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1. Geratebeschreibung
1 Ein und Ausschalter
2 Motor

3 Riemenkasten

4 Getriebe

5  Gehause

6 Haltegriff

7  Spannschraube

8 Fuhrungsschiene

9 Rollenfuhrung

10 Schraubstock

2.Lieferumfang:
® Metallbandsage
@ Untergestell

@ Fahrgestell

BestimmungsgemaBe Verwendung

Die Metallbandsage MBS 400 dient zum Sagen von
Metall, Plastik und Holz. Die Maschine darf nur nach
ihrer Bestimmung verwendet werden. Jede weitere
daruber hinausgehende Verwendung ist nicht be-
stimmungsgemaB. Fur weiter daruber hinausgehen-
de Verwendungen ist nicht bestimmungsgemaB. Fur
daraus hervorgehende Schaden oder Verletzungen
aller Art haftet der Benutzer / Bediener und nicht der
Hersteller. Es durfen nur fur die Maschinen geeig-
nete Sageblatter verwendet werden. Bestandteil der
bestimmungsgemaBen Verwendung ist auch die Be-
achtung der Sicherheitshinweise, sowie die Mon-
tageanleitung und Betriebshinweise in der Bedien-
ungsanleitung. Personen, die die Maschine bedienen
und warten, mussen mit dieser vertraut und Uber
mogliche Gefahren unterrichtet sein. Daruber hinaus
sind die geltenden Unfallverhiuttungsvorschriften ge-
nauestens einzuhalten. Sonstige allgemeine Regeln
in der arbeitsmedizinischen und sicherheitstechni-
schen Bereichen sind zu beachten. Veranderung

an der Maschine schlieBen eine Haftung des Her-
stellers und daraus entstehende Schaden ganzlich
aus. Trotz bestimmungsmaBiger Verwendung konn-
ten bestimmte Restrisiko nicht vollstandig ausge-
raumt werden. Bedingt durch Konstruktion und Auf-
bau der Maschine konnten folgende Punkte auftre-
ten.

@ Gehorschaden bei Nichtverwendung des notigen
Gehbrschutzes.

® Gesundheitsschadliche Emissionen in geschlos-
senen Raumen.

@ Unfallgefahr durch Handkontakt in nicht abge
deckten Schneidbereich des Werkzeugwechsel.

@ Verletzungsgefahr beim Werkzeugwechsel

@ Gefahrdung durch Wegschleudern von Werk-

stucken oder Werkstuckteilen.

® Quetschen der Finger.

@ Gefahrdung durch Ruckschlag.

® Kippen des Werkstuckes aufgrund einer unzu-
reichenden Werkstuckauflageflache.

@ Berihrung des Schneidwerkzeuges

@ Herausschleudern von Werkstuckteilen.

Sicherheitshinweise

@ Das Tragen einer personlichen Schutzausrustung
ist bei allen Arbeiten mit der Metallbandsage un-
bedingt notwendig.

@ Tragen Sie zur Vermeidung von Augenverletz-
ungen immer eine Schutzbrille.

® Tragen Sie unbedingt ein Haarnetz oder eine ge-
eignete Arbeitsmutze wenn Sie lange Haare
haben.

@ Tragen Sie enganliegende Arbeitskleidung.

@ Benutzen Sie zum Entfernen von Spanen einen
geeigneten Spanehaken. Niemals Spane mit
bloBer Hand entfernen. Bei ausgeschalteter
Maschine entfernen Sie Spane am besten mit
einem Handfeger oder einen Pinsel.

® Das Arbeiten mit der Metallbandsage ist nur Per-
sonen Uber 18 Jahren gestattet, die mit dem Um-
gang der Wirkungsweise der Maschine vertraut
sind. Jugendlichen zwischen 16 und 18 Jahren ist
das Arbeiten nur unter Aufsicht eines Erwach-
senen gestattet.

@ Uberprufen Sie vor Arbeitsbeginn die korrekte
Funktion der Schutzeinrichtungen.

@ Uberlasten Sie die Maschine nicht. Sie arbeiten
besser und sicherer im angegebenen Leistungs-
bereich. Benutzen Sie das richtige Werkzeug und
achten Sie darauf, dass das Sageblatt nicht
stumpf oder gebrochen ist.

@ Kabel immer hinten von der Maschine wegfuhren.

@ Schutzen Sie das Kabel vor Hitze, Ol und schar-
fen Kanten.

@ Ziehen Sie den Netzstecker bei Reparaturen und
Wartungsarbeiten und wenn die Maschinen nicht
benutzt wird. Arbeiten an elektrische Einrichtung
durfen nur von einer Elektrofachkraft vorgenom-
men werden. Es durfen nur Originalteile verwen-
det werden.

@ Saubere Arbeitsplatze erleichtern das Arbeiten.
Achten Sie darauf, was Sie tun. Gehen Sie mit
Vernunft an die Arbeit.

® Zum Schutz vor Korrosion sind alle blanken Teile
der Maschine werkseitig stark eingefettet. Rein-
igen Sie die Maschine vor der Inbetriebnahme mit
einem geeigneten umweltfreundlichen Reinig-
ungsmittel.

o
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3. TECHNISCHE DATEN

Netzspannung 230V ~ 50 Hz
Leistung: 550 W
Motordrehzahl: 1470 min”
Sagebandlange: 1640 mm
Sagebandbreite: max. 13 mm / 14 Zahne
Sagebandgeschwindigkeit: 20-30-50 m/min
Schnitthdhe: 50 mm

Rund 110 mm / Rechteck 100 x 150 mm bei 90°

Rund 70 mm / Rechteck 85 x 65 mm bei 45°

Tisch schwenkbar: 0-45°
Werktischauflage: 620 x 350 mm
Gewicht: 74 kg
Schallleistungspegel LWA: 73,8 dB(A)
Schalldruckpegel [7 m] LPA: 60,8 dB(A)

4. Montage (Abb. 2 + 3)

® Vergewissern Sie sich, dass die Maschine vom
Netz getrennt ist.

@ Befestigen Sie den Riemenkasten an dem Getrie-
begehause.

@ Befestigen Sie die Riemenscheibe ( a ) an der
Motorwelle. Beachten Sie, das der kleine Durch-
messer der Riemenscheibe ( a ) zum Motor
zeigt. Zeihen Sie die Madenschraube fest.

@ Befestigen Sie die zweite Riemenscheibe ( ¢ ) mit
der Getriebewelle und ziehen Sie die Maden-
schrauben fest an.

® Um eine guten Lauf des Riemens zu erhalten,
mussen beide Riemenscheiben parallel und in der
gleicher Hohe angeordnet sein. Bitte Uberpriufen
Sie dieses bevor Sie weitere Teile montieren.

® Legen Sie den Riemen auf die Riemenscheiben.
Die Position des Riemens auf der Riemenscheibe
legt die Sageblattgeschwindigkeit fest. ( Unten -
Mitte - Oben 20 -30-50 m/ min)

@ Verschrauben Sie Riemenkasten mit der Imbus-
schraube ( b).

@ Spannen Sie den Riemen, durch Drucken des
Motors mit der Hand und gleichzeitigen Fest-
ziehen der Schraube ( 11 ), um die Motorhalte-
platte zu spannen.

5.Einstellen der Maschine (Abb. 4 + 7)

Vor allen Einstellungen der Maschine mussen Sie
den Netzstecker ziehen.

Einstellen der Laufrader

Entfernen Sie die Schutzabdeckung ( 15 ) fur das
Sageblatt. Drehen Sie die Spannschrauben ( 7 ) des
Sageblattes um das Sageblatt zu entspannen.
Stellen Sie die Imbusschraube ( 12 ) im Gleitstuck
(13) so ein, dass die Ruckseite des Sageblattes

( die ohne Sagezahne ) etwas starker gegen das
Laufrad druickt. Spannen Sie das Sageblatt mit der
Spannschraube. Uberpriufen Sie den Lauf des Sage-
blattes. Falls die Einstellung nicht zufrieden ist, wie-
derholen Sie die oberen Schritte. Bringen Sie die
Schutzabdeckung fur das Sageblatt wieder an.

Einstellen der Fuhrungskugellager

Achtung: Dies ist die wichtigste Einstellung an
der Metallbandsage.

Beide Kugellagerfuhrungen sind Uber Fuhrungs-
schienen befestigt. Losen Sie die Schraube (14 )
und halten Sie die dabei das Fuhrungsteil. Positio-
nieren Sie das Fuhrungsteil durch schieben auf den
kleinsten moglichen Abstand zwischen Sageblatt und
Fluhrungslager. ( Das Sageblatt muB vollkommen
senkrecht sein ). Achten Sie darauf das die Zahne
den Sagebandes freilaufen Stellen Sie die zweiten
Kugellager auf die gleiche Art und Weise ein.

Sageblatt spannen

Bei langeren Stillstand der Sage muB das Sageblatt
entspannt werden, d.h. vor dem Einschalten der
Sage ist das Sageblattspannung zu prufen. Spann-
schraube (7 ) zum Spannen des Sageblattes im
Uhrzeigersinn drehen. Die richtige Spannung des
Sagebandes kann durch einen seitlichen Fingerdruck
gegen das Sageband, etwa mittig zwischen den bei-
den Sagenrollen (d ) festgestellt werden. Hierbei
sollte sich das Sageblatt nur minimal ( ca. 1-2 mm )
drucken lassen.

Achtung: Bei zu hoher Spannung kann das
Sageband brechen. VERLETZUNGSGEFAHR!

Bei zu geringer Spannung kann die angetriebene
Sagebandrolle ( d ) durchdrehen, wodurch das
Sageband stehen bleibt.

Beide Kugellagerfuhrungen sind Uber Fuhrungs-
schienen befestigt. Losen Sie die Schraube (14 )
und halten Sie die dabei das Fuhrungsteil. Positio-
nieren Sie das Fuhrungsteil durch schieben auf den
kleinsten moglichen Abstand zwischen Sageblatt und
Fluhrungslager. ( Das Sageblatt muB vollkommen
senkrecht sein ).

o
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Achten Sie darauf das die Zahne den Sagebandes
freilaufen Stellen Sie die zweiten Kugellager auf die
gleiche Art und Weise ein.

Sageblatt spannen (Abb. 6)

Bei langeren Stillstand der Sage muB das Sageblatt
entspannt werden, d.h. vor dem Einschalten der
Sage ist das Sageblattspannung zu prufen. Spann-
schraube ( 7 ) zum Spannen des Sageblattes im
Uhrzeigersinn drehen. Die richtige Spannung des
Ségebandes kann durch einen seitlichen Fingerdruck
gegen das Sageband, etwa mittig zwischen den bei-
den Sagenrollen ( d ) festgestellt werden. Hierbei
sollte sich das Sageblatt nur minimal ( ca. 1-2 mm )
drucken lassen.

Achtung: Bei zu hoher Spannung kann das
Sageband brechen. VERLETZUNGSGEFAHR!

Bei zu geringer Spannung kann die angetriebene
Sagebandrolle ( d ) durchdrehen, wodurch das
Sageband stehen bleibt.

Sageblatt wechseln (Abb. 7)

Stellen Sie den Sagekopf in die senkrechte Position.
Zuerst losen Sie die Schrauben der Schutzabdeck-
ung (15 ). Danach losen Sie die Spannschraube (7)
fur das Sageblatt, so dass das Sageblatt von den
Radern genommen werden kann.

Wechseln Sie das Sageblatt folgendermafBen:

1. Legen Sie das Sageblatt zwischen die Fuhrungs-
kugellager.

2. Legen Sie das Sageblatt um das Laufrad
( Motor ) und halten Sie das Sageblatt mit der
linken Hand.

3. Halten Sie das Sageblatt straff an dem Laufrad
des
Motor, indem Sie mit der rechten Hand ( sich am
oberen Ende des Sageblattes befindet ) ziehen.

4. Halten Sie nun mit der linken Hand das obere
Ende des Séageblattes und drehen Sie das obere
Laufrad. Gleichzeitig bringen Sie mit der linken
Hand das Sageblatt auf das Laufrad. Benutzen
Sie dazu Daumen, Ziege- und Mittelfinger.

5. Ziehen Sie nun die Spannschrauben fest und
stellen die Sageblattspannung ein.

6. Olen Sie das Sageblatt mit 2-3 Tropfen
Maschinendl.

7. Bringen Sie die Sageblattabdeckung wieder an.

6. Betrieb (Abb. 8)

Vorbereitung:

Bringen Sie den Maschinenkopf in die senkrechte
Position. Stellen Sie die Schutzabdeckung des
Sageblatts auf die erforderliche GroBe des Werk-
stuckes ein. Offnen Sie den Schraubstock mit dem
Schnellspanner (17). Legen Sie das Werkstuck ein,
und schieben Sie den Schraubstock (16) bis zum
Werkstuck ran. Durch den Schnellspanner (17) wird
das Werkstuck arretiert. Bei langen Werkstucken
kann es erforderlich sein, diese zusatzlich abzustut-
zen. Stellen Sie die Sageblattgeschwindigkeit entsp-
recht der Tabelle ein. Setzen Sie den Maschinenkopf
vorsichtig auf das Werkstuck ein. Nun konnen Sie
mit dem Sagen beginnen.

Sagen Allgemein

Betreiben Sie die Sage niemals ohne Sageblatt.
Uberzeugen Sie sich, daB das Sageblatt nicht in
Kontakt mit dem Werkstuck ist, bevor Sie die Ma-
schine einschalten.Starten Sie den Motor, Geben Sie
dem Sageblatt etwas Zeit, damit es die volle Ge-
schwindigkeit erreichen kann.

@ Beginnen Sie einen Schnitt niemals an der schar-
fen Kante

@ Benutzen Sie kein neues Sageblatt, um einen an-
gefangenen Schnitt zu beenden.

@ Schalten Sie den Motor nach dem Sagen aus.

® Je harter das Material ist, um so niedriger sollte
die Sageblattgeschwindigkeit sein.

@ Es sollte Kuhlflussigkeit verwendet, wenn die
Sageblattgeschwindigkeit zu hoch ist

Sagen 45 Grad (Abb. 9)

Um Gehrungsschnitte ausfuhren, [6sen Sie den
Klemmhebel (18) und schwenken Sie das Sage-
aggregat in die gewiinschte Arbeitsposition.

Montage Tischverbeiterung / Werkstuckanschlag
(Abb. 10)

Tischverbreiterung (19) am Metallbandsagentisch
(20) mittels der Schrauben und den Muttern befesti-
gen. Werkstuickanschlag (21) in der Bohrung stecken
und mit der Schraube ( 22 ) fest anziehen.

Montage Untergestell (Abb. 11)

Die Langs- (23) und Querstrebe (24) auf eine Unter-
lage legen. Die vier Standbeine (25) mit den mit den
Schrauben und Sicherheitsmuttern locker an den
Langs und Querstreben befestigen. AnschlieBend
die vier Mittelstreben (26) locker mit den Stand-
beinen verschrauben. Fahrgestell (27) und Trans-
portgriff (28)befestigen. Untergestell umdrehen und
auf dem Boden stellen. Bandsage auf das Unterge-
stell stellen und mit der Sechskantschraube fest ver-
schrauben. AnschlieBend samtliche Schrauben und
Muttern des Untergestells festschrauben.

o
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Sageblattgeschwindigkeit :

Material Geschwindigkeit | Riemenscheibe Motor/Getriebe
rostfreier oder legierter Stahl, Lagerbronze 20 m/min klein / groB
eichter Stahl, hartes Messing oder Bronze 30 m/min mittel / mittel
weiche Bronze, Aluminium, andere Leichtmetalle | 50 m/min grofB3 / groBB
Fehlerbehebung
Haufiger Sageblattbruch

Ursachen Beheben

1. Werkstuck nicht fest eingespannt

Spannen Sie das Werkstuck fest

. falsche Sageblattgeschwindigkeit

Stellen Sie die Sageblattgeschwindigkeit

Verwenden Sie ein anderes Sageblatt

2
3. Abstand der Zahne zu gro3
4. Material zu grob

Verwenden Sie ein Sageblatt mit geringerem
Sagezahnabstand und / oder stellen Sie eine
geringere Sageblattgeschwindigkeit ein.

5. falsche Sageblattspannung

Stellen Sie die Sageblattspannung richtig ein

die Maschine eingeschaltet wurde

6. Sageblatt war in Kontakt mit dem Werkstiick, wenn

Bringen Sie das Sageblatt erst mit dem Werk-
stuick in Kontakt, wenn der Motor hochge-
laufen ist.

7. Sageblatt schleift am Flansch des Laufrades

Stellen Sie das Laufrad nach.

