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Product: Fermbandsaw
TypeBZ-110,Art.nr.330742
Ferm, Genemuiden, The Netherlands.

Soundpressure level 85dB(A)

Soundpowerlevel 95dB(A) LWA

Vibration (-aw) 5mls2
SERIALNUMBER

The serial number on the machine consists of the follo-
wing elements.

Serialnr.

ORDERNUMBER/YEAR OF CONSTRUCTION

CAREFULLY READ THE INSTRUCTIONS
BEFORE YOUUSETHEBAND SAW!

I. FEATURES

Special designed horizontal and vertical band saw. Offers
three speeds for cutting metal, plastic or wood. Shuts off
automatically when material is cit. With scale for the mi-
teringvice. Low noise while operating, quickand easy
moving.

2.SPECIALSAFETYINSTRUCTIONS

BEFORE USING THE MACHINE:
I. Checkthefollowingpoints.

- do the voltage of the appliance correspond with
the mains voltage, appliances for a mains voltage of
230V can also be connected at a mains voltage of
220V;

- arethemainsleadand the mains pluginagood con-
dition:solid, withoutany loose ends or damage;

2. Avoidusinglongextension cables.

GROUNDING

This tool is equipped with an electric cord having an
equipment grounding conductor and a grounding plug.
The plug must be plugged into a matching, outlet that is
properlyinstalledand groundedinaccordance withall lo-
cal codesand ordinances.

SWITCHOFFTHEMACHINE IN CASE OF:

I.. Themachineis overheated.

2. Defective mains plug, mains lead or damage to the
mains lead.

3. Defectiveswitch.

4. Smoke orbad smell caused by scorched insulation.

3. ADJUSTMENT

BLADE GUIDE BEARING ADJUSTMENT.

This is the most important adjustment on your saw. It is
impossible to get satisfactory work from your saw if the
blade guides are not properly adjusted. The blade guide
bearings for your band saw are adjusted and power tes-
ted with several testcuts before leaving the factory toins-
ure proper setting. The need for adjustment should rare-
ly occur when the saw is used properly. If the guides do
getout of adjustment, it is ex-tremely important to read-
justimmediately. If proper adjustment is not maintained,
the blade will not cut straight and if the situation is not
corrected, it willcause blade damage. Because guide ad-
justment is a critical factor in the performance of your
saw, it is always best to try a new blade to see if this will
correct poor cutting before beginning to adjust the be-
arings. Ifablade becomes dull on one side sooner than the
other, for example, it will begin cutting crooked. A simple
blade change should correct this problem the more diffi-
cultguide adjustmentwill not.

If a new blade does not correct the problem, check the
blade guides for proper spacing. There should be 0,001”
clearance between the 0,025 thickness blade and guide
bearings. To obtain this clearance adjustas follows:

I. Theinner guide bearing is fixed and cannot be adjus-
ted.

2. The outer guide bearing is mounted to an excentric
bushingand can be adjusted.

3. Loosen the nut while holding the bolt with an Allen
wrench.

4. Position the excentric by turning the bolt to the desi-
red position of clearance.

5. Tightenthenut.

6. Adjust the second blade guide bearing in the same
manner.

7. Theback edge of the blade should just touch the lip of
theblade guide bearing.

2
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AVAILABLESPAREPARTSFORBZ-110

REF.NR. DESCRIPTION FERMNR.
4 STAND, RIGHT SIDE 400118
13 STAND, LEFT SIDE 400119
23 PUSH BUTTON SWITCH 400128
28 HAND WHEEL 400101
33 VICE NUT 400102
37 CASTING BASE 400117
40 CONDENSOR (MOTOR) 309510
47 SPRING 400103
56 BRACKET LOCK, LEFT 400105
57 BLADE GUIDE BRACKET, LEFT 400104
61 BALLBEARING 806000
62 GUIDE PIVOT 400125
63 BEARING SHAFT PIN 400127
64 BLADE SEAT 400124
65 BLADE GUIDE BRACKET,RIGHT 400123
69 BALL BEARING 800608
79 TENSION KNOB 400106
8l BODY FRAME 400121
85 MOTOR 400107
86 MOTOR PULLEY 400122
87 BALL BEARING 806202
89 OIL SEAL 400109
91 TRANSMISSION GEAR 400110
94 WORM GEAR 400111

103 BLOCK BLADE TENSION 400112
107 BLADE SHEEL SHAFT 400129
11 PULLEY CASE LOWER 400114
112 V-BELT 800130
113 SAW BLADE (ART.NR.330743) 400116
Ferm 27
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BLADE GUIDE ASSEMBLY ADJUSTMENT.
Theband saw is equipped with two adjustable blade guide
assemblies. This feature will permit you to adjust the po-
sition of th guides for various widths of workpieces.

To effect the mostaccurate cutand prolong the life of the
blade, the blade guide assemblies should be adjusted to
justclearthe piece to cut. Thisis doneas follows:

I. Place the workpiece in the vice of band saw and clamp
tightly.

2. Adjusteach blade guide assembly to the desired posi-
tion by loosening the hand knobs and positioning the
guidesasrequired. Tighten the hand knobs.

3. Adjust the blade tension adjustable knob with the
right hand and until the blade obtain the proper ten-
sion.

ADJUSTINGBLADE TENSION.

I. Makesurethe motoris shut off.

2. Presstheblade tightly with the left hand, make the re-
ar blade against the flange of blade wheel and test the
blade tension.

1mm
Fig. I: Adjusting blade tension

ASSEMBLY.

I. Assemble 4 pads to stand legs and fix stand legs on
bandsaw base, see exploded view. Firmly secure pads
toground.

2. Assemble motorandbelt, tighten setscrew.

CHANGING SPEED.
I.. When using your band saw, always change the blade

speed to best suit the material being cut.

Tool, stainless oralloy steel, bearing bronzes:

Speed :20mimin.
Beltused motor pulley :small
Beltused saw pulley :large

Mild steel, hard brass or bronze:

Speed :29 m/min.
Belt used motor pulley :medium
Beltused saw pulley :medium

Softbrass, aluminium and other soft materials:

Speed :51 m/min.
Beltused motor pulley :large
Beltused saw pulley :small

2. Cutoff power. Open the pulley guard cover. Loosen
the lead screw. You are now able to change the posi-
tion of the belt to gain the desired speed. Check the

belt tension as instructed before. When the tension
of belt is well adjusted, lock the motor firmly. Close
the pulley guard cover.

