)
- Suplemento de inseguridad de medicion K =4 dB

@ iUsar proteccion para los oidos!

Las emisiones especificadas (vibracion, ruido)
- sirven para comparar maquinas,

- son adecuadas para una evaluacion provisional
de los valores de vibracion y ruido en funciona-
miento

- y representan las aplicaciones principales de la
herramienta eléctrica.

Ampliacidn posible con otras aplicaciones, median-
te otras herramientas o con un mantenimiento in-
adecuado. Tenga en cuenta la marcha envacioy los
tiempos de parada de la maquina.

4.4 Tratamiento de metales

Al trabajar con metal debera tener presente
las siguientes medidas por motivos de segu-
ridad:

- Preconecte un interruptor de corriente de defec-
to (FI, PRCD).

- Conecte la maquina a un equipo de aspiracion
apropiado.

- Limpie regularmente el polvo que se acumula en
la carcasa del motor de la maquina.

jUtilizar gafas de proteccion!

5 Montaje del CMS-MOD-BS 120 en
la CMS-GE

Antes de efectuar cualquier trabajo de mon-
taje habra que asegurarse de que el enchufe
de conexion de la CMS-GE asi como el de la
CMS-MOD-BS 120 estén desenchufados.

» La unidad modular CMS-MOD-BS 120 se intro-
duce en la escotadura de la mesa de forma que
la pieza de trabajo se pueda acercar desde el
lado izquierdo a la superficie esmeriladora de la
lijadora de cinta (superficie de esmerilacion ac-
cesible desde el lado izquierdo).

» Para introducirla sera necesario mantener pri-
mero la unidad modular en la escotadura (1.1,
debiéndose previamente introducirse el con-
ductor de conexion por el marco de la mesa.
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» Launidad de trabajo CMS-MOD-BS 120 se fija a
la mesa con los tornillos de apriete (1.11) me-
diante un des- atornillador.

» La empufadura suministrada (3.1) se enrosca
en la palanca, y la caperuza de aspiracion (2.1)

se fija en una ranura de mesa con botoén de giro
(2.2).

6 Conexion eléctrica
Tension o frecuencia no permitida

Peligro de caida

» La tension de red y la frecuencia de la red eléc-
trica deben coincidir con los datos que figuran
en la placa de tipo.

» En Norteamérica solo las maquinas Festool
pueden utilizarse con una tension de 120 V/60
Hz.

ADVERTENCIA

Sera suficiente un fusible de 10 A (en version de 230
voltios) o bien un interruptor correspondiente de
proteccion de potencia.

» A continuacion podra procederse a enchufar el
conductor de conexion de la CMS-MOD-BS 120
en la caja de acoplamiento de la CMS-GE.

» El conductor de conexion de la CMS-GE o bien
de la CMS-MOD-BS 120 se conecta con un apa-
rato aspirador de Festool o bien con la red.

Ahora el aparato esta dispuesto para el servicio,
pero la maquina no debera activarse hasta que
el recorrido de la cinta no esté ajustado a grosso
modo.

» Presionando la tecla de pulsacion verde (1.3) se
conecta el aparato.

La tecla roja es la de desactivado (AUS = OFF).

Elinterruptor (1.2) esta equipado con un dispa-
rador de tension nula. Tras interrumpirse la co-
rriente el aparato no vuelve a activarse automa-
tica- mente al volver la corriente; serd necesa-
rio volver a pulsar la tecla de activado (EIN =
ONJ.
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7 Ajustes
7.1 Cambio de la cinta esmeriladora

Para los diferentes trabajos de lijado en el progra-
ma de accesorios se ofrecen cintas esmeriladoras
con diferentes granulaciones. Para cambiar la cinta
esmeriladora se puede sacar de su posicion me-
diante movimiento de oscilacion el rodillo (rodillo
de lijado 1.5) mas cercano al interruptor. Para ello
habra que mover hacia atras (en direccion del mo-



tor) la palanca tensora (3.2) en la empuna- dura
(3.1). Si se presiona la empufadura hacia abajo, el
vastago roscado fijado en la palanca se enclava en
una muescay man- tiene al rodillo de lijado en po-
sicion trasera. Ahora se puede recambiar la cinta
esmerila- dora comodamente. Presionando la pa-
lanca tensora en la empunadura (3.1) hacia abajo
se suelta el enclavamiento. El rodillo vuelve auto-
maticamente a la posicion de servicio, y la cinta
esmeriladora vuelve a estar tensada. Si la palanca
o el dispositivo de fijacion estan ligeramente torci-
dos y el enclavamiento ya no funciona al cien por
cien, puede re- ajustarse de forma correspondiente
el vastago roscado (3.2).

7.2 Ajustar el recorrido de la cinta

Silos ejes centrales de ambos rodillos de lijar no se
encuentran totalmente en paralelo, la banda de li-
jar situada sobre los rodillos de lijar intenta despla-
zarse hacia arriba o hacia abajo. A fin de ajustar el
recorrido de la cinta se puede cambiar ligeramente
el angulo de posicion del eje que estd mas lejos del
rodillo (rodillo de accionamiento) girando el botdn
de giro (3.3). Reajuste en direccion de las agujas del
reloj g la cinta gira hacia abajo. Antes de activar el
aparato deberd comprobarse manualmente si la
cinta esmeriladora gira de forma extrema hacia
arriba o hacia abajo. Para comprobarlo se puede
poner la cinta en movimiento con la mano. Cuantos
mas giros completos se hagan tanto mejor se podra
ver la direccion del recorrido de la cinta. Si el giro
es ligeramente hacia abajo, se ha previsto una pla-
ca de ceramica (1.12) para el inicio del recorrido.
Antes de la puesta en servicio habra que acercar la
cubierta trasera de la cinta esmeriladora (1.9) a
una distancia de 4 mm a la cinta y se la fijard a la
mesa. Asimismo, sera necesario poner en posicion
correcta el dispositivo de aspiracion.

7.3 Ajuste de altura

Normalmente una cinta esmeriladora tiene el ma-
yor desgaste en la zona que se encuentra directa-
mente sobre la superficie de depdsito de la mesa.
Para poder desgastar de forma homogénea todo el
ancho de la cinta, la unidad de esmerilado (de lija-
do) se puede desplazar por un lado hacia abajo y
con movimiento de oscilacion. Para dicho movi-
miento serd necesario soltar el botdn de giro (2.3) y
regular correspondientemente en el rebajo de la
empunadura (2.4) del brazo oscilante en el lado de
la mesa opuesto al interruptor. Una vez efectuado
el reajuste, sera necesario volver a fijar el brazo os-
cilante. Para que, al volverse a poner en la posicion
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normal, el rodillo de fijado esté exactamente per-
pendicular respecto a la superficie de la mesa, se
puede ajustar correspondientemente el tornillo de
tope (2.5).

8 Trabajo con la maquina
8.1 Lijado de superficies

Para lijar superficies la superficie de esmerilado
utilizable es la parte de la cinta comprendida entre
ambas marcaciones sobre la cubierta superior de
rodillo (1.6).

8.2 Lijado de formas redondas

El libre acceso al rodillo de lijado oscilante facilita
el trabajo de lijado de formas redondas. A fin de po-
der lijar formas redondas diferentes se pueden
montar rodillos de lijado de diferentes diametros
(1.5).

8.3 Aspiracion

Para conseguir trabajar con la maquina esmerilara
de cinta sin las molestias del polvo se puede aspi-
rar en dos lados. El dispositivo de toma (2.1) se de-
bera acercar a la zona de trabajo a una distancia de
unos 2 mm de la cinta esmeriladora y se lo debera
fijar al tablero de la mesa. La tubuladura de empal-
me inferior del dispositivo de toma de la aspiracion
sirve para establecer la conexion con el aparato as-
pirador. La tubuladura superior del dispositivo de
toma de la aspiracion se conecta a la tubuladura de
empalme de la cubierta de los rodillos de acciona-
miento (2.6) mediante un corto trozo de manguera.
Al elaborar madera o bien al emplear materiales
que originen polvo danino o peligroso para la salud,
la herramienta eléctrica deberd conectarse a un
dispositivo de aspiracion adecuado.

jAtencion! Al lijar metal no debera aspirarse el pol-

vo del lijado en ningun recipiente en el que ya se en-
cuentren polvos inflamables (peligro de incendio).

8.4 Tope

El tope suministrado, presentado como en la figura
4, puede fijarse a las cuatro partes de la maquina.

El tope proporciona las siguientes posibilidades de

ajuste:

- Ajuste paralelo al borde de la mesa, para ello
abrir el botdn giratorio (4.7).

- Ajuste vertical al borde de la mesa, para ello
abrir el boton giratorio (4.6).

- Ajuste de la regla de tope (4.1) en sentido longi-
tudinal, para ello abrir el botdn giratorio (4.4). La
regla de tope se puede fijar al soporte para pie-
zas de trabajo finas en una posicion inferior (figu-
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ra 5), o para piezas de trabajo gruesas en una
posicion superior (figura 4).

- Ajuste del angulo segun la escala (4.5) - para ello
abrir el boton giratorio (4.3) y elevar la clavija po-
sicionadora (4.2). La clavija posicionadora rotati-
va encaja con los ajustes de angulo mas usuales.
(Ad- vertencia: girando la clavija posicionadora
se puede evitar el encaje]

Cercidrese antes de los trabajos de que to-
dos los botones giratorios del tope estan
apretados. El tope sdlo se puede emplear en
una posicion fijay no para desplazar la pieza
de trabajo.

9 Mantenimiento y cuidado
Peligro de lesiones, electrocucion

» Desconectar el enchufe de la red antes de reali-
zar cualquier trabajo de mantenimiento o con-
servacion.

» Todos los trabajos de mantenimiento y repara-
cion que exijan abrir la carcasa del motor tan
solo pueden ser llevados a cabo por un taller au-

torizado.
! - »

'ﬁ’ a ‘s, paraciones solo estd disponible por

@ parte del fabricante o de los talleres de

reparacion: encuentre la direccion
mas proxima a usted en:

www.festool.com/Service

ADVERTENCIA

El Servicio de atencion al cliente y re-

Utilice Unicamente piezas de recambio
Festool originales. Referencia en:

www.festool.com/Service

Afin de garantizar una correcta circulacion del aire,
las aberturas para el aire de refrigeracion dispues-
tas en la carcasa del motor deben mantenerse li-
bres y limpias.

9.1 Cambio del rodillo de lijado

La CMS-MOD-BS 120 vienen equipadas en serie
con el rodillo de lijado de 73,5 mm de didmetro

Al cambiar el rodillo también sera necesario cam-
biar la cubierta superior del rodillo, el elemento de
chapa del tablero de mesa (1.8) que corresponde al
diametro del rodillo, asi como la placa de ceramica
para el inicio (1.12]). Para cambiar el rodillo se de-
bera soltar el tornillo de apriete (1.10) con una llave
hexagonal macho de 6 mmy extraer el rodillo.
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jAtencion! Las arandelas de resorte onduladas en-
tre el gorrdn del arbol y el rodillo no deberan sa-
carse. Colocar otro rodillo y atornillarlo. Insertar la
cinta esmeriladora y tensarla soltando el enclava-
miento de la palanca. Después se procederd a
montar el elemento de chapa correspondiente al
diametro, de foma que el contorno interior del ele-
mento esté a una distancia de entre 2y 3 mm de la
cinta esmeriladora. Finalmente se debera cambiar
la cubierta del rodillo superior asi como la cubierta
trasera de cinta respetando una distancia de entre
3y 4 mm con respecto a la cinta esmeriladora.

9.2 Cambiar la placa base de la cinta

Al lijar se presiona la cinta esmeriladora con la
parte trasera sobre la placa base de la cinta (6.1,
con lo que se produce un cierto desgaste de la pla-
ca. Esta placa tiene la funcidn de proteger la chapa
de recorrido ante el desgaste. Si la placa base de la
cinta esta muy desgastada, la cinta se danaray la
chapa de recorrido no estara protegida. Por eso la
placa base de la cinta deberd cambiarse de vez en
cuando por una nueva. Para ello sera necesario sa-
car la vieja de su soporte y pegar una placa base
nueva.

9.3 Cambiar el limite de recorrido de cinta

A pesar de regular de forma muy exacta el recorri-
do de la cinta, nunca se podra evitar que tras cierto
tiempo de servicio el recorrido de la cinta esmeri-
ladora vaya hacia arribao hacia abajo. Para que la
banda no dafe ningln componente, hay una plaqui-
ta de ceramica (6.2 en la placa de aglomerado en
vertical que sirve como tope. Una vez gasta- da la
placa de ceramica, debera ser sustituida por una
nueva.

10 Medio ambiente

iNo deseche las herramientas eléctricas junto con
los residuos domeésticos! Recicle los aparatos, ac-
cesorios y embalajes de forma respetuosa con el
medio ambiente. Tenga en cuenta la normativa vi-
gente del pais.

Solo EU: De acuerdo con la directiva europea 2002/
96/CE las herramientas eléctricas usadas deben
recogerse por separado y reciclarse de forma res-
petuosa con el medio ambiente.

Informacion sobre REACh:
www.festool.com/reach

11 Declaracion de conformidad CE
Moddulo de lijadora de N° de serie
banda

CMS-BS 120 493820



Declaramos bajo nuestra responsabilidad que este
producto cumple todos los requisitos relevantes de
las siguientes directivas, normas o documentos
normativos:

2006/42/CE, 2004/108/CE, 2011/65/UE, EN 60745-
T, EN, EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-3-2, EN
61000-3-3.

Festool Group GmbH & Co. KG

Wertstr. 20, D-73240 Wendlingen

CMS-MOD-BS 120 @

(.ZF& 5 :i)r /(/(a' Nen VV Wins
;"ﬂbi v

Dr. Martin Zimmer

Director de investigacion, desarrollo y documenta-

cion técnica
07.01.2013
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(1> CMs-M0D-BS 120
Istruzioni per l'uso originali

Le figure indicate nel testo si trovano all'inizio delle
istruzioni per l'uso.

1 Simboli

Avvertenza di pericolo generico
Avvertenza sulla scossa elettrica

Leggere le istruzioni/avvertenze!
Indossare gli occhiali protettivi!
Indossare le protezioni acustiche!

Non fa parte dei rifiuti comunali.

" @@ P>

Dati tecnici

Modulo levigatrice a CMS-MOD-BS 120

nastro

Larghezza del nastro smeri- 120 mm
gliatore

Lunghezza del nastro sme- 820 mm
rigliatore

Lunghezza del piano di 180 mm
lavoro (Superficie da smeri-

gliarsi)

Velocita del nastro 12 m/s
Assorbimento di potenza 0,55 kW
Diametro del rullo meriglia- 73,5 mm
tore

Peso 20 kg
3 Utilizzo conforme

Lo smerigliatore a nastro CMS-MOD-BS 120 e con-
cepito come macchina smerigliatrice trasportabile,
installabile a piacere, da utilizzarsi per lavori di
smerigliatura e pulitura di materiali in plastica, le-
gno e simillegno, impiegabile in forma limitata an-
che per la lavorazione di metalli, tenendo pero in
considerazione il fattore d'esposizione ad un mag-
gior logorio della tavola d'appoggio in alluminio,
nonché ad un elevato consumo del nastro smeri-
gliatore.

Il modulo levigatrice a nastro CMS-MOD-BS 120
puo essere utilizzato soltanto in combinazione con
l'unita di base CMS-GE.
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Il proprietario risponde dei danni in caso di
uso non appropriato dell'attrezzo.

4 Avvertenze per la sicurezza
41 Avvertenze di sicurezza generali

Avvertenza! Leggere tutte le avvertenze

per la sicurezza e le indicazioni.Eventuali

errori nell'osservanza delle avvertenze e
delle indicazioni possono provocare scosse elettri-
che, incendi e/o gravi lesioni.

Conservate tutte le avvertenze di sicurezza e i ma-
nuali per riferimenti futuri.

[l termine “utensile elettrico” usato nelle avverten-
ze di sicurezza, si riferisce agli utensili elettrici col-
legati alla rete elettrica (con cavo di rete] e agli
utensili elettrici azionati a batteria (senza cavo di
rete).

4.2 Avvertenze di sicurezza specifiche della
macchina

- Evitare 'uso di nastri smerigliatori danneg- giati
o lesi.

- Prima dell'inizio della funzione accertarsi che le
coperture di sicurezza siano montate al loro po-
sto.

- Prima dell'inizio della funzione assicurarsi in
manuale che nessuna parte o corpo come ad es.
battute, aspiratori, carter di copertura ecc., non
siano a contatto con il nastro.

- Primadell'inizio della funzione esaminare in ma-
nuale che lo scorrimento del nastro sia imposta-
to regolarmente.

- Allontanare dalla tavola qualsiasi oggetto non
appartenente alla macchina ancor prima di ini-
ziare la funzione.

- Durante la lavorazione vengono prodotte polve-
ri dannose/tossiche (ad es. pitture contenenti
piombo, alcuni tipi di legno e metallo). Il contat-
to o l'inalazione di tali polveri possono costituire
un pericolo per gli utilizzatori o per le persone
che si trovano nelle vicinanze. Osservare le di-
sposizioni di sicurezza valide nei rispettivi paesi.
Collegare l'utensile ad un dispositivo adeguato di
aspirazione della polvere.

Per proteggere la salute, indossare una ma-
@ schera di protezione delle vie respiratorie
P2.

@\ Portate sempre gli occhiali protettivi, dati i
pericoli che possono presentarsi durante la
levigatura.

4.3 Emissioni

| valori tipici dell'apparecchio sono stati misurati ai
sensi della norma EN 61029:



- Valori di emissione sul posto di lavoro

Funzionamento al minimo/Lavorazione: 76/82
dB(A)

- Livello di potenza sonora
Funzionamento al minimo/Lavorazione: 89/95
dB(A)

- Supplemento perincertezza nella misurazione K
=4dB

@ Indossare le protezioni acustiche!

| valori di emissione indicati (vibrazioni, rumorosita)
- hanno valore di confronto tra le macchine,

- permettono una valutazione provvisoria del cari-
co di rumore e di vibrazioni durante L'uso,

- rappresentano l'attrezzo elettrico nelle sue ap-
plicazioni principali.

Valori maggiori sono plausibili con altre applicazio-

ni, con altri utensili e in caso di scarsa manutenzio-

ne. Osservare i tempi di pausa e di funzionamento a

vuoto della macchinal

WA Lavorazione di metalli

Nella lavorazione del metallo & necessario
osservare le seguenti misure di sicurezza:

- Attivare preventivamente un interruttore di sicu-
rezza per correnti di guasto (FI, PRCD).

- Collegare la macchina ad un aspiratore adegua-
to.

- Pulire regolarmente la macchina rimuovendo gli
eventuali residui di polvere nella carcassa del
motore.

Indossare gli occhiali protettivi!
(iU

5 Incorporamento del CMS-MOD-BS
120 nel CMS-GE

Prima di dar avvio a tutti i lavori di montag-
gio, accertarsi che sia la spina del cavo d'al-
laccio del CMS-GE che quella del CMS-
MOD-BS 120 non siano innestate.

» L'unita modulare CMS-MOD-BS 120 viene
quindi posizionata nell'apposita apertura della
tavola in modo che il pezzo da smerigliarsi ven-
ga alimentato al nastro smerigliatore dalla par-
te sinistra. (Superficie smerigliante accessibile
da sinistra.).

» Introdurre dapprimail cavo d'allaccio nell'aper-
tura della tavola e poi l'unita modulare che cosi
piazzata, verra fissata alla tavola stessa me-
diante le due viti di bloccaggio (1.11).

CMS-MOD-BS 120 ®

» Lamanopola (3.1) fornita verra poi avvitata sulla
leva, mentre il dispositivo d'aspirazione (2.1)
verra fissato nella scanalatura della tavola con
una vite a manopola (2.2).

6 Allacciamento elettrico

INON

Tensione o frequenza non ammesse!

Pericolo di incidenti

» La tensione di rete o la frequenza della sorgente
elettrica devono coincidere con le indicazioni
sulla targhetta.

» In America settentrionale € consentito esclusi-

vamente l'impiego di utensili Festool con tensio-
ne 120 V/60 Hz.

AVVERTENZA

Sara sufficiente una valvola da 10 A (per la versione
a 220 V], nonché un interruttore di potenza con pro-
tezione.

» Solo ora sara possibile collegare la spina di con-
nessione del CMS-MOD-BS 120 con la presa del
CMS-GE, il cui cavo d'allacciamento o quello
dell’apparecchiatura CMS- MOD-BS 120, verra
collegato all'aspiratore Festool o alla rete d'ali-
mentazione.

» La macchina e quindi pronta all'uso. L'innesto
potra ora avvenire dopo una grossolana messa
apuntodellarotazione del nastro smerigliatore.

» Linnesto dell'apparecchio avviene premendo il
tasto verde (1.3),

mentre quello rosso e per il disinnesto.

L'interruttore (1.2) & equipaggiato con un con-
tatto d'interruzione con tensione a zero. Dopo
un caso d'emergenza con interruzione dellali-
mentazione elettrica, 'apparecchiatura ripar-
tira solamente premendo di nuovo il tasto verde
d'awvio.

ev

7 Impostazioni
7.1 Sostituzione del nastro smerigliatore

Dipendentemente dalle varie operazioni di smeri-
gliatura, il programma relativo agli accessori pre-
vede una vasta gamma di nastri smerigliatori a gra-
na diversa. Onde sostituire il nastro si dovra far
uscire il rullo motore (1.5) dalla propria sede giran-
do la leva (3.1) di tensionamento all'indietro (verso
il moto- re), impugnando ai sensi la manopola (3.2).
Non spingendo la manopola verso il basso, il perno
filettato fissato alla leva scatta e va ad innestarsi
nell'apposita tacca, tenendo fissato il rullo portana-
stro in posizione retrostante. Sostituire quindi il na-
stro. Spingendo la leva di tensionamento (3.1) verso
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il basso si disinnestail piolo di fissaggio nella tacca,
per cui il rullo portanastro ritorna automaticamen-
te in posizione di lavoro, con conseguente tensiona-
mento del nastro. Ammesso che la leva di tensiona-
mento o la sospensione fossero leggermente pie-
gati, non consentendo pid un sicuro arresto nella
tacca, si dovra provvedere a regolare a do- vere il
perno filettato (3.2).

7.2 Messa a punto della rotazione del nastro

Se gli assi centrali dei due cilindri di levigatura non
sono perfettamente paralleli, il nastro abrasivo
tende a scorrere sul cilindro di levigatura verso l'al-
to o verso il basso. Regolando il rullo motore (3.3
pid vicino all'interruttore mediante la manopola, si
potra correggere l'errore; girando in senso orario il
nastro scorrera verso il basso del- la puleggia. Pri-
ma di innestare la macchina sara opportuno far gi-
rare il nastro manualmente e accertarsi che scorra
regolarmente, facendogli fare all'uopo alcuni giri a
forza. Per la limitazione d'avvio del nastro e pre-
sente anche una piastra in ceramica (1.12). Prima
dell'inizio dell'operazione di lavoro impostare la co-
pertura di protezione (1.9) del nastro posteriore ad
una distanza di circa 4 mm dallo stesso, bloccando-
la poi a vite sulla tavola. Parimenti andra apportato
e posizionato come si deve anche il dispositivo
d'aspirazione.

7.3 Regolazione in verticale

Di regola il nastro smerigliatore si consuma mag-
giormente in prossimita del piano d'appoggio della
tavola. Al fine di ottenere un regolare consumo su
tutta la larghezza del nastro, l'unita e inclinabile la-
teralmente verso il basso. A tale scopo si allenta la
manopola di bloccaggio (2.3) azionando e girando
verso il basso il braccio posto sulla parte opposta
della tavola rispetto linterruttore, servendosi
dell'impugnatura incavata (2.4). Dopo lo sposta-
mento bloccare nuovamente il braccio. Si deve agi-
re opportumamente sulla vite di arresto (2.5) affin-
ché al ritorno alla posizione normale il rullo smeri-
gliatore si trovi esattamente perpendicolare alla
superficie della tavola.

8 Lavorazione con la macchina
8.1 Smerigliatura di superfici

La superficie utile di lavoro per piani e rappresen-
tata dal tratto di nastro fra i due contrassegni sulla
copertura (1.6) dei rulli.
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8.2 Smerigliatura di arrotondamenti

Il libero accesso al rullo portanastro inclinabile
permette anche la smerigliatura di parti arrotonda-
te, per cui impiegando rulli di differente diametro
sara anche possibile smerigliare qualsiasi forma
arrotondata (1.5).

