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Consignes de securité

En plus des prescriptions liées a la sécurité mentionnées
dans ce manuel et de la Iégislation applicable dans votre
pays, il vous faut respecter les réglementations
techniques généralement reconnues concernant le
fonctionnement de machines pour le travail des métaux.

Toute autre utilisation outrepasse les droits.

En cas d'’utilisation non autorisée de la machine, le
fabricant décline toute responsabilité, celle-ci relevant
exclusivement de I'opérateur.

Remarques générales concernant la sécurité

Les machines pour le travail des métaux peuvent étre
dangereuses si elles ne sont pas utilisées correctement.
En conséquence, les réglementations techniques
générales appropriées ainsi que les remarques qui suivent
doivent étre observées.

Lire attentivement et bien comprendre le manuel
d'utilisation avant d’assembler ou de faire fonctionner
I'équipement.

Conservez ce manuel d’utilisation a proximité de la
machine, a I'abri de la poussiére et de 'humidité, et
remettez-le au nouveau propriétaire si vous vous
séparez de l'outillage.

Aucune modification ne doit étre réalisée sur la machine.
Contrdlez quotidiennement le fonctionnement et la
présence des dispositifs de sécurité avant de

démarrer la machine. Si vous constatez des défauts,

ne pas tenter de faire fonctionner la machine, dans

ce cas, protégez-la en débranchant le céble
d’alimentation. Des défauts constatés sur la machine

ou les dispositifs de sécurité doivent étre signalés et
corrigés par des personnes habilitées.

Avant de faire fonctionner la machine, enlevez les
vétements amples et attachez les cheveux longs.
Retirez cravate, bagues, montres et autres bijoux, et
retroussez les manches au-dessus des coudes.

Portez des chaussures de sécurité, jamais de
chaussures de loisir ou de sandales.

Portez toujours une tenue de travail adaptée :
- Lunettes de sécurité

- Protection acoustique

- Protection contre la poussiére

Ne pas porter de gants en faisant fonctionner la machine.

Installer la machine de fagon a avoir un encombrement suffisant
pour un fonctionnement et une manutention de piéce sécurisés.

Veiller a ce que la zone de travail soit bien éclairée.

La machine est congue pour fonctionner en milieu fermé et doit
étre positionnée de facon stable sur un plancher solide et de
niveau.

Veillez a ce que le cable d’alimentation n’entrave pas le travail et
que les personnes ne puissent pas trébucher.

Le sol dans le périmetre de la machine doit rester propre et
exempt de tout rebut, huile et graisse.

Restez vigilant !

Consacrez une pleine attention a votre travail,
utilisez votre bon sens. Ne pas faire fonctionner la
machine si vous étes fatigué.

Adoptez une position ergonomique du
corps, et gardez une position équilibrée a
tout moment.

Ne pas faire fonctionner la machine sous I'emprise
de drogues, d’alcool ou de médicaments. Ayez
conscience qu’un traitement médical peut modifier
votre comportement.

A

Ne pas toucher la machine tant qu’elle fonctionne
ou est en passe de s’arréter.

Maintenez les visiteurs et les enfants a une
distance suffisante de la zone de travail.

Ne jamais laisser la machine tourner sans
surveillance. Arrétez la machine avant de quitter
votre poste de travail.

Ne pas faire fonctionner I'outillage électrique a
proximité de liquides ou de gaz inflammables.
Respecter les consignes d’alerte incendie et de
lutte contre le feu, concernant par exemple le
fonctionnement des extincteurs.

Ne pas utiliser la machine en milieu humide, ne pas
I'exposer a la pluie.

Avant toute opération, retirez de la piéce les clous et
autres corps étrangers.

N’utiliser que des outils bien affités.

Ne découper que des pieces positionnées de fagon sécurisée
sur la table.

Fermer toujours le capot avant de démarrer la machine.

Les spécifications concernant la taille maximale
ou minimale de la piéce doivent étre respectées.



Ne pas enlever les copeaux et les éléments de la
piece tant que la machine n’est pas complétement
a larrét.

Ne pas monter sur la machine.

Les travaux de raccordement et de réparation
sur linstallation électrique doivent étre réalisés
uniguement par un électricien qualifié.

Un cable d’alimentation endommagé ou usé
doit étre remplacé immédiatement.

Débranchez I'alimentation de la machine pour
procéder a tous les réglages machine et a une
maintenance.

Protection de I’environnement
Protégez I'environnement.

Votre équipement renferme des matériaux précieux
pouvant étre récupérés ou recyclés. Faites appel a
un organisme spécialisé pour le mettre au rebut.

[ = ]
Ce symbole indique que la collecte de déchets
électriques et électroniques (DEEE) doit étre
effectuée séparément conformément a la Directive
2012/19/CE, applicable uniquement au sein de
I'Union Européenne.



Spécifications

N Do Lo g T To = PSPPSR VBS-3612
=] =] =10 ot PSPPSR 414470T
VItESSES de lamMe.....eiiiiiiiiiii e Faible 14-130m/min, Haute 174-1600m/min
Capacité hauteur, MaXimMUIM ........ueiiie i e e e e s e e e e s s s et e e e e e e s e s nnteaeeeeeeessasnnreneeeeaens 300mm
Capacité col de CYgNE, MAXIMUM ......cuiiiiiiaiiie it itee e tee ettt ettt st e et e e e sabe e e sbbeesabeesbeeesabeeasseeesees 920mm
Dimensions table prinCipale (L X 1) ...... e 600x700mm
Dimensions table auxiliaire (L X W ... 450x700mm
Hauteur de 1a table @ 90° .........oiii it e et e e e s e e e e s e e e et r e e arae e e e e 1016mm
Inclinaison de la table (Aegrés) ... 10° a gauche, 45° Ra droite
SOUABUSE (KKVA) ..ttt ettt ettt e oo a bt e e ot et e e e sa kbt e e e aa b et e e e aa b e et e e aabbe e e e aabbe e e e sbbeeeesbreeeeaae 4.2
Longueur de la [ame, ENVIFON ........coiiiiiiiieie e e e e e e e s e s e e e e e e s e snstereeeeeeesasnnranaeeeees 5035mm
Largeur de la lamMB.. .. 3mm min., 25mm max.
1Yo (= | PSPPSR TEFC, 3HP, 3Ph, 400V, 50Hz
Encombrement au sol requis (LXIXH) .....uvvirirreeiiiiiiiiiieene e 1752x 812mm x 2057mm
0T o ES = PRSPPI 800kg
0T To LS T = d o T= o 111 ) o 960Kg

Les spécifications de ce Manuel étaient d’actualité au moment de sa publication, mais du fait de sa politique
d’amélioration continue, TOOL FRANCE se réserve le droit de modifier & tout moment les spécifications, sans
notification préalable et sans encourir d’'obligations.



Caractéristiques et description
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1 - Table de travail principale 16 — Bouton d’arrét d’'urgence
2 —Lampe de travail 17 — Démarrage de la lame
3 — Manivelle de tension de la lame 18 — Arrét de la lame
4 - Table de travail auxiliaire 19 — Cisallle
5 — Manivelle pour variation de la vitesse 20 — Bouton de fonction soudure
6 — Orifice d’évacuation de copeaux 21 — Bouton de fonction recuit
7 —Levier de changement de vitesse 22 — Sélecteur de pression de serrage
8 —Tige pour dispositif de coupe circulaire 23 — Méachoires de serrage
9 - Bouton de blocage de tige de guidage 24 [24-1— Interrupteurs meule
10 — Manivelle de monte/baisse tige de 25 — Meule

guidage 26 — Poignées de serrage

11 — Bouton d’alignement de la lame 27 — Indicateur de tension de la lame
12 — Coffret électrique 28 — Flexible de souffleur a copeaux

13 — Affichage de vitesse de lame (m/min)
14 — Témoin d’alimentation
15 — Verrouillage du panneau de commande



Déballage

Ouvrez le container et vérifiez si I'expédition est en bon état. Si vous constatez des dégradations,
contactez immédiatement votre distributeur et votre transporteur. Ne pas mettre au rebut les
emballages tant que la Scie a Ruban n’a pas été mise en place et ne fonctionne pas correctement.

Comparer le contenu de votre container avec la liste des pieces qui suit afin de vérifier que tout est
intact. Si vous constatez que des pieces manquent, veuillez en informer votre distributeur. Lisez
attentivement le Manuel d’utilisation concernant les instructions relatives au montage, a la
maintenance et a la sécurité.

Contenu de I’expédition

1 Scie a ruban
1 Guide longitudinal
1 Vis d'avance
1 Calibre a onglets
1 Dispositif pour coupe circulaire
1 Cisallle
1 Caisse a outils, renfermant :
1 Tournevis réversible
2 Vis CHC 0,79 cm
2 Vis CHC 0,79 cm
1 Anneau de levage
1 Bouton
1 Jeu de clés six pans
1 Clé, 26mm
1 Jeu de clés pour le panneau de commande
1 Jeu de clés pour la porte arriere
1 Manuel Utilisateur

Guide longitudinal

Vis d'avance .

¥ (Calibre a onglets !

Dispositif pour coupe circulaire

Cisaille

A Bien lire et comprendre ce Manuel dans son intégralité avant d’assembler
| WARNING| : ' . :
ou de faire fonctionner la machine ! Le non-respect de cette consigne peut

entrainer de graves blessures.
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Installation et montage

Outils nécessaires au montage :

Chariot élévateur avec sangle ou chaine
Anneau de levage (fourni)
Jeu de clés six pans (fourni)

Retirer les emballages et les plastiques autour
de la scie a ruban, ainsi que les vis de
compression et sangles maintenant la machine
sur la palette bois.

Retirer 'anneau de levage de la boite a outils et
le visser dans le trou en haut de la machine.
Utiliser un chariot élévateur avec une sangle ou
une chaine reliée a I'anneau de levage pour
lever la machine de la palette.

Déplacer la scie a ruban a I'emplacement
prévu, dans un environnement sec, bien aéré et
éclairé. Prévoir un espace suffisant autour de la
machine pour le passage de barres longues ou
réaliser une maintenance. Assurez-vous que le
sol est de niveau et & méme de supporter le
poids de la machine.

La Scie a ruban doit également étre stabilisée
par ancrage au sol avec des vis de
compression passant dans les quatre orifices
prévus dans le socle.

Certaines zones de la scie a ruban ont regu un
revétement protecteur en usine. Celui-ci est a
retirer avec un chiffon doux imprégné de
kéroséne ou de I'essence minérale. Ne pas
appliquer de solvants a proximité des piéces
plastique ou caoutchouc, et ne pas utiliser de
tampon abrasif susceptible de rayer les

surfaces métalliques.

Guide longitudinal

Placer le guide longitudinal (Figure 1) sur la
rainure de la table, et visser la molette (de la
boite a outils) pour positionner et fixer le guide
longitudinal.

Vis d’avance

Avec deux vis CHC (fournies), monter la vis
d’avance sur le bord avant de la table (Figure
1). Visser les vis avec une clé six pans de
6mm.

Cisaille

Monter la cisaille sur le bord arriére de la scie a
ruban avec deux vis CHC (fournies), comme
illustré en Figure 2.

Dispositif pour coupe circulaire

Pour utiliser le dispositif pour coupe circulaire,
le monter sur la tige comme illustré en Figure 3.

Vis CHC

Bouton de
réglage

e

Figure 3

Instructions de mise a la terre

AWARNING Les raccordements

électriques doivent étre réalisés par un
électricien qualifié, conformément aux
réglementations applicables. Cette machine
doit étre correctement raccordée a la terre
afin d’éviter un risque d’électrocution voire
de blessure mortelle.
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Cette machine doit étre raccordée a la terre. En
cas de dysfonctionnement ou de panne, le
branchement a la terre fournit une résistance
moindre au courant électrique en réduisant le
risque d’électrocution.

Un raccordement incorrect du conducteur de
terre peut générer un risque d’électrocution. Le
fil avec isolation dont la surface extérieure est
verte avec ou sans bandes jaunes est le
conducteur de terre de I'équipement. Si une
réparation ou un remplacement du cable ou de
la prise électrique est nécessaire, ne pas
raccorder le conducteur de terre a une borne
sous tension.

Procéder a un contrdle avec un électricien
qualifi¢ ou le personnel d’entretien si les
instructions de mise a la terre ne sont pas
entierement assimilées, ou si un doute subsiste
guant au raccordement a la terre.

Un cable endommagé ou usagé doit étre
immédiatement réparé ou remplacé.

Assurez-vous que la tension de I'alimentation
correspond aux spécifications de la plaque
moteur de votre scie a ruban. La machine doit
étre branchée sur un circuit dédié.

