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INSTRUCTIONS POUR L’EMPLOI 
 
1- Nous vous conseillons de lire attentivement les informations indiquées ci dessous pour pouvoir 
exécuter l'installation , l'emploi et l'entretien de cette machine d'une façon sûre et correcte. 
Referez vous toujours à ce manuel en cas de rapport avec le service d'assistance et conservez-le 
avec soin pendant toute la vie  de la machine. 
La référence de la machine est indiquée sur la couverture. 
Certaines images/descriptions peuvent ne pas être mises à jour aux meilleurs caractéristiques de 
la machine, cela est dû à l’innovation continue du produit. 
Votre collaboration nous aidera à intervenir opportunément. 
  
Dans la déclaration de conformité en annexe les Directives de référence et les normes appliquées 
sont mentionnées. Ce document doit etre conservé avec soin pour toute la vie de la machine. 
Dans la page suivante a été reproduit le fac-simile de ce document. 
 
Ci dessous est indiquée la récapitulation des indications pour le marquage de la machine, dont la 
plaque d'identification fixée sur le coin avant droit. 
 

 
 
1.1 – APPENDICE POUR E.M.C. 
L’installation de cette machine à scier est conforme aux critères de protection établis par les 
directives 89/336/CEE, 92/31/CEE, 93/68/CEE en matière de Compatibilité Electromagnétique 
(EMC). 
En particulier elle est conforme aux prescriptions techniques des normes EN 55011, EN 50082-2 
et elle est prévue pour être utilisée dans des édifices industriels et pas dans ceux résidentiels. 
 
Son raccordement à un réseau public d’alimentation (plutôt qu’à un réseau de puissance) 
POURRAIT créer / avoir des troubles ou des interférences pendant le fonctionnement. Nous 
suggérons particulièrement d’éviter les proximités des: 
- câbles de signalisation, de contrôle et téléphoniques; 
- émetteurs et récepteurs pour radio et télévision; 
- ordinateurs ou instruments de contrôle et de mesure; 
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|-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------| 

DECLARATION  DE  CONFORMITE CE' 
|-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------| 

conforme aux prescriptions de la loi qui transpose les Directives Européennes 
89/392/CEE,  Annexe  II A 

 
LE FABRICANT :  IMET S.p.A      Località Tre Fontane 

24034 - CISANO BERGAMASCO - ITALIE 
 

CERTIFIE QUE 
 

la machine décrite ci-dessous,  fournie par nous , a été projeté et fabriqué  de sorte  qu'elle 
réponde aux normes esentielles de sécurité et  santé  dictées par la  Directive Européenne de 

Sécurité des Machines. 
Nous vous rappellons  que cette declaration perd sa  validité  dans le cas où on modifique la 

machine sans  notre approbation . 
 

SCIE à RUBAN POUR LES METAUX 
 
Code / Modéle / Type 
 
Année de fabrication 
 
Numéro de Serie 
 
 

Normes de référence: Norme des Machines ( 89/392/CEE ) dans les versions 
91/368/CEE, 93/44/CEE, 93/68/CEE. 

Norme de Basse Tension ( 73/23/CEE ). 
Norme de Compatibilié électromagnétique (89/336/CEE) 

dans les versions  92/31/CEE, 93/68/CEE. 
 

Normes appliquées     : EN 292-1 and EN 292-2; EN 60204-1, EN 414, EN 418. 
EN 55011, EN 50082-2 

 
Date :    01.10.2005 
 
Identification du  signataire                                             L'Administrateur 
             Angelo Meroni  
 
--------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------- 
Archives:  Machine no……….. Bulletin de livraison  no……………..  du…………… 
--------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------- 

 

 BS230/60FRA  ED.05 rev.00 3

 

 
 
        VOIR LA DECLARATION ORIGINELLE EN ITALIEN 



INSTRUCTIONS POUR L’EMPLOI 

3 - BRUIT AERIEN DE LA MACHINE  
La valeur du bruit relevée sur le lieu du travail dans les conditions indiquées ci-dessous est 
donnée par le fonctionnement de plusieurs organes en fonction - selon le cycle spécifié - ajoutée 
à celle de l’outil en contact avec la pièce - seulement pendant la coupe -. Pour tenir compte des 
différentes conditions d’emploi, plusieurs relevés sont effectués en moments différents. 
 
L’instrument est placé à 1 m environ de la machine, à 1,60 m environ du sol. 
Le résultat de chaque relevé est exprimé en dBA et représente la moyenne de 3 relevés 
effectués en correspondance du: côté gauche / front / côté droit. 
 
Pour toutes les machines les conditions d’emploi sont: 
A vide (à une vitesse maximum de rotation à lame montée)    dBA 63 
Pendant la coupe (effectuée sur matériel plein en acier):    dBA 75 

Incertitude de mesure = + - 2 dB 
 
Pour la production en série, les relevés sont effectués sur une machine identique à celle-ci, en 
conformité à ce qui est établi par les Directives Européennes 89/392 et 86/188 CEE. 
 
L’emploi de la machine dans de mauvaises conditions ou l’emploi d’outils non approprié 
provoquent des altérations sensibles, même de ces valeurs, en compromettant ainsi la santé du 
personnel et la réussite de l’usinage. Le bruit émis dépend particulièrement du matériel à couper, 
de ses dimensions et du système de blocage. 
Ces valeurs peuvent être dépassées, il est opportun donc que l’opérateur utilise des moyens 
personnel de protection (cache-oreilles anti-bruit, bouchons protecteurs, etc.) en cas d’exposition 
à des niveaux sonores élevés. 
 
 

13.1 – QUALITES ESSENTIELLES ADDITIONNELLES DE SECURITE 
ET DE LA SANTE-pour les modèles manuels- 

 
Ce type de machine, conduite manuellement par l’opérateur pendant toutes les phases du travail, 
doit répondre à certaines qualités requises ultérieures de sécurité et de santé, comme il est 
spécifié par l’article 2.2 de l’annexe I de la Directive Européenne 89/392 et succ.. 
La valeur des vibrations émises par la machine conduite manuellement pendant l’utilisation de 
cette dernière doit, particulièrement, être mise en évidence dans le mode d’emploi. 
 
Ces machines n’émettent pas des vibrations de niveau supérieur à la valeur de 2,5m/s². 
La procédé de mesure utilisé est conforme aux normes générales applicables à ce genre de 
machine. 
 
Il faut savoir que l’utilisation de la machine dans de mauvaises conditions ou l’emploi 
d’outils non appropriés provoque des altérations sensibles, même de cette valeur-ci, en 
compromettant ainsi la santé du personnel et la réussite de l’usinage. 
Les vibrations émises pendant la coupe peuvent résulter par la suite amplifiées par le 
matériel, de ses dimensions et de son positionnement / blocage dans l’étau. 
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INSTRUCTIONS POUR L’EMPLOI 
 
4 - NORMES DE GARANTIE  
IM.E.T. SpA propose une large quantité de scies et accessoires professionels, destinées à qui les utilise / achéte 

dans le cadre d’une activité commerciale ou professionnelle. 
16.1 – La maison constructrice garantit que cette machine à été soumise à des contrôles rigoureux et qu’elle est sans 
défauts en ce qui concerne les matériaux utilisés et ceux d’usinage, pour une période de 12 mois à partir de la date 
de livraison à l’utilisateur. 
Le Decret de Lois n° 24 du 02/02/2002. in viguer à partir du 23/03/2002 (qui donne éxécution à la Directive 
Européenne 1999/44/CE) indique limites différents seulement pour les produits de consommation à usage  privé.  
 
Au cas où des défauts de ce genre seraient signalés à la maison constructrice pendant la période de garantie, cette 
dernière changera les composants défectueux. 
 
