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ATTENTION !
Installez correctement la lame de scie et la protection de la lame avant d’utiliser la machine� Réglez 
correctement la tension de la lame pour éviter le risque d’endommager la lame ou la pièce à usiner�

1  Description de la machine

   2 

 

1.Overall Aspect 
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Fig. 1 : Description de la machine

1. Manette de réglage de la tension de la lame
2. Bras de la scie
3. Panneau de commande
4. Moteur
5. Pompe de refroidissement
6. Échelle graduée pour le réglage de l’angle de coupe
7. Étau mobile
8. Levier de fixation de l’étau
9. Volant de réglage de l’étau
10. Plateau fixe
11. Base de l’étau
12. Levier de fixation de la base de l’étau
13. Socle de la machine
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2  Avertissement

ATTENTION !
Le non-respect des consignes de sécurité peut entraîner de graves blessures�

Comme pour toutes les machines, il existe certains risques liés au fonctionnement et à l’utilisation de la machine. L’utilisation de 
la machine avec respect et prudence réduira considérablement les risques de blessures corporelles. Toutefois, si les mesures de 
sécurité normales sont négligées ou ignorées, l’opérateur risque de se blesser. 
Cette machine a été conçue pour certaines applications seulement. Cette machine ne peut pas être modifiée et/ou utilisée pour 
toute autre application que celle pour laquelle elle a été conçue. Si vous avez des questions relatives à son utilisation, n’utilisez 
pas la machine avant de nous avoir contactés et que nous vous ayons conseillé.
Votre machine peut ne pas être livrée avec une prise de courant ou une fiche. Avant d’utiliser cette machine, 
demandez à votre revendeur local d’installer une prise ou une fiche à l’extrémité du câble d’alimentation.

3  Consignes de sécurité générales

3�1  Utilisateur

• Portez des vêtements appropriés. Pas de vêtements amples, de gants, de bagues, de bracelets ou d’autres bijoux qui 
pourraient se prendre dans les pièces mobiles. Il est recommandé de porter des chaussures antidérapantes. Portez un 
couvre-chef pour contenir les cheveux longs.

• Portez toujours une protection oculaire. Reportez-vous à la norme ANSLZ87.1 pour les recommandations appropriées. 
Utilisez également un masque facial ou un masque anti-poussière si l’opération de coupe produit de la poussière.

• Ne vous penchez pas trop. Gardez toujours une position stable et un bon équilibre sur vos deux pieds.
• Ne montez jamais sur la machine. Des blessures graves pourraient se produire si la machine est renversée ou si l’outil de 

coupe est accidentellement touché.
• Ne laissez jamais la machine en marche sans surveillance. Coupez l’alimentation électrique. Ne quittez pas la machine avant 

qu’elle ne soit complètement arrêtée.
• Drogues, alcool, médicaments. N’utilisez pas la machine sous l’influence de drogue, d’alcool ou de médicaments.
• Assurez-vous que la machine est débranchée de l’alimentation électrique au moment où le moteur est monté, connecté ou 

reconnecté.
• Gardez toujours les mains et les doigts loin de la lame de scie.
• Arrêtez la machine avant de retirer les copeaux.
• Coupez le courant et nettoyez la machine et la zone de travail avant de quitter la machine.

3�2  Utilisation de la machine

• Retirez les clés de réglage. Prenez l’habitude de vérifier que les clés de réglage sont retirées avant de mettre la machine en 
marche.

• Ne forcez pas la machine. Elle sera plus efficace et plus sûre si elle est utilisée dans les conditions pour lesquelles elle a été 
conçue.

• Utilisez le bon outil. Ne forcez pas un outil ou un accessoire à faire un travail pour lequel il n’a pas été conçu.
• Sécurisez la pièce à usiner. Utilisez une pince ou un étau pour maintenir la pièce lorsque cela est possible. C’est plus sûr que 

d’utiliser vos mains, et cela libère les deux mains pour manipuler la machine. 
• Maintenez les outils en parfait état. Gardez les outils aiguisés pour des performances optimales et sûres. Suivez les 

instructions pour la lubrification et le remplacement des accessoires.
• Utilisez les accessoires recommandés. Consultez le manuel d’utilisation pour connaître les accessoires recommandés. 

L’utilisation d’accessoires inappropriés peut entraîner des risques.
• Évitez tout démarrage accidentel.  Assurez-vous que l’interrupteur est en position OFF avant de brancher le câble 

d’alimentation.
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• Sens de l’alimentation. Introduisez la pièce à usiner dans la lame de scie dans le sens inverse de la rotation de la lame.
• Réglez et positionnez le bras de guidage de la lame avant de commencer la coupe.
• Gardez le bras de guidage serré. Un bras de guidage de lame desserré affectera la précision de la coupe.
• Assurez-vous que la vitesse de la lame est réglée correctement pour le matériau à couper.
• Vérifiez que la taille et le type de lame sont appropriés.
• Arrêtez la machine avant de placer la pièce dans l’étau.
• Serrez toujours fermement la pièce dans l’étau avant de commencer à couper.
• Mise à la terre. Si la machine est équipée d’une fiche à trois broches, elle doit être branchée dans un connecteur électrique à 

trois broches. Si un adaptateur est utilisé pour s’adapter à un connecteur à deux broches, la cosse de l’adaptateur doit être 
fixée à une terre connue. Ne retirez jamais la troisième broche.

3�3  Réglages

• Effectuez tous les réglages lorsque la machine est hors tension. Afin d’obtenir des réglages précis et corrects lors du 
montage, lisez attentivement les instructions de ce manuel.

3�4  Environnement de travail

• Gardez la zone de travail propre. Les espaces de travail et les établis en désordre favorisent les accidents.
• N’utilisez pas la machine dans un environnement dangereux. N’utilisez pas d’outils électriques dans des endroits humides ou 

mouillés, et ne les exposez pas à la pluie. Gardez la zone de travail bien éclairée.
• Gardez les enfants et les visiteurs à une distance sûre de la zone de travail.
• N’installez pas et n’utilisez pas cette machine dans un environnement explosif ou dangereux.

3�5  Entretien

• Débranchez la machine de la source d’énergie lorsque vous effectuez des réparations.
• Vérifiez si des pièces sont endommagées. Avant toute nouvelle utilisation de la machine, les dispositifs de protection et 

autres pièces doivent être soigneusement vérifiés pour s’assurer qu’ils fonctionneront correctement et rempliront leur 
fonction prévue. Vérifiez l’alignement des pièces mobiles, le blocage des pièces mobiles, la rupture de pièces, le montage et 
toute autre condition pouvant affecter le fonctionnement de ces pièces. Un dispositif de protection ou toute autre pièce 
endommagée doit être immédiatement réparé ou remplacé.

• Débranchez la machine avant l’entretien, lors du changement d’accessoire tels que la lame.
• Assurez-vous que la fixation et la tension de la lame sont réglées correctement.
• Lors de l’utilisation d’une nouvelle lame, vérifiez à nouveau la tension de la lame après la première coupe.
• Pour prolonger la durée de vie de la lame, relâchez toujours la tension de celle-ci à la fin de chaque journée de travail.
• Vérifiez quotidiennement le liquide de refroidissement. Un niveau trop bas du liquide de refroidissement peut provoquer 

la formation de mousse et des températures élevées de la lame. Un liquide de refroidissement sale ou de mauvaise qualité 
peut obstruer la pompe et provoquer une fuite, une mauvaise qualité de coupe et une dégradation permanente de la lame.  
Un liquide de refroidissement sale peut provoquer le développement de bactéries qui peuvent entraîner des irritations de la 
peau.

• Lors de la coupe de magnésium, n’utilisez jamais d’huiles solubles ou d’émulsions huile-eau, car l’eau intensifierait 
considérablement tout incendie accidentel des copeaux de magnésium. Consultez votre fournisseur de liquide de 
refroidissement industriel pour obtenir des recommandations spécifiques sur le liquide de refroidissement lors de la coupe 
du magnésium.