8. falsche Einstellung des Fuhrungskugellagers

Stellen Sie das Fuhrungskugellager richtig ein

9. Sageblatt zu dick

Benutzen Sie ein dunneres Sageblatt

Schnelle Abnutzung des Sageblattes

Ursachen

Beheben

1. Zahne zu grob

Benutzen Sie kleinere Zahne

. zu hohe Sageblattgeschwindigkeit

Verringern Sie die Geschwindigkeit

Verringern Sie die Geschwindigkeit

. gehartetes Material

Erhdhen Sie den Druck des Sageblattes

. verbogenes Sageblatt

2
3. Harte Stellen oder Unebenheiten am Material
4
5

Verwenden Sie ein neues Sageblatt und
stellen Sie die Sageblattspannung ein

(0]

. falsches Sageblatt

Verwenden Sie ein anderes Sageblatt

~

. Sageblatt rutscht

Erhbhen Sie die Sageblattspannung und ver-
ringern Sie die Geschwindigkeit

Ungewodhnliche Abnutzung des Sageblattes

Ursachen

Beheben

1. Sageblattfuhrung ist abgenutzt

Sageblattfuhrung austauschen

2. Fuhrungskugellager nicht richtig einstellbar

Fuhrungskugellager neu einstellen

3. Halter der Fuhrungskugellager ist locker

Halter befestigen

o
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Motor wird zu warm

Ursachen

Beheben

1. Sageblattspannung zu hoch

Verringern Sie die Sageblattspannung

. Spannung des Keilriemens zu hoch

Verringern Sie die Spannung des Keilriemens

. Sageblatt zu grob fur dieses Material

Verwenden Sie ein feines Sageblatt

. Sageblatt zu fein

Verwenden Sie ein groberes Sageblatt

2
3
4
5

. falsche Einstellung des Getriebes

Stellen Sie das Getriebe so ein, daB das
Schneckenrad in der Mltte ist.

(o]

. Getriebe ist nicht geschmiert

Uberprufen Sie den Olstand

N]

. Sageblatt verklemmt sich

Verringern Sie den Druck und die Geschwin-
digkeit des Sageblattes

Schlechter Schnitt (nicht gerade)

Ursachen

Beheben

1. Druck zu grob

Verringern Sie den Druck

2. Fuhrung des Sageblattes ist nicht richtig eingestellt

Stellen Sie die Sageblattfuhrungen nach

3. falsche Sageblattspannung

Erhdhen Sie die Sageblattspannung
Stellen Sie die Sageblattgeschwindigkeit ein

4. stumpfes Sageblatt

Tauschen Sie das Sageblatt aus

5. Sageblattfuhrung verstellt

Stellen Sie die Fuhrung nach

6. Halter der Sageblattfuhrung ist locker

Halter festziehen

7. Sageblatt liegt nicht richtig an den Laufradern an

Stellen Sie die Laufrader nach

Schlechter Schnitt (unebene Schnittflache)

Ursachen

Beheben

1. zu hoher Druck oder zu hohe Geschwindigkeit

Verringern sie den Druck oder die Geschwin-
digkeit

2. Sageblatt ist zu grob

Benutzen Sie ein feineres Sageblatt

3. Sageblattspannung zu gering

Erhdhen Sie die Sageblattspannung

Sageblatt verkantet

Ursachen

Beheben

1. Sageblatt verklemmt sich

Verringern Sie den Druck

2. zu hohe Blattspannung

Verringern Sie die Sageblattspannung

Zahne brechen aus

Ursachen

Beheben

1. Zahne des Séageblattes sind zu grob

Benutzen Sie kleinere Zahne

2. Vibrationen des Werkstlckes

Spannen Sie das Werkstuck fester




Vitesse de la lame de scie :

Matériau Vitesse Position de courroie Poulie moteur /
engrenage Acier inoxydable ou alliage Bronze
coussinets 20 m/min petit / grand Acier léger, laiton
ou bronze dur 30 m/min moyen / moyen Bronze
mou, aluminium 50 m/min grand / grand

1. Description de I'appareil

1 Interrupteur Marche/Arrét
2 Moteur

3 Carter de courroie

4 Engrenage

5 Boitier

6 Poignée

7 Vis de serrage

8 Barre de guidage

9 Guidage de rouleaux

10 Etau

2. Volume de livraison :

@ Scie a ruban a métaux
® Support
@ Chariot

Utilisation conforme a I’affectation

La scie a ruban a méetaux MBS 400 sert a scier le
meétal, le plastique et le bois. La machine doit exclu-
sivement étre employée conformément a son affec-
tation. Chaque utilisation allant au-dela de cette
affectation est considérée comme non conforme.
Toute autre utilisation est non conforme a I'affecta-
tion. Pour les dommages en résultant ou les
blessures de tout genre, le producteur décline toute
responsabilité et 'opérateur/I'exploitant est respons-
able. Seules les lames de scie adéquates pour cette
machine doivent etre utilisées. Le respect des con-
signes de sécurité, le mode d’emploi et les remar-
ques de service dans le mode d’emploi sont aussi
partie intégrante de I'utilisation conforme a I'affecta-
tion. Les personnes commandant la machine et en
effectuant la maintenance doivent la connaitre et
avoir été instruites sur les différents risques possi-
bles en découlant. En outre, il faut strictement
respecter les reglements de prévoyance contre les
accidents. |l faut respecter toutes les autres regles
des domaines de la médecine du travail et de la
technique de sécurité. Toute modification de la
machine entraine I'annulation de la responsabilité du
producteur, aussi pour les dommages en découlant.
Malgré I'emploi conforme a 'affectation, certains fac-
teurs de risque restant ne peuvent étre complete-
ment supprimés. En raison de la construction et de la

10
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conception de la machine, les points suivants peu-
vent avoir lieu.

Troubles de 'ouie si vous n’employez pas de pro-
tection des oreilles.

Emissions nocives en cas d’emploi de la scie
dans des pieces fermées.

Risque d’accident par contact de la main dans la
zone de coupe non recouverte du changement
d’outil.

Risque de blessure pendant le remplacement de
I'outil Danger par des pieces a usiner ou des par-
ties de celles-ci catapultées.

Ecrasement des doigts.

Risque engendré par le bruit retour.

Basculement de la piece a usiner en raison d’une
surface de pose de celle-ci insuffisante.

Contact avec I'outil de coupe catapultage de
morceaux de pieces a usiner

Consignes de sécurité

Le port d’un équipement de protection personnel
est indispensable pour tous les travaux avec la
scie a ruban a métaux.

Portez toujours des lunettes de protection pour
éviter toute blessure des yeux.

Portez absolument un filet pour les cheveux ou un
chapeau de travail approprié si vous avez de
longs cheveux.

Portez une tenue de travail serrée.

Utilisez des griffes a copeaux adéquats pour re-
tirer les copeaux. Ne retirez jamais les copeaux a
la main. Lorsque la machine est hors circuit, re-
tirez les copeaux de préférence avec une bala-
yette ou un pinceau.

Le travail avec la scie a ruban a métaux est uni-
quement autorisé pour les personnes de plus de
18 ans connaissant déja la manipulation et le
mode d’action de la machine. Les jeunes entre 16
et 18 ans n’ont le droit de travailler que sous la
surveillance d’'une personne adulte.

Contrdlez, avant de commencer a travailler, le
fonctionnement correct des dispositifs de protec-
tion.

Ne surchargez pas la machine. Vous travaillerez
mieux et plus surement en respectant la plage de
performance indiquée. Utilisez I'outil adéquat et
veillez a ce que la lame de scie ne soit ni émous
sée ni cassée.

Posez toujours le cable derriere la machine, en
s’éloignant d’elle.

Protégez le cable de la chaleur, contre tout
contact avec de I'huile et des arétes acérées

o
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CARACTERISTIQUES TECHNIQUES

Tension du secteur 230V _50Hz
Puissance : 550 W
Vitesse de rotation du moteur : 1470 tr/min
Longueur de la bande de scie : 1640 mm

Largeur de la bande de scie : max. 13 mm / 14 dents
Vitesse de la bande de scie : 20-30-50 m/min
Hauteur de coupe : 50 mm
Rond 110 mm / carré 100 x 150 mm a 90°

Rond 70 mm / carré 85 x 65 mm a 45°

Table orientable : 0-45°
Appui de I'établi : 620 x 350 mm
Poids : 74 kg
Niveau de puissance acoustique LWA: 73,8 dB(A)
Niveau de pression acoustique LPA: 60,8 dB(A)

4. Montage (fig. 2 + 3)

@ Assurez-vous que la machine est déconnectée du
secteur.

@ Fixez le carter de courroie au niveau du carter de
boite de vitesses.

@ Fixez la poulie (a) sur I'arbre du moteur. Veillez a
ce que le plus petit diametre de la poulie ( a ) soit
tourné vers le moteur. Serrez fermement la vis
sans tete.

@ Fixez la deuxieme poulie ( ¢ ) avec I'arbre de
transmission et serrez fermement les vis sans
tete.

@ Pour obtenir une bonne course de la courroie, les
deux poulies a courroie doivent &tre placées en
parallele et a la méme hauteur. Veuillez contrdler
ceci avant de monter d’autres pieces.

@ Positionnez la courroie sur les poulies a courroie.
La position de la courroie sur la poulie détermine
la vitesse de la lame de scie. (bas - centre - en
haut 20 - 30 - 50 m / min.)

@ Vissez le carter de courroie avec la vis a six pans
creux (b).

® Tendez la courroie en appuyant de la main sur le
moteur et en serrant simultanément la vis (11) a
fond pour serrer la plaque de soutien du moteur.

5. Réglage de la machine (fig. 4 + 7)

Avant tout réglage de la machine, vous devez retirer
la fiche de contact de la prise.

Réglage des rotors

Retirez le couvercle de protection (15) pour la lame
de scie. Tournez les vis de serrage ( 7 ) de la lame
de scie pour la détendre.

Réglez la vis a six pans creux ( 12 ) dans la piece
coulissante (13 ) de maniere que le dos de la lame

de scie (sans dents) presse un peu plus fortement
contre le rotor. Tendez la lame de scie avec la vis de
serrage. Vérifiez la course de la lame de scie. Sile
réglage n’est pas correct, recommencez les étapes
précédentes. Réinstallez le couvercle de protection
pour la lame de scie.

Réglage du roulement a billes de guidage (fig. 5)

Attention : il s’agit du réglage le plus important
des scies a ruban a métaux.

Les deux guidages a roulement a billes sont fixés par
des rails de guidage. Desserrez la vis (14) et main-
tenez ce faisant la piece de guidage. Positionnez la
piece de guidage en la poussant sur I'écart le plus
minime entre la lame de scie et le palier-guide. (La
lame de scie doit etre parfaitement verticale). Veillez
a ce que les dents de la bande de scie se déplacent
librement. Réglez le deuxieme roulement a billes de
la méme maniere.

Tendre la lame de scie (fig. 6)

En cas d’arrét prolongé de la scie, il faut desserrer la
lame de scie, autrement dit, avant la mise en circuit
de la scie, contrdlez le serrage de la lame de scie.
Tournez la vis de serrage ( 7 ) dans le sens des
aiguilles d’'une montre pour serrer la lame de scie.
On peut se rendre compte si la bande de scie est
correctement tendue en exercant une pression
latérale du doigt contre cette derniere, environ au
centre, entre les deux rouleaux de scie (d). La pres-
sion pouvant étre exercée sur la lame de scie doit
étre minime (env. 1 2 2 mm).

Attention : si la bande de scie est trop tendue,
elle peut casser. RISQUE DE BLESSURE !

Si la bande de scie n’est pas assez tendue, le
rouleau de la bande de scie (d) peut patiner ce qui
fait s’arréter la bande de scie.

Remplacer la lame de scie (fig. 7)

Placez la tete de scie en position verticale.
Desserrez tout d’abord les vis du couvercle de pro-
tection (15 ). Ensuite, desserrez la vis de serrage (7)
de la lame de scie, de maniere a pouvoir retirer la
lame de scie des roues.

Remplacez la lame de scie en procédant comme suit
1. Positionnez la lame de scie entre les roulements a
billes de guidage.

2. Positionner la lame de scie autour du rotor
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(moteur) et maintenez-la de la main gauche.

3. Maintenez la lame de scie bien pressée contre le
rotor du moteur en tirant de la main droite (qui se
trouve a I'extrémité supérieure de la lame de scie).

4. Tenez alors de la main gauche I'extrémité supér-
ieure de la lame de scie et tournez le rotor supér-
ieur. Placez simultanément la lame de scie sur le
rotor de la main gauche. Utilisez dans ce but le
pouce, I'index et le majeur.

5. Serrez a présent les vis de serrage a fond et
réglez la tension de la lame de scie.

6. Huilez la lame de scie avec 2-3 gouttelettes d’huile
pour machine.

7. Réinstallez le couvercle de protection pour la lame
de scie.

6. Service (fig. 8)

Préparation :

mettez la tete de la machine en position verticale.
Réglez le couvercle de protection de la lame de scie
a la dimension nécessaire de la piece a usiner.
Ouvrez I'etau avec le tendeur rapide (17). Introduisez
la piece a usiner et poussez I'étau (16) vers la piece
a usiner. Le tendeur rapide (17) bloque la piece a
usiner. Pour les pieces a usiner longues, il peut
s’avérer nécessaire de les soutenir autrement.
Réglez la vitesse de la lame de scie conformément
au tableau. Placez précautionneusement la tete de
la machine sur la piece a usiner. Vous pouvez alors
commencer a scier.

Sciage, généralites

Ne faites jamais marcher la scie sans lame de scie.
Assurez-vous que la lame de scie n’est pas en con-
tact avec la piece a usiner tant que la machine n’est
pas en circuit. Faites démarrer le moteur, laissez un
peu de temps a la lame de scie jusqu’a ce qu’elle
atteigne sa vitesse totale.

Ne commencez jamais une coupe sur un bord acéré
N'utilisez pas de lame de scie neuve pour terminer
une coupe.

Mettez le moteur hors circuit lorsque vous avez ter-
miné de scier.

Plus le matériau est dur, plus la vitesse de la lame
de scie doit &étre minime.

Il est conseillé d’utiliser du liquide de refroidissement
lorsque la vitesse de la lame de scie est trop impor-
tante

Scier 45 degres (fig. 9)

Pour effectuer des coupes d’onglet, desserrez le levi-
er de serrage (18) et pivotez le module de sciage

12

dans la position de travail souhaitée.

Montage de la rallonge de table / de la butée de la
piece a usiner (fig. 10)

Fixez la rallonge de table (19) sur la table de la scie
a ruban a métaux (20) a 'aide des vis et écrous.
Enfichez la butée de la piece a usiner (21) dans le
percage et serrez a fond avec la vis (22).

Montage du support (fig. 11)

Déposez la contre-fiche longitudinale (23) et la tra-
verse (24) sur un support. Fixez legerement les qua-
tre pieds de fixation (25) avec les vis et les écrous de
sécurité aux contre-fiches longitudinales et aux tra-
verses.

Vissez ensuite legerement les fiches centrales (26)
aux pieds de fixation. Fixez le chassis (27) et la
poignée de transport (28). Retournez le chassis et
placez-le sur le sol. Déposez la scie a bande sur le
chassis vissez-la a fond a I'aide de la vis a six pans.
Ensuite, serrez a fond toutes les vis et tous les
écrous du chassis.

o
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Vitesse de la lame de scie :

Matériau Vitesse Poulie moteur / engrenage
Acier inoxydable ou alliage Bronze coussinets 20 m/min petit / grand
Acier léger, laiton ou bronze dur 30 m/min moyen / moyen
Bronze mou, aluminium 50 m/min grand / grand
Elimination des erreurs
Rupture frequente de la lame de scie

Origines Remédier

1. piece a usiner mal serrée

serrer fermement la piece a usiner

. vitesse de la lame de scie incorrecte

réglez la vitesse de la lame de scie

utilisez une autre lame de scie

2
3. écart des dents trop grand
4. matériau trop grossier

utilisez une lame de scie a écart de dents

moindre et / ou réglezune vitesse moindre de
la lame de scie

5. mauvais serrage de la lame de scie

réglez le serrage de la lame de scie correcte
ment

6. lame de scie en contact avec la piece a usiner lorsque
la machine est mise en circuit

ne mettez la lame de scie en contact avec la
piece a usiner que lorsque le moteur marche
déja a sa vitesse normale

7. lame de scie traine sur la bride du rotor

régler le rotor

8. mauvais réglage du roulement a billes de guidage

régler correctement le roulement a billes de
guidage

9. ame de scie trop épaisse

utiliser une lame de scie plus fine

Usure rapide de la lame de scie

Origines

Remeédier

1. dents trop grossieres

utiliser des dents plus petites

2. vitesse de la lame de scie trop importante réduire la vitesse

3. endroits durs ou irrégularités du matériau réduire la vitesse

4. matériau durci augmenter la pression de la lame de scie

5. lame de scie déformée utilisez une nouvelle lame de scie et
réglez le serrage de la lame de scie

6. mauvaise lame de scie utilisez une autre lame de scie

7. lame de scie glisse

augmenter la tension de la lame de scie et
réduire la vitesse

Usure inhabituelle de la lame de scie

Origines

Remeédier

1. guidage de la lame de scie usé

remplacer le guidage de la lame de scie

2. roulement a billes de guidage pas correctement

régler a nouveau le roulement a billes de

réglable

guidage

3. support du roulement a billes de guidage desserré

fixer le support

o
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Les dents cassent

Origines Remédier

1. dents de la lame de scie trop grossieres tiliser des dents plus petites

2. vibration de la piece a usiner tendre la piece a usiner plus fermement

Moteur chauffe trop

Origines Remédier

1. tension de la lame de scie trop importante réduire la tension de la lame de scie

2. tension de la courroie trapézoidale trop importante réduire la tension de la courroie trapézoidale

3. lame de scie trop grossiere pour ce matériau utilisez une lame de scie plus fine

4. lame de scie trop fine utilisez une lame de scie plus grossiere

5. mauvais réglage de I'engrenage régler I'engrenage de sorte que la roue a
denture hélicoidale soit au centre

6. engrenage non lubrifié contrdlez le niveau d’huile

7. lame de scie se coince réduire la pression et la vitesse de la lame de
scie

Mauvaise coupe (pas droite)