8.3 Aspirazione

Per una buona aspirazione in fase operativa risulta
indispensabile aspirare sulla smerigliatrice da due
parti, piazzando il dispositivo ad una distanza di cir-
ca 2 mm dal nastro, con bloccaggio sulla tavola. Il
bocchettone inferiore costituisce anche il collega-
mento con il dispositivo d'aspirazione, quello supe-
riore & collegato mediante un breve tubo di gomma
con il bocchettone della copertura del rullo porta-
nastro (2.6). Lavorando legno o materiali producen-
ti pulviscolo contenente sostanze dannose alla sa-
lute, l'apparecchia- tura a smerigliare andra corre-
data con un apposito dispositivo d'aspirazione.

Attenzione: lavorando materiali metallici, non rac-
cogliere le polveri aspirate in conte- nitori ove si po-
trebbero trovare polveri infiammabili. (Pericolo
d'incendio]).

8.4 Riscontro

Il riscontro fornito in dotazione puo essere fissato
su tutti e quattro i lati della macchina, come rap-
presentato nella fig. 4.

[Lriscontro offre le sequenti possibilita di regolazio-
ne.

- Regolazione parallela al bordo del tavolo - a tal
scopo aprire la manopola (4.7).

- Regolazione verticale rispetto al bordo del tavolo
- a tal scopo aprire la manopola (4.6).

- Regolazione della riga di riscontro (4.1) in senso
longitudinale - a tal scopo aprire la manopola
(4.4). La riga di riscontro puo essere fissata sul
supporto in una posizione bassa (fig. 5] quando si
lavorano pezzi sottili, oppure in posizione elevata
(fig.4) per la lavorazione di pezzi spessi.

- Regolazione angolare in base alla scala graduata
(4.5) - a tal scopo aprire la manopola (4.3) e sol-
levare il perno di fissaggio (4.2). Il perno di fissag-
gio girevole s'innesta nella posizione angolare
piti in uso. (Nota: ruotando il perno di fissaggio si
blocca il dispositivo di arresto)

Prima di procedere con il lavoro, accertarsi
& che tutte le manopole siano state serrate. Il
riscontro dev'essere utilizzato solo in posi-
zione fissa e non dev'essere usato per spo-
stare il pezzo in lavorazione..



9 Manutenzione e cura
Pericolo di lesioni, scossa elettrica
» Prima di esequire qualsiasi operazione di manu-

tenzione o cura sulla macchina, disinserire sem-
pre la spina dalla presa!

» Tutte le operazioni di manutenzione e riparazio-
ne per le quali € necessario aprire l'alloggia-
mento del motore devono essere eseguite
solamente da un'officina per l'Assistenza Clienti
autorizzata.

" - 7
sono riportate di seguito:
www.festool.com/Service

AVVERTENZA

Servizio e riparazione solo da parte
del costruttore o delle officine di servi-
zio autorizzate. Le officine piu vicine

Utilizzare solo ricambi originali Festo-
ol! Cod. prodotto reperibile al sito:

www.festool.com/Service

Per garantire la circolazione d'aria € necessario te-
nere sempre sgombre e pulite le aperture per 'aria
di raffreddamento praticate nell'alloggiamento del
motore.

9.1 Sostituzione del rullo portanastro

La versione CMS-MOD-BS 120 e equipaggiata di
serie con un rull portanastro di 73,5 mm di diame-
tro.

Sostituendo il rullo, andra montata sulla tavola an-
che l'apposita copertura di protezione in lamiera
(1.4) adattata al diametro, nonché la piastra in ce-
ramica di limitazione d'avvio (1.12). La sostituzione
del rullo avviene allentando dapprima la vite di fis-
saggio (1.10) con una chiave a brugola da 6 mm

Attenzione! Non togliere la rondella a molla ondu-
lata tra la spalla dell'albero ed il rullo. Sostituire il
rullo e bloccare il tutto nuova- mente. Innestare il
nastro smerigliatore e tenderlo con la leva a scatto.
Montare dapprima la copertura superiore in lamie-
ra la- sciando uno spazio dal nastro di 2-3 mm, ap-
portando poi quella posteriore ad una di- stanza di
3-4 mm.

9.2 Piano d'appoggio sottostante

Durante la fase operativa il nastro smerigliatore
viene pressato sul dorso contro il piano d'appoggio
sottostante (6.1), il che causa una certa usura dello
stesso che ha una funzione protettiva per la lamiera

CMS-MOD-BS 120 ®

di scorrimento. Un piano sottostante d'appoggio
usurato danneggerebbe il nastro smerigliatore ve-
nendo meno alla funzione protettiva, per cui si con-
siglia di tanto in tanto la sostituzione. Per tale scopo
si stacca lo strato di rivestimento dai fissaggi, infi-
lando poi il nuovo che andra quindi incollato.

9.3 Sostituzione della piastrina di limitazio-
ne d'avvio del nastro

Malgrado una buona impostazione dello scorri-
mento del nastro, dopo un certo periodo di gestione
risulta inevitabile che durante lo scorrimento il na-
stro si alzi e si abbassi. Perché il modulo non dan-
neggi componenti, sulla piastra di bloccaggio,
come limitazione dell'avwviamento verso l'alto, é
presente una piastrina in ceramica (6.2). In caso di
forte usura andra anche debitamente sostituita.

10 Ambiente

Non gettare gli utensili elettrici nei rifiuti domesti-
ci! Provvedere ad uno smaltimento ecologico degli
utensili elettrici, degli accessori e degli imballaggi!
Osservare le indicazioni nazionali in vigore.

Solo UE: la Direttiva europea 2002/96/CE prevede
che gli utensili elettrici usati vengano raccolti sepa-
ratamente e smaltiti in conformita con le disposi-
zioni ambientali.

Informazioni su REACh:
www.festool.com/reach

1 Dichiarazione di conformita CE
Modulo levigatrice a N° di serie
nastro

CMS-BS 120 493820

Dichiariamo sotto nostra unica responsabilita che il
presente prodotto e conforme a tutti i requisiti di ri-
levanza definiti dalle seguenti direttive, norme o
documenti normativi:

2006/42/CE, 2004/108/CE, 2011/65/UE, EN 60745-
T, EN, EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-3-2, EN
61000-3-3.

Festool Group GmbH & Co. KG
Wertstr. 20, D-73240 Wendlingen

ra . \:), /(th; UW——-

!
H

Dr Martin Zimmer

Direttore Ricerca, Sviluppo, Documentazione tecni-
ca

07.01.2013
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Originele gebruiksaanwijzing

De vermelde afbeeldingen staan in het begin van de
gebruiksaanwijzing.

Symbolen

Waarschuwing voor algemeen gevaar
Waarschuwing voor elektrische schok

Handleiding/aanwijzingen lezen!

Draag een veiligheidsbril!
Draag gehoorbescherming!

Niet in huisafval.

@@ -

Technische gegevens

Bandschuurmachine- CMS-MO0D-BS 120

module

breedte van de slijpband 120 mm
lengte van de slijpband 820 mm
lengte van het arbeidsop- 180 mm
pervlak (slijpoppervlak)

bandsnelheid 12 m/s
opgenomen vermogen 0,95 kW
diameter van de slijprollen 73,5 mm
Gewicht 20 kg
3 Gebruik volgens de voorschriften

De statonaire bandslijper CMS-MOD-BS 120 is als
transportabele slijpmachine bedoeld voor het slij-
pen en bepleisteren van kunst- stoffen, hout en
soortgelijke werkstoffen. De aan slijtage onderhe-
vige aluminium tafel alsmede een hogere slijtage
van de band in aanmerking genomen, is ook - in be-
perkte omvang - het bewerken van metaal moge-
lijk.

De bandschuurmachine-module CMS-MOD-BS
120 mag alleen worden gebruikt in combinatie met
de grondeenheid CMS-GE.

De gebruiker is aansprakelijk bij gebruik dat
niet volgens de voorschriften plaatsvindt.
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4 Veiligheidsvoorschriften

41 Algemene veiligheidsvoorschriften
Waarschuwing! Lees alle veiligheidsvoor-
schriften en aanwijzingen.Wanneer men
zich niet aan de waarschuwingen en aanwij-

zingen houdt, kan dit leiden tot elektrische schok-

ken, brand en/of ernstig letsel.

Bewaar alle veiligheidsinstructies en aanwijzin-
gen om ze later te kunnen raadplegen.

Het begrip ..elektrisch gereedschap” dat in de vei-
ligheidsvoorschriften gebruikt wordt, heeft betrek-
king op elektrisch gereedschap met netvoeding
(met netsnoer) en elektrisch gereedschap met ac-
cuvoeding (zonder netsnoer).

4.2 Machinespecifieke veiligheidsvoor-
schriften
- Geen gescheurde of beschadigde slijpban- den
gebruiken.

- Voor inbedrijfstelling controleren of de voorzie-
ne beschermkappen correct gemonteerd zijn.

- Voor inbedrijfstelling d.m.v. handbediening con-
troleren dat geen machinedelen - zoals aansla-
gen, afzuiginrichtingen, beschermkappen etc.
langs de band schuren.

- Voor inbedrijfstelling door handbediening con-
troleren of de bandloop juist afgesteld is.

- Niet tot de machine behorende resp. voor het
werk niet vereiste voorwerpen voor inbedrijfstel-
ling van de tafel verwijderen.

- Tijdens het werken kunnen schadelijke/giftige
stoffen ontstaan (bijv. bij loodhoudende verf,
enkele houtsoorten en metaal). Voor de gebrui-
ker van de machine of voor personen die zich in
de buurt van de machine bevinden kan het aanra-
ken of inademen van deze stoffen gevaarlijk zijn.
Neem de veiligheidsvoorschriften in acht die in
uw land van toepassing zijn. Sluit het gereed-
schap aan op een geschikte afzuiginstallatie.

Draag ter bescherming van uw gezondheid
@ een P2-mondmasker.

@\ Draagvanwege het gevaar dat bij het schu-
ren optreedt, altijd een veiligheidsbril.

4.3 Emissiewaarden

De geluidsmetingen werden uitgevoerd aan de
hand van de richtlijnen van EN 61029:

- Uitstootwaarden tijdens werkzaamheden
Onbelast draaien/bewerking: 76/82 dB(A)
- Geluidsvermogensniveau
Onbelast draaien/bewerking: 89/95 dB(A)
- Meetonzekerheidstoeslag K =4 dB



@ Draag gehoorbescherming!

De aangegeven emissiewaarden (trilling, geluid)
- zijn geschikt om machines te vergelijken,

- om tijdens het gebruik een voorlopige inschat-
ting van de trillings- en geluidsbelasting te ma-
ken

- en gelden voor de belangrijkste toepassingen
van het persluchtgereedschap.

Hogere waarden zijn mogelijk bij andere toepassin-
gen, met ander inzetgereedschap of bij onvoldoen-
de onderhoud. Neem de vrijloop- en stilstandtijden
van de machine in acht!

IAWA Metaalbewerking
C Bij de bewerking van metaal dienen de vol-

gende veiligheidsmaatregelen te worden
genomen:
- Voorschakelen van een differentiaal- (FI-, PRCD-
) veiligheidsschakelaar.

- Machine aansluiten op een geschikt afzuigappa-
raat.

- Machine regelmatig ontdoen van stofafzettingen
in het motorhuis.

@\ Draageen veiligheidsbril!
(il

5 Montage van het CMS-MOD-BS 120
in CMS-GE

Voor het begin van montagewerkzaam- he-

den moet gewaarborgd zijn, dat de stekkers

van de verbindingskabels van de CMS-GE en

van de CMS-MOD-BS 120 uit het stopcontact
getrokken zijn.

» De moduleenheid CMS-MOD-BS 120 wordt zo-
danig in de uitsparing van de tafel gelegd dat het
werkstuk van links naar het slipvlak van de
bandslijper moet worden geleid (slipvlak van
links toegankelijk).

» Om de moduleenheid in te leggen wordt zij aan
de uitsparingen (1.1) vastgehouden en daarbij
wordt eerst de aansluitkabel in de uitsparing
gevoerd.

» Deingelegde werkeenheid CMS-MOD-BS 120
wordt m.b.v. een schroevedraaier met de twee
klemschroeven (1.11) aan de tafel festgemaakt.

» De meegeleverde handgreep (3.1) wordt in de
heefboom geschroefd en de afzuigkap (2.1)
wordt in een gleuf m.b.v. de draaiknop (2.2) be-
vestigd.
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6 Elektrische aansluiting
Ontoelaatbare spanning of frequentie!

Gevaar voor ongevallen

» De netspanning en de frequentie van de stroom-
bron dienen met de gegevens op het typeplaatje
overeen te stemmen.

» In Noord-Amerika mogen alleen Festool-machi-
nes met een spanningsopgave van 120 V/60 Hz
worden ingezet.

WAARSCHUWING

Een zekering van 10 A (voor de 230 V versie] of een
overeenkomstige beveiligingsschakelaar is vol-
doende.

» Daarna kan de stekker van de aansluitkabel
CMS-MOD-BS 120 aan het stopcontact van
CMS- GE aangesloten worden.

» Danis het gereed- schap bedrijfsklaar, maar de
machine wordt pas aangezet, nadat de bandloop
grof ingesteld is.

» De machine wordt aangezet door op de groene
schakeltoets (1.3) te drukken.

» De rode toets is de UIT-toets.

® De schakelaar (1.2) is van een nul-spannings-
uitschakelmechanisme voorzien. Na een
stroomonderbreking start de machine niet au-
tomatisch wanneer de stroom weer beschik-
baar is. Dan moet de groene IN-toets opnieuw
gedrukt worden.

7 Instellingen

7.1 Verwisselen van de slijpband

Voor de diverse slijpwerkzaamheden zijn als toebe-
horen slijpbanden met verschillende korreling be-
schikbaar. Om de slijpband te verwisselen, wordt de
wals naast de schakelaar (slijpwals) uit de positie
gedraaid. Daarvoor wordt de spanhefboom (1.5
aan de handgreep (3.1) naar achteren (naar de mo-
tor toe) gedraaid. Indien de handgreep daarbij niet
naar beneden gedrukt wordt, klikt de in de hefboom
bevestigde tapbout in een arréteerneus vast en
houdt de slijpwals in de achterste positie. Dan kan
de slijpband gemakkelijk verwisseld worden. Wan-
neer de spanhefboom aan de handgreep (3.1) naar
beneden gedrukt wordt, laat de arrétering los. De
wals draait dan zelfstandig in de bedrijfspositie en
de slijpband wordt gespannen. Indien de hefboom
of de ophanging iets kromgebogen en daardoor de
arrétering niet meer veilig is, kan de tapbout (3.2)
bijgesteld worden.
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@ CMS-MOD-BS 120

7.2 Afstellen van de bandloop

Wanneer de middenassen van de beide schuurwal-
sen niet absoluut parallel staan, probeert de
schuurband op de schuurwalsen naar boven of be-
neden te lopen. Voor het afstellen van de bandloop
kan de as van de van de schakelaar afgelegen wals
(aan- drijfswals) m.b.v. de draaiknop (3.3) met een
kleine verstelwinkel gekipt worden. Verstellen met
de wijzers van de klok mee g band loop naar bene-
den. V4or het aanzetten van de machine moet door
handbediening gecontroleerd worden, of de slijp-
band extreem naar boven of naar beneden ver-
loopt. Om dat te kunnen beoordelen wordt de band
met de hand in gang gebracht. Hoe meer omwente-
lingen van de slijpband daar- bij plaatsvinden des te
beter is de bandloop te herkennen. In geval van een
geringe verloop van de band naar beneden is voor
de bandaanlop een aanloopplaat van ceramiek (1.9)
ingebouwd. Voor inbedrijfstellig wordt de achterste
beschermkap voor de slijpband tot op 4 mm naar de
slijpband geschoven en op de tafel vastgeschroefd.
De afzuiginrichting moet eveneens in de juiste po-
sitie gebracht worden.

7.3 Verstellen van de hoogte

Normal gesproken wordt een slijpband dicht bij de
tafel het meest versleten. Om de slijtage van de
slijpband zo goed mogelijk over de gehele breedte
van de slijpband te kunnen verdelen, kan de slij-
peenheid eenzijdig naar beneden weggedraaid
worden. Om dat uit te voeren wordt de draaiknop
(2.3) losgedraaid en aan de verzonken greep van de
draaiarm aan de kant van de tafel tegenover de
schakelaar naar beneden versteld. Na het verstel-
len moet de draaiarm weer vastgeschroefd worden.
De aanslag schroef (2.5) kan zodanig ingesteld
worden, dat na het terug draaien in de normale po-
sitie de slijp- wals weer exact loodrecht ten opzich-
te van de tafel staat.

8 Het werken met de machine
8.1 Vlakslijpen
Het nuttig bereik van de slijpband voor vlakslijpen

is het gedeelte tussen de twee merkstrepen aan de
bovenste beschermkap (1.6).

8.2 Rondingen slijpen

Door de vrije toegang tot de draaibare slijpwals is
het mogelijk rondingen te slijpen. Om rondingen
van verschillende vormen te kunnen slijpen, kan
men slijpwalsen van verschillende diameter mon-
teren (1.5).
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8.3 Afzuiging

Om stofvrij werken met de bandslijper te be- reiken
wordt op twee plaatsen afgezogen. De opvangvoor-
ziening (2.1) wordt in de nabijheid tot op een afstand
van ongeveer 2 mm aan de slijpband geschoven en
op het tafelblad bevestigtd. De onderste aansluit-
mof van de opvangvoorziening wordt voor het aan-
sluiten van het afzuigtoestel gebruikt. De bovenste
aansluitmof wordt m.b.v. een kort stuk slang met
de aansluitmof van de beschermkap voor de aan-
drijfwals (2.6) verbonden. Bij het bewerken van
hout of bij gebruik van materialen waarbij stof ont-
staat, dat schadelijk is voor de gezondheid, dient
het elektrisch gereedschap aan en geschikte af-
zuiginrichting te worden aangesloten.

Attentie! Bij het slipen van metaal mag het slijpstof
niet in een container worden gezogen, welke reeds
brandbare stof bevat (brandgevaar!).

8.4 De aanslag

De meegeleverde aanslag kan, zoals weergegeven
in afbeelding 4, aan alle vier de kanten van de ma-
chine worden bevestigd.

De aanslag kan op de volgende manieren worden
ingesteld:

- Instelling parallel aan de rand van de tafel - open
hiervoor de draaiknop (4.7).

- Instelling loodrecht op de rand van de tafel - open
hiervoor de draaiknop (4.6).

- Instelling van de aanslaglineaal (4.1) in de leng-
terichting - open hiervoor de draaiknop (4.4). De
aanslaglineaal kan bij dunne werkstukken in een
lage stand (afbeelding 5), en bij dikke werkstuk-
kenin een hoge stand (afbeelding 4) op de houder
worden vastgeklemd.

- Hoekinstelling aan de hand van de schaal (4.5) -
open hiervoor de draaiknop (4.3) en til de fixeer-
stift (4.2) op. De draaibare fixeerstift klikt bij de
meest gebruikelijke hoekinstellingen in. (Op-
merking: door aan de fixeerstift te draaien wordt
voorkomen dat het zaagblad vast komt te zitten).

Zie er alvorens met de werkzaamheden te
beginnen op toe dat alle draaiknoppen van
de aanslag zijn aangehaald. De aanslag mag
alleen in een vaste stand en niet voor het
verschuiven van het werkstuk worden ge-
bruikt.



9 Onderhoud en verzorging
Gevaar voor letsel, elektrische schokken

» Haal voor alle onderhouds- en reinigingswerk-
zaamheden de stekker altijd uit het stopcontact!

» Alle onderhouds- en reparatiewerkzaamheden,
waarvoor het vereist is de motorbehuizing te
openen, mogen alleen door een geautoriseerde
onderhoudswerkplaats worden uitgevoerd.

ﬁﬂ’ door producent of servicewerkplaat-

@ sen: Dichtstbijzijnde adressen op:

www.festool.com/Service

WAARSCHUWING

Klantenservice en reparatie alleen

EKAT . Alleen originele Festool-reserveon-
™ derdelen gebruiken! Bestelnr. op:

www.festool.com/Service

Om de luchtcirculatie te garanderen, moeten de
koelluchtopeningen in de motorbehuizing altijd vrij
en schoon gehouden worden.

9.1 Verwisselen van de slijpwals

Als standaard zijn CMS-MOD-BS 120 met een slijp-
wals van 73,5 mm uitgerust.

Bij het verwisselen van de slijpwals moet telkens
ook de bovenste beschermkap (1.8], het bij de wals-
diameter passende inzetstuk in het tafelblad (1.4)
en de aanloopplaat van ceramiek (1.12] verwisseld
worden. Voor het verwisselen van de walsen klem-
schroef (1.10) met 6 mm inbussleutel losdraaien en
wals afnemen.

Attentie! De gegolfde veerschijven tussen as-
schouder en wals niet wegnemen. Slijp- band in-
leggen en door vrijgeven van de hefboomarrétering
de slijpband spannen. Daarna het bij de walsdia-
meter passende inzetstuk zo monteren, dat de bin-
nencon- tour van het inzetstuk een afstand van 2 a
3 mm tot de slijpband heeft. Daarna wordt de bo-
venste beschermkap verwisseld en de achterste
beschermkap met een afstand van 3-4 mm van de
slijpband vastgeschroefd.

9.2 Verwisselen van de slijponderlaag

Tijdens het slijpen wordt de slijpband in het con-
tactbereik met de achterkant tegen de slijponder-
laag (6.1) gedrukt. Daarbij ontstaat aan de slijpon-
derlaag een bepaalde slijtage. De slijponderlaag
moet de loopplaat tegen slijtage beschermen. Een

CMS-MOD-BS 120 @

sterk versleten onderlaag beschadigt de slijpband
en kan de loopplaat niet meer beschermen. Daar-
om moet de slijponderlaag van tijd tot tijd door een
nieuwe onderlaag vervangen worden. Daarvoor
wordt de oude slijponderlaag van de houder ge-
trokken en een nieuwe slijponderlaag opgeplakt.

9.3 Verwisselen van de bandloopbegrenzing

Ondanks alle moeite bij het afstellen van de band-
loop kan na een bepaalde bedrijfsduur het verlopen
van de band naar boven of naar beneden niet wor-
den uitgesloten. Om ervoor te zorgen dat de band
hierbij geen elementen beschadigt, is op de span-
plaat, als aanloopbegrenzing naar beneden, een
keramisch plaatje (6.2) aangebracht. Is dat versle-
ten moet het door een nieuw plaatje vervangen
worden.

10 Speciale gevaaromschrijving voor
het milieu

Geef elektrisch gereedschap niet met het huisvuil

mee! Voer de apparaten, accessoires en verpakkin-

gen op milieuvriendelijke wijze af! Neem daarbij de

geldende nationale voorschriften in acht.

Alleen EU: Volgens de Europese richtlijn 2002/96/
EG dienen oude elektrische apparaten gescheiden
te worden ingezameld en op milieuvriendelijke wij-
ze te worden afgevoerd.

Informatie voor REACh:
www.festool.com/reach

1" EG-conformiteitsverklaring
Bandschuurmachine- Serienr.
module

CMS-BS 120 493820

Wij verklaren en stellen ons ervoor verantwoorde-
lijk dat dit product volledig voldoet aan de volgende
normen en normatieve documenten:

2006/42/EG, 2004/108/EG, 2011/65/EU, EN 60745-
T, EN, EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-3-2, EN
61000-3-3.

Festool Group GmbH & Co. KG
Wertstr. 20, D-73240 Wendlingen

ra . \:), /(th; UW——-

!
H

Dr Martin Zimmer

Hoofd onderzoek, ontwikkeling en technische do-
cumentatie

07.01.2013
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(S CMS-M0D-BS 120
Originalbruksanvisning

De angivna bilderna finns | borjan av bruksanvis-
ningen.

1 Symboler
C Varning for allman risk!

Varning for elstotar

Las bruksanvisningen/anvisningarna!

Q>

2
2

Anvand skyddsglasogon!

@ Anvand horselskydd!
ﬁ Tillhor inte till kommunalavfall.

Tekniska data

Bandslipmodul CMS-MOD-BS 120

Slipbandsbredd 120 mm
Slipbandslangd 820 mm
Arbetsytans langd (slipyta) 180 mm
Bandhastighet 12 m/s
Ineffekt 0,55 kW
Sliprulldiameter 73,5 mm
Vikt 20 kg
3 Avsedd anvandning

Den stationara bandslipmaskinen CMS-MOD-BS
120 ar en transportabel slipmaskin som anvands
for slip- och putsarbeten pa plastmaterial, tré och
traliknande material. Man kan aven bearbeta me-
tall, men endast i begransad omfattning, eftersom
aluminiumbordet ar relativt slitagekansligt och att
aven bandslitaget okar.

Bandslipmodulen CMS-MOD-BS 120 far endast an-
vandas tillsammans med grundenheten CMS-GE.