• Pour empêcher la corrosion des surfaces usinées lorsqu’une huile soluble est utilisée comme liquide de refroidissement, 
veillez particulièrement à essuyer les surfaces où le liquide s’accumule et ne s’évapore pas rapidement, comme entre le banc 
de la machine et l’étau.
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3.6  Utilisation spécifique

• Cette machine ne peut être utilisée que pour le sciage de métaux en général, dans la limite de ses capacités de coupe.

4  Données techniques

Modèle SC280G

Moteur 50 Hz / 400 V / 3 phases / 1,11 kW
Dimensions de la lame 2450 x 27 x 0,9 mm 
Vitesses de la lame 2 vitesses : 35 ou 70 m/min
Capacités de coupe :

0°
     225 mm

200 mm
240 x 160 mm

+45°
160 mm
140 mm
155 x 115 mm

+60°
90 mm
90 mm
90 x 100 mm

Dimensions de la machine 
L x l x h

1400 x 685 x 1700 mm

Poids net 199 kg

5  Caractéristiques

• Cette machine est destinée à la coupe d’acier normal, de tuyaux en acier, et peut couper sous des angles de 0° à 60° grâce à 
sa tête pivotante.

• Un bouton rotatif permet de sélectionner facilement une vitesse de coupe de 35 ou 70 m/min.
• Cette machine utilise la coupe manuelle avec abaissement de l’arc de scie à la main. Le bouton de démarrage est situé sur la 

poignée de l’arc de la scie. Le moteur s’arrête lorsque le bouton est relâché.
• La hauteur de la table de travail de 950 mm ainsi que la stabilité assurent une position de travail ergonomique.
• La largeur de la lame et le guide en carbure garantissent une bonne qualité de coupe et une grande efficacité.
• Le moulage en une seule pièce et le traitement CNC en une seule fois assurent une meilleure rigidité et une grande 

précision de la machine.
• Le couvercle de la lame en une seule pièce est conforme à la norme CE. Le système de collecte du liquide de 

refroidissement assure la propreté et la sécurité de la zone de travail.
• Le bac à copeaux situé sous la table de travail empêche les fuites de liquide de refroidissement et garde le sol sec.
• Liquide de refroidissement pour la coupe, eau : huile = 40:1 spécification de l’huile.

6  Transport et installation de la machine

6�1  Déballage

• Avant de déballer la machine, amenez-la sur le lieu d’installation au moyen d’un chariot élévateur (figure 1).
• Pour soulever la machine après déballage, utilisez des sangles de levage suffisamment solides.

ATTENTION !
Veillez à toujours garder une position stable et un bon équilibre sur vos deux pieds lors du transport de 
la machine�
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C      Fig. C 

5-3.Installation: 
(1) Always Keep proper footing & balance while moving this 208kgs 

machine. And only use heavy-duty fiber belt to lift the machine as 
per Fig. (C). 

(2) Hang the machine up, away from the floor, take away the 4 pads 
and assemble them on the auxiliary stand. Fix the machine on the 
auxiliary stand and lock the connection nut. 

(3) Finish removing this wooden case/crate from the machine. Unbolt 
the machine from the crate bottom. 

(4) Position & tighten 4 bolts into base holes properly after machine in 
balance. 

(5) Turn off the power before wiring & be sure machine is in proper 
grounding. Overload & circuit breaker is recommended for safety 
wiring. 

(6) Keep machine always out from sun, dust, wet, raining area. 
 
5-4.CLEAIG & LURICATING 

(1) Your machine has been coated with a heavy grease to protect it in shipping. This coating should be 
completely removed before operating the machine. Commercial degreaser, kerosene or similar solvent 
may be used to remove the grease from the machine, but avoid getting solvent on belts or other rubber 
parts. 

(2) After cleaning, coat all bright work with a light lubricant. Lubricate all points . with a medium 
consistency machine oil. 

 
 
 

6.MINIMUM ROOM SPACE FOR MACHINE OPERATION 
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4. TRANSPORTATION OF MACHINE: 
Unpacking 
1. Transportation to desired location before unpacking, please use lifting jack.(Fig. 
B) 
2. Transportation after unpacking, please use heavy duty fiber belt to lift up the 
machine. 

Fig. B 
ALLWAYS KEEP PROPER FOOTING & BALANCE WHILE MOVING THIS MACHINE. 
 
5, Installation: 
 As this machine weights 125 kg. It is recommended that the machine shall be 
transported, with help of lifting jack. 
 Transportation Recommendation: 
 (1). Tighten all locks before operation. 
 (2). ALWAYS Keep proper footing & balance while 
moving this 125kgs machine, and only use heavy duty 
fiber belt to lift the machine as Fig. A 
 (3). TURN OFF the power before wiring, & be sure 
machine in proper grounding, Overload & circuit 
breaker is recommended for safety wiring. 
 (4). CHECK carefully if the saw blade is running in 
counter-clockwise direction if not , reverse the 
wiring per circuit diagram then repeat the running test. 
 (5). KEEP machine always out from sun, dust, wet, 
raining area.             Fig,A 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Fig. 2 : Transport de la machine dans son emballage

6�2  Transport de la machine

Comme la machine pèse 145 kg, nous vous recommandons de la déplacer avec un chariot 
de levage.

Recommandations pour le transport :
• Serrez toutes les fixations avant de lever et de transporter la machine.
• Gardez toujours une position stable et bien équilibrée sur vos deux pieds pendant 

le déplacement de la machine, et utilisez une sangle en fibre très résistante pour la 
soulever, comme indiqué sur la figure 3.

• Coupez l’alimentation électrique avant de brancher la machine, et assurez-vous qu’elle 
est correctement mise à la terre. Une protection contre la surcharge et un disjoncteur 
sont recommandés pour un branchement sécurisé.

• Fixez les 4 boulons dans les trous de la base après avoir équilibré la machine.
• Vérifiez soigneusement que la lame de scie tourne dans le sens inverse des aiguilles 

d’une montre. Si ce n’est pas le cas, inversez le branchement selon de schéma de 
câblage et répétez le test de fonctionnement.

• Gardez la machine à l’abri du soleil, de la poussière, de l’humidité et de la pluie.

6�3  Installation de la machine

• Gardez toujours une bonne assise et un bon équilibre lorsque vous déplacez cette 
machine. Utilisez une courroie en fibre robuste pour soulever la machine, comme 
indiquée en figure 4 (C).

• Soulevez la machine du sol. Enlevez les 4 coussinets et assemblez-les avec le socle 
auxiliaire. Fixez la machine sur le socle auxiliaire et verrouillez l’écrou de fixation.

• Finissez de retirer la caisse en bois de la machine. Déboulonnez la machine du fond de 
la caisse.

• Positionnez et serrez correctement les 4 boulons dans les trous de la base une fois la 
machine en équilibre.

• Coupez le courant avant de câbler, et assurez-vous que la machine est correctement 
mise à la terre. Une protection contre la surcharge et un disjoncteur sont 
recommandés pour la sécurité du câblage.

• Gardez la machine à l’abri du soleil, de la poussière, de l’humidité et de la pluie.
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Fig. A 

4.FEARTURES: 
 

1. This machine is useful for cutting normal steel, steel pipe, and provides cutting angle at  + 
0°and  -60°by the swivel head. 

2. A tooth selection chart was provided on the machine for cutting reference. 
3. Variable speed control gives convenient selection of speeds. (This machine comes with a 

standard 2-speed motor.  But can be purchased with a AC driven motor as an option.)  
4. This machine is using manual cutting by pulling down the saw bow by hand. Start(press) button 

is located at the handle of the saw bow. Motor stops when button was released.  
5. Stability of the machine, plus working table height is 950 mm, conforming to human 

engineering.   
6. The one-inch blade and carbide guide provide better result of the cutting surface and efficiency.  
7. The one-piece casting and one time CNC processing provide better rigidity and precision of the 

machine.   
8. The one-piece and full coverage blade cover conforms to CE stipulation.  Well coolant fluid 

collection system provides clean and dry, and safety of the working area.  
9. Chip pan underneath the working table prevents coolant fluid leaking and keep floor dry. 
10. Coolant for cutting,, water : oil = 40 : 1 oil specification.  
 

