MANUEL / MANUAL TOOL FRANCE

917C METAL BAND SAW
METALLBANDSAGE
917M SCIE A RUBAN

[=]

www.promac.fr

1’ TOOL FRANCE 9 rue des Pyrénées - ZI du bois Chaland - 91090 LISSES (France) contact@toolfrance.com



917C / 917M PROMAC

ALLGEMEINE SICHERHEITSVORSCHRIFTEN

Hinweis: Das Nichtlesen dieser Anweisungen kann schwere Verletzungen zur Folge haben.

Wie bei allen Maschinen sind auch bei dieser Maschine beim Betrieb und der Handhabung maschinentypische
Gefahren gegeben. Die aufmerksame Bedienung und der richtige Umgang mit der Maschine verringern wesent-
lich mogliche Unfallgefahren. Werden die normalen Vorsichtsmassnahmen missachtet, sind Unfallgefahren fur den
Bedienenden unausweichlich.

Die Maschine wurde nur fUr die gegebenen Verwendungsarten angelegt. Wir legen Ihnen dringend nahe,

die Maschine weder abgeandert noch in einer Art und Weise zu betreiben, fur die sie nicht ausgelegt wurde.
Sollten Sie etwelche Fragen zum Betrieb der Maschine haben, wenden Sie sich bitte zuvor an den Handler,

der Ihnen weiterhelfen kann, sollte Ihnen die Bedienungsanleitung keinen Aufschluss geben.

ALLGEMEINE REGELN ZUM SICHEREN UMGANG MIT MASCHINEN

1. Zur eigenen Sicherheit immer erst die Bedienungsanleitung lesen, bevor die Maschine in Betrieb gesetzt wird.

Die Maschine, deren Bedienung und Betriebsgrenzen kennenlernen sowie deren spezifische Ge-fahren erkennen.

2. Schutzabdeckungen in betriebsfahigem Zustand halten und nicht abbauen.

3. Elektrisch betriebene Maschinen mit einem Netzanschlussstecker mit Schutzkontakt immer an eine Steckdose mit
Schutzkontakt (Erdung) anschliessen. Werden Zwischenstecker ohne Schutzkontakt verwendet, muss der
Schutzkontaktanschluss zur Ma-schine unbedingt hergestellt werden. Die Maschine niemals ohne
Schutzkontaktanschluss (Erdung) betreiben.

4, Lose Spannhebel oder SchlUssel immer von der Maschine entfernen. Ein Verhalten entwickeln, dass immer vor dem
Einschalten der Maschine gepruft wird, ob alle losen Bedienelemente entfernt wurden.

5. Arbeitsbereich hindernisfrei halten. Verstellte Arbeitsbereiche und Arbeitsflachen fordern Unfalle gerade zu heraus.

6. Maschine nicht in gefahrvoller Umgebung betreiben. Angetriebene Maschine nicht in feuchten oder nas-sen
Raumen betreiben oder diese dem Regen aussetzen. Arbeitsflache und Bereich immer gut beleuch-ten.

7. Kinder und Besucher von der Maschine fernhalten. Kinder und Besucher immer in sicherem Abstand zum
Arbeitsbereich halten.

8. Die Werkstatt oder den Arbeitsraum vor unbefugtem Betreten absichern. Kindersicherungen in Form von
verschliessbaren Riegeln, absperrbaren Hauptschaltern etc. anbringen.

9. Maschine nicht Uberlasten. Die Arbeitsleistung der Maschine wird besser und der Betrieb sicherer, wenn diese in
den Leistungsbereichen betrieben wird, fur welche sie ausgelegt ist.

10. Anbaugerate nicht fur Arbeiten einsetzen, fur welche sie nicht ausgelegt sind.

11. Richtige Arbeitskleidung tragen; lose Kleidung, Handschuhe, HalstlUcher, Ringe, Hals- oder Handketten oder
anderen Schmuck vermeiden. Diese konnten sich in bewegenden Maschinenteilen verfangen.

Schuhe mit rutschfesten Sohlen tragen. Eine Kopfbedeckung tragen, die lange Haare vollstandig abdeckt.
12. Immer eine Schutzbrille tragen. Hier gemass den Unfallverhltungsvorschriften verfahren.
Ebenso eine Staubmaske bei Arbeiten mit Staubanfall tragen.
13. WerkstUcke festklemmen. Zum Halten des WerkstUcks immer einen Schraubstock oder eine Spann vorrichtung

verwenden. Das ist sicherer als mit der Hand, und es stehen beide Hande zum Bedienen der Maschine frei.
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ALLGEMEINE SICHERHEITSVORSCHRIFTEN

14. Auf Standsicherheit achten. Fussstellung und korperliche Balance immer so halten, dass der sichere Stand
gewahrleistet ist.

15. Maschine immer in einwandfreiem Zustand halten. Hierzu die Schneidflachen scharf und sauber fur die optimale
Leistung halten. Die Betriebsanweisung fur die Reinigung, das Schmieren und den Wechsel von Anbaugeraten
beachten.

16. Maschine immer vom Netz trennen, bevor Wartungsarbeiten oder der Wechsel von Maschinenteilen, wie Sageblatt,
Schneidwerkzeuge etc. erfolgen.

17. Nur das empfohlene Zubehor verwenden. Dazu die Anweisungen in der Bedienungsanleitung beachten.

Die Verwendung von ungeeignetem Zubehor birgt Unfallgefahren in sich.

18. Vemeiden Sie ein unbeabsichtigtes Inbetriebsetzen. Immer vor dem Herstellen des Netzanschlusses prufen,
ob der Betriebsschalter in der Stellung AUS steht.

19. Niemals auf der Maschine stehen. Schwere Verletzungen sind maglich, falls die Maschine kippt oder in Beruhrung
mit dem Schneidwerkzeug kommt.

20. Schadhafte Maschinenteile prufen. Beschadigte Schutzvorrichtungen oder andere Teile sollten vor dem weiteren
Betrieb einwandfrei repariert oder ausgetauscht werden.

21. Maschine nie wahrend des Betriebs verlassen. Immer die Netzversorgung abschalten. Maschine erst verlassen,
wenn diese vollstandig zum Stillstand gekommen ist.

22. Alkohol, Medikamente, Drogen: Maschine nie unter Einfluss von Alkohol, Medikamenten oder Drogen bedienen.

23. Sicher stellen, dass die Maschine von der Netzversorgung getrennt ist, bevor Arbeiten an den elektrischen Anlage,

am Antriebsmotor etc. erfolgen.
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917C / 917M PROMAC

TECHNISCHE DATEN

Modell 917C 917M

Bandmotor 400V, 0.75 230V, 0.75Kw
Pumpenmotor 400V, 0.1Kw 230V, 0.1Kw
Bandgrosse 2360 x19 x 0.9 mm 2360 x19 x 0.9 mm

Bandgeschwindigkeit ~ 22/33/45/65m/Min.  22/33/45/65/ m/Min.
Abmessungen L/B/H 1250 x 430 x 1000 mm 1250 x 430 x 1000 mm

Gewicht 180kg 180kg
Schnittkapazitaten 90° 0=180mm []=180x250mm [ ] =50x280mm
45° 0=105mm  [_] =120 x100 mm

Larmtes t im Zusammenhang mit dem Punkt 1.7.4 der Maschinenrichtlinien 89/392

- Bei normaler, gleichmassiger Belastung der Sdgemaschine ist der Larmpegel unter (IEC 651 - IEC 804)
unter 70 dB. Der Pegel kann jedoch bei kann jedoch bei verschieden problematisch spannbaren Materialien
ansteigen, so dass sich das Bedienungspersonal mit einem Larmschutz ausristen muss .

MASCHINENBESCHRIEB

KUhlmittelschlauch Elektr.Schaltpult

Bandspannrad

Keilriemen-verschalung

Schalter
Riemen-
deckel

BandflUhrung
Verstellung
Spannbacken Motor
Endschalter
Absenkung
SpannradSpannstock

Schalter
Band-deckel

Hydraulik-
absenkung

Elektrokasten
Hauptschalter

Elektrisches Schaltpult

A Startschalter
B Stopschalter
C Pumpenschalter
D Not-/Ausschalter
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ANWENDUNG DER MASCHINE

- Die Maschine dient zum Schneiden von metallischen Bauteilen von unterschiedlichem Profil und Form,
die in Werkstatten, Drehereien und Stahlbau allgemein verwendet werden.