Cables prolongateurs

L'utilisation d'un cable prolongateur est
déconseillée pour cette machine. S’il est
toutefois nécessaire d’en avoir un, assurez-
vous que la puissance du céble est adaptée a
'ampérage indiqué sur la plaque moteur de la
machine. Un céble  sous-dimensionné
entrainera une baisse de tension et donc de
puissance et générera une surchauffe.

Le tableau de la Figure 4 servira de référence
pour choisir le cable adapté. En cas de doute,
utiliser un cable de calibre immédiatement
supérieur. Plus le numéro de calibre est petit et
plus le cable est solide.

Fonctionnement en triphasé

Si la scie a ruban doit étre cablée a un
panneau de commande, assurez-vous que
'opérateur dispose d’un coupe-circuit. Pendant
le cablage de la machine, assurez-vous que les
fusibles sont retirés ou que les coupe-circuits
ont été coupés dans le circuit auquel la scie a
ruban sera raccordée. Apposer une mise en
garde sur le porte-fusibles ou le disjoncteur
pour éviter de les enclencher pendant le
cablage de la machine.

Essai en triphasé

Aprés avoir raccordé la scie a ruban, vous
devez vérifier que les fils ont été correctement
branchés. Branchez la machine & la source
d’alimentation et mettez-la en route un court
instant pour observer le sens du mouvement de
la lame.

Si le mouvement de la lame est ascendant et
non descendant, débrancher la machine de la
source d’alimentation, et intervertissez deux
des trois fils dans la boite de jonction (voir 8

« Schéma électrique »).

Calibres recommandés (AWG) des cables
prolongateurs

Longueur cable prolongateur *

7,60| 152 22,8| 30,4| 45,7| 61,0
Ampérage| m m m m m m

<5 16 16 16 14 12 12

5a8 16 16 14 12 10 | NR

8al2 14 14 12 10 | NR | NR

12a15 12 12 10 10 NR | NR

15a20 10 10 10 | NR | NR | NR

21430 10 | NR | NR | NR | NR | NR

*basé sur une limitation de la chute de la tension secteur de
5V & 150% de 'ampérage nominal.
NR : Non Recommandé.

Figure 4



Réglages
Démontage et montage de la lame
AWARNING Porter des gants de cuir

pour retirer ou monter les lames de la scie a
ruban. Les lames neuves sont généralement
livrées enroulées. Maintenir la lame d’une
main tout en la déroulant avec précaution
avec l'autre main pour éviter des blessures.

1. Débrancher la machine de la source
d’alimentation.

2. Ouvrir les portes supérieure et inférieure, et
faire basculer le cache de protection (Figure
5).

3. Retirer le bloc du bord avant de la table
(Figure 5).

4. Relacher la tension de la lame en tournant
la manivelle de tension (Figure 6) vers la
gauche.

5. Enlever la lame usagée et monter la lame
neuve en veillant & ce que les dents
pointent vers le bas, en passant a travers la
fente de la table.

6. Tendre la lame en tournant la manivelle de
tension.

7. Procéder a la « Tension de la lame » et
« I'’Alignement de la lame » avant de faire
fonctionner la scie a ruban.

Tension de la lame

Tourner la manivelle de tension de la lame sur
la droite pour augmenter la tension de la lame,
et sur la gauche pour la diminuer.
Préalablement, régler la tension de la lame pour
coincider avec la largeur de votre lame, comme
indiqué sur l'indicateur de tension (Figure 6). En
vous familiarisant avec la scie, vous pouvez
juger nécessaire de modifier le réglage initial de
la tension de la lame, en fonction de la largeur
de la lame et de la matiére a travailler.

Ne pas oublier qu’'une tension insuffisante ou
trop importante de la lame peut entrainer la
rupture de la lame et/ou une performance de
coupe médiocre.

Si la scie a ruban n’est pas utilisée pendant une
période prolongée, relacher la tension de la lame,
ceci améliorera sa durée de vie. Relever d’abord le
réglage spécifigue de la tension de la lame, qui
pourra étre restauré rapidement lorsque des
opérations sont répétées.
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Protec-
tion

Figure 5

Alignement de la lame

1.
2.

Débrancher la machine de la source d’alimentation.

Ouvrir les portes du volant de la lame supérieur.

Mettre le levier de changement de vitesse en position (en

I'abaissant).

Eloigner les guides-lame supérieur et inférieur de la
lame (voir “Guides-lame”).

Tourner le volant de lame supérieur a la main en
notant la position de la lame sur le volant. La lame doit
étre alignée aussi prés que possible du centre du
volant.

Si la lame n’est pas correctement alignée, tourner le
bouton de réglage de la lame (Figure 6) dans le sens
horaire pour déplacer la lame vers I'avant du volant
(vu depuis l'avant de la scie), ou bien dans le sens
antihoraire pour déplacer la lame vers l'arriere du
volant. REMARQUE : Cela éloignera également la
lame des butées des ensembles guide-lame ou la
déplacera vers elles, comme illustré en Figure 7.

IMPORTANT : Il s’agit de réglages sensibles ;
procéder graduellement et laisser a la lame de temps
de « réagir » aux modifications.

Lorsque le réglage est satisfaisant, remettre les
guides-lame supérieur et inférieur pres de la lame.

Fermer les portes supérieure et inférieure.



Tige de 4 ‘. Alignement
guidage — de la lame
Manivelle

et bouton

Indicateur
de tension

‘/ T
|
\| Tension de la lame |

Figure 6

REGLAGE DE L'ALIGNEMENT DE LA LAME

] .

BUTEE BUTEE

Figure 7

Tige de guidage

Pour une bonne performance de coupe et par
mesure de sécurité, il doit y avoir une distance
minimum entre le haut de la piece et la partie
inférieure des guides-lame. Desserrer le bouton de
blocage (voir Figure 6) et tourner la manivelle (Figure
6) pour relever ou abaisser la tige de guidage de
sorte a ce que les guides soient éloignés de la piece
d’environ 4,75mm.
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Guides-lame

ACAUTION

Les guides-lame doivent étre

correctement réglés pour éviter toute détérioration de
la lame et/ou des guides.

1.

Desserrer les deux vis CHC sur le logement du guide.
Voir Figure 8.

Déplacer le support du guide vers I'avant ou l'arriere
selon la largeur de la lame. L'extrémité avant des
guides-lame doit étre réglée environ a 3,2mm derriére
les dents de la lame. Voir Figure 8.

Bien serrer les vis CHC.

Cette procédure est a exécuter a la fois pour les
logements de guide-lame supérieur et inférieur.

Desserrer les vis CHC (Figure 9) sur les guides-lame.

Déplacer les guides-lame pour qu’ils soient au plus
prés de la lame sans toutefois étre en contact avec
elle.

Serrer les vis CHC (Figure 9).

Cette procédure est a exécuter a la fois pour le guide-
lame supérieur et inférieur.

Au fur et a mesure de leur utilisation, les guides-lame s’useront

au niveau de I'extrémité avant. S’ils deviennent difficiles a
régler, permuter les guides-lame gauche et droit (Figure 10).

La butée positionnée derriére le bord arriére de la lame (Figure
10) s’usera également au fur et a mesure de I'utilisation, et le

frottement de I'arbre sur la lame peut générer des « sillons »
sur la surface de la butée. Si tel est le cas, desserrer la vis

CHC et tourner la butée d’'un c6té ou de l'autre pour modifier sa
position sur la lame. Resserrer la vis CHC.

Vis CHC

Figure 8



Guides-lame

N

z 2 Clé six
Jeu

pans

Figure 9

Guide-lame -
Permutation

14

Figure 10

Perpendicularité entre la table de
travail et la lame

1.

Placer la table a [I'horizontale avec la
graduation sur « 0 » (Figure 11).

Placer une équerre sur la table et contre la
lame, comme illustré.

Si I'équerre n’est pas affleurante a la lame,
desserrer la vis sous la table (Figure 11)
avec une clé de 26 mm (fournie).

Incliner la table jusqu'a ce que I'équerre
soit affleurante a la lame. Resserrer la vis.

Assurez-vous que lindicateur est sur le
« 0 » de la graduation. Si un |éger réglage
s’impose, desserrer la vis et déplacer
l'indicateur jusqu’a ce qu’il soit sur le « 0 ».
Resserrer la vis.

Pointeur

blocage

Graduation

Figure 11

Table auxiliaire

1.

Une fois la table principale positionnée
perpendiculairement a la lame, vérifier avec
une régle droite que la table auxiliaire est de
niveau par rapport a la table principale,
comme illustré en Figure 12.

Si la table auxiliaire n’est pas de niveau par
rapport a la table principale, procéder aux
réglages suivants.

Pour incliner la table auxiliaire sur la gauche
ou sur la droite, desserrer les vis (A, Figure
12) et tourner au besoin I'une des butées (B,
Figure 12). Bien resserrer les vis (A, Figure
12) une fois le réglage effectué.

Pour régler la table de I'avant vers l'arriére,
desserrer les vis (C, Figure 12). Bien
resserrer les vis (C, Figure 12) une fois le
réglage effectué.

Régle droite

Figure 12
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Remplacement des courroies
d’entrainement

(voir Figure 13)

1. Débrancher la machine de la source
d’alimentation.

2. Pour retirer la courroie d’entrainement
moteur, desserrer les quatre vis a la base
du moteur. Lever le moteur pour détendre
et enlever la courroie.

3. Pour retirer la courroie d’entrainement du
compresseur d’air, desserrer les quatre
écrous a la base du compresseur et faire
coulisser le compresseur en direction du
moteur. Aprés montage de la courroie
neuve, redéplacer le compresseur en
'éloignant du moteur pour tendre Ila
courroie, et resserrer les quatre écrous
hexagonaux.

4. Pour retirer la courroie d’entrainement de
la boite de vitesses, desserrer les écrous
hexagonaux a la base du variateur
inférieur, et faire coulisser le variateur
inférieur vers le haut pour détendre et

enlever la courroie.

5. Pour retirer la courroie du variateur,
desserrer les quatre écrous hexagonaux du
variateur et pousser le variateur vers le
haut pour détendre la courroie.

6. Aprés montage des courroies heuves,
assurez-vous qu’elles sont correctement
tendues.

— Lower Variator Disc
rVariator Belt
Upper Variator Pulley

Gearbox Drive Belt
Gearhox Pulley
Gearbox

Air Compressor
Air Compressor Drive Belt
Lower Variator Pulley

Motor Pulley
Motor Drive Belt

Figure 13

Lampe de travail

La lampe de travail comporte une ampoule
halogene de 20W/24V.

Fonctionnement de la scie a
ruban

Voir en page 7 « Caractéristiques et description »
pour l'identification des commandes.

Déverrouiller le panneau de commande a 'aide
des clés fournies.

AWARNING Ne jamais faire fonctionner la
scie aruban si les protege-lame ne sont pas en
place et sécurisés.

Procédure de rodage de la lame

Les lames neuves sont treés tranchantes et ont de
ce fait une géométrie de dents pouvant étre
facilement endommagée si une procédure de
rodage minutieuse n'est pas respectée.
Reportez-vous a la documentation du fabricant
de lames pour le rodage de lames spécifiques de
matieéres spéciales. La procédure qui suit sera
toutefois adaptée a des lames fournies par
PROMAC dans des matériaux ferreux faiblement
alliés.

1. Utiliser une barre cylindrique.

2. Faire fonctionner la scie a faible vitesse.
Démarrer la coupe a une vitesse d’avance trés
réduite.

3. Lorsque la scie a réalisé environ 1/3 de la coupe,
augmenter la vitesse d’avance pour que la scie
termine la coupe.

4. Conserver le méme réglage de la vitesse
d’avance et démarrer une seconde coupe sur la
méme piéce ou une piece similaire.

5. Lorsque la scie a réalisé environ 1/3 de la coupe,
augmenter la vitesse d’avance tout en observant
la formation de copeaux jusqu’a ce que la haute
puissance de coupe soit atteinte (voir le §
« Evaluation de la performance de coupe » plus
bas). Laisser la scie achever la coupe.

6. Lalame est a présent préte a étre utilisée.

Légende (Figure 13) :

Gearbox Drive Belt = Courroie d’entrainement de la boite de vitesses
Gearbox Pulley = Poulie de la boite de vitesses

Gearbox = Boite de vitesses

Lower Variator Disc = Disque variateur inf.

Variator Belt = Courroie variateur

Upper Variator Pulley = Poulie sup. variateur

Air Compressor = Compresseur d’air

Air Compressor Drive Belt = Courroie d’entrainement compresseur
Lower Variator Pulley = Poulie inf. variateur

Motor = Moteur

Motor Pulley = Poulie moteur

Motor Drive Belt = Courroie d’entrainement moteur
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Réglage de la vitesse de la lame

1. Voir le Tableau des Vitesses et Pas des dents
en page 23. Régler la vitesse en fonction de la
matiére a couper.

2. Pendant que la machine NE tourne PAS,
déplacer le levier de sélection de vitesse sur le
réglage voulu (vitesse élevée ou réduite). Voir
Figure 14.