Vid felaktig anvandning ligger ansvaret pa

anvandaren.
4 Sakerhetsanvisningar
4.1 Allmanna sakerhetsanvisningar

Varning! Las och folj alla sakerhetsanvis-

ningar och instruktioner.Om man inte foljer

varningsmeddelanden och anvisningar kan
det leda till elstGtar, brand och/eller svara person-
skador.
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Spara alla sakerhetsanvisningar och andra anvis-
ningar for framtida bruk.

Med begreppet “Elverktyg” som anvands | saker-
hetsanvisningarna menas natdrivna elverktyg (med

natkabel] och batteridrivna elverktyg (utan natka-
bel).

4.2 Maskinspecifika sakerhetsanvisningar
- Anvand aldrig trasiga eller skadade slipband.

- Kontrollera att alla skyddskapor ar korrekt mon-
terade innan du borjar att anvanda slipmaskinen.

- Kontrollera att inga komponenter, som t ex an-
slag, suganordning, skyddskapor och liknande
kommer | kontakt med slipbandetutsugning ge-
nom att forst starta maskinen i handdrift.

- Tag bort alla detaljer fran bordet som inte kravs
for sjalva sliparbetet. De ar bara i vagen och kan
betyda en sakerhetsrisk.

- Det kan uppsta skadligt/giftigt damm nir du
jobbar (t.ex. pa grund av blyfirg, vissa trislag
och metall). Att komma i kontakt med eller an-
das in detta damm, kan utgora en risk for anvan-
daren eller for personer som befinner sig i
narheten. Beakta sakerhetsforeskrifterna som
galler for resp land. Anslut elverktyget till en
lamplig dammutsugningsanordning.

Bar en P2-andningsskyddsmask som skydd
@ for halsan.
@\ Bar alltid skyddsglasogon under slipning
pga olycksrisken.

4.3 Emissionsvarden

Ljudnivan mattes enligt uppgifterna i EN 61029:

- Arbetsplats-emissionsvarden
Tomgangsvarvtal/bearbetning: 76/82 dB(A)

- Ljudeffektniva
Tomgangsvarvtal/bearbetning: 89/95 dB(A)

- Matosakerhetstilldgg K= 4 dB

@ Anvand horselskydd!

De angivna emissionsvardena (vibration, oljud)
- anvands for maskinjamforelse,

- kan aven anvandas for preliminar uppskattning
av vibrations- och bullernivan under arbetet,

- representerar elverktygets huvudsakliga an-
vandningsomraden.

Vardena kan oka vid andra anvéandningsomraden,

med andra verktyg eller otillréckligt underhall. Ob-

servera maskinens tomgang- och stillestandstider!

4.4 Metallbearbetning

Vid bearbetning av aluminium ska foljande
sakerhetsatgarder vidtas:



- Forkoppla en sakerhetsbrytare (FI, PRCD).
- Anslut maskinen till ett lampligt utsug.

- Rengor regelbundet maskinens motorhus fran
dammavlagringar.

Anvand skyddsglasogon!
(i)

5 Att montera in CMS-MOD-BS 120 i
CMS-GE

Innan man borjar med monteringen ar det
viktigt att kontrollera, att stickkontakten pa
CMS-GE-anslutningsledningen och pa CMS-
MOD-BS 120 inte ar insatta i vagguttaget.

» Modulenheten CMS-MOD-BS 120 satter man in
i ursparingen pa bordet pa sa satt, att arbetss-
tycket for mot bandslipmaskinens slipyta fran
vanster sida (man kommer a slipytan fran véan-
ster sida).

» Hall modulenheten mot ursparingen (1.1) och
skjut forst in anslutningsledningen i bordra-
men.

» Nu faster man arbetsenheten CMS-MOD-BS
120 med en skruvmejsel och de bada klamskru-
varna (1.11) pa bordet.

» Sedan skruvar man in det bifogade handtaget
(3.1) i armen och faster utsugningshuven (2.1) i
ett bordsspar med vridkanpp (2.2).

6 Elanslutning

INON

Otillaten spanning eller frekvens!
Olycksrisk

» Stromkaéllans natspanning och frekvens maste
stamma Gverens med uppgifterna pa markpla-
ten.

» | Nordamerika far bara Festool-maskiner med
markspanning 120 V/60 Hz anvandas.

VARNING

En sakring pa 10 A (galler for 230-volt utforandet)
eller motsvarande effektskyddsbrytare racker.

» Nu kan man satta in stickkontakten pa CMS-
MOD-BS 120-anslutningskabeln i kopplingsdo-
san pa CMS-GE.

» Sedan ansluter man anslutningsledningen pa
CMS-GE resp pa CMS-MOD-BS 120 till en
Festool-utsugningsanordning eller till vaggut-
taget.

Nu &r maskinen klar att anvandas. Innan ma-
skinens tillkopplas méaste man emellertid forst
gora en grovinstéllning av bandgangen.

CMS-MOD-BS 120 @

» Genom att trycka den grona knappen (1.3] tillk-
opplas maskinen.

» Den roda knappen ar FRN-knappen.

® Brytaren ar utrustad med en nollspanningsutlo-
sare. Efter ett elavbrott startar maskinen inte
automatiskt igen nar strommen kommer tillba-
ka. | ett sadant fall maste man trycka TILL-
knappen pa nytt.

7 Installningar

7.1 Att byta slipbandet

For olika sorters sliparbeten finns slipband med
olika kornstorlek i tillbehorsprogrammet. For att
byta slipband kan man svanga ut valsen som befin-
ner sig narmast brytaren (slipvalsen 1.5). Svéng
spannarmen (3.1) med hjalp av handtaget (3.1) bak-
at (mot motorn). Om man inte trycker ner hantaget,
l3ses gangtappen i armen i en l3stapp och haller
kvar slipvalsen i denna position. Nu behover man
bara byta ut slipbandet. Nar man trycker ner span-
narmen p handtaget (3.1) lossar lasningen. Rullen
svanger da automatiskt tillbaka i driftslage och
slipbandet ar spanns. Om armen eller upphang-
ningen skulle vara nagot bojd, vilket gor att (3s-
ningen inte langre fungerar tillfredsstallande, kan
man justera gangtappen (3.2).

7.2 Instillning av bandgangen

Om mellanaxlarna pa de bada slipvalsarna inte ar
absolut parallella, forsoker slipbandet pa slipval-
sarna att spara ur uppat eller nedat. For att stalla
in bandgangen kan man tippa axeln pa den valsen
som befinner sig langst bort fran brytaren (drivval-
sen) nagot genom att vrida vridknappen (3.3). Jus-
tering medsols g bandet ror sig nedat. Innan man
tillkopplar slipmaskinen maste man i handdrift
kontrollera, om bandet rér sig extremt uppat eller
nerat. For att kunna bedémma detta férsatter man
bandet kraftigt med handen i rotation. Ju kraftigare
bandet roterar, desto enklare ar det att bedomma
bandets rorelse. For en mindre bandrérelse nedat
finns en startplatta av keramik (1.12). Innan man
borjar anvanda slipmaskinen trycker man det ba-
kre slipskyddet (1.9.) ands till 4 mm mot slipbandet
och skruvar fast det p& bordet. Aven utsugningsan-
ordningen maste positioneras korrekt.

7.3 Hojdjustering

Normalt sar slitaget pa ett slipband stérst i omra-
det direkt over bordytan dar maskinen ar monte-
rad. For att kunna nyttja slipbandet dver hela bred-
den kan man svdnga ner slipenheten pa ena sidan.
Forst lossar man vridknappen (2.3) och justerar
den sedan i riktning nedat vid svangarmens grep-
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@ CMS-MOD-BS 120

pursparing (2.4) pa bordssidan mitt emot brytaren.
For att fa slipvalsen exakt lodratt i férhallande till
bordsytan nar man svanger tillbaka slipenheten i
normalldge, kan man justera anslagsskruven (2.5).

8 Arbeta med maskinen
8.1 Ytslipning
Vid ytslipning anvénder man slipytan pa bandet

som befinner sig mellan de bada markeringarna pa
det Gvre valsskyddet (1.6).

8.2 Att slipa runda ytor

Genom att den svangbara slipvalsen ar fritt till-
ganglig kan man aven slipa runda ytor. For att kun-
na slipa olika runda former kan man montera slip-
valsar med olika diameter (1.5).

8.3 Utsug

For att kunna arbeta med bandslipmaskinen utan
att for mycket damm bildas, sugs dammet ut pa tva
stallen. Uppsamlingsanordningen (2.1) maste fas-
tas pa bordsytan ndra arbetsomradet, dvsca2mm
fran slipbandet. Den nedre sugstutsen pa uppsam-
lingsanordningen ansluts till en suganordning. Den
ovre sugstutsen ansluts via en kort slang till sugst-
utsen pa divvalsskyddet (2.6). Om man bearbetar
tra eller andra material, vars damm kan vara hal-
sovadligt, maste man ansluta en suganordning.

Observera: Nar man slipar metall far man inte
suga upp slipdamm behallare som inne- haller
brénnbart damm (brandrisk].

8.4 Anslag
Det medféljande anslaget kan fastas pa maskinens
samtliga fyra sidor, se bild 4.

Anslaget ger foljande installningsmojligheter:

- Installning parallellt mot bordskanten - lossa
vred (4.7).

- Installning vinkelratt mot bordskanten - lossa
vred (4.6).

- Installning av anslagslinjalen (4.1) i langdled -
lossa vred (4.4). Anslagslinjalen kan fastas i ett
l&gre lage i hallaren (bild 5) for tunna arbetss-
tycken, eller i ett hogre for tjocka (bild 4).

- Vinkelinstallning mot skala (4.5]) - lossa vred (4.3)
och lyft fixerstift (4.2). Det vridbara fixerstiftet
klickar i de vanligaste vinkelinstallningarna.
(OBS! Om lasstiftet vrids forhindras sparrfunk-
tionen)

Kontrollera fore arbetet att vreden pa ansla-
( j ) get ar atdragna. Anslaget far bara anvéndas
| fasta lagen, inte for att skjuta arbetsstyck-
et.
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9 Underhall och skotsel

AN

Risk for personskada, elstot
» Dra alltid ut natkontakten fore alla underhalls-
och servicearbeten pa maskinen!

» Allt underhalls- och reparationsarbete som kra-
ver att motorns hélje 6ppnas far endast utféras
av behoriga serviceverkstader.

VARNING

* oq@e- Service och reparation ska endast ut-
'V, " “a, foras av tillverkaren eller serviceverk-
@ stader. Se foljande adress:

www.festool.com/service

EKAT Anvand bara Festools originalreserv-

delar!Art.nr nedan:
www.festool.com/service

For att luftcirkulationen ska kunna garanteras,
maste kylluftéppningarna i motorns holje alltid
hallas 6ppna och rena.

9.1 Att byta ut slipvalsen
9 Att byta ut slipvalsen

| standardutforande levereras CMS-MOD-BS 120
med en slipvals som har en diameter pa 73,5 mm.

N&r man byter ut en vals maste man &ven byta ut
det Gvre valsskyddet (1.8), platinlagget pa bords-
plattan, som ar anpassat till respektive valsdiame-
ter, och keramikstartplattan (1.12). Lossa kldm-
skruven (1.10) med en 6 mm sexkantstiftnyckel och
tag bort valsen.

Observera! Tag inte bort de vagformade fjader-
brickorna mellan axelns dverdel och valsen. Spam
slipbandet genom att lossa armens ldsning. Monte-
ra darefter platinldgget, som passar till respektive
valsdiameter, pa sa satt, att inlaggets inre kontur
har ett avstand pa 2-3 mm till slipbandet. Till sist
byter du ut det ovre slipvalsskyddet och skruvar
fast det bakre bandskyddet med att avsta pa 3-4
mm till slipbandet.

9.2 Byta slipunderlagg

Vid slipning trycks slipbandets baksida mot slipun-
derlégget (6.1) i arbetsintervallet. Det ger en viss
notning av slipunderlagget. Slipunderlagget skyd-
dar (Gpplaten mot forslitning. Ett rejalt avnott sli-
punderlagg skadar slipbandet och ger inte lGppla-
ten nagot skydd. Slipunderlédgget maste alltsa er-
sattas med ett nytt da@ och da. Ta av det gamla
slipunderlagget fran fastet och satt pa ett nytt.



9.3 Byta bandstyrningsanslag

Aven om du &r noggrann med att stalla in bandstyr-
ningen, s kommer slipbandet att forslitas uppeller
nedtill efter en viss tids anvandning. For att slip-
bandet inte ska skada komponenter har spannski-
van forsetts med en keramikplatta (6.2) som be-
gransning nedat. Nar plattan &r sliten, maste den
ersattas med en ny.

10 Miljé

Kasta inte elverktyg i hushallsavfallet! Lémna ma-
skiner, tillbehor och férpackningar till atervinning.
Folj gallande nationella foreskrifter.

Endast EU: Enligt EU-direktiv 2002/96/EG maste
forbrukade elverktyg kallsorteras och atervinnas
pa ett miljovanligt satt.

Information om REACh:

www.festool.com/reach

CMS-MOD-BS 120 @

1 EG-forklaring om dverensstam-
melse

Bandslipmodul Serienr

CMS-BS 120 493820

Vi forklarar pa eget ansvar att denna produkt upp-
fyller alla krav enligt foljande direktiv, normer eller
normgivande dokument:

2006/42/EG, 2004/108/EG, 2011/65/EU, EN 60745-
T, EN, EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-3-2, EN
61000-3-3.

Festool Group GmbH & Co. KG
Wertstr. 20, D-73240 Wendlingen

ra . \:), J,(jam; V.anv—-

Dr Martin Zimmer

Chef for forskning, utveckling, teknisk dokumenta-
tion

07.01.2013
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@ CMS-MOD-BS 120

Alkuperaiset kayttoohjeet
Mainitut kuvat ovat kayttooppaan alussa.

1 Tunnukset
C Varoitus yleisesta vaarasta

Sahkoiskuvaara

Lue ohjeet/huomautukset!

Q>

Kayta suojalaseja!

@ Kayta kuulosuojaimia!

E Ei kuulu kunnallisjatteisiin.

Tekniset tiedot

Nauhahiomakonemoduuli CMS-MOD-BS 120

2

Hiomanauhan leveys 120 mm
Hiomanauhan pituus 820 mm
Tyoalustan pituus (hionta- 180 mm
pinta-ala)

Nauhan nopeus 12m/s
Ottoteho 0,55 kW
Hiomatelan halkaisija 73,5 mm
Paino 20 kg
3 Maaraystenmukainen kaytto

Paikallisesti kaytettava, siirrettava nauhahiomako-
ne CMS-MOD-BS 120 on tarkoitettu kaytettavaksi
muovien, puun ja puunkaltaisten materiaalien
hionta- ja rappaustoihin. Sita voidaan kayttaa - jos-
kin rajoitetussa maarin - myos metallien tyostoon,
jolloin on huomattava alumiinipoydan kulumisalt-
tius seka hiomanauhan suurempi kuluminen.

Nauhahiomakonemoduulia CMS-MOD-BS 120 saa
kayttaa vain yhdessa perusyksikon CMS-GE kans-
sa.

Koneen kayttaja vastaa maaraystenvastai-
sesta kaytosta aiheutuneista vahingoista.

4 Turvaohjeet
41 Yleiset turvaohjeet

Varoitus! Lue kaikki turva- ja kayttooh-

jeet.Varoitusten ja ohjeiden noudattamisen

laiminlyonti voi aiheuttaa sahkoiskun, tuli-
palon ja/tai vakavia vammoja.
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Sailyta kaikki turvaohjeet ja kayttoohjeet myo-
hempaa tarvetta varten.

Turvaohjeissa kaytetty termi “"sahkotyokalu™ tar-
koittaa verkkokayttoisia sahkotyokaluja (verkko-
johdon kanssa) ja akkukéayttoisia sahkotyokaluja (il-
man verkkojohtoa).

4.2 Konekohtaiset turvaohjeet
— Al3 kayta repeytyneita tai muuten vioittuneita hi-
omanauhoja.

- Varmistu ennen kayttoonottoa siita, etta koneen
suojukset on asennettu oikein.

- Ennen kuin pyoritat konetta kasikayttoisesti, var-
mistu siita, ettd mitkaan osat, kuten rajoittimet,
imulaite, suojukset yms., eivat hankaa nauhaa.

- Ennen kuin pyoritat konetta kasikayttoisesti, tar-
kista, etta nauha kulkee kunnol- la.

- Poista pyodalta ennen kayttoonottoa kaikki osat
ja esineet, jotka eivat kuulu koneeseen tai joita et
tarvitse kyseisissa toissa.

- Tyoston yhteydessa saattaa syntya terveydelle
haitallista / myrkyllistd polya (esim. lyijypitois-
ten maalien, tiettyjen puulaatujen ja metallien
yhteydessd). Kyseisen pélyn kanssa kosketuk-
siin joutuminen tai polyn hengittaminen saattaa
aiheuttaa vaaran koneen kayttajalle ja tyopisteen
lahella oleskeleville henkiloille. Noudata maa-
kohtaisia turvallisuus- ja tyoturvallisuusmaara-
yksia. Kytke sahkotyokalu sopivaan
polynpoistoimuriin.

Kayta oman terveytesi vuoksi P2-luokan
@ hengityssuojainta.

@\ Kdyta hiomiseen liittyvien vaarojen takia
aina suojalaseja.

4.3 Paastoarvot

Die Gerauschmessungen wurden nach den An-
gaben in EN 61029 durchgefihrt:

- Tyopaikkakohtaiset paastoarvot
tyhjakaynti/tydsts: 76/82 dB(A)

- Aanitaso
tyhjakaynti/tydsts: 89/95 dB(A)

- Mittaustuloksen epavarmuuden lisays K = 4 dB

@ Kayta kuulosuojaimial

[lmoitetut paastoarvot (téring, melu)
- ovat koneiden keskinaiseen vertailuun,

- soveltuvat myos kayton yhteydessa syntyvan tari-
na- ja melukuormituksen alustavaan arviointiin,

- edustavat sahkotyokalun paaasiallisia kayttoso-
velluksia.



Arvot voivat kasvaa muiden kayttosovellusten, mui-
den kayttotarvikkeiden tai riittamattoman huollon
takia. Huomioi koneen tyhjakaynti- ja seisonta-ajat!
4.4 Metallintyosto
Metallia tyostettaessa on noudatettava tur-
vallisuussyista seuraavia toimenpiteita:
- Kytke eteen vikavirta- (FI-, PRCD-) suojakytkin.
- Kytke kone sopivaan imuriin.

- Puhdista saannollisesti koneen moottorin kotelo
sinne kertyneesta polysta.

Kayta suojalasejal!
(A3

5 CMS-MOD-BS 120 hiomamoduulin
asentaminen CMS-GE perusyksik-
koon

Varmistu aina ennen asennustoita siita, etta
CMS-GE perusyksikon ja CMS-MOD-BS 120
hiomayksikon liitantajohdon pistoke on otet-
tu irti pistorasiasta.

» Moduuli CMS-MOD-BS 120 asetetaan poydassa
olevaan aukkoon siten, etta tyokappaleen sijain-
ti hiottaessa on nauhahiomakoneen vasemmal-
la puolella (tyokappale vieddén siis hiomanau-
haa vasten vasemmalta).

» Moduuliyk- sikkoa pidetaan loveuksissa (1.1),
jolloin ensiksi viedaan sisaan liitantajohto.

» Sisaan asetettu tyoyksikko CMS-MOD-BS 120
kiinnitetadan poytaan ruuviavainta kayttaen kah-
della kiinnitysruuvilla (1.11).

» Mukana toimitettu kahva (3.1) ruuvataan vipuun
kiinni, ja imukupu (2.1) kiinnitetaan kierrenupil-
la (2.2) pdydan uraan.

6 Sahkoliitanta

INON

Kielletty jannite tai taajuus!
Onnettomuusvaara

» Virtalahteen verkkojannitteen ja taajuuden tay-
tyy olla yhdenmukainen konekilvessa annettujen
tietojen kanssa.

» Pohjois-Amerikassa voidaan kayttaa vain Fes-
tool-koneita, joiden jannite on 120 V/60 Hz.

VAROITUS

230 V mallissa riittaa 10 A sulake tai vastaava teho-

suojakytkin.

» CMS-MOD-BS 120 yksikon liitantajohdon pisto-
ke pistetaan ensiksi CMS-GE perusyksikon kyt-
kinrasiaan.

CMS-MOD-BS 120 @

» CMS- GE perusyksikon tai CMS-MOD-BS 120

hiomakoneen liitantajohto yhdistetaan sitten

Festool-imuriin tai verkkovirtaan eli seina- pis-
torasiaan.

Laite on nain toimintavalmis, koneen saa kui-
tenkin kaynnistasa vasta, kun nauhankulku on
saadetty ainakin karkeasti.

» Laite kdynnistetaan painamalla vihreata kytkin-
painiketta (1.3).

Punainen painike on SEIS-painike.

Kytkimessa (1.2) on nollajannitelaukaisin. Laite
ei kaynnisty nain virtakatkon jalkeen itsestaan,
vaan vasta kun on painettu uudelleen KAYN-
TIIN-painiketta.

7 Saadot
7.1 Hiomanauhan vaihtaminen

Lisavarustevalikoimasta loytyy erilaisia hiomatoita
varten hiomanauhoja, joissa on erilainen raekoko
(karkeus). Hiomanauhan vaihtoa varten kytkintéa l&-
hinna olevan telan (hiomatela 1.5) asentoa muute-
taan siten, ettd kahvasta (3.1) kadnnetaan kiinnitys-
vipua taaksepain (moottoriin pain). Kun kahvaa ei
paineta samalla alas, vipuun kiinnitetty kierretappi
lukittuu rasterinokkaan ja pitaa hiomatelaa takaa-
sennossa. Hiomanauhan vaihto kay nyt helposti.
Lukitus avautuu, kun kiinnitysvivun kahva (3.2) pai-
netaan alas. Tela kaantyy talloin itsestaan kayt-
toasentoon ja hiomanauha kiristyy. Jos vipu tai ri-
pustus on hieman vaantynyt eika lukitus kiinnity
enaéa sen vuoksi kunnolla, kierretapin (3.2) asetusta
voidaan korjata.

ev

7.2 Nauhankulun saataminen

Jos molempien hiomatelojen keskiakselit eivat ole
ehdottoman yhdensuuntaisia, talloin hiomanauha
pyrkii kulkemaan hiomateloil- la harhaan ylos- tai
alapain. Nauhankulkua voidaan saataa siten, etta
kytkimesta kauempana olevan telan (kaytttelan)
akselia kallistetaan pienen kaantokulman verran
kiertamalla kierrenupista (3.3). Kierto myotapai-
vaan g nauha kulkee alaspain. Ennen kuin laite
kaynnistetaan, on tarkistettava kasin pyorittamalla,
kulkeeko nauha litkaa ylos tai alas. Taman arvioimi-
seksi hiomanauhaa pyoritetaan reippaasti kasin.
Mita useampia kierroksia nauhan annetaan talloin
pyoria, sita varmimmin voidaan nahda, kulkeeko
nauha oikein. Jos nauhan heitto alasuuntaan on
vain vahaista, sen suojana toimii keraaminen han-
kauslaatta (1.12). Ennen koneen kayttoonottoa ta-
kimmainen hiomanauhan suojus (1.9) on painetta-
va hiomanauhaa kohti, kork. 4 mm etaisyydelle, ja
ruuvattava kiinni poytaan. Samoin imulaite on
asennettava ennen kayttoa oikein. Jotta hiomatela
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tulee tarkasti pystysuoraan poydanpintaan nahden,
kun hiomayksilcko kaanetaan takaisin normaali-
asentoon, saatoa voidaan korjata vastaavasti rajoi-
tinrunvista (2.5).

7.3 Korkeuden saato

Normaalisti hiomanauha kuluu eniten poydan tuki-
pinnan alueella. Jotta hiomanauhan kuluminen oli-
si kauttaaltaan tasaista, hiomayksikkoda on mah-
dollista kallistaa alasuuntaan. Kallistusta varten on
avattava kierrenuppi (2.3), ja poytatasoa kaanne-
taan alaspain kaantovarren kahvasta (2.4), joka on
kytkinta vastapaata olevalla poydan sivulla. Saata-
misen jalkeen kaantovarsi on ruuvattava takaisin
kiinni. Jotta hiomatela tulee tarkasti pystysuoraan
poydanpintaan nahden, kun hiomayksilcko kaane-
taan tarkaisin normaaliasentoon, saatoo voidaan
korjata vastaavasti rajoitinruuvista (2.5).

