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BMBS 300x320 H-DG

Vous pouvez télécharger tous nos modes 
d’emploi sur www.vynckier.biz

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

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

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

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

VYNCKIER sa
Avenue Patrick Wagnon 7
7700 B-Mouscron

1�1  Garantie limitée

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

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

2�1  Symboles utilisés

Consignes de sécurité

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

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

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

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

2�2  Obligations du responsable

AVERTISSEMENT !
Une utilisation ou un entretien inappropriés de la machine peut mettre en danger 
les personnes, les objets et l’environnement�
Seules les personnes autorisées ont le droit de travailler à la machine!

Les personnes autorisées à utiliser et réparer la machine sont désignées et formées par le responsable 
de l’entreprise et le service de réparation.

Le responsable doit
• Former le personnel ,
• Instruire le personnel sur toutes les règles de sécurité (au moins une fois par an), concernant  

- l’installation,  
- la commande, 
- les règles techniques reconnues,

• Examiner l’état des connaissances du personnel
• Documenter les formations/instructions,
• Faire confirmer la participation aux formations/instructions par sa signature,
• Contrôler si le personnel est conscient des dangers, des règles de sécurité et s’il a pris 

connaissance du manuel d’utilisation.

co
py

rig
hte

d 
do

cu
me

nt 
- a

ll r
ig

hts
 re

se
rv

ed
 b

y 
FB

C



6

M1.01.BMBS300X320-H-DG.FR   07112016

2.3  Qualification du personnel

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

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

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

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

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

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

2�4  Protections individuelles 

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

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

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

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

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

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

2�5  Consignes de sécurité générales

• Utilisez toujours les dispositifs de sécurité, fixez-les correctement et contrôlez leur fonctionnement 
correct.

• Maintenez la machine et l’espace de travail propre. Prévoyez un éclairage suffisant.
• Fixez la pièce à usiner en utilisant l’étau de machine. Veillez à avoir une surface d’appui 

suffisante.
• La machine ne peut pas être modifiée, ni être utilisée à d’autres fins que pour celles pour lesquelles 

elle a été conçue par le fabricant.
• Ne travaillez jamais si vous souffrez d’une maladie qui affecte la capacité de concentration, si 

vous être fatigué, ou sous l’influence d’alcool, de drogue ou de médicaments.
• Tenez les enfants et les personnes non autorisées à l’écart de l’espace de travail.
• Ne tirez pas sur le câble électrique pour débrancher la machine. Protégez le câble de la chaleur, 

de l’huile et des bords tranchants.
• Faites immédiatement réparer les dysfonctionnements qui affectent la sécurité.
• Protégez la machine de l’humidité (risque de court-circuit).
• Avant toute utilisation, assurez-vous que la machine est en parfait état. Tout pièce endommagée 

doit être immédiatement remplacée pour éviter tout risque d’accident.
• Ne surchargez jamais la machine ! Vous travaillerez mieux et plus efficacement si vous respectez 

les limites de la machine. Utilisez les bonnes lames de scie ! Vérifiez que la lame n’est pas 
endommagée.

• Utilisez les pièces détachées et accessoires d’origine. 
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2�6  Indications de sécurité sur la machine

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

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

Danger d’écrasement lors de la fixation de la pièce à usiner.
- Durant la phase de fixation, aucun travail d’installation ou de réglage ne peut être 
effectué dans la zone de manoeuvre.
- Après chaque travail d’installation ou de réglage des pièces mobiles de l’étau 
hydraulique, la sûreté de la fixation de la pièce à usiner doit être contrôlée.
Garantir la bonne direction de la saignée�
- Lors du raccordement de la machine, veillez à respecter le sens des phases. Une 
erreur de phase peut inverser le sens du moteur électrique, et donc du mouvement de 
la scie.
- Lors du changement de lame, veillez à ce que les dents soient bien orientées, c’est à 
dire dans la direction de la coupe.
Danger de blessure pendant le sciage�
- Lors du sciage, soyez extrêmement prudent.
- Le remplacement et la tension de la lame de scie doivent se faire avec la plus grande 
prudence.
- Les personnes autres que l’utilisateur de la scie doivent rester éloignés de la machine.
Serrage de la lame de scie�
- La flèche indique la direction de la vis qui tourne avec la roue de tension.

Alimentation électrique�
- Ce signe indique la position et la nature de l’alimentation électrique.

Installation électrique�
- Ce signe indique la position de l’installation électrique, à laquelle seul un électricien 
ou le service du fournisseur peuvent travailler.

Pièces de machine mobiles�
- Les pièces signalées par ce panneau effectuent, pendant le sciage, des mouvements 
automatiques. Faites-y attention et gardez une distance de sécurité.

Indication de la vitesse de travail�
- MAX - Valeur la plus grande (Vitesse du ruban, force du bras de la scie).
- MIN - Valeur la plus petite.co
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Ne travailler qu’avec des lunettes de protection
- lors du travail avec la lame de scie,
- lors de la fixation ou du détachement de la pièce à usiner,
- lors du travail avec de la graisse ou du liquide de refroidissement,
- lors de la manipulation de la scie.
Interdiction de modifier la machine.
- Il est strictement interdit à l’utilisateur d’apporter des modifications ou d’enlever les 
composants de la machine désignés par ce panneau.

Ajuster la vitesse de descente lors de l’usinage d’une pièce�

Ajustage de la vitesse de coupe de la lame de scie�

Respectez toutes les indications et les consignes de sécurité de ce 
manuel d’utilisation�

Travaillez toujours avec des gants de protection

Bestimmungsgemäße Verwendung

BMBS 230x280 H-DG | Version 1.01 11

Abb. 1: Sicherheitskennzeichnungen

Die an der Metallbandsäge angebrachten Sicherheitskennzeichnungen dür-
fen nicht entfernt werden. Beschädigte oder fehlende Sicherheitskennzeich-
nungen können zu Fehlhandlungen, Personen- und Sachschäden führen. Sie 
sind umgehend zu ersetzen.

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

3 Bestimmungsgemäße Verwendung

Die Metallbandsäge dient ausschließlich zum Herstellen von Querschnitten in 
Voll- oder Hohlprofilen aus Stahl und anderen metallischen Werkstoffen im 
industriellen Einsatz. Die Werkstücke müssen in der Form von Stangenpro-
filen oder Rohren sein, so dass sie sicher im Maschinenschraubstock ge-
spannt werden können. Die Bearbeitungsmöglichkeiten unterliegen dabei 
den Einsatzbedingungen. Für das Erreichen der von uns genannten Schnitt-
leistung und Winkeltoleranz ist die richtige Wahl von Sägeband, Vorschub, 
Schnittdruck, Schnittgeschwindigkeit und Kühlmittel von entscheidender 
Bedeutung. 

Zur bestimmungsgemäßen Verwendung gehört auch die Einhaltung aller 
Angaben in dieser Anleitung. Jede über die bestimmungsgemäße Verwen-
dung hinausgehende oder andersartige Benutzung gilt als Fehlgebrauch. 

Nur mit Schutzhandschuhen arbeiten 

-  bei Wartungsarbeiten am Sägeblatt,

-  bei Arbeiten an dem Werkstück beim Be- und Entladen,

Verbot von Maschinenveränderung  

- es ist dem Maschinenbediener untersagt, an entsprechend gekenn-
zeichneten  Maschinenkomponenten Manipulationen vorzunehmen oder 
diese zu entfernen.

Beachten Sie alle Sicherheitsvorschriften und Arbeitshinweise der Betriebsanleitung.

Sicherheitskennzeichnung

WARNUNG!

Gefahr bei Fehlgebrauch!
Ein Fehlgebrauch der Metallbandsäge kann zu gefährlichen 
Situationen führen. 

-  Die Metallbandsäge nur in dem Leistungsbereich be-
treiben, der in den Technischen Daten aufgeführt ist.

-  Niemals die Sicherheitseinrichtungen umgehen oder au-
ßer Kraft setzen. 

-  Die Metallbandsäge nur in technisch einwandfreiem Zu-
stand betreiben. 
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3  Utilisation conventionnelle
La scie à ruban est conçue pour le sciage de profilés pleins ou creux en acier et autres matériaux 
métalliques dans l’industrie. Les pièces à usiner doivent avoir la forme de profilés ou de tubes, pour 
pouvoir être solidement serrées dans l’étau de la machine. Les possibilités d’usinage dépendent 
également des conditions d’utilisation. Pour atteindre la capacité de coupe donnée, le choix de la lame 
de scie, l’avance, la pression de coupe, la vitesse de coupe et le liquide de refroidissement sont des 
facteurs très importants.
Une utilisation conventionnelle suppose également que vous respectiez les indications données dans ce 
manuel. Toute autre utilisation sera considérée comme non conventionnelle.

3�1  Utilisation non conventionnelle
La scie ne peut pas être utilisée pour couper des matériaux inflammables (par ex. du magnésium ou du 
bois).

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

3�2  Risques résiduels
Même lorsque toutes les consignes de sécurité sont respectées et la machine utilisée conformément aux 
instructions, il reste des risques potentiels :
• Risques de blessures aux membres supérieurs (mains, doigts),
• Risques liés à la chute ou à la projection de la pièce à usiner ou des copeaux,
• Pendant les travaux d’installation et de réglage, il peut s’avérer nécessaire d’enlever certains 

dispositifs de protection, et ceci engendre des risques supplémentaires, dont l’utilisateur doit être 
conscient.
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4  Données technique

Données techniques BMBS 300x320 H-DG
Puissance moteur 400 V / 50 Hz 1,4/2,0 kW
Vitesse de la lame 35/70 m/min
Dimensions de la lame 3660 x 27 x 0,9 mm
Largeur de coupe 1,2 mm
Longueur résiduelle minimale 30 mm
Encombrement (L x l x h maximale) 2272 x 1491 x 2028 mm
Hauteur table d’amenée de matériel 800 mm
Puissance moteur pompe de refroidissement 0,05 kW
Puissance totale 2,1 kW
Fusible 3 x 16 A
Poids net 548 kg
Température de travail +5 °C à +40 °C
Température de stockage 0 °C à +40 °C
Émission sonore à vide 65 + 5 dB
Émission sonore en charge 72+5 dB

4�1  Plaque signalétique

Fig. 3  Plaque signalétique

Longueur Largeur Hauteur Hauteur de table
L (mm) B (mm) H (mm) V (mm)
2272 1491 1419 - 2028 800

Fig. 2  Dimensions machine

La plaque signalétique apposée sur la machine contient les 
données suivantes:
1. Désignation du modèle
2. Connexion électrique
3. Puissance
4. Numéro de série
5. Informations sur la lame
6. Poids
7. Année de construction
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4 Technische Daten

Maschinen-Maße [mm]  

Abb. 2: Abmessungen der Metallbandsäge 

4.1 Typenschild 
Das Typenschild an der Metallbandsäge zeigt die CE-Kennzeichnung und  
folgenden Daten zur Identifizierung (Abb. 3):

1  Modellbezeichnung 
2  Elektrischer Anschluss
3  Leistung 
4  Seriennummer 
5  Informationen  zum Sägeband 
6  Gewicht 
7  Baujahr 

Abb. 3: Typenschild und CE-Kennzeichnung der Metallbandsäge BMBS 230x280 H-DG

Daten BMBS 230x280 H-DG

Motorleistung 400 V / 50 Hz 1,4 / 2,0  kW

Sägebandgeschwindigkeit 35 / 70 m/min

Sägebandabmessungen 2720 x 27 x 0,9 mm

Maße (L x B x H max) 1650 x 885 x 1860 mm

Tischhöhe Materialzufuhr 785 mm

Schneidemulsions-Volumen 12 - 13 l

Motorleistung Emulsionspumpe 0,05 kW

Gesamtleistung  2,6 kW

Absicherung Maschine  3x16 A

Gewicht 280 kg

Einsatztemperatur  +5 °C bis +40 °C 

Lagertemperatur  0 °C bis +40 °C 

Geräuschentwicklung ohne Last 83,2 dB 

Geräuschentwicklung unter Last 90,6 dB 

Schnittkapazitäten

[mm]       axb   axb 

230 150 280x180 260x230

195 110 180x170 170x190

125 80 120x110 110x90

185 110 180x120 125x230

  280x125 280x125

Länge Breite Höhe Tischhöhe

L [mm] B [mm] H [mm] V [mm]

1650 885 1350 - 1860 785

Technische Daten

BMBS 230x280 H-DG | Version 1.01 13

4 Technische Daten

Maschinen-Maße [mm]  

Abb. 2: Abmessungen der Metallbandsäge 

4.1 Typenschild 
Das Typenschild an der Metallbandsäge zeigt die CE-Kennzeichnung und  
folgenden Daten zur Identifizierung (Abb. 3):

1  Modellbezeichnung 
2  Elektrischer Anschluss
3  Leistung 
4  Seriennummer 
5  Informationen  zum Sägeband 
6  Gewicht 
7  Baujahr 

Abb. 3: Typenschild und CE-Kennzeichnung der Metallbandsäge BMBS 230x280 H-DG

Daten BMBS 230x280 H-DG

Motorleistung 400 V / 50 Hz 1,4 / 2,0  kW

Sägebandgeschwindigkeit 35 / 70 m/min

Sägebandabmessungen 2720 x 27 x 0,9 mm

Maße (L x B x H max) 1650 x 885 x 1860 mm

Tischhöhe Materialzufuhr 785 mm

Schneidemulsions-Volumen 12 - 13 l

Motorleistung Emulsionspumpe 0,05 kW

Gesamtleistung  2,6 kW

Absicherung Maschine  3x16 A

Gewicht 280 kg

Einsatztemperatur  +5 °C bis +40 °C 

Lagertemperatur  0 °C bis +40 °C 

Geräuschentwicklung ohne Last 83,2 dB 

Geräuschentwicklung unter Last 90,6 dB 

Schnittkapazitäten

[mm]       axb   axb 

230 150 280x180 260x230

195 110 180x170 170x190

125 80 120x110 110x90

185 110 180x120 125x230

  280x125 280x125

Länge Breite Höhe Tischhöhe

L [mm] B [mm] H [mm] V [mm]

1650 885 1350 - 1860 785

Technische Daten

BMBS 300x320 H-DG | Version 1.01 13

4 Technische Daten

4.1 Tabelle

Maschinen-Maße [mm]  

Abb. 2: Abmessungen der Metallbandsäge 

Daten BMBS 300x320 H-DG

Motorleistung 400 V / 50 Hz 1,4 / 2,0  kW

Sägebandgeschwindigkeit 35 / 70 m/min

Sägebandabmessungen 3660 x 27 x 0,9 mm

Schnittbreite 1,2 mm

Min. Restwerkstücklänge 30 mm

Maße (L x B x H max) 2272 x 1491 x 2028 mm

Tischhöhe Materialzufuhr 800 mm

Motorleistung Emulsionspumpe 0,05 kW

Gesamt-Anschlussleistung 2,1 kW

Absicherung Maschine 3x16 A

Gewicht 548 kg

Einsatztemperatur  +5 °C bis +40 °C 

Lagertemperatur  0 °C bis +40 °C 

Geräuschentwicklung unbelastet 65 +5 dB 

Geräuschentwicklung belastet 72 +5 dB 

Schnittkapazitäten

[mm]       axb   axb 

300 180 320x300

300 110 305x250

200 80 200x200

280 110 265x200

  320x160 320x160

Länge Breite Höhe Tischhöhe

L [mm] B [mm] H [mm] V [mm]

2272 1491 1419 - 2028 800

Capacités de coupe
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5  Transport, emballage et stockage

5�1  Livraison et transport

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

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

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

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

Utilisation d’un transpalette ou d’un élévateur à fourche
Pour déplacer votre machine sur un sol plat et égal, utilisez un élévateur adapté au poids et aux 
dimensions de la machine. 

Fig. 5  Transport avec un transpalette ou un élévateur à fourche

Fig. 4  Préparation pour le transport
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4.2 Typenschild 
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Abb. 3: Typenschild und CE-Kennzeichnung der Metallbandsäge BMBS 300x320 H-DG

5 Transport, Verpackung und Lagerung

5.1 Anlieferung und Transport

Die Metallbandsäge nach Anlieferung auf sichtbare Transportschäden über-
prüfen. Sollte die Metallbandsäge Schäden aufweisen, sind diese unverzüg-
lich dem Transportunternehmen beziehungsweise dem Händler zu melden. 