- Fur die FUhrung der Maschine ist ein einziger Bediener erforderlich.

- Um ein gutes Einlaufen der Maschine zu erziehlen, empfielht sich zuerst ein jeweiliges halbstundiges Ein-laufen ohne
Belastung.

- Vor jedem Schnitt muss sichergestellt werden, dass das Werkstuck sicher auf dem Schraubstock blockiert ist und an
seinen Enden entsprechend gehalten wird.

- Verwenden Sie keine Sagebander mit Abmessungen, die nicht in den Maschinenangaben angefuhrt sind.

- Vor jeder eigenmachtigen Reparatur der Maschine, wenden Sie sich an Ihren Fachhandler.

AUFSTELLUNG DER MASCHINE

- Die Mindestvoraussetzung des Lokals zur Aufstellung der Maschine sind:

- Netzspannung und Frequenz entsprechen den Merkmalen des Motors der Maschine.
- Umgebungstemperatur von - 10°C bis + 50°C.

- Relative Luftfeuchtigkeit nicht mehr als 90%.

Verankerung der Maschine

Die Maschine ist auf eine solide Zementunterlage in einem Abstand von mindestens 800mm zur ruckseitigen
Wand aufzustellen und mittels Schrauben und Ausdehnungsstopfen oder eingemauerten Zugstangen
im Un-tergrund zu verankern. Dabei ist auf die Nivelierung zu achten.

TRANSPORT
Achtung!

1. Das Gewicht der Maschine ist ungleichmassig verteilt. Achten Sie beim Transport auf eine gute Balance!
2. Transporte mittels Stapler unter grosster Vorsicht und langsam vornehmen! Kippgefahr!

(&G EFAHR &)
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WAHL DES SAEGEBANDES

A. Verwenden Sie nie ein zu grobes Sageband. Zu jedem beliebigen Zeitpunkt mussen mindestens drei auf-
einanderfolgende Zahne in das WerkstUlck greifen. (Greifen weniger Zdhne ins WerkstUlck, werden die Zahne
beschadigt.)

B. Um eine zufriedenstellende Oberflache zu erhalten, sollten Sie nie feinere Sageblatter als erforderlich ver-wenden.
(Greifen zu viele Zahne ins Werkstuck, arbeitet die Maschine weniger effizient, das Sageblatt wird vorzeitig
abgenutzt und es werden krumme oder weder rechteckige noch parallele Schnitte erreicht.)

C. Die folgende Tabelle muss nicht in jedem Fall hundertprozentig korrekt sein, handelt es sich doch um allgemeine
Richtwerte fUr gute Sagearbeit. Ihr Sdgeblatt Hersteller oder Betriebsingenieur kann Sie am besten Uber den
korrekten Einsatz der Sageblatter informieren.

GROSSE DES
WERKSTUCKS Empfohlene Zahnung pro Zoll
(Vollmaterial)

BEST ARTIKELNR. GUT GEEIGNET
>25 mm Durchm 1014 9460
<25mm 6/10 9461 10/14 5/8
<40 mm 6/10 9461 10/14 5/8
<50 mm 6/10 9461 5/8 4/6
<60 mm 5/8 9462 6/10 4/6
<75mm 5/8 9462 4/6 S
<90 mm 5/8 9462 4/6 3
<100 mm 4/6 9463 A 5/8
<N5mm 4/6 9463 A 5/8
<125 mm 4/6 9463 3, 5/8
<150 mm 4/6 9463 A 5/8
<175 mm 4/6 9463 7 5/8
<200 mm 3 9464 4/6 5/8
<225 mm 3, 9464 4/6 5/8

ANMERKUNG:

1. FUr das Zersagen von Rohren mit diinnen bis normal dicken Wanden, von Profileisen oder Doppel-T-Tragern hat
man mit Sdgebander mit 10/14 Zdhnen pro Zoll im allgemeinen gute Erfahrungen gemacht. Weniger als 10 Z&dhne
pro Zoll durfte nur in seltenen Fallen ausreichend sein.

2. Rohre oder Profileisen mit einer Wand- oder Stegdicke von mehr als 10 mm, kénnen mit einem 6/10er oder 5/8er-
Sageblatt zufriedenstellend zersagt werden.

3. Wenn rechteckiges Material zu zersagen ist, muss das Werkstlick nach Moglichkeit so eingespannt wer-den, dass
das dunnste Querprofil unter die Zahne des Sageblatts zu liegen kommt. Die gewahlte Teilung (dh. die Anzahl
Zahne pro Zoll des Sageblatts) muss gewahrleisten, dass zu jedem Zeitpunkt mindestens 3 aufeinanderfolgende
Zahne in das Werkstuck greifen. Sollte dies nicht moglich sein, weil das dinnste Querprofil zu dUnn ist, muss das
Werkstuck mit der breiteren Seite in Richtung der Zahne des Sageblatts eingespannt und ein groberes Sageblatt

aus der Liste der fur runde und rechteckige Vollstangen empfohle-nen Sageblatter gewahlt werden.

Kihlschmiermittel

Aufgrund des breitgefacherten Produkteangebots im Handel Uberlasst man dem Bediener die Wahl des fur ihn am
geeignesten Produkts. Als Bezugsmittel gilt ein Oel des Types SHELL LUTEM OIL ECO. Wir empfehlen Ihnen das
biologische Kihlschmiermittel PROMAC Art. 9179, Gebinde a 5kg. Die Mindest-verdinnung des Oeles im Wasser
betragt 5 - 10%.
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AUSPACKEN

1. Demontieren Sie die Verpackung und kontrollieren Sie
Maschine auf Transportschaden. Bei Proble-men
wenden Sie sich an Ihren Fachhandler.

2. Lésen Sie die Maschine vom Palett und montieren Sie
die Maschine wie Seite 6 beschrieben.

3. Reinigen Sie die mit Korrosionsschutzmittel ge-
schutzten Teile mit einem milden Reinigungsmittel.

Zusammenbau

1. Die Maschine sicher und eben stellen.

2. Montieren Sie die Achswelle in die vorgesehene
Bohrung im Stand.

3. Die Fahrrader auf die Welle montieren und mittels den
Stiften sichern.

4. Die Langsanschlagwelle (A, Fig 1) montieren und mit
Schraube (B) sichern. Schiebbaren Anschlag (C)
mittels Stellschraube (D) sichern.

5. Den Riemendeckel montieren und mit Schrauben und
Scheiben befestigen (A, Fig.2).

6. Den Riemendeckel schliessen und mit Knopf (B, Fig. 2)
sichern.

7. Die Transportsicherung des Armes demontieren.

Fig. 2
Riemendeckelschalter

Der Riemendeckel ist mittels eines positiv schalten-den Schalters (Fig. 3) gegen Oeffnen geschutzt. Beim Oeffnen
des Riemendeckels schaltet die Maschine automatisch aus.

Kihlschmiermittel

Das Kuhlschmiermittel (siehe Seite 9) in den Kuhl-
mittelbehalter fullen. Achten Sie auf die Entsorgungs-
vorschriften.

1. Die Maschine mittels Hauptschalter vom Stromnetz
trennen.

2. Den Rucklaufschlauch vom Behalter entfernen.

3. Den Pumpenteil vom Behalter trennen.

4. Den Behalter zu 80 % mit KUhlschmiermittel auffullen.

5. Den Behalter in die Maschine stellen und den Pum-
pen-Oberteil wieder montieren.

6. Den Rucklaufschlauch wieder montieren.

Fig.3
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REGULIERUNG DER ABSENKUNG

Mittels der Absenkregulierung kann die Senk-geschwindigkeit
des Sagearms stufenlos reguliert werden. Auch kann der Arm
in jeder beliebigen Posi-tion angehalten werden (2, Fig. 4).

Um den Vorschub zu regulieren, das Drehventil (1, Fig.4) fur
schnelleren Vorschub im Gegen-uhrzeigersinn drehen, zum

Verlangsamen, im Uhrzei-gersinn drehen.

Fig. 4

Wichtige Hinweise fiir den Betrieb der PROMAC-Bandsdge

Das Positionventil (1, Fig 4) zum Schliessen in 9-Uhr und zum Oeffnen in 12-Uhr-Position stellen.