8 Tyoskentely koneella

8.1 Tasaisten pintojen hiominen
Hyodynnettava hiomapinta-ala tasaisia pintoja
hiottaessa on ylemman telasuojuksen (1.6) paalla
olevien merkkien valisella alueella.

8.2 Pyoristysten hiominen

Koska kaannettavaan hiomatelaan paasee vapaasti
kasiksi, myos pyoristysten hiominen on mahdollis-
ta. Erimuotoisten pyoristysten hiomista varten on
mahdollista asentaa erilaisia hiomateloja (erikoko-
inen halkaisija) (1.5).

8.3 Imurointi

Jotta hiomatyot sujuisivat mahdollisimman polytto-
masti, poly imetaan kahdesta pisteesta. Polynke-
raaja (2.1) on asetettava talldin tydalueen lahelle n.
2 mm etdisyydelle hiomanauhasta ja kiinnitettava
poytalevyyn. Polynkeraajan alempi imuistukka on
tarkoitettu imulaitteen Lliittamista varten. Ylem- pi
imuistukka yhdistetaan lyhytta letkunkappaletta
kayttaen kayttotelan suojuksen (2.6) imuistukkaan.
Jos tyostetaan puuta tai materiaaleja, joista syntyy
terveydelle haitallista polya, hiomakone on yhdis-
tettava sopivaan imulaitteeseen.

Huomio: Metallipolya ei saa imea sailioon, jossa on
jo palavaa polya (tulipalovaara).

8.4 Rajoitin

Mukanatoimitettu rajoitin voidaan, kuten kuvasta 4
nakyy, kiinnittaa koneen kaikille neljalle sivulle.

Rajoitin tarjoaa seuraavia saatomahdollisuuksia:

- Ssaato poydan reunan mukaisesti - avaa kierret-
tava nuppi (4.7).

- S&aato pystysuorasti poydan reunaan - avaa kier-
rettdva nuppi (4.6).

- Rajoitinviivaimen (4.1) s&ato pitkittaissuunnassa
- avaa kierrettava nuppi (4.4). Rajoitinviivain voi-
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daan kiinnittaa pidikkeeseen ohuiden tyostettavi-
en kappaleiden yhteydessa ala-asentoon (kuva b)
tai paksumpien tyostettavien kappaleiden yhtey-
dessa korkeampaan asentoon (kuva 4).

- Kulmasaato asteikon (4.5) avulla - avaa kierret-
tava nuppi (4.3) ja nosta kiinnitys- tappi (4.2) ylos.
Kaannettava kiinnitystappi lukkiutuu tavallisim-
piin kulman asentoihin. (Huomautus: kiertamal-
l& sokasta lukitus voidaan estaa)

Varmista ennen toiden aloittamista, etta
kaikki rajoittimen kierrettavat nupit on kiris-
tetty. Rajoitinta saa kayttaa ainoastaan pysy-
vissa asennoissa, eika tyostettavan kappa-
leen tyontamiseen.

9 Huolto ja hoito
Loukkaantumisvaara, sahkoiskuvaara

» Irrota sahkopistoke aina pistorasiasta, ennen
kuin alat tehda koneeseen kohdistuvia huolto- ja
puhdistustoita!

» Kaikki huolto- ja korjaustyot, jotka vaativat

moottorin suojuksen avaamista, on suoritettava
valtuutetussa asiakaspalvelukorjaamossa.

VAROITUS

Huolto ja korjaus vain valmistajan teh-
taalla tai huoltokorjaamoissa: katso
sinua lahinna oleva osoite kohdasta:

www.festool.com/Service

EKAT Kayta vain alkuperaisia Festool-va-

raosia! Tilausnumero kohdassa:
www.festool.com/Service

[lmankierron varmistamiseksi moottorin kotelon
jaahdytysilmarakojen taytyy olla aina vapaita ja
puhtaita.

9.1 Hiomatelan vaihtaminen

Malleissa CMS-MOD-BS 120 on vakiovarusteena
hiomatela, jonka halkaisija on 73,5 mm.

Telan vaihtamisen yhteydessa on vaihdettava aina
my6s ylempi telasuojus (1.8) ja keraaminen han-
kauslaatta (1.4). Telan vaihtamiseksi kiinnitysruuvi
(1.12) on avattava 6 mm kuusikanta-avaimella ja
tela otettava irti.

Huomio! Akselin olakkeen ja telan valissa olevia
uritettuja jousilaattoja ei saa ottaa irti. Uusi tela
asetetaan paikalleen ja ruuvataan kiinni. Hioma-
nauha asetetaan paikalleen ja kiristetaan avaamal-
la vipulukitus. Taman jalkeen asennetaan telan
halkaisijaan sopiva metallivalike siten, etta valik-



keen sisareuna on 2-3 mm etaisyydella hiomanau-
hasta. Lopuksi vaihdetaan ylempi hiomatelan suo-
jus ja takimmainen nauhan suojus ruuvataan kiinni
3-4 mm etaisyydelle hiomanauhasta.

9.2 Hioma-alustan vaihtaminen

Hiomanauhan takapinta painuu hiottaessa hioma-
alustaa (6.1) vasten. Hioma-alusta kuluu nain tie-
tyssa maarin. Hioma-alustan tarkoituksena on
suojata kayntilevya kulumiselta. Voimakkaasti ku-
lunut hioma-alusta vioittaa hiomanauhaa eika suo-
jaa enaa kayntilevya. Tasta syysta hioma-alusta on
vaihdettava aika ajoin uuteen. Vaihdettava hioma-
alusta vedetaan irti pidikkeesta, ja uusi hioma-
alusta liimataan kiinni.

9.3 Nauhan hankaussuojan vaihtaminen

Hiomanauhan tarkasta saadosta huolimatta ei ole
valtettavissa, etta hiomanauha heittaa tietyn kayt-
toajan jalkeen yla- tai alasuuntaan. Jotta nauha ei
vaurioittaisi tassa yhteydessa mitaan rakenneosia,
kiinnityslevylle on kiinnitetty alarajoittimeksi pieni
keramiikkalevy (6.2). Kun laatta on kulunut, se on
vaihdettava uuteen.

10 Ymparisto

Sahkotyokaluja ei saa havittaa talousjatteen muka-
na! Toimita kaytosta poistetut koneet, lisatarvik-
keet ja pakkaukset ymparistoa saastavaan kierra-
tykseen. Noudata maakohtaisia maarayksia.

CMS-MOD-BS 120 @
Vain EU: EU-direktiivin 2002/96/EY mukaan kaytos-
ta poistetut sahkotyokalut ovat lajiteltavaa jatetts,
joka on asianmukaisesti ohjattava ymparistoa
saastavaan kierratykseen.
REACHh:iin liittyvat tiedot:
www.festool.com/reach

1 EU-vaatimustenmukaisuusvakuu-
tus

Nauhahiomakonemo- Sarjanumero

duuli

CMS-BS 120 493820

Taten vakuutamme vastaavamme siita, etta tama
tuote on seuraavien direktiivien, normien tai normi-
asiakirjojen asiaankuuluvien vaatimusten mukai-
nen:

2006/42/EY, 2004/108/EY, 2011/65/EU, EN 60745-1,
EN, EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-3-2, EN
61000-3-3.

Festool Group GmbH & Co. KG
Wertstr. 20, D-73240 Wendlingen

ra . \:), J,(/‘am; UM—v—-

Dr: Martin Zimmer

Tutkimus- ja tuotekehitysosaston seka teknisen
dokumentoinnin paallikko

07.01.2013
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Original brugsanvisning

De angivne illustrationer findes i tillaegget til
brugsanvisningen.

1 Symboler
C Advarsel om generel fare

C Advarsel om elektrisk stgd

Lees vejledning/anvisninger!

Beskyttelsesbriller pabudt!
(Ca]

@ Beaer hgrevaern!

Bortskaffes ikke sammen med kommunalt
ﬁ affald.

2 Tekniske data

Bandslibermodul CMS-MOD-BS 120

Bredde pa slibeband 120 mm
Laengde pa slibeband 820 mm
Laengde pa arbejdsflade 180 mm
(slibeflade)

Bandhastighed 12 m/s
Optagen effekt 0,55 kW
Diameter pa sliberulle 73,5 mm
Vaegt 20 kg
3 Bestemmelsesmassig brug

Den stationaere bandsliber CMS-MOD-BS 120 er
som transportabel slibemaskine beregnet til slibe-
og pudsearbejde pa kunststof, tree og traelignende
materialer. Metalbearbejdning er ogsa mulig i be-
greenset omfang. Dog skal man i denne forbindelse
vaere opmarksom pa, at en sadan bearbejdning
medfgrer et stgrre slid af aluminiumsbordet samt
et gget bandslid.

Bandslibermodulet CMS-MOD-BS 120 ma kun an-
vendes sammen med grundenheden CMS-GE.

Ved ikke-bestemmelsesmaessig anvendelse
haefter brugeren.

4 Sikkerhedsanvisninger
41 Generelle sikkerhedsanvisninger

Advarsel! Lzes alle sikkerhedsanvisninger

og gvrige anvisninger.Overholdes anvisnin-

gerne ikke, er der risiko for elektrisk stgd,
brand og/eller alvorlige kvaestelser.
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Opbevar alle sikkerhedsanvisninger og vejlednin-
ger til senere brug.

Med begrebet "elvaerktg]”, som anvendes i sikker-
hedsanvisningerne, menes ledningsbaret elvaerktgj
(med netkabel) og batteridrevet elveerktgj (uden
netkabel).

4.2 Maskinspecifikke sikkerhedsanvisnin-
ger
- Benyt aldrig revnede eller beskadigede slibe-
band.
- Kontrollér fgr ibrugtagningen, at de ngdvendige
beskyttelsesafdaekninger er monteret korrekt.
- Kontrollér med manuel drift fgr ibrugtagningen,

at komponenter s3 som anslag, udsugnings-
anordning osv. ikke stryger mod bandet.

- Kontrollér fgr ibrugtagningen, at bandlgbet er
indstillet korrekt.

- Fjern genstande, som ikke hgrer til maskinen el-
ler som der ikke er brug for i forbindelse med ar-
bejdsforlgbet, fra bordet.

- Under arbejdet kan der dannes skadeligt/giftigt
stov (f.eks. blyholdig maling, visse trasorter og
metal). Bergring eller indanding af dette stgv kan
veere til fare for brugeren eller personer, som op-
holder sig i naerheden. Overhold de til enhver tid
geldende nationale sikkerhedsforskrifter. For-
bind el-vaerktgjet med et passende udsugnings-
anlaeg.

Brug en P2-andedraetsmaske for at undga
@ skade pa helbredet.

@\ Beer altid beskyttelsesbriller pa grund af de
farer, der kan opsta ved slibearbejdet.

4.3 Emissionsvaerdier

Stgjmalingerne blev gennemfgrt efter oplysninger-
ne EN 61029:

- Emissionvaerdi i henhold til arbejds-pladsen
Tomgang/bearbejdning: 76/82 dB(A]

- Lydeffekt
Tomgang/bearbejdning: 89/95 dB(A)

- Malesikkerhedstilleeg K = 4 dB

@ Baer hgrevaern!

De angivne emissionsveerdier (vibration, stgj)
- bruges til sammenligning af maskiner,

- men kan ogsa bruges til en forelgbig bedgmmel-
se af vibrations- og stgjbelastningen ved brug.

- repraesenterer de vigtigste anvendelsesformal
for elveerktgjet.



En forhgjelse er mulig ved andre formal, med andre
indsatsveerktgjer eller ved utilstraekkelig vedlige-
holdelse. Veer opmaerksom pa maskinens tom-
gangs- og stilstandstider!

4.4 Metalbearbejdning

Af hensyn til sikkerheden skal fglgende sik-
kerhedsforanstaltninger overholdes ved be-
arbejdning af metal:

- Tilslut maskinen via et fejlstremsrelee (FI-,
PRCD-relee).

- Slut maskinen til en egnet stgvsuger.

- Renggr regelmaessigt maskinen for stgvaflejrin-
ger i motorhuset.

Beskyttelsesbriller pabudt!
(CAd

5 Montering af CMS-MOD-BS 120 i
CMS- GE
& For ethvert montagearbejde pabegyndes,
skal det sikres, at stikket pa tilslutningsled-
ning CMS-GE og CMS-MOD-BS 120 ikke be-
finder sig i stikkontakten.

» Modulenheden CMS-MOD-BS 120 leegges ind i
bordudsparingen, saledes at arbejdsstykket fg-
res hen mod bandsliberens slibeflade fra ven-
stre (slibeflade skal veere tilgaengelig fra ven-
stre).

» Under ileegningen holdes modulenheden fast i
udsparingerne (1.1). Tilslutningsledningen fg-
res fgrst ind i udsparingen.

» Den ilagte arbejdsenhed CMS-MOD-BS 120
fastgeres med de to klemmeskruer (1.11) til
bordet ved hjeelp af en skruetraekker.

» Det medleverede handgreb (3.1) skrues ind i ar-

men, og udsugningskappen (2.1) fastggres i en

bordnot med drejeknappen (2.2).

6 Elektrisk tilslutning
Ikke-tilladt spanding eller frekvens!

Fare for ulykke

» Forsyningsspaendingen og strgmkildens fre-
kvens skal stemme overens med angivelserne
pa typeskiltet.

» | Nordamerika ma der kun bruges Festool-ma-
skiner med spandingsangivelsen 120 V/60 Hz.

ADVARSEL

En sikring pa 10 A (ved 230 V) eller en tilsvarende
beskyttelseskontakt er tilstraekkelig.

CMS-MOD-BS 120

» Nu kan stikket pa tilslutningsledning CMS-

MOD-BS 120 stikkes ind i koblingsdasen pa
CMS-GE.

» Tilslutningsledningen pa CMS-GE eler CMS-
MOD-BS 120 forbindes derefter med en Festo-
ol-stgvsuger eller stramnettet.

Veerktojet er nu klar til brug. Maskinen ma dog
forst tendes, efter at bandlobet er blevet ind-
stillet pa en omtrent- lig veerd.

» Verktgjet teendes ved at trykke pa den grgnne
taste (1.3).

Den rgde taste er STOP-tasten.

>

® Kontakten (1.2) er forsynet med en nulspaen-
dingsudlgser. Efter strgmsvigt starter vaerktgjet
ikke automatisk igen, da en fornyet start kraever,
at den grgnne START-taste trykkes ind igen.

7 Indstillinger
7.1 Slibebandsskift

Tilbehgrsprogrammet indeholder slibeband med
forskellig kornstgrrelse, som benyttes afhangigt af
det enkelte slibearbejde. Slibebandet udskiftes ved
at svinge denvalse (slibevalse 1.5), som ligger naer-
mest op mod kontakten, ud af dens position. Spaen-
dearmen (3.2) svinges bagud (hen mod motoren]
ved hjzelp af grebet (3.1). Hvis grebet ikke trykkes
nedad i denne forbindelse, falder den i armen fast-
gjorte gevindtap ind i en stoprille, hvorved slibeval-
sen holdes i den bageste position. Nu kan slibeban-
det udskiftes problemlgst. Trykkes spaendearmen
nedad ved hjelp af grebet (3.1), lasnes fastlasnin-
gen. Rullen svinger i dette tilfaelde automatisk i
driftsposition, og slibebandet er spaendt igen. Hvis
armen eller ophangningen er bgjet en smule,
hvorved fastlasningen ikke mere er sikker, kan ge-
vindtappen (3.2 justeres tilsvarende.

7.2 Indstilling af bandlgb

Hvis midterakserne pa de to slibevalser ikke er ab-
solut parallelle, forsgger slibebandet pa slibeval-
serne at lgbe opeller nedad. Bandlgbet indstilles
ved at vippe akslen pa den valse (drivvalse), som
ligger leengst vaek fra kontakten, rundt om en lille
stillevinkel. Dette ggres ved at dreje pa drejeknap-
pen (3.3). Justering i urets retning g band lgber
nedad. Fgr vaerktgjet teendes, skal det ved manuel
drift konstateres, om slibebandet forlgber meget
opad eller nedad. Dette finder man nemmest frem
til ved at satte slibebandet kraftigt i bevaegelse
med handen. Jo flere slibebandsomdrejninger der
gennemfgres, jo mere ved man om bandlgbet. Ved
et lille bandforlgb i nedadgaende retning er der
monteret en keramikstartplade (1.12) for bandstar-
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ten. Fgr ibrugtagningen rykkes den bageste slibe-
bandsafdaekning (1.9) pa naer 4 mm hen mod slibe-
bandet og skrues fast pa bordet. Desuden skal
stgvsugeren positioneres korrekt.

7.3 Hgjdejustering

Normalt slides et slibeband mest i det omrade,
som ligger direkte over bordpladen. For at slibe-
bandet slides jeevnt i hele bredden, kan den ene
side af slibeenheden svinges vaek i nedadgaende
retning. Svingningen sker ved at lgsne drejeknap-
pen (2.3) og indstille den tilsvarende i nedadgdende
retning pa svingarmens gribefordybning (2.4) pa
bordsiden over for kontakten. For at sliberalsen er
helt lodret i forhold til bordfladen, nar den svinges
tilbage i normal position, kan indstillingsskruen
(2.5) indstilles tilsvarende.

8 Arbejde med maskinen
8.1 Fladeslibning

Den brugbare slibeflade ved fladeslibning er band-
stykket mellem de to markeringer pa den gverste
valseafdaekning (1.6).

8.2 Slibning af rundinger

Den frie tilgang til den svingbare slibevalse ggr det
muligt at slibe rundinger. Dette ggr det muligt at
slibe rundinger i forskellige for- mer. Til dette for-
mal kan der monteres slibe- valser med forskellig
diameter (1.5).

8.3 Udsugning

En stgvudsugning finder sted pa to steder for at mi-
nimere stgvmangden under arbejdet med slibe-
bandsmaskinen. Opfangningsanordningen (2.1) fg-
res i naerheden af arbejdsomradet hen imod slibe-
bandet (med en afstand pa ca. 2 mm) og fastgeres
pa bordpladen. Den nederste udsugningsstuds pa
opfangningsanordningen er beregnet for tilslutning
af stgvsugeren. Den gverste udsugningsstuds for-
bindes med udsugningsstudsen pa drivvalsens af-
daekning (2.6) ved hjeelp af et kort slangestykke. Ved
bearbejdning af tree eller ved brug af materialer,
ved hvilke der opstar sundhedsfarligt stgv, skal
elektrovaerktgjet tilsluttes en egnet stgvsuger.

Pas pa: Ved metalslibning mé slibestavet ikke kom-
mes i beholdere, hvor der allerede findes braend-
bart stgv (brandfare).

8.4 Anslag

Det medleverede anslag kan, som vist pa billede 4,
fastgeres pa alle fire sider af maskinen.
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Anslaget har falgende indstillingsmuligheder:

- Indstilling parallelt med bordkanten - dertil ab-
nes drejeknap (4.7).

- Indstilling vinkelret med bordkanten - dertil ab-
nes drejeknap (4.6).

- Indstilling af anslagslinealen (4.1) i leengderet-
ning - dertil abnes drejeknap (4.4). Anslagslinea-
len kan fastspaendes til holderen i en lav stilling
(billede 5) ved tynde arbejdsemner eller i en hgj
stilling (billede 4) ved tykke arbejdsemner.

- Vinkelindstilling ved hjeelp af skala (4.5)

- Vinkelindstilling ved hjeelp af skala (4.5) - dertil
abnes drejeknap (4.3), og fikseringstap (4.2) ta-
ges op. Den drejelige fikseringstap gar i indgreb
ved de mest almindelige vinkelindstillinger. (Be-
meaerk: Indstillingstrinnene fjernes ved at dreje
pa fastggringsstiften)

Kontroller, at samtlige drejeknapper til an-
slaget er tilspaendt fgr pabegyndelse af ar-
bejdet. Anslaget ma kun bruges i fast positi-
on og ikke til forskydning af arbejdsemnet.

9 Vedligeholdelse og pleje

AN

Risiko for kvaestelser, elektrisk stad
» Traek altid netstikket ud af stikkontakten fgr alle
service- og vedligeholdelsesarbejder!

» Vedligeholdelses- og reparationsarbejder, der
kreever at motorhusets abnes, ma kun foretages
af et autoriseret servicevaerksted.

ADVARSEL

Kundeservice og reparationer ma kun
udfgres af producenten eller service-
vaerksteder: Naermeste adresse finder
= Do pe:

www.festool.com/Service

Brug kun originale Festool-reservede-
le! Best.-nr. finder De pa:

www.festool.com/Service

For at sikre luftcirkulationen skal kgleluftabninger-
ne i motorhuset altid holdes frie og rene.
9.1 Udskiftning af slibevalse

CMS-MOD-BS 120 er standardmaessigt forsynet
med en slibevalse med en diameter pa 73,5 mm.



Samtidig med udskiftning af valsen skal ogsa den
gverste valseafdaekning (1.8), det til valsediamete-
ren passende metalindlaeg i bordpladen (1.4) og ke-
ramikstartpladen (1.12) udskiftes. Valsen udskiftes
ved at lgsne klemmeskruen (1.10) med en 6 mm
unbraconggle, hvorefter valsen kan fjernes.

Pas pa: De bglgeformede fjederskiver mellem bgl-
gefremspring og valse ma ikke fjernes. Derefter
udskiftes standardkeramikpladen med en multi-
funktions-keramikplade. En anden valse sattes pa
og skrues fast. Slibebandet ileegges og fastspaen-
des ved at lgsne armens fastldsningsanordning.
Derefter monteres det til valsediameteren passen-
de metalindlaeg, saledes at indleeggets indvendige
kontur befinder sig 2-3 mm fra slibebandet. Til
sidst udskiftes den gverste slibevalseafdakning og
den bageste bandaddaekning skrues fast 3-4 mm
fra slibebandet.

9.2 Udskiftning af slibeunderlag

Under slibningen trykkes bagsiden af slibebandet i
arbejdsomradet mod slibeunderlaget (6.1). | denne
forbindelse opstar der et vist slid pa slibeunderla-
get. Slibeunderlaget skal beskytte det l[gbende me-
talstykke mod slid. Et meget slidt slibeunderlag be-
skadiger slibebandet og kan ikke mere beskytte det
lsbende metalstykke. Derfor skal slibeunderlaget
udskiftes fra tid til anden og erstattes af et nyt. Det
gamle slibeunderlag treekkes af holderen og et nyt
underlag paklaebes.

9.3 Udskiftning af bandstartbegraensning

Selv om man forsgger at indstille bandlgbet om-
hyggeligt, kan det efter en vis driftsvarighed ikke
udelukkes, at slibebandet lgber enten opad eller
nedad. For at bandet i den forbindelse ikke beska-
diger nogen komponenter, er der pa spanpladen,
som startbegraensning forneden, anbragt en lille
keramisk plade (6.2). Nar denne er slidt op, skal
den udskiftes.

CMS-MOD-BS 120
10  Milje
Elveerktgj ma ikke bortskaffes med almindeligt
husholdningsaffald! Maskiner, tilbehgr og emballa-
ge skal sendes til miljgvenlig genvinding! Overhold
de gaeldende nationale regler.

Kun EU:| henhold til Radets direktiv 2002/96/EF
skal brugt el-vaerktgj indsamles szerskilt og sen-
des til miljgvenlig genvinding.

Informationer om REACh:
www.festool.com/reach

11 EU-overensstemmelseserklzering
Bandslibermodul Seriennr.
CMS-BS 120 493820

Vi erklaerer med eneansvar, at dette produkt er |
overensstemmelse med alle relevante krav i fal-
gende direktiver, standarder eller normative doku-
menter:

2006/42/EF, 2004/108/EF, 2011/65/EU, EN 60745-1,
EN, EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-3-2, EN
61000-3-3.

Festool Group GmbH & Co. KG
Wertstr. 20, D-73240 Wendlingen

ra . \:), J,(/‘am; UM—v—-

Dr: Martin Zimmer

Chef for forskning, udvikling og teknisk dokumen-
tation

07.01.2013
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Originalbruksanvisning

De oppgitte illustrasjonene finnes fremst | bruks-
anvisningen.

1 Symboler
C Advarsel mot generell fare

C Advarsel om elektrisk stgt

Anvisning/les merknader!
Bruk vernebriller!
(A3

@ Bruk hgrselvern
2

E lkke kommunalt avfall.

Tekniske data

Bandslipemodul CMS-MOD-BS 120

Slipebandbredde 120 mm
Slipebandlengde 820 mm
Lengde arbeidsflate (slipe- 180 mm
flate)

Bandhastighet 12 m/s
Inngangseffekt 0,55 kW
Sliperullediameter 73,5 mm
Vekt 20 kg
3 Riktig bruk

Den stasjonare bandsliperen CMS-MOD-BS 120 er
som transportabel slipemaskin bestemt for slipe-
og pussearbeider pa kunststoffer, tre og trelignen-
de materialer. Det er ogsa mulig & bearbeide metall
I mindre utstrekning hvis man derved tar hensyn til
at aluminiumbordet blir mer slitt og at bandet er
utsatt for en stgrre slitasje.