En cas de réparation pendant la période de garantie, l’expedition sera acceptée uniquement en PORT PAYE 
avec restitution au client en PORT DU. 
 
Si la maison constructrice ne sera pas en degré de changer le composant dans une période de temps acceptable, 
d’opportuns accords seront convenus pour satisfaire l’utilisateur. 
 
La garantie citée plus haut n’est pas applicable en cas de dommages accidentaux, dommages provoqués par 
un emploi incorrect de la machine, par un genre d’entretien incorrect, par de modifications apportées ou par 
l’emploi dans des environnements non conformes aux indications fournies concernant l’environnement. 
 
16.2 – La maison constructrice n’offre pas d’ultérieures garanties, écrites ou verbales, explicites ou implicites 

concernant ses produits et n’offre pas de garanties implicites relatives à la commercialité ou à la justesse en ce  
qui concerne les emplois particuliers non prévus pendant l’accord. 

 
Les limitations et les exclusions indiquées plus haut peuvent ne pas être appliquées dans les Pays qui ne permettent 
pas de limites à la période implicite de la Garantie d’un produit. Toutefois, toute garantie est limitée par une durée de 
validité de 12 mois à partir de la date du document de livraison. 
 
16.3 – Le numéro d’immatriculation fixé sur la machine est un point de repère indispensable pour la Garantie, pour le 

service après-vente et pour l’identification du produit même; il permet en outre d’en établir la date de 
construction. 

 
N’importe quelle altération au produit, et en particulier aux DISPOSITIFS DE SECURITE, décharge le constructeur de 
toute responsabilité. 
 
Les parties qui, par nature, sont sujettes à une usure rapide et continue sont exclues de la garantie (ex. 
courroies de transmission, joints, huiles, lames, etc.) 
 
Pour l’appareillage électrique, électronique, hydraulique et / ou d’autres équipements ayant leur individualité, et dont 
le constructeur primaire est identifiable, la maison constructrice donne à l’utilisateur la même garantie qu’elle a reçu 
des constructeurs primaires des parties susdites.  
 
16.4 – Les composants changés au cours d’un service prêté par la maison constructrice sont couverts par une 
garantie de 6 mois à partir de la date d’installation, reportée sur  l’imprimé d’Intervention Technique relâché en copie 
au demandeur de ce service. 
 
 
 
Date d’achat……………………..  …………………. 
 
Date d’installation…………………  …………………. 
 
Revendeur…………………………..  …………………. 
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INSTRUCTIONS POUR L’EMPLOI 
 

6 – SPECIFICATION  TECHNIQUES 
Scie à ruban manuelle pour couper de 0° à 60° gauche profils et pleins métalliques  
( acier, inox, laiton, aluminium, cuivre). Elle est conforme aux Normes de Sécurité de la 
CEE et aux Normes de Compatibilité Electro-magnétique (EMC). Archet en acier avec 
section tubulaire, tension du ruban 1500 Kg/cm². Roulements coniques réglables placés 
sur le pivot. Poulies de 280mm. de diamètre, réducteur avec lubrification permanente 
«long- life». Parties en métal dur dans les guideruban 
MODÈLE STANDARD EQUIPPÉ AVEC: 
-installation électrique selon les normes EN60204-1,EN55011,EN50082-2, commande à 
basse tension (24V) avec bouton-poiussoir de mise en marche dans la poignée, fin de 
course sur le carter et sur le tendeur du ruban, socle démontable, étau frontal fixe avec 
glissement et serrage rapide, positionnement à 0°, 45° et 60° gauche,-base avec réservoir 
et électropompe pour la lubro-réfrigération, ruban bi-métal, outils d’usage et instructions 
d’emploi, entretien et pièces de rechange 
Versions en vente: 
 manuelle,    avec moteur mono –1 vitesse ou triphase 2 vitesses 
 GH,   le meme du model manuelle, en plus le »SYSTEME AUTOCUT » qui utilise le poids 
de l’arc pour effectuer  de maniere autonome une cycle de coupe avec descente reglable. 
Levage manuel de l’arc jusqu’a la position de debut de coupe. 
 
 
 

 
Les caractéristiques techniques reportées dans ces tableaux servent à une évaluation générale 
de la machine et de ses possibilités. 
Toutes les données reportées dans ce manuel se rapportent à la Version Standard, sauf 
indication diverse, elle est propre à fonctionner à 400 V / 50 Hz triphasée, (ou bien 230 V   
50 Hz s’il s’agit d’une machine uniphasée).  
 

    = capacités de coupe ( maximum dimensions possibles) 
 

 = dimensions de la lame   = masse  =ouverture de l’étau 
 

  les motorisations possibles avec les relatives vitesses de l’outil (à 50 Hz); 
 
 

  
 

   
 

    

    mm.    Kw Mt/min  mm.   Kg.   mm. mm. mm. 

2530+-10 
X19(20)X0,9 

0,75-1,1 
3 ~ 

30-60 240 190   220 
 

200 240x120 

2530+-10 
X19(20)X0,9 

0.75 
1 ~ 

60 240 190   130 120 150x80 
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 7 – INSTALLATION - 
La machine peut fonctionner selon les paramètres prévus par le constructeur si elle est installée 
corrèctement et si les conditions minimums sont respectées, comme: 
- emploi uniquement à couvert et avec une température allant de + 5 à + 40 degrés C. 
- lieu de travail avec une humidité relative non supérieure à 95% 
- energie électrique avec un voltage compris entre + ou - 10% de la valeur nominale et une 

fréquence entre + ou – 2% de la valeur nominale. 
- fond de l’édifice ayant de bonnes caractéristiques de portée et de planage. 
 
Encombrements au sol, distances à respecter et localisation des entrées des sources d’énergie 
sont indiqués dans le dessin ci-dessous. 
Le plan de travail doit être mis à niveau: en utilisant des vis + des écrous introduits dans les trous 
des pieds, il sera en outre possible de fixer la machine au sol quand il le faudra (ex. présence 
d’accessoires reliés). 
 
Les schémas électriques ci-joints mentionnent des données nécessaires afin d’effectuer 
les liaisons qui doivent être prévues pour une puissance requise de 3 KW. 
Il est nécessaire d’installer à l’extrémite des câbles d’alimentation un dispositif de 
sectionnement muni de protection contre les surintensités (ex. des fusibles) surtout si le 
TRANSFORMATEUR DE TENSION externe est fourni. 
 
PROTECTION  DIFFERENTIELLE pour les modèles équipés d'un variateur électronique de 
vitesse (ESC) 
Pour insérer la protection différentielle sur la ligne d'alimentation, il faut utiliser des 
disjoncteurs avec un seuil d'intervention sur la dispersion de courant qui ne soit pas 
inférieur à 300 mA (on conseille une intensité d'au moins  0.3 A), éventuellement avec la 
possibilité de réglage du temps (de 0 au 1.5 sec). 
 
 Cette machine est conçue pour être utilisée dans un environnement industriel. 
Son raccordement à un réseau public d’alimentation (plutôt qu’à un réseau de puissance) 
POURRAIT créer / avoir des troubles ou des interférences pendant le fonctionnement. Nous 
suggérons particulièrement d’éviter les proximités des: 
- câbles de signalisation, de contrôle et téléphoniques; 
- émetteurs et récepteurs pour radio et télévision; 
- ordinateurs ou instruments de contrôle et de mesure; 
- appareils de sécurité ou de protection. 
 