BLADE SELECTION.

I. Special note: a 14 teeth per inch general use blade is
furnished with the band saw. Additional blades in 10
and | 4teeth perinchsizesareavailable.

2. Thechoice ofblade pitchis governed by the thickness
of the workpiece to be cut; the thinner the workpie-
ce, the more teeth advised. A minimum of 3 teeth
should be in the workpiece atall times for proper cut-
ting.

3. Iftheteethofthebladearesofarapartthattheystrad-
dle the work, severe damage to the work-
pieceandto the blade canresult.

CHANGING BLADE.

Raise saw head to vertical position. Loosen blade tension

adjustable knob sufficiently to allow the saw blade to slip

offthe wheels. Install the new blade as follows:

I. Placethebladein between each of guide bearing.

2. Slip the blade and the motor pulley (bottom) with the
lefthandand hold in position.

3. Holdtheblade tautagainst the motor pulley by
pulling the blade upward with the right hand which is
placedat the top of the blade.

4. Remove left hand from bottom pulley and place it at
the top side of the blade to continue the application
ontheupwardpull ontheblade.

5. Remove righthand from blade and adjust the position
of the top pulley to permit left hand to slip the blade
around the pulley using the thumb, index and little fin-
gerasguides.

6. Adjustthe blade tension knob clockwise until it is just
right enough so no blade slippage occurs. Do not tigh-
ten excessively.

7. Place2-3dropsofoil ontheblade.

8. Replacethebladeguard.

ADJUSTING THEBLADE TRACKING.

T eyl il
e e sl i el
g oy eyl B g

Fig. 2: Adjusting the blade tracking.
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This adjustment has been completed and power-tested
at the factory. The need for adjustment should rarely oc-
curwhenthesaw is used properly. If the tracking goes out
of adjustment the blade will leave the wheel and damage
will result. The method of adjustment s shown below:

METHOD OF ADJUSTING BLADE.

I. Loosenthescrew(5).

2. Adjust the blade adjustable seat (42) to make the
bladeverticaltobed.

3. Place the square on the bed to checkif the blade is verti-
cal,ifnotrepeattheprocess | to 3.

4. Tightenthescrew (5).

Fig. 3: Adjusting the blade

When cutting 45 degree, please remove vice to front po-
sition.

4. OPERATION

HORIZONTAL CUTTING OPERATION.
Before operating, please read instruction manual and
examine every part including speed, blade selection, gui-
deassemble, position etc. Operation is as follows:

WORK SET UP.

I. Raisethe saw head to the vertical position.

2. Openthevicetoacceptthe pieceto be cutby rotating
the handwheel at the end of the base (counter-clock-
wise).

3. Place the workpiece on the saw bed. If the workpiece
islong, supportthe end.

4. Clamp the workpiece securely in the vice by rotating
the handwheel clockwise.

CUTTING.

Close switch, letting the head down slowly onto the
work. Do not drop or force, let the weight of the saw-
head pro-vide the cutting force. The saw automatically
shuts offatthe end of the cut.

5. MAINTENANCE

LUBRICATION.
Lubricate the following components using Apone 90 as

noted.

I. Ballbearing :none

2. Bladeguidebearing :none

3. Drivewheelbearing :none

4. Viceleadscrew :asneeded

5. Thedrive gears runin the oil bath and will both requi-

re a lubricant change more often then once a year.
When needing a change, first put down the head toa
horizontal position, then loosen the 4 screws of the
gearbox and open the cover. Place a pan under the
tight lower corner of the gearbox. Slowly raise the
head until the oil flows out. Lower head. Wipe up ex-
cess oiland foreign matter with soft rags. Thenadd lu-
bricant into the gearbox until it is full and not flow
over. Close the cover, tighten the 4 screws.

6. TROUBLESHOOTING

. Excessiveblade breakage.

Material loosein vice.

- Clamp workpiece securely.

Incorrectspeed orfeed.

- Adjustspeedorfeed.

Blade teeth spacingtoo large.

- Replace with asmallteeth spacing blade.

Material too coarse.

- Use ablade of slow speed and smallteeth spacing.
Incorrectblade tension.

- Adjustto where blade just does not slip on wheel.
Teethin contact with material before saw is started.
- Place blade in contact with work after motor is started.
Blade rubs on wheelflange.

- Adjustwheel alignment.

Misaligned guide bearings.

- Adjust guide bearings.

Blade too thick.

- Usethinner blade.

Crackingatweld.

- Weld again, note the weld skill.

. Prematureblade dulling.

Teethtoo coarse.

- Usefinerteeth.

Toomuch speed.

- Decrease speed.

Inadequate feed pressure.

- Decrease spring tension on side of saw.

Hard spots or scale on material.

- Increase feed pressure by reducing spring tension.
Work hardening of material.

Ferm Ferm
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- Increase feed pressure by reducing spring tension.
Blade twist.

- Replace with a new blade and adjust blade tension.
Insufficientblade.

- Tighten blade tension adjustable knob and less speed.

. Unusualwear onside/back ofblade:

Blade guides worn.

- Replace.

Blade guide bearings not properly.

- Adjustas peroperators manual.
Blade guide bearingbracketisloose.
- Tighten.

. Teethrippingfromblade:

Too heavy pressure; too slow speed.

- Decreasepressure, increase speed.
Vibratingworkpiece.

- Clamp workpiece securely.

Gullets loading.

- Usecoarserteeth blade or brush to remove chips.

. Motorrunninghot:

Blade tension too high.

- Reduce tension on blade.
Drive belt tension too high.

- Reduce tension on drive belt.
Bladeis too fine for work.

- Usecoarse blade.
Gearsalignedimproperly.

- Adjustgears sothat worm isin center of gear.
Gears need lubrication.

- Checkoilbath.
Cutisbindingblade.

- Decrease feed andspeed.

. Bad cuts (crooked):

Feed pressure too high.

- Reduce pressure by increasing spring tension on side of
saw.

Guide bearings notadjusted properly.

- Adjust guide bearings, the clearance can not be greater
than 0, mm.

Inadequate blade tension.

- Increase blade tension by adjust blade tension.

Dullblade.

- Replace blade.

Blade guides spaced outtoo much.