ACAUTION Ne déplacer le levier que

lorsque la machine NE TOURNE PAS pour
éviter toute dégradation de la boite de
vitesses.

3. Démarrer la scie avec le bouton-poussoir.

4. Tourner la manivelle de réglage de la vitesse
(Figure 14) sur la vitesse requise. Tourner la
manivelle dans le sens horaire pour augmenter
la vitesse, dans le sens antihoraire pour la
diminuer.

ACAUTION Ne tourner la manivelle de

réglage que lorsque la machine est en marche.

Réglage S P
machine 1
(machine . ﬁ Levier de
en \m I e vitesses
marche) (machine
N "
A L’ARRET)

Figure 14

Evaluation de la performance de coupe

La meilleure fagon de déterminer la performance
de coupe d’'une lame est d'observer les copeaux
qui se forment :

o Siles copeaux formés sont poudreux, c’est que
la vitesse d’avance est trop réduite ou que la
lame est émoussée.

e Si les copeaux forment des boucles, mais sont
colorés — bleus ou couleur paille par une chaleur
excessive générée par la coupe -, c'est que la
vitesse d’avance est excessive.

e Siles copeaux sont légérement « bouclés » mais
pas colorés par la chaleur, c’est que la lame est
dans ce cas suffisamment affitée et que sa
performance de coupe est trés bonne.

Fonctionnement du poste de
soudure

AWARNING Porter une protection oculaire
pour faire fonctionner I’appareil a souder.
Manipuler la lame avec précaution apres la
soudure afin d’éviter les brilures.

La procédure de soudage nécessite les étapes
suivantes : Découpe de la lame, rectification des
dents au niveau de la zone de la soudure, soudure
actuelle, contrdle de la lame, recuit, rectification et
contrdle final de la lame. Cette procédure peut étre
exécutée a I'aide des unités de découpe cisaille et
soudage équipant votre machine. Procéder comme
suit :

Cisaillage

Couper la lame a la plus grande longueur requise pour
la scie a ruban. L'utilisation de la cisaille garantira des
extrémités de coupe plates, a angle droit et lisses.

1. Positionner la lame dans la cisaille comme
illustré en Figure 15. Assurez-vous que la lame
est maintenue a angle droit par le couteau de la
cisaille de sorte que la coupe soit perpendiculaire
alalame.

2. Positionner la lame de fagon a ce que la coupe

soit réalisée a un endroit permettant un
espacement uniforme des dents. Voir Figure 16.

3. Abaisser fermement la poignée pour couper la
lame.

IMPORTANT : Si la lame a été coupée avec une
cisaille & poing, les extrémités de la lame doivent
étre meulées/poncées avant de les souder, comme
illustré en Figure 17.

Figure 15
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\Mettoyer les extremites de 2
Ja lame en contact avec les
machoires

“_
R PR

Meuler les dents au
‘niveau de la zone de
soudure

Znnes CONSUMEss
par la soudure

Couper les extrémités d'équerre. Veiller & ce
que l'espacement entre dents soit uniforme.

Figure 16

Meuler les extré-
mités avant
<oudiire

Mettre le sélecteur de pression sur « 0 » (dirigé
vers le bas). REMARQUE : Une légére résistance
sera ressentie en tournant le sélecteur.

Introduire une extrémité de la lame dans la
méachoire gauche. Positionner le bord arriere de la
lame contre le bord arriere de la machoire
gauche, puis placer I'extrémité de la lame a mi-
distance entre les machoires gauche et droite.
Serrer la machoire gauche.

Introduire l'autre extrémité de la lame dans la
machoire droite. Positionner le bord arriere de la
lame contre le bord arriere de la machoire
droite, puis pousser I'extrémité de la lame contre
lautre extrémité (les extrémités de la lame
doivent étre en contact l'une avec lautre).
Serrer la machoire droite.

Tourner le sélecteur de pression (dans le sens
antihoraire) sur le réglage approximatif
correspondant a la largeur requise de la lame a
souder.

AWARNING

Gardez vos mains a I’écart de la

Figure 17

Meulage des dents

Sur des lames a pas fin, il peut s’avérer nécessaire

de

retirer par meulage une ou plusieurs dents de

chaque coté de la coupe de sorte que la zone de la
soudure de la lame soit uniforme et que les dents
soient régulierement espacées. Voir Figure 16.

Soudure

1.

Nettoyer soigneusement les extrémités de la
lame qui seront en contact avec les machoires.
Eliminer toute trace de poussiére, d’huile, de
dépdt ou d’oxydation.

ACAUTION

Toute trace de rouille

(oxydation) de la lame a proximité de la soudure
doit étre éliminée avant de pouvoir souder la
lame.

zone de soudage et des pinces de la machoire
pendant la soudure.

6.

Appuyer sur le bouton de soudure et le maintenir
enfoncé (Figure 18). Lorsque le bouton est
enfoncé, la méachoire gauche se déplace sur la
droite pour appliquer la pression sur les
extrémités de la lame. Des étincelles jailliront
simultanément des extrémités de la lame pendant
la soudure. Ne pas relacher le bouton de soudure
tant que la jonction de la lame n’est pas

« chauffée au rouge ».

Figure 18



7. Relacher le bouton de soudure et attendre 3 a 4
secondes jusqu'a ce que la lame reprenne sa

couleur d’origine. Desserrer la lame.

8. Remettre le sélecteur de pression sur « 0 ».

ACAUTION Le poste de soudure est congu

pour étre utilisé de fagon intermittente. Des

soudures répétées dans un laps de temps court

peuvent entrainer une surchauffe du poste de
soudure.

9. Retirer la lame des méchoires et la contrdler
minutieusement. L’espacement des dents doit
étre uniforme et la soudure doit se situer au
centre du creux de dent. Un défaut d’alignement
peut étre facilement constaté a ce stade par
laspect de la soudure. Des exemples de
soudures incorrectes sont illustrés en Figure 19.

10. Si la soudure n'est pas parfaite, reportez-vous
au 8 « Résolution des problémes » relatif aux
solutions pouvant étre apportées a certains
problémes. Procéder aux corrections nécessaires

avant le recuit.

Soudure mal alignée

NP A A

Soudure incomplete

Soudure « éclatée »

S

Soudure se chevauchant

Figure 19
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Recuit

La lame doit a présent étre recuite, ou refroidie de
facon contrdlée pour éviter de devenir trop fragile.

1.

Tourner le sélecteur de pression a fond vers la
gauche se sorte que les machoires de serrage
soient au plus prés I'une de l'autre.

Introduire la lame dans la méachoire de fagon a ce
que la zone de soudure soit centrée entre les
machoires de serrage. Maintenir la lame dans les
machoires a I'aide des poignées de serrage.

3. Appuyer et relacher rapidement (“Jog”) le bouton
de recuit (Figure 18). Répéter le processus Jog
jusqu’a ce qu'une lueur légérement rouge soit
visible sur la zone de soudure.

ACAUTION Ne pas appuyer et maintenir
enfoncé le bouton de recuit. La soudure
sera en surchauffe et échouera du fait d’'une
chaleur excessive.

4. Desserrer les deux machoires, laisser la lame
refroidir puis I'enlever des machoires.

5. Vérifier que la soudure est bien exécutée. Plier la
lame pour former un rayon au niveau du point de
soudure. La dimension du rayon doit étre
approximativement la méme que celle du rayon
de la roue d’entrainement de la scie a ruban. La
soudure doit tenir et ne doit ni casser ni se
fissurer une fois le rayon formé. Si la soudure
casse, découper et dégager la zone soudée et
répéter la procédure de soudure et recuit.

6. Controler et assurez-vous que la partie soudée
est de méme épaisseur que le reste de la
lame. Si ce n’est pas le cas, poncer I'excés du
matériau de soudage avec la rectifieuse
(Figure 20). La Figure 21 illustre quelques
exemples de rectification incorrecte.
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7. Contrdler et assurez-vous que la partie soudée
est de méme épaisseur que le reste de la
lame. Si ce n’est pas le cas, poncer I'excés du
matériau de soudage avec la rectifieuse
(Figure 20). La Figure 21 illustre quelques
exemples de rectification incorrecte.

ACAUTION Si la soudure présente une

surépaisseur au niveau de la soudure par
rapport au reste de la lame, l'utilisation de la
lame en I'état est susceptible d’endommager
les guides.

8. Ne pas toucher les dents et ne pas rectifier
trop profondément (au-dela I'épaisseur de la
lame), ne pas « brdler » ni surchauffer la partie
soudée. Veiller a éliminer toute bavure du bord
arriere de la lame. Les bavures ou dents
« tronquées » qui dépassent de I'ensemble ou
de la hauteur normale des autres dents
doivent étre rectifiées.

-

[ T ] | X |
e e | Frd e

Rectifications incorrectes

Figure 21
Nettoyage

Les maéachoires de l'appareil a souder doivent
toujours rester propres. Les machoires ou inserts
doivent étre nettoyés ou grattés aprés chaque
soudure. Ceci permettra de garantir des soudures
de meilleure qualité en gardant un alignement
correct, en évitant aux bavures de s’incruster
dans la lame, et en évitant des courts-circuits ou
des mauvais contacts.

Sélection de la lame

Bien sélectionner la lame/le ruban en fonction de la
tache améliorera le rendement de votre scie a
ruban, contribuera a limiter la maintenance et a
améliorer votre productivité. Il est donc important
de respecter certaines régles lors du choix de la
lame/du ruban. Une rupture du ruban, des dents
ébréchées et une ondulation de la coupe sont
quelques conséquences d'un choix de lame
inadapté.

Les facteurs suivants sont a prendre en compte
pour le choix de la lame :

e Letype de matiére a couper,

e L’épaisseur de la piéce,

e Les caractéristiques de la piéce, telles que
profils et courbes avec des rayons de petites
dimensions.

Ces facteurs sont importants puisqu’ils sont a la
base du design de la lame de scie. Six
caractéristiques de la lame peuvent en principe

étre modifiées pour répondre a certaines
exigences en matiére de sciage :

Largeur

Gabarit

Pas (nombre de dents pas pouce)
Forme des dents (ou profil)

Le « type » de denture (type d’avoyage)
La matiére de la lame

S

Largeur

La largeur de la scie a ruban est mesurée du
bord arriere de la lame a la pointe de la dent.
Utiliser toujours la lame la plus large possible
pour la tache a réaliser. Généralement, les
lames plus larges sont utilisées pour des coupes
droites. Des lames plus étroites sont utilisées
lorsque la piéce a couper présente des courbes
avec de faibles rayons. Voir le tableau de la
Figure 22 pour sélectionner une largeur pour la
coupe radiale.



20

28" R

21" R

12" R

7-1/4" R

1/8" R

1/16" R
sQ

21-1/21-1/4 1 3/4 5/8 1/2 3/8 1/4 3/16 1/8 3/32 1/16
WIDTH OF SAW BAND IN INCHES

Les rayons de ce tableau sont tous basés sur une coupe dans
de I'acier doux d’1 pouce d’épaisseur, avec avance manuelle.
Pour couper un rayon de tolérance serrée, ce qui suit est a
prendre en compte en plus de la largeur de lame : épaisseur,
usinabilité, force d’avance et emplacement du point pivot. A
titre d’exemple, une avance puissante sur des matiéres
épaisses génere une coupe en forme de tonneau.

Figure 22

Gabarit

Utiliser le gabarit standard (épaisseur de lame),
sauf lorsque I'épaisseur plus importante de la
piéce réduit la précision et qu'’il n’est pas possible
de compenser par une augmentation de la
largeur.

Exemples d’applications avec gabarit lourd :
1. Coupe radiale dans des matiéres épaisses.

2. Lorsque la largeur maximale utilisable sur la
machine ne permet pas d’obtenir une force de

faisceau suffisante pour la lame (La résistance

du faisceau correspond a la résistance de la
lame a la compression générée par une forte
alimentation ou le type de matériau a couper).

Pas

Le pas est mesuré en T.P.l. (dents par pouce), il
peut étre constant ou variable. La Figure 23
représente des lames avec différents pas. Une
lame a pas fin (plus de dents au pouce) coupera
plus lentement mais avec finition lisse), une lame
a pas gros (moins de dents au pouce) coupera
plus grossiérement mais plus rapidement.

De facon générale, plus la piéce est épaisse et
plus le pas de la lame sera gros. Si vous devez
découper une matiére dure ou trés friable, vous
utiliserez probablement une lame a pas fin pour
avoir des coupes nettes.