5.TRANSPORTATATION & INSTALLATION: 
5-1.Unpacking 
1. Transportation to desired location before unpacking, please use-lifting jack. (Fig. B) 
2. Transportation after unpacking, please use heavy duty fiber belt to lift up the machine. 

 
 
ALLWAYS KEEP PROPER FOOTING & BALANCE WHILE MOVING THIS MACHINE. 
 
 
 
 
 
5-2.TRANSPORTATION OF MACHINE: 

As this machine weights 208kgs(458.6lbs) it is recommended that 
the machine be transported with help of lifting jack. 
Transportation Recommendation: 
 1. Tighten all locks before operation. 
 2. Always keep proper footing & balance while moving this 

machine, and only use a heavy duty of fiber belt to lift the 
machine as per Fig. A. 

 3. TURN OFF the power before wiring & be sure machine is 
properly grounded. Overload & circuit breaker are 
recommended for safety wiring. 

 4. Tighten 4 bolts to base holes after                                 
machine is balanced. 

 5. Check carefully if the saw blade is running in counter- 
   clockwise direction if not, reverse the wiring per circuit 

diagram, 
   then repeat the running test. 
 6. Keep machine always out from sun, dust, wet, or raining area.  

 

Fig, B 

 

Fig. 3 : Transport de la machine

Fig. 4 : Installation
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6�3�1 Position de la boîte de vitesse et du moteur

Dévissez les vis de ce couvercle        Enlevez le couvercle en plastique      Dévissez la grande vis en haut de la 
en plastique                boîte de vitesses 
 

                        
Dévissez les 4 vis de la boîte de vitesses         Dévissez les 4 vis de la boîte de vitesses                  Le moteur et la boîte de vitesses  
                    peuvent être déplacés facilement  
                    pour rétablir la position de travail

6�3�2 Position de la boîte de panneau

Le panneau est emballé dans une     Dévissez 2 vis   Insérez le boîtier du panneau et fixez-le 
boîte en carton         avec la vis

Le technicien doit rétablir la position de travail,  
la desserrer et la remettre dans la position opposée.
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   7 

C      Fig. C 

5-3.Installation: 
(1) Always Keep proper footing & balance while moving this 208kgs 

machine. And only use heavy-duty fiber belt to lift the machine as 
per Fig. (C). 

(2) Hang the machine up, away from the floor, take away the 4 pads 
and assemble them on the auxiliary stand. Fix the machine on the 
auxiliary stand and lock the connection nut. 

(3) Finish removing this wooden case/crate from the machine. Unbolt 
the machine from the crate bottom. 

(4) Position & tighten 4 bolts into base holes properly after machine in 
balance. 

(5) Turn off the power before wiring & be sure machine is in proper 
grounding. Overload & circuit breaker is recommended for safety 
wiring. 

(6) Keep machine always out from sun, dust, wet, raining area. 
 
5-4.CLEAIG & LURICATING 

(1) Your machine has been coated with a heavy grease to protect it in shipping. This coating should be 
completely removed before operating the machine. Commercial degreaser, kerosene or similar solvent 
may be used to remove the grease from the machine, but avoid getting solvent on belts or other rubber 
parts. 

(2) After cleaning, coat all bright work with a light lubricant. Lubricate all points . with a medium 
consistency machine oil. 

 
 
 

6.MINIMUM ROOM SPACE FOR MACHINE OPERATION 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

Fig. 5 : Espace nécessaire pour l’utilisation de la machine

 1400 mm

 515 mm

 1250 mm

6.4  Nettoyage et lubrification

• Votre machine a été enduite d’une graisse épaisse pour la protéger pendant le transport. Ce revêtement doit être 
complètement éliminé avant d’utiliser la machine. Vous pouvez utiliser un dégraissant commercial, du pétrole ou un solvant 
similaire pour enlever la graisse de la machine, mais évitez de mettre du solvant sur les courroies ou autres pièces en 
caoutchouc.

• Après le nettoyage, enduisez toutes les pièces brillantes d’un lubrifiant léger. Lubrifiez tous les points avec une huile pour 
machine de consistance moyenne.

7  Espace nécessaire pour l’utilisation de la machine
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6. MINIMUM ROOM SPACE FOR MACHINE OPERATION 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

  712G4  712G4DR 
Dimension 
L1xW1xH1(mm) 1285x500x1000 1245x889x1265 

 
7. MAKE PROPER TOOTH SELECTION 
For maximum cutting efficiency and lowest 
cost per cut, it is important to select the 
blade with the right number of teeth per 
inch (TPI) for the material being cut. The 
material size and shape dictate tooth 
selection. 
 
You need to consider: 
1.The width of the cut. That is, the distance 
in the cut that each tooth must travel from 
the point it enters the workpiece until it 
leaves the workpiece, and  
2.The shape of the workpiece. 
 Squares, Rectangles, Flats 
(Symbol : ■) 
Locate the width of cut on the chart. 
(Inches on the outer circle and millimeters 
on the inner circle.) Select the tooth pitch  
 
 
  
 

TOOTH 
SELECTION 
 

on the ring marked with the square shape 
which aligns with the width of cut. 
EXAMPLE: 6" (150mm) square, use a 2/3 
Vari-Tooth. 
 Round Solids (Symbol : ●●) 
Locate the diameter of your workpiece on 
the chart. Select the tooth pitch on the ring 
marked with the round shape which aligns 

8  Choix de l’outil

Pour une efficacité de coupe maximale et un coût par coupe le plus bas possible, il est important de sélectionner la lame avec 
le bon nombre de dents par pouce (TPI) pour le matériau à couper. La taille et la forme du matériau dictent le choix de la 
denture. 

Vous devez prendre en compte :
1. La largeur de la coupe, c’est-à-dire la distance que chaque dent doit 

parcourir dans la coupe entre le moment où elle entre dans la pièce et 
celui où elle en sort,

2. La forme de la pièce : 
• Carrée, rectangulaire, plate (symbole     ) 

Repérez la largeur de coupe sur le schéma. En pouces sur le cercle 
extérieur et en mm sur le cercle intérieur). Sélectionnez le pas de 
la dent sur l’anneau marqué de la forme carrée qui s’aligne avec la 
largeur de coupe. 
Exemple : 6’’ (150 mm), utilisez une lame avec denture variable 2/3.

• Ronde pleine (symbole     ) 
Repérez le diamètre de votre pièce sur le schéma. Sélectionnez le 
pas de dent sur l’anneau marqué avec la forme ronde qui s’aligne 
avec la taille de la pièce à couper. 
Exemple : 4’’ (100 mm) de diamètre, utilisez une lame avec une 
denture variable 3/4.

• Tubes, tuyaux, formes structurées (symbole OH^) : 
Fig. 6 : Choix de la lame de scie

Déterminez la largeur moyenne de coupe en divisant la surface de la pièce par la distance que la lame de scie doit 
parcourir pour terminer la coupe. Repérez le pas de la dent sur l’anneau marqué avec la forme OH^ qui s’aligne avec 
la largeur moyenne de coupe. 
Exemple : 4’’ (100 mm) de diamètre externe, 3’’ (75 mm) de diamètre externe,  
4’’ (100 mm) dia. ext. = 12,5 in² (79 cm²) - 3’’ (75 mm) dia. int. = 7 in² (44 cm²) = 5,5 in² (35 cm²).  
5,5 in² (35 cm²) / 4’’ (100 mm) de distance = 1,38’’ (35 mm) de largeur moyenne, utilisez une lame à denture variable 
4/6.