- Adjustguides space.

Blade guideassembly loose.

- Tighten.

Blade track too far away from wheel flanges.

- Retrack blade according to operating instructions.

. Bad cuts(rough):

Too much speedforfeed.
- Decrease speed of feed.
Bladeistoo coarse.

- Replace with finer blade.

Blade tension loose.
- Adjustblade tension.

8. Bladeistwisting:
Cutisbindingblade.
- Decrease speedorfeed.
Too much blade tension.
- Decrease blade tension.

Repairing of electric appliances may be carried
outonly by experts.

(€ DECLARATION OF CONFORMITY (GB)

We declare under our sole responsibility that this
product is in conformity with the following
standards or standardized documents

EN292, EN61029-1
EN55014, EN61000-3-2, EN61000-3-3, EN55104

in accordance with the regulations:
89/392/EEC

73123EEC
89/336/EEC

| G —

from 26-05-1998
GENEMUIDEN NL
G.M. Ensing
Quality department

Ferm



Produkt: Ferm Bandsige
TypBZ-110,Art.nr.330742
Ferm, Genemuiden, Die Niederliande.

Schalldruckpegel 85dB(A)

Schalleistungpegel 95dB(A) LWA

Vibration (a,,) 5mls?
SERIENNUMMER

Die Seriennummer auf dem Gerit setzt sich folgender-
maBen zusammen:

Serialnr.

ORDERNUMMER/BAUJAHR

LESEN SIE DIESE GEBRAUCHSANWEI-
SUNG GUT DURCH, BEVOR SIE DIE
BANDSAGEBENUTZEN.

I. EIGENSCHAFTEN

Speziell entwickelte horizontale und vertikale Bandsage.
Die Maschine hat 3 Geschwindigkeiten fiir das Schneiden
von Metall, Plastik oder Holz. Die Maschine schaltet au-
tomatisch ab, wenn das Material durchgeschnitten ist.
Die Maschine hat eine Gradeinteilung fiir Winkelschnit-
te. Die Maschine arbeitet sehr leise und ist sehr leicht
transportabel.

2.SPEZIELLE
SICHERHEITSVORSCHRIFTEN

VORINGEBRAUCHNAHME DERMASCHINE:
I. Kontrolliere dasfolgende:

- ist die Netzspannung dhnlich an der Spannung der
Maschine (Maschinen mit 230 Volt Andeutung
kénnen ohne Probleme auf Netzspannungvon 220
Voltbeniitzt werden);

- Sind die Stecker, das Schnur und Steckdose in gu-
ter Zustand;

2. Vermeiden Sie das Gebrauch von zu lange Verlange-
rungskabel.

ERDUNG

Die Maschine soll angeschlossen werden auf einer Steck-
dose mit Erdung. Gebrauchen Sie fiir Verlangerung nur
drei-erde Verlangerungskabel von reichender Dicke.

DAS GERAT SOFORT AUSSCHALTEN BEI:

I. Uberhitzung der Maschine.

2. Defektem Netzstecker, Netzkabel oder Kabelscha-
den;

3. Defektem Schalter;

4. Rauchoder Geruch nach VerschmorterIsolation.

3. EINSTELLUNGEN

EINSTELLUNG DER SAGEBLATTFUH-
RUNGEN.

Dies ist der wichtigste Einstellung an der Sage. Es ist
unmoglich, eine zielfiihrende Arbeit zu erreichen, wenn
die Sagefiihrungslager nicht richtig eingestellt sind. Vor
der Auslieferung der Maschine werden im Hersteller-
werk die Sageblattfiilhrungen genau eingestellt und die
richtige Einstellung wird durch mehrere Probeschnitte,
d.h. Betrieb unter Belastung gepriift. Bei richtiger Hand-
habung ist eine Nachstellung der Fiihrungen nur selten
erforderlich. Sollten die Fiih-rungen verstellt sein, so sind
diese umgehend einzu-stellen. Bei fortdauernder fal-
scher Einstellung der Blattfihrungen erfolgt der Schnitt
des Blatts nicht gerade und dadurch entstehen schwere
Beschidigung-en des Sageblatts. Da die richtige Einstel-
lung der Blatt-fiihrung ausschlaggebend fiir die gute Ar-
beitsleistung der Bandsége ist, sollte bei der Vermutung,
daB eine Verstellung vorliegt, noch vor der Neueinstel-
lung zur Probe erst ein neues Blatt aufgelegt werden.
Wenn ein Sageblatt auf einer Seite friiher matt, aufge-
rauhtistoder Riefen aufweistals auf der anderen Seite, ist
das ein deutliches Zeichen, dafB es schrig sagt. In der Re-
gel wird durch einen Sageblattwechsel dieser Umstand
behoben, ein Ein- oder Nachstellen der Fiihrungen wird
hier keiner Besserung bringen. Sollte nach dem Wechsel
des Séageblattes das Problem weiterbestehen, empfiehlt
es sich, das Spiel in den Blattfiihrung-en nachzupriifen.
Das Spiel sollte maximal 0, | mm betragen, oder aber das
Blatt sollte vom Lager direkt beriihrt werden. Um diese
Einstellungzu erhalten, gehen Sie wie folgt vor:

|. DieinnereBlattfiihrungsrolleistnicht verstellbar.

2. Die4uBere Blattfiihrungsrolle ist auf einer exzen-tri-
schen Achse gelagertund kann verstellt werden.

3. Zumvyverstellen die Sechskantmutteran der Achse 16-
sen, dabei die Achse mit einem Inbusschliissel gegen-
halten.

4. Mittels des Inbusschlissels die Achse mit der Fiih-
rungsrolle auf das richtige minimale Spiel zwischen
dem Sigeblattund den Fiihrungen einstellen.

5. ZiehenSie die Mutter wiederan, wodurch der Exzen-
ter blockiertwird.

6. Stellen Sie die zweite Blattfihrung auf die Selbe Art
ein.

7. Der Blattriicken soll den Rand der Umlenkscheibe
tuschieren.

BEISTELLEN DES BLATTFUHRUNGSSYSTE-
ME.