Fur die optimale Absenkgeschwindigkeit mit dem Dreh-ventil (2, Fig. 4) einstellen, beachten Sie die Hinweise auf Seite 9.
1. Achten Sie auf die richtige Laufrichtung der Zahne.

2. Achten Sie darauf, dass das Sageband sauber auf den Bandradern liegt.

3. Achten Sie, dass die Einstellung der BandfUhrungen genau sind (siehe Einstellung der Bandfuhrungen).

4. Achten Sie, dass der Bandrlcken auf den entspre-chenden Lagern der Bandfuhrungen lauft.

5. Die Bandfuhrungsarme so nah wie méglich ans WerkstUck stellen.

6. Achten Sie auf die richtige Bandwabhl (siehe Seite 7).

7. Das zu schneidende WerkstlUck muss fest im Spann-stock geklemmmt werden.

8. Beachten Sie, dass der Stand und die Qualitat des KUhImittels gentigend ist.

9. Achten Sie auf eine gute Wartung (siehe Abschnitt Wartung Seite 15).
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EINSTELLUNGEN

Bandgeschwindigkeit Einstellung

1. Die Maschine mittels Hauptschalter vom Stromnetz
trennen und den Riemendeckel &6ffnen.

2. Lésen Sie die Motorklemmschrauben (A, Fig 5).

3. Losen Sie die Motorspannschrauben (B).

4. Legen Sie den Riemen in die gewuUnschte Position.

5.Spannen Sie dan Keilriemen mittels der Spann-schraube
(B) (Durchhang ca. 10 mm)

6. Ziehen Sie die Klemmschrauben (A) wieder fest und
schliessen Sie den Riemendeckel.

Geschwindigkeits-Tabelle m/Min.

Getriebepully Motorpully
65
— =
| | 33
| | 22

7. Stellen Sie den Hauptschalter auf Pos. I.

Bandfiihrungsarm Einstellung

1. Die Maschine mittels Hauptschalter vom Stromnetz trennen.
2. Die Drehknopfe (A, Fig. 6) I16sen. Die Bandfuhrungs-arme so nahe wie maglich ans WerkstUck stellen.
3. Die Drehknopfe (A) wieder festziehen. Den Netz-strom mittels Hauptschalter wieder zuschalten.

Gehrungs-Einstellung

1. Die PROMAC Bandsage Modell 917C / 917M kann
mittels Drehen des Sagearmes in Gehrungen von 45°
bis 90° verstellt werden.

2. Den Jaccardhebel (A, Fig. 7) auf der Materialzu-
fuhrseite l16sen, den Positionsbolzen ziehen und durch
drehen so feststellen, damit er nicht wieder einrastet.

3. Den Sagearm in die gewunschte Gehrung schwen-
ken, welche auf der Skala abgelesen werden kann.

4. Den Jaccardhebel festziehen.

Hinweis: Der Drehschemel hat positive Einrastungen,
welche mit dem Positionsbolzen eingestellt werden
kdnnen.
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EINSTELLUNGEN

Bandspannungs-Einstellung

1. Die Maschine mittels Hauptschalter vom Stromnetz trennen.

2. Darauf achten, dass das Sageband sauber auf den
Bandradern und BandfUhrungen liegt.

3. Das Sageband so fest spannen, dass es knapp auf den
Bandradern klemmt.

4. Das Band mittels Spanngriff (A, Fig 8) 1% Umdre-hungen
spannen.

5. Sagebanddeckel schliessen und Strom mittels
Hauptschalter zuschalten. Maschine starten und 3 Minuten
ohne Belastung laufen lassen.

6. Netzstrom mittels Hauptschalter trennen. Sage-banddeckel
offnen und Sageband entspannen bis es knapp auf den

Bandradern klemmt.

7. Das Sageband mittels des Spanngriffes um 2 gan-ze Fig. 8
Umdrehungen spannen. Das Sageband ist nun richtig
gespannt.

8. Alle Abdeckungen montieren, den Strom zuschalten
- die Maschine ist einsatzbereit.

Hinweis: Sollten die Bandsdge Idngere Zeit nicht in Betrieb sein - unbedingt das Sdge-band entspannen,
es kénnen sonst Beschd-digungen entstehen (Verformung).
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SAGEBANDWECHSEL / EINSTELLUNGEN

1. Maschine mittels Hauptschalter vom Netzstrom trennen.

2. Den Sagearm in vertikale Stellung heben und mit dem
Hydraulikventil gegen Absenken sichern.

3. Die Sdgebandabdeckung mittels den 2 Schrauben
entfernen.

4. Die Bandreinigungsburste (A, Fig. 9) demontieren.

5. Das Sageband entspannen.

6. Das Sageband demontieren. Achtung Verletzungs-
gefahr durch die scharfen Zahnel!

7. Das neue Sageband montieren. Auf die Laufrich-tung der
Zahne achten.

8. Darauf achten, dass der BandrUcken ganz auf dem
Bandrad zu liegen kommt.

9. Das Sageband gemass Abschnitt “Bandspannungs- Fig.9
einstellung” spannen.

10. Die Sagebandabdeckung montieren.

11. Die Bandreinigungsburste wieder montieren.

12. Machine mittels Hauptschalter dem Stromnetz
zuschalten.

13. Maschine laufen lassen und auf einen sauberen Lauf des
Sagebandes achten.

Achtung: Achten Sie auf die richtige Wahl des Sagebandes - Lange 2360x19x0.9mm und die
Qalitat M42 - fur eine lange Stand-zeit.

Parallelitatseinstellung Tisch-Sageband

1. Maschine mittels Hauptschalter vom Netz trennen.

2. Benutzen Sie zur Kontrolle einen Winkel.

3. Ist eine Korrektur notig, die Schrauben |6sen und die Bandfuhrungshalter so richten, bis das Band in der richtigen
Parallelitat zum Tisch steht.

4. Schrauben anziehen.

5. Maschine mittels Hauptschalter dem Stromnetz zuschalten.

10
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EINSTELLUNGEN

Parallelitatseinstellung Spannbacke-Sageband

1. Maschine mittels Hauptschalter vom Netz trennen.

2. BenUtzen Sie einen Winkel zur Kontrolle wie bei Fig. 10
beschrieben.

3. Ist eine Korrektur notig, die Schrauben des hinte-ren
Spannbacken l6sen und diesen parallel zum Sageband
stellen. Die Schrauben anziehen.

4. Maschine mittels Hauptschalter dem Stromnetz zuschalten.

Fig.10

Bandlauf-Einstellung (Spur)

Die Bandlauf-Spureinstellung wurde im Werk vorge-
nommen und Bedarf im Normallfall keiner Regulierung.

Vor Aenderung dieser Einstellung zuerst ein neues Sageband
montieren und kontrollieren, ob danach eine Korrektur der
Bandlauf-Spureinstellung nétig ist. Wenn Spureinstellungen
ndtig sind, gehen Sie wie folgend vor:

1. Den Sagearm in vertikale Stellung bringen und mit dem
Positionsventil gegen Absenken sichern.
2. Kontrollieren Sie die Sagebandfihrungen auf eine korrekte

Einstellung. (siehe BandfUuhrungs-Einstel-lung).

3. Den Sagebanddeckel 6ffnen.

Fig.

4. Die Maschine starten und kontrollieren ob der Band-
ricken bis zum Anschlag des Bandrades lauft.

5. Die Schrauben (A, Fig. 1) I6sen.

6. Die Einstellschraube (B) so verstellen, bis der Sage-
bandrlcken sauber auf dem Bandradanschlag lauft.

7. Bei korrektem Bandlauf die Schrauben (A) wieder

festziehen.

Hinweis:
Nach Wartungsarbeiten immer die Funktio-nalitdt der Schutzeinrichtungen Uberprufen!

11
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EINSTELLUNGEN

Einstellung der Bandfihrungen

1. Maschine mittels Hauptschalter vom Netz trennen.

2. Den Sagearm in vertikale Stellung bringen und mit
dem Positionsventil sichern.

3. Die Schrauben (A, Fig. 12) 16sen und die Hartme-tall-
FUhrung so einstellen, dass das Spiel zwischen 0,08
mm bis 0,12 mm betragt.

4. Die Mutter (B, Fig. 12) I6sen und das Fuhrungs-lager
mittels dem Exenter einstellen. (0,05 mm).

Achten Sie, dass das Sdgeband nicht klemmt
(Schweisstellen).