 Für den Transport muss die Maschine vorschriftgemäß auf der Ladefläche 
gesichert werden. Alle losen Teile müssen entweder fest mit der Maschine 
verbunden, separate gesichert oder in einem separaten, sicheren Behältnis 
verstaut werden. Der Sägearm muss mit Gurten oder Bändern am Ma-
schinenschraubstock befestigt werden.

Abb. 4: Vorbereitungen für den Transport 

Die Metallbandsäge darf nur von qualifiziertem Fachpersonal auf- und 
abgeladen werden.

WARNUNG!

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

-  Beim Transport und bei Hebearbeiten das Gewicht der 
Metallbandsäge und auch die zulässige Tragfähigkeit der 
Hebemittel beachten.

-  Hebezeuge und Lastanschlagmittel auf einwandfreien Zu-
stand überprüfen.

HINWEIS!

Beim Transport des Gerätes kann Öl auslaufen. Das Gerät 
entsprechend sichern und Schutzvorkehrungen gegen 
mögliche Umweltverschmutzung treffen.

Transport, Verpackung und Lagerung
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Transport mit einem Gabelstapler/Hubwagen:

Für den Transport auf ebenem Boden verwenden Sie einen ausreichend 
dimensionierten Gabelstapler, der die  Maschine unterhalb des Tischbe-
reichs anhebt.

Abb. 5: Transport mit Gabelstapler 

Während des Transports der Säge mit dem Gabelstapler darf es zu keinen 
Anschlägen und Bewegungen der Säge kommen. Die Maschine darf mit 
einem Gabelstapler mit einer Tragfähigkeit von mindestens 1 Tonne transpor-
tiert werden.

Transport mit einem LKW:

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

Abb. 6: Transport mit LKW

5.2 Verpackung

Alle verwendeten Verpackungsmaterialien und Packhilfsmittel der 
Metallbandsäge sind recyclingfähig und müssen grundsätzlich der 
stofflichen Wiederverwertung zugeführt werden.

Verpackungsbestandteile aus Karton sind zerkleinert zur Altpapiersammlung 
zu geben.

Die Folien sind aus Polyethylen (PE) und die Polsterteile aus Polystyrol (PS). 
Diese Stoffe sind bei einer Wertstoffsammelstelle oder bei dem zuständigen 
Entsorgungsunternehmen abzugeben.
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5�2  Emballage

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

5�3  Stockage

La machine doit être soigneusement nettoyée, et stockée ensuite dans un endroit propre et sec, sans 
poussière et à l’abri du gel. Elle ne peut pas être stockée avec des produits chimiques.
Pendant son stockage, tous les composants électriques de la machine doivent être protégés par un film 
plastique.
Enduisez les parties en métal nu d’une couche de protection antirouille. 
La température de stockage doit être comprise entre de 0 et +40 °C.

Pendant le transport avec un élévateur à fourche, la scie ne peut subir aucun choc ou mouvement. 
Utilisez un élévateur à fourche avec une capacité de 1 tonne au moins.

Transport avec un camion
Lors du transport avec un camion, la machine doit être bien fixée avec des sangles et des harnais.

Fig. 6  Transport avec un camion

Transport, Verpackung und Lagerung
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6  Description de la machine
Les illustrations dans ce manuel servent à la bonne compréhension des explications, 
et peuvent différer légèrement du produit réel�

6�1  Description

Machine
1. Bras de la scie
2. Lampe - Accessoire
3. Interrupteur de fin de course pour les 

positions du bras de la scie
4. Plateau tournant -45° à +60°
5. Bac à copeaux
6. Socle de la machine
7. Trous d’ancrage
8. Ouverture pour transport avec 

élévateur à fourche
9. Panneau de commande
10. Étau de la machine
11. Poignée pour le déplacement manuel 

du bras de la scie Fig. 7  Description de la machine

Étau
1. Volant pour réglage manuel
2. Levier de blocage pour la mâchoire 

mobile
3. Levier excentrique pour réglage rapide
4. Levier de fixation pour la position de 

l’étau
5. Plateau tournant
6. Affichage de l’angle de la base de 

l’étau
7. Position de l’arbre de transmission
8. Levier de réglage du plateau tournant
9. Mâchoire fixe
10. Mâchoire mobile
11. Cylindre hydraulique du bras de la 

scie

Fig. 8  Étau et plateau tournant
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5.3 Lagerung

Die Metallbandsäge gründlich gesäubert in einer trockenen, sauberen, 
staub- und frostfreien Umgebung lagern. Sie darf nicht mit Chemikalien in 
einem Raum abgestellt werden. 

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

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

6 Maschinenbeschreibung

6.1 Maschinenteile

Abbildungen in dieser Betriebsanleitung dienen dem grundsätzlichen Verständnis und 
können von der tatsächlichen Ausführung abweichen.

Abb. 7: Maschinenteile der Metallbandsäge BMBS 300x320 H-DG

Abb. 8: Maschinenteile Schraubstock und Drehtisch

 1  Sägearm 
 2  Lampe - Zubehör  
 3  Einstellbare Endanschläge der Sägearm-

Arbeitspositionen 
 4  Drehtisch -45° bis + 60°
 5  Späne-Auffangbecken 
 6  Maschinenbasis 
 7  Bohrungen für Verankerung
 8  Öffnung für Transport mit Gabelstapler
 9  Bedienpult
10  Maschinenschraubstock
11  Führungsgriff für manuelle Bewegung des 

Sägearms

Schraubstock 

  1  Handrad für manuelle Einstellung 
      der beweglichen Spannbacke   
  2  Klemmhebel der beweglichen Spannbacke
  3  Exzenterhebel  für schnelle Schraubstock-
      Einstellung  
  4  Feststellhebel für Schraubstock-Position 
  5  Drehtisch
  6  Winkelanzeige Schraubstockbasis
  7  Position der Gelenkwelle
  8  Feststellhebel für Drehtisch
  9  Feste Spannbacke
10  Bewegliche Spannbacke 
11  Hydraulik-Zylinder für Sägearm

16 BMBS 300x320 H-DG | Version 1.01
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Fig. 9  Composants du bras de la scie

Bras de la scie
1. Crochet de sécurité
2. Brosse à copeaux avec moteur électrique
3. Roue de tension
4. Microrupteur du capot de protection
5. Capot de protection
6. Levier de serrage
7. Roue d’entraînement
8. Carter de protection guide de lame
9. Dispositif de tension de la lame
10. Levier de serrage du guide de lame mobile
11. Guide de lame mobile
12. Guide de lame fixe
13. Butée de fin de course pour les positions du 

bras de la scie
14. Cylindre hydraulique
15. Moteur électrique
16. Lame de scie
17. Poignée pour le déplacement manuel du bras
18. Bras mobile pour le guidage de la lame

Maschinenbeschreibung
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Abb. 9: Bedienelemente des Sägearms

6.2 Lieferumfang

Standardzubehör - im Lieferumfang Die Metallbandsäge BMBS 300x320 H-DG wird ausgeliefert mit:

- Sägeband

- Bedienwerkzeug

- Längenanschlag 1 Meter

- Betriebsanleitung

Sonderzubehör - nicht im Lieferumfang Optional kann folgendes Sonderzubehör für die Metallbandsäge BMBS 
300x320 H-DG  bestellt werden:

- Mikro-Sprühsystem

- Arbeitsplatzbeleuchtung

- Hydraulische Bündelspannvorrichtung

- Digitale Winkelanzeige

- Rollenbahnen:
   am Eingang, am Ausgang, ohne Antrieb,  mit Antrieb, für 60°-Schnitte
   seitliche feste und verstellbare Rollen, 
   mechanische oder digitale Positionsmesswert-Einrichtung

Sägearm

  1  Sicherheitshaken 
  2  Spänebürste mit Elektromotor
  3  Spannrolle  
  4  Mikroschalter für Rollenabdeckung 
  5  Rollenabdeckung 
  6  Klemmhebel 
  7  Antriebsrolle
  8  Abdeckung Sägebandführung
  9  Band-Spannvorrichtung
10  Feststellhebel bewegliche Bandfüh-

rung
11  Bewegliche Bandführung
12  Feste Bandführung
13  Endanschläge für Sägearmpositionen
14  Hydraulikzylinder Sägearm
15  Elektromotor
16  Sägeband
17  Führungsgriff für manuelle Bewegung 

des Sägearms
18  Beweglicher Bandführungsarm
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6�2  Contenu de la livraison

La scie à ruban est livrée avec :
• 1 lame de scie
• Outils de service
• Butée arrière 1 mètre
• Manuel d’utilisation

Accessoires non fournis mais disponibles en option :
• Système de microdosage du réfrigérant
• Éclairage pour l’espace de travail
• Dispositif hydraulique de serrage des fagots
• Affichage digital de l’angle de coupe
• Convoyeurs : à l’entrée, à la sortie, sans entraînement, avec entraînement, pour coupe à 60°, 

rouleaux latéraux, fixes et réglables, dispositif de mesure de position mécanique ou digital.

7  Montage et installation

7�1  Installation

Exigences pour le lieu d’installation

ATTENTION !
Avant d’installer la machine, vérifiez la capacité de charge du sol. Il doit pouvoir 
supporter le poids de la machine, des accessoires et du matériel additionnel, ainsi 
que celui de l’utilisateur et des pièces à usiner�

Pour un fonctionnement correct et une longue durée de vie de la machine, le lieu d’installation doit 
remplir certaines conditions :
• La machine doit être installée dans un endroit sec et bien ventilé, à l’abri du gel et de l’humidité.
• Évitez les endroits où d’autres machine produisent de la poussière ou des copeaux.
• Le lieu d’installation ne peut pas subir de vibrations provoquées par des presses, rabots, etc.
• Le sol doit être adapté à des travaux de sciage. Veillez à ce qu’il soit bien plat et possède une 

capacité de charge suffisante. 
• Le sol doit être préparé de façon que le réfrigérant ne puisse pas l’imprégner.
• Les pièces saillantes telles que butée, poignée, etc. ne peuvent mettre personne en danger.
• Vous devez prévoir un espace suffisant autour de la machine pour les personnes qui y travaillent et 

pour le matériel. 
• Pensez à l’accès pour le personnel d’entretien.
• L’espace de travail doit être bien éclairé (min. 300 lux). Si l’éclairage est insuffisant, ajoutez une 

lampe.
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Montage
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Platzbedarf:
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Montage

Abb. 10: Aufstellplan

- Platz vor und hinter der Metallbandsäge: je nach Länge der 
Rollenbahnen bzw. der Werkstücke

- Abstand seitlich der Metallbandsäge bis zur Wand: mind. 1000 mm

Fig. 10  Dimensions de la machine

• Prévoyez suffisamment de place devant et derrière la machine, en fonction de la longueur des 
convoyeurs ou des pièces à usiner.

• La distance entre les côtés de la machine et le mur doit être d’au moins 1000 mm.

La personne responsable de la machine doit délimiter un 
périmètre de sécurité autour de la machine, au moyen 
de bandes jaunes et noires sur le sol. Ce marquage doit 
toujours être bien visible.
Pendant tout le temps d’utilisation de la machine, les 
personnes non autorisées doivent rester derrière le marquage 
au sol. L’utilisateur doit se trouver en position 3.

1. Amenée de matériel
2. Sortie de matériel
3. Positions de l’utilisateur
4. Branchement électrique
5. Lame de scie
6. Zone de sécurité Fig. 11 Zone de sécurité

Montage
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Sicherheitsbereich

Die für die Maschine verantwortliche Person muss die Sicherheitszonen der 
Maschine durch zum Beispiel schwarze und gelbe Streifen auf dem Fußbo-
den kennzeichnen. Diese Markierung muss immer sichtbar bleiben.

Solange die Bandsäge in Betrieb ist, müssen alle Personen  hinter der Sicher-
heitslinie zurückbleiben. Der Bediener muss die Position 3 einhalten.

1  Materialzufuhr
2  Materialausgang
3  Position des Bedieners 
4  Elektrischer Anschluss
5  Sägeband
6  Sicherheitsbereich

Abb. 11: Sicherheitsbereich der Maschine

Aufstellen der Metallbandsäge

Der Betreiber der  Maschine muss die Sicherheitszone um die Maschine am 
Boden markieren. Die Markierung muss immer sichtbar bleiben.  

Die Metallbandsäge ist bereits vormontiert. Es müssen nur noch einige An-
bauteile und gegebenenfalls die optionalen Zubehörteile angebracht werden. 

WARNUNG!

Quetschgefahr!
Die Metallbandsäge kann beim Aufstellen kippen und zu 
schwersten Verletzungen führen.

-  Die Metallbandsäge muss von mindestens 2 Personen 
gemeinsam aufgestellt werden.

GEFAHR!

Von den automatisch bewegten Teilen der Säge gehen 
Gefahren für den Bediener aus. Der Betreiber ist dazu ver-
pflichtet, abhängig von der Aufstellsituation, für die notwen-
digen trennenden Schutzeinrichtungen (z.B. Stellzäune) zu 
sorgen, die den gesetzlichen Vorgaben entsprechen. 

Schutzhandschuhe tragen!

Sicherheitsschuhe tragen!

Arbeitsschutzkleidung tragen!
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Risque d’écrasement
Lors de l’installation, la machine peut basculer et provoquer de graves blessures� La 
machine doit être installée par au moins 2 personnes�

DANGER !
Le mouvement automatique de certaines parties de la machine représente un danger 
pour l’utilisateur�
C’est pourquoi ce dernier doit porter des protections individuelles�

Portez des gants !

Portez des chaussures de sécurité !

Portez des vêtements de travail près du corps !

La machine est livrée montée. Seuls quelques pièces et d’éventuels accessoires optionnels doivent être 
installés.

16 LMS 400 | Version 1.01
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Die Metallkreissäge ist bereits vormontiert. 

Schritt 1: Den Untergrund mit einer Wasserwaage auf eine waagerechte Aus-
richtung prüfen, gegebenenfalls leichte Unebenheiten ausgleichen.

Schritt 2: Die Metallkreissäge auf dem ebenen, festen und schwingungs-
freien Untergrund abstellen. 

Schritt 3: Die Metallkreissäge mit Bodenankern auf dem Untergrund befes-
tigen.
1    Bohrung im Boden
2    Befestigungsbolzen  

Abb. 7: Verankerung

Montage des Steuerhandgriffs Schritt 1: Den mitgelieferten Hebelarm 48 (Abb. 6) in die vorgesehene Aus-
sparung am Gehäuse einsetzen und festschrauben.  

Abb. 8: Montage des Steuergriffs

Schritt 2: Für die Montage des Steuergriffs  die elektrischen Kabelklemmen 
220 am Mikroschalter 218 verbinden und diesen in die linke Hälfte  
des Griffes einsetzen (Abb 8). 

Schritt 3: Den Knopf 222 und den Hebelarm 48 in den Griff einsetzen und  
den Griff mit den Schrauben 221 und  219 zusammenschrauben. 
Dabei ist darauf zu achten, dass das Kabel in die Aussparung des 
Hebelarms eingeführt wird. Eventuell vorhandene Grate entfernen 
und scharfe Kanten abrunden.  

Arbeitsschutzkleidung tragen!

HINWEIS!

Die beweglichen Teile müssen schmutz- und staubfrei sein.

-  Die beweglichen Teile gegebenfalls schmieren.

Fig. 14  Ancrage au sol

1. Contrôlez avec un niveau si le support est 
bien horizontal. Corrigez éventuellement les 
irrégularités.

2. Installez la machine sur la base prévue à 
cet effet, qui doit être plate, solide et sans 
vibrations.

3. Alignez parfaitement la machine, l’étau et le 
convoyeur. La qualité du produit fini dépend 
en grande partie de ce facteur.

4. Fixez la machine au moyen de tirants d’ancrage (Fig. 13). 
1 Trous dans la base : Diamètre 10 mm, profondeur 150 mm. 
2 Boulons de fixation M10, longueur 120 mm. 
Si vous ne pouvez pas utiliser de tirant d’ancrage, percez des trous 
de 14 mm d’une profondeur de 160 mm et collez un boulon M10 de 
150 mm de long avec une colle appropriée.

5. Contrôlez l’alignement exact de toutes les parties de la machine.

INFORMATION
Les parties mobiles doivent être exemptes de saletés et de poussières, et 
graissées si nécessaire.

6. Lorsque la machine est installée, enlevez les éventuelles protections de transport et graissez les 
parties mobiles.

7. Si vous utilisez des convoyeurs, alignez-les parfaitement avec la machine.

Fig. 12  Installation de la machine

Fig. 13  Ancrage et alignement de la machine
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Abb. 12: Maschine aufstellen

Schritt 1: Den Untergrund mit einer Wasserwaage auf eine waagerechte Aus-
richtung prüfen, gegebenenfalls leichte Unebenheiten ausgleichen.