Die Maschine hat zwei einstellbare Blattfiihrungssyste-
me. Damit kénnen Sie die Position der Blattfiihrungen
den verschiedenen breiten der Werkstiicke anpassen,
um einen méglichst genauen Schnitt und eine lange Le-
bens-dauer des Sageblattes zu garantieren. Die Blattfiih-
rungs-systeme miissen so beigestellt werden, daB das
Werkstiick gerade eben dazwischen passt. Das machen
SiefolgendermaBen:

Ferm
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Tryckfor stort; hastighet for lag.

Setzen Sie das Werkstiick in die Materialklemme der

tedas Sageblatt haben.

- Sdnk trycket, 6ka hastigheten. Maschine und drehen Sie diese Klemme gutan. 4. Wenn der Zahnabstand zu groB ist, kann das
Arbetsstycketvibrerar. Reparationer fér bara utféras av en behérig in- 2. Stellen Sie jedes Blattfiihrungssystem auf die ge- Werkstiick und das Ségeblatt beschiadigt werden.

- Kldm fast arbetsstycket. | A stallatérellerreparationsfirma. wiinschte position ein, indem Sie die Knépfe los- .

Utrymmetmellan tindernaharfyllts. drehen unddie Fiihrungen einstellen. SAGEBLATTWECHSEL.

- Anvdnd ett sdgblad med storre tdnder och ta bort spd- 3. DrehenSiedie Knopfe wieder fest. Schwenken Sie den Ségekopfin die vertikale Position, &ff-

normeden borste.

nen Sie die Sigeblattabdeckung und lockern Sie die Blatt-
spannschraube so weit, daB das Sageblatt von den Riddern
abgenommen werden kann. Montieren Sie das neue Blatt
wiefolgt:

CE FORSAKRAN (S) EINSTELLUNG DER BLATTSPANNUNG.
5.Motornblirforhet Vi int h for. attd I. Uberzeugen Siesich, ob der Motorausgeschaltetist.
Sagbladspénningen for stor. ! Intygar och ansvarar for, att denna 2. Prifen Sie mitderlinken Hand die Blattspannung.

- Sdnk sagbladspdnningen.

produkt verensstammer med foljande
norm och dokument

3.

Stellen Sie mit der rechten Hand den Blattspannungs-

Legen Sie das Sageblattzwischen die Fiihrungslager.

Spanning pa drivrem for stor. knopfnach, bis Sie die richtige Spannung erhalten. 2. Fiihren Sie das Blatt mit der linken Hand {iber das An-
- Sdnk spdnningen pa driviemmen. EN292 EN61029-1 triebsrad (unten) und halten Sie esin dieser Position.
Sagbladetfor grovtforarbetet. EN55014, EN61000-3,-2, EN61000-3-3, EN55104 3. Ziehen Sie das Blatt mit der rechten hand nach oben,
- Anvdndett finare sagblad. wodurch es weiteram Antriebsrad anliegt.
Sagbladetforfintforarbetet. enl. bestimmelser och riktlinjema: 4. Ziehen Sie nun mitder linken Hand weiter am oberen
- Anvindett grovre sagblad. Ende des Sageblattes.
Kugghjuleninte brariktade. 89/1392/EEC 5. Stellen Sie mit der rechten Hand die Blattspann-
- Stdll in kugghjulen sa att maskhjulet stdr i mitten pa 73/23EEC 1mm schraube so nach, daB Sie das Blatt mit der linken
kugghijulen. 89/336/EEC Hand tiber das obere Rad schieben kénnen.
Kugghjulen behéver smorijas. Abb. I:Einstellung der Blattspannung 6. Stellen Sie nun die Blattspannung so nach, daB das Sa-
- Kontrollera oljebadet. geblattnicht durchrutschen kann, spannen Sie jedoch
Sagbladetblir fastsittande i sagsnittet. fran 26-05-1998 AUFBAU. nichtzustark. B
- Sdnk inmatning och hastighet. GENEMUIDEN NL I. Befestigen Sie die vier Blcke an den FiiBen und befes- 7. GebenSie einige Tropfen Olauf das Sageblatt.
. ] ) G.M.AEnsing . tigen Sie diese am Untergestell der Bandsage (siche 8. SchlieBen Sie die Sageblattabdeckung.
6.Daligasagsnitt (krokiga) Quality department Montagezeichnung).

Tryckfranspanningfor stort.

- Sdnk trycket genom att oka fidderspdnningen pd sd-
genssida.

Ledstoden interiktigtinstillda.

- Stdllin ledstoden riktigt. Glappet fdr inte vara stérre dn
0,001”.

Montieren Sie den Motor und Keilriemen, drehen Sie
die Einstellschraube fest.

BLATSCHNITTGESCHINDIGKEIT.
Beim Einsatz der Bandsége sollten Sie immer die fiir das

0,0( . Material am besten geeignete Geschwindigkeit wihlen.
Oriktig bladspénning. Die Materialschnittaufstellung gibt Ihnen einen kleinen
- Okabladspdnningen. Uberblick iiber die Einstellung bei verschiedenen Mate-
Oskarptsagblad. rialien.

- Bytutsdgbladet.

Oriktig hastighet. Werkzeugstahl, rostfreier- und Kohlenstoffstahl, Kugel-
- Andrahastigheten. lagerbronze:

Bladstéden for langt frén varandra. Geschwindigkeit :20m/min.

- Andrapd mellanutrymmet. Riemscheibe Motor :klein

Bladledsatsen [6s. Riemscheibe Scige :groB

- Sattfastden.

Bladgangen for langt frén hjulflansar.

Stahl weich, Messinghart oder Bronze:

BEISTELLEN DER BLATTFUHRUNG.

- Andrapd gdngen i overensstimmelse med bruksanvis- Geschwindigkeit 229 mimin.
ningen. Riemscheibe Motor mittel
Riemscheibe Séige mittel Abb. 2: Einstellen der Blattfiihrung

. Sagsnittetdrdaligt(grovt).
For hog saghastighet ellerinmatning.
- Sdnk sdghastighet ellerinmatning.

Messing weich, Aluminium und andere leichte Materia-

BEISTELLEN DES BLATTES.