Origines Remédier

1. pression trop importante réduire la pression réduire la pression

2. guidage de la lame de scie pas correctement réglé réglez les guidages de lame de scie

3. mauvais serrage de la lame de scie augmentez le serrage de la lame de scie
réglez la vitesse de la lame de scie

4. lame de scie émoussée remplacez la lame de scie

5. guidage de lame de scie déréglé réglez le guidage

6. support du guidage de lame de scie desserré serrez le support a fond

7. lame de scie pas correctement placée sur les rotors réglez les rotors

Mauvais coupe (surface de coupe non plane)

Origines Remédier

1. pression ou vitesse trop importante réduire la pression ou la vitesse

2. lame de scie trop grossiere utiliser une lame de scie plus fine

3. serrage de lame de scie trop minime augmentez le serrage de la lame de scie

Lame de scie coincée

Origines Remédier
1. lame de scie se coince réduire la pression
2. trop grande tension de lame réduire la tension de la lame de scie

14
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. Beschrijving van het toestel

1 AAN/UIT-schakelaar
2 Motor

3 Riemkast

4 Transmissie

5 Huis

6 Handgreep

7 Spanschroef

8 Geleiderail

9 Rolgeleiding

10 Vastkleminrichting

2. Omvang van de levering :

® Metaallintzaag
@ Onderstel
@ Slede

Reglementair gebruik

De metaallintzaag MBS 400 dient om metaal, plastic
en hout te zagen. De machine mag slechts voor
werkzaamheden worden gebruikt waarvoor ze be-
doeld is. Elk verder gaand gebruik is niet reglemen-
tair. Voor daaruit voortvloeiende schade of verwond-
ingen van welke aard dan ook is de gebruiker / be-
diener, niet de fabrikant, aansprakelijk. Alleen de
voor de machine gepaste zaagbladen mogen worden
gebruikt. Het naleven van de veiligheidsvoorschriften
alsook van de montage- en bedrijfsvoorschriften van
deze gebruiksaanwijzing hoort eveneens tot het
reglementaire gebruik. Personen, die de machine
bedienen en onderhouden, moeten met haar ver-
trouwd en op de hoogte zijn van mogelijke gevaren.
Bovendien moeten de geldende voorschriften ter
voorkoming van ongevallen strikt worden opgevolgd.
Andere algemene regels qua arbeidsgeneeskunde
en veiligheid dienen in acht te worden genomen.
Veranderingen aan de machine sluiten een
aansprakelijkheid van de fabrikant en daaruit
voortvloeiende schade helemaal uit. Ondanks een
doelmatig gebruik kunnen bepaalde resterende risi-
cofactoren niet volledig uit de weg worden geruimd.
Ten gevolge van de constructie en opbouw van de
machine zouden zich de volgende punten kunnen
voordoen :

@ Gehoorschade bij niet-gebruik van de nodige
gehoorbeschermer.

@ Voor de gezondheid schadelijke emissies in ge-
sloten ruimten.

@ Gevaar voor ongelukken door handcontact in het
niet afgedekte snijbereik van het gereedschap.

@ Gevaar voor letsel bij het verwisselen van gereed-
schap

@ Gevaar door wegspringen van werkstukken of
delen ervan.

Kneuzing van de vingers.

Gevaar door terugstoot.

Kantelen van het werkstuk als gevolg van een on-
voldoend groot oppervlak waar het werkstuk op
rust.

@ Aanraken van het snijgereedschap

® Wegspringen van werkstukdelen.

Veiligheidsinstructies

@ Bij alle werkzaamheden met de metaallintzaag is
het dragen van persoonlijke beschermingsmid-
delen vereist.

@ Draag steeds een veiligheidsbril om oogletsel te
voorkomen.

@ Draag bij lang haar zeker een haarnet of een ge-
paste werkpet.

@ Draag nauwsluitende werkkledij.

@ Gebruik voor het verwijderen van spanen een
gepaste spaanhaak. Verwijder nooit spanen met
de blote hand. Bij uitgeschakelde machine verwij-
dert u spanen best met een handveger of een
penseel.

@ Alleen personen die ouder zijn dan 18 en die ver
trouwd zijn met het hanteren en de werking van
de machine mogen met de metaallintzaag werken.
Jongeren tussen 16 en 18 jaar mogen er alleen
mee werken onder toezicht van een volwassene.

@ Controleer voor werkbegin de correcte functie van
de veiligheidsinrichtingen.

@ Overbelast de machine niet. U werkt beter en vei-
liger in het opgegeven vermogensgebied. Gebruik
het juiste gereedschap en let er op dat het zaag-
blad niet bot of gebroken is.

@ Kabel altijd naar achteren wegleiden van de
machine.

® Bescherm de kabel tegen hitte, olie en scherpe
kanten.

TECHNISCHE GEGEVENS

Netspanning 230 V 50 Hz
Vermogen 550 W
Motortoeren : 1470 t/min.
Lengte van het lintzaagblad : 1.640 mm

Breedte van het lintzaagblad :
max. 13 mm / 14 tanden
Snelheid van het lintzaagblad : 20-30-50 m/min
Snijhoogte : 50 mm
rond 110 mm / rechthoek 100 x 150 mm bij 90°
rond 70 mm / rechthoek 85 x 65 mm bij 45°
Tafel zwenkbaar : 0-45°
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Steunvlak werktafel : 620 mm x 350 mm

Gewicht: 74 kg
Geluidsvermogen LWA : 73,8 dB(A)
Geluidsdrukniveau LPA : 60,8 dB(A)

4. Montage (fig. 2 + 3)

® Vergewis u er zich van dat de machine geschei-
den is van het net.

® Maak de riemkast vast aan het huis van de trans-
missie.

® Monteer de riemschijf ( a ) op de motoras. Let er
goed op dat de kleine diameter van de riemschijf
('a) naar de motor wijst. Haal het tapeind aan.

® Monteer de tweede riemschijf ( ¢ ) met de over
brengingsas en haal de tapeinden goed aan.

® Om te verzekeren dat de riem goed draait, moe-
ten de beide riemschijven evenwijdig en in de-
zelfde hoogte gemonteerd zijn. Gelieve deze voor-
waarde te controleren voordat u doorgaat met het
monteren van andere stukken.

@ Plaats de riem op de riemschijven. De positie van
de riem op de riemschijf bepaalt de snelheid van
het zaagblad. ( beneden - midden - boven 20 - 30
-50 m/min)

@ Draai de riemkast vast d.m.v. de inbusschroef (b).
Span de riem door met de hand tegen de motor te
duwen en tevens de schroef ( 11 ) aan te halen
om de motorbevestigingsplaat te spannen.

5. Afstellen van de machine (fig. 4 + 7)

Trek voor alle afstellingen aan de machine de net-
stekker uit het stopcontact.

Afstellen van de loopwielen

Verwijder de beschermkap ( 15 ) voor het zaagblad.
Draai de klemschroeven ( 7 ) van het zaagblad los
om het zaagblad te ontspannen. Stel de inbus-
schroef ( 12 ) in het glijstuk (13) af zodat de
achterkant van het zaagblad (de kant zonder zaag-
tanden) iets harder tegen het loopwiel duwt. Span
het zaagblad d.m.v. de spanschroef. Controleer de
loop van het zaagblad. Indien deze afstelling niet vol-
doende is, herhaal dan de boven beschreven stap-
pen. Breng de beschermkap voor het zaagblad terug
aan.

Afstellen van de geleidekogellagers (fig. 5)

Let op ! Dit is de belangrijkste afstelling aan de
metaallintzaag.

De beide kogellagergeleidingen zijn bevestigd d.m.v.
geleiderails. Draai de schroef ( 14 ) los terwijl u het
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geleidestuk vasthoudt. Positioneer het geleidestuk
door schuiven op een zo klein mogelijke afstand
tussen het zaagblad en de geleidelagers. ( Het zaag-
blad moet volledig verticaal zijn ). Let erop dat de
tanden van de zaagband vrij lopen. Stel de tweede
kogellager op dezelfde manier af.

Zaagblad spannen (fig. 6)

Bij een vrij lange stilstand van de zaagmachine moet
het lintzaagblad worden ontspannen, d.w.z. voordat
u de zaagmachine aanzet, moet u de spanning van
het lintzaagblad controleren. Spanschroef (7) voor
het spannen van het lintzaagblad met de wijzers van
de klok mee draaien. De juiste spanning van de
zaagband kan worden vastgesteld door met de
vinger zijdelings tegen de zaagband ongeveer in het
midden tussen de beide zaagrollen ( d ) te duwen.
Daarbij mag het lintzaagblad slechts minimaal (met
ca. 1 a2 mm) meegeven.

Let op ! Bij een te hoge spanning kan de zaag-
band breken. GEVAAR VOOR LETSEL !

Bij een te geringe spanning kan de aangedreven
zaagbandrol (d) doordraaien waardoor de zaagband
blijft stilstaan.

Verwisselen van zaagblad (fig. 7)

Breng de kop van de zaagmachine in de verticale
positie. Maak eerst de schroeven van de
beschermkap (15) los. Vervolgens draait u de span-
schroef (7) voor het zaagblad los zodat u het zaag-
blad van de wielen kunt nemen.

Bij het verwisselen van zaagblad gaat u als volgt te

werk :

1. Plaats het zaagblad tussen de geleidekogellagers.

2. Plaats het zaagblad rond het loopwiel (motor) en
hou het zaagblad vast met de linker hand.

3. Hou het zaagblad strak op het loopwiel van de
motor door met de rechter hand (die zich aan het
bovenste uiteinde van het zaagblad bevindt) te
trekken.

4. Hou dan het bovenste einde van het zaagblad met
de linker hand en draai aan het bovenste loopwiel.
Tegelijkertijd brengt u het zaagblad met de linker
hand op het loopwiel. Gebruik daarvoor de duim,
de wijsvinger en de middenvinger.

5. Haal dan de spanschroeven aan en stel de zaag
bladspanning in.

6. Olie het zaagblad met 2 a 3 druppels machine-
olie.

7. Breng de beschermkap van het zaagblad terug
aan.

o
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6. Werken met de zaag (fig. 8) plaatsen en met de zeskante bout vastschroeven.
Dan alle schroeven en moeren van het onderstel
Voorbereiding : vastschroeven.

Breng de kop van de zaagmachine in de verticale
positie. Stel de beschermkap van het zaagblad af op
de vereiste grootte van het werkstuk. Open de vastk-
leminrichting d.m.v. de snelspanner (17). Leg het
werkstuk er in en schuif de vastkleminrichting (16) tot
tegen het werkstuk. Het werkstuk wordt vastgezet
door de snelspanner (17). Bij lange werkstukken kan
het nodig zijn die extra te ondersteunen. Stel de
snelheid van het zaagblad conform de tabel af.
Plaats de kop van de zaagmachine voorzichtig op
het werkstuk. U kunt nu beginnen zagen.

Zagen algemeen

Stel de zaagmachine nooit zonder zaagblad in werk-
ing. Vergewis u er zich van dat het zaagblad het
werkstuk niet raakt voordat u de machine inschakelt.
Start de motor en wacht tot het zaagblad op volle
toeren draait.

@ Begin een snede nooit aan de scherpe kant.

@ Gebruik geen nieuw zaagblad om een begonnen
snede te beéindigen.

@ Zet de motor na het zagen af.

@ Hoe harder het materiaal, des te lager moet de
snelheid van het zaagblad zijn.

@ U dient koelvloeistof te gebruiken als de snelheid
van het zaagblad te hoog is.

Zagen 45 graad (fig. 9)

Om versteksneden uit te voeren maakt u de klemhef-
boom (18) los en draait u het zaagtoestel naar de
gewenste werkpositie.

Montage tafelverbreding / werkstukaanslag (fig.
10)

Tafelverbreding (19) aan de metaallintzaagtafel (20)
vastmaken d.m.v. de schroeven en de moeren.
Werkstukaanslag (21) het boorgat in steken en aan-
halen d.m.v. de schroef (22).

Montage onderstel (fig. 11)

Het langs- (23) en dwarsstuk (24) op een onderlaag
leggen. De vier standbenen (25) los vastmaken aan
de langs- en dwarsstukken d.m.v. de schroeven en
zelfborgende moeren.

Vervolgens de vier middelste stukken (26) los
vastschroeven aan de standbenen. Slede (27) en
transportgreep (28) vastmaken. Onderstel omdraaien
en op de grond stellen. Lintzaag op het onderstel

o
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Zaagbladsnelheid :

Materiaal Snelheid Riemschijf motor / transmissie
Roestvrij of gelegeerd staal Lagerbrons 20 m/min klein / groot

Licht staal, hard messing of brons 30 m/min matig / matig

Zacht brons, aluminium 50 m/min groot / groot

Het zaagblad breekt vaak

Oorzaken Verhelpen

1. Werkstuk niet vastgeklemd

Klem het werkstuk vast.

2. Verkeerde zaagbladsnelheid

Stel de juiste zaagbladsnelheid af.

3. Afstand van de tanden te groot

Gebruik een ander zaagblad.

4. Materiaal te grof

Gebruik een zaagblad met een geringe zaagtandafs
tand en / of verminder de zaagbladsnelheid.

5. Verkeerde zaagbladspanning

Corrigeer de zaagbladspanning.

6. Het zaagblad was in contact met het werkstuk als
de machine werd aangezet.

Breng het zaagblad pas in contact met hetwerkstuk
als de motor op volle toeren draait.

7. Het zaagblad sleept tegen de flens van het loopwiel

Regel het loopwiel bij.

8. Geleidekogellager niet correct afgesteld

Stel de geleidekogellager correct af.

9. Zaagblad te dik

Gebruik een dunner zaagblad

Het zaagblad verslijt snel

Oorzaken

Verhelpen

1. Tanden te grof

Gebruik kleinere tanden.

Zaagbladsnelheid te hoog.

Verlaag de snelheid.

Harde plaatsen of oneffenheden op het materiaal

Verlaag de snelheid.

Gehard materiaal

Verhoog de druk van het zaagblad.

2.
3.
4.
5. Zaagblad krom gebogen

Gebruik een nieuw zaagblad en stel de juiste zaag
bladspanning af.

6. Verkeerd zaagblad

Gebruik een ander zaagblad.

7. Zaagblad slipt

Verhoog de zaagbladspanning en verlaag de snel
heid.

Abnormale slijtage van het zaagblad

Oorzaken

Verhelpen

1. Zaagbladgeleiding versleten

Vervang de zaagbladgeleiding.

2. Geleidekogellagers niet correct afstelbaar

Stel de geleidekogellagers opnieuw af.

3. Houder van de geleidekogellagers zit los

Maak de houder vast.

Tanden breken uit

Oorzaken

Verhelpen

1. Tanden van het zaagblad te grof

Gebruik kleinere tanden.

2. Trilling van het werkstuk

Klem het werkstuk harder vast.
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Motor wordt te warm

Oorzaken Verhelpen

1. Zaagbladspanning te hoog

Verminder de zaagbladspanning.

2. Spanning van de v-snaar te hoog

Verminder de spanning van de v-snaar.

3. Zaagblad te grof voor dit materiaal

Gebruik een fijn zaagblad.

4. Zaagblad te fijn

Gebruik een grover zaagblad.

5. Transmissie niet correct afgesteld

Positioneer de transmissie zodat het wormwiel in het

midden is.

6. Transmissie is niet gesmeerd

Controleer het oliepeil.

7. Zaagblad komt vast

Verminder de druk en de snelheid van het zaagblad.

Slechte snede (niet recht)

Oorzaken Verhelpen

1. Druk te hoog

Verminder de druk

2. Geleiding van het zaagblad niet correct
afgesteld

Regel de zaagbladgeleidingen bij.

3. Verkeerde zaagbladspanning Verhoog de
zaagbladspanning.

Stel de zaagbladsnelheid af.

4. Bot zaagblad

Vervang het zaagblad.

5. Zaagbladgeleiding versteld

Regel de geleiding bij

6. Houder van de zaagbladgeleiding is los

Haal de houder aan.

7. Zaagblad sluit niet nauw aan bij de loopwielen

Regel de loopwielen

Slechte snede (oneffen snijvlak)

Oorzaken Verhelpen

1. Te hoge druk of te hoge snelheid

Verminder de druk of de snelheid.

2. Zaagblad is te grof

Gebruik een fijner zaagblad.

3. Zaagbladspanning te gering

Verhoog de zaagbladspanning.

Zaagblad gekanteld

Oorzaken Verhelpen

1. Zaagblad komt vast

Verminder de druk

2. Te hoge bladspanning

Verminder de zaagbladspanning.
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Descricao do aparelho

Interruptor para ligar/desligar
Motor

Caixa da correia
Engrenagem

Carcaca

Punho de apoio

Parafuso tensor

Calha-guia

Condugao por rolete

Torno

Material a fornecer:
Serra de fita para metais

Substrutura
Chassis

Utilizacao adequada

A serra de fita MBS 400 destina-se a cortar metal,
plastico e madeira. A maquina so6 pode ser utilizada

pa

ra os fins a que se destina. Qualquer outro tipo de

utilizagao & considerado inadequado. Nao é adequa-

da

para utilizagdes de outro tipo. Os danos ou feri-

mentos de qualquer tipo dai resultantes sao da
responsabilidade do utilizador/operador e nao do
fabricante. So podem ser utilizadas as fitas de serra
proprias para as maquinas em questao. De uma uti-
lizagao adequada faz também parte o respeito pelas
instrucbes de seguranca, assim como pelas
instrucoes de montagem e pelas indicacoes de fun-
cionamento no manual de instrugoes. As pessoas
responsaveis pela operacao e manutencao da
maquina tém de estar familiarizadas com a mesma e
ter conhecimento dos possiveis perigos. Alem disso,
devem ser estritamente respeitadas as normas para
prevencao de acidentes actualmente em vigor.
Deverao ser respeitadas igualmente todas as

de
bal

mais regras gerais no dominio da medicina do tra-
lho e seguranca no trabalho. O fabricante nao se

responsabiliza por alteracoes arbitrarias efectuadas

na

maquina, nem pelos danos dai resultantes.