Schritt 2: Die Metallbandsäge auf dem ebenen, festen und schwingungs-
freien Untergrund abstellen. 

Schritt 3: Die Maschine, Schraubstock und Rollenbahnen exakt ausrichten. 
Die Qualität der Materialbearbeitung wird dadurch entscheidend 
beeinflusst.

.

Abb. 13: Maschine unterfüttern und verankern

Schritt 4: Die Metallbandsäge ggf. mit Metallplatten unterfüttern und mit Bo-
denankern auf dem Untergrund befestigen.
1    Bohrung im Boden, Durchmesser 13 mm, Tiefe 150 mm
2    Befestigungsbolzen M13, Länge 120 mm. 

Wenn kein Bodenanker eingesetzt werden kann, bohren Sie mit 
14 mm auf und kleben Sie einen Gewindebolzen (150 mm lang) mit 
einem geeigneten Klebstoff ein. 

Schritt 5: Die exakte Ausrichtung aller Maschinenteile prüfen.

Abb. 14: Verankerung

Schritt 6: Wenn die Maschine aufgestellt ist, gegebenenfalls Transportsiche-
rungsteile entfernen. Alle beweglichen Teile schmieren.

Schritt 7: Beim Anbau von Rollenbahnen diese exakt an der Maschine aus-
richten. 

HINWEIS!

Die beweglichen Teile müssen schmutz- und staubfrei sein.

-  Die beweglichen Teile gegebenfalls schmieren.
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7�2  Branchement électrique

DANGER !
Risque de mort par électrocution !
• Tout contact avec des parties sous tension entraîne un risque de mort par électrocution.
• La machine ne peut être branchée que par un électricien qualifié.
• Tous les travaux sur l’installation électrique doivent être effectués par un 

électricien qualifié. 
• Tous les travaux sur l’équipement électrique de la machine doivent être effectués 

par des personnes ayant une connaissance suffisante des normes et prescriptions.

INFORMATION
Avant la mise en service de la machine :
• La tension du réseau doit correspondre à la tension de la machine.
• L’interrupteur principal doit être sur «0».
• Les dispositifs de protection et les carters de protection doivent fonctionner.

• La machine est équipée d’un câble de raccordement pour un branchement à une alimentation 
triphasée 3/N/PE 400/230 V 50 Hz TN-S.

• Vous pouvez également effectuer le branchement électrique sur une connexion fixe, ce qui doit être 
effectué par un électricien qualifié.

• Le branchement électrique doit être fait sur un réseau triphasé 3/N/PE 400/230 V 50 Hz TN-S, 
avec un câble dont l’une des extrémités sera raccordée correctement à la connexion principale de 
la machine, et l’autre prévue pour un branchement à une prise (pour câble à 5 fils, 3 phases) ou à 
une connexion fixe.

• La machine doit être sécurisée par un disjoncteur indépendant à 3 broches 3x16 A.
• La fiche réseau est fournie avec la machine.
• Marquage des câbles et contacts :
• Contacts U, V, W - Phase externe : brun, noir, gris.
• Contact N - Ligne principale : bleu clair.
• Contact PE - Ligne de protection - Câble de terre vert/jaune.
• Dans un système d’alimentation combiné TN-C, où la ligne principale et la ligne de protection sont 

reliées, la ligne principale bleu clair et la ligne de protection vert/jaune sont connectées ensemble 
au contact marqué PEN.

• Une connexion fixe pour la machine doit être conforme aux normes et directives applicables 
relatives à la conception de la machine, en particulier la norme DIN EN 60204-1.

• La protection contre les chocs électriques doit répondre aux exigences en matière de coupure 
automatique de l’alimentation électrique.

• Il est recommandé de brancher la machine à une alimentation équipée d’un disjoncteur 30 mA, qui 
améliore le niveau de protection contre les chocs électriques.

• La forme et l’application des lignes de protection doivent répondre aux exigences des normes et 
directives en vigueur.

ATTENTION !
Le premier branchement du câble d’alimentation de la machine doit être effectué par 
un électricien qualifié et familiarisé avec l’équipement de la machine.
Après le branchement électrique, vérifiez le fonctionnement correct de l’équipement 
électrique, y compris des dispositifs de sécurité� 

Avant le premier branchement de la machine, un contrôle de toutes les connexions, des réglages et des 
fixations des éléments électriques doit être effectué.
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Sens de rotation du moteur

Attention !
Le branchement des 3 phases doit être effectué de telle manière que la lame de scie 
tourne dans le sens indiqué par la flèche sur le carter de protection.
Après le branchement électrique, vérifiez le sens de rotation du moteur. S’il n’est pas 
correct, inversez deux phases�

7.3  Remplir le réservoir de lubrifiant réfrigérant

Portez des gants de protection

Portez des lunettes de protection

• Utilisez uniquement un réfrigérant recommandé par le fabricant, dans les proportions indiquées. 
Préparez l’émulsion dans un récipient contenant de l’eau.

• Versez le lubrifiant réfrigérant dans le réservoir prévu à cet effet. Sa capacité est de 12-13 litres. 
Veillez à un positionnement correct du réservoir pour assurer une bonne aspiration par la pompe de 
refroidissement et à un retour correct du liquide. Le niveau du liquide doit arriver à 30 à 60 mm sous 
la bride de la pompe.

• Portez des lunettes de sécurité et des gants. Si vous recevez du liquide de refroidissement dans les 
yeux, rincez-les immédiatement à l’eau claire et contactez un médecin.

• Tenez compte des indications du fabricant sur l’emballage.

7�4  Système de microdosage (en option)

Montage
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Füllen Sie das Kühlschmiermittel in den dafür vorgesehenen Behälter. Kühl-
schmiermittel-Menge ca. 12 - 13 Liter.  Achten Sie hierbei auf die richtige Plat-
zierung des Behälters, um das Ansaugen der Kühlmittelpumpe und das ord-
nungsgemäße Zurücklaufen der Flüssigkeit zu gewährleisten. Der 
Flüssigkeitsstand sollte ca. 30 bis 60 mm unterhalb des Pumpenflasches 
liegen.

Tragen Sie bei der Arbeit mit Kühl-Schmiermittel Schutzhandschuhe und eine 
Schutzbrille. Kommt  Kühl-Schmiermittel in die Augen, waschen Sie diese so-
fort mit Wasser aus und suchen sie einen Arzt auf. 

Beachten Sie die Gefahrenhinweise des Herstellers auf der Verpackung. 

7.4 Mikro-Sprühsystem  

Schritt 1: Installieren Sie den Sprühkopf (7) so in unmittelbarer Nähe des 
Sägebandes, dass die Düsen auf das Sägeband der Maschine wei-
sen.

Schritt 2: Installieren Sie das Mikro-Sprühsystem auf einem stationären Teil 
der Maschine.

Schritt 3: Verbinden Sie die Druckluft-Leitung (1) mit der Druckluft-Anschluss-
kupplung. Der Mindest-Betriebsdruck beträgt 6 bar.

Abb. 14: Mikro-Sprühsystem

Schritt 4: Verbinden Sie den Stecker des Luftmengenregulierventils mit 24 V 
Gleichstrom.

Schritt 5: Nach dem Anschluss von Druckluft und der Pumpe an 24 V beginnt 
die Pumpe zu arbeiten. Der Öl-Anteil wird eingestellt durch eine 
Kombination der Pumpfrequenz (3), der Pumpleistung (2) und dem 
Luftanteil im Ölspray, der mit Ventil (6) reguliert wird.

Sie können den richtigen Öl-Anteil im Spay mit einem Testpapier bestimmen, 
das Sie für fünf Sekunden vor die Düse halten. Nach dem Entfernen des 
Papiers können Sie die Eigenschaften des Sprays auf dem Papier prüfen: 

  Zwischen den folgenden Einstellmöglichkeiten kann gewählt werden:

Links: Minimalmengen-Schmierung (Mikro-Sprühsystem), 
Mitte: Ständige Emulsions-Kühlung, 
Rechts: Emulsions-Kühlung während des Sägebetriebs.

Abb. 15: Auswahl Kühl-Schmiersystem

Papier eingeölt ohne tropfendes Öl o.k.

Laufende Öltropfen auf dem Papier Zu viel Öl. Öl-Anteil reduzieren

Vereinzelte Öltropfen oder trocke-
nes Papier

Zu wenig Öl. Öl-Anteil erhöhen

Trockenes Papier, Öl tropft vom 
Sprühkopf

Zu niedriger Öl-Anteil oder zu nied-
riger Luftdruck

1. Installez la tête de pulvérisation (7) aussi près que possible de la 
lame des scie, avec la buse dirigée vers la lame.

2. Installez le système de microdosage sur une partie fixe de la 
machine.

3. Reliez le tuyau d’air comprimé (1) au raccord d’air comprimé. La 
pression doit être d’au moins 6 bars.

4. Branchez la fiche de la vanne de réglage de la quantité d’air sur 
du 24 V DC.

Fig.15  Système de microdosage

5. Après le branchement de l’air comprimé et de la pompe sur du 24 V, la pompe commence à 
fonctionner. La quantité d’huile est réglée par la fréquence de pompage (3), la puissance de la 
pompe (2) et la teneur en air dans le jet d’huile, qui est réglée avec la vanne (6).

Vous pouvez tester la quantité d’huile sur une feuille de papier, que vous tenez quelques secondes 
devant la buse, et analyser le résultat :
Papier enduit d’huile sans gouttes Correct
Gouttes qui coulent sur la feuille Trop d’huile, réduire la quantité
Papier sec, avec quelques gouttes d’huile Trop peu d’huile, augmenter la quantité
Papier sec, de l’huile coule par la tête de 
pulvérisation

Quantité d’huile trop faible, ou pression d’air 
trop basseco
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Füllen Sie das Kühlschmiermittel in den dafür vorgesehenen Behälter. Kühl-
schmiermittel-Menge ca. 12 - 13 Liter.  Achten Sie hierbei auf die richtige Plat-
zierung des Behälters, um das Ansaugen der Kühlmittelpumpe und das ord-
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Tragen Sie bei der Arbeit mit Kühl-Schmiermittel Schutzhandschuhe und eine 
Schutzbrille. Kommt  Kühl-Schmiermittel in die Augen, waschen Sie diese so-
fort mit Wasser aus und suchen sie einen Arzt auf. 

Beachten Sie die Gefahrenhinweise des Herstellers auf der Verpackung. 

7.4 Mikro-Sprühsystem  

Schritt 1: Installieren Sie den Sprühkopf (7) so in unmittelbarer Nähe des 
Sägebandes, dass die Düsen auf das Sägeband der Maschine wei-
sen.

Schritt 2: Installieren Sie das Mikro-Sprühsystem auf einem stationären Teil 
der Maschine.

Schritt 3: Verbinden Sie die Druckluft-Leitung (1) mit der Druckluft-Anschluss-
kupplung. Der Mindest-Betriebsdruck beträgt 6 bar.

Abb. 14: Mikro-Sprühsystem

Schritt 4: Verbinden Sie den Stecker des Luftmengenregulierventils mit 24 V 
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Schritt 5: Nach dem Anschluss von Druckluft und der Pumpe an 24 V beginnt 
die Pumpe zu arbeiten. Der Öl-Anteil wird eingestellt durch eine 
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Sie können den richtigen Öl-Anteil im Spay mit einem Testpapier bestimmen, 
das Sie für fünf Sekunden vor die Düse halten. Nach dem Entfernen des 
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Fig.16  Choix du système de lubrification

Choix du système de lubrification
Gauche : Lubrification minimale (microdosage)
Milieu : Refroidissement continu
Droite : Refroidissement pendant l’usinage

7�5  Dispositif de serrage pour fagots

Le dispositif de serrage pour fagots se monte sur l’étau de la machine. Il sert à serrer les fagots dans le 
sens vertical.

ATTENTION !
Le dispositif de serrage pour fagots ne peut être utilisé que pour des coupes 
verticales�

Dispositif de serrage pour fagots 
(en option)
1. Vis de fixation de la mâchoire fixe de 

l’étau
2. Vis de fixation de la mâchoire de 

serrage
3. Levier de la mâchoire de serrage
4. Vis centrale de la mâchoire de serrage
5. Vis de fixation de la mâchoire mobile
6. Mâchoire fixe
7. Mâchoire mobile de l’étau
8. Volant de la mâchoire mobile de l’étau

Fig. 17  Dispositif de serrage pour fagots

Réglage du dispositif de serrage pour fagots dans le sens horizontal :
Le matériel est serré au moyen de la vis centrale (4).

Réglage du dispositif de serrage pour fagots dans le sens vertical :
Le dispositif de serrage supérieur se règle en même temps que la mâchoire mobile de l’étau de machine.
La longueur de la plaque de serrage supérieure doit être adaptée au diamètre du matériel.

Diamètre minimum Diamètre maximum

S (min�) = 80 mm
V (min�) = 50 mm

S (max�) = 300 mm
V (max�) = 130 mm

ATTENTION !
La longueur de la plaque de serrage supérieure est de 260 mm� Pour des pièces plus 
petites, une plaque d’une longueur adaptée doit être utilisée�
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7.5 Bündelspannvorrichtung  

Die Bündelspannvorrichtung wird auf dem Maschinen-Schaubstock montiert. 
Sie spannt das Material in vertikaler Richtung ein.

Abb. 17: Bündelspannvorrichtung 

Einstellung der Bündelspannvorrichtung in horizontaler Richtung: 
Das Material wird mit der Zentralschraube (4) eingespannt.

Einstellung der Bündelspannvorrichtung in vertikaler Richtung: 
Die obere Spannvorrichtung wird gleichzeitig mit der beweglichen Spann-
backe des Maschinenschraubstocks eingestellt.
Die Länge der oberen Spannplatte muss an den Materialdurchmesser ange-
passt werden. 

ACHTUNG!

Die Bündelspannvorrichtung darf nur für vertikale  Schnitte 
verwendet werden. 

Bündelspannvorrichtung (optional)

  1  Feststellschraube feste Schraub-
stockbacke

  2  Feststellschrauben Spannbacke
  3  Handhebel Spannbacke
  4  Zentralschraube  Spannbacke
  5  Feststellschraube bewegliche  

Spannbacke
  6  Feste Spannbacke
  7  Bewegliche Schraubstockbacke
  8  Handrad für Bewegliche Schraub-

stockbacke

Min. Durchmesser Max. Durchmesser

S (min) = 80 mm
V (min) = 50 mm

S (max) = 300 mm
V (max) = 130 mm

ACHTUNG!

Die Länge der oberen Spannplatte beträgt 260 mm. Wenn 
kleinere Werkstücke geschnitten werden sollen, muss eine 
obere Spannplatte mit passender Länge eingesetzt werden. 
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Spannbacke
  6  Feste Spannbacke
  7  Bewegliche Schraubstockbacke
  8  Handrad für Bewegliche Schraub-

stockbacke

Min. Durchmesser Max. Durchmesser

S (min) = 80 mm
V (min) = 50 mm

S (max) = 300 mm
V (max) = 130 mm

ACHTUNG!

Die Länge der oberen Spannplatte beträgt 260 mm. Wenn 
kleinere Werkstücke geschnitten werden sollen, muss eine 
obere Spannplatte mit passender Länge eingesetzt werden. 
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7.5 Bündelspannvorrichtung  

Die Bündelspannvorrichtung wird auf dem Maschinen-Schaubstock montiert. 
Sie spannt das Material in vertikaler Richtung ein.

Abb. 17: Bündelspannvorrichtung 

Einstellung der Bündelspannvorrichtung in horizontaler Richtung: 
Das Material wird mit der Zentralschraube (4) eingespannt.

Einstellung der Bündelspannvorrichtung in vertikaler Richtung: 
Die obere Spannvorrichtung wird gleichzeitig mit der beweglichen Spann-
backe des Maschinenschraubstocks eingestellt.
Die Länge der oberen Spannplatte muss an den Materialdurchmesser ange-
passt werden. 

ACHTUNG!

Die Bündelspannvorrichtung darf nur für vertikale  Schnitte 
verwendet werden. 

Bündelspannvorrichtung (optional)

  1  Feststellschraube feste Schraub-
stockbacke

  2  Feststellschrauben Spannbacke
  3  Handhebel Spannbacke
  4  Zentralschraube  Spannbacke
  5  Feststellschraube bewegliche  

Spannbacke
  6  Feste Spannbacke
  7  Bewegliche Schraubstockbacke
  8  Handrad für Bewegliche Schraub-

stockbacke

Min. Durchmesser Max. Durchmesser

S (min) = 80 mm
V (min) = 50 mm

S (max) = 300 mm
V (max) = 130 mm

ACHTUNG!