Loésen Sie Schraube (5).

lien:
Sagbladetarfor grovt. Geschwindigkeit .51 m/min. 2. StellenSieden einstellbaren Blattstuhl (42) so ein, da3
- Bytsdgbladet motett med finare tdnder. Riemscheibe Motor :groB das Blatt vertikal zum Tisch steht.
Sagbladets spanningar for lag. Riemscheibe Séige klein 3. Plazieren Sie einen Winkelhaken auf den Tisch um zu
- Okasagbladets spdnning. sehen, ob das Blatt vertikal steht. Wenn nicht, wie-
SAGEBLATTAUSWAHL. der-holen Sie dann Schritt | bis 3.
8.Sagbladethar vriditsig I. DieBandségeistmiteinem Universalblatt mit 14 Zzh- 4. DrehenSiedieSchraube (5)an.

Sagbladetkor fastisagsnittet.
- Sdnk inmatningstrycket.
For hogsagbladspanning.

- Sdnk sagbladspdnningen.

Ferm

2.

neausgeristet.
Die Wahl des Zahnabstandes hingt von der Stirke
des Werkstiickes ab.

3. Jeduinner das Werkstiick ist, desto mehr Zihne soll-

Wenn Sie 45° Gehrung sigen, setzen Sie dann die Mate-
rialklemmein denvordersten Stand.
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4. BETRIEB

VORBEREITUNGZUM BETRIEB.

l.
2.

Drehen Sie den Sagekopfin die vertikale Position.
Maschinenschraubstock mit dem zugehérigen Hand-
rad soweit 6ffnen, daB das Werkstiick aufgenommen
werdenkann.

Das Werkstiick in die Auflagefliche des Maschinen-
schraubstocks einlegen. Bei langen Werkstiicke das
herausragende freie Ende so sicher Abstiitzen, daB3 das
Werkstiick die gewiinschte Arbeitslage einnimmt.
Das Werkstiick im Maschinenschraubstock sicher
festklemmen.

INBETRIEBNAHME DER SAGE.

l.
2.

Die Sige nie ohne Blattabdeckungin Betrieb nehmen.
Uberzeugen Sie sich, daB das Sigeblatt das Werk-
stiick nicht beriihrt, wenn der Motor eingeschaltet
wird.

. Starten Sie den Motor und warten Sie, bis die Sage ih-

revolle Geschwindigkeit erreicht hat.

Lassen Sie den Sagekopf nie fallen und iiben Sie auch
keinen Druckaus. Sie erreichen den eingestellten An-
pressdruck nur, wenn Sie den Sagekopf langsam auf
das Werkstiick senken.

Der richtig eingestellte Anpressdruck ist sehr wich-
tig. Durch zu groBen Druck kann das Blatt brechen,
oder die Sage stecken bleiben. Durch zu wenig Druck
wird das Sageblatt sehr schnell stumpf.

Verwenden Sie nie ein neues Sigeblatt, um begon-
nene Schnitte zu Ende zufiihren.

Beginnen Sie nie an einer scharfen Kante zu schnei-
den.

EINSATZ DER MASCHINE.

Schwenken Sie den Sagekopfin die vertikale Position.

Material und schalten Sie den Schalter ein.

7. Schwenken Sie den Sagekopf langsam zurtick, bis das
Werkstiick beriihrt wird. Durch zu starken Druck
wiirde das Sageblattbrechen.

8. Drehen Sieam Einstellgriff bis Sie den richtigen Druck
erhalten.

NUTZLICHE HINWEISE FUR DEN SCHNITT.

I. Je harter das Material ist, desto langsamer sollte die
Schnittgeschwindigkeit sein.

2. Bei hohererBlattgeschwindigkeit ist es empfehlens-
wert, ein Kiihl6l zu verwenden.

3. Umden Schnittdruckzu erhéhen, drehen Sie den Ein-
stellgriff (auf der linken Seite der Grundplatte) gegen
den Uhrzeigersinn, um ihn zu senken, im Uhrzeiger-
sinn. Nicht mehr als eine Umdrehung pro Einstellung.

5. WARTUNG

SCHMIERUNG.
Die nachfolgenden Bauteile sind mit Apone 90 Ol zu
schmieren.

Kugellager
Sagefiihrungslager

:keine Schmierung
:keine Schmierung
Lager der Antriebswelle :keine Schmierung
Schraubstockspindel :nach Bedarf

Das Schneckengetriebe des Antriebs liuft im Olbad.
Ein Olwechsel ist jahrlich vorzunehmen. Wihrend
der ersten Tage nach der Erstinbetrieb-nahme wird
sich das Schneckengetriebe normaler-weise mehr
oder weniger erwarmen. Wenn die Temperatur auf
nicht mehr als ca. 90 °C ansteigt, sind keine weiteren
MaBnahmen erforderlich.

uhwn —

6.STORUNGEN

I. Haufiger Sageblattbruch.

Werkstiick loseim Schraubstock.

- Schraubstock festziehen.

Falsche Geschwindigkeit.

- Stellen Sie die Geschwindigkeit ein.

Zahnabstand am Sageblatt zu grof3.

- Tauschen Sie das Sdgeblatt gegen eines mit gering-
erem Zahnabstand.

Werksttick zu grob.

- Stellen Sie eine langsamere Gewindigkeit ein und ver-
wenden Sie ein Blatt mit geringerem Zahnabstand.

Falsche Sigeblattspannung.

- Stellen Sie die Sdgeblattspannung so ein, daB das Blatt

2. Stellen Sie denautomatischen Ausschalter so ein, daB am Antriebsrad nicht rutscht.
er dann ausschaltet, wenn das Werkstiick durchge- Sageblatt liegt bereits am Werkstiick auf, bevor Sie
schnittenist. den Motor eingeschaltet haben.

3. Stellen Sie den Werkstiickanschlagauf die gewiinsch- - Sdgekopf erst absenken, wenn der Motor eingeschal-
teLdngeein. tetistund das Sdgeblatt seine volle Geschwindigkeit er-

4. Offnen Sie den Schraubstock mit dem Handrad, da- reichthat.
miter das Werkstiickaufnehmen kann. Sollte das Ma- Blatt streift am hinteren Rand des Antriebs- oder
terial zu lang sein, dann miiBte es am Ende unterstiitzt Fiihrungsrades.
werden. - Fiihrungsrad parallel zum Antriebsrad einstellen.

5. SchlieBen Sie den Schraubstock mit dem Handrad. Schlechteingestellte Sigefiihrung.

6. Wibhlen Sie die geeignete Geschwindigkeit fiir das - Sdgeflihrung wieder einstellen.
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Om du sigar med en vinkel pa 45_, sitter du mate-
rialklimmanidess framre lige.