L'utilisation d’'une lame avec peu de dents peut
générer des vibrations et une coupe grossiére,
tandis qu'une lame avec trop de dents peut
occasionner des dépdts de copeaux dans les
entredents et donc une surchauffe de la lame.

Il est conseillé d'utiliser en général une lame
n'ayant pas moins de 6 dents et pas plus de 12

Le tableau de la page 23 vous aidera a
déterminer le pas pour une tache spécifique.

Gullet —~

f
Pitch

(No. of teeth
in 1 inch)

1

COARSE MEDIUM FINE

Figure 23

Forme

La Figure 24 illustre les types courants de
formes de dent. La forme d’une dent a une
répercussion sur la performance de coupe.

La lame standard, parfois appelée lame a
denture-rabot, a des dents régulierement
espaceées qui sont de méme taille que les creux,
avec un angle de coupe de O degré. Il s’agit
d'une lame polyvalente, adaptée aux métaux
ferreux.

La lame avec dents avec saut (Skip) a moins de
dents et des creux de dent plus larges, elle offre
une meilleure évacuation des copeaux
nécessaire a la coupe de matiéres plus souples,
non ferreuse ainsi que non métalliques, comme
le bois, le plastique, le liége ou les matieres
composites.

La lame a dents griffes a des dents et creux de
dent plus larges et un angle de coupe positif
permettant une avance plus rapide et une
meilleure évacuation des copeaux. Elle s'utilise
tant pour la fonte que pour des alliages durs,
non ferreux.

Les lames a denture variable sont une
combinaison des caractéristiques des autres
formes. Elles offrent en général des coupes
lisses et une bonne longévité tout en réduisant
le bruit et les vibrations.

REGULAR SKIP HOOK VARIABLE

Figure 24
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en prise dans la piece.

Type de denture (d’avoyage)

Le terme “type” se rapporte a la fagon dont les
dents de la scie sont inclinées ou positionnées.
Le fait d’incliner les dents crée un trait de coupe
qui est plus large que le dos de la lame.

Des modéles de type sont généralement
sélectionnés en fonction du type de matiere a
couper. La Figure 25 illustre trois modéles
courants.

Le type de denture constante ou rabot est
généralement fourni sur des lames ayant 2 a 24
dents par pouce. Ces lames ont un avoyage
gauche, un avoyage a droite, et une dent sans
avoyage. Ce type est souvent utilisé pour des
coupes de contours.

L’avoyage ondulé est généralement fourni sur des
lames ayant 8 a 32 dents par pouce. Ce type
comporte des groups de dents couches de fagon
alternée vers la gauche et la droite, réduisant la
contrainte sur les dents individuelles.

Les lames avec denture ondulée sont utilisées s’il
y a un risque de casse des dents, comme pour la
coupe de tubes a parois pinces ou lorsque
diverses coupes sont effectuées sans changer la
lame, ou encore lorsque I'épaisseur de la piece
varie, comme avec la coupe de tubes creux ou de
piéces de structure.

La denture droite a des dents alternées, réguliéres,
elle est adaptée a des coupes grossiéres, rapides,
deés lors que la finition est sans importance. Ce type
de denture est également prisé pour la coupe du
bois et du plastique.

RAKER STRAIGHT WAVE

Figure 25

Matiére

Ci-dessous des exemples de matiéres les plus
courantes pour les lames de scie :

Lames en acier carbone — trés répandues du fait
de leur grande polyvalence (adaptées a tous types
de taches) et de leur faible colt. Adaptées a la
coupe de matériaux non ferreux et de plastiques.

Lames en acier rapide — résistent a la chaleur
générée pendant la coupe, bien mieux que les
lames en acier carbone. Elles sont particulierement
adaptées a la coupe de matériaux non ferreux.

Lames a dents carbure — s’utilisent surtout pour la
coupe de matériaux comme le titane, le béryllium et
les matiéres cémentées.

Rupture de la lame

Les lames de scie a ruban sont soumises a de
fortes tensions et une rupture peut parfois s’avérer
inévitable. Toutefois, de nombreux facteurs
peuvent étre contrler afin d’éviter la plupart des
ruptures de lame. Ci-dessous quelques cas de
rupture parmi les plus communs :

1. Mauvais alignement des guides-lame.

2. Avance trop rapide de la piece.

3. Utilisation d’'une lame large pour la coupe d’'une
courbe a faible rayon.

4. Tension excessive.

5. Les dents sont émoussées ou I'avoyage n’est pas
correct.

6. Les guides supérieurs sont ajustés trop haut par

rapport a la piéce.

Soudure défectueuse sur la lame.

~
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Maintenance

AWARNING Débrancher la machine de

I’alimentation principale en retirant la prise ou en
coupant I'interrupteur principal avant d’effectuer
une opération de maintenance. Le non-respect
de cette consigne peut entrainer de graves
blessures.

Utiliser une brosse pour détacher les copeaux et la
saleté qui se sont accumulés. Eliminer les résidus et
la saleté avec un aspirateur d’atelier. Assurez-vous
gue la brosse a copeaux sur le volant inférieur du
ruban est correctement réglée.

Lubrifier le compresseur d’air avec de I'huile pour
outils pneumatiques environ tous les six mois, ou
plus souvent si nécessaire. Dévisser le bouchon
(Figure 26) et ajouter de l'huile, puis remettre le
bouchon.

Graisser la boite de vitesses par le raccord
graisseur, graisser également l'engrenage a vis
sans fin.

Si le cordon d’alimentation est usé ou endommage,
il doit étre immédiatement remplacé.

Bouchon
d’huile

Figure 26

Le tableau (Figure 27) indique les zones devant étre
nettoyées et/ou lubrifiées. Utiliser des lubrifiants
universels de bonne qualité.
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Piece de la machine

Lubrifiant

Fréquence

Roulements

Huile machine

Essuyer tous les jours et
lubrifier tous les 6 mois

Crémaillere et partie coulissante | Graisse Tous les 7 jours
de la tige e guidage

Levier sélecteur de vitesse Graisse Tous les 6 mois
Engrenage a vis sans fin Graisse Tous les 3 mois

Poulie du variateur

Huile machine

Tous les 3 mois

Vis de tension de la lame

Graisse

Une fois par mois

Réservoir du compresseur d’air

Huile pour outils pneumatiques

Tous les 6 mois

Machoires de la soudeuse

Nettoyer aprés chaque utilisation

Bandage caoutchouc

Essuyer quotidiennement

Tables de travail

Nettoyer quotidiennement

Figure 27
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Tableau des vitesses et des pas de dents

Thickness | Sawing speed (M/min) Pitch (No. of teeth / inch)
for specified Material & thickness

Material ~1/4 1/4~1 1~3 3~6 6~ ~1/4 |1/4~1| 1~3 | 3~6 | 6~
High carbon steel 70 60 60 45 45 1814 (10 6 | 4
Free cutting steel 60 45 40 30 30 18 |14 |12 |6 | 4
Ordinary tool steel 40 30 30 .25 20 24 | 18 |14 | 8 | 4
High speed steel 30 25 20 20 20 24 |14 |12 | 8 | 4
Stainless steel 25 20 20 20 20 18 |14 |10 | 8| 4
Thick iron plate 45 30 20 20 20 18] 14 |10 ] 8 | 4
Cast iron 45 40 30 25 20 18| 14 |12 ] 8 | 4
Aluminum 108,A108 365 275 180 120 60 1810 6] 3 |3
A132,C133 365 275 180 120 60 1810 6| 3 |3
13,43,85,4032,6151 550 425 245 150 90 1810 6| 3 | 3
113,138,152 B-195 550 380 275 180 90 1810 6| 313
B-214,312,333 550 380 275 180 90 18|10 ] 6 3 |3
212,355,356,360,380 350 380 275 180 90 1810 ] s ] 3]3
142,195,750 915 825 735 670 610 18|10 6| 3|3
2014,2018,2025 915 825 735 670 610 1810 ] 6 | 3]3
6053,7075 915 825 735 670 610 18|10 | 6| 3|3
6061,6063 1500 1220 1065 915 770 18110 6 |33
122,214,218 220 1500 1385 1220 1065 915 18|10 61 3|3
1100.2011,2017,3003,3004] 1500 1500 1500 1385 1220 1810 | 61 313
2024,5052 1500 1500 1500 1500 610 1810 | 61 3 [ 3
Magnesium bronze 125 75 40 25 20 4| 8] 6] 313
Leaded commercial branze 915 610 450 305 150 4] 8| 6] 3|3
Commercial branze 150 105 60 30 20 4 8| 6| 3 |3
Free cutting brass 1220 915 610 450 300 14 8| 6] 3 |3
Forging brass 610 460 335 245 150 41 8] 6| 313
High leaded brass 1065 825 563 410 260 14 | 8 6 | 3 | 3
Leaded brass 610 460 275 215 150 4| 8] 6 | 3 | 3
Low loaded brass 455 305 150 60 20 4] 8 3|33
Leaded copper 765 550 360 240 120 14| 8] 3313
Cadmium copper 90 60 30 25 20 4] 8| 3] 313
Magnesium 1500 1385 1220 915 610 4] 8] 33713
Cadmium 1220 1065 915 915 760 4| 8] 6313
Manganese 60 45 30 25 20 24 | 14 6 3 3
Nickel 35 40 30 25 20 1814 | 61 33
Bdenum 55 45 40 35 25 18114 | 6 | 3 | 3
Chrome 50 40 25 20 20 1814 ] 6] 313
Silicon 55 30 30 20 20 18 | 14 | 6] 3 |3
Carbon (8~35) 1220 1065 915 765 610 w| 6] 3] 313
Carbon (35~65) 615 245 90 45 20 4 |10 6 | 3|3
Carbon (1008~ 1095) 60 45 30 25 20 24 |14 | 6 | 3 | 3
Rubber 460 155 90 60 45 1814 [10 ] 8 |6
Plastics 1500 1065 765 550 455 w| 8] 333
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Opérations types exécutées avec la scie a ruban

&

\§

RIPPING SLICING BEVELING
SLOTTING SEGMENTING SHAPING CUT
SPLITTING . ANGULAR CUT GRINDING RELIEF

O

INTERNAL CONTOUR

THREE-DIM. CUTTING

SHAPING

\

COMPOUND ANGLE CUT




Résolution des problemes — Problemes liés au fonctionnement

Probléme

Cause possible

Action corrective

La lame de scie est
tordue.

La lame a été mal soudée.

Resouder la lame.

La lame est mal montée.

Rapprocher les inserts de guide et
augmenter la tension de la lame.

Avance de la piéce trop forte.

Réduire la vitesse d’avance.

Mauvais choix de la lame.

Utiliser une lame de largeur
adaptée a la coupe de rayons ou
de lignes ondulées.

Coupes pas droites.

Avoyage inadapté de la lame de scie.

Limer pour un avoyage correct ou
remplacer la lame.

Tension de lame inadaptée.

Augmenter la tension.

Tige de guidage trop haute.

Placer la tige de guidage plus prés de la
piece.

Vitesse d’avance trop élevée.

Réduire la vitesse d’avance.

Tension insuffisante de la lame.

Augmenter la tension.

La lame ) .
glisse du/des : _— Contacter le service technique pour le
volant(s). Les volants ne sont pas bien alignés. réglage de I'alignement du volant.
Vitesse de lame trop rapide. Choisir une vitesse plus lente.

La lame ; i A Pedrati N " - .‘

T Lame inadaptée a I'opération/la tache. Utiliser une lame adaptée a la piéce.
s’émousse
rapidement. Vitesse d’avance excessive. Réduire la vitesse d’avance.

La lame se déforme.

Lame émoussée.

Afflter ou remplacer la lame.

Tige de guidage mal fixée.

Fixer correctement la tige de guidage.

Tension insuffisante de la lame.

Augmenter la tension.

La lame n’est pas a 90° par rapport a la
table.

Ajuster la table perpendiculairement a la
lame.

La scie a ruban est
bruyante ou vibre
trop.

La scie a ruban ne repose pas sur une
surface plane.

Le plancher doit étre plat.

La poulie du variateur est endommageée.

Remplacer la poulie.

Les dents de
scie cassent.

Lame inadaptée a I'opération/la tache.

Choisir un pas et un type de lame
adaptés.

La matiére de la lame est de qualité
inférieure.

Utiliser une lame de meilleure qualité.

La scie est vite
endommageée.

La lame a subi un recuit excessif.

Baisser la température de recuit.

Jeu trop important entre les guides-
lame et la lame.

Régler correctement le jeu entre les
guides et la lame.

Lame trop large pour la coupe de rayons
faibles.

Choisir une lame plus étroite,
adaptée a la tache.
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Résolution des problemes — Problemes mécaniques et électriques

Probléme

Cause possible

Action corrective

La machine ne
démarre/redémar
re pas ou
déclenche le
disjoncteur ou
grille les fusibles
de fagon répétée.