5. Die zweite FUhrung gleich wie oben beschrieben
einstellen.

Einstellung des Absenkgewichtes (Arm)

Diese Einstellung ist sehr wichtig fur einen exakten und
sauberen Sageschnitt. Diese Einstellung wurde
Werkseitig vorgenommen und Bedarf im Normalfall
keiner Aenderung. Ist eine neue Einstellung nétig wie
folgend vorgehen:

1. Die Maschine mittels Hauptschalter vom Netz tren-
nen.

2. Den Sagearm in horizontale Position stellen.

3. Das Aksenkungs-Regulierventil ganz 6ffnen.

4. Eine Federwaage am Bandspannungs-Drehgriff
befestigen und den Sagearm daran heben. Die kor-
rekte Anzeige der Waage muss zwischen 5 und 6 kg
anzeigen.

5. Dieses Hebegewicht (5-6 kg) mittels der Spannfe-der
(A, Fig 14) einstellen.

Achtung: Vor Beginn jeglicher Wartungs-arbeiten
immer die Maschine mittels Haupt-schalter vom Netz
trennen.

12
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WARTUNG

Nachstehend sind die wichtigsten Wartungseingriffe angefuhrt, die in tagliche, wochentliche, monatliche und
halbjahrliche Eingriffe unterteilt werden kdnnen. Die Nichteinhaltung der vorgesehenen Arbeiten bedingt einen
vorzeitigen Verschleiss und geringere Leistung der Maschine.

Tagliche Wartung

- Allgemeine Reinigung der Maschine von angefalle-nen Spanen.

- Wiederherstellen des Kuhl- und Schmiermittel-standes.

- Kontrolle des Sagebandesverschleisses.

- Anheben des Kopfes nach oben, um ein Erlahmen der RUcklauffeder zu vermeiden.
- Funktionalitat der Schutzabdeckungen und Notfall-tasten kontrollieren.

Woéchentliche Wartung

- Allgemeine, sorgfaltige Reinigung der Maschine von angefallenen Spanen und insbesondere des Schmier-
und Kuhlmittelbehalters.

- Reinigung und Schmierung der Zugschraube und der Gleitbahnfuhrungen des Spannstockes und der Band-
fUhrungsarme.

- Reinigung des Sagebandsitzes.

- Scharfung der Zahne.

- Schutzabdeckungen und Notfalltasten auf Funktio-nalitat und allfallige Defekte kontrollieren.

Monatliche Reinigung

- Alle Schrauben nachziehen.
- Schutzabdeckungen auf ihre Integritat kontrollieren.
- Bolzen des Armscharniers schmieren.

Halbjahrliche Wartung

- Oelwechsel des Getriebekasten vornehmen. 1. Wechsel nach 50 Betriebsstunden.
Oel Artikel-nummer 100382 (85W-140) Oel verwenden.

- Oelwechsel des Hydrauliksystemes alljahrlich vor-nehmen. Hydraulikol 32 Artikelnummer 100383 oder
gleichwertiges verwenden.

AUSSERORDENTLICHE WARTUNG

Die ausserordentliche Wartungen sind von Fachper-sonal durchfUhren zu lassen.

Es empfiehlt sich auf jedem Fall, sich an Ihren Maschinenhandler zu wen-den.

Als ausserordentliche Wartung ist auch die Wieder-herstellung der Schutzabdeckungen und Sicherheits-
vorrichtungen anzusehen.

AUSSERBETRIEBSETZUNG

Wenn die Sagemaschine langere Zeit nicht verwen-det wird, empfiehlt es sich
- den elektrischen Netzstecker zu ziehen.

- den Kuhimittelbehalter zu leeren.

- die Maschine sorgfaltig zu reinigen und ausreichend zu konservieren.

- falls erforderlich, die Maschine mit einer Plane zu-decken.

(/1 HINWEIS
b -

ENTSORGUNG
Allgemeine Vorschriften

Bei der endgultigen AbrUstung und Verschrottung der Maschine muss der Art und der Zusammensetzung der zu
entsorgenden Materialien Rechnung getragen werden. Dies bedeutet im Einzelnen:

- Eisenhaltige Materialien und Gusseisen, die aller-dings immer nur aus Metall bestehen, bei welchem es sich um einen
sekundaren Rohstoff handelt, mUs-sen, vorbehaltlich der VergUtung der enthaltenen Be-standteile, den zur
Einschmelzung ermachtigten Ei-senwerken Ubergeben werden.

- Die elektrischen Bestandteile, einschliesslich Netz-kabel und elektronisches Material, welches als dem stadtischen
Mull assimilierbar eingestuft wird,kann direkt der Verwaltung der Mullabfuhr, Gbergeben wer-den.

- fUr die gebrauchte Mineral-, synthetischen oder ge-mischten Oele, wasserloslichen Oele und Fette, bei welchen es
sich um Spezialmull handelt, muss man sich zwecks Lagerung, Transport und anschliessender Entsorgung an das
Konsortium fur Gebrauchtdle wenden.

Anmerkung. Da die Vorschriften und Gesetze fur die Entsorgung in dauerndem Wandel begriffen sind und daher
Aenderungen und Neubestimmungen unterlie-gen, ist der Verwender angehalten, sich Uber die je-weiligen
Vorschriften zur Abrtustung der Werkzeugma-schinen zu unterrichten, die von den oben genannten Normen
abweichen konnen. Die angeflihrten Hinwei-se sind in jedem Fall als allgemein und rein richtungs-weisend anzusehen.
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917C / 917M PROMAC

CONSIGNES DE SECURITE

Remarque : Le fait de ne pas lire les consignes peut avoir des blessures graves pour conséquence. Comme toutes les
machines, une machine comporte des dangers propres a |'utilisation et au maniement des machines en général.
La mise en marche attentive et le maniement correct réduisent considérablement les risques

DIRECTIVES GENERALES DE SECURITE ET DU MANIEMENT DES MACHINES

1. Pour votre propre sécurité, ne jamais mettre en marche une machine avant d'avoir étudié son mode d’emploi.

Il vous fait connaitre la machine et son maniement, vous familiariser avec ses possibilités et ses limites d'exploitation
et vous informer des risques encourus du fait de négligences.

2. Maintenir les protections en parfait état de fonctionnement, ne pas les démonter.

3. Brancher les machines électriques, munies d'une fiche secteur avec terre, sur une prise avec contact de terre.

En cas d'utilisation d’adaptateurs sans contact de terre, relier directement la borne de terre de la machine. Ne jamais
mettre en marche une machine sans qu'elle soit mise a la terre.

4. Avant la mise en marche de la machine, éloigner toutes les clés ou leviers d'armement qui ne sont pas solidaires de la
machine. Développer le réflexe de vérifier 'absence de toute piéce mobile a proximité des organes en mouvement.

5. Dégager un espace de travail suffisant autour de la machine. L'encombrement des plans de travail ou des zones de
manoeuvre provoque inévitablement des accidents.

6. Ne pas utiliser la machine dans un environnement a risques. Ne pas faire fonctionner les machines électriques dans
des locaux humides; ne pas les exposer a la pluie. Veiller a ce que le plan de travail et la zone d'évolution de I'opérateur
soient bien éclairés.

7. Eloigner les visiteurs et enfants de la machine et veiller a ce qu'ils gardent une distance de sécurité de la zone de
travail.

8. Protéger le local de travail des accés non autorisés. Faire poser des serrures sur les portes ou poser un verrou sur
I'interrupteur principal afin d'éviter la mise en marche par les enfants.

9. Veiller a ce que la machine ne travaille pas en surcharge. Le rendement est meilleur et 'utilisation gagne en sécurité
si la machine est exploitée a l'intérieur de ses capacités limites.

10. Ne pas utiliser la machine pour d'autres travaux, mais uniguement ceux pour lesquels elle a été congue.

11. Porter les vétements de travail appropriés. Eviter les habits flottants, les gants, écharpes, bagues, chainettes ou
colliers et autres bijoux pouvant étre happés par les organes en mouvement. Porter des chaussures a semelles
antiglissantes. Porter un couvre-chef enveloppant complétement les cheveux longs.

12. Porter toujours des lunettes de protection et, le cas échéant, un masque antipoussiere. Observer les directives de la

prévention des accidents du travail.