4. ATTTA IDRIFT

ARBETSFORBEREDELSE

2.

Sattsagarmenivagrittlige.

Oppna materialklimman genom att vrida pa handrat-
teniutindan pa sdgbordet (moturs) sa attarbetsstyc-
ketkan placeras dar.

Satt arbetsstycket pa sagbordet. Om det ar ett langt
stycke, stod det.

Klam fast arbetsstycket i materialklimman genomatt
vrida pa handratten medurs.

SAGNING

Stang omkopplaren medan armen kommer langsamt ned
pa arbetsstycket. Latarmen inte falla och forcera inte, lat
sagarmens vikt svara for nodvindig sagkraft. Sagen slar
automatisktifrén ndr sagsnittetar klart.
PRAKTISKA TIPS FORBRASAGNING

2.

3.

. Juhardare materialetir, desto lagre saghastighet skall
duha.

Vid hogre saghastigheter rekommenderas anvand-
ningav kylvatska.

Foratt 6ka sagtrycket, vrider du pa justerknappen (pa
vanster sida av golvplattan) medurs och moturs fér
attsankadet. Inte merén ettvarv perjustering.

5. UNDERHALL
SMORJNING
. Kullager :ingensmorjning
Bladstod ringen smorjning

nhwn—

Lager drivhjul :smorjning
Materialklimmans skruvaxel: efter behov

Det oljebad som drivverken gir igenom behéver by-
tasfleraganger omaret.

Gatill verketsa har:

Satt forst sdgarmen i vagritt lage. Skruva loss de fyra
skruvarna (12) till kugghjulsladan och &ppna kapan.
Satt ett trdg under den smala undre kanten pa kuggh-
julsladan och lyftlangsamt upp armen tills oljan rinner
ut. Fortillbakaarmen nedat. Torka upp 6verflédigolja
ochféroreningar med en mjuk trasa. Hill ny oljai kug-
ghjulsladan, tills den blir full utan att det rinner 6ver.
Stangkapan ochdraatdefyraskruvarna.

6. AVBROTT

|.Sagbladetbrytsoftaav

Materialetarinte brafastklamt.

- Kldm fast arbetsstycket riktigt.

Felaktighastighet.

- Andrapé hastigheten efterinmatningen.

Avstandet mellan sagtinder pa bladetar for stort.

- Byt ut sdgbladet mot ett med mindre avstdnd mellan
sdgtdnderna.

Materialetar for grovt.

- Anvdnd ett sdgblad for Idga hastigheter och med ett li-
tet avstand mellan sagtdnderna.

Sagbladet har felaktig spanning.

- Justeraspdnningen sd att sdgbladet ndtt och jdmnt inte
hoppar over hjulet.

Sagtanderna kommer i kontakt med materialet innan

sagningen borjar.

- Setill att sagbladet forst kommer i kontakt med arbets-
stycket ndr motorn startat.

Sagbladet gar mot hjulflansen.

- Andrapdhjuletsinstdllning.

Felaktigtinstalldaledstod.

- Fordndrainstdllningen pd ledstoden.

Sagbladetarfor tjockt.

- Anvdndetttunnare sdgblad.

Sprickorisvetssdmmen.

- Svetsasdgbladet hos en fackman.

. Sagbladetblir trubbigt for fort.

Sagtandernaarforgrova.

- Anvdnd ett sdgblad medfinare tdnder.

For stor sdghastighet.

- Sdnk sdghastigheten.

Orriktig spanning.

- Sdnk sdgens fiaderspdnning pd sidan avsdgen.

Harda delar paarbetsstycket.

- Sdnk sdghastigheten och 6kainmatningstrycket.

Mycket hart material.

- Oka inmatningstrycket genom att minska fidderns
spdnning.

Sagbladetvridersig.

- Bytutsdgbladet och stdllin sagbladspdnningen.

Otillrackligbladspéanning.

- Vrid pa knappen for att justera bladspdnningen och
minska hastigheten.

3. Onormalt slitage pa sagbladets sidor eller bak-

sida

Sagbladsstoden ar slitna.

- Bytutsdgbladsstiden.

Sagbladsstoden arinte rittinstallda.

- Justering sd som angetts i bruksanvisningen.
Konsolentill sagbladsstéden sitter loss.

- Sattfastden.

. Sagtindernarycksavsagbladet.

Sagtindernaarfor grovaforarbetsstycket.
- Anvdnd ett sdgblad medfinare tdnder.

Ferm
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Setillattmotorn aravstangd.

2. Tryck litt med vanster hand mot sagbladet, hall dar-
vid sagbladet pa det bakre drivhjulet och kontrollera
spanningen pabladet.

3. Vrid pa bladspanningsknappen med héger hand tills
bladetfattrattspanning.

MONTERING

Montera defyrablocken pafétterna och sitt fastdem
pabandsagens underrede (se monteringsritning).

2. Monteramotornoch bandet, draétjusterskruvarna.

FORANDRING AVHASTIGHET

Andra pa sagbladets hastighet allt efter det material
du sagar. Har nedan foljer en 6versikt for sagningi oli-
ka material.

Verktygsstal, rostfritt och kolstavstal, kullager-

brons:
hastighet :20m/min
remskivemotor :liten
remskivans sdgblad :stort

Mjuktstal, hard missing eller brons:

hastighet :29m/min
remskivemotor :mellan
remskivans sdgblad :mellan

Mjuk missing, aluminium och annanlatt metall:

hastighet :51 mimin
remskivemotor :stor
remskivans sagblad :litet

Brytstromtillférseln. Oppna remskivans skyddsképa.
Vrid loss stodaxeln (4) sa att du darefter kan andra pa
remmens lage for att fa 6nskad hastighet. Kontrollera
remmens spanning sasom angetts tidigare. Om rem-
mens spanning ar ratt instilld, satter du fast motorn
igen och stianger skyddskapan till remskivan.

VALAVSAGBLAD

Bandsagen levereras som standard med ett univer-
sellt sagblad pa 14 tander/tum. Reservblad med 10 el-
ler 14tander/tum kan levereras separat.

Val av sagblad beror pa tjockleken pa det material
som skall sdgas. Ju tunnarearbetsstycketir, destofler
tinder behovs. For att fa ett bra resultat maste minst
tretander gripatagiarbetsstycket.