Pas d’alimentation en courant.

Vérifier que la machine est branchée a la source
d’alimentation. Assurez-vous que le bouton START
est bien enclenché et le bouton STOP
désenclenché.

Cable endommagé.

Remplacer le cable.

La RAZ automatique de surcharge n’a
pas réinitialisé.

Lorsque la scie a ruban applique une surcharge
sur le coupe-circuit intégré au démarreur moteur,
le refroidissement de la machine peut prendre un
peu de temps avant son redémarrage. Laisser la
machine refroidir avant d’essayer de redémarrer.
Si le probleme persiste, contrdler le réglage de
'ampérage sur le démarreur moteur.

La scie a bande déclenche souvent le
disjoncteur.

Une cause aux déclenchements de surcharge
qui ne sont pas d’ordre électrique est une coupe
trop « intensive ». La solution est de réduire la
pression d’avance sur la scie. Si une coupe trop
intensive n’est pas la cause du probleme,
contréler le réglage de 'ampérage sur le relais
de surcharge. Aligner les ampérages pleine
charge moteur comme indiqué sur la plaque du
moteur. Si le réglage de 'ampérage est correct,
c’est qu'un fil électrique est probablement
desserré. Controler le réglage de 'ampérage
sur de démarreur moteur.

Le disjoncteur du batiment se
déclenche ou un fusible grille.

Vérifier que la scie a ruban est branchée sur un
circuit adapté. Si le circuit est bien dimensionné,
c’est qu'un fil électrique est probablement
desserré. Controler le réglage de 'ampérage sur
de démarreur moteur.

Dysfonctionnement
démarreur ou moteur
(comment différencier).

Si vous disposez d’un voltmétre, vous pouvez
distinguer un dysfonctionnement démarreur d’'un
dysfonctionnement moteur, d’abord en contrdlant
la tension d’entrée a 400+/-20, puis en
contrdlant la tension entre démarreur et
moteur a 400+/-

20. Si la tension d’entrée n’est pas correcte,
vous avez un probléme d’alimentation électrique.
Si la tension entre démarreur et moteur n’est pas
correcte, il s’agit d’un probléme de démarreur. Si
la tension entre démarreur et moteur est correcte,
il s’agit d’'un probléme moteur.

Surchauffe moteur.

Nettoyer le moteur en enlevant la poussiére et la
saleté pour permettre a 'air de circuler
correctement. Laisser le moteur refroidir avant de
redémarrer.

Défaillance moteur.

Si le moteur électrique semble défectueux, vous
avez deux possibilités : soit faire appel a un
électricien qualifié pour tester la fonction du
moteur, soit le démonter pour I'apporter a un
atelier de réparation spécialisé dans les moteurs
électriques et le faire tester.
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Probléme

Cause possible

Action corrective

La machine ne
démarre/redémar
re pas ou
déclenche le
disjoncteur ou
grille les fusibles
de fagon répétée.

Cablage incorrect de l'unité.

Revérifier pour confirmer que les
branchements électriques sont corrects.
Reportez-vous aux schémas de cablage
correspondants pour effectuer les
corrections qui s’imposent.

Dysfonctionnement interrupteur.

Si I'interrupteur Marche/Arrét semble
défectueux, vous avez deux possibilités :
soit faire appel a un électricien qualifié pour
tester la fonction de l'interrupteur, soit
acheter un interrupteur Marche/Arrét neuf
pour vérifier que le probléme nécessitait un
remplacement.

La scie a ruban ne
monte pas en
vitesse.

Cable prolongateur trop faible ou trop
long.

Remplacer par un céble de bonnes
dimensions et longueur.

Courant faible.

Contacter un électricien qualifié.
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Résolution des problemes — Contrble de la lame soudée

Probléme

Cause possible

Action corrective

Soudure mal alignée.

Saleté ou dépdts sur les machoires de
serrage ou la lame.

Les mors doivent rester toujours
propres. Nettoyer la lame avant
soudure.

Les extrémités de la lame ne sont pas
droites.

Avant soudure, rectifier les arétes de
coupe de la lame jusqu’a ce que les
arétes soient vives. Utiliser la cisaille
de la scie a ruban pour des coupes a
angle droit.

Les extrémités de la lame sont mal
alignées lorsqu’elles sont serrées
dans les machoires.

Aligner correctement les extrémités
avant serrage.

Méchoires de serrage usées.

Remplacer les machoires de serrage.

Machoires de serrage mal alignées.

Aligner correctement les machoires.

Soudure mal
alignée : les
extrémités de la
lame se
chevauchent.

Le sélecteur de pression est réglé
pour une lame plus large que celle
utilisée.

Régler correctement le sélecteur
de pression pour la largeur de
lame spécifique.

Extrémités de la lame ou machoires
de serrage mal alignées.

Procéder aux corrections nécessaires.

Rupture de la
soudure a
I'utilisation.

La soudure est fragile et incompléte ;
possibilité de

« soufflures/éclatements » (voir Figure
19).

Couper et resouder les extrémités de la
lame.

La soudure réalisée est trop mince.

Couper et resouder les extrémités de la
lame.

Recuit incorrect de la soudure.

Suivre les instructions relatives au
recuiten § 10.4.

Soudure incompléte.

Sélecteur de pression mal réglé.

Régler de fagon adaptée.

Procédures de serrage inappropriées.

Suivre les instructions.

Interrupteur de fin de course mal réglé.

Régler correctement l'interrupteur de fin
de course.

Interrupteur de fin de course
défectueux ; ne coupe pas le circuit
a la fin de I'opération de soudure.

Remplacer I'interrupteur de fin de
course.

Mouvement de la machoire de
serrage obstrué par un cable
noué/entortillé ou des fils emmélés.

Plier le cable et déméler les fils.

Soudure
fragile/cassante.

Chaleur de recuit incorrecte.

Amener la soudure a la bonne
coloration.

Calamine ou huile sur la soudure due a
un recuit insuffisant.

Les machoires de serrage et la lame
doivent rester toujours propres.
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Résolution des problemes — Dysfonctionnements meécaniques de

I'appareil a souder

Probléme

Cause possible

Action corrective

La soudure n’a
pas pu étre
réalisée. Les
machoires ne se
déplacent pas.

La connexion des fils est
mauvaise ; le point de connexion
du commutateur de soudage est
défectueux.

Remplacer l'interrupteur ou poncer
I'orifice de connexion avec une lime.

Transformateur défectueux.

Remplacer le transformateur ou refaire
le cablage.

De I'huile s’est déposée sur la lame.

Essuyer les traces d’huile.

Les extrémités de la lame sont rouillées.

Eliminer la rouille par pongage.

La zone de soudure
fond lorsque
l'interrupteur est
enclenché.

Le commutateur de soudage se coupe
tardivement.

Resserrer I'écrou de connexion du
commutateur de soudage.

Pression de soudure trop faible.

Tourner en conséquence le
sélecteur de pression.

Mouvement trop lent des machoires.

Huiler Iégerement la partie arriere du
levier de soudage et les deux
machoires.

La lame ne peut pas
étre fermement serrée
avec les machoires de
serrage.

Les méchoires de serrage
sont hors d’usage ou trés
endommagées.

Remplacer les machoires de serrage.

Les inserts de serrage inférieurs sont
hors d'usage.

Remplacer les inserts de serrage
inférieurs.

Le recuit ne démarre
pas lorsque le bouton
de recuit est
enclenché.

Le point de connexion du bouton de
recuit est défectueux.

Remplacer le bouton de recuit.

Fusible grillé.

Remplacer le fusible.

Le bouton de recuit
ne revient pas a la
bonne position une
fois relaché.

Le bouton de recuit est encrassé
par de la poussiére ou de la saleté.

Retirer le cache du bouton de recuit et
nettoyer la poussiére ou la saleté/les
dépots.

La meuleuse ne
tourne pas lorsque
l'interrupteur est
enclenché.

Le moteur de la meuleuse a brilé.

Remplacer le moteur de la meuleuse ou
refaire le cablage.

L’interrupteur de la meuleuse est
défectueux.

Remplacer I'interrupteur de la meuleuse.
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Pieces détachées
VBS-3612 — Vues éclatées
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VBS- 3612 - Nomenclature