Mesmo que a maquina seja utilizada da forma pre-
vista, nao sao de excluir por completo certos riscos
residuais. Devido a construcao e a estrutura da

maquina podem surgir as seguintes circunstancias:

@ Danos auditivos devido a nao utilizagao da pro-
teccao auditiva necessaria.

® Emissoes prejudiciais a salde, em espagos
fechados.

@ Perigo de acidente devido ao contacto com as

maos na zona de corte descoberta da ferramenta.

@ Risco de ferimento durante a substituicao do
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acessorio.

Perigo devido a projeccao de material ou frag
mentos de materiais.

Esmagamento dos dedos.

Perigo de rechaco.

Perigo de a peca virar devido a uma superficie de
apoio demasiado pequena.

Contacto com o dispositivo de corte

Projeccao de fragmentos de materiais.

Instrucoes de seguranca

E absolutamente imprescindivel o uso de equipa-
mento de protecc¢ao individual em quaisquer tra-
balhos realizados com a serra de fita para metais.
Use sempre Oculos de protecgao, a fim de evitar
lesodes nos olhos.

Se tiver cabelos compridos use uma rede propria
para apanhar o cabelo ou entao um boné, que
sirva para 0s mesmo efeitos.

Use vestuario de trabalho justo ao corpo.

Para remover as aparas de material encravadas
use um gancho proprio para esse efeito. Seja em
que circunstancia for, nao tente remover as apa-
ras directamente com as maos. Estando a
maquina desligada, a maneira mais eficaz de re-
mover as aparas &€ com uma vassoura pequena
ou entao com um pincel.

O trabalho com a serra de fita para metais deve
ser confiado unicamente a pessoas com idade
igual ou superior a 18 anos e na condi¢cao de
estarem devidamente familiarizadas com o modo
de funcionamento e de operagao da maquina. O
emprego de jovens com idades compreendidas
entre os 16 e os 18 anos soO é permitido sob a
supervisao de um adulto.

Antes de iniciar o trabalho certifique-se de que os
dispositivos de proteccao estao operacionais.
Nunca esforce a maquina em demasia. As ferra-
mentas trabalham melhor e com mais seguranca
dentro dos limites de poténcia indicados. Utilize a
fita de serra adequada, tendo o cuidado de veri-
ficar se esta nao se encontra romba ou fendida.
O cabo tem de ser mantido sempre na retaguarda
da maquina.

Proteja o cabo da ac¢ao do calor, do 6leo e das
arestas vivas.
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DADOS TECNICOS

Tensao de rede 230V ~50 Hz
Poténcia: 550 W
Rotacdes do motor: 1470 r.p.m.
Comp. fita de serra: 1640 mm

Largura da fita de serra: max. 13 mm/ 14 dentes
Velocidade da fita de serra: 20-30-50 m/min
Altura de corte: 50 mm

redondo 110 mm / quadrado 100 x 150 mm a 90°

redondo 70 mm / quadrado 85 x 65 mm a 45°

Mesa inclinavel: 0-45°
Base de apoio da mesa de trabalho: 620 x 350 mm
Peso: 74 kg
Nivel de potencia acustica LWA: 73,8 dB(A)
Nivel de pressao acustica LPA: 60,8 dB(A)

4. Montagem (Fig. 2 + 3)

e Certifique-se de que a maquina se encontra des-
ligada da rede eléctrica.

@ Fixe a caixa da correia a carcaga da engrenagem.

@ Fixe a polia da correia (a) ao veio do motor.
Tenha atencao para que o diametro menor da
polia da correia (a) fique do lado do motor. Aperte
bem o parafuso sem cabeca.

@ Fixe a segunda polia da correia (c) ao veio da
engrenagem e aperte bem os parafusos sem
cabeca.

® Para que fique garantido o movimento correcto da
correia, as duas polias da correia tem de estar
perfeitamente paralelas e dispostas a mesma
altura.

@ Controle este aspecto antes de continuar a mon-
tar mais pecas.

@ Coloque a correia nas respectivas polias. A forma
como a correia assenta nas respectivas polias &
determinante para a velocidade da fita da serra.
(em baixo —a meio —em cima 20 - 30 - 50 m /
min)

@ Fixe a caixa da correia usando o parafuso sexta
vado interno (b).

@ Estique a correia, exercendo pressao com a mao
sobre o motor, ao mesmo tempo que aperta o
parafuso (11), por forma a apertar a placa de
suporte do motor.

5. Regulacao da maquina (Fig. 4 + 7)

Antes de efectuar quaisquer trabalhos na maquina,
desligue-a da tomada.

Regulacao das rodas loucas

Retire a cobertura de proteccao (15) da lamina de
serra. Rode os parafusos tensores (7) a fim de soltar
a lamina de serra.

Coloque o parafuso sextavado interno (12) na peca
deslizante (13), de maneira a que as costas da lami-
na de serra (ou seja, a parte que nao tem dentes)
fiqguem a exercer alguma pressao contra a roda
louca. Retese a lamina de serra com o parafuso ten-
sor. Observe o curso do movimento da lamina de
serra. Se o ajuste efectuado nao for satisfatorio, repi-
ta os passos acima descritos. Monte novamente a
cobertura de proteccao da lamina de serra.

Regulacao dos rolamentos de guia (Fig. 5)

Atencao: Trata-se aqui da regulagcao mais impor-
tante da serra de fita para metais.

As duas guias de rolamentos de esferas estao fix-
adas por meio de calhas-guia. Desaperte o parafuso
(14) e, enquanto isso, segure a peca de guiamento.
Posicione a peca de guiamento por forma a deixar a
menor distancia possivel entre a lamina de serra e o
rolamento-guia (a lamina de serra tem de ficar numa
posicao perfeitamente vertical). Verifique se os
dentes da fita de serra passam bem. Ajuste a
posicao do segundo rolamento de esferas da mesma
maneira.

Esticar a lamina de serra (Fig. 6)

No caso de paragens prolongadas da serra, a lamina
de serra tem de ser afrouxada. Por isso deve veri-
ficar a tensao da lamina da serra antes de ligar a
magquina. Gire o parafuso tensor para a direita (7)
para esticar a lamina de serra. Pode comprovar se a
tensao da fita de serra & a correcta, exercendo
pressao com o dedo na parte lateral da fita, mais ou
menos a meio dos dois rolos da fita de serra (d).
Durante este teste, a lamina de serra pode formar
apenas uma flecha minima (aprox. 1-2 mm).

Atencao: No caso de uma tensao muito elevada,
a fita de serra pode partir. PERIGO DE FERIMEN-
TO!

Se a fita de serra estiver demasiado frouxa o respec-
tivo rolo (d) pode patinar, provocando a paragem da
fita.

Trocar a fita de serra (Fig. 7)

Coloque a cabega da serra em posigao vertical.
Comece por desapertar os parafusos da cobertura
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de proteccao (15). Seguidamente, desaperte o para-
fuso tensor (7) da lamina de serra, até que seja pos-
sivel retirar a lamina da respectivas rodas.

Substitua a lamina de serra da seguinte forma:

1. Ponha a lamina de serra entre os rolamentos de
guia.

2. Coloque a lamina de serra a volta da roda louca
(motor) e segure na lamina com a mao esquer
da.

3. Retenha a lamina da serra com firmeza contra a
roda louca do motor, puxando-a com a outra
mao (colocada junto a extremidade superior da
lamina).

4. Agora, com a mao esquerda, segure na extremi
dade superior da lamina e faca girar a roda louca
de cima. Simultaneamente, com a mao esquer
da, ponha a lamina de serra sobre a roda louca.
Para tal use trés dedos: o polegar, o indicador e
o0 médio.

5. Aperte bem os parafusos tensores e ajuste a ten
sao da lamina de serra.

6. Oleie a lamina com 2-3 gotas de 6leo para
maquinas.

7. Monte novamente a cobertura da lamina de
serra.

6. Funcionamento (Fig. 8)

Preparacao:

Coloque a cabega da serra em posigao vertical.
Ajuste a cobertura de proteccao da lamina de serra
ao tamanho da peca a trabalhar. Abra o torno com o
dispositivo de abertura rapida (quick-release) (17).
Coloque a peca a trabalhar e desloque o torno (16)
de encontro a ela. O dispositivo de abertura rapida
(quick-release) (17) retém a peca a trabalhar. Para
as pecas mais compridas, podera justificar-se a uti-
lizagao de apoios adicionais. Regule a velocidade da
lamina de serra de acordo com a tabela correspon-
dente. Aplique cuidadosamente a cabeca da serra
sobre a peca a trabalhar. A serra esta finalmente
pronta para comegar a cortar.

Generalidades sobre o corte com a serra

Nunca ponha a serra a funcionar sem a respectiva
lamina montada. Antes de ligar a maquina, verifique
se a lamina da serra nao esta a tocar na peca a tra-
balhar. Ponha o motor a funcionar, deixando passar
algum tempo, para que a lamina de serra atinja a
sua velocidade maxima.

@ Nunca comece a serrar em quinas vivas.
@ Nao use uma lamina de serra nova para acabar
um corte iniciado com uma lamina usada.
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@ Depois de terminado o corte, desligue o motor da
serra.

@ Quanto mais duro for o material, tanto menor
devera ser a velocidade da lamina de serra.

® E aconselhavel usar liquido refrigerante quando a
velocidade da lamina de serra for bastante ele-
vada.

Serrar a 45° (Fig. 9)

Para realizar cortes em meia-esquadria desaperte a
alavanca de aperto (18) e desloque a unidade da
serra até a posicao de trabalho pretendida.

Montagem do alargamento da bancada / do
batente das pecas a trabalhar (Fig. 10)

Fixe o alargamento da bancada (19) a bancada da
serra de fita para metais (20) por meio dos parafusos
e das porcas fornecidos. Encaixe o batente das
pecas a trabalhar (21) no orificio ai existente para
esse efeito e fixe-o bem com o parafuso (22).

Montagem da substrutura (Fig. 11)

Coloque as travessas longitudinal (23) e transversal
(24) sobre uma base. Fixe as quatro pernas (25) as
travessas longitudinal e transversal com os parafu-
sos e as porcas de seguranca fornecidas, deixando
alguma folga.

De seguida, fixe as quatro travessas do meio (26) as
pernas, deixando também folga. Fixe o chassis (27)
e a pega de transporte (28). Vire a substrutura e
cologue-a no chao. Coloque a serra de fita na sub-
strutura e fixe com o parafuso sextavado.
Seguidamente, aperte bem todos os parafusos e
porcas da substrutura.

Eliminacao de falhas
A lamina de serra parte com frequéncia

Causas Solucao 1. Pecga a trabalhar mal fixada
Aperte a peca como deve ser 2. Lamina a veloci-
dade errada Regule a velocidade correcta para a
lamina de serra 3. Distancia excessiva entre os
dentes Utilize uma lamina diferente 4. Corte demasi-
ado grosseiro Use uma lamina com uma distancia
menor

entre os dentes e/ou regule uma velocidade
inferior para a lamina de serra. 5. Lamina mal rete-
sada Estique correctamente a lamina 6. A lamina
encontrava-se encostada a peca a trabalhar no
momento em que a maquina foi ligada A lamina s6
pode tocar na peca quando o motor ja estiver em
funcionamento.
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Velocidade da lamina de serra:

Material Velocidade Polia da correia motor /
engrenagem

Aco inoxidavel ou ligado bronze de chumaceiras 20 m/min pequeno / grande

Aco ligeiro, latao duro ou bronze 30 m/min médio / médio

Bronze macio, aluminio 50 m/min grande / grande

Eliminacao de falhas

A lamina de serra parte com frequéncia

Causas Solucao

1. Peca a trabalhar mal fixada Aperte a peca como deve ser

2. Lamina a velocidade errada Regule a velocidade correcta para a lamina de
serra

3. Distancia excessiva entre os dentes Utilize uma lamina diferente

4. Corte demasiado grosseiro Use uma lamina com uma distancia menor entre

os dentes e/ou regule uma velocidade inferior para
a lamina de serra.

5. Lamina mal retesada Estique correctamente a lamina

6. A lamina encontrava-se encostada a peca a A lamina so6 pode tocar na peca quando o motor
trabalhar no momento em que a maquina foi ligada ja estiver em funcionamento.

7. A'lamina roga no flange da roda louca Corrija a posi¢ao da roda louca.

8. Rolamento de guia mal ajustado Regule o rolamento de guia como deve ser

9. Lamina de serra demasiado grossa Utilize uma lamina mais fina

Desgaste demasiado rapido da lamina de serra

Causas Solucao

1. Dentes demasiado grandes Utilize laminas com dentes mais pequenos

2. Velocidade excessiva da lamina Reduza a velocidade

3. Pontos mais duros ou irregularidades no material Reduza a velocidade

4. Material endurecido Aumente a pressao da lamina de serra

5. Lamina deformada Utilize uma lamina de serra nova e estique-a

6. Lamina de serra errada Utilize uma lamina diferente

7. Lamina patina Aumente o retesamento da lamina e diminua a
velocidade

Desgaste anormal da lamina de serra

Causas Solucao

1. Guia da lamina gasta Substitua a guia da lamina

2. Nao se consegue regular correctamente o rolamento | Reajuste o rolamento de guia
de guia

3. O suporte do rolamento de guia esta solto Fixe o suporte

Os dentes partem-se

Causas Solucao
1. Os dentes da lamina de serra sao muito grandes Utilize laminas com dentes mais pequenos
2. A peca a trabalhar vibra Aperte a peca mais firmemente
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Causas

Solucao

1. Lamina demasiado esticada

Afrouxe a tensao da lamina de serra

2. Correia trapezoidal demasiado esticada

Afrouxe a tensao da correia trapezoidal

3. Lamina com dentes demasiado grandes para o
material em questao

Utilize uma serra mais fina

4. Lamina de serra demasiado fina

Utilize uma lamina mais grossa

5. Engrenagem mal ajustada

Regule a engrenagem de maneira a que a roda
helicoidal fique a meio.

6. A engrenagem nao esta lubrificada

Controle o nivel de oleo

7. A lamina emperra

Diminua a pressao e a velocidade da lamina de
serra

Corte mal feito (torto)

Causas

Solucao

1. Pressao excessiva

Diminua a pressao

2. Guia da lamina de serra mal ajustada

Corrija as guias da lamina de serra

3. Lamina mal retesada Aumente a tensao da lamina de
serra

Regule a velocidade correcta para a lamina de
serra

. Lamina de serra romba

Substitua a lamina de serra

. Guia da lamina desviada

Corrija a posigao da guia

. O suporte da guia da lamina esta solto

Aperte bem o suporte

N| oo >

. A lamina de serra nao encosta bem as rodas loucas

Corrija a posi¢ao das rodas loucas

Corte de ma qualidade (superficie de corte irregular)

Causas

Solucao

1. Pressao ou velocidade excessivas

Reduza a pressao ou a velocidade

2. Lamina de serra demasiado grossa

Utilize uma lamina de serra mais fina

3. Lamina de serra demasiado frouxa

Aumente a tensao da lamina de serra

Lamina de serra com tendéncia para emperrar

Causas

Solucao

1. A lamina emperra

Diminua a pressao

2. Lamina demasiado retesada

Afrouxe a tensao da lamina de serra
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. Descrizione dell’apparecchio

1 Interruttore ON/OFF
2 Motore

3 Cassetta delle cinghie
4 Ingranaggio
5 Carcassa

6 Impugnatura
7 Vite di serraggio
8 Guida

9 Guida a rulli

10 Morsa a vite

2. Elementi forniti

® Sega a nastro per metalli
@ Basamento
@ Carrello

Uso corretto

La sega a nastro per metalli MBS 400 serve a
segare metallo, plastica e legno. L’elettroutensile
deve venire usato solamente per lo scopo a cui &
destinato. Ogni altro tipo di uso che esuli da quello
previsto non & un uso conforme. L’utilizzatore/I'oper-
atore, e non il costruttore, € responsabile dei danni e
delle lesioni di ogni tipo che ne derivino. Devono
venire usate soltanto lame adatte per I'elettrouten-
sile. Anche il rispetto delle avvertenze di sicurezza
nonché delle istruzioni di montaggio e delle avverten-
ze per I'uso contenute nelle istruzioni per l'uso rientra
nell’'uso corretto. Le persone che usano I'elettrouten-
sile e chi si occupa della manutenzione devono
conoscere l'utensile e gli eventuali pericoli. Inoltre si
devono rispettare scrupolosamente le norme antin-
fortunistiche vigenti. Si devono inoltre rispettare le
altre regole generali di medicina di lavoro e di
sicurezza. Le modifiche alla macchina escludono
completamente ogni responsabilita del costruttore e
ogni danno che ne derivi. Anche se I'elettroutensile
viene usato in modo corretto non si possono esclud-
ere completamente determinati fattori di rischio resid-
uo. Visto il funzionamento e la struttura dell’elet-
troutensile si possono presentare i seguenti punti.