13. Bloguer toujours la piece a usiner dans un étau ou un dispositif de fixation. La tenue manuelle comporte des risques
et il est préférable que les deux mains restent disponibles pour les manipulations de la machine.

14. Adopter une position de stabilité corporelle (position des pieds, équilibre du corps).

15. Maintenir la machine en bon état. Garder les arétes de coupe propres et bien acérées afin de pouvoir exploiter toutes

les capacités de la machine. Respecter le mode d’emploi lors du nettoyage, le graissage et I'échange des outils.

14



917C / 917M PROMAC

CONSIGNES DE SECURITE

16. Débrancher la fiche secteur avant de procéder aux travaux de maintenance ou a I'échange d'éléments tels que
lame de scie, forets et outils de coupe etc.

17. Utiliser exclusivement les accessoires recommandés et respecter les instructions données a cet effet dans le
mode d’emploi. L'emploi d'un accessoire étranger au systéme comporte des risques d'accident.

18. Eviter la mise en marche involontaire. Avant chague branchement au secteur, vérifier systématiqguement que
I'interrupteur de la machine est en position ARRET (O).

19. Ne jamais monter sur la machine. Son basculement ou le contact avec I'outil de coupe peut causer des accidents
trés graves.

20. Controéler les organes défectueux de la machine. Les organes de protection ou les pieces endommagées doivent
étre correctement réparés ou remplacés avant la poursuite du travail.

21. Ne jamais laisser une machine seule en état de marche. Couper systématiquement I'alimentation secteur et ne
quitter la machine que lorsgu’elle s'est complétement arrétée.

22. Ne jamais intervenir sur une machine sous I'effet de I'alcool, de certains médicaments ou de drogues.

RECOMMANDATIONS CONCERNANT LA MACHINE

La machine sert a la coupe des matériaux métalliques de profils et formes variés couramment

utilisés dans les ateliers de mécanique, I'industrie du décolletage et la construction métallique.

Le fonctionnement de la machine ne demande qu’une seule personne. i o .
o, . . . . . . o A
Afin d'assurer la meilleure mise en service possible, nous recommandons de faire fonctionner la i‘ii i 4;

=
machine neuve,a vide, pendant une demi-heure. s

Avant chaque coupe, s'assurer que la piece est solidement bloquée dans I'étau.
Seuls les rubans de scie dont les dimensions figurent dans les spécifications doivent étre montés
sur la machine.

Consulter votre revendeur spécialisé avant d'entreprendre vous-méme tout genre de réparation.
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917C / 917M PROMAC

CARACTERISTIQUES TECHNIQUES

Modeéle 917C 917M

Moteur ruban 400V, 0.75 230V, 0.75Kw

Moteur pompe 400V, 0.1Kw 230V, 0.1Kw

Dimension du ruban 2360 x19 x 0.9 mm 2360 x19x 0.9 mm

Vitesse du ruban 22/33/45/65m/min.  22/33/45/65/ m/min.

Encombrement L/P/H 1250 x 430 x 1000 mm 1250 x 430 x 1000mm

Poids 180kg 180kg

Capacités de coupe
90° 0=180mm [_] =180x250mm  [_] =50x280 mm
45° 0=105mm  [_] =120 x100 mm

Test de niveau sonore, effectué conformément au point 1.7.4 des directives pour machines 89/392. Avec une charge
normale de travail, la machine émet un niveau sonore inférieur a 70 dB (IEC 651 - IEC 804).

Toutefois ce niveau sonore peut éventuellement étre supérieur en raison du matériau usiné. Dans un tel cas I'opérateur
doit étre protégé contre le bruit a I'aide de moyens appropriés.

PRESENTATION DE LA MACHINE

) Fléxible de Boitier commandes
Volant de tension du

ruban

lubrification

Capot courroie

Interrupteur de sécurité

Réglage des

guides lame Moteur

Interrupteur de
Machoires étau

sécurité de fin de
course

Volant de I'étau
Interrupteur du

couvercle du ruban

Vérin
hydraulique

Sectionneur

A Démarrage

B Arrét

C Pompe de lubrification
D Arrétd'urgence
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917C / 917M PROMAC

INSTALLATION

Cette machine ne demande aucune installation spécifique.
De plus les roues fixées sur le socle de cette scie autorise son déplacement aisé dans l'atelier.

Veiller a ce que le local d'installation remplisse les conditions minimales suivantes

Alimentation électrique en conformité avec les caractéristiqgues du moteur d'entrainement. Température
ambiante: -10°Ca +50°C

Humidité relative de l'air: inférieure a 90 %.

Eclairage de 300 lux au minimum.

FONCTIONNEMENT

Positionnement de la piéce a couper

1. Remonter la téte de la scie en position verticale

2. Ouvrir I'étau pour introduire la piece a couper en tournant le volant.

3. Placer la piéce a travailler sur la table de la scie. Soutenir I'extrémité de la piéce si celle-ci est longue.
4. Serrer solidement la piece a travailler dans I'étau.

Réglage de la butée de coupe

1. Desserrer la vis papillon de la butée de coupe.

2. Regler la butée de coupe a la position de longueur désirée.

3. Positionner la butée le plus prés du bas de la piéce a couper.

4. Serrer la vis papillon.

5. Ne pas laisser le ruban reposer sur la piéce a couper, machine a l'arrét.

TRANSPORT

Attention!

1. Le poids de la machine est reparti de facon inégale sur la surface du bati.
Avant tout déplacement, veiller a ce que les points de soutien assurent une stapilité correcte.

2. Le déplacements de la machine a l'aide d'un chariot élévateur doit étre pratiqué lentement et avec précaution.
Risque de renversement.

/M ATTENTION
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917C / 917M PROMAC

SELECTION DU RUBAN

A. Utiliser une denture adaptée a I'épaisseur du matériau a couper. A tout moment, trois dents au moins doivent étre
en contact avec la piéce (les dents du ruban sinon seraient endommagées).

B. Afin d'obtenir une surface de coupe propre, la denture ne doit pas étre choisie plus fine que nécessaire
(si le nombre des dents, en contact avec la piéce, est trop élevé, la vitesse de coupe est ralentie, le ruban s'use plus
vite et la coupe risque de partir en biais).

C. Le tableau suivant donne les dentures approximatives des rubans en fonction de I'épaisseur du matériau.
Votre fournisseur de rubans pourra vous conseiller d'avantage au sujet de la denture la mieux adaptée aux piéces

a couper.
Dimension Denture par pouce recommandée
de la piece
Denture Référence Bon Utilisable
>25mm @ 1014 9440 - -
<25mm @ 6/10 9461 1014 5/8
<40 mm @ 6/10 9461 10/14 5/8
<50 mm @ 6/10 9461 5/8 5/8
<60 mMm @ 5/8 9462 6/10 5/8
<75mm @ 5/8 9462 4/6 5/8
<90 mm @ 5/8 9462 4/6 5/8
<100 mm @ 4/6 9463 3/4 5/8
<N5mm @ 4/6 9463 3/4 5/8
<125mm @ 4/6 9463 3/4 5/8
<150 mm @ 4/6 9463 3/4 5/8
<175 mm @ 4/6 9463 3/4 5/8
<200 mm @ 3/4 9464 4/6 5/8
<225mm @ 3/4 9464 4/6 5/8
Remarque:

1. La denture 10/14 (dents par pouce) donne en général de bonnes coupes avec les tubes et profilés en
"T"ou "I"d'une épaisseur courante ou réduite.

2. Les dentures 6/10 ou 5/8 conviennent pour les tubes et profilés d'une épaisseur supérieure a 10 mm.

3. Les matériaux a section rectangulaire doivent de préférence étre attaqués par le cété étroit. Le choix de la
denture doit garantir que trois dents au moins sont simultanément en contact avec la piece. Si le profil du
coté étroit s'avere trop faible, c'est le coté large qui doit étre placé face au ruban, et I'on choisira alors une
denture de lame moins fine.

Huile de coupe
Vu le nombre de produits du commerce, nous laissons libre choix a l'opérateur de trouver I'huile de coupe la mieux
adaptée a ses travaux. Un bon produit standard est I'huile soluble a 90/95% (5/10% huile + 95/90% eau)
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917C / 917M PROMAC

DEBALLAGE

1. Démonter I'emballage et controler la machine.
S'ily a des dégats de transport ou des problémes
quelconque veuillez prendre contact avec votre revendeur.