Bandslipemodulen CMS-MOD-BS 120 skal bare
brukes sammen med grunnenheten CMS-GE.

Ved ikke-forskriftsmessig bruk barer bru-
keren ansvaret.

4 Sikkerhetsregler
41 Generell sikkerhetsinformasjon

Advarsel! Les alle sikkerhetsregler og an-

visninger.Hvis advarslene og anvisningene

ikke overholdes, kan det fgre til elektrisk
stgt, brann og/eller alvorlige personskader.
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Oppbevar alle sikkerhetsmerknader og anvisnin-
ger for fremtidig bruk.

Nedenfor brukes uttrykket “elektroverktgy"”. Det vi-
ser til nettdrevne elektroverktgy (med ledning) og
batteridrevne elektroverktgy (uten ledning).

4.2 Sikkerhetsanvisninger som er spesifik-
ke for maskinen

- Benytt ingen slitte eller skadde slipeband.

- Kontrollér fgrigangsettingen at beskyttelseshet-
tene er korrekt monterte.

- Kontrollér fgr igangsettingen ved handdrift at in-
gen byggedeler som anlegg, sugeinnretninger,
beskyttelseshette osv. streifer bandet.

- Kontrollér fgr igangsettingen ved handdrift at
bandfgringen er korrekt innstilt.

- flern fgr igangsettingen gjenstander fra bordet
som ikke hgrer til maskinen, hhv. som ikke er
ngdvendige for arbeidsprosessen.

- Nar du arbeider, kan det avgis skadelig/giftig
stov (for eksempel fra blyholdig maling, enkelte
treslag og metall). Bergring eller innanding av
dette stgvet kan utgjgre en fare for operatgren el-
ler personer som befinner seg i naerheten. Fglg
sikkerhetsforskriftene som gjelder for ditt land.
Koble elektroverktgyet til en egnet avsugsanord-
ning.

Bruk P2-andedrettsvern som beskyttelse.

@\ Pa grunn av farer som kan oppsta ved sli-
ping, ma du alltid bruke vernebriller.

4.3 Utslippsverdier

Stgymalingene ble utfert etter angivelsene i EN
61029:

- Arbeidsplassrelaterte emisjonsverdier
Tomgang/bearbeiding: 76/82 dB(A)

- Lydniva
Tomgang/bearbeiding: 89/95 dB(A)

- Maleusikkerhetstillegg K = 4 dB

@ Bruk hgrselvern

De angitte emisjonsverdiene (vibrasjon, stay)

- brukes til @ sammenligne maskiner,

- men kan ogsa brukes til en forelgpig vurdering av
vibrasjons- og stgybelastning ved bruk,

- og representerer de viktigste bruksomradene for
elektroverktgyet.

En gkning er mulig ved annet bruk, med annet inn-
satsverktgy eller ved utilstrekkelig vedlikehold.
Veer oppmerksom pa maskinens tomgangs- og
stillstandsperioder!



4.4 Metallbearbeiding
Ved bearbeiding av metall skal fglgende sik-
kerhetstiltak treffes:

- Forkoble en jordfeilbryter (FI, PRCD-).

- Koble maskinen til et egnet avsug.

- Rengjgr maskinen for stgv i motorhuset med jev-
ne mellomrom.

Bruk vernebriller!
(iU

5 Montering av CMS-MOD-BS 120 i
CMS-GE
& For alle monteringsarbeider ma det sikres
at stgpslet til tilkoplingsledningen for CMS-
GE og CMS-MOD-BS 120 ikke er stikkkon-
takten.

» Modulenheten CMS-MOD-BS 120 legges inn i
bordutsparingen slik at arbeidsstykket fgres fra
venstre mot bandslipemaskinens slipeflate (sli-
peflate tilgjengelig fra venstre side).

» For innsettingen holdes modulenheten i utspa-
ringene (1.1), derved fgres tilkoplingsledningen
fgrst inn i bordrammen.

» Den slik plasserte arbeidsenheten CMS-MOD-
BS 120 festes ved hjelp av et skrujern med beg-
ge klemskruene (1.11) til bordet.

» Det medleverte handtaket (3.1) skrus inn i ar-
men og avsugningshetten (2.1) festes i en bord-
not med dreieknapp (2.2).

6 Elektrisk tilkopling

INON

Ikke tillatt spenning eller frekvens!
Fare for ulykker

» Nettspenning og frekvens ma stemme overens
med angivelsene pa typeskiltet.

» INord-Amerika er det kun tillatt & bruke Festool-
maskiner med spenningsangivelse 120 V/60 Hz.

ADVARSEL

En sikring pa 10 A (ved 230 V-versjonen) eller en til-
svarende jordet nettbryter er tilstrekkelig.

» Na kan stgpslet fra tilkoplingsledningen CMS-
MOD-BS 120 stikkes inn i koplingsboksen til
CMS-GE.

CMS-MOD-BS 120 @

» Tilkoplingsledningen fra CMS-GE hhv. fra CMS-

MOD-BS 120 forbindes sa med en Festool-stav-
suger eller med nettet.

Apparatet er na driftsklart, sla imidlertid mas-
kinen forst pa etter at bandforingen er grovt inn-
stilt.

» Ved a trykke den grgnne bry- terknappen (1.3)
innkoples maskinen.

» Den rgde knappen er AV-knappen.

® Bryteren er utstyrt med et nullspenningsrelé.
Etter en stramavbrytelse starter maskinen ikke
automatisk etter at strammen er kommet tilba-
ke. Du ma da trykke den grgnne P-knappen en
gang til.

7 Innstillinger

7.1 Utskifting av slipebandet

For de forskjellige slipearbeider tilbys i tilbehgr-
programmet slipeband med forskjellig kornstar-
relse. For utskifting av slipebandet kan valsen som
er naermest bryteren (sli- pevalse 1.5) svinges ut av
posisjonen sin. Dertil svinges spennarmen (3.2) pa
handtaket (3.1) bakover (mot motoren). Hvis hand-
taket derved ikke presses ned griper gjengetappen
som er festet i handtaket inn i en sperrehake og
holder slipevalsen i bakre posisjon. Na kan slipe-
bandet ganske enkelt skiftes ut. Hvis spennarmen
pa handtaket (3.1) presses nedover, lgsnes forrig-
lingen. Rullen svinger da automatisk i driftsstilling,
slipebandet er strammet igjen. Hvis armen eller
opphengningen er bgyet litt og forriglingen derved
ikke lenger er sikker, kan gjengetappen (3.2) jus-
teres tilsvarende.

7.2 Innstilling av bandfgringen

Dersom mellomakslene pa de to slipetromlene
ikke er helt parallelle, vil slipebandet forsgke a ga
oppover eller nedover pa slipetromlene. For & inn-
stille bandfgringen kan den akselen pa valsen som
har stgrre avstand til bryteren (drivvalse), tippes
med en liten justeringssvinkel ved a dreie pa dreie-
knappen (3.3]. Innstilling med urviseren g bandet
gar oppover. Fgr maskinen innkoples ma det kon-
trolleres ved handdrift om slipebandet gar ek-
stremt oppover eller redover. For & kunne bedgm-
me dette, settes bandet kraftig i bevegelse med
handen. Jo flere omdreininger bandet utfgrer desto
sikrere kan bandlgpet beregnes. Ved et lite band-
forlap nedover er en keramikkstartplate (1.12)
montert for bandstarten. Fgr igangsettin- gen flyt-
tes den bakre slipebandbeskyttelsen (1.9) opptil 4
mm mot slipebandet og skrus fast til bordet. Suge-
innretningen ma ogsa plasseres korrekt.
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7.3 Hgydeinnstilling

Vanligvis slites slipebandet mest i det direkte om-
radet over bordflaten. For a kunne slite slipebandet
jevnt over hele bredden kan slipeenheten svinges
ensidig bort og nedover. For a svinge slipebandet
lgsnes dreieknappen (2.3) og innstilles tilsvarende
nedover pa svingarmens nedsenkete grep (2.4) pa
bordsiden som ligger overfor bryteren. Etter inn-
stillingen skrus svingarmen fast igjen. For a oppna
at slipevalsen er eksakt loddrett til bordflaten nar
slipebandet svinges tilbake i normalstillingen, kan
anleggsskruen (2.5) innstilles tilsvarende.

8 Arbeid med maskinen
8.1 Flatesliping

Den utnyttbare slipeflaten ved flatesliping er band-
stykket mellom begge markeringene pa den gvre
valsebeskyttelsen (1.6).

8.2 Slipe rundinger

Den frie tilgangen til den svingbare slipevalsen gjgr
det mulig at rundinger kan slipes. For a kunne slipe
rundinger med forskjellige former kan slipevalser
med forskjellige diametre monteres (1.5).

8.3 Avsug

For a oppna at det stgver lite mens man arbeider
med bandslipemaskinen, stgvsuges det pa to ste-
der. Oppsamlingsinnretningen (2.1) ma derved fg-
res mot slipebandet like ved arbeidsomradet opptil
en avstand pa 2 mm og festes til bordplaten. Opp-
samlinginnretningens nedre avsugingsstuss benyt-
tes for tilkopling av stgvsugeren. Den @vre avsu-
gingsstussen forbindes med et kort slangestykke
med avsugingsstuss til drivvalsebeskyttelsen (2.6).
Ved bearbeiding av tre eller ved bruk av materialer
hvor det oppstar helsefarlig stev ma elektroverk-
toyet koples til en egnet avsugingsinnretning.

0BS: Ved metallsliping ma slipestgvet ikke suges i

en beholder hvor det allerede er brennbare stgv

(brannfare).

8.4 Anlegg

Det vedlagte anlegget kan festes til alle fire sidene

av maskinen, slik det fremgér av bilde 4.

Anlegget gir fglgende muligheter for regulering.

- Regqulering parallelt til bordkanten - apne rattet
(4.7).

- Regulering loddrett i forhold til bordkanten -
apne vrideren (4.6).

- Regulering av anleggsskinnen (4.1) i lengderet-
ningen - apne vrideren (4.4). Anleggsskinnen kan
klemmes fast pa holderenien lav stilling (bilde 5)
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for tynne emner eller i en hgy stilling (bilde 4) for
tykke emner.

- Vinkelregulering ved hjelp av skalaen (4.5) apne
vrideren (4.3) og lgft opp posisjoneringspinnen
(4.2). Den dreibare posisjoneringspinnen smek-
ker pa plass i de mest brukte vinkelstillingene.
(Merknad: innfesting hindres gjennom vridning
av festestiften)

Fer du begynner a arbeide, ma du forsikre
deg om at samtlige av anleggets ratt og vri-
dere er trukket til. Anlegget skal bare bru-
kes i fast posisjon og ikke til & skyve emnet.

9 Vedlikehold og pleie
Skaderisiko. Elektrisk stot

» Trekk stgpselet ut av kontakten fgr alle typer
vedlikeholds- og reparasjonsarbeid pa maski-
nen!

» Alle vedlikeholds- og reparasjonsarbeider som
krever at motorhuset dapnes, ma bare gjennom-
fares av et autorisert kundeservice-verksted.
.

wyﬁ kun utfgres av produsenten eller ser-
@ viceverksteder: Du finner narmeste
[ “FesToC | adresse under:

www.festool.com/Service

ADVARSEL

Kundeservice og reparasjoner skal

Bruk kun originale Festool-reservede-
—' ler! Best.nr. finner du under:

www.festool.com/Service

For & sikre luftsirkulasjonen ma kjgleluftapningene
pa motorhuset alltid vaere apne og rene.

9.1 Auswechseln der Schleifwalze

CMS-MOD-BS 120 er som standard utstyrt med sli-
pevalsen diameter 73,5 mm.

Ved utskifting av valsen ma henholdsvis ogsa den
gvre valsebeskyttelsen (1.8), metallplaten i bord-
platen som passer til valsediameteren (1.4) og ke-
ramikkstartplaten (1.12) skiftes ut. For utskifting av
valsen lgsnes klemskrue (1.10) med 6 mm-sek-
skantngkkel og valsen tas av.

0BS! Ikke ta av de bglgede fjeerskivene mellom ak-
selskulder og valse. Sett pa den andre valsen og
skru den fast. Legg inn slipeband og stram det ved
a lgsne armforriglingen. Montér etterpa metallpla-
ten som passer til valsediameteren slik at den indre



konturen har 2-3 mm avstand til slipebandet. Til
slutt skiftes den gvre slipevalsebeskyttelsen ut og
den bakre bandbeskyttelsen skrus fast med en av-
stand pa 3-4 mm til slipebandet.

9.2 Utskifting av slipeunderlaget

Under slipingen trykkes slipebandet i arbeidsom-
radet med baksiden mot slipeunderlaget (6.1). Der-
ved slites underlaget til en viss grad. Slipeunderla-
get skal beskytte l@peplaten mot slitasje. Et sterkt
slitt slipeunderlag beskadiger slipebandet og kan
ikke lenger beskytte lgpeplaten. Derfor ma slipe-
underlaget fra tid til annen skiftes ut med et nytt.
Dertil trekkes det gamle slipeunderlaget av fra hol-
deren og et nytt slipeunderlag limes pa.

9.3 Utskifting av bandlgpanslaget

om innstillingen av bandlgpet skjer meget omhyg-
gelig kan det ikke utelukkes at slipebandet etter en
viss driftstid lgper oppover eller nedover. For at
bandet ikke skal skade andre komponenter, er det
plassert en liten keramikkplate (6.2) som stoppe-
plate nedover, pa spennplaten. Hvis den er slitt ma
den skiftes ut med en ny.

10  Milje

Kast aldri elektroverktgy i husholdningsavfallet!
Returner maskin, tilbehgr og emballasje til et mil-
Jjggjenvinningsanlegg. Folg bestemmelsene som
gjelder i ditt land.

CMS-MOD-BS 120 (N
Kun EU: | henhold til EU-direktiv 2002/96/EF ma

brukt elektroverktgy sorteres separat og returne-
res til et miljggjenvinningsanlegg.

Informasjon om REACh:www.festool.com/reach

11 EU-samsvarserklaering
Bandslipemodul Serienr.
CMS-BS 120 493820

Vi erkleerer under eget ansvar at dette produktet er
I samsvar med alle relevante krav i fglgende stan-
darder, normer og normdokumenter:

2006/42/EF, 2004/108/EF, 2011/65/EU, EN 60745-1,
EN, EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-3-2, EN
61000-3-3.

Festool Group GmbH & Co. KG
Wertstr. 20, D-73240 Wendlingen

ra . \:), J,(jam; V.anv—-

Dr. Martin Zimmer

Leder for forskning, utvikling, teknisk dokumenta-
sjon

07.01.2013
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Manual de instrucoes original

As figuras indicadas encontram-se no inicio do ma-
nual de instrucodes.

Simbolos

Perigo geral

Adverténcia de choque eléctrico

Ler indicacées/notas!

Usar 6culos de proteccao!
Usar proteccao auditiva!

Nao pertence ao residuo comunal.

"M @@ B>> -

Dados técnicos

Modulo de lixadora de CMS-MOD-BS 120

cinta

Largura da fita abrasiva 120 mm
Comprimento da fita abra- 820 mm
siva

Comprimento da superficie 180 mm
de trabalho (superficie de

lixamento)

Velocidade da fita 12 m/s
Poténcia absorvida 0,55 kW
Diametro das polias 73,5 mm
Peso 20 kg
3 Utilizacao conforme as disposi-

coes
A'lixadeira de fita CMS-MOD-BS 120 pode ser utili-
zada como lixadeira transportavel para lixar e polir
plasticos, madeira e similares. Dentro de certos li-
mites, pode-se polir também metais. Nesse caso,
porém, tanto a mesa de aluminio como a fita sofre-
rao um desgaste maior.

0 moddulo de lixadora de cinta CMS-MOD-BS 120 s6
pode ser utilizado em conjunto com a unidade de
base CMS-GE.

Em caso de utilizacao incorrecta, a respon-
sabilidade é do utilizador.
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4 Indicacoes de seguranca
41 Instrucoes gerais de seguranca

Adverténcia! Leia todas as indicacoes de

seguranca e instrucoes.A nao observacao

das indicacoes de seguranca e instrucoes
pode dar origem a um choque eléctrico, um incén-
dio e/ou a ferimentos graves.

Guarde todas as indicacoes de seguranca e instru-
coes para futura referéncia.

O termo "ferramenta eléctrica” utilizado nas indi-
cacao de seguranca refere-se a ferramentas eléc-
tricas utilizadas com ligacdo a rede (com cabo de
rede) e com acumulador (sem cabo de rede).

4.2 Instrucoes de seguranca especificas da
maquina

- Nao utilizar fitas rasgadas ou danificadas.

- Antes de colocar em servico a lixadeira, controlar

se a cobertura de seguranca esta instalada cor-
rectamente.

- Antes de colocar em servico a lixadeira, garantir,
através duma operacdao manual, que nenhum
componente como limitador, dispositivo de aspi-
racao, cobertura de proteccao etc. esteja em
contacto com a fita.

- Antes de colocar em servico a lixadeira, controlar
0 ajuste correcto do curso da fita através duma
operacao manual.

- Antes de colocar em servico a lixadeira, tirar to-
dos os objectos da mesa que nao pertencem a li-
xadeira nem sao necessarios para a operacao.

- Durante os trabalhos, podem produzir-se poei-
ras nocivas/toxicas (p. ex. pintura com chumbo,
alguns tipos de madeira e metal). Tocar ou res-
pirar estas poeiras pode representar um perigo
para o utilizador ou para as pessoas que se en-
contrem nas proximidades. Observe as normas
de seguranca validas no seu pais. Conecte a fer-
ramenta eléctrica a um dispositivo de aspiracao
adequado.

@ Para proteger a sua saude, use uma masca-
ra de proteccao P2.
Devido aos perigos decorrentes do processo

de lixagem, utilize sempre 6culos de protec-
cao.

4.3 Valores de emissao

O ruido do equipamento foi medido conforme os
principios da norma EN 61029:



- Emissao sonora no local de trabalho

RotacGes em vazio/processamento: 76/82 dB(A)
- Poténcia do nivel acustico

Rotacdes em vazio/processamento: 89/95 dB(A)
- Factor de erro adicional K=4 dB

@ Usar proteccao auditiva!

Os valores de emissdo indicados (vibracdo, ruido)
- servem de comparativo de ferramentas,

- sao também adequados para uma avaliacao pro-
visoria do coeficiente de vibracoes e do nivel de
ruido durante a aplicacao,

- representam as aplicacoes principais da ferra-
menta eléctrica.

Aumento possivel no caso de outras aplicacoes,
com outras ferramentas de trabalho ou manuten-
cao insuficiente. Observar os tempos de trabalho
em vazio e de paragem da ferramenta!

4.4 Trabalho com metais
Por razoes de seguranca, é necessario res-
peitar as seguintes medidas ao trabalhar
com metal:

- Ligar a entrada um disjuntor de corrente de de-
feito (FI, PRCD).

- Ligar a ferramenta a um aspirador adequado.

- Limpar regularmente as acumulacoes de po6 na
carcaca do motor,

" Usar 6culos de proteccao!
(CAC)

5 Instalacao do CMS-MOD-BS 120 na
unidade basica CMS-GE

Antes de realizar qualquer actividade de ins-
talacao, a ficha do cabo de conexao da uni-
dade CMS-GE e da CMS-MOD-BS 120 deve
ser tirada da tomada de corrente.

» Aunidade modular CMS-MOD-BS 120 é coloca-
do no retalho da mesa, possibilitando a aproxi-
macao da peca a ser trabalhada a superficie de
lixamento da lixadeira de fita pelo lado esquer-
do (acesso a superficie de lixamento pelo lado
esquerdo).

» Para ser instalado, o0 modulo é colocado em
frente aos retalhos (1.1), introduzindo, no inicio,
o cabo de conexao na armacao da mesa.

» Apos colo- cada na mesa, a unidade de trabalho
CMS-MOQOD-BS 120 é aparafusada a mesa com
dois parafusos de fixacdo (1.11), por intermédio
duma chave de fendas.

» Aparafusar o manipulo fornecido (3.1) a alavan-

CMS-MOD-BS 120 @

ca e a capela de aspiracdo (2.1), fixada em uma
ranhura da mesa com botao gira- torio (2.2).

6 Conexao eléctrica
Tensao ou frequéncia inadmissivel!

Perigo de acidente

» A tensao da rede e a frequéncia da fonte de cor-
rente devem estar de acordo com os dados da
placa de identificacao.

» Na América do Norte, s6 podem ser utilizadas
ferramentas Festool com uma indicacao de ten-
sao de 120 V/60 Hz.

ATENCAO

Um fusivel de 10 A (para o modelo 230 volts) ou um
interruptor de proteccao com a respectiva poténcia
sao suficientes.

» Nesse momento, a ficha do cabo de conexao
CMS-MOD-BS 120 pode ser conectada a toma-
da de acoplamento da unidade CMS-GE.

» Em seguida, o cabo de conexao da unidade
CMS-GE, respectivamente da CMS-MOD-BS
120 deve ser conectado ou a uma maquina de
aspiracao Festool ou a rede.

Apesar de estar pronta para entrar em servico,
ligar a maquina somente apos um ajuste apro-
ximado do curso da fita.

» Amaquina é ligada por um aperto da tecla verde
(1.3) e desligada pelo aperto do tecla vermelho
(AUS=0FF).

® O interruptor (1.2) estd equipado com um dis-
juntor de tensao nula. Quando a corrente volta
depois de ter sido interrompida, a maquina nao
arranca automaticamente. Antes, deve-se
apertar novamente a tecla verde (EIN=ONJ).

7 Ajustes
7.1 Substituicao da fita abrasiva

Para os diferentes tipos de lixamento podem ser
usadas varios tipos de fitas abrasivas com diferen-
tes granulacoes, oferecidas no programa de aces-
sorios. Para a substituicao da fita abrasiva, a polia
mais proxima do interruptor (polia de lixamento
1.5) é girada para uma outra posicao, girando a ala-
vanca tensora (3.2) no manipulo (3.1) para tras (em
direccdo ao motor). Caso nisso ndo se apertar o
manipulo, o parafuso sem cabeca, fixado na ala-
vanca, engata em um dos entalhes, fixando a polia
de lixamento na posicao traseira. Dessa forma, tor-
na-se facil a substituicao da fita abrasiva. A polia
desengata quando a alavanca tensora no manipulo
(3.1) é apertada para baixo. A polia volta automati-
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camente para a posicao de trabalho e a fita abrasiva
volta a estar tensionada. Se a alavanca ou a sus-
pensao estiverem levemente tortas e, em conse-
quéncia, 0 engate menos seguro, o engate podera
ser reajustado de forma correspondente através do
parafuso sem cabeca (3.2).

7.2 Ajuste do curso da fita

Se os eixos centrais dos dois rolos de lixar nao es-
tiverem posicionados de forma exactamente para-
lela, a cinta de lixa tenta des- locar-se para cima ou
para baixo, sobre os rolos de lixar. Para ajustar o
curso da fita, o eixo da polia mais distante do inter-
ruptor (polia de accionamento), podera ser inclina-
do por um angulo de ajuste pequeno, girando o bo-
tao baixo. Girando-o no sentido dos ponteiros do re-
logio, o curso da fita vai para cima. Antes de ligar a
maquina deve controlar-se, através duma opera-
cao manual, se a fita abrasiva apresenta desvios
extremos do seu curso para cima ou para baixo. A
fita abrasiva é colocada em movimento, empurran-
do-a manualmente e com forca. A eficacia desse
controlo aumenta com o numero de rotacoes, aos
quais se submete a fita abrasiva. Para leves desvios
da fita para baixo a maquina dispoe duma chapa ce-
ramica (1.12) que guia a fita no inicio do curso. An-
tes de colocar a maquina em servico, a cobertura
traseira da fita abrasiva (1.9) deve ser aproximada
até uma distancia de 4 mm da fita abrasiva e apara-
fusada na mesa. Da mesma forma, o dispositivo de
aspiracao deve ser posicionado correctamente.

7.3 Ajuste da altura

Normalmente, uma fita abrasiva sofre o desgaste
maior na area directamente acima da superficie de
apoio da mesa. Um desgaste homogéneo de toda a
largura d fita abrasiva garante-se através do deslo-
camento unilateral e para baixo da unidade de lixa-
mento. Para mudar a posicao, afrouxa-se o botao
giratério (2.3). Agora a unidade de lixamento pode
ser posicionada, colocando a mao na abertura (2.4)
do braco giratério, que se encontra no lado da me-
sa, oposto ao interrupto, e puxando-a para baixo.
Uma vez reposicionado, o braco giratorio deve ser
fixado novamente. A través do ajuste do parafuso li-
mitador (2.5) pode-se garantir que a polia de lixa-
mento, depois de girada de volta a sua posicao nor-
mal, encontre-se em uma posicao vertical exacta
sobre a superficie da mesa.