 

 8 - MOUVEMENT ET TRANSPORT  
Après l'ouverture de l'emballage , enlever les blocages -1 et 2/RI0375- en correspondance de la 
base et de la colonne, puis mouver la colonne dans la position definitive d’use. Enlever les 
blocages entre base et emballage.  
La colonne de soutien est fournie démontée et doit être fixée avec la machine parmi des vis –3 et 
4/RI0375-. La partie posterieure est celle forée. 
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INSTRUCTIONS POUR L’EMPLOI 
En utilisant 2 courroies par le soulevement mises au dessous des cotés anterieure et posterieure 
de la base, soulever la machine, la mettre sur la colonne et la fixer. 
La masse est indiquée sur l’EMBALLAGE et est indiquée dans les données techniques du 
manuel. 
 
Il faut s'assurer que les outils de levage sont appropriés au poids et que la manoeuvre soit 
exécutée correctement sans déséquilibrer la machine. 
Dans le cas de déplacements suivantes, fixer toujour l’archet à la base. 
 

 
 
9 - MONTAGE ACCESSOIRES 
Les informations pour l'installation sont fournies avec l'accessoire même .Ci-après la description 
du fonctionnement est indiquée : 
 
ESC = Variateur Electronique de Vitessel  
L’inverter électronique permet de varier le nombre de tours du moteur de la lame d’une façon 
continue, optimisant ainsi les prestations au matériel spécifique. 
Avec le moteur en rotation, augmenter ou diminuer la vitesse, en tournant simplement le bouton 
sur la boite de commande; il est possible de lire sur l’écran d’affichage la valeur de la vitesse 
instantanée. 
Un voyant de blocage sur le boitier de commande signale le dépassement du max. courant 
debitée – comme consequence le moteur s’arretera – à cause du trop effort de coupe et/ou 
vitesse de rotation trop baisse – pour le debloquer : couper courant à la machine, attendre 1 
minute et re-faire partir la machine. 
 
BUTEE de LONGUEUR – en dotation- fixéè sur la cote droite de l’etau est utile pour exècuter 
plusieurs coupes de la meme longueur. 
 
RTS230/60C1 =Piano a rulli di sostegno –  può essere fissato sia a sinistra che a destra della 
macchina per migliorare l’appoggio della barra in lavorazione; lungo 1 metro con tre rulli di 
larghezza utile 280 mm. Per livellare l’altezza dei rulli: appoggiare una barra rettilinea sul piano 
della morsa e bloccarla con forza, poi agire sulle viti di collegamento e sul piedistallo per ottenere 
la planarità più soddisfacente .    
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10 - CHOIX DE LA LAME   
Ce paragraphe définit les relations entre le type de ruban à employer pour la coupe et le matériau à couper. Pour obtenir le 
meilleur rendement de cette machine, il est utile comprendre les applications correctes - et les limites des outils employés. 
Le ruban à employer doit avoir les dimensions suivantes (en mm) 
longueur max    2540 longueur min    2520 hauteur totale  20  épaisseur  = 0,90 
Le matériel de construction du ruban est important . En général on emploie le type BIMETALLIQUE dans les différentes qualités 
de résistance. Les standards reconnus sont nommés M2  , M48 , M42 , M51. 
La dureté des dents augmente -et aussi la fragilité - en passant de M2 à M51. 
Pour une coupe correcte il faut tenir compte du PAS  (T) ou NOMBRE DE DENTS PAR POUCE  (z) . En général la lame doit 
avoir la denture: 
- prononcée (DENTS PETITES) pour la coupe de matériaux avec parois minces , tubulaires et profilés. 
- faible ( DENTS GRAND) pour matériaux pleins ou pièces qui engendrent un long trait de lame (ex.la partie centrale d'un 
profilé en U) ou bien pour des matériaux plus souples comme aluminium , cuivre ,bronzes tendres. 
L'application de ce principe permet d'éviter la plupart des problèmes et d'obtenir des bonnes pénétrations ,avec la garantie de 
l'espace nécessaire à la formation du copeau. 
Si plusieurs pièces sont coupées ensemble elles doivent être considérées comme une seule pièce de dimension globale. 
Le tableau ci- qui peut en tout cas être modifié par l'utilisateur sur la base d'expériences spécifiques.joint fournit les 
indications pour une choix correct  
Bien qu'il existe des dentures à pas constant ,la plupart des scies à ruban permet l'emploi de lames avec dentures à pas variables 
(groupes de dents avec pas différents entre eux qui réduisent vibrations et bruit en améliorant la finition et la capacité de coupe). 
C'est pourquoi , seules les données concernant ce type de denture sont indiquées –  
 
DENTATURA SUGGERITA SOLIDI 

Diametro 
Esterno 
   (mm) 

GROSSI 
PROFILI 
Spessore 
Parete (mm) 

PROFILI 
Spessore 
Parete (mm) 

FASCIO 
Lunghezza 
 da Tagliare 
  (mm) 

REF. 

PASSO VARIABILE  PASSO COSTANTE      

 14 M42 - - 1,5  max -  

10/14 M42 10 M42 - - 1 a 2 -  

8/12 M42 8 M42 
 

20 max - 2 a 4 -  

6/10 M42 6 M42 40 max - 4 a 8 -  

5/8 or 5/7 M42 5 M42 
 

30 a 80 6 a 12 - 50 a 100  

4/6 M42 4 M42 50 a 100 10 a 20 - 70 a 120  

3 / 4 M42 o M51 3 M42 o M51 80 al MAX. 15 al MAX. - 100 a 200  

       

 
GRUPPO 

MATERIALI 
 

Esempio di 
denominazione DIN 

Numero DIN  Velocità 
Massima Lama 

m/min 

Velocità 
Minima Lama 

m/min 

Velocità 
MOTORE 

(1o2) 

Forza di 
Taglio 

EMULS
. 

1)ACCIAIO- FERRO 
 

St37 St42 10037-10042 60 40 1. BASSA 10%. 

 St50 St60 10050-10060 50 35 1 BASSA 10% 
 

ACCIAIO + DURO C10 C15 10301 10401 45 35 1 BASSA 15% 

 
 

16MnCr5 20CrMo5 17131 
17264 

40 30 1 BAS/Med 10% 

ACCIAIO 
AUTOMATICO 

9S20 10SPb28 10711 70 50 1  2 BASSA 15% 

ACCIAIO PER 
CUSCINETTI 

100Cr6 13505 50 25 1 Med/ALT 5% 

ACCIAIO PER 
MOLLE 

65Si7 15028 40 30 1 Med/ALT 5% 

4)GHISE GG15 GG30 -- 50 30 1 Med/BAS dry 

5)NON FERROSI 
 ALLUMINIO 

AL99.5 GalSi15Mg -- 300 50 2 Med/BAS 2% 

BRONZO 
RAME 

CuSn6 CuSn6Zn 
G-Cu  Ke Cu 

-- 120 
200 

40 
50 

2  1 
2 

Med/ALT 
BASSA 

2% 
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11 - EMPLOI PREVU ET CONTRE-INDICATION  - MODELES  MANUELS - 
Cette machine est fabriquée de façon qu'elle ne puisse présenter aucun danger aux  personnes  exposées 
,  à condition que l'emploi soit correct. Aucune protection ou signalisation ne sera jamais suffisante si 
l'opérateur n'observe pas certaines précautions , si la machine n'est pas entretenue au mieux  et si les 
recommandations ci-après indiquées ne sont pas observées. 
 