Remarque :
Les recommandations de vitesse de lame et de largeur de coupe présentées dans le schéma de la figure 4 sont des 
approximations et peuvent être utilisées comme référence pour la plupart des applications. Pour des paramètres de sciage 
exacts, consultez votre fournisseur de lames de scie.          
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9  Vitesses et avances de lames bi-métal

Les chiffres suivants sont données à titre indicatif pour le sciage d’une pièce de 4’’ (100 mm) (avec denture variable 3/4) en 
utilisant un liquide de coupe.
Augmentez la vitesse de lame de : 

15 % pour scier une pièce de 1/4’’ (6,4 mm) (denture variable 10/14).
12% pour scier une pièce de 3/4’’ (19 mm) (denture variable 6/10).
10% pour scier une pièce de 1-1/4’’ (32 mm) (denture variable 5/8).
5% pour scier une pièce de 2-1/2’’ (64 mm) (denture variable 4/6).

Diminuez la vitesse de lame de :
12% pour scier une pièce de 8’’ (200 mm) (denture variable 2/3).

Matériau Acier allié n° Vitesse de la lame en m/min

Alliage de cuivre 173, 932 96
330, 365 87
623, 624 81
230, 260, 272 74
280, 264, 632, 655 74
101, 102, 110, 122, 172 71
1751, 182, 220, 510 71
625, 706, 715, 934 71
630 70
811 65

Acier au carbone 1117 103
1137 88
1141, 1144 85
1141 haute résistance 85
1030 100
1008, 1015, 1020, 1025 97
1035 94
1018, 1021, 1022 91
1026, 1513 91
A36 (forme S), 1040 82
1042, 1541 76
1044, 1045 67
1060 61
1095 56

Alliage d’acier Ni-Cr-Mo 8615, 8620, 8622 73
8640 61
E9310 53

Acier d’outil A-6 61
A-2 55
A-10 49
D-2 27
H-11, H-12, H-13 58
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Acier inoxydable 420 58
430 46
410, 502 43
414 35
431 29
440C 24
304, 324 36
304L 35
347 33
316, 316L 30
416 58

Types de copeaux

Les copeaux sont le meilleur indicateur d’une avance correcte. Observez les copeaux et ajustez l’avance de la scie en 
conséquence.

Copeaux fins, poudreux : Augmentez l’avance ou réduisez la 
vitesse de la lame.

Copeaux épais et brûlés : Réduisez l’avance et/ou la vitesse de la 
lame.

Copeaux bouclés, argentés et chauds :  Avance et vitesse de 
lame optimales.

  

   
8 

 Ni-Cr-Mo 
 Alloy Steel 

8615,8620,8
622 

239 73 

 8640, 199 61 
 E9310 174 53 

Tool Steel  A-6 199 61 
 A-2 179 55 
 A-10 159 49 
 D-2 90 27 
H-11,H-12 
H-13 

189 58 

Stainless 
Steel 
  

 420 189 58 
 430 149 46 
 410,502 140 43 
 414 115 35 
 431 95 29 
 440C 80 24 
 304,324 120 36 
 304L 115 35 
 347 110 33 
 316,316L 100 30 
 416 189 58 

 
TELLTALE CHIPS 
Chips are the best indicator of correct feed 
force. Monitor chip information and adjust 
feed accordingly. 
Thin or powdered chips – increase feed 
rate or reduce 
band speed. 
 
Burned heavy  
 
chips – reduce 
feed rate and/or 
band speed. 
 
Curly silvery and 
warm chips – 
optimum feed rate 
and band speed.  
 
9. ASSEMBLY 

A 3/4 HP, motor, split phase or 
capacitor-start it recommended for best 
economical performance.  
Counterclockwise rotation is required. Note 
that rotation can be reversed by following 
directions given on terminal or nameplate. 
(1). Assemble the motor Mounting plate to 
the head using the long bolt Note that the 
flat side of the plate faces up. 
(2). Assemble the guard plate to the head 
using the screw and Lock Washer and the 
Carriage Bolt Washer and Wing Nut are 
used to secure the motor mounting plate to 
the Guard plate through the slotted hole in 
the Guard plate. These components also 
serve to position and lock the motor in 
place for proper speed/ belt adjustment. 
(3). Place the spacer over the long Bolt 
and secure it wit the nut. 
(4). Secure the Motor to the Motor 
Mounting plate with the four bolts and nuts. 
Note, that the motor shaft is placed 
through the large opening in the Guard 
plate and must be parallel with the drive 
Shaft. 
(5). Assemble the Motor Pulley, the smaller 
of the two provided, to the motor shaft 
Note, the larger diameter must be closest 
to the motor. 
 Do not tighten the set screw. 
(6). Assemble the Driven Pulley, the larger 
of the two provided, to the protruding drive 
Shaft Note the small diameter must be 
closest to the bearing.  
 Do not tighten the set screw. 
(7).Place the belt into one of the pulley 
grooves and the other end into the 
respective grooves of  the second pulley. 
(8) Line up the belt and both pulleys such 
that the belt is running parallel in the pulley 
grooves. 
(9) Tighten the set screws of both pulleys 
in this position. 

Fig. 7 : Forme des copeaux
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10  Utilisation de la scie

10�1  Alimentation électrique et panneau de commande

Avant de brancher votre machine à l’alimentation électrique, assurez-vous que l’arbre du moteur tourne dans le bon sens.
Consultez le schéma de câblage électrique fourni avec votre machine pour savoir comment connecter la scie à la source 
d’alimentation. L’alimentation doit être coupée lorsque le capot de la roue est ouvert ou pendant une réparation.
Vérifiez le sens de rotation de la lame. Si la lame tourne dans le mauvais sens, reconnectez le fil.

10�2  Mise en marche et arrêt de la machine

1. Le voyant (fig. 8, D) s’allume lorsque la machine est branchée à l’alimentation électrique.
2. Mettez le moteur en marche en appuyant sur le bouton de démarrage (fig. 8, C), appuyez sur le bouton (fig. 8, E) pour 

éteindre le moteur.
3. Tournez le bouton (fig. 8, A) (0 = fermé / 1 = ouvert) pour activer et désactiver le système de refroidissement.
4. Tournez le bouton (fig. 8, G) pour sélectionner la vitesse de la lame. Vitesse lente = 35 m/min, vitesse rapide = 70 m/min.
5. Lorsque la lame de scie a terminé la coupe, arrêtez le système d’arrosage (fig. 8, A).
6. Appuyez sur le bouton d’arrêt d’urgence (fig. 8, B) pour arrêter le moteur en cas d’urgence.
7. Le moteur s’arrête automatiquement lorsque le châssis touche l’interrupteur de fin de course (fig. 10, F).
8. Le système de refroidissement s’enclenche et s’arrête automatiquement uniquement lorsque l’interrupteur (fig. 8, A) en en 

position 1.

   10 

9-2. STARTING AND STOPPING MACHINE (without handle switch) 
1. Light (D) will be on when power is connected.  
2. Start the motor by turning the start button (C), Push the button (E) to turn off the motor.  
3. Turn (A) ( 0-close,1-open) to open the coolant system 
4. Turn (G) to choice the low and high speed. (For 2 speed machine only) 
5. When saw blade is closing work piece. Or when the cut is completed, turn off the coolant 

system (A)     
6. Press emergency button (B) to shut-off the motor when in emergent situation. 
7. The motor will be stopped when the Frame touch the Limit switch(F). 
8. The coolant system will run and stop with blade operation only when coolant switch A is at 

“1-open” position. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
9-3. ADJUSTING UPWARD AND DOWNWARD TRAVEL OF SAW ARM 
The downward travel of the saw arm should be adjusted so that when the saw arm is in the extreme 
downward position, the teeth of the blade will not touch the table surface. The stop screw (N) is used to 
adjust the distance between blade and table surface. After the 
distance is adjusted, tighten lock nut. Thescrew (M) is used to adjust 
the saw arm upward angle, tighten lock nut. 
  