Rep.n°  Référence Description Dimension Qté.
1o, VBS3612-101........... BOTE 0@ VILESSES ....teiiiiiee ittt e e 1
2 i TS-0209101 ............. VISCHC.....ooe 3/87-16 X 2-1/47 .o 4
3 TS-0720091 ............. Rondelle d’arrét ... 38" i 26
4o TS-0680041 ............. Rondelle plate...........ccooviieiiiiiiiieee e, 38" i 24
5 TS-0271091 ............. S SCIEW.... ettt 3/8”-16 X 1" 4
(I VBS3612-106........... Joint d’étanchéité...........cccoiiiiiii e, @40 x @30 x 7Tmm...... 1
T o, VBS3612-107........... Joint d’étanchéité............cccccceeiiiiiiiii @52 x @30 x 7mm...... 1
8 i VBS3612-108........... Couvercle de boTte de VILESSES .....ccciiviiiiiiiiiiie e 1
(S I TS-0050011 ............. VIS A tBte heX. .ovvvviee i 1/47-20 X 1/2"....ccocevee 4
10 ... TS-0720071 ............. Rondelle d’arrét..........ccccooviiiiiiiee /A" i, 6
11 TS-0680021 ............. Rondelle plate...........cooiiiiiiiiiiieeee e, A" i, 6
12 s VBS3612-112........... T [ To o [ PR 1
13 ... VBS3612-113........... Cl e 6 X 35MMmM..ccceviiinne, 1
i VBS3612-114........... Joint d’étanchéité.............cccccciiiiiii @30 x @19 x 8mm......... 1
15 VBS3612-115........... Circlip oo 30 1
16 ... VBS3612-116........... PIgNON . e 1
17 o, VBS2012-0530......... ECIOU..uuiiiiiiiiii e 1571 1] 0 0 ISR 1
18 . VBS3612-118........... ECIOU..uuiiiiiiiiii et 26MM i 1
19 s VBS3612-119........... PIONON . e 1
20 i VBS3612-120........... Arbre de tranSMISSION .......uuvieiiiiee ettt e e 1
21 ., VBS3612-121........... Cl e /4 X5/8".....cccvvveennnn. 2
22 e VBS3612-122........... COUVEICIE A’ AIDIe ....civviiie ittt 1
23 i TS-0207041 ............. VISCHC......ooeee 1/47-20 X BI4" oo 9
24 ... VBS3612-124........... PIONON . 1
25 VBS3612-125........... ArDre PriNCIPAl ........oiiiii e 1
26 . VBS3612-126........... CIrCliP eveeeee e 1C10] 101 o ¢ PR 1
27 i VBS3612-127........... Couvercle d’arbre prinCipal ...........coooiiiiiiiii e 1
28 i VBS3612-128........... Joint d’étanchéité..............ccooveeiiiiii @58 x @40 x 8mm......... 1
29 ... VBS3612-129........... Arbre de changement de VILESSE ...........uuuvrerriiiriririiirieinininieinineneernnn. 1
30 ... VBS3612-130........... Bras de changement de VItESSE...........uuuuiuiuiiiniiiuiiiiiiiiieinieiarerneeenenennnnnnn. 1
3l TS-0561011 ............. ECrOU heX. .o 1/4"-20....ccieinnnn, 3
32 VBS3612-132........... BULEE A'arbre ... e 1
33 e TS-0270051 ............. VIS A Bt NeXuuuvviiiiiiiie e 5/167-18 X 1/2” ..coveviieens 1
34 . VBS3612-134........... S o] 1] 0o [ OO PUPPTP 1
35 . VBS3612-135........... 2] (ool oo T 1E=1 ST o | RS 1
36 i, VBS3612-136........... EMDIayage ... .oeeeeiieiee e 1
37 e VBS3612-137........... BAGUE [AITON ...eeeiiiiiieee e 2
38 ... VBS3612-138........... (TS To (U= F= U1 (o] o 1
39 e VBS3612-139........... Levier de changement de VItESSE ........ccueeeiiiiiii i 1
40 ............. VBS3612-140........... Logement de I'arbre ... 1
41 ............. VBS3612-141........... VIS CHC......ovvvviiiiiiiee e 10-24 X 5/8"..eeeeiieeeeeee e 3
42 .. VBS3612-142........... Anneau de levier e VILESSES .......coiiuiiiiiieiee e 1
43 TS-0209031 ............. VISCHC......ooeeeee 3/87-16 X 34" .o 1
44 ............. VBS3612-144........... POUNE v 107 A2 i 1
45 ............. TS-0209061 ............. VIS CHC.....coeveeviiiieeeeee e, 3/87-16 X 1-1/4" .o 9
46 ............. VBS3612-146........... BOULON AU TEVIET ...t 1
A7 oo BB-6008..............e.... Roulement a billes ........ccooviiiiiiiiiei e, 6008 ........ccenne 1
48 ..o BB-6206 ................... Roulement a billes.........ccccoiviiiiiii e 6206..........ceen.... 1
49 ... BB-6304 .........c.eueeeee. Roulement a billes.........ccccoovviiii i 6304......ceeeeeeen. 1
49A........... VBS3612-149A ........ Table de travail...........oocuiiiiiiee e 1
50 i VBS3612-150G........ Cadre support de table ..o 1
51 e, TS-0060071 ............. VisS @ tete heX. ovvvvveeiiiii e 3/87-16 x 1-1/2".............. 4
52 i, VBS3612-152G........ Logement du support de table ..., 1
L3 5513572 ...ccccccvvvnnen. VIS CHC......covveeiviieee e 1/2"-12 X 2" oo 4
54 ... TS-0720111 ............. Rondelle d’arrét ... 172" s 8
55 . TS-0680061 ............. Rondelle plate...........oooiiiiiiiiie e 12" i 8
56 .cciieenne TS-0561021 ............. ECIOU NEX. coiiiiiiiee et 5/167-18 .....ccceennee. 4
57 o VBS1220M-110G.....Logement de support de QUIAE ..........ccoeeeeeiiiiiiiiiieaeiniiiiieee e 1
58 ..o TS-0208061 ............. VIS CHC.....ovvvveeiiiie e 5/167-18 X 1" oo 4
59 e TS-0720081 ............. Rondelle d’arrét ...........cccvvveiiiiiiie e 5/16" ..ooviiiiiiieeenne 34
60 ...ccceennne TS-0680031 ............. Rondelle plate..........ccooviiiieeiiiiiiee e 5/16" ..o, 31
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Rep.n°  Référence Description Dimensions Qté.
6l . TS-1503061 ............. VIS CHC......coovveeiviiiee e MB X 25 oot 2
62 .. VBS3612-162........... Vis avec pas & droite.........cccvveeviivvreeesiiivenesennenns VAXL" e 1
63 . TS-0207061 ............. Vis CHC....veiiiiiee e L/4-20 X 17 i 2
64 ..ccvvnee VBS3612-164........... ViS aVeC PAS @ QAUCKNE ... 1
65 .. VBS3612-165........... = 11 PR OUUPPPTPRRP 1
66 ..ccccnnnn. VBS3612-166........... Vis de réglage d’inclinaison de la table.............cccccvvvviiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiennn, 1
67 .o VBS3612-167........... Table QUXITIAINE ....ccveeeiieie e 1
68 .. VBS3612-168G........ Cadre support de table auxiliaire ...........ccccvveviie i 1
69.....cc.ee VBS3612-169G........ EQUEITE POUT tADIE ..eeeieeee e 2
70 i TS-0209061 ............. Vis CHC ..o, 3/87-16 X 1-1/47 oo, 4
71, TS-0209081............. Vis CHC....viiiiiee e 3/87-16 X 1-3/47 ..o 4
T2 i, VBS3612-172G......... EQUEITE . ..o 1
73 i, TS-0561031............. ECroU NEX. .coiiiiiiiiic e 3/8"-16....eeeiiieinne 4
T4 ... VBS3612-174........... Yo L= =T o] = Vo 1= PSR 2
75 s VBS3612-175A......... Ensemble calibre @ onglet ... 1
76 e TS-0208071............. Vis CHC......cooiiiiiiiiei e, 5/167-18 X 1-1/4" ..o 3
T7 i TS-1503021............. Vis CHC ..o MB X L6 .o 8
78 e TS-1534032.............. Vis a métaux a téte cyl. Phillips.........cccceveeee.n. M5 X 8 .evveeeeeiiiiiiieieeeeeeens 1
79 i TS-2361051............. Rondelle d’arrét...........cccovveeiiiiiiiiee e M5 e 19
80 .o VBS2012-1550......... Butée [oNGItUdINAIE ........oouiiiiiiiiiie e 1
81l ..o, VBS3612-181........... Fixation pour coupe CirCUlaire ..., 1
82 i TS-0208061 ............. VIS CHC.....ccocvieevviee e 5/167-18 X 1"...eeeiieiieeeeceee e 2
83 . VBS3612-183........... VIS A tELE NEX. wuvvviiiiiiiii e 1/4"-20 x 2-3/47.............. 1
84 ..o VBS3612-184........... MAChOIre de MaINTIEN .......oooeeeiiieii e e 1
85 i VBS3612-185........... VIS d'AVANCE ..ot 1
................. VBS3612-1800.........Ensemble MAChOIre - AVANCE .........cccvvvieiieeeiiiiiiiiiieee e eriiieeee e e sniiieeees L
86 .o VBS3612-186........... LOUPE <. 1
87 s TS-1533032.............. Vis & métaux a téte cyl. Phillips...........cccc........ M5 X 10 .oeeiiiiiiiieieeeeee 2
88 . TS-1550031............. Rondelle plate...........oooiiiiiii e M5 . 2
89 .. VBS3612-189........... Support de guide-lame ..........cooiiiiiiii 1
90 ... VBS3612-190.......... Support de guide-lame ..........oooiiiiiiii 1
91 .o VBS16-132............... GUIAES-1AME ..o 4
92 i TS-1503061 ............. VIS CHC.....ccovieiiviiieee e, MB X 25 oo 4
93 . TS-1551041.............. Rondelle d’arrét...........ccoeiiiiiiiii e MG ..o 10
9. TS-1550041 ............. Rondelle plate..............uuuvieiiiiiiiiiiiiiiiieir e, M6......oooeeeeeee, 4
95 i VBS3612-195........... BULEE dE IAIME ..eeiii i 1
96 ............. VBS3612-196........... 2101 (TSI o [ = U = SRR 1
97 . VBS2012-1350......... Tige e guidage de lame.... ..o 1
98 ... VBS2012-1351......... L0 1= 0 1 F= 11 1= T SR 1
99 i TS-0206022............. Vis CHC...ooiiiieeee e 10-24 X 1/2" oo 3
100 ........... VBS2012-1360......... Logement de la tige de guidage.........ccooiiieiiiiiiei i 1
102 ........... PM-VBS3612-1381..Ensemble protége-lame (Pour la CE) ........coocvveeiiiiiieiniiiee e 1
103........... VBS2012-1400......... =TS0 ] 4 PSPPSR 2
104 ........... VBS2012-1410......... (2] o Tox=To [T £=TS1To ] i A 1
105........... TS-0207071............. VIS CHC.....ccocvieevviiiee e, 1/47-20 X 1-1/4" oo 2
106 ........... VBS3612-1106......... Ressort logement de la tige de guidage ............ccoeeeeeeei e, 1
107 ........... VBS2012-1450......... Arbre de levée de tige de guidage de lame ..........ccccceeeeeeviiiiiieee e, 1
108........... TS-1550071 ............. Rondelle plate..............ouvvieiiiiiiiiiiiiiiiiiieir e, MLO..cooiiiiiiiiieeieee, 1
109........... TS-1540071 ............. ECIOU NEX. oottt MLO oo 2
110 ........... VBS3612-1110......... Blocage (tige de guIdage) .......cuveeiiiiiiiiiiiiiee e 1
111........... VBS3612-1111......... MANIVEIIE .o s e e e e e e e 1
112 ........... TS-0270051 ............. Vis atéte heX....oooovvvieiiiiie e, 5/167-18 X 1/2"......eevveeene 1
113 ........... VBS3612-1113......... Poignée de manivVelle ... 1
114 ........... VBS3612-1114......... Moteur d’entrainement principal.............cccceeennnee. BHP3PH ......cceeee. 1
115........... TS-0051051............. VIS QtBLE NEX. wuvvvveiiiiiie e 5/16”-18 x 1" ....cccvvvene 8
116 ........... VBS3612-1116N...... Poulie moteur (n° de série : 13033614 et au-dela)....65mm .................... 1
117 ........... VB-A43.....cccoovveee Courroie trapézoidale (n° de série : 13123617 et au-deld)....... Ad3......... 2
118 ........... VB-AS1......ccc Courroie trap@zoTdale.........ccvuiieiiiiiee it 2
119.......... BAS9 ..o, Courroie trapézoidale (n° de série ;: 13033614 et au-deld)..........cccceueee. 1
120........... VBS2012-BV875...... Courroie trapézoidale............ocoveeiiiiiieeiiiiieee e, 7020+7220 ............. 1
121 ........... VBS1220A-301 ........ VOIaNt INTEMIEU ...t 1
122 ... VBS1220A-302 ........ Bandage CaOUICNOUC .........coociiiiiiiiii e 2
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Rep. n°. Référence Description Dimensions Qté.

123 ........... VBS3612-1123......... Bandage CAOULCNOUC .......ocuuuiiiiieie e 1
124 ........... VBS2012-3030......... DOUIIIE CONIQUE ...ttt 1
125 ........... VBS2012-3040......... Ecrou de blocage volant.............ooooiiiiiii e 1
126 ........... VBS1220A-305 ........ VOIANE SUPEIIBUT ...ttt sttt e e e 1
127 ........... VBS3612-1127......... VOIANT FOU 1.ttt e e 1
128 ........... VBS2012-3060......... Blocage du vOolant SUPEIIBUL ..........cceiiiiiiieeiee et e e 2
129 ........... VBS2012-3070......... ECrou de volant SUPEIIEU .........ceeeeeiiiiiiiieice e e e e s e e e 1
130 ........... VBS2012-3080CP....Logement du bloc couliSSaNt..........ccceevveeiiiiiiiiiiiice e 1
131........... TS-0209051 ............. VIS CHC.....ooviiiiiiiiieee e 3/87-16 X 17 e 10
132 . VBS3612-1132......... Arbre de volant fOU..........ooiiiiiii i 1
133........... TS-0271071 ............. VIS @ tB1E NeX.uvviviiviii e 3/87-16 X 3/4" ...t 4
134 ........... VBS2012-3090......... Siege du blOC COUNISSANT .......ceiiiiiiiie i 1
135 ........... VBS2012-3100......... Guide du bloC COUNISSANT .........eeieiiieie e 2
136........... TS-0209071 ............. VIS CHC.....cvvvveiiiiie e 3/87-16 X 1-1/2" oo 4
137 ... VBS2012-3110A....... Coulissement du volant SUPEIIEU...........eeeveeeiiiiiiiiireee et e e s 1
138........... TS-0267041 ............. Vis de blocage........cccccveeviviiiieiiiiii e, 1/4"-20 X 3/8" ....oeeevreen 4
140 ........... VBS2012-3112......... ATBIE FIIELE ... i 1
................. VBS2012-3116.........Ensemble arbre fileté (avec Repéres 129,140) .........ccceevveeiierenieeniiennnns 1
142 ........... VBS2012-3120......... Arbre réhausse VOIaNT .........cuuiiiiiiiiic e 1
143 ........... VBS2012-3121......... =TS0 ] PRSP 1
144 ........... VBS2012-3150......... (0] 0 L= | PRSP 1
145 ... VBS2012-3180......... 2= 1o [0 =PRSS 3
146 ........... VBS2012-3190......... INdicateur de tENSION .......oiiiiiiiiie e 1
147 ... VBS2012-3200......... Réglage inclinaison du volant ............cccoccciiiiiie e 1
148 ........... VBS2012-3220......... Connecteur inclinaison du VOIlant ... 1
149 ........... VBS2012-3240......... RoNdelle CONNECIEUL .......coiiiiieiiee e 1
150 ........... VBS3612-1150......... [ To 1T ot ] o] 0 1= Tox (=T | PRSP 1
151 ........... TS-1504041 ............. ViSCHC.....oovveireee, M8B X 20 ..., 3
152 ........... VBS2012-9030......... = T TN PRSP 1
153 ........... TS-0208031 ............. VIS CHC......oovvveiiiee e 5/167-18 X 5/8" ....ooeeeiieeeeee e 2
154 ........... VBS3612-1154......... Boutin d’inclinaison volant.............coveeiiiiiiii e 1
155 ... G6205 ..., Roulement a billes...........cccviiiiiiii e 6205.....ccuuviiinnnns 2
156 ........... BB-6305.......cccvvveeee. Roulement a billes.........cccco v 6305......ccveeeee. 2
157 ... VBS3612-1157......... Bras de SusSpension POMPE @ @IF .......c.c.uveeeeeeeeiiiiiiiieeeee e e e sseiiireee e e e e e s ssenenens 2
158 ........... TS-0081031............. VIS A Bt NeX. iivveiei i 5/167-18 x 3/4"............... 4
159 ........... VBS2012-4170......... BUSE Q85 .o 1
160 ........... VBS2012-4180......... Attache de buse d'ail .........eeueiiiiiii 1
160-1 ........ VBS3612-4190......... T o] (=N - T PSPPSR 1
161 ........... VBS3612-1161......... Compresseur d’ail..........covvviiiiiiii 1
162 ........... VBS3612-1162G......COMPS PrINCIPAL .. ..eeiiiiiiiieiiiie et 1
163 ........... VBS3612-1163G...... POrte arriere, ArOite ........ice e et e e e e e 1
164 ........... VBS3612-1164G...... Porte arriere, QAUCNE .........ooii i 1
166 ........... VBS3612-1166G...... POrte INFEIBUIE AV .. ... e e e e 1
167 ........... VBS3612-1167G...... Porte supérieure AV, droite.........cccuvieeiee i 1
168 ........... VBS3612-1168G...... Porte supérieure AV, AUChE............eeeieeiiiiiieeec e 1
169 ........... VBS3612-1169......... Charniére de porte SUPEMEUIE ..........eeeeeeeieiiiiiiieeee e e e et e e e s s errrae e e 4
170 ... TS-1533032.............. Vis a métaux a téte cyl. Phillips...........ccceeenee M5 X10.ciieeiiiieeeieen, 12
172 ........... TS-1533052.............. Vis a métaux a téte cyl. Phillips...........ccceeene M5 X 16 .cviieeiiiieeeiiiiieeene 8
173 .. VBS3612-1173......... 101 0= 14 01T £ PRSP 6
174 ........... VBS3612-1174......... COUPEIIE TESSOIT ...eiieiiiiie ettt 6
175 ........... VBS3612-1175......... [0 {0 1= R 3
176 ........... TS-1534052 ............. Vis & métaux a téte cyl. Phillips............cccceee.e ME X 16...ccvvieeeeeeeeiiine 6
177 . TS-1540041 ............. ECIOU NeX. wivieieiieee e MG..ooooiiiieiiiee, 6
178 ........... 9600 ......oeeiiieieeeeiins Protection CONtre 18S COPEAUX ......ciuiiiiiiiiiiie et ettt sieeee e 1
179 .. TS-2288202 ............. Vis & métaux a téte cyl. Phillips............cccee.. MB X 12 .. 3
180........... VBS3612-1180......... 0101 1= SRR 1
181 ........... VBS2012-9780......... SUPPOIt A8 BrOSSE ... i 1
182 ........... TS-2361081 ............. Rondelle d’arrét..........cccoiiiiiiiiiee M8 .. 1
183........... TS-0050031 ............. VIS QB NEX. .ovvieee i 1/4"-20 x 3/4"................. 1
184 ........... VBS2012-9790......... BrOSSE @ COPEAUX ..vvvieeiuiiieeeiiiiieeeiiitaeastieeeestaeeeasntaeeessstaeasaantaeeesansaeeesnnens 1
185 ........... VBS3612-1185......... ANNEAU TE [BVAGE ..ottt 1
189 ........... PM-VBS3612-6620 ..Interrupteur de fin de course (CE) .......uueiiiiiiiiiiiiiieee e 3
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Rep. n°. Référence Description Dimensions