Souvenez vous que la machine a été prévue pour la coupe de métaux par un outil tranchant ,et que vous 
êtes responsable qu' elle soit toujours dans les meilleures conditions  et qu'elle soit employée d'une façon 
CORRECTE et SURE 
Vous devez 
1  Etre sûr que la machine soit bien installée et connectée correctement aux sources d'énergie. 
2  Apprendre  les conditions d'utilisation correcte et les recommandations avant de commencer le 
travail. 
3  Eviter de vous exposer ou de faire exposer d'autres personnes à  des risques inutiles c'est à dire 
 employer lunettes et gants pendant le nettoyage et le déplacement du matériel. 
4  Insister afin que tous les moyens personnels de protection soient employés lorsque prévus. 
5  Ne pas enlever , modifier ou diminuer les DISPOSITIFS de SECURITE montés par le constructeur. 
 Vérifier en outre qu'ils ne soient pas déplacés ou privés d'efficacité 
6  Effectuer un entretien régulier et contrôler souvent l'efficacité globale de la machine. 
7  Ne pas monter d'outils avec des caractéristiques différentes des minimums indiqués. 
8  Ne pas couper des  matériaux de dimensions supérieures à celles indiquées. 
9  Eloigner de la zone de travail les outils et  autre objets non nécessaires 
10  Ne pas commencer le travail si les protections ne sont pas en place 
11  Porter des vêtements qui ne donnent pas de problèmes : EVITEZ  des manches larges, colliers , 
 chaînes , cravates , gants surdimensionnés et toutes choses qui puissent s'accrocher dans la 
 machine. Lier les cheveux longs. 
12  Retirer toujours la fiche de la prise de courant pour exécuter des opérations d'entretien ou de 
réglage  (ou de toute façon sectionner l'alimentation électrique) 
13  Eviter d'approcher les mains ou autres parties du corps vers la zone de coupe pendant la rotation 
de  l'outil 
14  Vérifier que la pièce soit bloquée efficacement dans l'étau pendant la coupe. Ne jamais tenir la 
pièce  avec les mains 
15  Vous assurer qu'il ne peut y avoir de chute de matériau une fois la coupe réalisée 
16  Si vous coupez des pièces très courtes , faites attention qu'à la fin de la coupe , ils ne soient pas 
 entraînés et/ou  ne s'encastrent  pas dans la lame. 
17  Si la lame s'encastre pendant la coupe arrêter le fonctionnement de la machine . Remettre ensuite 
la  machine en position de repos. Si ce n'est pas possible ouvrir l'étau et enlever la pièce .Vérifier que 
la lame ou les dents ne soient pas cassées, et dans ce cas, remplacer la lame. 
18  Maintenir constante la pression sur le levier de commande pendant la coupe 
19  Eviter de bouger la machine pendant la coupe ou de la rendre instable. 
20  Travailler dans un local rangé et sans danger avec lumière et espace appropriés 
 
TRAVAILLEZ TOUJOURS AVEC ATTENTION, BON SENS ET EVITEZ DE VOUS EXPOSER A DES 
RISQUES INUTILES  
USAGE PREVU ET CONTRE-INDICATIONS  
Cette machine est construicte dans la facon qui ne provoque aucun danger aux personnes 
exposées, pourvu que l’usage soit correct. 
Aucune protection ou signalation sera jamais suffisante si la persone ne suivrira quelques 
precautions, si la machine ne sera pas tenue au mieux de ses conditions et si les 
recommandations indiquées ci-dessous ne seront pas suivie.  
Sur quelques parties de la machines il y a des pictogrammes qui indiquent des avertissements de 
sécurité qui doivent etre respecté par toutes les personnes qui utilisent la machine. 
Leur significatation (facilement compréhensible) est indiqué dans le tableau ci-dessous : 
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INSTRUCTIONS POUR L’EMPLOI 
 
12 - DESCRIPTION MACHINE, NORMES APPLIQUEES, MODES D'EMPLOI 
Cette machine est une scie à ruban  manuelle. Elle effectue des coupes de 0° à 60° gauche de profilés et 
pleins en matériau métallique. 
 Elle ne peut pas être employée pour la coupe de bois et matériaux similaires (cf.DM  89/392 Annexe 
1  Paragraphe 2.3) 
Toutes les opérations à effectuer manuellement sont : blocage matériau, approche et coupe, retour de 
l'outil, déblocage matériau et déplacement pour nouvelle coupe. La mise en route de l'outil est commandé 
par bouton. 
Le bouton d’arrêt d’urgence en forme de champignon n’est pas prévu car ce modèle est à guidage 
manuel (voir point 1.2.4. de l’annexe I D.M. 89/392) et en outre, même s’il sera adopté, il ne réduira 
pas le temps pour obtenir l’arrêt normal, donné par le relâchement de la touche du démarrage se 
trouvant dans la poignée de la commande. 
Dans la déclaration de conformité en annexe les Directives de référence et les normes appliquées sont 
mentionnées. 
Depuis le poste de travail - devant l'étau frontal - l'opérateur peut actionner les commandes et contrôler le 
bon fonctionnement de la machine. 
Dans les paragraphes suivants, tous les renseignements nécessaires à l'emploi avec satisfaction 
et pour longtemps sont également décrits. 
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INSTRUCTIONS POUR L’EMPLOI 
 
13 - PREPARATION POUR LA MISE EN FONCTION 
Vérifier que la machine n'ait pas dommages ou défauts visibles  et contrôler l'équipement de série 
comprenant clés de manoeuvre, accessoires pour exécuter quelques régulations, manuel de 
service et entretien. 
Dans le cas où équipements supplémentaires soient fournis , il faut en  contrôler l'adaptabilité à la 
machine. 
Signaler immédiatement les éventuels dommages ou défauts au Revendeur ou à l'Atelier 
d'Assistance avant de procéder  à la mise en fonction.  Enlever la bride entre arc et base et  
remettre la dans la colonne, fixer la poigné de commande dans sa propre siège. 
Avec l'emploi de chiffons non effiloches ou papier enlever les substances protectrices appliquées 
aux surfaces pour la protection pendant le transport et le stockage et vérifier l'absence de rouille 
sur les parties métalliques. 
Dans le ca ou on emploie de jet d'air comprimé, il faut mettre des lunettes de protection. 
Placer dans proprie siege le réservoir postérieur –4/RI0380- et enlever tous objets l'intérieur qui 
puissent obstruer le passage du liquide réfrigérant. 
Les organes en mouvement (glissières, chariots, articulations, coussinets et butées, etc.)sont déjà 
lubrifiés , le réducteur contient l'exacte quantité de huile nécessaire au fonctionnement. 
Pour la version manuelle : tendre le ressort - 1/FIG.RI0380 -situées dans la partie postérieure 
de la machine pour balancer l'arc:  
Tirer-la manuellement, en enfilant dans la tête de la vis-2/RI0380 une clé à et, en facant levier, 
visser fortement la vis de fixation dans le premier trou plaque.de la  
C'est necessaire exécuter cette opération en soutenant l'archet tout en haut. 
Si cette manouvre devienne difficile, c’est possible baisser la vis de fermeture-3/RI0390- avant de 
tirer le ressort, et la re-mettre après dans son positionnement. 
Verifier le bilancement en baissant et soulevant l’archet plusieurs fois ; si necessaire mouver la vis 
dans le trou suivant si l’archet va se baisser. 
Pour la version GH les ressorts sont deja positionnees , pront pour l’usage 

 
 
 13.1 - LUBROREFRIGERATION 
Préparer le réfrigérant en mélangeant huile de coupe et eau ( le réservoir contient à peu prés 7 
litres) dans la proportion de 1/10, 1/15 ou selon les indications du fournisseur du produit. Verser le 
liquide dans le réservoir - accessible par la cote posterieur de la colonne - ou directement sur le 
plan de travail - 5 /RI0380. 
 Dans ce cas la contrôler que le liquide ne sorte pas par les deux cotes de la colonne. 
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INSTRUCTIONS POUR L’EMPLOI 
13.2 - CONNEXION ELECTRIQUE 
Vérifier que la tension et fréquence de ligne soient compatibles avec les valeurs indiqués sur la 
plaque des données techniques (posée sur la cote droite de la colonne) écartements plus du 10 
pour cent provoquent des irrégularités plus ou moins évidents dans le fonctionnement. 
 