. Om sagbladets tinder star sa vitt fran varandra att de

star gransle 6ver arbetsstycket kan bade arbetsstyc-
ke ochsagbladfa skada.

BYTEAVSAGBLAD

Satt armen i vagratt lage. Vrid loss knappen till bladets
spanning sa att sagbladet kan glida av hjulen. Montera det
nyabladet paféljande sitt:

Placerabladet mellan sagstoden.

2. Skjut bladet med vinster hand runt motorns remski-

va (under) och hall det kvar dar.

Hall bladet spant mot remskivan genomatt dra bladet
uppat med hoger hand som haller sigbladet fast up-
pifran.

Tabortvanster hand fran den undre remskivan och ta
med den tag i bladets ovankant for att ldgga bladet pa
den 6vre skivan.

Ta bort hoger hand fran bladet och dndra pa 6vre
remskivans lage sa att du med vinster hand kan skjuta
bladet om skivan och darvid anvinder du tumme,
pekfinger och lilifinger somstod.

Vrid pa knappen till bladspanningen medurs, tills bla-
detligger stabilt. Drainte atknappen for mycket.
Applicera2till 3 droppar olja pabladet.

Satttillbaka sagbladets kapa pasin plats.

JUSTERINGAVBLADSTOD

Fig.

Ju
|
2.

3.

Fig.

2:Instillningav bladstod.

STERING AV SAGBLAD
. skruvalossskruven (5).

Stillin den justerbara bladfattningen (43) sa att bladet
arvagrattiforhéllandetill sagbordet.

Placera en vinkelhake dar for att se efter om bladet
sitter vagratt. Om det inte stimmer - upprepa steg |
to.m.3.

Draatskruven (5) igen.

3:Justeringav sagblad.
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Sageblatt zu dick.

- Verwenden Sie ein diinneres Sageblatt.
Bruch bei der SchweiBstelle.

- Durch Fachmann schweif3en lassen.

. Rasches Stumpfwerden des Sageblattes.

Sageblattzu grob.

- Feinere Zahnung verwenden.

Zuhohe Geschwindigkeit.

- Geschwindigkeit senken.

Ungeeigneter Anpressdruck.

- Senken Sie die Spannung der Feder an der Seite des
Gerdtes, der Anpressdruck wird dadurch groBer.

Harte Teileim Material.

- Reduzieren Sie die Geschwindigkeit und erhéhen Sie
den Anpressdruck.

Sehrhartes Material.

- Erhohen Sie den Anpressdruck, indem Sie die Feder-
spannung senken.

Sageblattverdreht.

- Tauschen Sie das Blatt gegen ein neues aus und stellen
Sie die Blattspannung ein.

Ungeniigende Blattspannung.

- Erhéhen Sie die Blattspannung mit dem Einstell-knopf.

Blatt rutschtdurch.

- Erhéhen Sie die Blattspannung am Einstellknopf und
senken Sie die Geschwindigkeit.

. Uniibliche Abniitzung von der Seit oder

Riickseite des Blattes:
Sageblattfihrungnicht mehrin Ordnung.

- Austauschen.
Séageblattfiihrungslager nicht gut eingestellt.
- Genaueinstellen.
Haltewinkel der Sagefiihrunglocker.

- Festschrauben.

. Zahneam Sédgeblattbrechen:

Zugrobe Zahnungfiir die Arbeit.

- Feinere Zahnung verwenden.

Zu groBer Anpressdruck; zu langsame Geschwindig-

keit.

- Anpressdruck senken; Geschwindigkeit erhohen.

Werksttick vibriert.

- Werkstiick festklemmen.

Hackender Schnitt.

- Verwenden Sie grobere Zahnung oder entfernen Sie
die Spdne mit einer Biirste.

. Motorwird zuheiB:

Sageblattspannungzuhoch.

- Blattspannung reduzieren.
Keilriemenspannungzuhoch.

- Keilriemenspannung reduzieren.
Zahnungzu grob.

- Feinere Zahnung verwenden.
Zahnungzufein.

- Grobere Zahnung verwenden.
Fiihrungsrad nichtrichtig eingestellt.

- Nachjustieren.

Riderbenstigen Ol.

- Schmieren.

Zustarke Beanspruchung.

- Anpressdruck und Geschwindigkeit reduzieren.

6. Schlechter Schnitt (schief):

Anpressdruckzu hoch.

- Anpressdruck reduzieren, indem Sie die Federspan-
nung erhéhen.

Fiihrungslager nichtrichtig eingestellt.

- Fiihrungslager einstellen, Spiel nicht mehrals 0, | mm.

Falsche Blattspannung.

- Blattspannung am Einstellknopferhchen.

Stumpfes Sageblatt.

- Sdgeblatt austauschen.

Falsche Geschwindigkeit.

- Geschwindigkeit einstellen.

Sagefiihrung hatzu viel Spiel.

- Sagefiihrung nachstellen.

Sagefiihrungswinkel locker.

- Festziehen.

Das Blatt lauft nicht richtigam Fiihrungsrad.

- Nachjustieren.

7. Schlechter Schnitt(rauh):
Zu hoher Anpressdruck oder zu hohe Geschwindig-
keit.
- Anpressdruck oder Geschwindigkeit reduzieren.
Zahnungzugrob.
- Feinere Zahnung verwenden.
Blattspannungzulocker.
- Nachspannen.

8. Sigeblattverdrehtsich:
Zustarke beanspruchung.
- Anpressdruck und Geschwindigkeit reduzieren.
ZugroBe Blattspannung.
- Blattspannungreduzieren.

mann oder Servicewerkstatt ausgefiihrt werden!

| é Reparaturen diirfen nurvon einem Elektrofach-

Ferm
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Wir erkldren in alleiniger Verantwortung, da3
dieses Produkt mit den folgende Normen oder
normativen Dokumenten {ibereinstimmt:

EN292, EN61029-1
EN55014, EN61000-3-2, EN61000-3-3, EN55104

gemaB den Bestimmungen der Richtlinien:
89/392/EEC

73123EEC
89/336/EEC

ab 26-05-1998

GENEMUIDEN NL
G.M. Ensing .
Quality department
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Svenska

Produkt: Fermbandsag
TypBZ-1110,art.nr330742
Ferm bv, Genemuiden, Holland

Ljudtrycksnivé 85dB(A)

Ljudtryckskapacitetsniva 95dB(A) LWA

Vibrationer (aw) 5mls2
SERIENUMMER

Serienumret fér maskinen sammanstills sa har

Serialnr.