196 ........... VBS2012-6742......... Témoin de contrble, vert (alimentation)...........cccoccvveiiiiee e,
200 ........... TS-1534052............. Vis a métaux a téte cyl. Phillips...........c.......... MB X 15 . .iiiiieiiiieeens
207 ........... VBS3612-1207G...... Plague de CADIAge ..........oooiiiiiiii
209 ........... VBS3612-1209......... Goulotte de CADIAgE .........ccuiiiiiiii
212 ........... VBS2012-8712......... Plaque d’indication ...............o oo
213 ........... VBS2012-8372......... INSEIUCLIONS VAINALEUN ......eeeiie it
214 ........... VBS2012-8422......... INStructions boite de VILESSES ......covvvviiiiiiiie e
215 ........... VBS3612-1215......... Graduation indicateur d’inCliN@ISON ...........cccceiiiiiee i
216 ........... VBS2012-7000CP....LOgeMENt r€SSOM MOLEUI .....ccieeiiieiiiiiiiiee et e e s
217 e TS-0051061............. VIS A tete heX. cvvveeiiiiiiiee e, 5/16”-18 x 1-1/4".......
218........... VBS2012-7010......... =TS0 ] SRS
219 ........... VBS3612-1219......... Disque variateur, SUPErieur eXtEriEUr .........coovuvevieeeriee e
220 e TS-0208041 ............. VIS CHC......cooeeeviiiee e, 5/167-18 X 3/4".....coieeeeiiiee e,
221 ........... VBS2012-7030......... Disque variateur, SUPEHEUr INTEHEUT ..........cocueriiiee e eiie e e
222 ........... VBS2012-7040......... Tube du bOTHEr VArateUr .........ccoiiiiiieiiiie e
223 .. VBS3612-1223......... Arbre de diSqQue VariateuUr...........occuveiiiiiiieiiiiee e
224 ........... TS-1501051 ............. VIS CHC......cooceeeiviiee e, MA X L6 ..eveeeeiiieee e
225........... VBS3612-1225......... ClE i 6 x80mm.................
226 ........... VBS2012-7060......... BOTHEI VANAEUN ...t
227 ... VBS3612-1227......... CirClip e 16 i
228 ........... VBS3612-1228......... POUIE . 9"A2.iiie,
229 ..., TS-0209051 ............. VIS CHC......ovvviiiiiiiiee e 3/87-16 X 1" oo
230 ........... VBS2012-7080......... Engrenage a vis Sans fiN.. ...
231 .o TS-0207031 ............. VIS CHC......ovvvviiiiiiee e 1/47-20 X B/8" ..o
232 ... VBS2012-7090......... Boitier de 'engrenage a vis sans fin........cccccccev i,
233 . TS-0267061 ............. VIS de bIOCAgE. ......ccuviiiie it 1/4"-20 x 5/8" ..
234 ........... VBS2012-7100......... AT e
235 .. VBS2012-7110......... VIS SANS fiN oo
236 ........... TS-0267041 ............. Vis de blocage........ocvvveeeiiiiieiiiieieeeee 1/4"-20x 3/8"...............
237 e, VBS2012-7120......... 2] = PSPPSR
238 ........... VBS2012-7190......... ECTOU ..t
239 ... BB-6007 ................... Roulement a billes...........cccviiiiiiii e 6007.............
240 ........... VBS2012-7200......... BOTHEI TESSOM ..eiiiiiiiiii e
241 ........... VBS2012-721........... RSSO ...ttt
242 ........... VBS2012-7220......... Disque variateur, inférieur eXtErieUr .........cccceveeiiiiiiiiieeee e,
243 ........... VBS2012-7230........ Disque variateur, inférieur iNtErieur..........cccccceeeiiiiiiieee e,
244 ........... VBS2012-7250......... ATDIE VANATEUT ....eeiiiiie et e e e e e
245 ........... VBS3612-1245......... ClE i 6 X 60mm ...............
................. VBS3612-VDLI.........Disque variateur, Ensemble inf. int. (avec repéres 243,244,245,224)
246 ........... VBS3612-1246......... Logement de 'arbre ..........cooouiiiiiiiiiie e
247 ........... VBS2012-7290......... [ (= (0 1] PR
248 ........... VBS3612-1248......... VIS CHC......cvvvveiieee e 10-24 X 5/8"..oeveeieeeeee e
249 ........... VBS3612-1249......... POULIE ..o 4-1/8" A2
250 ........... VBS3612-1250......... Détecteur - Affichage de VItESSE ..........ccccuieeiiee it
251 ........... VBS1220M-661........ Tachymetre NUMETIQUE ........ueeeieeeii ettt e e e e e sitrr e e e e e e
252 ... BB-6204 .............eee... Roulement a billes.........ccccoo i 6204.............
253 ... TS-1502021 ............. VIS CHC.....ccoovieevviieee e, M5 X L0 eiiiieiiiiee e
254 ... TS-1524041 ............. Vis de blocage..........ccceeeeeeiiiiiiiiie, MB X 16..ccceeeeeeennnnn
255 ... BB-6303.......cccevvveeee. Roulement a billes .........ooovvviiiiiiiii e, 6303 ............
256 ........... VBS2012-1080......... PrOtEOE-1amME ....coi i
257 ... VBS3612-9017......... YT OSSP O PUPPPPPPRPPPPPPPRt
258 ........... VBS3612-1371......... Protége-lame, auChe ........ccooviiiiiii
259 ........... FO006076................... Circlip, INErieUr ........covveeeieiieieeeeeee, RRB2 ...,
260 ........... FO06054................... Circlip, eXterieur ......cccccvveeeeeiiiciieeeeeenn, RS35...ceeeeee e
261 ........... FO06074................... Circlip, INtErieUr.......ccvvveveeeeiiiieiiiiieeeeen, RR52 ..o
262 ........... FO06050.............ce.... Circlip, extérieur.........cccovecvvveeiiciieee e RS25 .,
263 ........... FO06047.......cc.uvvveeeen. Circlip, extérieur.........ccccoevvvveeiiciiieeee e RS20 ...,
264 ........... FOOB075.......ucevveennn. Circlip, INtErEUr........ccciiee i RRAT ..o,
265 ........... VBS3612-9850......... O R PRPUPRR
266 ........... VBS3612-2020......... ASSISE PIVOLANTE MOTEU .......eiiiiiiiieee ettt a e
267 ...ove VBS3612-1070......... RONAEIIE PIALE ..o
268 ........... FO004904...........c........ Vis A tete heX. ovvveeiviiiiee i 318°X2-1/47 .o,
269 ........... VBS3612-9602......... Protection CoNtre 18S COPERAUX.......c.uuuieiiiieee ittt
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Rep. n°. Référence Description Dimensions Qté.

1080
4190
5041
RS20
RR62
RR52
RS35
RR47
9880

PM-VBS3612-1080..Proteége-lame INfEIEUT..........ccuvii ittt 2
PM-VBS3612-4190..Attache de buSe d'air........cooooiiiiiiiiiie e 1
PM-VBS3612-5041..PIA0UE ......eeeiiiiieei ittt et e st e e e e stae e e e sntae e e s sntbeaeesntaeaeennees 1
RS20....ccccvivevieeeeen, B [ 1| @ o T SRR 2
RR62.......ccccvvvvinnen, B [ 1| @43V SRS 1
RR52....cccccivivveieennn, N [0 11 A @ 4T o SRR 1
RS35...cccciieeeeeeeenn, B [ 1| @ o T SRR 1
RR47 ..., N [ 1| A @ T RS 1
PM-VBS3612-9880..BAC & COPEAUX ...uuvvrrreieeeiiiiiiieieeeeeeissisntreeeesesssasssssnsssasesssssssnsssseessessannnsenes 1
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Décomposition du coffret électrique

Rep.

6600
6602
6610
6650
6700
6710
6720
6741
6745
6752
6753
6770
6771
6798
6799
7330
8111

n° Référence

PM-6600
PM-6602
PM-6610
PM-6650
PM-6700
PM-6710
PM-6720
PM-6741
PM-6745
PM-6752
PM-6753
PM-6770
PM-6771
PM-6798
PM-6799
PM-7330
PM-8111

Description Dimensions Qté.
BOULON POUSSOIF, ON .oiiiiiiiiiiiiiiiie e ettt e e e e e e e e s e saebeeee e e e e e e s nenneees 2
BoUton PoUSSOIr, Off...cciii i 2
Interrupteur d’arrét d’UrgencCe...........cooiviiiiiiiiii 1
INEEITUPLEUN @ ClE .. e 1
Interrupteur Principal ... 2
INterrupteur MAagNBLIQUE .........ccuuiiiieeee et 2
Protection contre [eS SUrCharges............uuvuieueieiiieiiiiiniiiiieiiinininrerninenn. 1
TEMOIN IUMINEUX, VEIL....oiiiiiiiiieiiiiiee sttt siee ettt e e 1
TranSTOIMALEUL .......cciiiiiiiie e 2
POME-TUSIDIE .. uuiiiiiiiiit bbb 1
POME-TUSIDIE .. uuiiiiiiiii bbb 2
BOTHEr 08 CADIES......uuiiiiiiiiiiiiiitt bbb arebarareraraeaees 2
SUPPOIt A LEITE v 1
BOTHEr BlECIIQUE .. .eeeeeiiiiee e 1
Plagque poUr CADIES ..........uuuuiiiiiiiiiiiiii e nenrnrnrnne 1
TaChyMEtre NUMETIGQUE ......coooiiiiiiieeee e e e ettt e e e et e e e e e e e saarre e e e e e e e eans 1
Panneau de COMMANE ..........cooiiiiiiiiiie e 1
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CWEA-CE2



Ensembles poste de soudure, cisaille et lampe de travail - Nomenclature
Lampe de travail

Rep. n° Référence Description Dimensions Qté.