Sur la version GH Il ne est pas  possible  le descente du l’arc jusqu’a l’alimentation est branchee 
Brancher au câble d’alimentation une fiche CEE conforme aux prises utilisées dans l’usine; 
nous recommandons de faire effectuer l’opération à un personnel qualifié (ex. un 
électricien). 
La mise à pointe faite par le constructeur permet d' obtenir une correcte rotation de tous 
moteurs  en branchant les fils dans l'ordre. L1=R , L2=S , L3=T , de toute façon vérifier 
comme suit: (carters couvre ruban bien fermés)   
a) mettre la fiche dans la prise de courant (et actionner l’interrupteur general si c’est 
present), le voyant VERT qui groupe les indications de tension de ligne, de closure du 
carter et de tension de la lame  doit s’allumer 
 

si ça ne arrive pas c'est nécessaire de tendre le ruban 
selon les indications du paragraphe suivant. 

b) tourner le sélecteur de vitesse du moteur - 
c) pousser le bouton  de la poignée de manoeuvre  -Par la version GH il est necessaire tourner le 
selecteur sur la position MANUEL 
d) vérifier que la lame glisse : la direction indiquée par la flèche imprimée sur le carter –5/RI0377- 
indique le mouvement exacte. 
( dans le cas contraire , après avoir  désactiver la machine , débrancher la fiche d'alimentation, 
intervertir le branchement de deux des fils de liaison à la ligne, sauf le câble de mise à la terre de 
couleur vert/jaune et partir de nouveau du point a) 
e) vérifier que le liquide réfrigérante soit aspire du réservoir et arrive dans la zone du coupe . 
f) arrêter le fonctionnement en laissant l’interrupteur dans la poigné 
 

 
 

14 - TENSION DU RUBAN 
La machine est fournie avec le RUBAN NON MISE EN TENSION et le démarrage du moteur 
n'est pas possible si avant on ne rétablie pas la force correcte de tension. 
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C’est opportun verifier (avec la machine éteinte) qui la lame ne soit pas sortie de sa place,donc 
faire comme suite : 
ouvrir les charnières du carter couvreruban et enlever le des supports -1/RI0376-  pour vérifier  
que la lame se trouve avec le dos contre les poulies - 3/RI0376 - et inséré à fond dans les têtes 
guide -lames pos.2/RI0376.  
Si nécessaire desserrez un peu la vis tendeur-de-lame - 4/RI0385- pour re-positionner le ruban, 
après remonter le carter et s'assurer que le fin de course -3/RI0376 soit bien pressé. 
 
N.B. la figure montrée opération exécutée sans carter couvreruban avec le but de mieux 
illustrer la zone de travail.En tous cas il n'est pas possible d'opérer de cette façon. 
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INSTRUCTIONS POUR L’EMPLOI 

 
 

Apres avoir actionné l'interrupteur dans la poignée,le voyant VERT sur le commande, éteint 
indique que la lame doit être tendue. 
Visser le vis -3/RI0385- jusqu'au moment ou le voyant VERT s'allume., et la tourner de 1/4 
de tour en plus. 
La procédure indiquée ci dessus est la même à exécuter aussi pour le changement de la lame 
conséquent à variation de pas, usure, rupture. Il sera nécessaire en ces cas un bon nettoyage de 
tous les points en contact avec le ruban.  
 
15 - .DESCRIPTION DES COMMANDES  
Les dispositifs du sectionnement de l'énergie extérieure sont la combination prise+ fiche sur le 
cable d’alimentation et/ou, l'interrupteur général à cadenasser (si il est montée) 
 

 
 

Le tableau commande de la version manuelle comprend : 
-Voyant VERT multi-founction: signalisation ruban non en tension, couvre lame ouvert, 
fonctionnement circuit basse tension (24 V) –1/RI0379- 
- Sélecteur de la vitesse du moteur –2/RI0379-. (pas fournie pour machine à 1 vitesse) 
et eventuellement et seulement pour machine equippée avec variateur de vitesse ESC 
 -Potentiomètre de contrôle du variateur pour la variation continue de la vitesse de la lame  
- Voyant ROUGE pour signalisation variateur faillèe. 
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INSTRUCTIONS POUR L’EMPLOI 
D' autres commandes sont placées en zones accessibles 
- ouverture/fermeture manuelle étau frontal –1/RI0385-  
- blocage/déblocage rotation plan de travail pour coupes inclinées –1/RI0378- 
- robinets du circuit de réfrigération – RI0384- 
- Déblocage/blocage tige guide lame antérieure glissante- 3/RI0379- 
- poignée avec bouton de démarrage 
- blocage/déblocage rapide manuel de l'étau frontal –2/RI0385-. 
Sur le commande de la version GH  sont montee en plus : 
- selettore modale di funzionamento con tre posizioni : 1) taglio manuale; 2) taglio a discesa 
autonoma (autocut; 3) abbassamento ad impulsi per posizionamento lama (senza taglio) 
- regolatore velocità di discesa durante il taglio. 
 

 
 
15.1 - EXECUTION DES COUPES   
N.B. La lame montée permet de couper sections différentes de matériel ,grâce à la denture 
à pas variable (dents petites alternées à dents plus grandes)mais il faut avoir à disposition 
la lame la plus appropriée à la pièce à couper pour mieux exploiter les possibilités de la 
machine. 
Donc , consultez le paragraphe CHOIX DE LA LAME  pour un emploi exact. 
Controler que la tige frontale pour le blocage rapide-2/RI0385 soit tournée à droite. 
En tenant la tige superieure tournée – 1/RI0385 – vers droite, arretrer la machoire 
 
et introduire le matériau à couper dans l'étau en laissant un jeu de 2 ou 3 mm entre pièce et 
mâchoires, nécessaire pour la fonctionnalité de la fermeture rapide et positionner le en respect à 
la ligne de coupe. 
Vérifier que la poignée –1/RI0378- empêche la rotation du plan de travail. 
Pour bloquer le pièce approcher la machoire et tourner vers gauche avec force la tige superieure 
1/RI0385, puis tourner vers gauche la tige frontale – 2/RI0385 – en verifiant que le pièce soit 
vraiment bloqué entre les machoires et qui la force de fermeture soit suffisant et ne provoque pas 
des déformations au materiel. 
 

 BS230/60FRA  ED.05 rev.00 19

 



INSTRUCTIONS POUR L’EMPLOI 

 
 

Devisser la poignée –1/RI0378- et positionner la tige antérieure  porte guide-lame  - 2/RI0378- de 
façon que pendant la descente  elle  ne touche pas la pièce ou les mâchoires . 
 