2. Enlever la machine de sa palette et monter celle-ci commme
montrée a la page 19.

3. Nettoyer celle-ci de sa protection anti-rouille avec un produit
de nettoyage doux.

Montage
1. Monter I'axe des roues dans les trous faient a cet effet.
2. Mettre les roues sur I'axe et monter les clips de sécurité.
3. Monter lI'axe de butée (A, photo 1) et |a fixer avec la vis
(B, photo 2).La butée peut étre fixée avec la vis (D, photo 1).
5. Monter le capot courroie et le fixer avec les vis et boulons
(A, photo 2)
6. Fermer le capot avec I'écrou bouton (B, photo 2).
7. Démonter la sécurité du bras.

Interrupteur du capot de la courroie

Un interrupteur est branché au capotde la courroie (Photo
3) celui-ci arréte la machine automatiquement quand vous
'ouvrez.

Produit de lubrification

Il faut remplir de produit de lubrification dans le réservoir

(selon photo page 22).

Faite bien attention a la loi pour le recyclage.

1. Débrancher la machine du circuit d'alimentation.

2. Enlever le tuyau de retour.

3. Enlever la partie pompe.

4. Remplir le réservoir avec le produit de lubrification mélangé
a 90%.

5. Remettre la partie pompe sur le réservoir, et le tout sous la
machine.

6. Remettre le tuyau de retour.

Fig.3
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917C / 917M PROMAC

REGLAGE DE LA DESCENTE DU BRAS DE SCIAGE

Crace au vérin de descente, vous pouvez régler la vitesse
de la descente du bras de sciage. vous pouvez aussi arréter

le bras a toutes les positions (2, photo 4).

Pour régler la descente, tourner le robinet (1, photo 4) dans
le sens des aiguilles d'une montre pour une descente

rapide, pour une descente lente dans le sens contraire.

Fig. 4

Notice importante pour la mise en fonction de la scie a ruban PROMAC.

Pour fermer le robinet mettre a 9 heure (2, photo 4) et pour I'ouvrir mettre celui-ci en position 12 heure.

Pour une descente optimale faire le réglage avec le robinet (1, photo 4) .

1. Faire attention que les dents du ruban soient dans le bon sens.

2. Faire attention que le ruban soit bien sur les volants d’entrainement.

3. Faire attention que les guides lame soien t bien réglés (Voir réglage des guides).

4., Faire attention que le dos du ruban soit bien contre les roulements prévus a cet effet.
5. Le bras de descente doit étre aussi prés que possible de la piece a scier.

6. Choix du ruban de sciage (voir page 20).

7. La piéce a couper doit étre bien serrer dans 'étau.

8. Contrélez I'état et la qualité du produit de lubrification

9. faire régulierement I'entretien de la machine (voir page 28 entretien).
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917C / 917M PROMAC

MISE EN MARCHE DE LA SCIE

Réglage de la vitesse
Sélection de lavitesse par rapport au matériau.

Vitesses m/min.

Poulie réducteur Poulie moteur
65
r— =
| | 33
| | 22

Réglage des guides-lame

Les guides-lame doivent étre positionnés aussi pres que
possible des machoires d'étau. Le guide de droite (A,
photo 6) est fixe, par contre le guide de gauche suit le
mouvement de la machoire d'étau. On régle la position
du guide de gauche aprés avoir desserré la molette A"
Bien resserrer la molette ,A" aprés ce réglage.

Fig. 6

Réglage pourla coupe d’angle

1. Avec la scie a ruban Promac modele 917C / 917M vous
avez la posibilité de régler le bras de sciage pour faire
des angles de 45° a 90°.

2. Le levier jaccard (A, photo 8) qui se trouve du coté
d'arrivage du matériel doit étre desseré, tirer le bouton
de fagon a ce qu'il ne bloque pas le bras.

3. Tourner le bras a la position voulue d'aprés le regle..

4. Remettre le bouton en position et serrer le levier jaccard.

Annotation:
Le socle qui se tourne est doté de positions positives pour le
bouton.
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917C / 917M PROMAC

MISE EN MARCHE DE LA SCIE

Réglage de la tension du ruban (A, photo 8)

IMPORTANT: Vérifier que le dos du ruban appuie
correctement sur les talons des deux volants. Apres
avoir contrélé la position du ruban dans les guides et
I'appui de son dos aux talons des deux volants, rétablir la
tension du ruban.

La tension est bonne lorsque I'aiguille est face au repére
gauche.

Mettre brievement en marche la machine afin de s'assurer
du bon déplacement du ruban. Si le déplacement s'avére

incorrect, se reporter au chapitre ,Réglage de la course du
ruban®. Fig. 8
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917C / 917M PROMAC

CHANGEMENT DE LA LAME

Relever I'archet de la scie en position verticale et ouvrir les
protections du ruban. Desserrer suffisamment le volant de
tension pour permettre au ruban de glisser des volants.
Installer le nouveau ruban les dents inclinées vers le moteur
en procédant comme suit:

1. Placer le ruban dans chacun des guides lame.

2. Faire glisser le ruban autour du volant c6té moteur
(en bas) avec la main gauche et le maintenir en position.

3. Tenir le ruban tendu contre le volant c6té moteur en tirant
le ruban vers le haut avec la main droite qui se trouve
placée au sommet du ruban.

4. Retirez la main gauche du volant du bas et la placer en
haut du volant pour continuer d'exercer la traction vers le Flg 9
haut.

5. Retirez la main droite du ruban et régler la position du
volant du haut de maniére a permettre a la main gauche
de glisser le ruban autour du volant.

6. Tourner le volant de tension du ruban dans le sens des
aiguilles d'une montre jusqu'a ce que le ruban ne glisse
plus.

7. Remettre les protections du ruban en place.

8. Verser 2 ou 3 gouttes d'huile sur le ruban.

Réglage de la perpendicularité du ruban par rapport a la table.

1. Arréter la machine avec l'interrupteur princi-pal du circuit électrique.

2. Utiliser pour le controle une équerre.

3. Une correction doit étre faite, dévisser les vis et régler les patin de guidage jusqu'a ce que la
perpendicularité du ruban et de la table soit bonne.

4. Resserrer les vis.
Remettre le courant en tournant l'interrupteur principal.
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917C / 917M PROMAC

REGLAGES

Réglage du flexible de lubrification.

1. Régler le flexible de maniere a amener le bec de celui-
ci au début de la piéce a couper par rapport au sens
d'avance du ruban

2. Controler le débit en jouant sur le robinet situé sur le
flexible.

3. La mise en route de la lubrification se fait par
l'interrupteur situé sur la boitier de commande.

Fig.10

Réglage du cheminement du ruban.
Voir explications en page 28.

Réglage des patins carbure et roulements des guides lames.
Ce réglage est effectué en usine au moment du montage de la machine.Si il vous était
nécessaire d'intervenir sur ce point procéder comme indiqué sur la page suivante :

Notice :Aprés un réglage contréler toujours si les systemes de protections fonc-tionnent normalement.
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917C / 917M PROMAC

REGLAGES

1. Arréter la machine avec l'interrupteur princi-pal du circuit
électrique.

2. Prendre l'archet et le mettre a la verticale, et bloquer la
descente hydraulique avec le levier de fermeture.

3. Desserrer les vis de blocage des patins carbure et les régler
de maniére a avoir un jeu de 0,08mm a 0,12mm avec le
ruban.

4. Desserrer I'écrou (B, photo 11) et ajuster les roulements de
guidage a l'aide de I'axe ex-centrique, avec le méme jeu.

Faite bien attention, de ne pas bloquer le ruban.

5. Pour le deuxieme guide procéder de la méme maniere.

Réglage du poids de I'archet.

Ce réglage est trés important pour un sciage exact et propre.
Ce réglage a été réalisé en usine et ne devrait pas étre modifié.
Il se peut que dans le transport il se soit déréglé, dans ce cas la
il faut procéder comme suit :

1. Arréter la machine avec l'interrupteur princi-pal du circuit
électrique.

2. Mettre l'archet en position horizontale.

3. Ouvrir les vannes du vérin de descente au maximum.

4. Prendre un peson a ressort, le fixer sur la poignée de tension
du ruban et soulever l'archet a l'aide du peson. Le poids
indiqué doit se situé entre 5 et 6kg.