Die Länge der oberen Spannplatte beträgt 260 mm. Wenn 
kleinere Werkstücke geschnitten werden sollen, muss eine 
obere Spannplatte mit passender Länge eingesetzt werden. 
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8  Utilisation
AVERTISSEMENT !
Danger en cas de qualification insuffisante du personnel !
Des personnes non qualifiées ne peuvent pas évaluer les risques lors de travaux de réparation sur la 
machine, se mettent elles-même et les autres en danger.

AVERTISSEMENT !
Danger de mort !
Il existe un danger de mort pour l’opérateur et les autres personnes si les règles suivantes ne sont pas 
respectées :
• Ne travaillez pas avec la machine si vous êtes sous l’influence de drogue, d’alcool, de 

médicaments, ou si vous souffrez de fatigue ou d’une maladie qui réduit votre capacité de 
concentration.

• La machine ne peut être utilisée que par une seule personne. Les autres personnes doivent se tenir 
hors de l’espace de travail pendant que la machine est en service.
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7.5 Beleuchtung  

Abb. 16: Beleuchtung

Die Säge kann mit Beleuchtung – Punktleuchte mit einem unabhängigen 
Schalter – ausgestattet werden.  
Weil der Leuchtkörper nach längerer Zeit sehr warm wird, darf er nicht 
berührt werden. Für eine Positionsänderung der Leuchte am Kunststoffhals 
anfassen.

7.6 Rollenbahnen 

Die passende Rollenbahn für die Material-Eingangsseite bzw. für die Mate-
rial-Ausgangseite auswählen.

Anschluss von Rollenbahnen an die Maschine mit im Lieferumfang der 
Rollenbahn enthaltenem Verbindungsstück.

  

Abb. 17: Rollenbahn mit seitlichen Führungsrollen

ACHTUNG!

Die Rollenbahn muss exakt an der Maschine ausgerichtet 
sein, um ein einwandfreies Arbeitsergebnis zu gewähr-
leisten.

ACHTUNG!

Bei unachtsamem Arbeiten kann das Werkstück von der 
Rollenbahn herunterrollen. Zur Absicherung sollten seitliche 
Führungsrollen verwendet werden.
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Fig.18  Éclairage

7�6  Éclairage

La machine peut être équipée d’un éclairage (spot) 
avec interrupteur indépendant.
Quand la lampe fonctionne depuis longtemps, 
elle est très chaude. Pour en régler la position, 
saisissez-la par le bras en pvc.

7�7  Convoyeurs

Choisissez le convoyeur adapté pour l’entrée ou la sortie du matériel.
Fixez le convoyeur à la machine avec le matériel fourni avec le convoyeur.

ATTENTION !
Le convoyeur doit être parfaitement aligné avec la machine, pour garantir une bonne 
qualité de travail�

ATTENTION !
La pièce à usiner peut glisser du convoyeur� Pour la sécuriser, 
nous vous recommandons l’utilisation de rouleaux de guidage 
latéraux�

Fig. 19  Convoyeur avec  
            rouleaux de  
            guidage latéraux

Montage - Démontage
1. Ouvrez la mâchoire mobile de l’étau de la machine (7) et vissez ou dévissez le dispositif de serrage 

pour fagots au moyen des vis (1) sur l’étau de la machine.
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Portez des protections auditives !

Portez des lunettes de sécurité !

Portez des gants de protection !

Portez des chaussures de sécurité !

Portez des vêtements de travail !

ATTENTION !
Avant la mise en service de la machine :
• La tension du réseau doit correspondre à la tension de la machine.
• L’interrupteur principal doit être sur «0».
• Les dispositifs de protection et les carters de protection doivent fonctionner.

8�1  Tableau de commande

1. Sélecteur de mode de fonctionnement. 
Gauche = Mode manuel 
Droite = Mode semi-automatique

2. Touche RESET. Active le circuit de sécurité. Sans activation de la touche RESET, la machine ne peut pas être 
mise en marche.

3. Touche ARRÊT D’URGENCE. Elle coupe l’arrivée de courant et stoppe donc tout mouvement de la machine. 
La machine reste néanmoins sous tension, tant que l’interrupteur principal n’est pas mis sur 0.

4. Interrupteur principal et sélecteur de vitesse de la lame. 
Gauche 35 m/min. Droite 70 m/min.

5. Touche START. Pressez en même temps les 2 boutons START pour démarrer un cycle de coupe semi-
automatique.

6. Touche STOP. Arrête le cycle de coupe à n’importe quel moment.
7. Voyant d’alimentation électrique.
8. Voyant pour le mode de fonctionnement.  

Voyant éteint = la machine ne peut pas démarrer à cause d’une des raisons suivantes : 
- La lame n’est pas suffisamment tendue. 
- Le capot du bras de la scie est ouvert. 
Voyant vert  = La lame est suffisamment tendue et le capot du bras de la scie est fermé.

9. Régulateur pour la vitesse d’avance du bras de la scie. 
Minimum = Position 0 
Maximum = Position 10

Sur le levier de commande du bras de la scie, il y a également un bouton ON/OFF (mode manuel).

Betrieb
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8.1 Bedien- und Steuerungselemente

Bedienpult

Abb. 20: Bedienpult

  1  Betriebsart-Schalter. Links: Manueller Betrieb;  Rechts: Halbautomatik-Be-
trieb 

  2  RESET-Taste. Aktiviert den Sicherheitskreis. Ohne Aktivierung der RESET-
Taste kann die Maschine nicht gestartet werden.

  3  NOT-AUS-Taster - durch ihn wird die Stromversorgung und damit alle Be-
wegungen der Maschine unterbrochen. Die Maschine steht jedoch weiter 
unter Spannung, bis der Hauptschalter in 0-Stellung gebracht wird. 

  4  Hauptschalter und Schalter für Bandgeschwindigkeit. 
Links 35 m/min.  Rechts 70 m/min.

  5  START-Tasten. Beide START-Tasten gleichzeitig drücken, um den Säge-
vorgang im HALBAUTOMATIK-Betriebzu starten.

  6  STOP-Taste:  Beendet den Sägezyklus zu jedem Zeitpunkt. 

  7  Netzkontrollanzeige.

  8  Betriebskontrollleuchte für den Sägebetrieb. 
Leuchte aus = Maschine kann wegen einer der folgenden Gründe nicht

                                gestartet werden: 

                                 -  Sägeband ist nicht ausreichend gespannt; 

                                 -  Sägearmabdeckung ist offen

       Leuchte grün = Sägeband ist ausreichend gespannt und die Sägearmab-
deckung geschlossen. 

  9  Regler für Vorschubgeschwindigkeit des Sägearms in den Schnitt. 
Minimum = Stelllung   0 
Maximum = Stellung 10 

Druck-Taster EIN/AUS im Bedienhebel des Sägearms 
(Betriebsart MANUELL) 

8.2 Einstellungen

Die Säge ist  installiert, fixiert und elektrisch angeschlossen.  Vor dem Starten 
muss die Maschine gereinigt und die Elektroinstallation geprüft sein (alle 
Schrauben und Verbindungen auf festen Sitz prüfen). Danach kann die 
Schnittemulsion eingefüllt werden. 

Fig. 20  Tableau de commande
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8�2  Réglages

La machine est installée, fixée et branchée au réseau électrique. Toutes les fixations et connexions ont 
été vérifiées. Avant sa mise en service, la machine doit être nettoyée et l’équipement électrique et la 
lame doivent être contrôlés. Le réservoir de lubrifiant réfrigérant doit être rempli.

Allumer la machine

1. Allumez la machine à l’interrupteur principal.
2. Vérifiez si le bouton d’arrêt d’urgence est activé. Si c’est le 

cas, déverrouillez-le en le tournant vers la droite.
3. Fermez tous les carters de protection. Tous les voyants 

doivent être verts.
4. Réglez la vitesse d’avance du bras sur le minimum.
5. Réglez la vitesse de la lame sur le minimum.
6. Sélectionnez le mode de refroidissement.

Fig. 21  Interrupteur principal

8�2�1  Réglage de l’angle de coupe

ATTENTION !
Quand vous tournez le bras de la scie, aucun objet ne peut se trouver sur le plan 
de travail� La mâchoire réglable doit être ouverte� L’étau et le bras de la scie ne 
peuvent pas entrer en collision�

Fig. 22  Réglage de l’angle de coupe

1. Amenez le bras de la scie au-dessus de la mâchoire fixe de l’étau.
2. Desserrez le levier de serrage (8) du plateau tournant.
3. Tournez le bras de la scie sous l’angle souhaité, avec le vernier (5).
4. Bloquez le plateau tournant avec le levier de serrage (8).

Onglet à gauche
1. Amenez le bras de la scie au-dessus de la mâchoire fixe de l’étau.
2. Desserrez le levier de serrage de l’étau (4).
3. Desserrez le levier de serrage (8) du plateau tournant, tournez le bras de la scie vers la gauche, 

sous l’angle souhaité, de la même manière que pour un onglet à droite.
4. Resserrez le levier de serrage (8).
5. Poussez la mâchoire mobile (10) dans la position de la mâchoire fixe se trouvant à droite, en face, 

et resserrez le levier de serrage (4).

ATTENTION !
Un coup violent sur le bras de la scie peut dérégler l’angle de coupe�
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Maschine starten

Schritt 1: Hauptschalter einschalten. 

Schritt 2: Prüfen, ob die Maschine mit dem Notschalter ausgeschaltet wurde. 
Den Notschalter gegebenenfalls durch Drehen in Pfeilrichtung ent-
riegeln.

Abb. 21: Hauptschalter

Schritt 3: Alle Abdeckungen schließen.  Alle Kontrollleuchten müssen grün 
leuchten. 

Schritt 4: Den Regler für die Sägearm-Vorschubgeschwindigkeit auf min. 
stellen.

Schritt 5: Die Sägeband-Geschwindigkeit auf min. stellen.

Schritt 6: Den Schmiermodus einstellen.

8.2.1   Einstellung des Schnittwinkels

Abb. 22: Schnittwinkel einstellen

Rechts-Gehrungen  Schritt 1: Den Sägearm über die feste Schraubstockbacke hochfahren. 

Schritt 2: Den Klemmhebel (8) für den Drehtisch lösen.

Schritt 3: Den Sägearm auf den gewünschten Winkel an der Nonius-Skala (5)  
drehen. 

Schritt 4: Den Drehtisch in der eingestellten Position mit dem  Klemmhebel (8)  
wieder arretieren. 

Links-Gehrungen  Schritt 1: Den Sägearm über die feste Schraubstockbacke hochfahren. 

Schritt 2: Den Klemmhebel für den Schraubstock (4) lösen.

ACHTUNG!

Beim Drehen des Sägearms  darf sich kein Material auf dem 
Säge-Tisch befinden. Die bewegliche Schraubstockbacke 
muss geöffnet sein. Es darf  zu keiner Kollision zwischen 
Sägearm und Schraubstock kommen.
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8�2�2  Réglage de l’étau

1. Tournez le levier de serrage (2) à la main vers la gauche. La 
mâchoire mobile s’ouvre alors vers l’arrière.

2. Tournez le volant (1)  jusqu’à ce que l’ouverture soit suffisante 
pour insérer la pièce à usiner.

3. Insérez la pièce à usiner entre les deux mâchoires de l’étau.
4. Tournez le volant (1) jusqu’à ce que la mâchoire mobile se 

trouve à une distance entre 2 et 5 mm de la pièce. 
5. Tournez le levier de serrage (2) vers la droite. La mâchoire 

mobile se ferme alors vers l’avant. Fig. 23  Réglage de l’étau

6. Vérifiez que la pièce est bien fixée dans l’étau. Si nécessaire, corrigez la position de la mâchoire 
mobile au moyen du volant (1).

Pour couper plusieurs pièces de la même largeur, il suffit de desserrer et de resserrer le levier (2).

ATTENTION !
Avant de commencer à scier, vérifiez que la pièce est solidement fixée. 

8.2.3  Réglage de la position finale inférieure

La position finale inférieurs, qui permet d’arrêter le mouvement de 
la lame, est réglé en usine. Selon les exigences de certains clients, 
ou pour des travaux spécifiques, il peut s’avérer nécessaire de 
régler cette position différemment. 

1. Placez la lame dans la position finale inférieure souhaitée.
2. Desserrez les vis de blocage de la came de commutation (1).
3. Tournez la came en direction du mouvement descendant 

du bras de la scie, jusqu’à ce que le poussoir soit touché et 
l’interrupteur de fin de course (2)  activé.

4. Resserrez les vis de blocage de la came de commutation.
Fig. 24  Réglage de la position finale  
            inférieure
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Schritt 3: Den Klemmhebel (8) für den Drehtisch lösen und den Sägearm 
nach links auf den gewünschten Winkel an der Nonius-Skala 
drehen, analog zum Vorgang für Rechts-Gehrungen. Den 
Klemmhebel (8) festziehen.

Schritt 4: Die bewegliche Spannbacke (10) in die Position des rechten, 
gegenüber liegenden Gegenstücks der festen Spannbacke 
schieben und mit dem  Klemmhebel (4)  wieder arretieren. 

8.2.2 Einstellung des Spannstocks 

Schritt 1: Den Klemmhebel (2) mit der Hand nach links drehen. Dadurch wird 
die bewegliche Spannbacke nach hinten in die offene Position 
gebracht.

Schritt 2: Am Handrad (1) drehen, bis der Spannstock genügend Freiraum 
aufweist, um das Werkstück einzulegen.

Schritt 3: Das Werkstück zwischen die geöffneten Spannbacken in die Ma-
schine einlegen. 

Schritt 4: Das Handrad (1) soweit zudrehen, bis die bewegliche Spannbacke 
ca. 2 mm bis 5 mm vor dem Werkstück liegt.

Abb. 23:  Einstellung des Spannstocks

Schritt 5: Den Klemmhebel (2) nach rechts drehen. Dadurch wird die beweg-
liche Spannbacke nach vorn in die Spann-Position gebracht.

Schritt 6: Das Werkstück vor der Bearbeitung auf seine feste Klemmung 
prüfen. Gegebenenfalls muss mit dem Handrad (1) die Position der  
beweglichen Spannbacke korrigiert werden. 

Für Folgeschnitte an Werkstücken mit gleicher Breite muss dann nur noch der 
Spannhub mittels des Klemmhebels (2) aufgebaut bzw. zurückgezogen wer-
den. 

HINWEIS!

Ein heftiger Stoß auf den Sägearm kann zu einer Verstellung 
des eingestellten Schnittwinkels führen. 

ACHTUNG!

Vor dem Start des Arbeitsvorgangs prüfen, dass das Werk-
stück sicher eingespannt ist. 
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8.2.3 Einstellen der unteren Endlagenabschaltung

 Die Position der unteren Endlage, die zum Abschalten des Sägebandantriebs 
führt, ist bereits werkseitig voreingestellt. Besondere Kundenanforderungen 
oder Servicearbeiten können es jedoch erforderlich machen, dass diese Po-
sition neu eingestellt werden muss.

Schritt 1: Stellen Sie das Sägeband auf die gewünschte, untere Position ein. 

Schritt 2: Öffnen Sie die Arretierungsschraube der Schaltnocke (1).

Schritt 3: Drehen Sie die Schaltnocke in Richtung der Absenkbewegung des 
Sägearms bis der Stößel gedrückt wird und der Endschalter (2) 
schaltet. 

Schritt 4: Drehen Sie Arretierungsschraube wieder fest. 

Abb. 24:  Einstellung der unteren Endposition

Für den Sägebetrieb wird nun der Antriebsmotor des Sägebands an der 
eingestellten Position abgeschaltet.   

8.2.4  Position der beweglichen Bandführung

Die Einstellung der Sägebandführung beeinflusst die Qualität und die Präzi-
sion des Schnitts. Das Sägeband sollte auf beiden Seiten so nahe wie mög-
lich am Werkstück geführt werden.  Die Position der Sägebandführung ist 
abhängig von der Breite des Werkstücks und der Position der beweglichen 
Schraubstockbacke 

Abb. 25:  Bewegliche Bandführung 

Schritt 1: Die Klemmhebel für die bewegliche Bandführung  lösen und die be-
wegliche Bandführung  so nahe wie möglich an die bewegliche 
Schraubstockbacke (in geöffneter Position) heranschieben. 