@ Danni all'udito se non si indossano le cuffie antiru
more necessarie.

@ Emissioni dannose alla salute in ambienti chiusi.

@ Pericoli di infortuni se la mano viene a contatto
della zona di taglio non coperta durante il cambio
dell’'utensile.

@ Pericolo di lesioni durante il cambio dell’'utensile

@ Pericolo a causa di pezzi da lavorare o loro fram-
menti scagliati all'ingiro.

@ Schiacciamento delle dita.

@ Pericolo a causa di contraccolpo.

® Inclinazione del pezzo da lavorare a causa di una
superficie d’appoggio insufficiente.

@ Contatto con le lame

® Frammenti dei pezzi da lavorare scagliati
all’ingiro.

Avvertenze di sicurezza

@ E assolutamente necessario indossare dei dispo-
sitivi individuali di protezione per ogni lavoro con
la sega a nastro per metalli.

@ Indossate sempre degli occhiali protettivi per evi-
tare delle lesioni agli occhi.

® Se avete i capelli lunghi, portate assolutamente
una retina o un berretto adatto.

@ Portate indumenti di lavoro aderenti.

® Per togliere i trucioli usate un raschietto adatto.
Non togliere mai i trucioli a mano nuda. Con
I’elettroutensile spento togliete i trucioli con uno
scopino o un pennello.

® E permesso usare la sega a nastro per metalli
solo a persona di eta superiore ai 18 anni che
siano pratiche dell'impiego e del funzionamento
della macchina. Ai giovanidietatrai 16 ei 18
anni il lavoro & consentito soltanto sotto la super-
visione di un adulto.

® Prima di iniziare a lavorare controllate che il dispo-
sitivo di protezione funzioni correttamente.

@ Non sottoponete I'elettroutensile a sollecitazioni
eccessive. Si lavora in modo migliore e piu sicuro
nel range di prestazioni indicato. Usate gli utensili
corretti e fate attenzione che la lama non sia
spuntata o rotta.

® Tenete il cavo sempre dietro I'apparecchio.

@ Proteggete il cavo dal calore, dall’olio e dagli spi
goli vivi

CARATTERISTICHE TECNICHE

Tensione di rete 230V _50Hz
Potenza: 550 W
Numero dei giri del motore: 1470 min"
Lunghezza del nastro della sega: 1640 mm

Larghezza del nastro della sega:
max. 13 mm / 14 denti
Velocita del nastro della sega: 20-30-50 m/min
Altezza di taglio: 50 mm
Circolare 110 mm / rettangolare 100 x 150 mm a 90°
Circolare 70 mm / rettangolare 85 x 65 mm a 45°

Piano di lavoro orientabile: 0-45°
Rivestimento piano di lavoro: 620 x 350 mm
Peso: 74 kg
Livello di potenza acustica LWA: 73,8 dB(A)
Livello di pressione acustica [LPA: 60,8 dB(A)
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4. Montaggio (Fig. 2 +3)

@ Assicuratevi che I'elettroutensile sia scollegato
dalla rete.

@ Fissate la cassetta delle cinghie sulla carcassa
dell'ingranaggio.

@ Fissate la puleggia ( a) sull’albero motore. Fate
attenzione che il diametro piccolo della puleggia
(a) sia rivolto verso il motore. Serrate bene il
grano filettato.

@ Fissate la seconda puleggia ( ¢ ) all’albero motore
e serrate i grani filettati.

@ Per ottenere un percorso perfetto della cinghia, le
due pulegge devono essere posizionate in modo
parallelo e alla stessa altezza. Controllate questa
posizione prima di montare ulteriori pezzi.

® Appoggiate la cinghia sulle pulegge. La posizione
della cinghia sulla puleggia determina la velocita
della lama. (in basso - al centro - in alto 20 - 30 -
50 m / min)

@ Avvitate la cassetta delle cinghie con la vite a
esagono cavo (b).

@ Tendete la cinghia premendo il motore con la
mano e serrando contemporaneamente la vite
(11), per fissare la piastra portamotore.

5. Impostazione dell’elettroutensile (Fig. 4 + 7)

Prima di ogni impostazione all'utensile dovete stac-
care la spina dalla presa di corrente.

Impostazione delle giranti

Togliete la copertura di protezione ( 15) della lama.
Girate le viti di serraggio ( 7 ) della lama per ridurre
la tensione della lama.

Regolate la vite a esagono cavo ( 12) nell’elemento
scorrevole ( 13 ) in modo che il retro della lama
(quello senza denti) prema un po’ piu forte contro la
girante. Tendete la lama con la vite di serraggio.
Controllate il percorso della lama. Se I'impostazione
non e soddisfacente, ripetete le operazioni sopra
indicate. Rimontate la copertura di protezione della
lama.

Impostazione dei cuscinetti a sfera di guida
(Fig. 5)

Attenzione Questa e I'impostazione piu impor-
tante sulla sega a nastro per metalli.

Le due guide a cuscinetti a sfera sono fissate tramite
delle guide. Allentate la vite ( 14 ) tenendo ferma la
parte di guida. Posizionate la parte di guida spostan-
dola alla distanza minima tra la lama e il cuscinetto di
guida. ( La lama deve essere completamente verti-
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cale ). Fate attenzione che i denti del nastro della
sega girino liberamente. Impostate il secondo cus-
cinetto a sfera nello stesso modo.

Tensione della lama (Fig. 6)

Se la sega rimane ferma per un tempo piuttosto
lungo, la tensione della lama deve venire ridotta, cioe
la tensione della lama deve essere controllata prima
dell’accensione della sega. Per tendere la lama,
girare in senso orario la vite di serraggio (7). La
tensione corretta del nastro della sega pud venire
accertata premendo con le dita lateralmente contro il
nastro della sega, circa al centro tra i due rulli della
sega ( d ). Dovrebbe essere possibile premere la
lama solo minimamente (ca. 1-2 mm).

Attenzione In caso di tensione troppo alta il nas-
tro della sega puo rompersi. PERICOLO DI
LESIONI!

In caso di tensione troppo bassa il rullo del nastro
della sega azionato ( d ) puo slittare, fermando cosi il
nastro.

Sostituzione della lama (Fig. 7)

Portate la testa della sega in posizione verticale.
Allentate prima le viti della copertura di protezione (
15 ). Dopodiché allentate la vite di serraggio (7) della
lama in modo che la lama possa venire tolta dalle
ruote.

Sostituite la lama nel modo seguente

1. Mettete la lama tra i cuscinetti a sfera di guida.

2. Mettete la lama sulla girante (motore) e
tenetela con la mano sinistra.

3. Tenete la lama stretta sulla girante del motore,
tirando con la mano destra (che si trova
sull’estremita superiore della lama).

4. Tenete adesso I'estremita superiore della lama
con la mano sinistra e ruotate la girante superi-
ore. Allo stesso tempo posizionate con la
mano sinistra la lama sulla girante. A questo
scopo usate il pollice, 'indice e il medio.

5. Serrate ora le viti di serraggio ed impostate la
tensione della lama.

6. Lubrificate la lama con 2-3 gocce di olio per
macchine.

7. Rimontate la copertura della lama.

6. Esercizio (Fig. 8)

Preparazione
Portate la testa dell’'utensile in posizione verticale.
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Impostate la copertura di protezione della lama sec-

ondo le dimensioni necessarie del pezzo da lavorare.

Aprite la morsa a vite con il dispositivo a serraggio
rapido (17). Inserite il pezzo da lavorare e avvicinate
la morsa a vite (16) al pezzo da lavorare. Il pezzo da
lavorare viene bloccato dal dispositivo a serraggio
rapido (17). In caso di pezzi lunghi pud essere nec-
essario usare un ulteriore sostegno. Impostate la
velocita della lama secondo la tabella. Mettete la
testa della macchina con cautela sul pezzo da lavo-
rare. Adesso potete cominciare a segare.

Uso generale della sega

Non usate mai la sega senza lama. Assicuratevi che
la lama non sia in contatto con il pezzo da lavorare
prima dell’accensione dell’'utensile. Avviate il motore,
date un po’ di tempo alla lama in modo che possa
raggiungere la velocita massima.

@ Non iniziate un taglio mai su uno spigolo vivo.

@ Non usate una lama nuova per terminare un taglio
cominciato.

® Spegnete il motore dopo la segatura.

@ Piu duro e il materiale piu bassa dovrebbe essere
la velocita della lama.

@ Se la velocita della lama é troppo alta bisogna uti-
lizzare un liquido refrigerante.

Segare a 45 gradi (Fig. 9)

Per eseguire dei tagli obliqui allentate la leva di ser-
raggio (18) e ribaltate il gruppo sega verso la
posizione di lavoro desiderata.

Montaggio ampliamento tavolo / battuta del
pezzo da lavorare (Fig. 10)

Fissare 'ampliamento tavolo (19) tramite viti e dadi
sul tavolo della sega a nastro per metalli (20).
Inserire la battuta del pezzo da lavorare (21) nel foro
e serrare bene con la vite (22).

Montaggio del basamento (Fig. 11)

Mettere la barra longitudinale (23) e quella trasver-
sale (24) su un ripiano. Fissare in modo lasco le
quattro gambe (25) con le viti e i dadi di sicurezza
sulle barre longitudinali e trasversali.

Quindi avvitare le quattro barre centrali (26) in modo
lasco alle gambe. Fissare il carrello (27) e I'impug-
natura di trasporto (28). Capovolgere il basamento e
metterlo sul pavimento. Appoggiare la sega a nastro
sul basamento e avvitarla bene con la vite esago-
nale. Quindi avvitare tutti le viti e i dadi del basamen-
to

o
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Velocita della lama

Materiale Velocita Puleggia motore / ingranaggio
Acciaio inox o legato Bronzo antifrizione 20 m/min piccolo / grande

Acciaio leggero, ottone o bronzo duro 30 m/min medio / medio

Bronzo morbido, alluminio 50 m/min grande / grande

Soluzione di eventuali problemi

Rottura frequente della lama

Cause Soluzione
1. Pezzo da lavorare non serrato bene Serrate bene il pezzo da lavorare
2. Velocita scorretta della lama Regolate la velocita della lama
3. Distanza dei denti troppo grande Usate un’altra lama
4. Materiale troppo grossolano Usate una lama con una distanza piu stretta tra i
denti e/o impostate una velocita della sega piu
bassa.
5. Tensione scorretta della lama Impostate correttamente la tensione della lama
6. La lama é stata in contatto con il pezzo da lavorare Mettete la lama in contatto con il pezzo da
quando l'utensile e stato avviato lavorare soltanto quando il motore ha raggiunto la
velocita di regime.
7. La lama striscia lungo la flangia della girante Regolate meglio la girante.
8. Impostazione scorretta del cuscinetto a sfera di Regolate correttamente il cuscinetto a sfera di
guida guida
9. Lama troppo spessa Usate una lama piu sottile

Usura rapida della lama

Cause Soluzione

1. Denti troppo grossi Usate dei denti piu piccoli

2. Velocita di lama troppo alta Riducete la velocita

3. Parti dure o irregolarita sul materiale Riducete la velocita

4. Materiale temprato Aumentate la pressione della lama

5. Lama deformata Usate una lama nuova e regolate la tensione della
lama

6. Lama non corretta Usate un’altra lama

7. La lama slitta Aumentate la tensione della lama e riducete la
velocita

Usura eccessiva della lama

Cause Soluzione

1. La guida della lama & usurata Sostituire la guida della lama

2. Cuscinetto a sfera di guida non regolabile corretta- Regolare nuovamente il cuscinetto a sfera di
mente guida

3. Il sostegno del cuscinetto a sfera di guida & lasco Fissare il sostegno

| denti si rompono

Cause Soluzione

1. | denti della lama sono troppo grossi Usate dei denti piu piccoli

2. Vibrazioni del pezzo da lavorare Serrate meglio il pezzo da lavorare
28
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Il motore si riscalda troppo

Cause

Soluzione

Tensione della lama troppo alta

Riducete la tensione della lama

Tensione eccessiva della cinghia trapezoidale

Riducete la tensione della cinghia trapezoidale

Usate una lama fine

Lama troppo fine

Usate una lama piu grossolana

1.
2.
3. Lama troppo grossolana per questo materiale
4.
5.

Impostazione scorretta dell'ingranaggio

Impostate I'ingranaggio in modo che la ruota a vite
sia al centro.

6. Ingranaggio non lubrificato

ontrollate il livello dell’olio
Controllate il livello dell’ol

7. La lama si incastra

Riducete la pressione e la velocita della lama

Taglio impreciso (non dritto)

Cause

Soluzione

1. Pressione eccessiva

Riducete la pressione

2. Guida della lama non impostata correttamente

Regolate le guide della lama

3. Tensione scorretta della lama Aumentate la

Regolate la velocita della lama tensione della lama
Regolate la velocita della lama

4. Lama non affilata

Sostituite la lama

5. Guida della lama spostata

Regolate la guida

6. Sostegno lasco della guida della lama

Serrare il sostegno

7. La lama non poggia correttamente sulle giranti

Regolate meglio le giranti

Taglio impreciso (superficie di taglio non piana)

Cause

Soluzione

1. Pressione o velocita eccessiva

Riducete la pressione o la velocita

2. Lama troppo grossolana

Usate una lama piu fine

3. Tensione insufficiente della lama

Aumentate la tensione della lama

Lama inclinata

Cause

Soluzione

1. La lama si incastra

Riducete la pressione

2. Tensione eccessiva della lama

Riducete la tensione della lama
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1. Meprypagn GUCKEURG

1 Aakérmg avapua / oprjoo
2  Kwnmpag

3 KBwto wavta

4  KBwTto taxumtwv

5 TMepiBAnua

6 AaBn

7 Bida ouoplENg

8 PdaBd0g-0dnyodQ

9 0dnydg poAnv

10 Méyyevn

2. Mepiexobpevo cuokeuaoiag

® MEeTAAAKNA TIPLOVOKOPOEANQ
@ Baon
® KuAopevn paon

ZwoTh Xpfon

H mplovokopdéAAa MBS 400 eEurmpetel oTo
TIPLOVIONA PETAAAWY, TIAAOTIKWV UAKKQV KAl EUAOU.
H unxavr erutpEneTal va Xpnoloroleital Hovo yla
TOV OKOTO yla Tov oroio Tpoopidetal. Kabe mepav
TOUTOU Xpron dev avTAMOKPIvETAL OTOV OKOTIO ™G
unxavng. MNa ¢nuieg ou oPeilovtal og un opdn
XPNOoN €ubulveTal O XPNOMG / XEWPIOTG Kal OxL O
KATAoKeUaoTnG. Emtpénetal va xpnoworolouvTal
HOVO Ol KATAAANAEG AETHOEG YIA TN KNxavr). ZmVv
XPNomn oUPPWVa PE TOV TIPORAETIOUEVO TIPOOPLOPO
TIEPIAQUBAVETAL KAl ] THPNON TWV UTIOJEIEEWV
aopaAeiag, MG Odnyia povtdl kat Twv urtodeiEewv
Aettoupyiag omyv Odnyia xpriong. Ta atoua, ta
orola xepiovTal Kal cuvInpouv Tn pnxavn, mpénel
va €XOUV EEOKEWOEL UE TN PNXavn Kal va
YvwpiCouv Toug evdexOpevoug Kivduvoug. Mepav
TOUTOU TIPETIEL VA TNEOUVTAL auoTNPOTATA Ol
dlaTaEelg TPOANWNG atuxnuatwy. Emiong va
peouvTal OAOL Ol AAAOL YEVIKOL KOVOVIOUOI 0TOUG
TOUEIG LATPIKAG TNG €PYAOIAG KAl TEXVIKNG
aopaAelag. TPoTIOMOMNOEIG OV UNXavn
arnokAgiouv ardAuTa pia eubuvn TOU KATAOKEUAOT)
KAl TWV OTNV TPOTIOMONON OPEINOPEVWY (NULDV.
Map 6An Mv Xpnomn oUPPpwva e ToV TIPOOPLOPO
mQG pnxavng, dev eival duvatov va arnokAelodel
K@Be kivouvog. EEawatiag toug €idoug Mg
KATAOKEUNG Kal TG dOpNG ™G Unxawng,
EVOEXOUEVWG Va ONUElwBoUV Ta eENG:

® BAGBn ™g akong epooov dev XpnooTtomoei
nxormpootacia

@ Ekrournég mnou BAAnTouv my uyeia oe KAELOTOUG
XWPOUG

@ Kivduvog atuxnuaTwy XepLV O WUn KOAUUUEVO
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Oonuelo TwV KOTITIKWV EPYAAEiwV KaTtd TV
aAAayn.

@ Kivduvog TpaupaTiopou KaTtd v aAAayn
ePYOAEiWV.

@ Kivduvog amo ekopevdovifopeva
eneepyaldueva avIkeiyeva 1 TUHUATa TWV
QVTIKELEVWV QUTOV.

@ OAAon SaKTUAWV.

@ Kivduvog amod avakpouon.

® KAion Tou emegepyaloPevou avTIKEIPEVOU
eEaltiag YKPNG erpavelag.

® Emagr pe ta KOTTIKA epyaAeia.

® EKoPeVOOVIOUOG TUNHATWV TWV AVTIKEWEVWV
mou ere&eyalovtal.