 
 

Presser l'interrupteur général ( si il est montée), eventuellement choisissez la vitesse du moteur  
sur le sélecteur –2/RI0379- ou parmi du potentiometre et pousser le bouton sur la poignée, régler 
l'afflux du réfrigérant sur la lame et commencer la descente pour la coupe en tenant une vitesse 
de descente constante. 
Sulla versione GH l’arco si può abbassare manualmente solo se il selettore è ruotato sulla 

posizione MANUALE , mentre si abbassa da solo se il selettore è sulla posizione centrale 

indicata con “autocut”  
durante la discesa adeguare la velocità di penetrazione nel materiale usando l’apposito regolatore 
 
15.2 - ARRET D'URGENCE 
Il est possible d'arrêter le cycle de travail toujours: 
-en laissant le bouton sur la poignée l'arrêt des dispositifs électriques est soudain. 
-au moyen de l'interrupteur général (si il est montée) ou de la combination prise+fiche on 
débranche la machine 
-en ouvrant la protection de la lame on actionne un fin -2/RI0376- qui interrompe le circuit de 
commande et provoque l'arrêt des mouvements 
Le bouton d’arrêt d’urgence en forme de champignon n’est pas prévu car ce modèle est à 
guidage manuel (voir point 1.2.4. de l’annexe I D.M. 89/392) et en outre, même s’il sera adopté, il 
ne réduira pas le temps pour obtenir l’arrêt normal, donné par le relâchement de la touche du 
démarrage se trouvant dans la poignée de la commande. 
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INSTRUCTIONS POUR L’EMPLOI 
 
 
 15.3 - ESC ELECTRONIC SPEED CONTROL ( si installé) 
Le convertiteur électronique permet de varier d'une façon continue le numéro de tours du moteur 
lame qui permettent d'optimiser l'emploi de la lame, selon les prestations demandées par le 
matériel spécifique. 
Le voyant ROUGE signale le temporaire blocage du dispositif , arrivé à cause d'un effort excessif 
de coupe , démarrage à vitesse trop élevée etc . Arreter le fonctionnement par l’interrupteur 
sectionateur, attendre 1 min environ  avant de reprendre le fonctionnement. 
 
15.4 - ROTATION TETE POUR COUPES OBLIQUES  
Pour exécuter ces coupe il faut débloquer le levier –1/RI0378- tourner manuellement l'arc jusqu'à 
lire sur l'échelle graduée –3/RI0378- l'angle désiré et bloquer encore le levier. 
Les arrêts prédéterminés –2/RI0378- facilitent le positionnement sur les angles de 0, 45 et 60 °  
 

.  
 

Pour  passer d' un angle à l'autre vérifier que les parties à tourner ne touche pas contre les 
mâchoires ou la pièce à bloquer dans l'étau. 
Le plan d’appui droit – 4/RI0378 – doit etre remplacé quand il semble trop incise et n’offre 
plus suffisant appui au materiel à couper. 
Sur cette modèle l'archet peut tourner jusqu'à 60 ° gauche seulement après que : 
a) le blocage d'arrêt prédéterminé à 45 ° gauche soit bougé –fig. RI0382 et RI0383- 
 

.      
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b) le patin guide lame postérieur soit déplacé dans la position la plus arriére (en dévissant le vis –
2/RI0381-et positionnant le en arrière de 40 mm) 



INSTRUCTIONS POUR L’EMPLOI 

 
 

On RECOMMANDE de rétablir la position du patin à la fin de l'emploi à 60° pour éviter des 
contraintes inutiles de la lame. 
 
15.5 - PROTECTION SURCHARGES  
Le moteur est protégé contre les échauffements excessifs au moyen de thermoprotecteurs bi-
métalliques qui interrompent le circuit de commande . 
La reprise du fonctionnement est possible après la descente de la température sous le niveau 
établi. 
En même temps cherchez et éliminez les causes qui ont provoqué échauffement, ex lame 
bloquée dans la pièce ,vitesse de coupe non appropriée, manque d'huile dans le réducteur, 
moteur en court-circuit, etc 
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INSTRUCTIONS POUR L’EMPLOI 
 
16 - REGLAGES  (A effectuer avec machine débranchée) 
Positionnement de la tige d’approchement de l’étau – après l’usage prolongé ou pour la 
praticité d’usage, la tige superieure peut etre tournée autour du prope axe, ainsi que on peut 
recuperer eventuels jeux ou permettre une fermeture avec moins de course d’actionnement. 
Bloquer la manette dans une position à plaisir, puis tirer-la vers l’haut jusqu’à décrocher le 
mécanisme à ressort interne, orienter-la dans la position desirée et presser-la vers le bas pour 
raccrocher le mécanisme à ressort interne. 
 

 
 
– Réglage des guides du ruban pour la variation de l’épaisseur   
A effectuer quand on dispose d’un ruban qui a une épaisseur différente de 0,90 mm ou bien si, 
suite à une utilisation prolongée, le ruban n’est plus guidé comme il faut par les plaquettes en 
alliage dur. L’essai le plus pratique est: utiliser un morceau de lame droit et après avoir obturé les 
dents, l’introduire dans les guides du ruban et le faire glisser maintes fois pour évaluer l’étendue 
du jeu. 
Agir comme suit, selon le résultat: 
Dévisser légérement les deux vis inférieures, mettre à l’interieur d’un patin le morceau de la lame 
et en serrant manuellement les deux parties, visser avec force les vis deserré en précémment. 
Vérifier que le jeu n’est pas excessif (Max 0,02 ou 0,03 mm) et vérifier que les deux vis sont 
encore bien bloquées; les serrer ultérieurement s’il le faut. 
Les parties latérales sont à fixage mécanique et peuvent être remplacées individuellement sans 
enlever les guides du ruban de la machine, en vissant complètement les deux vis – ..../RI0….- en 
retirant les deux parties latérales, il est possible de retirer la partie spéciale supérieure qui est en 
contact avec le dos de la lame. 
- Perpendicularité entre ruban et plan de travail 
Très important - avec la tension du ruban assure l'exécution de coupes droites. Avec la machine 
en position de  coupe à 0 ° et archet levé, appuyer une équerre à 90° sur le plan de travail (au 
près de mâchoires d'appui) et contre la lame ( sur un point où les dents ne limitent pas le contact, 
baisser l’archet jusqu’à la fin du coupe, en tenant bien ferme l’équerre et voir attentivement si la 
lame s’éloigne ou s’approche à l’équerre. 
Relever l’archet, arretrer l’équerre vers l’operateur dans la façon que la lame soit voisine à 
l’extremité superieure de l’équerre et baisser l’archet jusqu’à la fin de coupe avec l’équerre bien 
ferme. 
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Normalement cette éprouve permet de trouver les eventuels fautes geometriques existantes, 
mais elle sert ancore plus à établir que l’origine des coupes pas droit ne dépende pas de facteurs 
externes à la construction de la machine (ex. :lame qui n’est plus effilée, tensionnement erroné, 
fautes de denture de la lame et/ou excessif effort pendant la coupe). 



INSTRUCTIONS POUR L’EMPLOI 
 
17 - ENTRETIEN - pour l’utilizateur - 
Exécuter régulièrement les opérations décrites pour conserver au mieux  les  caractéristiques 
techniques , de production et de sûreté prévues par le constructeur. 
 
REMPLACEMENT DE LA LAME A RUBAN  
C’est une opération plus frequentement dûe au naturel consommation de l’outil monté ; c’est donc 
necessaire bien connaître chaque phase ainsi que l’operateur et/ou la personne préposé à la 
maintenance peuvent agir avec sécurité. 
 
En position de coupe à 0° archet levé énergie électrique exclue. 

 

.  
Ouvrir le carter couvre ruban  et enlever le des supports –1/RI0376- Enlever aussi le protection 
antérieure glissante –1/RI0377- dévisser encore le tendeur de ruban en dévissant le vis –
3/RI0385- et enlever la lame.  
 

 
 

Contrôlez que dans le poulies il n'y ait pas de copeaux ou saleté et en considérant la direction de 
la coupe –2/RI0377-, insérer la nouvelle lame dans les patins 2/RI0377- sans enlever la protection 
en caoutchouc – Les supports - 4/RI0377 – empêchent que la lame.Visser vis –3/RI0385- en 
vérifiant que la lame maintient le dos en contact des poulies.  
Avant de monter les protections et le carter couvre-lame, défiler la la protection en caoutchouc. 
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Apres avoir actionné l'interrupteur dans la poignée,le voyant VERT sur le commande, éteint 
indique que la lame doit être tendue. 
Visser le vis -3/RI0385- jusqu'au moment ou le voyant VERT s'allume., et la tourne de 1/4 de 
tour en plus. 
La procédure indiquée ci dessus est la même à exécuter aussi pour le changement de la lame 
conséquent à variation de pas, usure, rupture. Il sera nécessaire en ces cas un bon nettoyage de 
tous les points en contact avec le ruban. 
 