Schritt 2: Die Position der Band-Abdeckungen anpassen, falls nötig.

ACHTUNG!

Nach der Einstellung der Position der beweglichen 
Bandführung prüfen, dass

-   es auf dem Weg des Sägearms zu keiner Kollision mit der 
beweglichen Schraubstockbacke (in geöffneter Position) 
kommen kann.

-  die Bandführung nicht den Sägetisch berührt. 
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8�2�4  Position du guide de lame réglable

La position du guide de lame influence la qualité et la précision de la coupe. La lame doit se trouver des 
deux côtés le plus près possible de la pièce à usiner. La position du guide réglable de la lame dépend 
de la largeur de la pièce à usiner et de la position de la mâchoire mobile de l’étau. 

8�2�5  Tension de la lame

La lame est correctement tendue lorsque le symbole «Lame 
tendue» s’allume sur l’écran.
Pour tendre la lame, tournez la vis de réglage (Fig. 26, A) à 
l’avant du bras de la scie dans le sens horaire.
Quand la machine se met en marche, la lame doit tourner 
dans le sens de la flèche.

Fig. 25  Guide de lame réglable

1. Desserrez le levier de serrage du guide de lame mobile, et faites-le glisser le plus près possible de la 
mâchoire mobile de l’étau (en position ouverte).

2. Si nécessaire, adaptez la position des carters de protection de la lame.

ATTENTION !
Après avoir réglé le guide de lame, vérifiez les points suivants :
• Le bras de la scie ne peut pas entrer en collision avec la mâchoire mobile de 

l’étau (en position ouverte)�
• Le guide de lame ne peut pas toucher la table de sciage�

Fig. 26  Tension de la lame
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Für den Sägebetrieb wird nun der Antriebsmotor des Sägebands an der 
eingestellten Position abgeschaltet.   

8.2.4  Position der beweglichen Bandführung

Die Einstellung der Sägebandführung beeinflusst die Qualität und die Präzi-
sion des Schnitts. Das Sägeband sollte auf beiden Seiten so nahe wie mög-
lich am Werkstück geführt werden.  Die Position der Sägebandführung ist 
abhängig von der Breite des Werkstücks und der Position der beweglichen 
Schraubstockbacke 

Abb. 25:  Bewegliche Bandführung 

Schritt 1: Die Klemmhebel für die bewegliche Bandführung  lösen und die be-
wegliche Bandführung  so nahe wie möglich an die bewegliche 
Schraubstockbacke (in geöffneter Position) heranschieben. 

Schritt 2: Die Position der Band-Abdeckungen anpassen, falls nötig.

ACHTUNG!

Nach der Einstellung der Position der beweglichen 
Bandführung prüfen, dass

-   es auf dem Weg des Sägearms zu keiner Kollision mit der 
beweglichen Schraubstockbacke (in geöffneter Position) 
kommen kann.

-  die Bandführung nicht den Sägetisch berührt. 
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8.2.5   Band spannen

Das Band ist korrekt gespannt, wenn das Symbol „Band gespannt“ im Dis-
play aufleuchtet.

Zum Spannen des Bandes die Spannschraube (A, Abb. 26) an der Vorder-
seite des Sägearms im Uhrzeigersinn  anziehen. 

Nach dem Starten der Säge muss sich das Band in Pfeilrichtung bewegen.

Abb. 26:  Band spannen

8.2.6   Einstellung der Schnittgeschwindigkeit

Für eine saubere Schnittführung und eine hohe Lebensdauer des 
Sägebandes ist es notwendig, die Sägeband- und Vorschubgeschwindigkeit 
den aktuellen Gegebenheiten anzupassen. Stellen Sie die geeignete 
Sägebandgeschwindigkeit  für das zu schneidende Material nach der Tabelle 
der empfohlenen Bandgeschwindigkeiten ein.

Eine Auskunft, ob diese Bearbeitungsfaktoren stimmen oder anzupassen 
sind, geben die Späne. Ihre Form und Farbe lassen Rückschlüsse auf falsche 
Einstellungen zu und zeigen, wie darauf zu reagieren ist. 

Abb. 27: Späne

a. dünne pulverförmige Späne  erhöhen Sie die Vorschubgeschwindigkeit 
des Sägearms oder reduzieren Sie die Säge-bandgeschwindigkeit. 

b. dicke oder blaue Späne  reduzieren Sie die Vorschubgeschwindigkeit des 
Sägearms,  überprüfen Sie den Einsatz  des Kühlschmiermittels. 

c. gekräuselte, silberne Späne  ideales Ergebnis, alle Bearbeitungsfaktoren 
sind ordentlich aufeinander abgestimmt. 

d. zu dünne Späne  verstopfte Zahnzwischenräume; verwenden sie ein 
Sägeband mit größeren Zahnabständen oder erhöhen sie die 
Sägebandgeschwindigkeit. 

 
HINWEIS!

Eine zu große Vorschubgeschwindigkeit des Sägearms 
führt zu einem ruckartigen Aufschwingen der Maschine und 
zu lauten Geräuschen. In diesem Fall sollte die Vorschubge-
schwindigkeit reduziert werden. 
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Schritt 1: Klemmhebel für die bewegliche Bandführung  lösen und die beweg-
liche Bandführung  so nahe wie möglich an die bewegliche 
Schraubstockbacke (in geöffneter Position) heranschieben. Danach 
Klemmhebel festziehen.

Schritt 2: Die Position der Band-Abdeckungen anpassen, falls nötig.

8.2.5   Band spannen

Das Band ist korrekt gespannt, wenn die Kontrollleuchte für die Bandspan-
nung (6, Abb. 22) grün aufleuchtet.

Zum Spannen des Bandes die Spannschraube an der Vorderseite des 
Sägearms im Uhrzeigersinn  anziehen. 

Nach dem Starten der Säge muss sich das Band in Pfeilrichtung bewegen.

Abb. 22:  Band spannen

8.2.6   Einstellung der Schnittgeschwindigkeit

Für eine saubere Schnittführung und eine hohe Lebensdauer des 
Sägebandes ist es notwendig, die Sägeband- und Vorschubgeschwindigkeit 
den aktuellen Gegebenheiten anzupassen. Stellen Sie die geeignete 
Sägebandgeschwindigkeit  für das zu schneidende Material nach der Tabelle 
der empfohlenen Bandgeschwindigkeiten ein.

Eine Auskunft, ob diese Bearbeitungsfaktoren stimmen oder anzupassen 
sind, geben die Späne. Ihre Form und Farbe lassen Rückschlüsse auf falsche 
Einstellungen zu und zeigen, wie darauf zu reagieren ist. 

Abb. 23: Späne

a. dünne pulverförmige Späne  erhöhen Sie die Vorschubgeschwindigkeit 
des Sägearms oder reduzieren Sie die Säge-bandgeschwindigkeit. 

b. dicke oder blaue Späne  reduzieren Sie die Vorschubgeschwindigkeit des 
Sägearms,  überprüfen Sie den Einsatz  des Kühlschmiermittels. 

c. gekräuselte, silberne Späne  ideales Ergebnis, alle Bearbeitungsfaktoren 
sind ordentlich aufeinander abgestimmt. 

d. zu dünne Späne  verstopfte Zahnzwischenräume; verwenden sie ein 
Sägeband mit größeren Zahnabständen oder erhöhen sie die Sägebandge-
schwindigkeit. 

 

ACHTUNG!

Nach der Einstellung der Position der beweglichen 
Bandführung prüfen, dass

-   es auf dem Weg des Sägearms zu keiner Kollision mit der 
beweglichen Schraubstockbacke (in geöffneter Position) 
kommen kann.

-  die Bandführung nicht den Sägetisch berührt. 

HINWEIS!

Eine zu große Vorschubgeschwindigkeit des Sägearms 
führt zu einem ruckartigen Aufschwingen der Maschine und 
zu lauten Geräuschen. In diesem Fall sollte die Vorschubge-
schwindigkeit reduziert werden. 

8�2�6  Réglage de la vitesse de coupe

Pour un travail propre et une longue durée de vie de la machine, il est important d’adapter la vitesse 
d’avance et la vitesse de la lame aux conditions de travail. Adaptez la vitesse au matériau à scier, en 
consultant le tableau des vitesses en pages 24 et 25.
La couleur et la forme des copeaux sont un bon indicateur pour déterminer si la vitesse est correcte ou 
s’il faut l’adapter.

Fig. 27 Copeaux

a. Copeaux fins et poudreux : Augmentez la vitesse de l’avance du bras, ou réduisez celle de la lame 
de scie.

b. Copeaux épais ou bleus : Réduisez la vitesse de l’avance du bras, ou vérifiez l’apport de liquide 
de refroidissement.

c. Copeaux bouclés et argentés : Résultat idéal, les réglages sont bien adaptés.
d. Copeaux trop fins : Les espaces entre les dents sont bouchés. Utilisez une lame avec des dents plus 

espacées, ou augmentez la vitesse de la lame.

INFORMATION
Une trop grande vitesse d’avance du bras provoque beaucoup de bruit et un fonctionnement par 
à-coups. Dans ce cas, réduisez la vitesse d’avance.

Vitesses de lame recommandées et apport de liquide de refroidissement
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Empfohlene Bandgeschwindigkeit und der Einsatz von Kühl-Schmierstoffen:
 

Désignation du 
matériau 
selon DIN
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lame 

en m/min.

Concentration 
conseillée de l’huile 
de refroidissement

Lubrification 
à l’huile pure 

possible
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Empfohlene Bandgeschwindigkeit und der Einsatz von Kühl-Schmierstoffen:
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8.2.7  Lubrification et refroidissement de la lame de scie

La machine est équipée d’un système de refroidissement. Si vous n’avez pas de système de 
microdosage, la lame est automatiquement lubrifiée pendant le cycle de coupe. Le lubrifiant réfrigérant 
est distribué des deux côtés du guide de lame, et ceci automatiquement dès que le cycle de coupe 
commence. L’utilisateur peut régler le débit.

8�2�8  Serrage de la pièce à usiner

DANGER !
Si la pièce à usiner n’est pas ou pas suffisamment maintenue, elle peut être éjectée 
de la machine et provoquer de graves blessures�
Ce principe ne peut souffrir aucune exception� Si la pièce de peut pas être bloquée 
dans l’étau de serrage, la machine ne peut pas être mise en marche�

Bloquez toujours la pièce dans la position la plus stable possible. La forme de la pièce conditionne 
donc l’orientation qui permet la meilleure fixation.
Les illustrations ci-contre vous montrent la façon de fixer les pièces en fonction de leur géométrie.

Betrieb
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8.2.7   Sägeband-Kühlung und -Schmierung

Ein Emulsions-Kühl- und Schmiersystem ist Standard-Ausrüstung der Ma-
schine. Wenn kein optionales Mikro-Sprühsystem vorhanden ist, wird das 
Sägeband automatisch nur während des Sägezyklus gekühlt. Die Kühl-
Schmier-Emulsion wird an beiden Sägebandführungen zugegeben. Die Zu-
gabe erfolgt automatisch mit dem Start des Sägebands. Der Bediener kann 
die Zugabe-Menge mit Reglern dosieren.

8.2.8  Werkstückklemmung

Klemmen Sie das Werkstück immer an der stabilsten Position. Die Form des 
Werkstücks beeinflusst dabei die Orientierung, die ein sicheres Spannen zu-
lässt.  

Die Abbildung unten zeigt ihnen anhand üblicher Werkstückgeometrien die 
empfohlene Art der Klemmung: 

Abb. 24: Werkstückklemmung

GEFAHR!

Wird ohne Verwendung der Werkstückklemmung oder bei 
unzureichender Klemmwirkung gesägt, kann es zu einem 
Herausschleudern des Werkstückes kommen, was zu Ver-
letzungen führen kann. Die Werkstückklemmung ist ohne 
Ausnahme zu verwenden. Wenn die Klemmung das Werk-
stück nicht ausreichend fixieren kann, darf die Maschine 
nicht eingesetzt werden. 

Fig. 28  Fixation de la pièce dans l’étau

8�3  Déroulement du travail

La machine est installée et branchée, le réservoir de lubrifiant réfrigérant est rempli et le réglages sont 
faits. L’étau et le plateau tournant doivent être bloqués.

ATTENTION !
Avant de démarrer un cycle de coupe, effectuez un test pour vérifier que les réglages 
sont corrects�

ATTENTION !
Il ne peut y avoir qu’un seul utilisateur dans la zone déterminée par le périmètre de 
sécurité�co
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1. Contrôlez la préparation de la machine : 
- État de la lame, 
- Vitesse de coupe correctement réglée, 
- Vitesse d’avance correctement réglée, 
- Système de refroidissement prêt à fonctionner. 

Mode manuel
2. Placez la pièce contre la butée et serrez-la dans l’étau.
3. Allumez la machine à l’interrupteur principal et réglez la vitesse de la lame. Si le bouton d’arrêt 

d’urgence est activé, déverrouillez-le en le tournant dans le sens de la flèche.
4. Mettez le sélecteur sur la position «Mode manuel».
5. Mettez le sélecteur de vitesse d’avance sur Minimum.
6. Sélectionnez le mode de lubrification. En option : système de microdosage.
7. Appuyez sur le bouton START de la poignée. La lame de scie commence à tourner, le bras de la 

scie ne bouge pas. 
8. Réglez le sélecteur de vitesse d’avance du bras de la scie sur Maximum. Le bras descend vers la 

position inférieure, la pression du bras peut être contrôlée à la main. 
9. Une fois la position inférieure atteinte, le bras et la lame s’arrêtent. Amenez le bras de la scie vers le 

haut en vous servant de la poignée.
10. Ouvrez l’étau et enlevez la pièce à usiner.

ATTENTION !
La pièce coupée doit être maintenue par une grue ou des sangles, pour éviter 
d’endommager la machine� Le matériel ne peut pas être déplacé avec un aimant !

Mode semi-automatique
2. Placez la pièce contre la butée et serrez-la dans l’étau.
3. Allumez la machine à l’interrupteur principal et réglez la vitesse de la lame. Si le bouton d’arrêt 

d’urgence est activé, déverrouillez-le en le tournant dans le sens de la flèche.
4. Mettez le sélecteur sur la position «Mode automatique».
5. Mettez le sélecteur de vitesse d’avance sur Minimum.
6. Sélectionnez le mode de lubrification. En option : système de microdosage.
7. Appuyez en même temps sur les 2 boutons START du tableau de commande. La lame commence à 

tourner, le bras de la scie ne bouge pas.
8. Réglez le sélecteur de vitesse d’avance du bras de la scie sur la position optimale. Le bras descend 

vers la position inférieure.
9. Une fois la position inférieure atteinte, le bras et la lame s’arrêtent. Amenez le bras de la scie vers le 

haut en vous servant de la poignée.
10. Ouvrez l’étau et enlevez la pièce à usiner.

ATTENTION !
La pièce coupée doit être maintenue avec une grue ou des sangles, pour éviter 
d’endommager la machine� Le matériel ne peut pas être déplacé avec un aimant !
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9  Nettoyage, entretien et réparations
INFORMATION
Pour que la machine reste toujours en bon état de marche, nettoyez-la et entretenez-la régulièrement.

AVERTISSEMENT !
Danger en cas de qualification insuffisante du personnel !
Des personnes non qualifiées ne peuvent pas évaluer les risques lors de travaux de réparation sur la 
machine, se mettent elles-même et les autres en danger.
Tous les travaux d’entretien doivent être effectués par du personnel qualifié.

DANGER !
Danger de mort par électrocution !
Débranchez toujours la machine avant les travaux d’entretien.
Le branchement et les réparations à l’installation électrique doivent être effectués par un électricien 
qualifié.

INFORMATION
Après les travaux de nettoyage, d’entretien et de réparation, veillez à réinstaller tous les dispositifs 
de protection et carters de sécurité. Veillez également à ranger les outils et le matériel pour dégager 
l’espace de travail.
Si un dispositif de sécurité est endommagé, il doit être immédiatement réparé ou remplacé.

9�1  Nettoyage

En principe, la machine doit être nettoyée après chaque utilisation. Avec une brosse ou un pinceau, 
enlevez les copeaux et poussières des ouvertures d’aération du moteur. L’utilisation d’air comprimée est 
interdite, car des fins copeaux pourraient être projetés dans les yeux et provoquer de graves blessures.
Pour l’élimination des copeaux, apportez-les dans un centre de tri des déchets.
Pour essuyer les produits lubrifiants, utilisez un chiffon sec et non pelucheux.
Nettoyez les parties en plastique avec un chiffon doux et humide. N’utilisez jamais de dissolvant pour 
nettoyer les surfaces en plastique, elles pourraient être endommagées.