YTodei&elg acpaieiag

@ Eival onwodnnote amapainto va gopdte Tov
TIPOOWTIKO TIPOOTATEUTIKO 0ag £EOTAIOUO KATA
™ OLIpKEIa OAWV TWV €PYAOIWV OTNV
TIPLOVOKOPOEAAQ.

@ [pog anopuyn TPAUUATION®V TWV UATIWOV
TIAPAKAAOUWE VA POPATE TIPOOTATEUTIKA YIOALA.

® Na gopdte onwodnmote diXTU HAAAWY 1
KATAAANAO OKOUDL epyaciaq edv €XETE PAKPLA
HOAALA.

® Na popdTte otevd pouxa.

@ [0 va arnopakpuveTe Ta Tplovidla i Ta
QAMOTOPVEUUATA TOU UAIKOU, VA XPNOWOTIOETE
TO KATAAANAo gpyaAeio. MoTé unv Tuavete ta
Bpiupata and aaipeon UAIKOU e TA XEPLA.
‘Otav n unxavn eival oBnopevn va amouakpuveTte
TA ATIOTOPVEUUATA 1) TA Ypai(la e QTIAPAKL 1| Ue
TvEAo.

® H gpyacia omv MPLOVOKOPSEANQ ETUTPETETAL
uévVo oe MPOoWTA Avw Twv 18 €TwV TOU €X0OUV
eCokelwBel pe mMv pnxavn. O véol petagu 16 kat
18 eTwv emuTpEMETAL Va epyalovIal pe mv
unxavr) poévo und my enomteia evnAikwv.

@ [pwv apxioete MV epyacia eAeyETe M ocwom
AELTOUPYIa TWV CUCTNUATWVY A0PAAEiag.

® Mnv urepPopTwveTe TN Pnxavn . Epyaleote
KAAUTEPA KAl AOPAAECTEPA OTA TAQIOIA TOU
avapepoduevou mediou loxuog. Na
XPNOWOTIOLIEITE TA OWOTA €pYaAeia Kal va
TIPOOEXETE VA PNV eival OTIACUEVO 1 va givat
KAAQ OKOVIOUEVO TO AETIOL TOU TIPLOVLIOU.

® Na £xeTe TO KOAWALO TIAVTA THOW Ard TN HNXavn.

® Na mpooTatelete TO KAAWDIO ard UPNAEG
Beppokpacieg, AGdL KAl AXUNPESG YWVIEG.
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TEXINIKA XAPAKTHPIZTIKA

Tdaon dKTUoU 230 V 50 Hz
loxug 550 W
AplBUOG OTPOPOV KivnTHpa 1470min™’
MNKoG KOPOEAAQG TIPLOVIOU 1640 mm

dapdog KopdEANAG TIpLOVIOU
pagoup 13mm / 14 dovtia

Tayxumta KopdEANAG TIPLOVIOU 20-30-50 m/min

Y*0G KOTmMG 50 mm

2T1poyyuAda 110mm/ opBoywvia 100X150 mm oe
ywvia 90 popmv

2TPOYYUAQ 70mm/ opBoywvia 85X65 mm oe ywvia
45 popwv

KAwvépevo tpamedl 0-45°
Erupdvela naykou epyaociag 620X350mm
Bdpog 74 kg
2TAOUN akouoTikn Tieong LWA 73,8dB(A)
loxUg nxntikng tmyng LPA 60,8dB(A)

4. MovTag (eIk. 2 +3)

@ 3lyoupeuBeite TG EXeTe BYAAEL TO PIG ATIO T
npica.

@ 3TEPEWOTE TO KIBMTIO TOU IHAVTA OTO TEPIBANUA
TOU KIBwTiou Taxum|Twv.

@ 2TepemOTe TOV dioKO Tou WavTta (a) oTov agova
Tou Kivnmpa. Mpooggte va Seixvel n UKEn
OLAUETPOG TOU BIOKOU TOU WAvTta (a) mpog mv
MAeUpd Tou Kivnmpa. ZoiEte ™ Bida.

@ ZTepeWOTE TOV OeUTEPO JIOKO TOU WAvVTa (C) He
TOV GEova ToU KIBWTIOU TAXUTATWV Kal oPpiETe
KaA@ m Bida.

@ [l KaAUTEPN Kivnom TOU WAvTa, TIPETMEL Kal Ol
dUo diokol Tou WavTta va ivat TIapdAAnAotl Kat
oTo dlo UPog. MapakaAoupe va To eAeyEeTe
QUTO TIPOTOU OUVAPUOAOYNOETE TA GAAQ
TUARMATA.

® ToroBemoTe ToV WWAvTa OTOUG JIOKOUG TOU
avta. H B€on tou wavta emni Tou diokou
pubuiCel MvTaxUuTa MG Aemidag Tou TPLoVIoU.
(KaTw - péon - emavw 20 - 30 - 50 m/min).

@ Bdwote 10 KBWTIO TOU Wwavta pe m Bida (B).

® TeviwoTe ToV WWAvTa mECovIag ToV Kivnpa pe
TO XEPL KAl OUYXPOVW opiyyovtag  Bida (11)
TPOG TAON TNG MAAKAG TOU Klvnmpa.

5. PuBpion Tng pnxavng (k. 4 +7)

Mpwv ard OAeq TIG PUBUICEIG TNG UNXAVNG TIPETIEL
va Bydadete 1O PIG Ao m TIpica.

7:15 Uhr Sf%fe 31

PU6Guion Twv TpoX@v

ATIOPAKPUVTE TO TIPOCTATEUTIKO KAAUpHa (15) ™g
AETOAG TOU TIploVIoU. ZTPIPTE TIG PBideg CUOPIENG
(7) MQg Aemidag Tou TIPLOVIoU Yla TNV avakoupLon
™G Aemidag Tou Tploviou. Pubuiote m Bida (12)
0TO ONOBNTIKO Tepdylo (13) €tol, WOTE N 6TIOOEV
MAeUpd MG AeTidag (n TAeUpd xwpig d6VTIa) va
TIECEL TIEPLOOTEPO TIAVW OTOV TPOXO. ZPIETE ™MV
Aemida Tou Tploviou pe T Bida cuoPEng. EAEYETE
™ Aettoupyia ™G Aeridag Tou Tploviou. Eav dev
eloTe euxaploPEVOL e TV pUBLoN, va
EMAVOAABETE TA TIPONYOUUEVWS avapepBEVTA
Brjuata. EmavatonobeTOTe TO MPOOTATEUTIKI
KAAUPUA TG AETOAG TOU TIPLOVIOU.

PuOuion Tou 0dnyou poA@v (€iK. 5)

Kat ot dUo 0dnyoi pOAQV eival OTEPEWHEVOL HECW
p&Bdwv-odnyav. EeBidwote m Bida (14)
KPATWVTAG OUYXPOVWG ToV 0dnyo. ETIAEETE ™
B€on oTPWYVOVTAG ToV 0dNnNYd 0NV UIKPOTEPN
duvaTtr andoTtaon PeTA&U Aemidag mploviou Kal
odnyou poAwv. (H Aemida Tou Tploviou MPETEL va
eival teAeiwg kaBem). Mpooette, Ta ddvTIA G
KOPOEAAQG va KlvouvTal eAeUBepa. pUBUIOTE Kal TOV
OeUTEPO 0dNYO POAWV KATA ToV {Blo TPOTIO.

TévTwpa Tng Aemidag Tou mpioviou (gIK. 6)

2 & TEePIMTWOoN PakpUTEENG AKLVNTOTIOMOoNG Tou
TpLovIoU, TIPEMEL va XaAapwbel n Aemida Tou
TIPLOVIOU, dnA. TIPLV avAWeTe TO TIPLOVL va EAEYEETE
mV €vTaon MG AeTidag Tou Tploviol. H cwot
£VTOON TG AEmidag Tou TIPLOVIOU PTTOPEL va
SlaroTwOel pe eAaPELa Tiieon pe TO OAKTUAO TIAV®
oMV KOpdEAAQ, TIEPITOU O PEON, avaueoa oTa
dUo poAd Tou mploviou (d). H Aemida Tou mploviou
ETUTPEMETAL Va TuEleTal Povo ehaylota (rep. 1-2
XIA\lOOTA).

Mpoooxn: Ze mepimTwon PeyaAng €vraong n
Kop3€AAa pmopei va omaocel.

KINAYNOZ TPAYMATIZMOY !

2 & TEePIMTWOoN Tou N KOPOEAAA eival TIOAU xaAapn,
propel  va Tdpel TTOANEG OTPOPEG TO POAOG (d) Kau
va OTaPATAOEL N KOPOEAAQ.

AAAayn Tng Aemidag Tou mpiovioU (€IK. 7)
TomnoBeTOTE TV KEPAAR TOU TIPLOVIOU OE KABET
B¢on. Mpwta EePdwvete m Bida Tou
POOTATEUTIKOU KaAuppatog (15). Enetta
EeBOwveTe ™ Bida cUoPENG (7) ya ™ Aemida Tou
TIPLOVIOU £TOL WOTE N AEMIOA TOU TIPLOVIOU Va
urtoompidetal ard Toug TPoxXoug.

31
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H aAAayn Tng Aemidag Tou mpiovioU YiveTal wg
€gng:

1. TomoBem0Te TV AeTtida TOU TIPLOVIOU PETAEU
TWV 0dNYWV-POADV.

2. TormoBemoTte MV Aemida Tou Tiploviolu YUpw To
TOV KWVOUMEVO TPOXO (KvnTpa) Kal KpaTnoTe
™V AeMida TOU TPLOVIOU e TO aploTePO XEPL
0ag.

3. KpamoTte v AeTtida Tou TPLOVIOU TEVTWHEVN
OTOV TPOXO TOU KivnTPa, TeaBwvTag pe Tto de&l
XEpL (OmMV emdvw Aakpn ™G Aemidag Tou
mploviou).

4. KpamoTe Tpa UE TO aploTePd XEPL TV ETIAVW
AKpn ™G AeTidAG TOU TIPLOVIOU Kal YUPIOTE TOV
ETIAVW TPOXO. ZUYXPOVWG PEPTE e TO aploTEPO
0ag XEPL TNV AeTiida TOU TIPLOVIOU OTOV TPOXO.
XPNOWOoTomoTe TOV avTixelpa, Tov deiktn oag
KAl TO YEOAio 0ag OAKTUAO.

5. BIBWoTe OPIKTA TIG Bideg oUOPIENG Kal pubpioTe
mV €vtaon ng Aemidag Tou Tploviou.

6. AadwoTe TV AeTtida Tou Tplovioy e 2-3
oTayoveg AGdL unxavng.

7. EnavatornoBbeToTe TO MPOOTATEUTIKO KAAUUUA
™G AeTidag TOU TIPLOVIOU.

6. AeiToupyia (eiK. 8)

MpoeTolpacia:

DEPTE MV KEPAAT) TNG PNXAVNG O KABe™) BEom.
PuBuiote To MpooTateuTikO KAAUUHA TG AeTtidag
TOU TIPLOVIOU OTO ATIALTOUMEVO UEYEBOG TOUG
KATePYALOPEVOU QVTIKEIMEVOU. AVOIETE T PEYYEVN
UE TO OUOPIKTIKO Taxeiag cuo®iEng (17).
ToroBeTOTE TO AVTIKEUEVO KATEPYAOIAG Kal
onpwETe ™ pEYYEVN (16) peExpL To avtikeipevo. Me
TO OUOQIKTIKO Taxelag cuopiEng (17) otepemveTal
TO QVTIKEPNEVO TIOU BEAETE va KaTepyaoBel. Edv to
AVTIKENEVO auTO eival TIOAU PakpU, TIPETIEL VA TO
urtoompiete kalL oe Ao onueio. PuBuiote mv
TaXUmMTAa MG AETdAG TOU TIplovioU avaAoya UE TG
TIUEG TOU TTivaKa. TOToBeOTE TNV KEPAA TG
UNXAVNG TIPOOEKTIKA OTO QVTIKEINEVO TIOU BEAETE
va KatepyaoBel. Twpa Uropeite va apxioeTe pe To
TPLOVIoUA.

@ [1oTE Unv apxiCeTe va KOPETE OE Mia auneEn
Aakpn.

® Mnv xpnowyoroleite vea Aemida mploviou yia va
TEAELWOETE €va KOO TIOU €XETE apXioel.

@ Otav TeAelOETE TO TIPLOVIOUA VA OBROETE TOV
Klvntpa.

® ‘O00 o OKANPO eival TO UAKKO, TOOO TILO XAUNAY
TPETIEL VA gival n TaxumTa Mg Aemidag Tou
mploviou.
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® Na xpnowyorolelte €va WUKTIKO Uypo, €av n
TaxUmta ™G Aemidag Tou TpLoviou eival TIOAU
UPNA.

Mpi16viopa 45 poipeg (¢IK. 9)

[Ma va ekTeAEOETE YWVIAOUATA, XOAAPWOOTE TOV

HOXAO ouopIENG (18) Kat MEPIOTPE TE TV PNxavn
mploviopatog oy owot) BEon yia myv epyacia

0ag.

MovTdag Tng eMEKTAONG TOU MAYKOU £pyaciag /
Tépua yia akoUUTTIGHd TOU avTIKEIPEVOU (e1K. 10)
>Tepe®OTE TV eMEKTAON papdoug (19) otov
nayko epyaciag (20) pe Tig Bideg kat Ta maguadia.
BaAte TO TéPUA YA OKOUNTIONA TOU QVTIKEWWEVOU
katepyaoiag (21) omyv orm KAl OTEPEWOTE TO PE
Bida (22).

MovTag 8aong (eik. 11)

TormoBemoTe MV KaTa prkog (23) kat mv Aoga
ToroBeToupevn pdBdo (24) oe pia empavela
>TeEPE®OTE OXL OPIKTA Ta TEOOEPA TOdIA (25) pe TG
Bideq kat Ta Magudadia acPaieiag oV KATA UNKOG
PARdo Kal oV Ao&d TomoBeTouuevn PARdO.
Katomv Bidwvete xaAapd TG peoaieg paBdoug (26)
pe Ta Modla. XTEPEMOTE MV KUALoUPEVN aon (27)
Kat mMv AaBn petapopadg (28). MNupiote m Baon Ka
TOTIOBETOTE TNV OTO €daPog. TomobemoTe TV
TIPLOVOKOPJEAAA 0V Bdon Kat BO®OTE MV OPIKTA
pe mv egaywvn Bida. Katémv opiEte dAeg TIQ
Bideg kat Ta Tagudadia mg Baong.
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TaxuTtnta Tng Aemidag Tou Tploviou:

YAKKO TaxumTa

AloKoG avTa KNMPEA/KIBOTIO TAXUT)TWV

XdaAuBag avoteidwToqg 1
Je eTHOTPWON KPAUATOG

XaAKOKQOOITEPOG 20m/min

peYAaAo / kPO

EAappoOg xdAuBag,
OKANPOG OpeiXaAKkog 1

XAAKOKAOOITEPOG 30m/min

UETPLO / PETPLO

MoAaKOG XAAKOKAOOITEPOQ
aAoupivio

50m/min

ueyalo/ueydho

Emokeun BAaB@V / EAATTWHATWOV

Zuxvo6 omacipo TnG Aemidag Tou mpioviou

Autieg

Eriokeun

1. To avTikeiyevo dev eival KAAG OTEPEWUEVO

2TEPEWOTE KAAA TO AVTIKEUEVO

AABog TaxumTa ™G Aemidag Tou mploviou

Pubpiote v TaxUmTa TOU TIPLOVIOU

Xpnoworomnote AAAn Aerida mploviou

2.
3. MeydAn anootaon twv 80 Lueé%e
4. To UAKO eival TIOAU XovTpO

XpnoworomoTte Aemida MPLovioU Pe JKPOTEPN
andéoTaon SOVTIWV Kavn XapunAmote mv taxumra
™G Aetidag Tou TpLoviou.

5. Aev gival 0woT| 1 €vIaon MG AETidag Tou
pLovIoU

PuBpiote mv owom €viaon MG Aetidag Tou
ploviou.

6. H Aertida Tou mploviou NABe Oe emagn He TO
QVTIKelpeVO, otav Aava“a 1 pnxavn

H Aemida Tou Tploviol va €NBelL Oe eTagpn e TO
avTikeiyevo katepyaoiag, étav £ptace o
KIVNTPAG TIG OWOTEG OTPOPES TOU.

7. NaBog pubpion Tou 0dnyou-poAou

Pubuiote owotd TOV TPOXO

8. ANdBog pubuion tou 0dnyou PoAoU

Pubpiote cwoTtd ToV 0dnYO-pOoAo.

9. H Aemida Tou mploviou gival TOAU XovTpn

XpnowyortomoTte AenTOTEPN AETIOA TIPLOVIOU.