 
 
 
 
 

M N 

 

 

 
 

 

D 

C 

A 

B 

G 

E 

Fig. 8 : Panneau de commande

Fig. 9 : Manette d’activation de rotation de la lame Fig. 10 : Interrupteur de fin de course
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10�3  Réglage de la montée et de la descente du bras de la scie

La descente du bras de la scie doit être réglée de manière à ce que, lorsque le bras est dans sa 
position la plus basse, les dents de la lame ne touchent pas la surface de la table. La vis de butée 
(fig. 11, N) permet de régler la distance entre la lame et la surface de la table. Une fois la distance 
réglée, serrez le contre-écrou. Utilisez la vis (fig. 11, M) pour régler l’angle de montée du bras, et 
serrez le contre-écrou.

Fig. 11 : Boutons de réglage  
           de la lame

10�4  Réglage de la tension et de la course de la lame de scie
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  A 

9-3-2  STARTING AND STOPPING MACHINE ( with handle switch) 
1.Light (D) will be on when power is connected.  
2.Rising up the saw arm away from the saw table. 
3.Turn right Value (L) to Close hydraulic valve when in operation. 
4.Turn (K) to controlling downwards of saw arm. And control the downward speed by adjusting hydraulic 
volume valve. 
5.When motor is running, turn right (K), saw arm will automatically go down and start cutting the work piece. 
When the cutting is finished, push button (B) to stop the machine, lift saw arm rise up itself and close (L), to 
next reset cutting. 
6. Start the motor by turning the start button (C), Push the button (E) to start blade saw. Unhand button (B) 

stop the motor. 
7. The coolant system will start as the saw blade operating. The coolant system will stop running as the saw 
blade stop operating. 
8. Turning (G) to adjust the cutting speed. (Please take the recommend speed reference on the manual) 
9. Press emergency button (B) to shut-off the motor when in emergent situation. 
10. The coolant system will run and stop with blade operation. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
9-4. ADJUSTING UPWARD AND DOWNWARD TRAVEL OF SAW ARM 
The downward travel of the saw arm should be adjusted so that when the saw arm is in the extreme 
downward position, the teeth of the blade will not touch the table surface. The stop screw (N) is used to 
adjust the distance between blade and table surface. After the distance is adjusted, tighten lock nut. 
Thescrew (M) is used to adjust the saw arm upward angle, tighten lock nut. 
  
 
9-5.ADJUSTING BLADE TENSION AND BLADE TRACKING 
To tension the blade, turn the blade tension handle (fig. 1)(A) 
clockwise. The scale is graduated to indicate blade tension of 
20,000, 30.000 and 35,000 pounds per square inch (psi). For 
carbon blades, the blade should be tensioned at 20,000 psi. For 
bi-metal blades (similar to the one supplied with the machine), the 
blade should be tensioned at 30,000 or 35,000 psi. Always release 
blade tension at the end of each working day to prolong blade life. 
Make sure the blade is tensioned correctly before checking or 
adjusting tracking. The blade is tracking properly when the back of 
the blade is just lightly touching the wheel flanges of both wheels 
while the machine is running.   
 
                                          
 
 
 
 
9-6.ADJUSTING CUTTING WIDTH  
First loosen screw (A) (fig.2). Move the left blade guide bar  
to the suitable position. Then tighten screw (A).   
 
 
   
 
 
 

  Fig.1 

A  Fig. 2  

M N 

D 

C 
 
 

B 

E 

G 
 

Pour tendre la lame, tournez le bouton (fig. 12, A) dans le sens des aiguilles d’une 
montre. L’échelle graduée indique une tension de 20 000, 30 000 et 35 000 livres par 
pouce au carré (psi). Pour les lames en carbone, la tension doit être de 20 000 psi. Pour 
les lames bi-métal (semblables à celle fournie avec la machine), la tension doit toujours 
être comprise entre 30 000 et 35 000 psi. Relâchez toujours la tension de la lame à la 
fin de chaque journée de travail, pour prolonger sa durée de vie. Assurez-vous que la 
lame est correctement tendue avant de vérifier et de régler la course de la lame. La 
lame est correctement orientée lorsqu’elle touche légèrement les boudins des deux 
roues lorsque la machine fonctionne.

A

Fig. 12 : Réglage tension de la lame
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A
Fig. 13 : Réglage largeur de coupe

10�5  Réglage de la largeur de coupe

Desserrez d’abord la vis (fig. 15, A). Déplacez la barre de guidage gauche de la lame dans la 
position souhaitée. Resserrez la vis (fig. 15, A).
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10.6  Réglage des roulements du guide de la lame, des guides de la lame en carbure et des  
       roulements auxiliaires, et nettoyage des copeaux de coupe

Avant d’effectuer les réglages suivants, assurez-vous que la lame est correctement orientée et tendue.

1. L’arrière de la lame (fig. 14, A) doit reposer sur le bloc d’appui (fig. 14, B). Pour le régler, desserrez la vis de réglage (fig. 14, C) 
et déplacez le bloc de guidage (fig. 14, D) vers le haut ou vers le bas, jusqu’à ce qu’il touche légèrement l’arrière de la lame.

2. La lame de scie (fig. 14, A) doit également passer entre les deux roulements à billes (fig. 14, E) et (fig. 14, F) et les toucher 
légèrement. Le roulement avant (fig. 14, E) est monté sur un excentrique et peut être facilement ajusté en fonction de 
l’épaisseur de la lame en desserrant la vis de réglage (fig. 14, G) et en tournant l’arbre.

3. Les guides de lame en carbure (fig. 14, H) doivent également être réglés de manière à toucher légèrement la lame. Pour ce 
réglage, desserrez la vis (fig. 14, K).

4. Les roulement du guide de la lame, les guides en carbure et le roulement du support doivent être réglés de la même 
manière.

5. Les copeaux de coupe sur la lame sont éliminés par la brosse en acier.

   12 

 
 
 
9-7.ADJUSTING BLADE GUIDE ROLLER BEARINGS, CARBIDE BLADE GUIDES AND BACK-UP 
BEARINGS AND CLEARING THE CUTTING CHIP 
Before making the following adjustments, make sure the blade is tracking and tensioned properly:  

 
 

 
1.The back of the blade (A) (fig3) should ride against the back-up block (B). To adjust, loosen set screw 
(C) and move     

the guide block (D) up or down, until it lightly touches the back of the blade .                                                             
 2.The saw blade (A) should also ride between and lightly touch the two blade guide roller bearings 
(E) and (F) (fig. 9) The front bearing (E) (fig. 9) is mounted on an eccentric, and can easily be 
adjusted suit blade thickness by loosening set screw (G) and turning shaft (E). 
3.The carbide blade guides (H) (fig 9) should also be adjusted so they lightly touch the blade by 

loosening screw (K).  
4. The blade guide roller bearings, carbide guides and backup bearing on holder (fig 9 ) should be 

adjusted in the same manner.  
5. Cutting chips on the blade will be cleared by the steel brush.       
 
 
 
 
   

     
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
9-8.BLADE AND COOLING SYSTEM 
The use of proper cutting fluid is essential to obtain maximum 
efficiency from a band saw blade. The main cause of tooth failure 
is excessive heat build-up. This is the reason that cutting fluid is 
necessary for long blade life and high cutting rates. cutting area 
and blade wheels should be kept clean at all time.  
The rate of coolant flow is controlled by the stop valve lever (A) (fig. 
4), which directs the  coolant onto the blade. The lever (A) is 
shown in the off position. 
 
 
 
 
 
 9-9.OPERATING THE TRU-LOCK VISE SYSTEM INSTRUCTIONS   
To operate, proceed as follows: 
1) Raise the arm 2” above the work piece; close the cylinder 

valve to maintain the arm 2” above the work piece. 
2) Put your work piece on the table.  Move the vise handle (A) 

upwards to an angle of 45 degree (a-Half opened) to loosen 
the vise. Move the vise jaw bracket against the work piece 
by turning the rectangular handle (B) . Push down on the 

A    Fig.4     A  

A 
 
 

B 
 
Fig.5 

Always keep the floor dry to prevent slip or any accident. 