9�2  Remplacer la lame de scie

ATTENTION !
Avant de remplacer la lame, éteignez et débranchez la machine�

Portez des gants de protection pour manipuler la lame !
Les gants protègent vos mains des bords tranchants et évitent les déchirures et les 
coupures�
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Fig. 29  Changement de la lame

1. Mettez le plateau tournant en position «0», et réglez le bras de la scie sous un angle de 20-30° par 
rapport au plan horizontal.

2. Éteignez la machine à l’interrupteur principale et débranchez-la.
3. Glissez les guides de lames le plus près possible l’un de l’autre.
4. Desserrez le levier de serrage et éloignez le support du guide avec le guide de lame (1) le plus 

possible de la roue de tension.
5. Dévissez la vis de tension de la lame (2).
6. Dévissez les vis de fixation du carter de protection (3), et desserrez le levier de serrage (4). 
7. Prenez la lame des crochets de sécurité (5), enlevez-la des roues (6) et des guides (1, 7).
8. Contrôlez toujours l’état de la lame et des roues de support. Nettoyez soigneusement toutes les 

pièces qui entrent en contact avec la lame.
9. Placez la lame neuve d’abord dans les guides, puis dans les crochets de sécurité, et ensuite sur les 

roues. Tendez la lame légèrement avec la vis de tension (2).
10. Poussez l’arrière de la lame contre l’arrière des roues. Vérifiez la bonne position de la lame. Les 

pointes des dents de la lame ne peuvent pas toucher les guide des roues. 
11. Fermez le carter de protection des roues (3) et remettez les carters de protection de la lame (9, 10).
12. Branchez la machine et mettez l’interrupteur principal sur «1».
13. Serrez la vis de tension (2). La tension de la lame est correcte quand le voyant vert est allumé.
14. Effectuez un test sans matériel.

9�3  Dispositif de tension de la lame

La position du dispositif de tension de la lame est réglée en usine et ne peut être réglée que par le 
service technique du fabricant.

Fig. 30  Dispositif de tension de la lame

1. Bras de la scie 
2. Plaque de tension de la lame
3. Interrupteur pour l’affichage de la 

tension
4. Réglage (A, B, C, D) de la position
5. Vis de serrage
6. Vis de réglage de la position
7. Vis de blocage de la position
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9.1 Reinigung

Grundsätzlich sollte die Maschine nach jeder Benutzung gereinigt werden. 
Entfernen Sie die Späne und Staub bei ausgeschalteter Maschine mit einem 
Handfeger oder Pinsel von den Kühlöffnungen des Motors. Reinigung mit 
Pressluft ist nicht erlaubt, da die feinen Späne leicht in die Augen fliegen und 
zu Verletzungen führen können. 

Für die Entsorgung der Späne die örtlichen Bestimmungen beachten. 

Zum Aufwischen von Schmierstoffen einen saugfähigen, nicht fusselnden 
Lappen verwenden.

Alle Kunststoffteile mit einem weichen, angefeuchteten Lappen reinigen. 
Niemals Lösungsmittel zum Reinigen von Kunststoffteilen verwenden. Ein 
Anlösen der Oberfläche und sich daraus ergebende Folgeschäden können 
auftreten.

9.2 Sägebandwechsel

Abb. 29: Bandwechsel

HINWEIS!

Prüfen Sie nach Pflege-, Wartungs- und Reparaturarbeiten, 
ob alle Verkleidungen und Schutzeinrichtungen wieder ord-
nungsgemäß an der Maschine montiert sind und sich kein 
Werkzeug mehr im Inneren oder im Arbeitsbereich der 
Metallbandsäge befindet. 
Beschädigte Schutzvorrichtungen und Geräteteile müssen 
bestimmungsgemäß durch eine anerkannte Fachwerkstatt 
repariert bzw. getauscht werden.

ACHTUNG!

Vor dem Sägebandwechsel muss die Maschine vom 
Stromnetz getrennt werden!

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

40 BMBS 300x320 H-DG | Version 1.01
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Schritt 1: Den Drehtisch in die 0°-Position stellen und den Sägearm in einen 
Winkel von ca. 20 - 30° zur horizontalen Ebene bringen. 

Schritt 2: Den Hauptschalter ausschalten und den Netzstecker ziehen. 

Schritt 3: Die Bandführungen so nahe wie möglich zusammenschieben.

Schritt 4: Klemmhebel lösen und Führungsträger mit Bandführung (1) so weit 
wie möglich von der Spannrolle wegschieben.

Schritt 5: Band-Spannschraube (2) lösen.

Schritt 6:  Die Abdeckung (3) öffnen, den Klemmhebel (4) lösen.

Schritt 7:  Band aus den Sicherheitshaken (5) nehmen, von den Bandrollen 
(6) ziehen und von den Bandführungen (1, 7) nehmen.

Schritt 8:  Immer den Zustand von Sägeband und Bandrollen prüfen! Alle 
Teile, die in Kontakt mit dem Band sind, sorgfältig reinigen.

Schritt 9:  Das neue Band zuerst  in die Bandführungen, dann in die Sicher-
heitshaken (5)  einsetzen und auf die Bandrollen (6) ziehen. 
Danach das Band  mit der Spannschraube (2) leicht spannen.

Schritt 10: Das Band mit der Rückseite gegen die Rückseite der Bandrollen 
drücken. Die korrekte Position des Bands in den Führungen und 
auf den Bandrollen prüfen. Die Spitzen der Sägezähne dürfen 
nicht die Führungen der Rollen berühren.

Schritt 11: Die Abdeckung (3) der Bandrollen schließen und die Sägebandab-
deckungen (9, 10) anbringen. 

Schritt 12: Netzstecker einstecken und Hauptschalter auf Position 1 stellen.

Schritt 13: Spannschraube  (2) festziehen. Die Bandspannung ist korrekt, 
wenn die Kontrollleuchte grün leuchtet.

Schritt 14: Testlauf ohne Material durchführen. 

9.3 Sägeband-Spannvorrichtung

Die Position  der Sägeband-Spannvorrichtung ist vom Werk eingestellt und 
darf nur vom Service des Herstellers eingestellt werden. 

Abb. 30: Sägeband-Spannvorrichtung

1   Sägearm
2   Bandspannungsplatte
3   Schalter für Anzeige der Spannung
4   Justierung (A, B, C, D) der Position
5   Spannschraube
6   Justierschraube der Position
7   Feststellschraube der Position
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Schritt 11: Das Band  mit der Spannschraube (41) spannen. Die Abdeckung 
der Bandrollen schließen und die Sägebandabdeckungen 
anbringen. 

Schritt 12: Netzstecker einstecken und Hauptschalter auf Position 1 stellen.

Schritt 13: Testlauf ohne Material durchführen. 

9.2 Sägeband-Spannvorrichtung

Die Position  der Sägeband-Spannvorrichtung ist vom Werk eingestellt und 
darf nur vom Service des Herstellers eingestellt werden. 

Abb. 26: Sägeband-Spannvorrichtung

9.3 Spänebürste

Die richtige Funktion der Reinigungsbürste ist ein sehr wichtiger Faktor beim 
Erreichen der höchsten Lebensdauer des Sägebandes. Die Zahnscheiden, 
die in das Material sägen, müssen sauber sein (ohne Späne). Überprüfen Sie 
deswegen regelmäßig den Stand der Reinigungsbürste und ihre Position 
gegenüber den Sägebandzähnen.  

Abb. 27: Links: richtige Einstellung der Spänebürste

Die Spänebürste austauschen, wenn ihre einwandfreie Funktion nicht mehr 
gewährleistet ist.

41  Einstellschraube für Bandspannung
42  Mikro-Schalter für Anzeige der Span-

nung
43  Band-Spannschraube
44  Justierschrauben für Position der 

Spannrolle
45  Bandspannungsplatte

9�4  Brosse à copeaux

Une position correcte de la brosse à copeaux est un facteur important pour la durée de vie de la 
lame. Les dents de la lame qui entrent dans le matériel doivent être propres (sans copeaux). Contrôlez 
régulièrement l’état de la brosse et sa position par rapport aux dents de la lame de scie.

Fig. 31  À gauche: position correcte de la brosse

Remplacez la brosse à copeaux lorsque son efficacité diminue.

9�5  Guides de lame

Les guides de la lame permettent d’effectuer des coupes précises. Chaque guide est muni de 6 
coussinets remplaçables, baignés dans une émulsion de coupe.
Les guides sont réglés en usine. Si un nouveau réglage doit être fait, il ne peut être effectué que par le 
service technique du fabricant.
La position des guides doit être le plus près possible de la pièce à usiner.

1. Support de guide coulissant
2. Vis de blocage du support de guide 

coulissant
3. Vis de blocage du siège du guide de lame
4. Vis de fixation du guide de lame
5. Soupape de dosage pour le liquide de 

coupe
6. Corps du guide de lame
7. Vis de réglage du siège du guide de lame
8. Coussinets du guide de lame
9. Excentrique hexagonal
10. Galets de guidage
11. Trous pour le carter de protection de la 

lame
12. Coussinets du guide de lame, doivent être 

remplacés si usés
13. Vis de blocage des coussinets du guide de 

lame
14. Siège du guide de lame Fig. 32  Guides de lame

Contrôlez les guides de lame régulièrement, au moins une fois par an, avec la tension de la lame.
Pour une longue durée de vie de la lame et une précision de coupe optimale, il est important que la 
lame bouge librement dans les guides et ne frôle pas le support de guide ou d’autres composants de la 
machine (voir fig. 33). Cette remarque est valable indépendamment du fait que la lame soit guidée des 
coussinets ou par des galets.
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9.5 Bandführungen

Die Bandführungen führen das Sägeband in einen Präzisionsschnitt. Sie ent-
halten 6 austaschbare Beläge, die von Schneidemulsion umspült werden. 

Die Führungen sind vom Werk eingestellt. Sollte eine Neueinstellung nötig 
sein, darf dies nur vom Kundendienst durchgeführt werden.

Die Position der einstellbaren Führungen sollte so nahe wie möglich am Werk-
stück sein. 

Abb. 32: Bandführungen

Die Bandführungen regelmäßig, mindestens einmal im Jahr zusammen mit 
der Bandspannung überprüfen.

Wenn sie nicht angeschlagen wurden, müssen die Bandführungen nicht 
nachjustiert werden.

Für eine optimale Standzeit des Sägebandes und für optimale Schnittgenau-
igkeit ist es notwendig sicherzustellen, dass das Sägeband sich frei in den 
Führungen bewegt und nicht am Halter der Führung oder an sonstigen Ma-
schinenkomponenten schleift (siehe Pos. 1 im nachfolgenden Bild).  Diese 
Forderung besteht unabhängig davon, ob das Sägeband durch Führungs-
beläge oder durch Rollenlager geführt wird. 

  1  Verschiebbarer Führungsträger
  2  Feststellschraube des verschiebbaren Füh-

rungsträgers
  3  Feststellschraube für Bandführungssattel 
  4  Befestigungsschrauben für Bandführung 
  5  Dosierventil für Schneidemulsion   
  6  Bandführungskörper  
  7  Einstellschrauben Bandführungssattel 
  8  Bandführungsbeläge 
  9  Sechskant-Exzenter
10  Führungsrollen
11  Bohrungen für Band-Abdeckung
12  Bandführungsbeläge, müssen bei Abnut-

zung ersetzt werden
13  Feststellschrauben Bandführungsbeläge
14  Bandführungssattel
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Fig. 33  Position de la lame sur les guides

Si la lame est tirée vers le bas par les guides, ou vers le haut par la pièce à usiner (Fig. 34, C et D), 
cela signifie qu’elle n’est pas guidée correctement, et que les guides doivent être ajustés. Dans ce cas, 
vérifiez si les coussinets ne sont pas usés. Remplacez-les si nécessaire. 

Fig. 34  Guidage incorrect de la lame
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Abb. 33: Sägebandposition in den Führungen

Wenn das Sägeband von den Führungen nach unten gezogen wird, oder 
nach oben durch das zu sägende Material (Bild C und D), so bedeutet dies, 
dass es nicht richtig geführt ist und die Führungen, angepasst werden müs-
sen. Zuvor sollte geprüft werden, ob die schlechte Führung auf abgenutzte 
Bandführungsbeläge zurückzuführen ist. In diesem Fall nur die Beläge erneu-
ern.

Abb. 34: Fehlerhafte Bandführung

Anpassung der Führungen Die Position der Führungen kann eingestellt werden, indem man den Füh-
rungsbelag (bzw. -rolle) nach oben abhebt (ca. 2 mm). Dies führt zu einem 
Spiel zwischen den Führungselementen und dem Sägeband. 

Schritt 1: Reinigen Sie die Sägebandführung von innen und prüfen Sie den 
Zustand der Führungsbeläge (bzw. -rollen). 

Schritt 2: Ersetzen Sie gegebenenfalls alle Führungselemente. 

Schritt 3: Starten Sie den Sägebandantrieb. 

Schritt 4: Stoppen Sie die Maschine nach etwa 10 Sekunden. Nun hat das 
Sägeband die ideale Position erreicht.  Wichtig: Schalten Sie an-
schließend den Hauptschalter aus und trennen Sie die Maschine 
vom Netz.  
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Zustand der Führungsbeläge (bzw. -rollen). 

Schritt 2: Ersetzen Sie gegebenenfalls alle Führungselemente. 

Schritt 3: Starten Sie den Sägebandantrieb. 

Schritt 4: Stoppen Sie die Maschine nach etwa 10 Sekunden. Nun hat das 
Sägeband die ideale Position erreicht.  Wichtig: Schalten Sie an-
schließend den Hauptschalter aus und trennen Sie die Maschine 
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Réglage des guides
La position des guides peut être réglée en remontant le coussinet (ou le galet) d’environ 2 mm. Cela 
provoque du jeu entre les éléments de guidage et la lame de scie.

1. Nettoyez le guide de lame de l’intérieur et vérifiez si le coussinet (ou le galet) est en bon état.
2. Si nécessaire, remplacez l’élément usé.
3. Faites démarrer la machine.
4. Stoppez la machine après environ 10 secondes. La lame a maintenant atteint la position idéale. 

Important : éteignez la machine à l’interrupteur principal et débranchez-la.
5. Mesurez la hauteur de la lame par rapport à la table de sciage, des deux côté des guides.
6. Utilisez un bloc de bois d’une hauteur adaptée pour appuyer la lame du côté des dents (en bas) 

contre les éléments de guidage.
7. Inclinez les éléments de guidage sur les deux guides de lame, de manière à ce que la hauteur de 

lame mesurée initialement soit atteinte.

Si la lame ne tourne pas correctement, peut-être que c’est parce qu’elle a frôlé les éléments de guidage 
et les a usés (fig. 34, D). Dans ce cas, un nouveau réglage n’est pas nécessaire. Il suffit d’enlever les 
éléments de guidage usés et de les remplacer.
Pour régler le jeu de la lame, resserrez les vis de fixation des coussinets latéraux, afin de faire 
correspondre la distance entre les coussinet à l’épaisseur de la lame.
Idéalement, cette distance doit être de 0,05 mm.
Nous vous conseillons d’avoir toujours des coussinets de rechange en stock.
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9�6  Choix de la lame de scie

ATTENTION !
Il existe un lien direct entre le choix de la bonne lame de scie et les performances de 
votre machine� Utilisez toujours la lame adaptée au travail à effectuer�

DANGER !
Utilisez uniquement des lames de bonnes dimensions (voir données technique de la 
machine)�
Utilisez uniquement des lames originale Metallkraft�

Nous vous conseillons d’utiliser des lames bimétalliques. Elles sont constituées d’acier à ressort de haute qualité. 
Les dents sont en acier HSS (sur les types conventionnels M42 M51).
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M 42 - ist ein Sägeband für vielseitige, generelle Einsatzbereiche. Es ist für 
Stähle bis zu einer Härte von 45 HRC. 

M 51 – ist ein Sägeband mit härteren Zähnen (69 HRC)  für schwer zu zer-
spanende Werkstoffe bis zu einer Härte von 50 HRC. Diese Sägeblätter wer-
den nur mit einer groben Zahnteilung hergestellt (4/6, 3/4, 2/3). 