FpRyopn ¢Oopd TnG Aemidag Tou mpiovioU

Atieg

Eriokeun

1. Ta ddvTia gival oAU xovtpd

XpnoyoromoTe UKpdTEPa dOVTIA

2. H taxymrta mq Aenidag Tou mploviou eivat
TTOAU UUNAn

EAattwote mv taxumTta

. 2KANpA TUAMATA 1} QVWROAEG OTO UAIKO

EAaTtOTE TV TaXUMTA

3
4. To UNKO eival okAnpod
5

AUENOTE MV Tieon ™G AEMdAg TOU MPLOVIOU

. H Aemida Tou mploviou otpdBwoe

XpnoworomoTte AAAn Aemida mploviou pubuidovTag
™MV 0WoT £viaon mg Aeridag Tou TPLoVIoU

6. AaBog Aemida mploviou

Xnowyoromnote AAAn Aemida mploviou

7. H Aemida Tou Tploviou YAoTpdEL

AUENOoTE MV €vTaon TG AEMidag Tou TIPLOVIOU Kat
eAATTWOTE MV TAXUTTA

AcuvinBioTn pBopa Tng Aemidag Tou mploviou

Autieg

Eriokeun

1. O 0dnyog ™G Aemidag Tou TipLloviou GpBAapdnke

AVTIKATAOTHOTE TOV 00NYO AETidaG TOU TPLOVIOU

2. Aev gival duvat n owom) pubuon Tou odnyou
POADV

NEa pubuion Tou 0dnyou POoAGOV

3. H oTep€won Tou 0dnyou poAwv eival TIOAU XaAapn

2TEPEWOTE TN OTEPEWON
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Zmnafouv Ta d36vTia

Autieg

Eriokeun

1. Ta d6vTia MG Aemidag Tou TIPLOVIOU gival TIOAU
XovTpa

XpnOoWoToNoTe KPOTEPA dOVTIA

2. TAAQVTOOEIG TOU QVTIKEWEVOU KATEPYAOIAG

2TepeWOTE Kal 0P ETE KAAUTEPA TO AVTIKEPEVO
KaTeEPYQAOiag

O KivnThpag Bepuaivetal oAU

Autieg

Eriokeun

1. TTIOAU peydaAn mieon

EAaTTOOTE MV Tiieon

2. MoAU pyeyaAn tiieon Tou Tpareloeldous Iavta

EAattwote Vv mieon tou Tpanefoedoug Wavia

3. H Aemida Tou mploviou givatl TIOAU XovVTpn Yld autod
TO UAKO

XpnoworomoTe AetoOTEPN Aemida mploviou

4. H Aemida Tou mploviou gival TIOAU AeTth

XpNOoWOorNoTe TILO XOVTPN Aemida Tou TIPLoVIOU

5. AdBog pubuion Tou KIBWTIoU TaxumMTwv

Pubpiote 10 KIB®WTIO TAXUTATWV £TOL WOTE O
EAKOEIONG TPOXOG Va gival 0T PEoN

6. To KIBWTIO TaxumMTwV dev eival AMAOHEVOEXEL
Aurtaveel

EAEYETE MV 0TABUN TOU Aadlou

7. H Aemida Tou pPLoviou PmAoKAapeL

EAQTTOOTE TV Tieon kat MV taxumta mQ
AETIOAG TOU TIPLOVIOU

Aev K66¢1 Kaha n ynxavn (dev K66¢l iola)

Autieg

Eriokeun

1. TIOAU peydaAn mieon

EAQTTOOTE MV Tiieon

2. Aev gival cwoTA PUBUIOUEVOG O 0dNYOG TNG
Aemidag Tou TPLOVIOU

Pubpiote owotd tov 0dnyod g Aemidag tou
TpLovIoU

3. AdBog €vtaon mg AeTidag Tou TPLoVIoU

AuEnote MV €vtaon g Aemidag Tou Tploviou
Pubpiote v TaxUmTa ™G AEmMidAg TOU TIPLOVIOU

4. H Aemtida Ttou Tiploviou dev KOBeL

AVTIKOTAOTNOTE TN AETIOA TOU TIPLOVIOU

5. Exel aAAGEeL n puBuion Tou 0dnyou G AETidaq
TOU TIPLOVIOU

Pubuiote owotd Tov 0dnyd G AETidag Tou
TpLovioU

6. Eival oAU xaAapr|) n oTep€won Tou odnyou TG
AETIOAG TOU TIPLOVIOU

2PIETE ™MV OTEPEWON

7. H Aemtida Tou mpLoviou dev aKOUNTAEL OwOoTa
0TOUG TPOXOUQ

Emavapubuiote Toug TpoxXoug

Agv K66¢g1 KaAa n pnxavn (avwpaAn emeaveia Komng)

Autieg

Eriokeun

1. TIOAU peyaAn mieon 1 MOAU U'nAR taxumTta

EAaTTOOTE MV TtiEoN 1) TV TaxumTa

2. NMoAU yovtpn Aemida Tploviou

XpnowortomoTe AeMTOTEPN AETHOA TIPLOVIOU

3. MoAU xaunAn €vtaon g AETidag Tou TIPLovIoU

AuEnoTe MV €vtaon TG AEmidag ToU TIPLOVIOU

H Aemida Tou Tip1ovioU UTTAOKAPEI

Autieg

Eriokeun

1. H Aemida Tou mploviou PUIMAOKAPEL

EAaTTOOTE ™V Tiieon

2. MoAU U'nAr) €vtaon g AETidag ToU TIPLOVIOU

EAaTT®OTE ™V €viaon MG AeTidag Tou TpLovIoU
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-

. A késziilék leirasa

1 Be és kikapcsold
2 Motor

3 Hajtészijhaz

4 Hajtémeé

5 Géphaz

6 Tartéfogantyu

7 Feszitbcsavar

8 Vezetdsin

9 Gorgos vezetés
10 Satu

2.A szadllitas terjedelme:

® Fém-szalagférész
o Allvany
® Futomé

Rendeltetésszeré hasznalat

A BSM 400-as fém-szalagférész fém, plasztika és fa
férészelésére szolgal. A gépet csak a rendeltetése
szerint szabad hasznalni. Ezt tdlhaladé barmilyen
hasznélat, nem szamit rendeltetésszerének. Ezt tul-
haladd hasznalat, nem szamit rendeltetésszerének.
Ebbdl adodd barmilyen karokért vagy barmilyen fajta
sérlilésekért a hasznald/kezeld szavatol és nem a
gyartd. Csak a gépnek megfeleld férészlapokat
szabad hasznalni. A rendeltetésszeréi alkalmazas
része a biztonsagi utasitasok, valamint a hasznalati
utasitasban levd 6sszeszerelési és Uzemeltetési
utasitasok figyelembe vétele is. A gépet kezeld és
karbantarté személyeknek a gép hasznalataban jar-
tasnak és a lehetséges veszélyekkel kapcsolatban
kioktatottnak kell lennilik. Ezen kivll pontosan be
kell tartani az érvényes balesetvédelmi eldirasokat.
Figyelembe kell venni a munkaegészségtigy és biz-
tonsagtechnika terén fennallé egyébb altalanos
szabalyokat. A gépen torténd valtoztatasok, a gyartd
szavatolasat, és az ebbdl adodd karok megtéritését,
teljesen kizarjak. Bizonyos fennmaradt
rizikotényezoket rendeltetésszeré hasznalat esetén
sem lehet teljes mértékben kizarni. A gép konstruk-
cioja és felépitése altal a kbvetkezd esetek
kovetkezhetnek be:

@ A szikséges zajcsokkent6 flllvédd hasznalatanak
mell6zésekor a hallas karosodasa.

® Zart helyiségben torténd hasznalatkor az egész
ségre karos kibocsajtasok.

@ A szerszamcserénél a fedetlen vagokorben a
szerszam kézzel vald érintésénél baleset veszélye
all fenn.

® A szerszamcserénél, sérilési veszély all fenn.

@ Fennall6 veszély a munkadarbok vagy a munka

darab részeinek a kidobasa altal.

® Az ujjak zUzodasa.

® Fennallé veszély, visszacsapddas altal.

® Megfeleld felfekvo fellilet hianya a munkadarab
megbillenéséhez vezethet

® A vagoszerszam megérintése altal.

® A munkadarabok kivetése altal.

Biztonsagi utasitasok

@ A fémszalagférésszel torténd barmilyen fajta
munkalatkor okvetlenll sziikséges az egyéni
védobfelszerelés viselése.

® Szemei sériilésének elkerilése érdekében hordjon
mindig védoészemiveget.

@ Ha hosszu a haja, akkor viseljen okvetlenul egy
hajhalét vagy egy megfeleld munkasapkat.

@ Viseljen testhezallé6 munkaruhat.

@ Hasznaljom a forgacs eltavolitasahoz egy megfe-
lel6 forgacskampot. Sohasem tavolitsa el a for-
gacsot puszta kézzel. A kikapcsolt gépnél a for-
gacsot legjobb egy kéziseprével vagy egy ecsettel
eltavolitani.

® A fém-szalagférészel valo dolgozas csak 18 éven
fellli személyeknek engedélyezett, akik jaratosak
a gép hatasmaédjanak a banasmadijaban. 16 és 18
év kozotti fiatalkortuaknak csak felnétt felligyelet
melett szabad a géppel dolgozniuk.

® A munka elkezdése elbtt vizsgalja meg a védo-
berendezések helyes mékddését.

® Ne terhelje tul a gépet. Jobban és biztonsagos-
abban dolgozik a megadott teljesitményi tarto-
manyban. Hasznaljon kell6 szerszamokat és
Ugyeljen arra, hogy a férészlap ne legyen tompa
vagy torott.

® Vezesse a kabelt a géptdl mindig hatrafelé el.

@ Ovja a kébelt hotél, olajtél és éles szélektol.

TECHNIKAI ADATOK

Halozati feszlltség 230V 50 Hz
Teljesitmény: 550 W
Motorfordulatszam : 1470 perc™
A férészszalag hossza: 1640 mm

A férészszalag szélessége:
A férészszalag sebessége: 20-30-50 m/min
Véagéasi magassag: 50 mm
Kerek 110 mm / téglalap 100 x 150 mm, 90°-nal
Kerek 70 mm / téglalap 85 x 65 mm, 45°-nél

max. 13 mm / 14 fog

Az asztal dontheto: 0-45°
A munkaasztalfeltét méretei: 620 x 350 mm
Suly: 74 kg
Hangteljesitménymérték LWA: 73,8 dB(A)
Hangnyomasmérték LPA: 60,8 dB(A)

35

o



Anleitung MBS 400 30.04.2003 7:15 Uhr Sf%fe 36

4. Osszeszerelés (2-es + 3-as abra)

@ Gyb6z6djdn meg arrdl, hogy a gép le van valasztva
a halézatrol.

@ Erdsitse fel a hajtoszijhazat a hajtoméhazra.

@ Erbsitse fel a hajtdszijtarcsat (a) a motortengelyre.
Vegye figyelembe, hogy a hajtoszij korongjanak
(a) a kisebb atmérdje a motor felé mutasson.
Huzza a herny6csavart szorosra.

@ Erdsitse a masodik hajtészijkorongot (c) a hajté-
tengelyre és hiizza a hernyécsavart szorosra.

® Ahhoz hogy jél fusson a hajtészij, mind a két
hajtdszijkorongot parhuzamossan és egyenld
magassagban kell elhelyezni. Kérjik ellenérizze
ezt le miel6tt tovabbi részeket szerelne fel.

@ Tegye a hajtészijat a hajtdszijkorongra ra. A
hajtészij helyzete a hajtdszijkorongon hatarozza
meg a férészlap sebességét. ( alul — kdzépen -
feltl 20 - 30 - 50 m / perc)

@ Csavarozza oda az inbuszcsavarral (b) a hajtés
Zijhazat.

@ Feszitse meg a hjtoszijat, azaltal hogy az egyik
kézzel nyomja a motort és egyidejlileg szorosra
huzza a csavart (11), azért hogy a motort tarté
lemezt megfeszitse.

5. A gép bedllitasa (4-es + 7-es abra)

A gépen torténd barmilyen bedllitas elott ki kell hdzni
a halozati dugot.

A futokerekek beallitasa

Tavolitsa el a férészlap a veéddburkolatat (15).
Csavarja a férészlap feszitdcsavarjait (7) azért hogy
csokkentse a férészlap feszességét.

Allitsa az inbuszcsavart (12) a cstszkan (13) tgy be,
hogy a férészlap hatsoé oldala (a férészfog nélkili)
valamivel erésebben a futdkerék ellen nyomaodjon.
Feszitse a férészlapot a feszitbcsavarral. Ellenérizze
le a férészlap futasat. Ha nem kielégito a beallitas,
akkor ismételje meg a fenti Iépéseket. Rakja ra Gjbol
a férészlap védbdburkolatat.

A vezetd golyoscsapagy bedllitasa (5-6s abra)

Figyelem: Ez a legfontosabb beallitas a fém-sza-
lagférészen.

Mind a két golydscsapagyvezetd a vezetdsin altal
van odaerositve. Lazitsa meg a csavart (14) és tartsa
ez melett a vezeto részt. Allitsa be a vezetd részt
azaltal, hogy a férészlap és a vezetdcsapagy kozotti
leheto legkisebb tavolsagra tolja. ( A férészlapnak
teliesen merdlegesnek kell lennie ). Ugyeljen arra,
hogy a férészszalag fogai szabadon tudjanak futni.
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Allitsa a masodik golyéscsapégyat Ugyanezen a
maodon be.

Megdfesziteni a férészlapot (6-os abra)

A férész hoszabb ideig tarté nyugalmi helyzeténél
meg kell lazitani a férészlapot, ez annyit jelent, hogy
a férészgép bekapcsolasa elott meg kell vizsgalni a
férészlap feszességét. A férészlap megfeszitéséhez
a feszitocsavart (7) az éramutatéd forgasi iranyaba
csavarni. A férészszalag helyes feszességét azaltal
lehet megallapitani, hogy az ujjaval oldalrél, a két
férészorsé (d) kozott, kdzepesen megnyomija a
férésszalagot. Ennél Ugy kell lenni, hogy a férés-
zlapot csak minimalissan (cca. 1-2 mm-t ) lehesen
elnyomni.

Figyelgm‘:_ Tt}lfeszitég esetén eltorhet a férészsza-
lag. SERULES VESZELYE!

Ha tul kicsi a feszesség, akkor a meghajtott
férészszalagorso (d) kipdroghet, és ezaltal a
férészszalag alva marad.

Férészlap csere (7-es abra)

Allitsa a férészfejet egy meroleges helyzetbe. Lazitsa
meg eldsszor a védodburkolat (15) csavarjait. Ezutan
lazitsa meg a férészlap feszitdé csavarjat (7), ugy
hogy le lehesen venni a férészlapot a kerekekrol.

Kovetkezo képpen cserélje ki a férészlapot:

1. Fektese a férészlapot a vezetd golydscsapagyak
kozé.

2. Fektese a férészlapot a futdkerékre (motor) és
tartsa a bal kezével a férészlapot.

3. Tartsa a férészlapot feszessen a futdkeréken,
azdltal hogy a jobb kezével (amelyel a férészlap
felso végét fogja) huzza.

4. Tartsa most a bal kézzel a férészlap fels6 végét
és csavarja a felso futokereket. Egyidejéleg tegye
bal kézzel a férészlapot a futdkerékre. Hasznalja
ehhez a hiivelyk-, mutato- és a kozépsouijjat.

5. Huzza ezutan a feszitécsavarokat szorosra és
allitsa be a férészlapfeszességét.

6. Olajozza meg 2-3 csepp gépolajjal a férészlapot.

7. Tegye ismét fel a férészlapburkolatot.

6. Uzem (8-as abra)

Elokészités:

Tegye a gépfejet egy merdleges allapotba. Allitsa be
a férészlap védbdburkolatat a munkadarbhoz szlk-
séges nagysagra.. Nyissa meg a gyorsfeszitovel (17)
a satut. Tegye bele a munkadarabot és tolja a satut
(16) a munkadarabig. A gyorsfeszitd (17) altal lesz a

o



Anleitung MBS 400 30.04.2003 7:15 Uhr Sf%fe 37

munkadarab roégzitve. Hosszu munkadaraboknal
szilkséges lehet ezeket még megtamasztani. . Allitsa
a férészlapsebességet a tablazatnak megfeleléen
be. Tegye ovatosan a gépfejet ra a munkadarabra.
Ezutan elkezdheti a férészelést.

Altalanos férészelés

Sohasem lizemeltese a férészt férészlap nélkul.
Miel6tt bekapcsolna a gépet, gy6z6djon meg arrol,
hogy a férészlap nem érinti a munkadarabot. Inditsa
meg a motort. Hadjon a férészlapnak egy kis idot,
azért hogy el tudja érni a teljes sebességet.

® Ne kezdjen sohasem egy vagast az éles szélen

@ Ne hasznaljon uj férészlapot ahhoz hogy
befejezze a mar elkezdett vagast.

® Férészelés utan kapcsolja ki a motort.

® Minnél keményebb az anyag, annal alacsonyabb-
nak kellene a férészlapsebességnek lennie.

@ Ha tul magas a férészlapsebesség, akkor
hétéfolyadékot kell hasznalni.

45 foku férészelés (9-es abra)

Sarkal6 vagasok elvégzéséhez, lazitsa meg a
szoritdkart (18) és forditsa el a férészgépegységet a
kivant munkahelyzetbe.

Az asztal kiszélesités / munkadarab (itk6z6 felsz-
erelése (10-es abra)

Erbsitse a csavarok és az anyak segitségével az
asztalkiszélesitét (19) a fém-szalagférészasztalra
(20). Dugja a munkadarabutkozo6t (21) a furatba és
régzitse a csavarral (22) feszesre.

Az allvany felszerelése (11-es abra)

Fektesse a hossz- (23) és a keresztrudakat egy
alatétre. A hossz- és keresztrudakra, a csavarokkal
és a biztonsagi anyakkal lazan raerdsiteni a négy
allolabat (25).