8 Trabalhos com a ferramenta
8.1 Lixamento de superficies

A parte da fita, compreendida entre as duas marcas
na cobertura superior da polia (1.6), é a superficie
que pode ser utilizada para o lixamento de superfi-
cies.
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8.2 Lixamento de superficies cilindricas

0 acesso livre a polia de lixamento giratério possi-
bilita o lixamento de superficies cilindricas. Diver-
sas polias de lixamento com diferentes didmetros
podem ser instalados para lixar superficies cilin-
dricas de diferentes formatos (1.5).

8.3 Aspiracao

Ha dois pontos de aspiracdo de po, pelos quais se
possibilita trabalhar com a lixadeira de fita sem ser
molestado por excesso de po. O dispositivo colector
(2.1) deve ser instalado perto da zona de trabalho,
numa distancia de cerca de 2 mm da fita abrasiva e
fixado no tampo da mesa. A conexao do dispositivo
de aspiracao ha de ser conectada a tubuladura in-
ferior de aspiracao do dispositivo colector. A tubu-
ladura superior de aspiracao deve ser conectada a
tubuladura da cobertura da polia de accionamento
(2.6) através duma mangueira curta. Ao lixar ma-
deira ou ao utilizar a maquina para materiais, cujo
po for prejudicial a saude, a maquina deve ser co-
nectada a um dispositivo de aspiracao adequa-
do.Observacao: para pds de madeira, as normas
alemas exigem a utilizacao de dispositivos que es-
tao em conformidade com TRGS 553. O operador
industrial deve informar-se e pedir a autorizacao
da respectiva corporacao profissional a respeito
das normas especificas para a utilizacao com ou-
tros materiais.

Atencao! Ao lixar metais deve-se garantir que o
seu po6 nao seja aspirado para um re- cipiente con-
tendo pds inflamaveis (perigo de incéndio!).

8.4 Batente

O batente fornecido juntamente pode ser fixo, como
representado na imagem 4, em todos os quatro la-
dos da maquina.

O batente oferece as seguintes possibilidades de
ajuste.

- Ajuste paralelo ao bordo da mesa - para o efeito,
abrir o botao giratorio (4.7).

- Ajuste paralelo ao bordo da mesa - para o efeito,
abrir o botao giratorio (4.6).

- Ajuste da régua de batente (4.1) no sentido longi-
tudinal - para o efeito, abrir o botao giratdrio
(4.4). A régua de batente pode ser fixa por aperto
no suporte, numa posicao baixa para pecas del-
gadas (imagem 5), ou numa posicao elevada para
pecas grossas (imagem 4).

- Ajuste angular com base na escala (4.5) - para o
efeito, abrir o botdo giratério (4.3) e levantar o
pino de fixacdo (4.2). O pino de fixacdo giratorio
engata nas posicoes angulares mais vulgares.
(Nota: rodando o pino de fixacdo, é possivel anu-
lar o engate).



Antes de iniciar o trabalho, certifique-se de

& que todos os botoes giratorios do batente
estdo apertados. O batente s6 pode ser utili-
zado em posicao fixa e nao para empurrar a
peca a trabalhar.

9 Manutencao e conservacao
Perigo de ferimentos, choque eléctrico

» Antes de efectuar quaisquer trabalhos de manu-
tencao e conservacao, extraia sempre a ficha da
tomada de corrente!

» Todos os trabalhos de manutencao e reparacao
que exigem uma abertura da carcaca do motor
apenas podem ser efectuados por uma oficina
autorizada de servico apds venda.

"
em:
www.festool.com/Service

ATENCAO

Servico Apos-venda e Reparacao ape-
nas através do fabricante ou das ofici-
nas de servico: endereco mais proximo

Utilizar apenas pecas sobresselentes
originais da Festool! Referéncia em:

www.festool.com/Service

Para assegurar a circulacao do ar, as aberturas do
ar de refrigeracao na carcaca do motor devem ser
mantidas sempre desobstruidas e limpas.

9.1 Substituicao da polia de lixamento

A versao basica do modelo CMS-MOD-BS 120 esta
equipada com uma polia de lixamento com um dia-
metro de 73,5 mm.

Em caso de substituicao da polia, torna-se neces-
sario que a cobertura superior da polia (1.8), o ele-
mento de chapa no tampo da mesa (1.4), que cor-
responde ao diametro da polia e a chapa de cerami-
ca para o inicio (1.12) sejam substituidos também
pelos componentes correspondentes a polia nova.
Soltar parafuso de fixacao ((1.10) por meio de uma
chave para parafusos sextavados internos de 6 mm
e tirar a polia a ser substituida.

Atencao! Nao tirar as arruelas elasticas onduladas
que se encontram entre o ressalto do eixo e a polia!
Colocar outra polia e aparafusa-la. Inserir a fita
abrasiva e tensiona-la, desengatando o engate da
alavanca. Em seguida, instalar o elemento de cha-
pa de ferro que corresponde ao didametro da polia
nova de maneira que o contorno interno da chapa

CMS-MOD-BS 120 @

fique em uma distancia de 2 a 3 mm da fita abrasi-
va. Por fim, substituir a cobertura superior da polia
de lixamento e fixar a cobertura traseira da fita a
uma distancia de 3 a 4 mm da fita abrasiva.

9.2 Substituicao da chapa-base da cinta

Durante o lixamento, na zona de trabalho o verso
da fita abrasiva é pressionado contra a chapa-base
da cinta (6.1), causando em um certo desgaste da
chapa. A chapa-base da cinta deve proteger a cha-
pa do curso. Quando ela, porém, estiver gasta, dei-
xara de proteger a chapa do curso. Por isso, a cha-
pa-base da cinta deve ser substituida periodica-
mente, tirando a do suporte e colando uma chapa-
base nova.

9.3 Substituicao do limitador do curso da fita

Apesar dos esforcos para garantir o melhor ajuste
do curso da fita, existe sempre a possibilidade de a
fita abrasiva, com o tempo, desviar o seu curso para
cima ou para baixo. Para que a cinta nao danifique
nenhum componente, na placa de fixacao esta apli-
cada, como limitacao de arranque para baixo, uma
plaguinha de ceramica (6.2). Caso essa placa esti-
ver gasta, ela devera ser substituida por uma nova.

10 Meio ambiente

Nao deite as ferramentas eléctricas no lixo domés-
ticol Encaminhe as ferramentas, acessorios e em-
balagens para um reaproveitamento ecoldgico!
Nesse caso, observe as regulamentacoes nacionais
em vigor.

Apenas paises da UE: De acordo com a Directiva
Europeia 2002/96/CE, as ferramentas electrénicas
usadas devem ser recolhidas separadamente e ser
sujeitas a uma reciclagem que proteja o meio am-
biente.

Informacoes sobre REACh:

www.festool.com/reach

1" Declaracao de conformidade CE
Moddulo de lixadora de N.° de série
cinta

CMS-BS 120 493820

Sob nossa inteira responsabilidade, declaramos
que este produto esta de acordo com todas as exi-
géncias relevantes das seguintes directivas, nor-
mas ou documentos normativos:

2006/42/CE, 2004/108/CE, 2011/65/UE, EN 60745-
T, EN, EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-3-2, EN
61000-3-3.

Festool Group GmbH & Co. KG
Wertstr. 20, D-73240 Wendlingen
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/ Director de pesquisa, desenvolvimento, documen-
tacao técnica

2 [ . /'} *
m}a. @r« ar e~ V”“” e 07.01.2013
/ {

Dr. Martin Zimmer
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OpuruHanbHoe pyKoBOACTBO Mo
3KcnayaTauuu

VIJ'IJ'IIOCTpaLI,VII/I HaXo4ATCA B HayaJie pykoBo4CTBa no
aKcnnyataunun.

1 CuMBonbl

/_\ MpenynpexpeHve ob obLien onacHocTu
C MpenynpexgeHue ob yoape TokoM
Cobntofante pykoBoaCcTBO NO
aKcnayaTaumu/ykasaHus!
ME77

PaboTanTe B 3alWLMUTHbIX oyKkax!
A

@ Mcnonb3yinte 3alnTHbIe HayLWHMKK!
E He nMeeT MecTo B KOMMYHasIbHbIX OTXOAA.

2 TexHnyeckue flaHHbIe

Mopaynb NeHTo4YHOM’ CMS-MOD-BS 120

wnndmawmHkml

LLnpmHa abpa3nBHON NEHTHI 120 MM
[nvHa abpa3nBHON neHThI 820 mm
[nvHa paboyen 180 MM
nosepxHocTtu (abpasuneHoit

nosepxHocTy)

CKOpOCTb ABUXEHMWS NEHTHI 12 m/cek
MoTpebnsiemMast MOLLHOCTb 0,55 kBT
lwvameTp wnndosanbHoro 73,5 MM
bapabaHa

Macca 20 kr
3 lMpuMeHeHne No Ha3HaYeHUIo

CTaunoHapHbIA NEHTOYHO-WNNGOBANbHBIA CTAaHOK
CMS-MOD-BS 120 KaK NnepeHoCHOW
wnndoBanbHbIN CTAHOK NPEsyCMOTPEH MO CBOEMy
Ha3HayYeHWo AN WandoBanbHbIX U OTAENOYHbIX
paboT C CUHTETUYECKMMW MaTepuanamu, NIecoM u
CXOAHbIMM C necoM MaTtepuanamu. ObpaboTtka
MeTasi/la CYMTaeTCd TakXXe BO3MOXHOWM, XOTd M B
orpaHu4yeHHoM obbéMe BcneacTBum BbicTpon B
3TOM C/ly4yae M3HAWWMBAEMOCTU aNIlOMUHUEBOTO
CTOJ1a Y MOBbILLIEHHOr0 N3HOCA NEHTHI.

CMS-MOD-BS 120 @

Mogynb neHtouyHon wandmawmHkm CMS- MOD-BS
120 ponxKeH Ncnosib30BaTbCA TONIbKO B KOMOMHAL MK
c ocHoBaHneMm CMS-GE.

OTBeTCTBEHHOCTb 3a MCMNOMb30BaHME He Mo
Ha3HaAYeHUIO HEeCET Nofib30BaTe b.

NHcTpymMeHT CKOHCTpYMpoBaH ons
npo¢deccroHanbHOro MPUMEHeHNS.

4 YKa3aHu1d no TeXxHukKe
6e3onacHocTH

4.1 06wme ykasaHUsA NO TEXHUKe
6e3onacHocTH

Mpepynpexxaenue! NMpoytute BCe yKasaHus

no TeXHuKe 6esonacHocTH "

MHCTPYKUMUK.HeTouHOE cobnogeHne
WHCTPYKUMIA W npepynpexneHnin MoxeT CcTaTb
NPUYMHOW yaapa 31eKTpMYeCckM ToKoM, noxapa u/
WA TAXKENBIX TPABM.

CoxpaHsilTe BCe YKasaHMs MO  TeXHUKe
6e30MacHOCTU U MHCTPYKLIUM.
Micnonb3yeMblh B yKasaHuax N0 TeXHWUKe

besonacHoCTM  TePMWH  «3NEKTPOUHCTPYMEHT»
OTHOCWUTCS K CETEBbIM 31eKTPOUHCTpYMeHTaM (c
ceTeBbIM kabenem) 7 aKKyMyNnsTOPHbIM
371eKTPOMHCTPYMeHTaM (6e3 ceTeBoro kabens).

4.2 YKa3aHusa no TexHuKe 6e30nacHoOCTU Npu
Nosb30BaHUMN UHCTPYMEHTOM

- HEe TMpUMEeHATb HaAOPBaHHbLIX WA
XOEHHbIX a6p83VIBHbIX JIeHT,

— YOOCTOBepUTbCA nepen nyckoM B aKCrJtyata- Umio

nospe-

B TOM, 4YTO MpPeLyCMOTPEeHHble 3alUUTHble
OrpaXAeHuWs  CMOHTMPOBaHbl  HajjeXallium
obpa3zom;

- YOOCTOBEPUTLCA Mepeq NyCKOM B 3KCMAY aTauuto
MoCpefCTBOM pPy4YHOro obcnyXmnBaHus B TOM, YTO
HUWKaKMe 31eMeHTbl KOHCTPYKLMK, Kak To, yropbl,
oTcacblBatoLLee YCTPOUCTBO, OrpaxaeHune u T.4.,
He KacaloTcs NeHTbI;

— NPOKOHTPOJNINPOBATb nepen MnyCcKoM B
aKCrtyataumio nocpencrtsom Py4HOro
o6cny>|<|/|Bava BbIBEPEHHOCTb X04a JIEHTHI;

- nepep nNyckoM B 3KCMJlyaTaLMio yoanuTb Co CTONA
NpefAMeThbl, He MMelLLMe OTHOLIEHUS K CTaHKy U
pabouyemy npoueccy.

- Bo BpeMsi 06paboTku HeKOTOpbIX MaTepuasnos
BO3MOXXHO o6pa3oBaHue BpeAHOI/aa0BUTON
noinu (HanpuMep, oT copep)Kalied CBUHel,
KPacKu, HEeKOTOpbiX BWAOB [pPEBECUHbl W
MeTannoB). KOHTaKkT c TakoW MbUIblo WAn eé
BAbIXaHWe npefcTaBnseT cobon onacHocTb Ans
paboTatoLLero ¢ 4aHHbIM MHCTPYMEHTOM UK OAS
OKpY>KatoLLMX noaen. CobniopanTe
LEeVCTBYIOLLME B BalLe CTpaHe NpaBmnia TEXHUKK
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be3onacHoCTMW. MopcoegnHanTe
3N1eKTPOUHCTPYMEHT K  COOTBETCTBYLLEMY
YCTPOMCTBY ANS YAANEHUS NbINN.

Ons  3awuthl  340pOBbS
@ pecnupatop P2.
ybepeub ceba oT onacHocTewn,

YT1o0bI

L) o
BO3HMKaLWMX Npu wnndosBaHmm, pabotante
B 3aLUMUTHbIX OYKaX.

HapgeBanTe

4.3 YpoBHM WwyMa

leMepeHus ypoBHS LWyMa NPOBOAUINCH COrNAcHO

ykaszaHuam B EN 61029.

- 3MWCCUOHHbIE 3HaYeHUs Ha paboyem MecTe
XonocToit xon/o6paboTtka: 76/82 dB(A)

- 3ByKOBasi MOLLHOCTb
XonocToit xon/o6paboTka: 89/95 dB(A)

- [Jlonyctumas norpelHocTb n3meperns K =4 dB

© Ncnonb3yiTe 3alWnTHbIE HAYLWHMKN!

Yka3zaHHble 3HaYeHWs YpoBHs LwyMa/BnbpaLnm
- CAyxaT N5 CPaBHEHUS MHCTPYMEHTOB;

- MOXHO Takxe MCNonb30BaTh ons
npeaBapuTeNbHOM  OLEHKM  WYMOBOM U
BMOPALMOHHOM Harpy3ku Bo Bpems paboThl;

— O0TpaXakT OCHOBHbIE obnactu npuMeHeHn4d

SJNIEKTPONUHCTPYMEHTaA.

Mpn MCcnonb3oBaHWM MALUMHKK B OPYrux Lensx, ¢
APYTUMK CMeHHbIMK (pabounMm] MHCTpyMeHTamm
WM B CNy4yae WX  HEYAOBNETBOPUTENIbHOMO
obcnyxupaHms  wymoBas M BUOpaLMOHHas
Harpy3ku MoryT Bo3pacTaTb. CobntopanTe 3HaueHUs
BpeMeHM paboTbl Ha XONOCTOM XOLy W BPEMEeHM
nepepsiBoB B paboTe!

4.4 O6paboTka MeTanna

N3  coobpaxeHwnin BesonacHocTv  npu
obpaboTke MeTanAMYeCcKMX MOBEPXHOCTEN

Heobxognmo cobnoaatb cnepyoume
yKa3aHus:
- lNopknoyante  BbIKAWOYaTENb  3aWUTbl  OT
npesbiweHus Toka (FI, PRCD).
- [logknoyante  MaWwWHKy K NOAXOAALLEMY
nblneygansiowemMy annaparTy.
- PeryngpHo ouuwante MawwuHKy OT Nbiau,

oceBlLen Ha Kopnyce osuraTtengd.

PaboTanTe B 3alUTHbIX oYKax!
O
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5 Bcrponka CMS-MOD-BS 120 B
CMS-GE

Mepep nwbbiMM  paboTamMm No  MOHTaxy

& YyOOCTOBEpUTbLCA B TOM, YTO  LITEKep
coennHuTensHoro nposoga CMS-GE n CMS-
MOD-BS 120 BbIHYT 13 po3eTKM.

» MopaynbHbin bnok CMS-MOD-BS 120
BCTaBnsetcs B yraybneHve cTona Takum
obpa3oM, yTobbl 3aroToBka Morfna NogBOANUTLCS
K abpa3uMBHOM  MOBEPXHOCTU  JIEHTOYHOrO
wnndosanblimka cnesa (goctyn Kk abpasmsHoi
NOBEPXHOCTY creBsa).

» )[na BCTaBkM MOAyNbHbIA 610K yaep- X1BaeTcs
y yrnybnenuin (1.1), npm sTom B pamy cTona
CHayana BBOAUTCS COEAMHUTENbHbIN MPOBOL.

» BcrasneHHbin paboyni yzen CMS- MOD-BS 120
3akpennseTca B CcToNe 060MMM 3aXMMHbLIMU
6ontamm (1.11).

» Bxogswas B 00bEM nocTaBkM  pyKosiTKa
ynpasnieHns (3.1) npusnHUMBaeTCa K pblyary, 1
3aWmMTHBIA Konnak (2.1) 3akpennsetcs B nase
cTona Bpaluatolleics pyykon (2.2).

6 AneKkTponoacoeanHeHue

INON

HeponyctuMoe HanpskeHue unm yacrora!
OnacHOCTb Hec4acTHOro ciyyas
» CeTteBoe Hanpa>XeHuWe n 4acTtoTa NCTOYHUKA TOKa

L0/KHBI COOTBETCTBOBATb AAHHbLIM, YKa3aHHbIM
Ha 3aBOACKOMN Tabnunyke.

» B CeBepHoi AMepuke MOXHO WCMOSIb30BaTb
ToNbKO MalnHku Festool ¢ xapakTepuncTukon no
Hanpsixexuio 120 B/60 Iy,

MpepynpexaeHue

10 a-npepoxpanutens [(npun 230 B-KoHCTpyKumu)
MM COOTBETCTBYIOLLErO BbIK/IHOYATENS MO 3aliuTe
MOLLHOCTY J,OCTATOYHO.

» Tenepb LWTekep COEAMHWUTESIBHOTO  MPOBOAA
CMS-MOD-BS 120 MoxHO BBECTM B
COeflMHUTeNbHY0 WTencenbHylo po3eTky CMS-
GE.

» CoepnHutenbHbii nposof CMS-GE unu CMS-
MOD-BS 120  coegnHaeTca  3aTeM ¢
oTcacbiBatoLwmM npmbopoM Festool unum cetoio.
[Tocne storo npubop rotoB k pabore, xoTs
BKJ1K0YaTb CTAHOK C/IELYET TO/IbKO rocse rpyboro
MO3NLNOHNPOBAHUS XO[E JIEHTHI.

» TMpnbop BKtOYaeTCs B pesynbTaTe HaxaTUs Ha
3enéxyto kHonky (1.3).

» KpacHas kHonka - 310 kHonka BbIKJI.



® Bebikntouatens (1.2) ocHaweéH aBTOMaTUYeCKUM
BblKJIlOYaTESIEM npu nocapgke nnu
NCYE3HOBEHUU HaMNpsXXeHWs. Mocne
npepBaHHoM nogayv Toka npbop B cryyae
B0O30OHOBMEHNSA NOJAYN TOKA aBTOMATUYECKM He
BK/Ito4aeTcs. B aToM cnyyae cnefyeT NOBTOPHO
HaXkaTb Ha 3enéHyto kHonky BKJI.

7 Hactponku
7.1 3aMeHa abpa3suBHOM NEHTbI

Ona  pa3nunuHbix  wnndoBanbHbiXx  paboT B
NpeasoxKeHnn KOMNNEKTYOWMX aeTanennpepcT
aBneHblabpa3unBHbLIeNEeHTbI CpPa3iMyHON
3epHuUcToCTbio. [N 3aMeHbl abpa3vBHOW NeHTbI
bapabaH  (wnudoBanbHbil  bapaban  1.5),
PacrnosoXeHHbIV PSAOM C BbIK/HOYATENEM, MOXHO
OTKWMHYTb M3 ero nonoxeHus. [Ins aToro 3axmmHom
pbivar - (3.2) pyukon (3.1) oTkmabiBaeTcs Hasag (B
Hanpaenenun pasuratens). Ecim npu 3tom He
HaXumaTb Ha pyyky BHM3, pe3bboBas wuanda,
3aKpensiéHHas B pblyare, CTOMOPWUTCS B Nasy U
yoepxuBaeT WwnnpoBanbHbin bapabaH B 3agHeM
nonoxeHun. Tenepb abpa3uBHas NeHTa MoOXeT
ObITb 3aMeHeHa be3 npobnem. Ecan HaxmmaTtb Ha
pyuky (3.1) 3axwmHoro pbl4ara BHM3, CTOMOP
cHuMaeTtcs. bapabaH noBopauuBaetcs Torga B
paboyee nonoxeHune aBToMaTU4Yecku, abpasvBHas
neHTa CHoBa 3axaTta. Ecnu pelyar unu nopsecka
cnerka COTHyTbl, U MOCEMY CTOMOPEHMEe YXe He
obecneumBaeTcs,  CleAyeT  COOTBECTBYHLLUM
obpasoM oTperynuposaTb pesbbosyto uandy (3.2).

7.2 YcTaHoBKa Xoia NIeHThl

Ecnu oceBble nuHMM  obomx wnndoBanbHbIX
BaJIMKOB He HaxoaaTcsa B abConNtoTHO napannenbHown
APYr APYry NAOCKOCTH, BO3MOXEH YBOA, LUANPNEHTHI
Ha  BalMKax BBepXx MAM  BHU3.  YTODObI
OTperynuMpoBaTb Xof JieHTbl, ocb bapabaHa
(npusopHoro 6apabaHa), bonee ypanéHHoro ot
BbIK/lOYaTeNs, f0/KHA ObITb OTKMHYTA B pe3yfibTaTe
BpalleHns  Bpauwawuenca pydkn  (3.3)  Ha
HeboNbLLOM NepecTaHOBOYHbIN yros.
[MepecTaHoBKa MO YacoBOW CTpesike ¢ JieHTa
peuraetca biw3. loBeknwoyeHmnanpubopan
ocpepcCcTB O M pydyHoro obcnyxmBaHus
yCTaHaBNMBAETCs, OTKJIOHAeTCca v abpa3mBHas
NeHTa 3KCTPEManbHO HaBepx unu BHM3. [Ing atoro
abpasvBHas neHTa CWbHBIM [BUXEHUEM PYKM
npuBOAUTCA B ABUXeHMe. Yem bBonblie obopoToB
abpa3nBHOM NeHTLI NPU 3TOM AenaeTcs, TeM TOYHee
BbIBOA, O Xofe JeHTbl. [lpyu He3HaunTenbHOM
OTKIOHEHWW NEHTbl BHWU3 [JAs  ynopa JeHTbl
BCTpoeHa Kepamuueckas ynopHas nauta (1.12).
Mepen nyckoM B 3KCMAyaTauuw  3apHee
orpaxpeHue (1.9) abpasueHoOm NIEHTBI

CMS-MOD-BS 120 @

npuaBuraetcs k abpa3nBHOW NeHTe Ha paccTosHMe
4 MM 1 npuBuHYMBaeTca k ctony. OTcacbiBatolyee
yCTPOMCTBO cnepyet Takxe TOYHO
oTno3uumoHmpoBats. YTobbl npu Bo3pate B
ncxogHoe nonoxenue wnuédosanbHeln bapabaH
OTHOCUTENIbHO MOBEPXHOCTW CToNla pacuonarancs
CTPOro BepTUKaNbHO, YMOPHbIA BUHT (2.5) MoxeT
BbITb COOTBETCTBYIOLWMM 06pa3oM OTperynMpoBaH.