Abb. 29: Bimetall-Sägeblatt

Sägeblattverzahnung: 

Die Zahnteilung (Verzahnung) bezeichnet die Anzahl der Zähne auf einem 
Zoll (25,4mm). Als allgemeine Regel gilt:  Je kürzer die Schnittlänge (z.B. Pro-
file), desto feiner die gewählte Verzahnung. Je größer der Materialeingriff 
(z.B. Vollmaterial), desto gröber die eingesetzte Verzahnung. Eine zu große 
Zahnteilung kann ein Verlaufen des Schnitts verursachen, da Späne die 
Schnittfänge verstopfen und das Sägeband aus seiner Schneidlinie 
gezwungen wird. Eine zu kleine Zahnteilung kann Zahnausbrüche mit sich 
bringen, da der Schnittdruck auf den einzelnen Zahn zu groß wird. Mindes-
tens 3 Zähne sollen im Eingriff sein, um ein wirtschaftliches Ergebnis zu er-
zielen. 

Konstante  Zahnteilung = konstanter Abstand zwischen den Zähnen. 

Variable  Zahnteilung =  Wechsel zwischen schmalen und breiteren  Zahnab-
ständen. Diese Sägeblätter haben einen  größeren Einsatzbereich, 
Schwingungen werden  reduziert. Späne werden besser entfernt, was zu  
einer besseren Oberflächenqualität und längeren  Lebensdauer führt. 

Abb. 30: Zahnteilungen

 Wahl der richtigen Zahnung für das Sägen von Vollprofilen: 

Wahl der richtigen Zahnung für das Sägen von Hohlprofilen:
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 Wahl der richtigen Zahnung für das Sägen von Vollprofilen: 

Wahl der richtigen Zahnung für das Sägen von Hohlprofilen:

M 42 - est une lame qui convient pour de multiples usages, 
destinée à de l’acier d’une dureté jusque 45 HRC. 

M 51 - est une lame aux dents plus dures (69 HRC) pour les 
matériaux difficiles à couper, d’une dureté pouvant aller jusque 50 
HRC. Ces lames ne sont fabriquées qu’avec de grosses dents (4/6, 
3/4, 2/3).

Denture des lames
Le pas de la lame signifie le nombre de dents par pouce  
(25, 4 mm). La règle générale est la suivante: plus la longueur 
coupe sera courte, plus la denture sera fine. Plus dense sera le 
matériau, plus la denture sera grosse. 
Un pas de lame trop grand peut gâcher votre travail en bouchant 
le bac à copeaux, et la lame peut dévier de sa trajectoire. Un pas 
trop petit peut provoquer la cassure de dents, qui subissent une 
pression trop forte. Au moins 3 dents devraient être en contact pour 
un résultat optimal.

Fig. 35  Lame bimétallique

Fig. 36  Denture

Pas de lame constant = distance constante entre les dents

Pas de lame variable = alternance entre des distances plus étroites et plus larges entre les dents. 
Ces lames ont une zone de contact plus grande, les vibrations sont réduites. Les copeaux sont mieux 
éliminés, ce qui donne une meilleure qualité de surface et une durée de vie plus longue.
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Choix de la bonne denture pour la coupe de profilés pleins

Choix de la bonne denture pour la coupe de profilés creux

ATTENTION !
Le profilé utilisé et sa position influencent le choix de la lame de scie et de la denture.
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Abb. 31: Beispiele

Einfahren von Sägebändern 

Nur das richtige Einfahren eines Sägebandes garantiert dessen lange 
Lebensdauer. Schneidkanten mit extrem kleinen Kantenradien sind die Vor-
aussetzung für die hohe Schneidfähigkeit von Sägebänder.  Um eine op-
timale Standzeit des Sägebandes zu erhalten, empfehlen wir, das Sägeband 
einer speziellen Phase des Einfahrens zu unterziehen.  Wählen Sie für die 
Einfahrphase einen weichen Stahl. Ermitteln Sie in Abhängigkeit des Werk-
stoffs und der Dimension des Schnittmaterials die richtige Schnittgeschwin-
digkeit und den dazu passenden Vorschub. Wichtig ist, das neue Sägeband 
lediglich mit ca. 50% der ermittelten Geschwindigkeits- und Vorschubwerte 
einzusetzen.  Hierdurch soll vermieden werden, dass die extrem scharfen 
Zahnschneiden durch zu große Belastungen in Form von Mikro-Absplitte-
rungen beschädigt werden (siehe Abbildung).  Neue Sägebänder können 
anfangs zu Vibrationen und Schwingungsgeräuschen neigen. Sollte dies ein-
treten, reduzieren Sie die Schnittgeschwindigkeit nochmals. Bei kleinen 
Werkstückabmessungen sollten zum Einfahren ca.300 - 500 cm² des Mate-
rials zerspant werden. Sind große Werkstückdimensionen zu bearbeiten, 
empfehlen wir das Einfahren über eine Zeitdauer von ca. 15 Minuten.  

Abb. 32: Schneidkanten am Sägeband

HINWEIS!

Das Nutzungsprofil und die Aufspannsituation beeinflussen 
die Auswahl des richtigen Sägebandes bzw. der richtigen 
Zahnteilung.

HINWEIS!

Bei der Auswahl des richtigen Sägeblattes, das zu ihren fer-
tigungstechnischen Anforderungen  passt, sind ihnen un-
sere Kundenberater gerne behilflich.

Fig. 37  Exemples

INFORMATION
Lors du choix de la lame de scie, 
nos conseillers techniques sont à 
votre disposition.
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HINWEIS!

Das Nutzungsprofil und die Aufspannsituation beeinflussen 
die Auswahl des richtigen Sägebandes bzw. der richtigen 
Zahnteilung.

HINWEIS!

Bei der Auswahl des richtigen Sägeblattes, das zu ihren fer-
tigungstechnischen Anforderungen  passt, sind ihnen un-
sere Kundenberater gerne behilflich.

Amorcer la découpe
Seul un bon amorçage de la lame garantit sa longue durée de vie. 
Des pointes avec un rayon de bord extrêmement faible sont une 
condition nécessaire aux bonnes performances de la lame.
Pour une durée de vie optimale de la lame, nous vous conseillons de 
soumettre la lame à une phase d’amorçage. Pour ce faire, utilisez un 
acier tendre. En fonction du matériau et des dimensions du matériel 
de coupe, déterminez la bonne vitesse de coupe et l’avance qui 
en découle. Il est important de régler la nouvelle lame à seulement 
50% de la vitesse et de l’avance déterminées. Ainsi, vous éviterez 
une surcharge de la lame se traduisant par un bord écaillé (voir 
illustration).
Au début, les lames neuves peuvent se plier lors de vibrations et du 
bruit d’oscillation. Si cela arrive, réduisez encore la vitesse de coupe. 
Pour le travail avec de petites pièces à usiner, utilisez la vitesse 
d’amorçage sur environ 300-500 cm².
Pour les grandes pièces, nous conseillons d’utiliser la vitesse 
d’amorçage pendant environ 15 minutes.
Après l’amorçage, augmentez l’avance progressivement jusqu’à la 
valeur déterminée.

Fig. 38  Bord tranchant de la lame

9�7  Entretien

Contrôle visuel

Intervalles en temps ou 
en heures de travail Contrôle

Chaque jour Contrôle visuel de la machine, en particulier de la lame. Si 
nécessaire, régler le guide de lame

Chaque jour Vider le bac à copeaux
Chaque jour Contrôler s’il y a des saletés dans le lubrifiant réfrigérant (copeaux). 

Nettoyez si nécessaire. Contrôler l’état (concentration) du lubrifiant 
réfrigérant, ajoutez-en si nécessaire dans le réservoir

Chaque semaine Contrôler l’état et le fonctionnement de la brosse à copeaux
100 Contrôler si les guides de lames sont complets et bien lisses 
100 Contrôler la position de la lame sur les roues, et vérifiez si elle tourne 

de manière souple
500 Vérifier l’absence de fuite aux joints de la transmission
Si nécessaire Contrôler le bon fonctionnement des commandes
Si nécessaire Contrôler le bon fonctionnement des interrupteurs de position
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Travaux d’entretien

Intervalles en heures de 
travail Entretien

40 Nettoyer et huiler les parties mobiles et les guides
50 Nettoyer les microrupteurs et vérifier leur fonctionnement
50 Nettoyer le réservoir de lubrifiant réfrigérant, et vérifier si le filtre 

n’est pas bouché
1000 (au plus tard après un an) Graisser les guides sur la base de la machine et l’étau
1000 Graisser le guide du bras de la scie
3000 / 6 mois Vérifier les joints de la transmission, les changer si nécessaire
15000 / 5 ans Changer l’huile de la boîte de transmission (huile synthétique)
Si nécessaire Changer le liquide de refroidissement
Si nécessaire Remplacer la lame de scie

Consommables recommandés

Consommable Spécifications
Fabricant 
(recommandation non 
contractuelle)

Quantité

B Huile de transmission* ISO-S150 OMV UNIGEAR 75 W-90 0,35 l
C Lubrifiant réfrigérant SO-L-HFAE OMV UNIMET ASF 192 12 - 13 l
D Système de microdosage Huile multifonction HP 42 0,5 l
E Graisse DIN 51502, ISO XM 2 OMV SIGNUM M 283 Selon les besoins
F Huile universelle WD 40 MOTIP: MPL20 Selon les besoins

* L’huile de transmission ne doit pas être changée ou ajoutée avant une durée d’utilisation moyenne de 
15000 heures.

9.8  Plan de lubrification

Fig. 39  Points de graissage

Reinigung, Wartung und Instandhaltung
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Empfohlene Betriebsstoffe 

Getriebeöl Das Getriebe ist mit langlebigem Synthetik-Öl (0,6 Liter) befüllt. Während 
einer Betriebsdauer von durchschnittlich 15000 Stunden oder 5 Jahren ist 
kein Service und kein Nachfüllen erforderlich.

- Alle 500 Betriebsstunden bzw. monatlich: Dichtungen auf Leckagen 
prüfen.

- Alle 3000 Betriebsstunden bzw. halbjährlich: Dichtungen prüfen und bei 
Bedarf auswechseln.

- Alle 5 Jahre: Synthetik-Öl wechseln.

9.8 Schmierplan

Abb. 39: Schmierstellen

Betriebsstoff Spezifikation Hersteller / Typ 
(unverbindliche Empfehlung) 

Menge 

B Getriebeöl ISO-VG 320 OMV UNIGEAR 75 W-90 0,6  Liter 

C Kühl-Schmiermittel SO-L-HFAE OMV UNIMET ASF 192 12 Liter  

D Mikrosprühsystem Multifunktionsöl HP 42 0,5 Liter  

E Schmierfett DIN 51502, ISO XM 2 OMV SIGNUM M 283   nach Bedarf 

F Universal-Schmieröl WD 40 MOTIP: MPL20    nach Bedarf 

Nr. Position Tätigkeit Intervall Schmiermittel

1 Schraubstock-Führung Führungsflächen reinigen und 
schmieren 

wöchentlich E

2 Führung der verschiebbaren 
Schraubstockbacke

Führung reinigen,  Schmiermittel in 
die Führung.  

wöchentlich E

3 Trapez-Schraube der beweg-
lichen Schraubstockbacke

Gewinde reinigen und ölen  wöchentlich F
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N° Position Intervention Intervalle Lubrifiant

1 Guide de l’étau Nettoyer les surfaces et les 
graisser

Chaque semaine E

2 Guide de la mâchoire 
mobile de l’étau

Nettoyer et graisser Chaque semaine E

3
Vis trapézoïdale de la 
mâchoire mobile de 
l’étau

Nettoyer et huiler le filet Chaque semaine F

4 Roulement de l’arbre 
d’entraînement

Mettre du lubrifiant dans le 
roulement. Contrôler le jeu

Chaque semaine E

5
Guides de lame Nettoyer les surfaces et les 

guides des copeaux et dépôts
Chaque semaine, 
lors du changement 
de lame

E

6
Plaque mobile du 
mécanisme de tension 
de la lame

Nettoyer et graisser Chaque mois E

Quantité du liquide de 
coupe

Contrôler et faire l’appoint Chaque jour C

Surfaces de la machine Nettoyer et protéger contre la 
corrosion

Chaque semaine E

Système de microdosage Contrôler le niveau et faire 
l’appoint

Chaque jour

9�9  Remplissage et vidange du réfrigérant

Portez des lunettes de sécurité !

Portez des gants de protection !

• Utilisez uniquement un réfrigérant recommandé par le fabricant, dans les proportions indiquées. 
• Versez le lubrifiant réfrigérant dans le réservoir prévu à cet effet. 
• Veillez à un positionnement correct du réservoir pour assurer une bonne aspiration par la pompe de 

refroidissement et à un retour correct du liquide. 
• Portez des lunettes de sécurité et des gants. Si vous recevez du liquide de refroidissement dans les 

yeux, rincez-les immédiatement à l’eau claire et contactez un médecin.
• Tenez compte des indications du fabricant sur l’emballage.
• Lors du remplissage et de la vidange, veillez à ce que le liquide à 30-60 mm sous la bride de la 

pompe. 
Störungstabelle
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Achten Sie beim Nachfüllen bzw. beim Wechsel des Kühlmittels darauf, dass 
der Flüssigkeitsstand  zwischen 30 und 60 mm unterhalb des Pumpen-
flanschs liegt. 

Abb. 40: Kühlmittel-Behälter

9.10 Sägebandführungsspiel  

Das Spiel zwischen Sägeband und Führungsbelägen beträgt 0,05 mm. Das 
Spiel und den festen Sitz der Feststellschrauben regelmäßig überprüfen.

Das Spiel kann mit den Feststellschrauben und den Einstellschrauben ange-
passt werden.  

Bei zu starker Abnutzung der Beläge müssen diese vom Kundendienst aus-
getauscht werden.

Abb. 41: Sägebandführung

10 Störungstabelle

2   Emulsionspumpe
3   Pumpenträger
4   Sicherheitsschraube
5   Emulsionstank

Störung Ursache Behebung 

Motor läuft nicht 1. Motor defekt
2. Schadhafte elektrische Versor-

gung
3. Getriebe blockiert

1. Motor reparieren oder ersetzen
2. Verbindungen und Kontakte prü-

fen, Kundendienst verständigen
3. Getriebe reparieren oder ersetzen

Bedienpult leuchtet nicht 1. Transformator defekt
2. Sicherungen defekt
3. Schadhafte elektrische Versor-

gung

1. Transformator reparieren oder er-
setzen

2. Sicherungen ersetzen
3. Verbindungen und Kontakte prü-

fen, Kundendienst verständigen

Unzureichende Kühlung 1. Beschädigte Hydraulikventile
2. Filter für Emulsion verstopft
3. Emulsionspumpe arbeitet nicht
4. Tank ist leer oder verschmutzt

1. Hydraulikventile ersetzen
2. Filter reinigen oder ersetzen
3. Pumpe reparieren oder ersetzen
4. Emulsion nachfüllen bzw. Tank 

reinigen

Schnittgut bewegt sich oder ist ver-
formt

1. Zu hohe Sägearmvorschubge-
schwindigkeit

2. Material ist nicht fest eingespannt

1. Niedrigere Sägearmvorschubge-
schwindigkeit einstellen

2. Material gut einspannen

Störungstabelle
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Achten Sie beim Nachfüllen bzw. beim Wechsel des Kühlmittels darauf, dass 
der Flüssigkeitsstand  zwischen 30 und 60 mm unterhalb des Pumpen-
flanschs liegt. 

Abb. 40: Kühlmittel-Behälter

9.10 Sägebandführungsspiel  

Das Spiel zwischen Sägeband und Führungsbelägen beträgt 0,05 mm. Das 
Spiel und den festen Sitz der Feststellschrauben regelmäßig überprüfen.

Das Spiel kann mit den Feststellschrauben und den Einstellschrauben ange-
passt werden.  

Bei zu starker Abnutzung der Beläge müssen diese vom Kundendienst aus-
getauscht werden.