   Fig.3 

Fig. 14 : Éléments de réglage
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4. The blade guide roller bearings, carbide guides and backup bearing on holder (fig 9 ) should be 

adjusted in the same manner.  
5. Cutting chips on the blade will be cleared by the steel brush.       
 
 
 
 
   

     
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
9-8.BLADE AND COOLING SYSTEM 
The use of proper cutting fluid is essential to obtain maximum 
efficiency from a band saw blade. The main cause of tooth failure 
is excessive heat build-up. This is the reason that cutting fluid is 
necessary for long blade life and high cutting rates. cutting area 
and blade wheels should be kept clean at all time.  
The rate of coolant flow is controlled by the stop valve lever (A) (fig. 
4), which directs the  coolant onto the blade. The lever (A) is 
shown in the off position. 
 
 
 
 
 
 9-9.OPERATING THE TRU-LOCK VISE SYSTEM INSTRUCTIONS   
To operate, proceed as follows: 
1) Raise the arm 2” above the work piece; close the cylinder 

valve to maintain the arm 2” above the work piece. 
2) Put your work piece on the table.  Move the vise handle (A) 

upwards to an angle of 45 degree (a-Half opened) to loosen 
the vise. Move the vise jaw bracket against the work piece 
by turning the rectangular handle (B) . Push down on the 

A    Fig.4     A  

A 
 
 

B 
 
Fig.5 

Always keep the floor dry to prevent slip or any accident. 

   Fig.3 

AA

10�7  Lame et système de refroidissement

L’utilisation d’un liquide de coupe approprié est essentielle pour obtenir une 
efficacité maximale d’une lame de scie à ruban. La principale cause de défaillance 
des dents est le réchauffement excessif. C’est la raison pour laquelle le liquide 
de coupe est nécessaire pour une longue durée de vie de la lame et des taux de 
coupe élevés. La zone de coupe et les roues de la lame doivent être maintenues 
propres à tout moment. 
Le débit du liquide de coupe est contrôlé par le levier de la vanne d’arrêt  
(fig. 15, A), qui dirige le liquide de coupe sur la lame. Le levier (fig. 15,A) est 
représenté en position d’arrêt.

Maintenez toujours le sol bien sec, afin d’éviter tout risque de glissage et 
d’accident� 

Fig. 15 : Système de refroidissement
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9-7.ADJUSTING BLADE GUIDE ROLLER BEARINGS, CARBIDE BLADE GUIDES AND BACK-UP 
BEARINGS AND CLEARING THE CUTTING CHIP 
Before making the following adjustments, make sure the blade is tracking and tensioned properly:  

 
 

 
1.The back of the blade (A) (fig3) should ride against the back-up block (B). To adjust, loosen set screw 
(C) and move     

the guide block (D) up or down, until it lightly touches the back of the blade .                                                             
 2.The saw blade (A) should also ride between and lightly touch the two blade guide roller bearings 
(E) and (F) (fig. 9) The front bearing (E) (fig. 9) is mounted on an eccentric, and can easily be 
adjusted suit blade thickness by loosening set screw (G) and turning shaft (E). 
3.The carbide blade guides (H) (fig 9) should also be adjusted so they lightly touch the blade by 

loosening screw (K).  
4. The blade guide roller bearings, carbide guides and backup bearing on holder (fig 9 ) should be 

adjusted in the same manner.  
5. Cutting chips on the blade will be cleared by the steel brush.       
 
 
 
 
   

     
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
9-8.BLADE AND COOLING SYSTEM 
The use of proper cutting fluid is essential to obtain maximum 
efficiency from a band saw blade. The main cause of tooth failure 
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The rate of coolant flow is controlled by the stop valve lever (A) (fig. 
4), which directs the  coolant onto the blade. The lever (A) is 
shown in the off position. 
 
 
 
 
 
 9-9.OPERATING THE TRU-LOCK VISE SYSTEM INSTRUCTIONS   
To operate, proceed as follows: 
1) Raise the arm 2” above the work piece; close the cylinder 

valve to maintain the arm 2” above the work piece. 
2) Put your work piece on the table.  Move the vise handle (A) 

upwards to an angle of 45 degree (a-Half opened) to loosen 
the vise. Move the vise jaw bracket against the work piece 
by turning the rectangular handle (B) . Push down on the 

A    Fig.4     A  

A 
 
 

B 
 
Fig.5 

Always keep the floor dry to prevent slip or any accident. 

   Fig.3 

B

A

10�8  Fonctionnement de l’étau à système de verrouillage Trulock

Pour faire fonctionner l’étau, procédez comme suit :

1. Levez le bras 50 mm au-dessus de la pièce à usiner. Fermez la valve du cylindre 
pour maintenir le bras dans cette position.

2. Placez la pièce à usiner sur la table. Déplacez la poignée de l’étau (fig. 16, A) vers 
le haut, avec un angle de 45 degrés (à moitié ouvert). Déplacez le support de la 
mâchoire de l’étau contre la pièce à usiner en tournant la le volant (fig. 16, B). 
Appuyez sur la poignée (fig. 16, A) pour serrer la pièce.

3. Pour libérer la pièce de l’étau, tenez-la et soulevez la poignée de l’étau (fig. 16, A) 
jusqu’à ce qu’il soit ouvert à 90° (complètement ouvert). Retirez la pièce.

Coupe en continu :
Lorsque vous devez couper une pièce à plusieurs reprises, il suffit de lever la poignée 
(fig. 16, A) pour desserrer et ajuster la position de la pièce. Ensuite, appuyez sur cette 
même poignée pour la resserrer. Vous pouvez également commencer par pousser la 

Fig. 16 Étau de la machine

poignée de l’étau (fig. 16, A) vers le bas, puis serrer l’étau en tournant le volant (fig. 16, B) dans le sens des aiguilles d’une montre. 
Après avoir terminé la coupe, vous pouvez desserrer la pièce à usiner en tournant le volant uniquement. Ce système d’étau à 
verrouillage Trulock a une course de serrage de 4 mm lorsque le volant est complètement ouvert. Une course de serrage de 2 
mm est suffisante pour les matériaux métalliques normaux.  L’opérateur peut serrer la pièce en poussant vers le bas la poignée 
de l’étau (fig. 16, A) avec une certaine pression en fonction de la dureté de la pièce à usiner.

10�9  Sélection de l’angle de coupe variable

Procédez comme suit pour obtenir l’angle de coupe souhaité. La plage de pivotement est comprise entre 0° et 60° dans le sens 
des aiguilles d’une montre. Avant de faire pivoter la base, assurez-vous qu’il n’y a aucun obstacle sur le chemin.
1. Tirez sur la barre (fig. 17, A), faites-la pivoter et tenez-la.
2. Poussez pour faire pivoter la base à l’angle souhaité. Reportez-vous à l’échelle graduée sur (fig. 18, B) pour connaître le degré 

de pivotement.
3. Verrouillez la barre (fig. 17, A), puis commencez la coupe.

   13 

vise handle (A) to lock the work piece in  position. 
3) To loosen the work piece from the vise, hold the work piece and lift the vise handle (A) to a 90 

degree position (completely opened). Remove work piece. 
CONTINUED CUTTING: 
When you need to cut a work piece many times, just raise the vise handle (A) to loosen and adjust work 
piece position.  Then push down on the same handle to tighten. You can also push the vise handle (A) 
down first, and then tightening the vise by turning the rectangular handle (B) clockwise.  After finishing 
the cut, you can loosen the work piece by turning rectangular handle only. This Tru-Lock Vise System 
has a 4mm tightening travel when the rectangular handle is completely opened. There is only a 2mm 
tightening travel necessary for normal metal materials. The operator can tighten the work piece by 
pushing down the vise handle (A) with a certain amount of pressure depending on hardness of work 
piece. 
 
9-10.VARIABLE CUTTING ANGLE SELECTION 

Please proceed as follows to obtain 
desired cutting angle. The swivel range is 
from 0° to 60°clockwise.  Before swinging 
the base, make sure there is nothing in 
the way, or any interference.  
1.  Pull out the bar (A) (fig. 6) swing and 

hold the bar.  
 