17.1. PERIODICITE 
Quotidiennement - ou plus souvent si vous êtes en train de faire un travail difficile 
• éliminez les copeaux de la machine,  
• * rétablir le niveau du liquide réfrigérant  
* vérifier les conditions de la lame et remplacer la si nécessaire 
 
Une fois par semaine - nettoyez la machine, lubrifiez tous les points d'articulation et les surfaces 
de glissement par huile ou graisse 
 
Une fois par mois - remplacer le liquide réfrigérant et nettoyer le réservoir: 
* contrôler le blocage de toutes les vis et écrous qui peuvent se désserrer pendant l'emploi: 
• vérifiez le fonctionnement des fins de course , interrupteurs et la condition des câbles, tuyaux 

et raccords  
* essayer le fonctionnement des dispositifs peu employés. 
* contrôler l'état d'usure des plaquettes en métal dur placées à l'intérieur des patins guide lame : 
régler la distance ou remplacer les si nécessaire. 
 
18 -  - RODAGE DE LA LAME 
Pour garantir un meilleur rendement de la machine et une durée plus longue de la lame, un bon 
rodage est absolument nécessaire. Pour les premiers usinages, on conseille de réduire la vitesse 
avec laquelle la lame pénètre dans la pièce jusqu’à la moitiée de la valeur normale - environ 
40/50 cm² / min. - et garder la vitesse de rotation du ruban constante. Il est possible d’augmenter 
la vitesse de pénétration jusqu’à la valeur normale seulement après avoir coupé 250/350 cm² de 
matériel. L’ensemble des conditions d’emploi appliquées peut être évalué en examinant les 
copeaux produits par le coupe; en général, on reconnait 3 variantes : 
 
COPEAUX FINS OU PULVERISÉE indiquent une faible pression d’avance et/ou une petite 
vitesse, une denture trop petite. 
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GROS COPEAUX - de couleur BLEUE/MARRON indiquent une surcharge sur la lame, 
insuffisance du réfrigérant. 



INSTRUCTIONS POUR L’EMPLOI 
 
COPEAUX EN SPIRALE, BIEN ENROULES indiquent une condition de coupe idéale. 
 
Se rapporter au paragraphe CHOIX DE LA LAME pour un emploi correct. 
 
19 - RODAGE DE LA MACHINE 
L'entretien périodique demandé par cette machine est nécessaire afin de pouvoir garantir pour 
longtemps la continuité du fonctionnement correct , et la conformité par rapport aux 
caractéristiques initiales. 
Lors des premières utilisations, il est nécessaire d'effectuer quelques opérations supplémentaires 
pour permettre à tous les composants de se mettre dans les conditions définitives d'emploi. 
 
Surveillez souvent les fonctions de la machine et évitez de la surcharger avec des efforts de 
coupe excessifs ou de bloquer la lame dans le matériau à couper. 
Lors des 80/100 premières heures de travail, contrôler  l'échauffement des parties mécaniques, 
de réducteur et de le moteur. 
introduire l'huile neuve - 1.2 litre environ jusqu'au niveau  optimal.  
N.B. La présence de particules en bronze , ou de fer  dans l'huile remplacée est normale. 
L'échauffement des parties  fait partie du fonctionnement normal et en tous cas ne 
dépasse pas le limites du régime thermique prévu par le normes EN 5637. 
 
Se référer au tableau HUILES ET LUBRIFIANTS   pour choisir le plus approprié à l'utilisation  et 
pouvoir comparer les différentes marques. 
 
 
20 - ELIMINATION DES SUBSTANCES EMPLOYEES / PRODUITES PAR LA MACHINE 
Respectez les normes en vigueur pour ce qui concerne l'élimination nécessaire de: 
 
- matériaux consommables employés par la machine 
(ex  huile pour circuits hydrauliques , huile pour réducteurs à engrenages , huiles pour installation 
de lubroréfrigération etc) 
- déchets du travail ou non utilisables (ex copeaux ferreux ou non , outils type lames à ruban , 
disques etc. ) 
- substances employées pour le nettoyage et l'entretien 
- matériaux employés seulement pendant certaines phases de vie de la machine  (ex pour 
l'emballage , le transport etc. ) 
Il faut conserver l'emballage à réutiliser pour le transport ou en cas de retour éventuek au 
revendeur ou à l'usine pour SAV  - pendant la période de validité de la garantie. 
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 21 - DETERMINATION DES DEFAUTS 
La solution à la plu part de problèmes qui peuvent se produire pendant le travail peut être 
déterminée avec la consultation de ce chapitre. La première partie concerne le 
fonctionnement de la machine et comprend une liste de défauts possibles avec les 
contrôles relatifs à exécuter. La deuxième partie est relative aux inconvénients qui peuvent 
être relevés de l'examen de la lame et/ou des pièces coupées. 
Si le problème n'est pas parmi ceux prévus ou bien, si l'intervention de personnel 
spécialisé est nécessaire , contacter le constructeur ou le revendeur, ayant toujours ce 
manuel sous la main. 
 
21.1 -  DEFAUTS DE FONCTIONNEMENT DE LA MACHINE 
Inconvénient       Vérifier 
A*Moteur électrique ne marche pas (pour lame)  3-4-5-9 
B* Controle électrique ne s'allume pas    6-7-8-9- 
C*Liquide réfrigérant manquant ou insuffisant   12-13-14-15 
D*pièce à couper bouge ou se déforme    16-17 
E*Descente irregulière (modèles avec frein hydraulique) 10-11 
 
LISTE DE PIECES A VERIFIER 
1= Fiche bien insérée dans la prise 
2=Interrupteur général non insère 
3=Moteur brûlé ou endommagé 
4=Alimentation électrique non correcte 
5=Transmission bloquée (grippage , oxydation etc )  
6=Fusible sur le primaire du transformeur 
7=Fusible sur le secondaire du transformateur 
8=Transformateur en panne ou brûlé 
9=Bornes de connexion des fils d'alimentation 
10=Niveau huile réservoir 
11=Pertes des tuyaux et/ou raccords 
12=Robinets du circuit fermés 
13= Filtres du réfrigérant sales ou à nettoyer 
14= Electropompe ne fonctionnant pas (voir 3-4-5-9-24) 
15= Réservoir vide ou sale 
16= Avance de coupe excessive 
17==Etau mal fermé ,pièce mal bloquée 
 
21.2 - DEFAUTS DU RUBAN /CAUSES /REMEDES 
En cas des dents cassés , rubans cassés ou dureté du ruban insuffisante , étendre le 
ruban 
cassé par terre et contrôler les défauts du corps et des dents ,cherchez -les sur le tableau 
suivant 
et lisez la solution au problème de la coupe. 
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1) USURE EXCESSIVE DES DENTS 
-pression poussée trop légère  , 
augmentez-la 
-réduire vitesse des volants 
-jet réfrigérant insuffisant 
-émulsion non appropriée 
-denture non juste :employer un ruban 
avec  
une denture plus prononcée 
-rodage ruban non approprié 
-les dents marchent dans la direction 
opposée à la coupe 
  -  tournez le ruban. 
 