Abb. 41: Sägebandführung

10 Störungstabelle

2   Emulsionspumpe
3   Pumpenträger
4   Sicherheitsschraube
5   Emulsionstank

Störung Ursache Behebung 

Motor läuft nicht 1. Motor defekt
2. Schadhafte elektrische Versor-

gung
3. Getriebe blockiert

1. Motor reparieren oder ersetzen
2. Verbindungen und Kontakte prü-

fen, Kundendienst verständigen
3. Getriebe reparieren oder ersetzen

Bedienpult leuchtet nicht 1. Transformator defekt
2. Sicherungen defekt
3. Schadhafte elektrische Versor-

gung

1. Transformator reparieren oder er-
setzen

2. Sicherungen ersetzen
3. Verbindungen und Kontakte prü-

fen, Kundendienst verständigen

Unzureichende Kühlung 1. Beschädigte Hydraulikventile
2. Filter für Emulsion verstopft
3. Emulsionspumpe arbeitet nicht
4. Tank ist leer oder verschmutzt

1. Hydraulikventile ersetzen
2. Filter reinigen oder ersetzen
3. Pumpe reparieren oder ersetzen
4. Emulsion nachfüllen bzw. Tank 

reinigen

Schnittgut bewegt sich oder ist ver-
formt

1. Zu hohe Sägearmvorschubge-
schwindigkeit

2. Material ist nicht fest eingespannt

1. Niedrigere Sägearmvorschubge-
schwindigkeit einstellen

2. Material gut einspannen

Fig. 40  Réservoir de liquide de  
            refroidissement

2. Pompe
3. Support de la pompe
4. Vis de sécurité
5. Réservoir
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9�10  Réglage du jeu des guides de la lame

Le jeu entre la lame de scie et les coussinets du guide est de 0,05 mm. 
Contrôlez régulièrement le jeu et les vis de serrage.
Le jeu peut être réglé par les vis de fixation et les vis de réglage.
Quand les coussinets sont usés, ils doivent être remplacés par le service 
technique du fabricant.

42 BMBS 230x280 H-DG | Version 1.01

Störungstabelle

9.9 Sägebandführungsspiel  

Das Spiel zwischen Sägeband und Führungsbelägen beträgt 0,05 mm. Das 
Spiel und den festen Sitz der Feststellschrauben regelmäßig überprüfen.

Das Spiel kann mit den Feststellschrauben und den Einstellschrauben ange-
passt werden.  

Bei zu starker Abnutzung der Beläge müssen diese vom Kundendienst aus-
getauscht werden.

Abb. 35: Sägebandführung

10 Störungstabelle

11 Entsorgung, Wiederverwertung von Altgeräten

Im Interesse der Umwelt ist dafür Sorge zu tragen, dass alle Bestandteile der 
Maschine nur über die vorgesehenen und zugelassenen Wege entsorgt wer-
den. 

11.1  Außer Betrieb nehmen

Ausgediente Maschinen sind sofort fachgerecht außer Betrieb zu nehmen, 
um einen späteren Missbrauch und die Gefährdung der Umwelt oder von 
Personen zu vermeiden.

- Alle umweltgefährdenden Betriebsstoffe aus dem Alt-Gerät entsorgen.

- Die Maschine gegebenenfalls in handhabbare und verwertbare Baugrup-
pen und Bestandteile demontieren.

- Die Maschinenkomponenten und Betriebsstoffe dem dafür vorgesehenen 
Entsorgungswegen zuführen.

Störung Ursache Behebung 

Motor läuft nicht 1. Motor defekt
2. Schadhafte elektrische Versor-

gung
3. Getriebe blockiert

1. Motor reparieren oder ersetzen
2. Verbindungen und Kontakte prü-

fen, Kundendienst verständigen
3. Getriebe reparieren oder ersetzen

Bedienpult leuchtet nicht 1. Transformator defekt
2. Sicherungen defekt
3. Schadhafte elektrische Versor-

gung

1. Transformator reparieren oder er-
setzen

2. Sicherungen ersetzen
3. Verbindungen und Kontakte prü-

fen, Kundendienst verständigen

Unzureichende Kühlung 1. Filter für Emulsion verstopft
2. Emulsionspumpe arbeitet nicht
3. Tank ist leer oder verschmutzt

1. Filter reinigen oder ersetzen
2. Pumpe reparieren oder ersetzen
3. Emulsion nachfüllen bzw. Tank 

reinigen

Schnittgut bewegt sich oder ist ver-
formt

1. Zu hohe Sägearmvorschubge-
schwindigkeit

2. Material ist nicht fest eingespannt

1. Niedrigere Sägearmvorschubge-
schwindigkeit einstellen

2. Material gut einspannen

Fig. 41  Guide de la lame

10  Pannes éventuelles et solutions

Pannes Causes Solutions
Le moteur ne 
fonctionne pas

Moteur défectueux Réparer ou remplacer le moteur
Alimentation électrique défectueuse Contrôler les connexions et les 

contacts, contacter le service 
technique

Transmission bloquée Réparer ou remplacer la 
transmission

Le tableau de 
commande ne s’allume 
pas

Transformateur défectueux Réparer ou remplacer le 
transformateur

Fusibles défectueux Remplacer les fusibles
Alimentation électrique défectueuse Contrôler les connexions et les 

contacts, contacter le service 
technique

Refroidissement 
insuffisant

Filtre du liquide bouché Nettoyer ou remplacer le filtre
La pompe ne fonctionne pas Réparer ou remplacer la pompe
Réservoir vide ou sale Remplir le réservoir ou le nettoyer

La pièce à usiner 
bouge ou est déformée

Vitesse d’avance du bras trop élevée Réduire la vitesse de l’avance
La pièce n’est pas bien fixée Fixer solidement la pièce dans l’étau
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11  Élimination et recyclage d’un appareil usagé
Dans votre intérêt et celui de l’environnement, veillez à ce que tous les composants de la machine ne soient 
évacués que de la manière et par les voies prévues et autorisées.

11�1 Mise hors service
Les appareils dont vous ne souhaitez plus vous servir doivent être immédiatement mis hors service dans les 
règles de l’art pour éviter toute utilisation abusive ultérieure et pour exclure tout risque pour les personnes et 
l’environnement.
• Retirez de l’appareil tous les agents d’exploitation constituant un risque pour l’environnement.
• Le cas échéant, démontez la machine en sous-groupes et composants maniables et utilisables.
• Dirigez les composants de la machine et les agents d’exploitation vers les voies d’évacuation prévues.

11�2  Élimination des appareil électriques
Les appareils électriques contiennent une multitude de matériaux réutilisables ainsi que des composants nocifs 
pour l’environnement. 
Faites en sorte que ces composants soient évacués à l’état trié et dans les règles de l’art. 
En cas de doute, veuillez vous adresser à votre service communal d’évacuation des déchets. 
Le cas échéant, faites appel à une entreprise spécialisée dans l’évacuation et le recyclage.

11.3  Élimination des lubrifiants
Les consignes pour l’élimination des lubrifiants usagés sont mises à votre disposition par le fabricant des 
lubrifiants. Demandez-lui si nécessaire la fiche de données spécifique au produit.
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12  Réclamations/garantie
Pour nos clients, qui sont les utilisateurs, les dispositions légales sont d’application. Le client doit nous donner la 
possibilité de nous convaincre du défaut, et nous apporter l’appareil à notre demande et à nos frais dans l’un de nos 
ateliers. Pour nos clients commerciaux, les dispositions suivantes sont valables:
1. Les marchandises livrées doivent être contrôlées immédiatement par le client à la réception. Les défauts remarqués 

doivent être signalés immédiatement et clairement par écrit. Les dégâts de transport et pièces cassées doivent être 
immédiatement notifiés au transporteur. Si des défauts non détectés malgré une inspection minutieuse sont découverts 
plus tard, ils doivent être signalés dès leur constatation. Notre client doit alors reporter toute manipulation et 
utilisation des marchandises. Le client doit nous donner la possibilité de nous convaincre du défaut, et nous apporter 
l’appareil à notre demande et à nos frais dans l’un de nos ateliers. Des plaintes tardives pour des défauts qui 
auraient pu être constatés dès la livraison sont exclues. Pour les clients commerciaux, la période de garantie légale 
de 2 ans n’est pas d’application.

2. La période de garantie est de 6 mois après la cession du risque, sauf si mentionné différemment dans le contrat 
ou dans la loi. Si le fabricant donne une période de garantie plus longue, nous cédons alors nos droits au moment 
de l’achat par le client/acheteur. Une liste actualisée des périodes de garantie individuelles et des conditions de 
garantie du fabricant peut être demandée à tout moment chez nous.

3. Dans le cas d’une garantie, nous procédons, selon notre choix, à la réparation ou à l’échange en concertation avec 
le fabricant. Les frais nécessaires comme le transport, le déplacement, la main d’oeuvre et le matériel découlant du 
fait que les marchandises ont été transportées dans un lieu différent du lieu d’exécution ne sont pas à notre charge, 
sauf si mentionné au préalable dans la loi. Si la réparation ou le remplacement échoue après deux tentatives, ou 
que cela exige des efforts disproportionnés, le client peut demander une réduction du dédommagement ou une 
annulation du contrat. Nous informons nos clients que nous n’acceptons pas la responsabilité pour des dommages 
dus à une utilisation non conforme ou abusif du produit, ou provoqués par des facteurs externes (températures 
élevées, humidité, conditions physiques ou électriques inhabituelles, fluctuations de tension, foudre, électricité statique 
ou incendie). 

4. Si les résultats d’une inspection dans le cadre d’une plainte indique que la plainte n’est pas justifiée, nous avons droit 
à un dédommagement pour les tests effectués sur le produit et aux remboursement des frais de transport.

5. Notre garantie ne couvre pas l’usure normale, un usage ou un stockage non conforme, une mauvaise installation, ni 
les dommages causés par la négligence, la surcharge, des consommables non adaptés ou autres facteurs non repris 
dans le contrat.

6. Les réparations effectuées par le donneur d’ordre/l’acheteur ou des tiers sans notre autorisation, ou des réparations 
non adaptées par un service non agréé sont exclus de la garantie pour faute.

7. En cas de rupture de contrat, retard, impossibilité, délit et autres raisons juridiques (à l’exception d’une infraction 
préalable), nous sommes responsables uniquement d’intention ou de négligence grave. En cas d’atteinte à la vie, à 
la santé ou au corps, en cas de violation d’obligations contractuelles ou de fraude, ou dans le cas d’une réclamation 
en vertu du § 437 paragraphe 2 BGB, nous appliquons les dispositions légales, avec notre responsabilité limitée 
aux dommages typiques prévisibles pour une violation d’obligations contractuelles majeures. Le concept d’obligation 
contractuelle majeure est utilisé pour décrire l’objet du contrat ou interprété dans l’abstrait comme obligation, dont 
l’accomplissement signifie la bonne exécution du contrat et sur lequel le client peut compter. En cas de défaut, le 
client peut exiger une indemnisation ou la résiliation du contrat.

8. En cas de perte de données, nous ne sommes responsables que si notre client peut prouver qu’une sauvegarde de 
sécurité est faite régulièrement au moins une fois par jour. La responsabilité pour la perte de données est limitée à la 
disponibilité d’une sauvegarde de sécurité, sauf si la perte des données est provoquée par nous, intentionnellement 
ou par négligence grave. Sinon, l’obligation est exclue, sauf en cas de faute intentionnelle ou de négligence grave.

9. L’étendue de notre responsabilité en vertu de la loi sur la responsabilité des produits reste inchangée.
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13  Pièces détachées
ATTENTION !
Risque de blessure en cas d’utilisation de pièces non adaptées ! 
L’utilisation de pièces détachées défectueuses ou inadaptées est dangereuse pour l’utilisateur et peut 
provoquer des dégâts à la machine.
• Utilisez uniquement des pièces détachées d’origine recommandées par le fabricant.
• En cas de doute, prenez contact avec votre revendeur.

13�1  Commande de pièces détachées

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

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

Exemple :
Vous devez commander une roue d’entraînement pour la scie BMBS 300x320 H-DG. Celle-ci est 
illustrée sur le dessin des pièces détachées numéro 6B, en position 2.

• Type de machine : Scie à ruban BMBS 300x320 H-DG
• Numéro d’article : 3680012
• Numéro du dessin : 6B
• Position de la pièce : 02
Le numéro de commande est : 0-3680012-6B-02

Le numéro de commande est constitué du numéro d’article de la machine (3680012), du numéro du 
dessin des pièces détachées (6B) et du numéro de la position sur le dessin des pièces détachées (02).
Devant le numéro d’article, vous devez écrire un 0.
Devant le numéro de position, vous devez écrire un 0 pour les numéros entre 1 et 9. 
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13�2  Dessins des pièces détachées

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

Fig. 42  Dessin des pièces détachées 1A - Machine   1B - Étau avec plateau tournant

Ersatzteile
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13.2   Ersatzteilzeichnungen 

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

Abb. 42: Ersatzteilzeichnung 1  A   Maschinenteile,      B   Schraubstock mit Drehtisch 
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Fig. 43  Dessin des pièces détachées 2 - Convoyeurs à rouleaux et accessoires
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Ersatzteile

Abb. 43: Ersatzteilzeichnung 2  Rollenbahnen und Zubehörco
py
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Fig. 44  Dessin des pièces détachées 3 - A : Étau de serrage, B : Support du tableau de commande,  
             C : Tableau de commande, D : Châssis

Ersatzteile
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Abb. 44: Ersatzteilzeichnung   3  -  A:  Maschinen-Spannstock,  B  Träger Bedienpult,   C:  Bedienpult,     D  Gehäuseteile
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Fig. 45  Dessin des pièces détachées 4   Bras de la scie
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Ersatzteile

 

Abb. 45: Ersatzteilzeichnung 4   -   Sägearm
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Fig. 46  Dessin des pièces détachées 5 A : Châssis du bras de la scie, B : Carter de protection

Ersatzteile
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Abb. 46: Ersatzteilzeichnung 5   -  A: Gehäuse  Sägearm,    B:   Abdeckungen  Sägearm
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Fig. 47  Dessin des pièces détachées 6  A : Roue de tension, B : Roue d’entraînement
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Ersatzteile

 

Abb. 47: Ersatzteilzeichnung 6   A:  Spannrolle,    B:  Antriebsrolle     
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Fig. 48  Dessin des pièces détachées 7 - A, B : Guide de lame, C : Tableau de commande, D : Dispositif  
            de serrage de l’étau, E : Boutons et interrupteurs, F : Butée

Ersatzteile
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Abb. 48: Ersatzteilzeichnung 7   A, B:  Sägeband-Führung,    C:  Bedienpult   D:  Klemmvorrichtung Schraubstock,   E:   Tasten und Schalter,  
F: Anschlag
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Fig. 49  Dessin des pièces détachées 8  A, B, C :  Plateau tournant et mâchoires de l’étau
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Ersatzteile

 

Abb. 49: Ersatzteilzeichnung 7   A, B, C     Drehtisch-Teile  und Schraubstockbacken
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14  Schéma électrique 

Fig. 50  Schéma électrique 1

Elektro-Schaltplan
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14  Elektro-Schaltplan  

Abb. 50: Elektro-Schaltplan  1  
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Fig. 51  Schéma électrique 2
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Elektro-Schaltplan

  

Abb. 51: Elektro-Schaltplan  2  
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Fig. 52  Schéma électrique 3

Elektro-Schaltplan
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Abb. 52: Elektro-Schaltplan  3  
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15  Déclaration de conformité CE   
D’après la Directive Machine 2006/42/CE Annexe ll 1.A

Le fabricant/ 
distributeur:

Déclare par la présente que le produit suivant :

Groupe de produit:

Nom du produit:

Modèle:

Numéro de série:

Année de fabrication:

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

Metallkraft - Machines pour le travail du métal

Scie à ruban

BMBS 300x320 H-DG

______________

20________

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

Directives concernées : 
2014/35/UE - Directive Basse Tension
2014/30/UE - Compatibilité électromagnétique

Les normes harmonisées suivantes ont été appliquées :

EN ISO 12100:2010

DIN EN 60204-1: 2014

DIN EN 13898:2009-09

DIN EN ISO 13849-1:2006

Sécurité des machines - Principes généraux de conception - Évaluation du 
risque et mesures de réduction des risques.

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

Machines outils - Sécurité - Scies pour le travail du métal à froid. 

Sécurité des machines - Pièces liées à la sécurité du système de commande
Partie 1 : Principes généraux de conception.

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

Hallstadt, 30/06/2015
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Nach Maschinenrichtlinie 2006/42/EG Anhang II 1.A 

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

erklärt hiermit, dass folgendes Produkt

Produktgruppe: Metallkraft® Metallbearbeitungsmaschinen

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

Maschinentyp: Leichtmetallkreissäge

Artikelnummer: 3626404
3626405

Seriennummer: ____________________

Baujahr: 20____

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

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

Folgende harmonisierte Normen wurden angewandt:

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

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

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

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

Hallstadt, den 01.06.2012

______________________
Kilian Stürmer
Geschäftsführer

15 EG-Konformitätserklärung

Kilian Stürmer, directeur
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