7.3 YcTaHoBKa no BbicOTe

Kak npaBuno abpa3vBHasa NneHTa M3HalIMBAETCS B
nepByl oyepeAb HEMOCPeACTBEHHO Hafh OMOPHOW
MOBEPXHOCTbIO cTona. YTobbI nobutbcs
paBHOMEPHOro M3HOCa abpa3nBHOM NEHTbI MO BCEW
wupvHe, WANPoBanbHbIA y3en C OAHON CTOPOHbI

MOXHO  MOBepHyTb  BHM3. [nd  noBopoTa
Bpallatollaaca  pydka (2.3]) ocnabnaetca u
nocpencTeoM rpubkoBoi Mysbabl (2.4) MOBOpoTHOTO
pblyara CO CTOPOHbl CTOMa, PaCMONIOXKEHHOW
HaNpoTMB  BbIK/IKYATENS,  COOTBETCTBYHOLLUM
obpasom nepecTaBnseTcs BHM3. Mocne
NnepecTaHoOBKM  MOBOPOTHbIN  pblyar  CHOBA
3aBMHYMBAETCS.
8 BbinonHeHue pabot ¢ noMowyblo
MaLlUUHKH
8.1 LLinndoBaHMe NnoBepXHOCTEN 3aroToBOK
ANS NOAroTOBKM MX K nocnepyloLei
obpaboTke

MonesHas abpasvBHas MOBEPXHOCTb MpPU TaKoro
poda WiMGOBaHUM - 3TO Y4aCTOK JIEHTbl Mexay
06erMM MapKMpOBKaMM Ha BEPXHEM OrpaXaeHuu
(1.6) 6apabaHa.

8.2 LnudoBaHue 3aKpyrneHnm

CB0bOHbIN [0CTYyN K OTKMIbIBAaEMOMY
wnudoBanbHoMy bapabaHy [nenaeT BO3MOXHbIM
wnudoBaHne 3akpyrneHmin. Ytobol wnudosaTtb
3aKpyriaeHus pasfimyHbiX GopM, BOIMOXKEH MOHTaX

wnudoBanbHbix  bapa-  6aHOB  pas3nMuHbIX
nvameTpos (1.5).
8.3 Mbineypanenue

Ytobbl [LOOWMTHCA HU3KOrO BbILENEHUs MblAn Npu
paboTe ¢ NEHTOYHO-WNNGDOBANbHBIM CTAaHKOM,
0TCOC MbIAM NPOU3BOAUTCH B ABYX MecTax. [1pu
3ToM ynasnueawuiee yctponcteo (2.1) cnepyert
noaBecTu K abpasvBHon neHTe B
HenocpeacTBeHHON ban3ocTn paboyero yyactka Ha
paccTosiHue NpubAn3nTenbHo 2 MM 1 3aKpenuTb Ha
NAUTe yNnaBiMBaKOLWLEro yCTPOMNCTBa NpeaHa3HayeH
ANS NOACOeAMHEHMs oTcacbkiBawlero npubopa.
BepxHui acnupaumoHHbIi naTtpybok CBSA3bIBAETCS

NocpeACcTBOM KOPOTKOrO  WjlaHra ¢
acnMpaLoHHbIM naTpy6kom orpaxmgeHus
npusopHoro 6apabaHa  (2.4). Mpn obpaboTke
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neca WIM MaTepvanos, Npu KOTOPOM BbILENSAETCS
BpeAHas [Lns 3[40poBbsi Mblib, 3nekTponpubop
cnepyeT nofkawyaTb K npucrnocobneHHoMy ans
3TOr0 0TCaChIBAKOLLEMY YCTPOWCTBY.

BHuMaHue: Mpw wnndoBaHum MeTasna
WinMdoBanbHas Mblflb He AO/KHA OTCAChIBATLCH B
pesepeyap, B  KOTOPOM  YXe  HaxoguTcs
BOCMIaMeHSALLAACs Mblib (MoXapoonacHoCTs).

8.4 Ynop
Kak noka3aHo Ha puc. 4, npu nomowm ynopa,

BXOLSLLEro B  KOMMNEKT, MOXHO 3aKkpenuTb
WHCTPYMEHT C NtobOoMN 13 YeTbipex CTOPOH.
CyLiecTBYIOT crefytolne BapuUaHTbl YCTaHOBKU

ynopa.
- YcTaHoBKa napanfesibHo Kpaw CTofa - /8 3Toro
ocnabbte pykoaTky (4.7).

- YcTaHoBKa neprneHanKyNapHo Kpato cTona — 4
310ro ocnabeTe pykoaTtky (4.6).

- YcTaHoBkaynopHounnnaHku(41) snpoa-
0/IbHOM HamnpasJ/ieHnn - aNg 3ToroocabbTep
yKoaTKy (4.4).

YnopHytonnaHkyMoXHo3abukcumpo
BaTbANATOHKMX0bpabaTbiBaeMbl XA
eTaJleWBropu3oHTaNLHOM NnonoxeHuu (puc. 5)
unu ons Toncteix obpabaTbiBaeMbix feTanei B
BEPTUKANIbHOM MOoJIoXeHNK (puc. 4).

- YcrtaHoBka yrna no wkane (4.5) - gna atoro
ocnabbte pykoaTky (4.3) v BbITAHMTE
dukcnpytowmin wtnodT (4.2). Bpawatowmincs
dukcupyowmm WTndT PukcupyetcaBCTaHAa
PTHBIXYTNIOBbIXNMOMOXEHMSX.
(Mpumeyarue: MposopaunsaHmne GUKC M py 1o L]
erowTundrtanpepoTBpawaet
610KMpoBKY.)

AN

[Mepep Hauvanom pabot ybepuTech, 4To BCe
PYKOATKM ymopa MJIOTHO 3aTAHyTbl. Ynop
L0SKeH bbITb 3aduKcmpoBaH. Micnonb3oBaTb
ero pns nepemeleHns obpabaTbiBaemon
LEeTanu 3anpeLlaeTcs.

9 06cny)xuBaHue u yxop

NN

OnacHoCTb TPaBMMPOBAHUS, yAap TOKOM

» [lepen HavyanoMm nwbbix paboT Ha MalnHKe
BbIHMMaWTe BUIKY U3 po3eTKu!

MpepynpexaeHue

» Bce pabotbl mo obcnyxuBaHWIO U PEMOHTY,

KoTopble  TpebyeT  oTKpbIBaHWA  Kopmyca
ABWraTens,  MOryT  BbIMONHATbCH  TOMbKO
aBTOPM30BaHHOW  MacTepCKOM  CEpPBUCHON
cnyobsl.
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CepBucHoe obcny)kuBaHvue U peMOHT
TONIbKO Yepe3 GUPMY-U3roToBUTENS
WU B HALLMX CEPBUCHbBIX MACTEPCKUX:
appec bnnxanwen MacTepckom CM. Ha

FESTOOL
www.festool.com/Service
EKAT Ncnonb3ynte TONbKO OpPUrMHaNbHble
3anacHble yactu Festool! N® pnq
3aKasa Ha:

www.festool.com/Service

[ns obecneyeHuns unpkynauny Bo3gyxa oTBepCTUs
NS OXNaXAeHUs B Kopnyce pABuratens BCerpa
LOMKHbI BbITb OTKPBITBIMU U YUCTBIMU.

9.1 3aMeHa wnundosanbHoro 6apabaHa

Cepunno  CMS-MOD-BS 120 ocHawatoTcs
wnudosBanbHbIM bapabaHom guametpoM 73,5 Mm.

Mpn kaxpow 3aMeHe bapabaHa 3aMeHe nognexat
Takxe BepxHee orpaxpaeHne 6GapabaHa (1.8),
COOTBECTBYWOLMI AnamMeTpy bapabaHa nuctoBoW
Bkagbiw B naute ctona (1.4) u kepamuyeckas
ynopHaa nnuta (1.12). [Ona 3amenbl 6GapabaHa
0cnabub 3aXMMHOM bonT (1.10)
LIeCTUMUNIMMETPOBLIMLLECTUTPAHHBIM  KJTHOYOM ¥
CHATb bapabaH.

BHuMaHue! [odpupoBaHHble ynpyrve Lwanbbl
Mexay byptukom n bapabaHom He cHuMaTb. HapeTb
ppyron bapabaH v 3aBUHTUTL. ADpasnBHYy NeHTY
BCTaBWTb M CHATMEM ¢UKcauMn pblyara 3axaTb.
[MocnesToroBMOHTMPOBATLCOOTBETCTBYOLLMN
nnameTtpy bapabaHa nMCTOBOM BKaAbI TakuM
0bpa3oM, 4yTobbl BHYTPEHHUIN KOHTYp BKAaAblLLa
HaXo4MNCA Ha paccTosHUM 2-3 MM OT abpasnBHOM
neHTbl. B 3aBeplweHWn 3aMeHUTb oOrpaxpgeHue
wnudosBanbHoro bapabaHa n 3aBMHTUTL 3agHee
OrpaxKzieHve NeHTbl Ha PacCTOSIHUU 3-4 MM OT Heé.

9.2 3aMeHa wandosanbHOM NOAKNAAKK

Mpn wnndosaHmm abpa3nsHas neHTa B 30He paboT
obpaTHoM CTOpOHOW HajaBnMBaeTCs Ha
wnudosanbHylo noaknagky [(6.1). Tlpn  3Tom
wnndosanbHas nopknagka nojBepraeTcs
onpenenéHHoMy M3HOCY. LLnndosanbHas
noakiagka npegHa3HavyeHa [ON9  3aWMTbl
X0[0BOro LWMTKa 0T M3Hoca. CuibHOM3HOLEHHas
wnundosanbHas nopknagka noepexzpaer
abpasvBHYlO NEHTY W YyXe He B COCTOSHUU
3awmwate  wutok. [locemy  wnundosanbHas
nogknagka [OMXKHA BpeMs oT BEMEHM
3aMEeHATHCS Ha HoByto. [lns 3Toro crapas
wnndosanbHas  Mnoaknagka  C  JepXaTens
covpaeTcsl, a HoBas WAudoBanbHas nofknaLka
HaknenBaeTcs.



9.3 3aMeHa orpaHuuuTensi cberaHns NeHTbl
Bonpekun ctapaHusiM Mo TWwaTeNbHOW perynvMpoBke
XOfa JeHTbl noche OnpefeséHHoro nepuopa

3KCMlyaTauun OTKIOHeHMe abpasvBHOM JIEeHTbI
BBEPX MU BHW3 Hewucckiouyero. Bo usbexaHue
NOBPEXAEHNS JIeHTOM Kakuxnnbo paetanein Ha
3a)XMMHON NAnUTe yCTaHaBIMBaeTCA Kepamuyeckas
naacTMHKa (6.2], BbINOJIHSAOLLASA posib
orpaHuunTens HaberaHus No HanpaBlEeHUIO BHU3.
Mocne n3Hoca eé cneayeT MeHsdTb Ha HOBYIO.

10 OnacHoCTb ANSA OKpYy)XaloLwen
cpenbl

He BbibpacbiBaiiTe 3neKTPOUHCTPYMEHTLI BMeCTe C

bbiToBbIMM 0TX0AaMu! ObecneybTe besonacHyto ana

OKpYy>aloLlen cpefbl YyTUIM3ALMI0 WHCTPYMEHTOB,

ocHacTku n ynakoBku. Cobniogante gencreyrowme

HaLMOHaNbHble MHCTPYKLMK.

Tonbko pnsa EC: cornacHo EBponenckoi onpektmnee
2002/96/EG OTC/YXUBLUNE cBoMt cpok
3/1EKTPOVMHCTPYMEHTbI AOJIXKHbI OTAESIbHO 0T MPOYMX
OTXOLOB  HaMpaBAiTbC  HA  3KONOrUYecku
Be3onacHyto yTunansaumio.
Nudopmauus no
www.festool.com/reach

AUpeKTuBe REACh:

CMS-MOD-BS 120 @

11 Hexknapauus cootBetcTBusa EC
Mopaynb neHTo4HOM CepuitHbin N2
WAnPMaLLUHKKN

CMS-BS 120 493820
Mbl coO BCell OTBETCTBEHHOCTbIO 3adBsideM, 4To
OaHHa4dA npoaykuma cooTBeTCTBYET BCeEM
nPUMEHNMbIM Tpe6OBaHVI‘F|M cnegyrowmnx

CTaHOaApPTOB M HOPMATUBHbIX LOKYMEHTOB:

2006/42/EG, 2004/108/EG, 2011/65/EU, EN 60745-
T, EN, EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-3-2, EN
61000-3-3.

Festool Group GmbH & Co. KG
Wertstr. 20, D-73240 Wendlingen

ra . \:), J,(/‘am; UM—v—-

Dr: Martin Zimmer

PykoBoauTenb oToena nccrenoBaHun 7
pa3paboTok, TEXHNYECKON JOKYMEHTaLMK

07.01.2013
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Originalni navod k pouziti

Uvedené obrazky se nachazeji na zacatku navodu
k pouziti.

1 Symboly
C Varovani pred vSeobecnym nebezpecim

Varovani pred Urazem elektrickym proudem

>

Prectéte si navod/pokyny!

Noste ochranné bryle!

©

Noste chranice sluchu!

®

E Nepatri do komunalniho odpadu.

i
2 Technické udaje

Modul s pasovou bruskou CMS-MOD-BS 120

Sitka brusného pasu 120 mm
Délka brusného pasu 820 mm
Délka pracovni plochy 180 mm
Rychlost pasu 12m/s
PFikon 0,55 kW
Primér brusnych valcl 73,5 mm
valcd

Hmotnost 20 kg
3 Uéel pouziti

Stacionarni pasova bruska CMS-MOD-BS 120 je
prenosna bruska k brouseni a zacistovani umélych
hmot, dreva a drevu pribuznych materiald. S pri-
hlédnutim ke zvySenému opotrfebeni hlinikového
stolu a opotrebeni brusného pasu lze v omezeném
rozsahu provadét i opracovani kovu.

Modul s pasovou bruskou CMS-MOD-BS 120 se smi
pouzivat pouze se zakladni jednotkou CMS-GE..

Pri pouziti v rozporu s uréenym ucelem pre-
bira odpovédnost uzivatel.
4 Bezpecnostni pokyny
4.1 Vseobecné bezpecnostni pokyny
C Vystraha! Prectéte si vSechny bezpecnost-

ni pokyny a instrukce. Chyba pfi dodrzovani

varovnych upozornéni a instrukci mize zpU-
sobit zasah elektrickym proudem, poZar a/nebo
vazné zranéni.
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Vsechny bezpecnostni pokyny a instrukce uscho-
vejte, abyste je mohli pouzit i v budoucnosti.

Pojem .elektrické naradi”, pouzivany
v bezpecnostnich pokynech, se vztahuje na sitové
elektrické naradi (se sitovym kabelem) a na aku-
mulatorové naradi (bez sitového kabelu).

4.2 Bezpecnostni pokyny specifické pro

dané naradi

- Nepouzivat natrzené nebo poskozené brusné pa-
sy.

- Pred uvedenim do provozu se presvédcit, zda
jsou spravné namontovany urcené ochranné kry-
ty.

- Pred uvedenim do provozu se ruc¢nim pohonem
presvédcit, ze se zadné dily nedotykaji brusného
pasu, jako napr. zarazky, odsavaci zarizeni, kryty
apod..

- Pred uvedenim do provozu se rucnim pohonem
presveédcit, Ze je brusny pas spravné nastaven.

- Pred uvedenim do provozu odstranit ze stolu
vSechny predméty, které neprislusi k brusce a
nejsou potrebné k pracovnimu ukonu.

- PFi praci muze vznikat Skodlivy ¢i jedovaty
prach (napf. natéry s obsahem olova, nékteré
druhy dreva a kovy). Kontakt stimto prachem
nebo jeho vdechovani mize pro obsluhu nebo
osoby nachdazejici se v blizkosti predstavovat
ohroZeni.Dodrzujte bezpecnostni predpisy platné
ve vasi zemi. Pripojte elektrické naradi
k vhodnému odsavacimu zafizeni.

K ochrané svého zdravi pouzivejte respirator
P2.

. Kvali rizikdm, ktera pri brouseni hrozi, noste
CiC v ’ ’
" vzdy ochranne bryle.

4.3 Hodnoty emisi
Méreni hluku bylo provadéno dle udaji EN 61029:
- Emisni hodnoty, zavislé na pracovisti
Béh bez zatizeni/zpracovani: 76/82 dB(A)
- Hladina akustického vykonu
Béh bez zatiZeni/zpracovani: 89/95 dB(A)
- Zvyseni kvli nejistoté méreni K =4 dB

@ Noste chranice sluchu!

Uvedené emitované hodnoty (vibrace, hlu¢nost)
- slouzi k porovnani naradi,

- jsou vhodné také pro predbézné posouzeni zati-
Zeni vibracemi a hlukem pfri pouziti naradi,

- vztahuji se k hlavnim druhdm pouziti elektrické-
ho naradi.



Ke zvy$eni midZze dojit pri jiném pouziti, s jinymi na-
stroji nebo pri nedostatecné udrzbé. Vezméte
v Uvahu Cas, kdy naradi bézi na volnobéh a kdy je vy-
pnuté!

4.4 Opracovani kovu

Pri opracovani kovu je z bezpecnostnich dd-
vodd nutné dodrzovat nasledujici opatrent:

- Zapojte naradi pres proudovy chranic¢ (FI, PRCD).
- K naradi pripojte vhodny vysavac.
- Pravidelné Cistéte prach usazeny v krytu motoru.

Noste ochranné bryle!
{CiU)

5 Zabudovani CMS-MOD-BS 120
do CMS-GE
Pred vSemi montaznimi pracemi je tre-ba se
presvédcit, Ze zastrcky pripojeni na siti od
CMS-GE a od CMS-MOD-BS 120 nejsou v za-
suvce.

» Jednotku Modul CMS- MOD-BS 120 zalozime do
zarezu stolu tak, ze obrobek povedeme zleva po
brusné plose pasové brusky. (Brusna plocha je
pristupna zleva).

» Pri vkladani bude modulova jednotka drzena v
zarezech (1.1), pritom napred zavedeme do
ramu stolu pripojeni na siti.

» Vlozenou pracovni jednotku CMS-MOD-BS 120
upevnime ke stolu pomoci obou svéracich srou-
bd (1.11).

» Dodany drzak (3.1) zasroubujeme do paky a od-
savaci hlavici (2.1) upevnime oto¢nym knoflikem
do drazky stolu (2.2).

6 Elektrické zapojeni
Nepripustné napéti nebo nepripustna frekvence!

Nebezpeci Urazu
» Sitové napéti a frekvence zdroje elektrické ener-
gie musi souhlasit s Udaji na typovém stitku.

» V Severni Americe se smi pouzivat pouze naradi
Festool s napétim 120 V/60 Hz.

VAROVANI

Jisténi 10 A (pri provedeni 230 V) nebo odpovidajici

ochranny vypinac jsou vyhovujici.

» Nyni lze zasunout zastrcku pripojného vedeni
CMS-MOD-BS 120 do spojovaci zastrcky od
CMS-GE.

CMS-MOD-BS 120 @

» Pripojné vedeni od CMS-GE popr. od CMS-
MOD-BS 120 lze potom napojit na odsavaci zari-
zeni Festool nebo na siti.
Pristroj je nyni provozuschopny, ale pred spus-
ténim je nutné hrubé nastaveni pohybu pasu.

» Stlacenim zeleného zapinaciho tlacitka (1.3]
pristroj zapneme.

» Cervené tlacitko je vypinac.

® Vypinac (1.2 je vybaven nulovym spinacem. Ten-
to zajistuje, aby po preruseni dodavky el.proudu
nedoslo k opétovnému rozbéhu pristroje. Musi-
me znovu stisknout zelené tlacitko ,.zapnuto™.

7 Nastaveni
7.1 Vymeéna brusného pasu

Pro rdzné brusné Gkony jsou v programu prislusen-
stvi nabizeny brusné pasy rGzné zrnnosti. Pro vy-
ménu brusného pasu vyklopime valec (brusny valec
1.5), ktery je nejbliz k vypinaci. Drzakem (3.1) otoi-
me napinaci paku (3.2) smérem dozadu (k motoru).
Netlac¢ime-li drzak pritom smérem dold, zaskoCi v
pace upévnény zavitovy cep do nosového zarezu a
drZi tim brusny valec v zadni poloze. Nyni mizeme
pohodlné vymeénit brusny pas. Zatlacenim drzaku
(3.1) napinaci paky smérem doll dojde k odjisténi.
Valec se samovolné vrati zpét do pracovni polohy a
brusny pas je opét napnuty. Jsou-li paka nebo zaveé-
Seni lehce prohnuty a tim zajisténi nejisté, lze zavi-
tovy Cep (3.2) potrebné nastavit.

7.2 Nastaveni béhu pasu

Nejsou-li osy obou valcl brusky absolutné rovno-
bézné, ma brusny pas tendenci ubihat na valcich
nahoru nebo dold (ke strané valcd). K nastaveni
béhu pasu lze osu valce, ktery je umistén nejdal od
vypinace (pohonny valec), pomoci oto¢ného knofli-
ku (3.3) sklopit o maly prestavéci Ghel. Nastavenive
sméru otaceni hodinovych rucicek g pas bézi dold.
Pred zapnutim musime ruc¢nim pohonem zjistit,
zda brusny pas vybiha extrémné smérem nahoru Ci
dold. K tomuto posouzeni je treba rukou silné otocit
brusnym pasem. Cim vice otacek brusného pasu se
nam podari docilit, o to jistéji posoudime béh brus-
ného pasu. Pri nepatrném vybihani brusného pasu
smérem doll je pro rozbéh pasu zabudovana kera-
mickd nabéhova deska (1.12). Pred uvedenim do
provozu nasroubujeme pevné na stll zadni kryt
brusného pasu (1.9) az na vzdalenost 4 mm od
brusného pasu. Rovnéz je treba umistit odsavaci
zarizeni.

7.3 Serizeni vysky

Obvykle dojde k nejvétsSimu opotrebenibrusného
pasu na strané privracené primo k plose stolu. Aby
dochazelo k rovnomérnému opotrebeni brusného
pasu, lze brusku vyklopit z jedné strany smérem
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dold. Pro vyklopeni je treba povolit otoc¢ny knoflik
(2.3) a na drzadlovém prohloubeni (2.4) vyklopného
ramene na strané stolu proti vypinaci patricné sefri-
dit smérem doll. Po sefizeni opét utahnout vyklop-
né rameno. Aby pri vyklopeni do normalni polohy
byl brusny valec presné svisle k plose stulu, k tomu
je mozno patri¢né nastavit dorazovy Sroub (2.5).

8 Prace s naradim

8.1 Rovinné brouseni

UZitkova plocha pri rovinném brouseni je Cast pasu
ohrani¢ena dvéma znackami na hornim valcovém
krytu (1.6).

8.2 Brouseni zaoblenin

Volny pristup k vyklapécimu brusnému valci umoz-
ni brouseni zaoblenin. Aby bylo mozné brousit za-

obleniny rGznych tvard, mizeme zabudovat brusné
valce o rdznych primérech (1.5).

8.3 Odsavani

K dosazeni minimalni prasnosti pri praci je na pa-
sové brusce na dvou mistech umisténo odsavani.
Odsavaci hubici (2.1) je treba umistit blizko pracovni
plochy, az na vzdalenost 2 mm k brusému pasu a
pripevnit k desce stolu. Dolni konec odsavaci hubi-
ce je pro pripojeni vysavace. Horni konec odsavaci
hubice spojime pomoci kratké hadice s odsavacem
na krytu hnaciho valce (2.6). Pri praci s drevem,
nebo s materialy, pri kterych vznika zdravi skodlivy
prach, je tfeba tento el. nastroj napojit na vhodné
odsavaci zarizeni.

Pozor: Pri brouseni kovu nenasavat brusny prach
do nadob, ve kterych se jiz nachazi horlavy material
(Nebezpedi pozaru).

8.4 Doraz

Dodéavany doraz je mozné upevnit, jak je znazorné-
no na obrazku 4, na vSech Ctyrech stranach stroje.
Doraz nabizi nasledujici moZnosti nastaveni:

- Nastaveni paralelné s hranou stolu - k tomu po-
volte otoény knoflik (4.7).

- Nastaveni kolmo k hrané stolu - k tomu povolte
otocny knoflik (4.6).

- Nastaveni pravitka dorazu (4.1) v podélném smé-
ru - k tomu povolte otoény knoflik (4.4). Pravitko
dorazu je mozné pro tenké obrobky upevnit na dr-
zaku v nizké poloze (obrazek 5), nebo pro silné
obrobky ve vysoké poloze (obrazek 4).