2. Push to turn the swivel base to desired 
angle. Refer to scale on (B) for degree.  

3. Lock the bar (A), then start the cutting.  
 
9-11.REMOVING AND INSTALLING THE BLADE 

When it is necessary to replace the blade, proceed as follows: 
                                         
1. Raise the saw frame about 

6" and close the feed on/off 
knob by turning it clockwise 
as far as it will go (fig 8). 

2. Move the blade guide arm 
to the right.(Fig.9). 

3. Disconnect the machine 
from the power source. 
Loosen cover screw, 
remove cover (A), open the 
cover (B), remove cover 
(C) , then clean the chips and dirt inside the machine.  

4. Release blade tension (F) (fig 9) 
by turning the blade tension 
hand-wheel counterclockwise. 
5. Remove the blade from both wheels and out of each blade guide. But remove side (B) saw blade. 

When totally released, then remove the side (A). 
6. Make sure the teeth of the new blade are pointing in the right direction. IF necessary, turn the 

blade inside out.  
7. Place the new blade on the wheels. In the blade guides and adjust blade tension and blade guides.  

                                                
10.MAINTAINING 
That's easier to keep machine in good condition or best performance by means of maintaining it at any 
time than remedy it after it is out of order. 
(1) Daily Maintenance (by operator) 

(a) Fill the lubricant before starting machine everyday. 
(b) If the temperature of spindle caused over-heating or strange noise, stop machine immediately 
to cheek it for keeping accurate performance. 
(c) Keep work area clean; release vise, cutter, work-piece from table; switch off power source; 
take chip or dust away from machine and follow instructions lubrication or coating rust proof oil 
before leaving. 

B   Fig.7    Fig.6  A 

Fig.8  A         B    Fig.9  C    F 

A B
 Fig. 17 : Réglage angle de coupe     Fig. 18 : Échelle graduée
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vise handle (A) to lock the work piece in  position. 
3) To loosen the work piece from the vise, hold the work piece and lift the vise handle (A) to a 90 

degree position (completely opened). Remove work piece. 
CONTINUED CUTTING: 
When you need to cut a work piece many times, just raise the vise handle (A) to loosen and adjust work 
piece position.  Then push down on the same handle to tighten. You can also push the vise handle (A) 
down first, and then tightening the vise by turning the rectangular handle (B) clockwise.  After finishing 
the cut, you can loosen the work piece by turning rectangular handle only. This Tru-Lock Vise System 
has a 4mm tightening travel when the rectangular handle is completely opened. There is only a 2mm 
tightening travel necessary for normal metal materials. The operator can tighten the work piece by 
pushing down the vise handle (A) with a certain amount of pressure depending on hardness of work 
piece. 
 
9-10.VARIABLE CUTTING ANGLE SELECTION 

Please proceed as follows to obtain 
desired cutting angle. The swivel range is 
from 0° to 60°clockwise.  Before swinging 
the base, make sure there is nothing in 
the way, or any interference.  
1.  Pull out the bar (A) (fig. 6) swing and 

hold the bar.  
 

2. Push to turn the swivel base to desired 
angle. Refer to scale on (B) for degree.  

3. Lock the bar (A), then start the cutting.  
 
9-11.REMOVING AND INSTALLING THE BLADE 

When it is necessary to replace the blade, proceed as follows: 
                                         
1. Raise the saw frame about 

6" and close the feed on/off 
knob by turning it clockwise 
as far as it will go (fig 8). 

2. Move the blade guide arm 
to the right.(Fig.9). 

3. Disconnect the machine 
from the power source. 
Loosen cover screw, 
remove cover (A), open the 
cover (B), remove cover 
(C) , then clean the chips and dirt inside the machine.  

4. Release blade tension (F) (fig 9) 
by turning the blade tension 
hand-wheel counterclockwise. 
5. Remove the blade from both wheels and out of each blade guide. But remove side (B) saw blade. 

When totally released, then remove the side (A). 
6. Make sure the teeth of the new blade are pointing in the right direction. IF necessary, turn the 

blade inside out.  
7. Place the new blade on the wheels. In the blade guides and adjust blade tension and blade guides.  

                                                
10.MAINTAINING 
That's easier to keep machine in good condition or best performance by means of maintaining it at any 
time than remedy it after it is out of order. 
(1) Daily Maintenance (by operator) 

(a) Fill the lubricant before starting machine everyday. 
(b) If the temperature of spindle caused over-heating or strange noise, stop machine immediately 
to cheek it for keeping accurate performance. 
(c) Keep work area clean; release vise, cutter, work-piece from table; switch off power source; 
take chip or dust away from machine and follow instructions lubrication or coating rust proof oil 
before leaving. 

B   Fig.7    Fig.6  A 

Fig.8  A         B    Fig.9  C    F 
FCBA

10�10  Enlever et installer une lame de scie

Lorsqu’il est nécessaire de remplacer la lame, procédez comme suit :

1. Relevez le cadre de la scie d’environ 150 mm et verrouillez l’avance en tournant le bouton dans le sens des aiguilles d’une 
montre jusqu’à la butée (fig. 19).

2. Déplacez le bras de guidage de la lame vers la droite (fig. 20).
3. Débranchez la machine de la source d’alimentation. Desserrez la vis du couvercle, retirez le couvercle (fig. 19, A), ouvrez le 

couvercle (fig. 19, B), retirez le couvercle (fig. 20, C), puis nettoyez les copeaux et la saleté à l’intérieur de la machine.
4. Relâchez la tension de la lame (fig. 20, F) en tournant le volant de tension dans le sens inverse des aiguilles d’une montre.
5. Retirez la lame des deux roues et de chaque guide de lame. Retirez d’abord le côté (B), puis le côté (A). 
6. Assurez-vous que les dents de la nouvelle lame sont orientées dans la bonne direction. Si nécessaire, retournez la lame.
7. Placez la nouvelle lame sur les roues, dans les guides de lame, et réglez la tension de la lame et les guides.

Fig. 19 Fig. 20 

11  Entretien

Il est plus facile de maintenir une machine en bon état et d’obtenir de meilleures performances si on l’entretien régulièrement 
plutôt que de résoudre les problèmes une fois qu’elle est hors d’usage.

11�1  Entretien journalier (par l’opérateur)

• Faites l’appoint de lubrifiant chaque jour avant de commencer à travailler.
• Si la température de la broche provoque une surchauffe ou un bruit anormal, arrêtez immédiatement la machine pour la 

vérifier afin de conserver de bonnes performances.
• Gardez la zone de travail propre. Avant de quitter l’atelier, dégagez l’étau, l’outil de coupe, la pièce à usiner de la table 

Coupez l’alimentation électrique, éliminez les copeaux et la poussière de la machine et suivez les instructions pour la 
lubrification ou d’enduction d’huile antirouille.

11�2  Entretien hebdomadaire

• Nettoyez la vis-mère en enduisez-la d’huile.
• Vérifiez si la surface de glissement des pièces rotatives manquent de lubrifiant. Ajoutez du lubrifiant si nécessaire.

11�3  Entretien mensuel

• Vérifiez si les pièces fixes ne sont pas desserrées.
• Lubrifiez les roulements, la vis sans fin et l’arbre de la vis sans fin pour éviter l’usure.
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11�4  Entretien annuel

• Réglez la table en position horizontale pour maintenir la précision.
• Vérifiez le câble électrique, les fiches, les interrupteurs au moins une fois par an pour éviter tout desserrage ou usure.

12  Résolution des pannes

Pannes Causes possibles Solutions

La machine ne démarre pas. La machine n’est pas branchée, le témoin de 
mise sous tension n’est pas allumé.

Vérifiez les caractéristiques du moteur. 
Branchez la machine sur une alimentation 
électrique qui convient. Vérifiez si le témoin 
lumineux est allumé.

Le moteur ne peut pas démarrer car 
l’interrupteur de fin de course s’est 
déclenché.

Vérifiez si le couvercle est bien fermé.