2) Le ruban vibre 
-augmenter ou diminuer la vitesse des 
volants : 
-vibration sourde : augmenter la tension 
du ruban : 
-dents trop grosses  pour la pièce à 
couper: 
-la vibration se répercute sur la base  : 
diminuer la pression de la coupe: 
-la vibration peut être due à la haute 
fréquence :augmenter la vitesse 
de descente de l'arc. 
-matériau non parfaitement bloqué; 
-employer un pas variable ou une denture 
positive. 
 
3)Les dents se cassent 
-dents trop grosses pour la section à 
couper: 
-matériau mal bloqué: 
-réfrigérant non approprié: 
-réfrigérant insuffisant: 
-pression de coupe trop élevée : contrôler 
le copeau: 
-vitesse des volants trop basse: 
-gorges se surchargent de matériau 
coupé. 
 
4)Surface de coupe grossière  
-choisir un pas de denture plus fin: 
-augmenter la vitesse des volants: 
-diminuer la descente de la tête: 
-mieux doser le réfrigérant 
 
5) rupture du ruban anticipée 
-épaisseur de la lame trop élevée pour le 
diamètre des volants: 
-guides lame trop ouverts à haute vitesse 
; 
-augmenter ou diminuer la vitesse: 
-contrôler que les volants soient sans 
défauts: 
-denture trop grosse: 
-tension du ruban trop élevée : le ruban 
couché se lève sur les côtés: 
-poussée de l'arc trop forte  : le dos du 
ruban est brillant  et décalqué: 

-les coussinets ne sont pas alignés avec 
les volants : le ruban 
couché  se courbe  et le dos est brillant  et 
décalqué: 
-guides lame  trop serrés : le ruban 
s'enroule  
en  spirale comme un ressort : plus ils 
sont serrés ,plus il se déforme: 
-réfrigérant insuffisant. 
 
6)Coupe en forme de ventre 
-augmenter la tension du ruban: 
-approcher les guides lame de la coupe: 
-dents trop fines: 
-diminuer la pression de la coupe: 
 
7)Coupe tordue 
-approcher les guides lame de la coupe: 
-contrôler que le plan d'appui de la pièce 
soit bien aligné avec la pièce: 
-contrôler la perpendicularité du ruban : si 
elle n'est pas bonne, agir 
sur les guides lame: 
-denture trop prononcée: 
-dents cassées ou ébrêchées: augmenter 
la vitesse de coupe. 
 
8)Le ruban fait du bruit sur les guides 
lame 
-ébarber ou rectifier le dos: 
-contrôler l'alignement des volants: 
-contrôler l'usure des guides lame 
-soudure non parfaite 
 
9)Le ruban se courbe (courbure positive) 
-réduire la pression de coupe: 
-employer dents plus grosses pour 
augmenter la pénétration: 
-approcher les guides lame de la coupe 
 
10)Le ruban se courbe (courbure 
négative) 
-le dos force contre les guides lame 
supérieurs  
-contrôler la portée du ruban sur des 
volants hors et pendant la coupe 
-contrôler l'alignement des volants. 
 
11)cadence de coupe lente, copeaux fins 
-augmenter la vitesse des volants: 
-augmenter la pression de coupe: 
-employer dents plus grosses: 
-employer un réfrigérant approprié 
 
12) Ralentissement de la coupe 
-réduire la vitesse des volants: 
-augmenter distribution du réfrigérant 
 
13)le ruban se déforme comme un ressort 
-réduire la pression de coupe. 
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-pression des guides lame excessive: 
régler- la: 
-approcher les  guides lame de la coupe. 
 
14) Le copeau se soude à la dent, 
copeaux trop gros 
-diminuer la pression de coupe: 
-employer réfrigérant approprié et 
abondant: 
-contrôler l'usure de la brosse pour le 
nettoyage des copeaux à fond de gorge: 
 
15)Le ruban est marqué et rayé d'un côté 
-contrôler l'usure des guides lame: 
-les guides lame pressent trop sur le dos 
du ruban: 
-contrôler l'alignement et la 
perpendicularité des guides lame. 
 
16)Bavure ou décalquage sur le dos 

-augmenter la tension et régler les guides 
lame: 
-contrôler la pression et l'alignement des 
butées sur le dos du ruban: 
-réduire la pression de coupe: 
-employer une denture plus grosse: 
 
17)La pièce coupée est marquée (couleur 
noire) 
-le dos frotte sur la coupe. 
-les marques sont sur la gauche: le guide 
lame gauche est hors d'axe 
-les marques sont sur la droite: le guide 
lame droit  n'est pas d'équerre 
-les marques se trouvent sur toute la ligne 
de coupe :les guides lame ne sont pas 
 d'équerre ou . la pression est excessive: 
 la tension du ruban est trop basse: 
les dents sont trop prononcées et ne 
déchargent pas 

 
22 - DEMOLITION DE LA MACHINE 
Ce paragraphe fournit des indications sur les macroopérations de démontage de la 
machine pour sa mise à la ferraille. Aucune procédure particulière n’est demandée, mais il 
faut prendre des précautions afin d’éviter des dommages en cette dernière phase de la 
durée de vie de la machine. 
 
En général: vider le réservoir de l’installation de réfrigération, vider l'huile de la boîte de 
réduction, de l’installation hydraulique ou hydropneumatique. 
 
Bloquer les organes qui risquent de bouger en causant ainsi danger ou instabilité. 
 
Enlever les parties qui sont destinées à l’élimination diversifiée, ex. circuits imprimés, 
terminaux de vidéo, claviers de programmation, batteries-tampon, etc. 
 
123 - PIECES DETACHEES 
L’identification de la pièce détachée nécessaire est facilitée par les dessins ci-joints qui 
permettent, avec les schémas du fonctionnement, de connaître la machine d’une façon 
plus approfondie. 
 
17.1 – Normes pour la commande des détails 
 
Il est nécessaire de communiquer au Service Après-Vente les données suivantes: 
- numéro d’immatriculation qui se trouve sur la plaque d’identification 
- modèle, version, type 
- voltage et fréquence d’alimentation 
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23.1 – TABLEU COMPARATIF HUIL ET LUBRIFIANTS  
En utilisant le tableu suivant, c’est possible faire une comparison entre differentes 
marques de lubrifiants pour chercher le produit equivalent à celui utilisé à l’origine. 
Ce-là permettre de trouver/user le lubrifiant de la marque éventuallement déjà en use chez 
l’utilisateur. 
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18   – ENTRETIEN pour PERSONNEL QUALIFIÉ 
Pour effectuer certaines opérations d’entretien supplémentaire / démontage / mise à l’état 
initial, les procédures pour travailler dans des conditions de sécurité doivent être bien 
connues. 
 
En outre la connaissance des techniques d’intervention du personnel qualifié, permet de 
résoudre plus facilement les problèmes que l’utilisateur pourrait rencontrer durant  la durée 
de vie de la machine. 
Cela permet de rétablir au mieux les caractéristiques techniques, productives et de 
sécurité prévues par le constructeur. 
 
Pour permettre de connaître ce modèle d’une manière plus approfondie, on a inclut les 
annexes suivants: 
 
* Schéma/s électrique/s; divisé en tableaux thématiques et exécuté selon la 
réglementation en matière en vigueur, avec un index, indication des matériaux et des 
codes de référence. 
 
* Dessins des pièces détachées; divisés en tableaux selon les principaux sous-ensembles 
qui composent la machine. Eux aussi, ils reportent un code, une description et la quantité 
utilisée. 
 
L’utilisateur qui veut connaître à fond sa propre machine peut consulter ces informations et 
en faire l’emploi le plus opportun, mais il ne doit pas effectuer d’interventions pour modifier 
ou élaborer la machine, provoquant ainsi l’invalidité de la DECLARATION DE 
CONFORMITÉ. 
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