- Nastaveni Ghlu na stupnici (4.5) - k tomu povolte
otocny knoflik (4.3) a nadzvednéte zajist ovaci ko-
licek (4.2). Otocny zajist ovaci kolicek pri nejob-
vyklejSich  nastavenych  Uhlech  zapadne.
(Poznédmka: zajisténi lze zabranit otacenim fixac-
niho kolicku)
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Pred praci se ujistéte, ze vsechny otocné
knofliky dorazu jsou dotazeny. Doraz se smi
pouzivat jen v pevné poloze a ne k posouvani
obrobku.

9 Udrzba a osetrovani

INON

Nebezpeci poranéni elektrickym proudem

» Pred jakymikoli pracemi udrzby a opravami vy-
tahnéte vzdy sitovou zastrcku ze zasuvky!

» VSechny prace udrzby a opravy, které vyzaduji
otevreni krytu motoru, smi provadét pouze auto-
rizovany zakaznicky servis.

VAROVANI

Servis aopravy smi provadét pouze
vyrobce nebo servisni dilny: nejblizsi
adresu najdete na:
www.festool.com/Service

Pouzivejte jen originalni nahradni dily
Festool! Obj. €. na:
www.festool.com/Service

Pro zajisténi cirkulace vzduchu musi byt chladici
otvory udrzovany stale volné a Cisté.

9.1 Vymeéna brusného valce

Sériové jsou CMS-MOD-BS 120 vybaveny brusnymi
valci o prméru 73,5 mm.

Pri vymeéneé valce musime vymeénit také horni valco-
vy kryt (1.8, k priméru valce patrici plechovou vloz-
ku v desce stolu (1.4) a keramickou nabéhovou des-
ku (1.12). Pro vyménu valce povolime zajistovaci
Sroub (1.10) 6 mm Sestihrannym nastrékovym kli-
¢em a valec sejmeme.

Pozor! Neodstranovat vlnité pruzné podlozky mezi
ramenem hridele a valcem. Nasadit jiny valec a
prisroubovat. Nasadit brusny pas a uvolnénim za-
jisténi paky napnout brusny pas. Potom zabudovat
prdméru valce odpovidajici plechovou vlozku tak,
aby vzdalenost vnitrniho obrysu vlozky k brusnému
pasu byla 2-3 mm. Nakonec vyménit horni kryt
brusného valce a zadni kryt pasu prisroubovat ve
vzdalenosti 3-4 mm od brusného pasu.

9.2 Vyména brusné podlozky

Pri brouseni je brusny pas v pracovnim prostoru
tlacen svou zadni sténou k brusné podlozce (6.1).
Tim dochazi k jejimu opotfebovani. Brusna podloz-
ka ma za ukol chranit ploSinu pred opotrebovanim.



Silné opotrebovana podlozka poskodi brusny pas a
plosinu ochranovat nemdze. Proto musi byt ¢as od
¢asu vyménéna za novou. Starou brusnou podlozku
stahneme a nalepime novou.

9.3 Vyména ohraniceni nabéhu pasu

| pres peclivé nastaveni béhu pasu neni po urcité
provozni dobé vylouceno vybihani brusného pasu
nahoru nebo doli. Aby pas neposkodil zadné sou-
casti, je na upinaci desce jako omezeni nabéhu ze-
spoda pripevnénd keramicka desticka (6.2). Je-li
tato desticka opotrebovana, je tfeba ji vymeénit.

10 Zivotni prostredi

Nevyhazujte elektricka naradi do domovniho odpa-
du! Nechte ekologicky zlikvidovat naradi, prislu-
Senstvi a obaly! Dodrzujte pritom platné narodni
predpisy.

Pouze EU: Podle evropské smérnice 2002/96/ES
musi byt starda elektricka zarizeni vytridéna
a ekologicky zlikvidovana.

Informace k REACh: www.festool.com/reach

CMS-MOD-BS 120 @

1 ES prohlaseni o shodé
Modul s pasovou bruskou Seriove C.
CMS-BS 120 493820

Prohlasujeme s veSkerou odpovédnosti, Ze tento
vyrobek je ve shodé se vsemi prisluSnymi pozadav-
ky nasledujicich smérnic, norem nebo normativ-
nich dokumenta:

2006/42/ES, 2004/108/ES, 2011/65/EU, EN 60745-1,
EN, EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-3-2, EN
61000-3-3.

Festool Group GmbH & Co. KG
Wertstr. 20, D-73240 Wendlingen

ra . \:), J,(jam; V.anv—-

Dr. Martin Zimmer
Vedouci vyzkumu, vyvoje, technické dokumentace
07.01.2013

61



CMS-MOD-BS 120

Oryginalna instrukcja eksploatacji

Podane rysunki znajduja sie w zataczniku instrukcji
obstugi.

Symbole

Ostrzezenie przed ogélnym zagrozeniem

Ostrzezenie przed porazeniem pradem

Instrukcja/przeczytac zalecenia!
Nalezy nosi¢ okulary ochronne!
Nalezy nosi¢ ochrone stuchu!

Nie wyrzucac do odpadow komunalnych.

"M @@ B>> -

Dane techniczne
Modut szlifierki tasmowej CMS-MOD-BS 120

Szerokosc¢ tasmy szlifier- 120 mm
skieg]

Dtugos¢ tasmy szlifierskiej 820 mm
Dtugos¢ tasmy dtugosc 180 mm
powierzchni roboczej

(powierzchnia szlifujacal

Predkos¢ tasmy 12 m/s
Pobor mocy 0,55 kW
Przekroj rolek szlifierskich 73,5 mm
Ciezar 20 kg
3 Uzycie zgodne z przeznaczeniem

Stacjonarna szlifierke tasmowa CMS-MOD- BS 120
mozna zastosowac zgodnie z jej przeznaczeniem jako
przenosna szlifierke do robot szlifierskich i szlifowa-
nia zgrubnego materiatéw z tworzyw sztucznych,
drewna oraz z materiatow drewnopodobnych.
Uwzgledniajac przy tym podatny na zuzycie sie stot
aluminiowy oraz zwiekszone zuzycie sie tasmy szli-
fierskiej mozliwa jest rowniez - w ograniczonym za-
kresie - obrobka metalow.
Modut szlifierski tasmowej CMS-MOD-BS 120 moze
by¢ uzywany tylko w potaczeniu z jednostka podstawo-
wa CMS-GE.

W przypadku eksploatacji niezgodnej z prze-

znaczeniem odpowiedzialnos¢ ponosi uzytkow-

nik.
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/A Wskazowki dotyczace bezpieczen-
stwa
4.1 Ogolne zalecenia bezpieczenstwa

Ostrzezenie! Nalezy przeczytac wszystkie za-

lecenia bezpieczenstwa pracy i instruk-

cje.Nieprzestrzeganie ostrzezen i instrukcji
moze spowodowac porazenie elektryczne, pozar oraz/
lub ciezkie obrazenia.

Wszystkie zalecenia odnosnie bezpieczenstwa pracy
i instrukcje nalezy zachowa¢ do wykorzystania w
przysztosci.

Uzywane w zaleceniach bezpieczenstwa pracy pojecie
.Narzedzie elektryczne” odnosi sie do narzedzi elek-
trycznych zasilanych z sieci (z przewodem zasilaja-
cym) i do narzedzi elektrycznych zasilanych z akumu-
latora (bez przewodu zasilajacego).

4.2 Zalecenia bezpieczenstwa wtasciwe dla
urzadzenia

- Nie uzywac zadnych naderwanych lub uszkodzo-
nych tasm szlifierskich,

- przed uruchomieniem nalezy najpierw stwier-
dzi¢, czy przewidziane kapy ochronne sa prawidto-
wo przytwierdzone,

- przed uruchomieniem nalezy stwierdzi¢ za pomoca
napedu recznego, czy jakies czesci typu: opory,
urzadzenie odsysajace, pokrywy itp. nie ocieraja sie
o tasme,

- przed uruchomieniem nalezy stwierdzi¢ za pomoca
napedu recznego, czy prawidtowy jest przebieg ta-
smy,

- przedmioty nie znajdujace sie w wyposazeniu ma-
szyny, wzglednie oprzyrzadowanie zbedne do pracy
maszyny nalezy usunac ze stotu zanim maszyna
rozpocznie prace.

- Wtrakcie pracy moga powstawac szkodliwe/truja-
ce pyty (np. zawierajaca otow powtoka malarska,
niektore rodzaje drewna i metalu). Stykanie sie z
tymi pytami lub wdychanie tych pytdw moze stano-
wi¢ niebezpieczenstwo dla osoby obstugujace;
urzadzenie lub os6b znajdujacych sie w poblizu. Na-
lezy przestrzegac przepisow bezpieczenstwa obo-
wiazujacych w danym kraju. Elektronarzedzie
nalezy podtacza¢ do odpowiedniego urzadzenia od-
sysajacego.

Dla ochrony zdrowia nalezy nosi¢ maske prze-
ciwpytowa P2.
@\ Ze wzgledu na wystepujace podczas szlifowa-
nia zagrozenia nalezy stale nosi¢ okulary
ochronne.

4.3 Parametry emisji

Pomiary hatasu zostaty zmierzone wedtug wyznaczni-
ka EN 61029:



- Wartosci emisyjne
Bieg jatowy/obrobka: 76/82 dB(A)

- Poziom catkowitego cisnienia akustycznego
Bieg jatowy/obrdbka: 89/95 dB(A)

- Dodatek na niepoprawnos¢ pomiaru K = 4 dB

@ Nalezy nosi¢ ochrone stuchu!

Podane wartosci emisji (wibracje, szmery)

- stuza do poréwnania narzedzi,

- nadaja sie one rowniez do tymczasowej oceny ob-
ciazenia wibracjami i hatasem podczas uzytkowa-
nia.

- odnosza sie do gtownych zatosowan tego elektrona-
rzedzia.

Wartosci te moga by¢ wyzsze w przypadku innych za-

stosowan, w przypadku pracy z innym osprzetem oraz

w  przypadku niewtasciwe] konserwacji.Nalezy

uwzgledni¢ czas pracy urzadzenia na biegu jatowym

oraz czas unieruchomienia!

4.4 Obrobka metalu
Ze wzgledow bezpieczenstwa przy obrobce
metalu nalezy stosowac nastepujace srodki za-
bezpieczajace:
- Zainstalowa¢ pradowy wytacznik ochronny (Fl, PR-
CDJ.

- Podtaczy¢ urzadzenie do odpowiedniego odkurza-
cza.

- Reqularnie czysci¢ urzadzenie ze ztogdw pytu w
obudowie silnika.

Nalezy nosi¢ okulary ochronne!
(il

5 Montaz CMS-MOD-BS 120 do CMS-
GE

Przed przystapieniem do montazu sprawdzi¢,
czy wtyczka przewodu taczacego CMS-GE i
CMS-MOD-BS 120 nie jest podtaczona do kon-
taktu.

» Jednostka Modul CMS-MOD-BS 120 jest w ten
sposob wktadana do wgtebienia stotu, aby czes¢
obrabiana mogta zosta¢ doprowadzona do po-
wierzchni szlifujacej szlifierki tasmowej z lewe;
strony (powierzchnia szlifujaca jest dostepna z le-
wej strony).

» Przywktadaniu urzadzenie Modul przytrzymywane
jest w wgtebieniach (1.1). Przy tym przewdd tacza-
cy wprowadzany jest najpierw do obramowania
stotu

» Wtozona jednostka robocza CMS-MOD-BS 120 jest
zamocowywana do stotu za pomoca obydwu Srub

CMS-MOD-BS 120

zaciskajacych (1.11) srubokretem.

» Dostarczona razem z maszyna raczke przymoco-
wywuej (3.1) sie do dzwigienki, a kotpak odsysajacy
(2.1) nalezy przytwierdzi¢ za pomoca pokretta (2.2).

6 Podtaczenie do pradu

INON

Niedozwolone napiecie lub czestotliwosc!

Niebezpieczenstwo wypadku

» Napiecie sieciowe i czestotliwos¢ zrodta pradu
musza zgadzac sie z danymi na tabliczce identy-
fikacyjnej.

» W Ameryce Potnocnej wolno stosowac wytacznie

urzadzenia Festool o parametrach napiecia 120
V/60 Hz.

OSTRZEZENIE

Zabezpieczenie 10 A (w typie dla 230 V) oraz odpowied-

ni wytacznik zabezpieczajacy jest wystarczajacy.

» Teraz mozna podtaczy¢ wtyczke od przewodu ta-
czacego CMS-MOD-BS 120 do gniazda wtykowego
jednostki CMS-GE.

» Przewdd taczacy CMS-GE wzglednie CMS-MOD-
BS 120 taczy sie nastepnie z urzadzeniem odsysa-
jacym firmy Festool lub podtacza do sieci.

Urzadzenie jest teraz gotowe do pracy, natomiast
maszyne nalezy dopiero podtaczyc po wstepnym
ustawieniu przebiegu tasmy.

» Poprzez nacisniecie zielonego przycisku urzadze-
nie zostaje wtaczone.

Czerwony przycisk oznacza wytaczenie.

Przycisk (1.2) wyposazony jest w wyzwalacz zani-
kowy. Po przerwaniu doptywu pradu oraz ponow-
nemu jego przeptywowi urzadzenie automatycznie
nie wtacza sie. Zielony przycisk uruchamiajacy
musi zosta¢ ponownie wcisniety.

ev

7 Ustawienia
7.1 Wymiana tasmy szlifierskiej

Do réznych prac szlifierskich oferowane sa w progra-
mie osprzetu tasmy szlifierskie o réznej ziarnistosci.
W celu wymiany tasmy szlifierskiej nalezy odchyli¢ z
jego statej pozycji walec lezacy najblizej przetacznikow
($ciernica walcowa 1.5). W tym celu nalezy wychylic
raczke (3.1) dzwigni mocujacej (3.2) do tytu (w kierun-
ku silnika). Jezeli raczka nie zostanie przy tym naci-
Snieta na dot, to czop gwintowy umieszczony w dzwi-
gience zaczepi sie o zapadke i przytrzyma Sciernice
walcowa w tylnej pozycji. Teraz mozna wygodnie wy-
mieni¢ tasme szlifierska. Jezeli natomiast dzwignia
mocujaca bedzie naci$nieta za raczke (3.1) w dét, to
zaczep zostanie po- luzowany. Rolka samoczynnnie
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odchyla sie do pozycji pracy, a tasma zostaje ponownie
naciagnieta. Jezeli dzwigienka lub zawieszenie sa lek-
ko wygiete, i zaczep staje sie niepewny, to czop gwin-
towy (3.2) moze zosta¢ ponownie odpowiednio nasta-
wiony.

7.2 Ustawienie przebiegu tasmy

Jesli osie srodkowe obu walcow szlifierskich nie sa
bezwzglednie réwnolegte, tasma szlifierska przesuwa
sie na walcu szlifierskim w gore albo w dot. W celu
ustawienia tasmy mozna pod minimalnym katem od-
chyli¢ 0$ walca najbardziej oddalonego od przetaczni-
ka (walca napedowego) poprzez przekrecenie gatki
obrotowej (3.3). Przestawienie w kierunku wskazdwek
zegara powoduje, ze tasma biegnie w dot. Zanim urza-
dzenie zostanie wtaczone, nalezy za pomoca napedu
recznego stwierdzi¢, czy tasma nie biegnie ekstremal-
nie w dot lub w gore. Aby to stwierdzi¢, nalezy recznie
mocno pociagnac za tasme. Im wiecej razy tasma szli-
fierska sie obroci, tym lepiej mozna rozpoznac jej
przebieg. Gdyby tasma lekkko biegta w dot, to wspiera
ja wbudowana ptytka ceramiczna (1.12). Przed uru-
chomieniem dociska sie pokrywe tasmy szlifierskiej
(1.9) ok. 4 mm w kierunku tasmy i prysrubowuije ja do
moc- no stotu. Nalezy réwniez prawidtowo ustawi¢
urzadzenie odsysajace.

7.3 Przestawienie wysokosci

Zwykle najbardziej zuzywa sie tasma szlifierska znaj-
dujaca sie najblizej powierzchni stotu. Aby tasma szli-
fierska zuzywata sie rownomiernie na catej szeroko-
$ci, mozna jedna strona odchylic¢ jednostke szlifierska
w dot. W celu odchylenia nalezy poluzowac gatke po-
kretna (2.3) za wgtebienie uchwytu (2.4) ramienia od-
chylnego lezacego na stote po przeciwnej stronie
przetacznika i odpowiednio przestawi¢ ja w dot. Po
przestawieniu ramie odchylne nalezy ponownie moc-
no zamocowac. Aby podczas nachylenia powrotnego
do normalnego potozenia Sciernica walcowa lezata
doktadnie pionowo w stosunku do powierzchni stotu,
nalezy nastawi¢ odpowiednio $rube oporowa (2.5).

8 Praca za pomoca urzadzenia

8.1 Szlifowanie powierzchni

Uzyteczna powierzchnia szlifujaca przy szlifowaniu
powierzchni to czes¢ tasmy lezacej pomiedzy dwoma
oznakowaniami na gornej stronie pokrywy walca (1.6).
8.2 Szlifowanie zaokraglen

Wolny dostep do sciernicy walcowej umozliwia tutaj
szlifowanie zaokraglen. Aby mozna byto szlifowac za-
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okraglenia o roznych formach, nalezy zamontowac
$ciernice o réznych przekrojach (1.5).

8.3 Odsysanie

W celu zapewnienia bezpytowej pracy przy szlifierce
taSmowej maszyna odsysa w dwoch miejscach. Urza-
dzenie odsysajace (2.1) nalezy podprowadzi¢ blisko
obszaru pracy na odlegtos¢ ca. 2 mm od tasmy i zamo-
cowac je do ptyty stotu. Dolny krociec odsysajacy jest
przeznaczony do podtaczenia urzadzenia odsysajace-
go. Gorny krociec odsysajacy nalezy podtaczyc za po-
moca krotkiego kawatka weza do krdéca odsysajacego
pokrywy walca napedowego (2.6). Przy obrébce drew-
na lub uzyciu materiatow, podczas obroki ktorych po-
wstaja szkodliwe dla zdrowia pyty, narzedzie reczne z
napedem elektrycznym nalezy podtaczy¢ do odpo-
wiedniego urzadzenia odsysajacego.
Uwaga! Podczas szlifowania metalow nie wolno od-
sysa¢ pytow ze szlifowania do pojemnika, w ktérym
znajduja sie juz zapalne pyty (niebezpieczenstwo po-
zaru).
8.4 Prowadnica
Dostarczonwa prowadnice mozna montowac w sposdb
pokazany na rysunku 4, do wszystkich czterech stron
maszyny.
Prowadnica oferuje nastepujace mozliwosci przesta-
wiania.
- Przestawianie réwnolegle do krawedzi stotu - w tym
celu nalezy odkrecic pokretto (4.7).

- Przestawianie pionowo w stosunku do krawedzi
stotu - w tym celu nalezy odkreci¢ pokretto (4.6).

- Przestawienie liniatu prowadnicy (4.1) w kierunku
wzdtuznym - w tym celu nalezy odkreci¢ pokretto
(4.4). Liniat prowadnicy mozna zaciska¢ w uchwycie
w pozycji obnizonej [ilustracja 5) przy obrabianiu
cienkich elementéw lub podwyzszonej (ilustracja
4) przy obrabianiu grubych elementdw.

- Zmiana kwata za pomoca skali (4.5) - w tym celu na-
lezy odkrecic¢ pokretto (4.3) i unie$¢ trzpien ustala-
jacy (4.2). Przekrecany trzpien ustalajacy
zatrzaskuje sie w najczesciej uzywanych ustawie-
niach katowych. (Uwaga: poprzez przekrecenie trz-
pienia mocujacego mozna pominac raster)

Przed rozpoczeciem pracy nalezy upewnic sie,
ze wszystkie pokretta prowadnicy sa dokreco-
ne. Prowadnice wolno stosowac wytacznie w
state] pozycji a nie do przesuwania elementu
obrabianego.



9 Konserwacja i utrzymanie w czysto-
sci

INON

Niebezpieczenstwo zranienia, porazenie pradem

» Przed przystapieniem do wykonywania wszyst-
kich prac zwiazanych z konserwacja i czyszcze-
niem urzadzenia nalezy zawsze wyciagac
wtyczke z gniazda zasilajacego!

» Wszelkie prace konserwacyjne i naprawcze, ktd-
re wymagaja otwarcia obudowy silnika, moga
by¢ wykonywane wytacznie przez autoryzowany
warsztat serwisowy.

OSTRZEZENIE

Obstuga serwisowa i naprawy wytacznie
u producenta lub w warsztatach autory-
zowanych: prosimy wybra¢ najblizsze
miejsce sposrod adreséw zamieszczo-
nych na stronie:

www.festool.com/Service

Nalezy stosowac wytacznie oryginalne
czesci zamienne firmy Festool.Nr zamo-
wienia pod:

www.festool.com/Service

Dla zapewnienia cyrkulacji powietrza, otwory wlotowe
powietrza chtodzacego w obudowie silnika musza by¢
zawsze odstoniete i utrzymywane w czystosci.

9.1 Wymiana Sciernicy walcowej

CMS-MOD-BS 120 wyposazona jest seryjnie w Scierni-
ce o Srednicy 73,5 mm.

Przy wymianie walca nalezy zawsze wymieni¢ gorna
pokrywe walca (1.8) oraz pasujaca do $rednicy walca
wktadke z blachy umieszczona w ptycie stotu (1.4) oraz
naktadana ptytke ceramiczna (1.12). W celu wymiany
walca nalezy poluzowac érube zaciskajaca (1.10) 6-
mm kluczem szesciokatnym i zdja¢ walec.

Uwaga! Nie zdejmowac pofalowanych sprezystych
podktadek, znajdujacych sie pomiedzy grzbietem watu
a walcem. Nasadzi¢ inny walec i mocno przytwierdzic
Srubami. Natozy¢ tasme szlifierska i poprzez poluzo-
wanie zaczepu dzwigienki napia¢ tasme. Nastepnie
zamontowac pasujaca do $rednicy walca wktadke z
blachy w ten sposob, aby wewnetrzny kontur wktadki
zachowat odstep od tasmy wynoszacy 2-3 mm. Na
koncu wymieni¢ gorna pokrywe Sciernicy walcowej i
tylna pokrywe tasmy, zachowujac odstep od tasmy wy-
noszacy 3-4 mm.

9.2 Wymiana podktadki szlifierskiej

Podczas szlifowania w obszarze pracy tasma szlifier-
ska przyciskana po jej tylnej stronie do podktadki szli-
fierskiej (6.1). Przy tym podktadka zuzywa sie. Ma ona

CMS-MOD-BS 120

za zadanie ochrone przebiegajacej blachy przed zuzy-
ciem sie. Silnie zuzyta podktadka szlifierska uszkadza
tasme szlifierska i nie chroni juz blachy. Z tego powodu
podktadka szlifierska powinna by¢ od czasu do czasu
wymieniana na nowa. W tym celu stara podktadka po-
winna by¢ wyjeta z zamocowania i naklejona nowa.

9.3 Wymiana ogranicznika biegu tasmy

Mimo staran o prawidtowe ustawienie przebiegu tasmy,
po pewnym czasie pracy nie mozna wykluczy¢ przesu-
niecia sie przebiegu tasmy w kierunku dolnym lub gor-
nym. Aby tasma nie uszkadzata zadnych elementdw, na
ptycie mocujacej, jako ogranicznik dobiegu w dot za-
montowana jest ptytka ceramiczna (6.2). Jezeli zuzyje
sie ona, musi zosta¢ wymieniona na nowa.

10 Srodowisko

Nie wolno wyrzucac narzedzi elektrycznych wraz z od-
padami domowymi! Urzadzenia, wyposazenie i opako-
wania nalezy przekazac zgodnie z przepisami o ochro-
nie srodowiska do odzysku surowcéw wtérnych. Nale-
zy przy tym przestrzega¢ obowiazujacych przepisow
panstwowych.

Tylko UE: Zgodnie z europejska Wytyczna 2002/96/EG
zuzyte narzedzia elektryczne trzeba gromadzi¢ osob-
no i odprowadza¢ do odzysku surowcéw wtdrnych
zgodnie z przepisami o ochronie srodowiska.

Informacje dotyczace rozporzadzenia REACH:

www.festool.com/reach

11 Oswiadczenie o zgodnosci z norma-
mi UE

Modut szlifierki Nr seryjny

tasmowej

CMS-BS 120 493820

Niniejszym oswiadczamy na wtasna odpowiedzial-
nos¢, ze produkt ten spetnia wszystkie obowiazujace
wymogi nastepujacych dyrektyw, norm lub dokumen-
tow normatywnych.

2006/42/EG, 2004/108/EG, 2011/65/UE, EN 60745-
T, EN, EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-3-2, EN
61000-3-3.

Festool Group GmbH & Co. KG
Wertstr. 20, D-73240 Wendlingen
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