5. Régler ce poids de l'archet (5-6kg) a l'aide du ressort de
rappel situé a l'arriére de la machine (A, photo 13)

Fig. 12

Attention:

Avant tous travaux d’entretien, toujours arréter la
machine avec I'interrupteur principal du circuit
électrique.
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917C / 917M PROMAC

REGLAGE / ENTRETIEN

Réglageducheminementduruban.

1. Ouvrir le carter ruban, aprés avoir mis l'archet en position verticale.

2. Retirer les ensembles guides-lames (haut et bas)

3. Desserrer sans éxagération les 2 vis a téte exagonale situées sur le support du volant de tension
(Photo 14) pour libérer la vis de réglage (BTR sans téte) permettant de régler I'inclinaison du volant de
tension.

4. La machine en fonction, agir simultanément sur la vis de réglage et le volant de tension du ruban pour
maintenir une tension constante du ruban. La vis de réglage et le volant de tension sont a tourner en
sens opposés, c'est-a-dire que lorsque I'un est tourné dans le sens des aiguilles d'une montre, I'autre est
tourné dans le sens contraire aux aiguilles d'une montre. Le cheminement du ruban est bon lorsque
I'arriére de celui-ci touche sans excés le talon du volant. Prendre bien soin de ne pas trop tendre le ruban
car il en résulterait un mauvais réglage qui limiterait la durée de vie du ruban.

5. Resserrer les 2 vis a téte exagonale pour bloquer le réglage obtenu.
Vérifier que le ruban touche toujours les talons des volants.

Important: en essayant de procéder a ce blocage, il est parfois possible de provoquer un léger
désalignement du réglage obtenu. Reprendre a partir au point 3 pour parfaire le réglage.

6. Arréter la machine.

7. Remettre les ensembles guides-lames. Il peut s'avérer nécessaire de relacher légérement la tension de la
lame pour effectuer ce travail.

8. Régler la position verticale des ensembles des supports de guide-lame de maniére a ce que le c6té
arriére du ruban touche le roulement a billes.

9. Procéder a un essai final pour vérifier le cheminement. Retoucher éventuellement le réglage si
nécessaire (se repporter au point 3).

10.Remettre les protections du ruban en place.

Fig. 14

Entretien

Attention: S'assurer que la machine est débranchée de la source d'alimentation avant d'effectuer tout
entretien ou de changer une quelconque piéce.

Graissage

Graisser les élément suivants en utilisant de I'huile SAE-30 comme indiqué.

1. Roulement a billes: aucun

2. Coussinet de la poulie menée: 6 a 8 gouttes par semaine.

3. Vis sans fin d'étau: selon nécessaire.

4. Le réducteur tourne dans un bain d'huile et nécessite un changement d'huile une fois par an, a moins
que le lubrifiant ne soit accidentellement contaminé ou qu' une fuite ne se produise en raison d'une
mauvaise remise en place du couvercle du réducteur. Le réducteur chauffera pendant les premiers jours
d'utilisation.

Il n'y as aucune raison de s'en inquiéter a moins que la température ne dépasse les 200°C.
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917C / 917M PROMAC

ELECTRICAL DIAGRAM / ELEKTRISCHE ANLAGE / SCHEMA ELECTRIQUE

Das Elektroschema, enthalt die notwendigen Angaben fur den korrekten Anschluss Ihrer Maschine ans Netz.
Kontrollieren Sie, dass der Motor in die richtige Richtung lauft (im Gegenuhrzeigersinn, wenn die Antriebswelle
betrachtet wird). Ist dies nicht der Fall, muss die Maschine abgestellt und zwei Motor-Zuleitungsdrahte ausge-tauscht
werden. Der Anschluss muss von einem Fachmann erstellt werden.

Le schéma du cablage électrique contient les indications nécessaires au raccordement correct de la machine avec
I'arrivée du réseau. Vérifier si la direction de fonctionnement du moteur est correcte (dans le sens inverse des
aiguilles d'une montre, vu de I'arbre de commande). Si ceci n'est pas le cas, arréter la machine et remplacer deux
fils d'ammenée du moteur. Tous changements de raccordement (prise) doivent étre effectués par un technicien.
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STUCKLISTE ELEKTRISCHE ANLAGE / COMPOSANTS ELECTRIQUES

917C / 917M PROMAC

Kurzzeichen Funktion Technische Daten Stk. Bemerkungen
Désignation Description Caractéristiques Pces | Remarques
Qs Hauptschalter AC2] 1 VDE 0660
Sectionneur 16A IEC 408
500V BS 54199
FUT + FU2 SicherungdesTransformersPrimar 1+1 uL198G
Fusible du transformateur primaire AC 600V CSAC 222
FU3 SicherungdesTransformerSekundar 30mm 2A 1 NO. 592
Fusible transformateur
KM SchaltschiitzBandmotor 3PLA 1 IEC158-1
Contacteur moteur ruban Ri=600V BS 5424-1
Rt=25A VDE 0660
FR Motorschutzschalter 1.6-2.6A 1 IEC292
Protection moteur 21A VDE 0660
Ui = 660V JIS 8325
Ith = 10A BS 5424-1
TC Transformator AC 1 IEC 76-5
Transformateur 380V (917Q) EN 60742
230V (917M) EN 60742
24V, 40VA P 2X
SQ1 +SQ2 Banddeckelschalter AC500V 1 IEC947
Micro couvercles 5A IP 65
EN947
SQ3 Endschalter ACT25V,10A 1 UL-E100182
Micro fin coupe 250V, 10A
0.4AT5VDC
SBI Not-/Ausschalter AC 600V 1
Inter "Coup de Poing" 10A
SB2 StopdrUcker/Inter "Arrét" AC 250V, 10A 1 IEC144
SB3 StartdrUcker/Inter "Marche"” 380V, 7.5A 1 IP65
SA PumpenwahlschalterO-1 AC 250V, 10A 1 IEC144
Inter "Pompe" 0 -1 380V, 10A IP 65
2A
M1 Bandmotor 380V (917C), 0.75Kw 1 IP65
Moteur "Ruban” 230V (917M), 0.75Kw
2A,1420 Upm
M2 Pumpenmotor 380V (917C), 0.1Kw 1 IP65
Moteur "Pompe" 230V (917M), 0.1Kw
0.22A, 2850Upm
PE Erdung/Terre
Elektrische Anlage Kontrollpult Installation électrique du pupitre de contrdle
1. StartdrUcker (SB3) 1. Inter "Marche" (SB3)
2. Stopdrucker (SB2) 2. Inter "Arrét" (SB2)
3. Pumpenwahlschalter (SA) 3.inter "Pompe" (SA)
4. Endschalter (SQ2 + SQ3) 4. Micro fin coupe (SQ2 + SQ3)
5. Riemendeckelschalter (SQI) 5. Micro couvercles (SQT)
6. Hauptschalter (QS) 6. Sectionneur (QS)
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917C / 917M PROMAC

EXPLOSION DRAWING / ERSATZTEILZEICHNUNG / VUE ECLATEE
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917C / 917M PROMAC

EXPLOSION DRAWING / ERSATZTEILZEICHNUNG / VUE ECLATEE
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917C / 917M PROMAC