Le bouton de commande ne peut pas être 
actionné.

Appuyez sur le bouton d’arrêt d’urgence et 
remettez-le dans sa position normale, puis 
relâchez-le.

Rupture de lame excessive. La pièce n’est pas bien serrée dans l’étau. Serrez bien la pièce à usiner dans l’étau.
Vitesse d’avance incorrecte. Réglez la vitesse d’avance.
L’espace entre les dents est trop grand. Remplacez la lame par une lame avec un pas 

de dents plus petit.
Matériau trop rugueux. Utilisez une lame avec de plus petits espaces 

entre les dents à une vitesse plus lente.
Tension incorrecte de la lame. Ajustez la tension de la lame pour qu’elle ne 

glisse pas des poulies.
La lame touche la pièce avant le démarrage 
de la scie.

Ne mettez la lame en contact avec la pièce 
que lorsque le moteur est allumé.

La lame frotte sur le bord de la roue. Réglez l’alignement des roues.
Les roulements de guidage ne sont pas 
alignés.

Alignez les roulements de guidage.

Lame trop épaisse. Utilisez une lame plus fine.
La soudure de la lame se fissure. Refaites la soudure, ou demandez à une 

personne compétente de refaire la soudure.
La lame s’use trop vite. Dents de la lame trop grosses. Utilisez une lame avec des dents plus fines.

Vitesse trop élevée. Réduisez la vitesse.
Pression d’avance inadaptée. Réduisez la tension du ressort sur le côté de 

la scie.
Endroits plus durs dans la pièce à usiner. Réduisez la vitesse, augmentez la pression 

d’avance.
Matériau trop dur. Augmentez la pression d’avance en réduisant 

la tension du ressort.
Torsion de la lame de scie. Remplacez la lame et ajustez la tension.
Tension de la lame insuffisante. Serrez le bouton de réglage de la tension.
La lame glisse. Serrez le bouton de réglage de la tension.
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Pannes Causes possibles Solutions

Usure inhabituelle sur le côté ou 
à l’arrière de la lame.

Les guides de lame sont usés. Remplacez les guides de lame.
Roulements de guidage de la lame mal réglés. Réglez correctement les roulements.
Le support des roulements de guidage est 
desserré.

Resserrez.

Des dents sont arrachées de la 
lame.

Les dents sont trop grosses pour la pièce. Utilisez une lame avec des dents plus fines.
Pression trop forte, vitesse trop lente. Réduisez la pression, augmentez la vitesse.
La pièce à usiner vibre. Fixez fermement la pièce à usiner.
Copeaux dans le creux des dents. Utilisez une lame avec des dents plus grosses 

ou brossez la lame pour enlever les copeaux.
Le moteur devient trop chaud. Tension de la lame trop forte. Réduisez la tension de la lame.

Tension de la courroie d’entraînement trop 
forte.

Réduisez la tension de la courroie 
d’entraînement.

La lame est trop grosse pour la pièce. Utilisez une lame plus fine.
La lame est trop fine pour la pièce. Utilisez une lame plus grosse.
Les engrenages ne sont pas bien alignés. Ajustez les engrenages pour que la vis sans 

fin se trouve au centre.
Les engrenages doivent être lubrifiés. Vérifiez la lubrification.
La lame reste coincée dans l’entaille. Réduisez la pression d’avance.

Coupe de pas droite. Pression d’avance trop grande. Réduisez la pression en augmentant la 
tension du ressort sur le côté de la scie.

Roulements de guidage de la lame mal réglés. Réglez correctement les roulements, le jeu 
ne peut pas dépasser 0,001.

Tension de la lame insuffisante. Augmentez la tension de la lame.
Lame usée. Remplacez la lame.
Vitesse inadaptée. Ajustez la vitesse.
Les guides de lame sont trop espacés. Réglez les guides de lame.
Les guides de lame sont desserrés. Resserrez.
Le support de lame est trop éloigné des 
bords de la roue.

Ajustez la position de la lame selon les 
instructions du manuel.

Coupe grossière. Vitesse ou avance trop grande. Réduisez la vitesse ou l’avance.
La lame est trop grosse. Utilisez une lame plus fine.
La tension de la lame est insuffisante. Augmentez la tension de la lame.

Torsion de la lame. La lame reste coincée dans l’entaille. Réduisez la pression d’avance.
La tension de la lame est trop forte. Réduisez la tension de la lame.

Le bras de la scie ne remonte 
pas après que le bouton a été 
actionné.

Jauge de profondeur mal réglée. Appuyez sur le bouton d’arrêt d’urgence et 
sur le bouton de réinitialisation.
Vérifiez la position de l’interrupteur de fin 
de course supérieur et de la barre d’arrêt 
ronde. Assurez-vous que l’interrupteur de fin 
de course se trouve toujours sous la barre 
d’arrêt ronde.
Vérifiez la jauge d’huile. Faites l’appoint si 
nécessaire.
Vérifiez le sens de rotation du moteur. 
Assurez-vous qu’il tourne dans le sens des 
aiguilles d’une montre.
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12 .Parts Lists & Drawing 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

13  Vues éclatées et liste des pièces détachées

Fig. 21 : Vue éclatée 1 - SC280G
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Fig. 22 : Vue éclatée 2 - SC280G
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Fig. 23 : Vue éclatée 3 - SC280G
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13 Wiring diagram & Parts Lists 

 
 
 

 

14  Schéma électrique

SC
28

0V

Fig. 24 : Schéma électrique SC280G



TORROS
M1.2.SC280G.FR - 16022023

30

   26 

SCHEDULE OF ELECTRICAL EQUPMENT 

Prat Number  ltem Designation and 
Function Technical Data QTY 

MET1243E SA1 Pair -Switch 
茂仁雙頭照光-LED220V 

黑/白 
1 

MET1222 SA2~3 Choice-Switch NSS-22S2 -接點 1NO 2 

MET1616 SQ2 Limit Switch QKS8-1A1B 1 

MET1631 SQ1 Limit Switch QKS7-1A1B-90 度 1 

MET1245 SB1 Emergency-Stop Switch HY-57B(接點 1B) 1 

MBS-AC3-001 DRIVER AC DRIVER 380~400V//板標

=RFIEBSAC3-01 1 
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15  Déclaration de conformité CE

Selon la directive machine 2006/42/CE Annexe II 1�A

Le fabricant / L’importateur Vynckier Tools sa
    Avenue Patrick Wagnon 7
    B-7700 Mouscron

Déclare par la présente que le produit suivant :

Description du produit : Scie à ruban pour le métal
Type de la machine :  SC280G

Satisfait à toutes les dispositions pertinentes de la directive citée 2006/42/CE et d’autres directives (voir ci-dessous), y compris 
aux modifications en vigueur au moment de la déclaration. 

Description :
Scie à ruban pour le métal à commande manuelle

Les normes supplémentaires suivantes ont été appliquées :
Directive CEM 2014/30/EU.

Les normes harmonisées suivantes ont été appliquées :
EN 61000-6-4:2007/A1:2011 - Compatibilité électromagnétique (CEM) - Partie 6-4 : Normes génériques - Émissions standard 
pour les environnements industriels.
EN IEC 6100-6-2:2019 - Compatibilité électromagnétique (CEM) - Partie 6-2 : Normes génériques - Immunité pour les 
environnements industriels : Décharge électrostatique, champ électromagnétique de radiofréquence.
EN ISO 12100:2010 - Sécurité des machines - Principes généraux de conception - Évaluation des risques et diminution des 
risques.
EN 60204-1:2018 - Sécurité des machine - Équipement électrique des machines - Partie 1: Exigences générales.
EN ISO 16093:2017 - Sécurité des machines - Phénomènes dangereux engendrés par le bruit.
EN ISO 13849-1:2015 - Sécurité des machines - Parties de la commande relatives à la sécurité - Partie 1 : Principes généraux de 
conception.

Mouscron, le 03/02/2022
Bart Vynckier, directeur - Tél. +32 56 56 14 66