Ezutan a négy kdzéprudat (26) lazan 6sszec-
savarozni az allélabakkal. Raerésiteni a futomévet
(27) és a szallitéfogantyut (28). Megforditani az
allvanyt és a padiéra allitani. Allitsa a szalagférészt
az allvanyra és csavarozza a hatszogleté csavarral
feszessen ra. Ezutan az allvany minden csavarjat és
anyajat szorosra odacsavarozni.
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A férészlap sebessége:

Anyag Sebesség Hajtoszijkorong motor / hajtémé
Rozsdamentes vagy 6tvézott

acél, Csapagybronz 20 m/perc kicsi / nagy

Konnyé acél, kemény sargaréz

vagy bronz 30 m/perc kozepes / kozepes P

uha bronz, aluminium 50 m/perc nagy / nagy

A hibak elharitasa

Séreé férészlaptorés

Okok

Elharitasuk

1. A munkadarab nincs feszesen beszoritva

Szoritsa be a munkadarabot feszesre

. Rossz a férészlapsebesség

Allitsa be a férészlap sebességét

Hasznaljon egy masik férészlapot

2
3. Tul nagy a fogak kozotti tavolsag
4. Tul durva az anyag

Hasznaljon egy sérébb fogazasu férészlapot és/
vagy allitson egy kisebb férés zlapsebességet be

5. Rossz férészlapfeszesség

Allitsa helyesen be a a férészlapfeszességet

6. A férészlap a gép bekapcsolasakor kontaktusban
allt a munkadarabbal

Csak a motor felgyorsulasa utan hozza a hozza
a férészlapot a munkadarabbal kontaktusba.

7. A férészlap a futdkerék pereméhez horzsolédik.

Allitsa utanna a futdkereket.

8. A vezetd golydscsapagy rosszul van beallitva

Allitsa helyesen be a vezetd golyéscsapagyat

9. Tul vastag a férészlap

Hasznaljon egy vékonyabb férészlapot

A férészlap gyors elhasznéladasa

Okok

Elharitasuk

. Tul durvék a fogak

Hasznaljon sérébb fogazasut

. Tul magas a férészlapsebesség

Csokkentse a sebességet

Csokkentse a sebességet

. edzet anyag

Novelje meg a férészlap nyomatékat

1
2
3. Kemény helyek vagy egyenetlenségek az anyagon
4
5

. elgorbitett férészlap

Hasznaljon egy Uj férészlapot és allitsa be a férés
zlapfeszességét

6. nem megfeleld férészlap

Hasznaljon egy masik férészlapot

7. elcsuszik a férészlap

Novelje meg a férészlapfeszességét és csokkentse
le a sebességet

A férészlap szokatlan elhasznéladasa

Okok

Elharitasuk

1. Elhasznalédott a férészlapvezetdje

Kicserélni férészlapvezet6t

2. Nem lehet rendesen bedllitani a vezetd
golyéscsapagyat

Ujbdl bedllitani a vezetd golydscsapagyat

3. A vezetd golydscsapagy tartoja laza

Rogziteni a tartot

Kitérnek a fogak

Okok

Elharitasuk

1. Tul durvék a férészlap fogai

Haszndljon sérébb fogazasu

2. A munkadarab vibralasa

Szoéritsa feszesebbre a munkadarabot
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Tulsagosan felmelegszik a motor

Okok

Elharitasuk

1. TUl magas a férészlapfeszesség

Csokkentse le a férészlapfeszességet

2. Tul magas az ékszij feszessége

Csokkentse le az ékszij feszességét

3. Tul durva a férészlap ehhez az anyaghoz

Hasznaljon egy finomabb férészlapot

4. Tul finom a férészlap

Hasznaljon egy durvabb férészlapot

5. Rosszul van bedllitva a hajtémé

Allitsa a hajtomévet Ugy be, hogy a csigakerék
kozépen legyen.

6. Nincs megkennve a hajtémé

Ellenérize le az olajszintet

7. Beszorul a férészlap

Csokkentse le a férészlap nyomasat és sebességét

Rossz vagas (nem egyenes)

Okok

Elharitasuk

1. T4l nagy a nyomas

Csokkentse le a nyomast

P. Nincs helyesen bedllitva a férészlapvezetd

Allitsa utanna a férészlapvezet6t

3. Rossz férészlapfeszesség

Novelje meg a férészlapfeszességet
Allitsa be a férészlapsebességet

. tompa férészlap

Cserélje ki a férészlapot

. El van dllitva a férészlapvezetd

Allitsa a vezet6t utanna

. Laza a férészlapvezetotartéja

Huzza meg a tartot

N[OoO[o &~

. Nem fekszik rendesen a férészlap a futokerekeken

Allitsa a futokerekeket utanna

Rossz vagas (egyenetlen a vagasi feliilet)

Okok

Elharitasuk

1. tdl magas a nyomas vagy a sebesség

Csokkentse a nyomast vagy a sebességet

P. tul durva a férészlap

Hasznaljon egy finomabb férészlapot

8. tul gydnge a férészlap feszessége

Novelje meg a férészlap feszességét

Beakad a férészlapnak az éle

Okok

Elharitasuk

1. beszorul a férészlap

Csokkentse a nyomast

P. tul magas a lap feszessége

Csokkentse a férészlap feszességét
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EG Konformitatserklarung

EC Declaration of Conformity
Déclaration de Conformité CE
EC Conformiteitsverklaring
Declaracion CE de Conformidad
Declaracao de conformidade CE
EC Konformitetsforklaring

EC Yhdenmukaisuusilmoitus

CIGICIOICIC])

EC Konfirmitetserkleering
EC 3aABneHue o KOH(POPMHOCTH

Dichiarazione di conformita CE

S
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EC AfAwon mepi TG AVTAMOKPIONG
Dichiarazione di conformita CE

EC Overensstemmelseserkleering
EU prohlaseni o konformité

C€

EU Konformkijelentés

EU lIzjava o skladnosti

Oswiadczenie o zgodnosci z normami
Europejskiej Wspolnoty

@ Vyhasenie EU o konformite

Declaratie de conformitate CE

CICICIGICENCICNVICIVICIC)

AT Uygunluk Deklarasyonu

MBS 400

Der Unterzeichnende erklart in Namen der Firma die Ube-
reinstimmung des Produktes.

The undersigned declares in the name of the company that
the product is in compliance with the following guidelines and
standards.

Le soussigné déclare au nom de I’entreprise la conformité du
produit avec les directives et normes suivantes.

De ondertekenaar verklaart in naam van de firma dat het pro-
duct overeenstemt met de volgende richtlijnen en normen.
El abajo firmante declara, en el nombre de la empresa, la
conformidad del producto con las directrices y normas
siguientes.

O signatario declara em nome da firma a conformidade do
produto com as seguintes directivas e normas.
Undertecknad forklarar i firmans namn att produkten over-
ensstammer med foljande direktiv och standarder.
Allekirjoittanut ilmoittaa liikkeen nimissa, etta tuote vastaa
seuraavia direktiiveja ja standardeja:

Undertegnede erkleerer pa vegne av firmaet at produktet
samsvarer med folgende direktiver og normer.
TNopnucaBluiicA NOATBEPXAAET OT WMEHU (UPMbI6 YTO
HacToAllee W3Aenue COOTBETCTBYeT TpeBoBaHWUAM
CcrneaytoLWnx HOPMaTUBHBIX AOKYMEHTOB.

Az alairé kijelenti, a cég nevében a termék megegyezését a
kévetkezd iranyvonalakkal és normakkal.

Subsemnatul declara In numele firmei ca produsul core-
spunde urmétoarelor directive si standarde.

Imzalayan kisi, firma adina Uriiniin asagida anilan yénetme-
liklere ve normlara uygun oldusgunu beyan eder.

Ev ovduatt g etaipeiag SNAWVeL O UMOYEYPAUUEVOG TV
OUMPWVIa TOU TIPOLOVTOG TIPOG TOoug akdAoubBoug
KQVOVIOUOUG Kal Ta akoAouba mpoTumna.

Il sottoscritto dichiara a nome della ditta la conformita del
prodotto con le direttive e le norme seguenti.

Pa firmaets vegne erkleerer undertegnede, at produktet imo-
dekommer kravene i folgende direktiver og normer.

Nize podepsany jménem firmy prohlasuje, Zze vyrobek odpo-
vida nasledujicim smérnicim a normam.

Az alairé kijelenti, a cég nevében a termék megegyezését a
kovetkezé iranyvonalakkal és normakkal.

Podpisani izjavljam v imenu podjetja, da je proizvod v sklad-
nosti s slede ¢imi smernicami in standardi.

Nizej podpisany oswiadcza w imieniu firmy, ze produkt jest
zgodny z nastepujacymi wytycznymi i normami.
Podpisujuci zavézne prehlasuje v mene firmy, Ze tento
vyrobok je v slllade s nasledovnymi smernicami a normami.

98/37/EG
73/23/EWG
97/23/EG
89/336/EWG
90/396/EWG

[x]

HERNIE

ISC GmbH
EschenstraBe 6
94405 Landau/Isar

89/686/EWG
87/404/EWG
R&TTED 1999/5/EG

2000/14/EG: Lyy....... dB(A); Lya..... dB(A)

EN 55014-1; EN 55014-2; EN 61000-3-2; EN 61000-3-3; EN 61029-1

B

Landau/lIsar, den 14.03..2003
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Leiter Produkt-Management
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rodukt-Management

Archivierung / For archives:

4504200-44-4141800-E
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GARANTIEURKUNDE

Wir gewahren lhnen zwei Jahre Garantie gemaB nachstehenden
Bedingungen. Die Garantiezeit beginnt jeweils mit dem Tag der
Lieferung, der durch Kaufbeleg, wie Rechnung, Lieferschein oder
deren Kopie, nachzuweisen ist. Innerhalb der Garantiezeit besei-
tigen wir alle Funktionsfehler am Gerat, die nachweisbar auf
mangelhafte Ausfuhrung oder Materialfehler zuruckzufuhren
sind. Die dazu benbtigten Ersatzteile und die anfallende Arbeits-
zeit werden nicht berechnet.

AusschluB: Die Garantiezeit bezieht sich nicht auf naturliche Ab-
nutzung oder Transportschaden, ferner nicht auf Schaden, die in-
folge Nichtbeachtung der Montageanleitung und nicht norm-
gemaBer Installation entstanden. Der Hersteller haftet nicht fur
indirekte Folge- und Vermbgensschaden.

Durch die Instandsetzung wird die Garantiezeit nicht erneuert
oder verlangert. Bei Garantieanspruch, Storungen oder Ersatz-
teilbedarf wenden Sie sich bitte an.

ISC GmbH - International Service Center
EschenstraBe 6 - D-94405 Landau/lsar (Germany)

Info-Tel. 0190-145 048 (62 Ct/Min.) « Telefax 0 99 51-26 10 und 52 50
Service- und Infoserver: http://www.isc-gmbh.info

@® GARANTIE

La période de garantie commence a partir de la
date d’achat et dure 24 mois.

Sont pris en charge: les défauts de matériel ou de
functionnement et de fabrication.

Les pieces de rechange requises et les heures de
travail ne seront pas facturées.

Pas de prise en charge de garantie pour les dom-
mages survenus ultérieurement.

Votre service aprées-vente.

@ GARANTIE
De garantieduur beginnt op de koopdatum en
bedraagt 2 jaare.
De garantie geldt voor gebreken aan de uitvoering
of materiaal- en functiefouten.
Da daarvoor benodigde onderdelen en het
arbeidsloon worden niet in rekening gebracht.
Geen garantie op verdere schaden.

uw contactpersoon van de klantenservice

® CERTIFCADO DE GARANTIA
A garntia comega no dia da compra do aparelho e
cobre um periodo de 2 anos.
Prestamos garantia em caso de execugao defei-
tuosa ou defeitos de material ou de funcionamen-
to. Neste caso nao faturamos os custos para
sobressalentes e o trabalho necessarios. Nao nos
responsabilizamos por danos em consequéncia
da utilizagao do aparelho.

O seu servigo de assisténcia técnica

(@ CERTIFICATO DI GARANZIA
| periodo di garanzia inizia nel glomo dell"acquisto
da 2 anni. La garanzia vale nel caso di confezione
difettosa oppure di difetti del materiale e del fun-
zionamento. Le componeti da sostituire e il lavoro
necessario per la riparazione non vengono calco-
lati. Non c’e alcuna garanzia nel caso di danni
successivi.

Il vostro centro di assistenza.

@ Garanciaokmany
A garancia idétartama 2 év és a vasarlas napjaval

kezdddik.
A szavatosség csakis a kivitelezési hianyokra vagy az
anyagi és mikodési hibakra terjed ki.
A szllkséges potalkatrészeket és a munkaidét nem
szamitjuk fel.
Nem szavatolunk a méasodlagos karokeért.

Az On vevészolgélati partnere.

Eyyunon
O xpovog eyyunong &ekivd pe tnv nuepounvia
ayopdg Kat loxuel 2 €.
H eyyunon KaAUTiel KakKr Kataokeun 1} Adén
0TO UAIKOG Kal Tn Aettoupyia.
Ta avTaAAaKTIKA Kal 0 arnattoUpevog XpOvog
ETILIOKEUTNIG dev etuBapuvouv Tov TEEAATN.
H eyyunon dev 1oxUeL yla TIAPETOUEVEG
BAABeg.

To KEVTPOo €EUTINPETNONG MEAATOV
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ISC GmbH

EschenstraBe 6

D-94405 Landau/lsar

Tel. (0190) 145 048, Fax (09951) 2610 u. 5250

Hans Einhell Osterreich Gesellschaft m.b.H.
Muhlgasse 1

A-2353 Guntramsdorf

Tel. (02236) 53516, Fax (02236) 52369

Fubag International

St. GallerstraBe 182

CH-8405 Winterthur

Tel. (052) 2358787, Fax (052) 2358700

Einhell UK Ltd

Morpeth Wharf

Twelve Quays

Birkenhead, Wirral

CH 41 ING

Tel. 0151 6491500, Fax 0151 6491501

Pour toutes informations ou service apres
vente, merci de prendre contact avec votre
revendeur.

Einhell Benelux

Veldsteen 44

NL-4815 PK Breda

Tel. 076 5986470, Fax 076 5986478

Einhell Benelux

Veldsteen 44

NL-4815 PK Breda

Tel. 076 5986470, Fax 076 5986478

Comercial Einhell S.A.

Antonio Cabezon, N° 83 Planta 3a
E-28034 Fuencarral Madrid

Tel. 91 7294888, Fax 91 3581500

Einhell Iberica

Rua da Aldeia , 225 Apartado 2100
P-4405-017 Arcozelo VNG

Tel. 022 0917500 Fax 022 0917527

Einhell ltalia s.r.l.

Via Marconi, 16

1-22070 Beregazzo (Co)

Tel. 031 992080, Fax 031 992084

Einhell Skandinavia

Bergsoevej 36

DK-8600 Silkeborg

Tel. 087 201200, Fax 087 201203

Sahkotalo Harju OY
Korjaamokatu 2

FIN-33840 Tampere

Tel. 03 2345000, Fax 03 2345040
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Einhell Polska sp. Z.0.0.

Ul. Miedzyleska 2-6

PL-50-554 Wroclaw

Tel. 071 3346508, Fax 071 3346503

Einhell Hungaria Ltd.

Vajda Peter u. 12

H 1089 Budapest

Tel. 01 3039401, Fax 01 2101179

Semak

makina ticaret ve sanayi Itd. sti.

Altay Cesme Mah. Yasemin Sok. No: 19
TR 34843 Maltepe - Istanbul

Tel. 0216 4594865, Fax 0216 4429325

Novatech S.R.L.

Bd.Lasar Catargiu 24-26

S.C. A Ap. 9 Sector 1

RO 75 121 Bucharest

Tel. 021 4104800, Fax 021 4103568

Poker Plus S.R.O.

Areal Vu Bechovice

Budava 10B

CZ-19011 Praha - Bechovice 911
Tel.+Fax 02579 10204

Einhell Bulgarien

34 A,Stefan Stambolov Str.

Apt. 4

BG 9000 Varna

Tel. 052 605254, Fax 052 605822

Luma Trading d.o.o.

Ljubljanska 39

SLO-4000 Kranj

Tel- 064 355330, Fax 064 2355333

Einhell Croatia d.o.o.

Velika Ves 2

HR 49224 Lepaijci

Tel 049/342 444, Fax 049 342-392

MP Trading d.o.o.
Cika Ljubina 8/IV
YU 11000 Beograd

An. Mavrofidopoulos S.A.

Technical & Commercial company

12, Papastratou & Asklipiou Str.

GR 18545 Piraus

Tel 0210 4136155, Fax 0210 4137692

Bermas

Altufyevskoye shosse, 2A

RUS 127273 Moscowi

Tel 095 3639580, Fax 095 3639581

Technische Anderungen vorbehalten
Technical changes subject to change
Sous réserve de modifications
Technische wijzigingen voorbehouden
Salvo modificaciones técnicas
Salvaguardem-se alteracoes técnicas
Forbehall for tekniska forandringar
Oikeus teknisiin muutoksiin pidatetaan

Der tages forbehold for tekniske endringer

O KaTaOKeVaOTHG dlaTtnpei To dikaiwpa
TEXVIKOV aAAQy®DV

Con riserva di apportare modifiche tecniche
Tekniske endringer forbeholdes

Technické zmény vyhrazeny

Technikai valtozasok jogat fenntartva

Tehni¢ne spremembe pridrzane.

Zastrzega sie¢ wprowadzanie zmian technicznych
Se rezerva dreptul la modificari tehnice.

Teknik degisiklikler olabilir EH 03/2003