6801 ......... PM-VBS20126801 ...Lampe de travail COMPIELE ........covviiiiiiiiiiie e

Ensemble soudeuse/meuleuse

Rep. n° Référence Description Dimensions Qté.
6010 ......... JWG34-601.............. Interrupteur de fin de COUISE *.......uiiiiiiiiie e
6011 ......... PR-EV-6011............. Plague iSOIANTE * ......cooiiiiiee e
6020 ......... PR-EV-6020............. 2] (o Toao [N To [ IR PP EPRR
6021 ......... PR-EV-6021............. SUPPOIT FESSOIT * L.ttt e e e e e e e e e e eeeee
6030......... PR-EV-6030............. TN (o (= (0] ] (= PR
6040 ......... PM-VBS20126040 ...Ca I * ... eiitieiieee ettt e ettt e e e e e et e e e e e e s e s s ntebaeeeeaeeeaanennaeeeaaeeeaann
6050 ......... PR-EV-6050............. MACKNOIIE fIXE ™.ttt
6051 ......... PR-EV-6051............. PIECE ISOIANTE ™.
6052 ......... PR-EV-6052............. TUDE ISOIANE * ...
6053 ......... PR-EV-6053............. RONAEIIE ISOIANTE * ..o
6054 ......... PR-EV-6054............. [ 01 1= (0 L] PRSP
6060 ......... PR-EV-6060............. Arbre eXCeNtriQUE ™ ...ocivieieieieeeee e
6070 ......... PR-EV-6070............. Levier de serrage — droit *............uuvueeurrrinieeeieieeeieeernrrenre ...
6071 ......... PR-EV-6071............. Levier de serrage — gauChe * ...........uuuuviiuiiiiieieieieieiereininrererernrnnn..
9290 ......... PR-EV-9290............. BOULON . e
6100 ......... PR-EV-6100............. Support de serrage — droit * .........ooiiieiiiiiiee e
6101 ......... PR-EV-6101............. Support de serrage — gauChe * ..........ooe i
6110 ......... PR-EV-6110............. Plaque de serrage — droit *...........uuuuueeriiieiiieieiereieeerereeee ...
6111 ......... PR-EV-6111............. Plaque de serrage — gauChe *.........oooiiiiiiiiiiie e
6120 ......... PR-EV-6120............. CaAME
6130 ......... PR-EV-6130............. MACHOIrE MODIIE *...ooiiiiee e
6150 ......... PM-VBS20126150 ...BOULON SOUAUIE * ......uuiiiiiiiiiiiiiiieiie e e e sttt e e e e s s e e e e e e s s s snanneeeeaeeeeennes
6170 ......... PR-EV-6170............. SEleCteur de PreSSION *.......cooiiiiiiiiee e e e e e e
6180......... PR-EV-6180............. Y o] £ R
6200 ......... PR-EV-6200............. CAMIE ¥ e a e e e e eae s
6210 ......... PR-EV-6210............. Soudure bras de Serrage ...
6211 ......... PR-EV-6211............. BaAGUE * ..t e e e
6220 ......... PR-EV-6220............. RESSOM — COUI * ...ttt ebeeeenenee
6230 ......... PR-EV-6230............. RESSOI — IONG ...
6240 ......... PM-VBS20126240 ... TransformMateUr * .........oooiiiiiiiiiieiee e e e e e a e e e s e sennee e e e e e e e enes
6241 ......... PR-HV-6241............. SUPPOIT * ettt e e e e e
6255 ......... PM-VBS20126255 ...Lampe tEMOIN, FOUGE ......ceeiiuuiiieiiiiiieiiiiee ettt ettt e
6260 ......... PM-VBS20126260 ...MOteur MEUIBUSE * .........eeeivieeeeiiieiiiiiiieeeeeee e e e e e 400V ..o
6270 ......... PR-EV-6270............. [ 1= 0 L] RS
6280 ......... PR-EV-6280............. MIBUIE * ettt e e e e e e s et e e e e e e s e e e e e e e e e ennnnees
6281......... TS-0680021............. RonNdelle ™ ... LA i
6282......... TS-1540041............. ECIOU* . BMM ..
6290 ......... VBS1220M-629........ Protege-MEUIE ™ ... e
6291 ......... PR-EV-6291............. Couvercle de MEUIE * ...
6330......... PM-VBS20126330 ...Plaque SignalétiQUe *...........ccoiiiiiiiiee et
6340 ......... PM-VBS20126340 ...Etiquette d'instructions *.............ccoooeiiii i,
6420 ......... PMVBS20126420 ....BOULON RECUIL * ....ueiiiiiiei i s e e e e e s st e e e e e e s e e
o, PM-VBS2012-WCP..Poste de soudure, COMPIEL ........ccooiiiiiiiiiiiee e
6450 ......... PM-VBS20126450 ...Support pare-étincelles, droit ...........cccovvieeiiiiei e
6451 ......... PM-VBS20126451 ...Support pare-etincelles, gauChe ..o
6460 ......... PM-VBS20126460 ...Pare-EtiNCEIIES ..........uueiiieeeii e s e e r e e e s s s seenee e e e e e e e ennes

9290......... PR-EV-9290............. BOULON * ..o
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Cisaille

Rep. n° Référence Description Dimensions

1910 ......... PR-EV-1910............. Douille de broche * ...
1920 ......... PR-EV-1920............. Douille de levée de broChe * ..........cocoiiiiiiiiii i
1930 ......... PR-EV-1930............. ATbre de 1ame * ...
1940 ......... PR-EV-1940............. Plagque en fer (butée de lame) *........coceeiiiieiiiiiie e
1950.......... PR-EV-1950............. Lame iNFEMBUIE *......ccuvvieeiiiiie et e e
1960 ......... PR-EV-1960............. LaME SUPEIIEUIE * ...ttt
1970 ......... PR-EV-1970............. Plaque de jonction — gauche * .........ccccceeii e
1980.......... PR-EV-1980............. Plaque de jonction — droite * ..........ccoiiiiiiiiiiie e
1990 ......... PR-EV-1990............. L VIBE ¥ et
9210 ......... PR-EV-9210............. MBNELEE * ...
e VBS2012-SCP ......... Cisaille COMPIBLE ......coiiieiii e
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Connexions électriques — 3Ph, 400V
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TABLEAU DE L’INSTALLATION ELECTRIQUE

Rep. Désignation Données techniques | Fournisseur | Réf. Norme de
Fournisseur contrdle
SBL |SOUDURE ON 75A380VAC BLANC |, SFUC.2p.10.1 |EN6094T5T
SB2 |RECUITON OASBOVACVERT y k. YS-FUC-22-12-3 |EN00947-5-1
SB3 |ARRET D'URGENCE 24VAC ROUGE Y K. YS-L1-5 EN60947-5-1
SB4 |MOTEUR PRINCIPAL OFF  |24VAC ROUGE Y K. VS-E1-4 EN60947-5-1
SB5 |MOTEUR PRINCIPAL ON 24VAC VERT Y K. YS-F1-3 EN60947-5-1
SB10 |MOTEUR MEULEUSE OFf |24VAC ROUGE Y K. VS-F1-4 EN60947-5-1
SB11 |MOTEUR MEULEUSE ON 24VAC VERT Y K. YS-F1-3 EN60947-5-1
SA4 |INTERRUPTEUR A CLE 24VAC Y K. YS-KA1-21-2 EN60947-5-1
QS |INTERRUPTEUR PRINCIPAL |Uimp=6KV Ui=500V |MOELLER  |TO-2-1V-SvB  |FNO09473
SOL |INTERRUPTEURFINDE |UImp=4KV Ui=400V [MOELLER |LS-SI1-2B ENG0947-5-1
COURSE ' '
sz [nTemRupTEURFINDE Uimp=4KV Ui=400V |MOELLER _ |LS-5112B ENG0947-5-1
SQ3 |INTERRUPTEURFINDE |15A, 480VAC TMOUJEN  |MJ2-1307 EN60947-5-1
SQ6 |INTERRUPTEURFINDE  |Uimp=6KV Ui=500V |MOELLER |ATO-L1-1-ZB  |ENG0S47-5-L
T2 |TRANSFORMATEUR 150VA CHICHYAU |T150380024  |EN615981
T1  |TRANSFORMATEUR 4.2KVA CHI CHYAU  |W2220380 EN61558-1
KM1 |CONTACTEUR Ue380V, Ith20A MOELLER  [DILEM-10 EN60947-4-1
24V, 50HZ
FR  |RELAISPROTECTION 6 ~ 9A MOELLER  |ZE-6 EN60947-4-1
CONTRE LES SURCHAGES
KM2 |CONTACTEUR gfi?gg;_"zthzm MOELLER  |DILEM-10 EN60947-4-1
COMPTEUR 24V 9999M/min TENANIC TALR-400 EN61000
DETECTEUR DE PROXIMITE HUEYIN HX-1805-E1 EN61000
ML T e ease sz [ONWEL gl Y
PRINCIPAL
M2  |MOTEUR MEULEUSE gg&igg‘%}g’wz SHANG YIH |TMS-100 EN60034-1
HL  |TEMOIN LUMINEUX ©222,24V, VERT  |YK. 64425 EN60598-1
EL  [LAMPEDETRAVAIL 50w, 24V JARRER  |JH-20F 24v20w |ENOOS98-L
RL |LAMPE TEMOIN 24V TEND TPN-12 EN60598-1
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Rep. Désignation Données Fournisseur Réf. Norme de
techniques Fournisseur | contréle
TB1 [BORNIER 600V, 25A TEND TB25-12 ”
TB2 [BORNIER 600V, 25A TEND TB25-12 ”
ENG0269-1
FUL |[FUSIBLE10X 38  |120KA/500V~ SOCOMEC 10AgG
FU2 [FUSIBLE10X38  |120KA/500V~ SOCOMEC 10AgG EN60269-1
FU3 [FUSIBLE10X38  |120KA/500V~ SOCOMEC 10AgG EN60269-1
FU4 |[FUSIBLE10X38  |120KA/500V~ SOCOMEC 10AgG EN60269-1
FU5 |[FUSIBLE10X38  |120KA/500V~ SOCOMEC 10AgG EN60269-1
FU6 [FUSIBLE10X38  |120KA/500V~ SOCOMEC 1AgG EN60269-1
FU7 [FUSIBLE10X38  |120KA/500V~ SOCOMEC 1AgG EN60269-1
FU8 |FUSIBLE10X 38  |120KA/500V~ SOCOMEC 4AYG EN60269-1
CABLE 2.00m nix 4C TAIWAN SHIN KAWN |TS5-93-3A | F1100227
2.00m mix 3C TAIWAN SHIN KAWN |Tss-935a  [EN00227
0.75m 1ix 8C TAIWAN SHIN KAWN [TTS-80 EN60227
: ENG0227
0.75m mix 3C TAIWAN SHIN KAWN [TTS-89
FIL 1.25m nix 1C TAIWAN SHIN KAWN |1.25m 1 noir |0 00227
1.25m mix 1C TAIWAN SHIN KAWN |1-25m 11} ENG0227
jaune/vert
0.75m mmix 1C TAIWAN SHIN KAWN [0.75m ni noir | 0022/
0.75m nix 1C TAIWAN SHIN KAWN [0.75m ni rouge |= 0022/
0.75m mix 1C TAIWAN SHIN KAWN |0.75m 11f blanc |- 0022/




PROMAC

Warranty / Garantie

TOOL FRANCE SARL guarantees that the supplied product(s) is/are free from material defects and
manufacturing 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 Conditions (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 SARL reserves the right to make changes to the product and accessories at any time.

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

Diese Garantie deckt keinerlei Mangel, Schaden und Fehler ab, die - direkt oder indirekt - durch falsche oder
nicht

sachgemalle Verwendung, Fahrlassigkeit, Unfallschaden, Reparaturen oder unzureichende Wartungs- oder
Reinigungsarbeiten sowie durch natiirliche Abnutzung durch den Gebrauch verursacht werden.

Weitere Einzelheiten zur Garantie kénnen den allgemeinen Geschaftsbedingungen (AGB) entnommen werden.
Diese kdnnen Ihnen auf Wunsch per Post oder Mail zugesendet werden.

TOOL FRANCE SARL behilt sich das Recht vor, jederzeit Anderungen am Produkt und am Zubehér
vorzunehmen.
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TOOL FRANCE SARL 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 indirectement,
par I'utilisation incorrecte ou inadéquate, la négligence, les dommages accidentels, la réparation, la
maintenance

ou le nettoyage incorrects et |'usure normale.

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

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

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

TOOL FRANCE SARL

A— ,P w 9 Rue des Pyrénées, 91090 LISSES , France
INDUSTRIES Www.promac.fr


http://www.promac.fr/
http://www.promac.fr/