PART LIST / ERSATZTEILLISTE / LISTE DES PIECES DETACHEES

917C / 917M

1 PM 91701G Wanne / Cuve

01-1 PM 917001A Schraube / Vis

01-2 PM 917001B Nuss / Ecrou

02 PM 917002G Ruckblech / Téle frontale

03 PM 917003G Frontblech / Téle arriere

04 PM 917004G Seitenwand / Paroi latérale

05 PM 919102 Schlauch / Tube

06 PM 823017 KUhlmittelpumpe / Pompe 917C
PM 917006M KUhlmittelpumpe / Pompe 917M
PM 917006 Schraube / Vis

06-1 PM 917006A Vis & téte ronde / Rundkopfschraube

08 PM 320046 Schraube / Vis

08-1 PM 917008A  Dichtung/Joint

09 PM 919108 Verschraubung / Raccord

10 PM 919109 Briede / Bride

1 PM 918090 Schlauch / Tuyau

12 PM 918082 Behalter / Réservoir

13 PM 917013 Griff / Poignée

14 PM 917014 Schraube / Vis

15 PM 917015 Scheibe / Rondelle

15-1 PM 917015A Federring / Rondelle

16 PM 917016 Rad / Roue

16-1 PM 917016A Waschmaschine / Laveuse

18 PM 917018 Achse / Axe

19 PM 919036 Splinten / Circlips

20 PM 917020 Schraube / Vis

21 PM 917021 Scheibe / Rondelle

21-1 PM 917021A Scheibe / Rondelle

22 PM 917022 Mutter / Ecrou

23 PM 917023 Seitentlre / Porte latérnale

24 PM 917024 Bolzen / Boulon

25 PM 917025 Griff / Poignée

26 PM 918065 Sieb / Tamis

27 PM 917027 Blech /Téle

28 PM 917028 Blech /Téle

29 PM 917029 Rutsche / Clissiére

30 PM 917030 Schraube / Vis

31 PM 917031 Mutter / Ecrou

31-1 PM 917031A Scheibe / Rondelle

32 PM 917032 Scheibe / Rondelle

32-1 PM 917032A Schraube / Vis

33 PM 917033 Scheibe / Rondelle

34 PM 917034 Mutter / Ecrou

35 PM 917035 Flansch / Flasque

36 PM 917036 Schraube / Vis

37 PM 917037 Drehschemel / Flasque

43 PM 917043 Halter / Porteur

44 PM 917044 Schraube / Vis

45 PM 917045 Scheibe / Rondelle

46 PM 917046 Bolzen / Axe

47 PM 917047 Hydraulikzylinder / Zylindre

48 PM 917048 Abdeckung / Couvercle

49 PM 917049 Schraube / Vis

50 PM 917050 Halter / Flasque

51 PM 917051 Schraube / Vis

52 PM 917052 Scheibe / Rondelle
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917C / 917M PROMAC

PART LIST / ERSATZTEILLISTE / LISTE DES PIECES DETACHEES

917C / 917M
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917C / 917M PROMAC

PART LIST / ERSATZTEILLISTE / LISTE DES PIECES DETACHEES

917C / 917M

33



-
PROMAC

‘1 mn

|

ENVIRONMENTAL PROTECTION

Protect the environment.
Your appliance contains valuable materials which can be recovered or recycled. Please leave it at a

specialized institution.

This symbol indicates separate collection for electrical and electronic equipment required
under the WEEE Directive (Directive 2012/19/EC) and is effective only within the European

—— Union.

UMWELTSCHUTZ

Schutzen Sie die Umwelt!
Ihr Gerat enthalt mehrere unterschiedliche, wiederverwertbare Werkstoffe.

Bitte entsorgen Sie es nur an einer spezialisierten Entsorgungsstelle.

Dieses Symbol verweist auf die getrennte Sammlung von Elektro- und Elektronikgeraten,
geman Forderung der WEEE-Richtlinie (2012/19/EU). Diese Richtlinie ist nur innerhalb der

mmmm E£uropaischen Union wirksam.

PROTECTION DE L'ENVIRONNEMENT

Protégez I'environnement !
Votre appareil comprend plusieurs matiéres premieres différentes et recyclables. Pour éliminer

I'appareil usagé, veuillez 'apporter dans un centre spécialisé de recyclage des appareils électriques.

Ce symbole indique une collecte séparée des équipements électriques et électroniques
conformément a la directive DEEE (2012/19/UE). Cette directive n'est efficace que dans

mmmm |'Union européenne.
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WARRANTY / GARANTIE

TOOL FRANCE guarantees that the supplied product(s) is/are free from material defects and ma-
nufacturing faults.

This warranty does not cover any defects which are caused, either directly or indirectly, by incorrect
use, carelessness, damage due to accidents, repairs or inadequate maintenance or cleaning as well
as normal wear and tear.

Further details on warranty (e.g. warranty period) can be found in the General Terms and Condi-
tions (GTC) that are an integral part of the contract.

These GTC may be viewed on the website of your dealer or sent to you upon request.

TOOL FRANCE reserves the right to make changes to the product and accessories at any time.

TOOL FRANCE garantiert, dass das/die von ihr gelieferte/n Produkt/e frei von Material- und Herstel-
lungsfehlern ist.

Diese Garantie deckt keinerlei Mangel, Schaden und Fehler ab, die - direkt oder indirekt - durch
falsche oder nicht sachgemafie Verwendung, Fahrlassigkeit, Unfallschaden, Reparaturen oder un-
zureichende Wartungs- oder Reinigungsarbeiten sowie durch naturliche Abnutzung durch den
Gebrauch verursacht werden.

Weitere Einzelheiten zur Garan konnen den allgemeinen Geschaftsbedingungen (AGB) entnom-
men werden.

Diese konnen Ihnen auf Wunsch per Post oder Mail zugesendet werden.

TOOL FRANCE behalt sich das Recht vor, jederzeit Anderungen am Produkt und am Zubehér vor-

zunehmen.

TOOL FRANCE garantit que le/les produit(s)fourni(s) est/sont exempt(s) de défauts matériels et de
défauts de fabrication.

Cette garantie ne couvre pas les défauts, dommages et défaillances causés, directement ou indi-
rectement, par l'utilisation incorrecte ou inadéquate, la négligence, les dommages accidentels, la
réparation, la maintenance ou le nettoyage incorrects et I'usure normale.

Vous pouvez trouver de plus amples détails sur la garantie dans les conditions générales (CQ).

Les CG peuvent étre envoyées sur demande par poste ou par e-mail.

TOOL FRANCE se réserve le droit d'effectuer des changements sur le produit et les accessoires a

tout moment.

r TOOL FRANCE 9 rue des Pyrénées - ZI du bois Chaland - 91090 LISSES (France) Mail : contact@toolfrance.com




UK DECLARATION OF CONFORMITY

Edition March 2024

Product:
METAL BAND SAW

Model:
917C / 917M

Brand:
PROMAC

Manufacturerorauthorized representative:
TOOL FRANCE

UnitlaStepnell Park
Off Lawford Road
Rugby
CV212UX
United Kingdom

We hereby declare that this product complies with the regulations:
SUPPLY OF MACHINERY (SAFETY) REGULATIONS 2008
ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REGULATIONS 2016

Designed in consideration of the standards:

EN ISO 12100:2010
EN 60204-1:2006+AC:2010
EN ISO 1609 3:2017
EN ISO 13849-1:2015

Responsible for the documentation / Dokumentations-Verantwortung / Responsable de la documentation :

JEROME GERMAIN
GENERAL MANAGER
DIRECTEUR GENERAL

N° de série / serial number:

At lisses / Hergestellt in / Fait a Lisses Date:

r TOOL FRANCE 9 rue des Pyrénées - ZI du bois Chaland - 91090 LISSES (France) Mail : contact@toolfrance.com




CE-CONFORMITY DECLARATION
CE-KONFORMITATSERKLARUNG
DECLARATION DE CONFORMITE CE

Edition March 2024
Product/Produkt/Produit:
Metal Band Saw / Metallbandsage / Scie a ruban
917C / 917M
Brand/Marke/Marque:

PROMAC

Manufacturer or authorized representative/ Hersteller oder Bevollmachtigter/ Fabricant ou son mandataire:

TOOL FRANCE
9 Rue desPyrénées, 91090 LISSES, France

We hereby declarethat this product complies with the regulations
Wir erklaren hiermit, dass dieses Produkt der folgenden Richtlinie entspricht
Par la présente, nous déclarons que ce produit correspond aux directives suivantes

2006/42/EC

Machinery Directive / Maschinenrichtlinie / Directive Machines

2014/30/EU

electromagnetic compatibility / elektromagnetische Vertraglichkeit / compatibilité électromagnétique

designed in consideration of the standards
und entspechend folgender zusatzlicher Normen entwickelt wurde
et été développé dans le respect des normes complémentaires suivantes

EN ISO 12100:2010
EN 60204-1:2006+AC:2010
EN ISO 16093:2017
EN ISO 13849-1:2015

Original instruction manual / Original-Bedienungsanleitung / Notice d'instruction Originale
Responsible for the documentation / Dokumentations-Verantwortung / Responsable de la documentation :

-~ JEROME GERMAIN
i GENERAL MANAGER
7 DIRECTEUR GENERAL
N° de série / serial number :
At lisses / Hergestellt in / Fait a Lisses Date:

r TOOL FRANCE 9 rue des Pyrénées - ZI du bois Chaland - 91090 LISSES (France) Mail : contact@toolfrance.com
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