ORDERNUMMER/ARSMODELL

LAS DEN HAR BRUKSANVISNINGEN NO-
GA, INNAN DU TAR BANDSAGEN I
DRIFT!

1.ALLMANT

Den har bandséagen ér konstruerad for bade vagrit och
lodritanvandning. Bandségen har tre hastigheter for sag-
ning av metall, plast och tra. Nar sdgen har sagat igenom
materialet stannar den automatiskt. Bandsagen &r
utrustad med gering- och materialklamma.

 2.SPECIELLA
SAKERHETSFORESKRIFTER

INNANDU TARBANDSAGENIDRIFT:
I. Kontrolleraféljande:
- stammer bandsagens anslutningsspanning med
natspanningen (maskiner for en nitspanning pa
230 V kan utan problem ocksd kopplas till en
natspanning pa220V).
- ar sladd och stickkontakt i bra skick, starka och
utanfransar eller skador
2. Undvik anviandning av for langa férlangnings-
kablar.

JORDNING
Bandsagen boranslutas till ett vagguttag med jordning.
Anviand bara treadrigkabel till forlangningssladd.

SLAAVBANDSAGEN DIREKT VID:

I. Overhettningav maskinen.

2. Sondrigstickkontakt, sladd eller elledning.

3. Sondrigomkopplare.

4. Rokellerillaluktande rokfran sveddisolering.

3. JUSTERINGAR

JUSTERING AV SAGBLADSSTODEN
Detta ar bandsagens viktigaste justering. Bandsagen
kommer inte att ge nagra bra sagresultat om sagbladsst6-

denintedr riktigt justerade. | fabriken har de justerats for
sagning av metall och motorkraften har prévats pa olika
sagsnitt sd att en riktig justering kan garanteras vid expe-
dieringen. Om bandsagen anvinds pa ritt satt blir det sil-
lan n6dvandigt att dndra justeringen. Om sagstodens in-
stéllning inte langre ar bra, maste de justeras, annars skar
inte sagbladet rakt och om man inte justerar, kan det up-
psta skada pa sagbladet. Darfor att justering av stoden ar
en viktig faktor for bandsagens resultat ar det alltid bast
att forst titta efter om ett daligt snitt kan férbattras med
ett nytt sdgblad, innan du boérjar med att andra pa lagrens
justering. Om ett sagblad t.ex. blir tidigare oskarpt pa ena
sidan in pa denandra kommer det att saga skevt. Genom
att helt enkelt byta sagbladet kan problemet avhjilpas,
justeringav stoden drinte bara svarare utan kommer inte
hellerattavhjilpa det hir problemet. Om detinte blir na-
gon forbattring efter byte av sagblad, kontrollera da sto-
den om det finns tillrickligt med mellanutrymme. Det
skall finnas ett glapp pa 0,001 mellan ett sdgblad med en
tjocklek pa 0,25” och sagstéden. For att kunna berakna
detavstandet, behdver dugorafoljande:

I. Detinrestodetsitterfastoch kaninte justeras.

2. Det yttre stodet sitter monterat pd ett excentriskt
rorochkanjusteras.

3. Skruva loss muttern och hill fast bulten med en nyc-
kel.

4. Sittbultenidetexcentriskaroretidetlige dir 6nskat

glapp uppnas.

. Skruvafast muttern.

. Justeradetandrastddet pa sammasitt.

Sagbladets bakkant skall precis na sagbladsstodets

kant.

Nown

JUSTERING AVBLADSTODSSYSTEMET
Bandsagen ar utrustad med tva justerbara bladstodssat-
ser. Med dem kan du dndra bladstddens ldgen till olika
bredder pa arbetsstycken for att fa ett sa exakt sagsnitt
som mojligt och garantera en lang varaktighet for sagbla-
det. Bladstodssatserna maste justeras sa att arbetsstyc-
ket precis passar mellan dem. Det sker pafoljande sitt:

I. Placera arbetsstycket i bandsagens materialklimma
ochdraatordentligt.

2. Stillinvarje bladstodssatsi 6nskat lige genomatt los-
sapéa knapparnaochstillainstéden.

3. Draatknapparnaigen.

INSTALLNING AVBLADSPANNING

Fig. I: Instéllningav bladspanning.

Ferm
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Paliers guide-scie en désaxage.

- Ajustez les paliers du guide-scie.
Lame trop épaisse.

- Remplacez parune lame plus fine.
Fendillementalasoudure.

- Ressoudez avec adresse.

. Emoussage prématurédelalame.

Dents trop épaisses.

- Utilisez des dents plus fines.

Vitesse trop élevée.

- Réduisez lavitesse.

Pression d’alimentation inadéquate.

- Réduisez latension du ressort sur c6té de lascie.

Points durs ou écailles sur matériau.

- Réduisez la vitesse et augmentez la pression d’alimen-
tation.

Durcissement du matériau.

- Augmentez la pression d’alimentation en réduisant la
tension du ressort.

Lame déformée.

- Remplacez parune nouvelle lame et réglez la pression.

Pression lame insuffisante.

- Serrez le bouton de réglage de pression de la lame, ré-
duisez la vitesse.

. Usure inhabituelle sur céte/contre pointe de
lalame:

Guide-scieusés.

- Remplacez.

Paliers guide-scie mal réglés.

- Ajustez suivant manuel pour opérateurs.

Attache palier guide-scie trop lache.

- Serrez.

. Dentsdelamearrachées:

Dentstrop épaisses.

- Utilisez lame a dents plus fines.

Pression trop élevée; vitesse trop faible.

- Réduisez lapression; augmentez la vitesse.

Vibrations de la piéceatravailler.

- Serrez bienlapiéce atravailler.

Amassement de copeaux.

- Utilisez lame a dents plus épaisses ou enlevez les co-
peaux.

. Moteur chauffe trop:

Pression delametrop élevée.

- Réduisez lapression surlalame.

Tension de courroie de commandetrop élevée.

- Réduisez la tension de courroie de commande.

Lame trop épaisse pour piéceatravailler.

- Utilisez une lame plus fine.

Lametrop fine pour piéceatravailler.

- Utiliser une lame plus épaisse.

Engrenages mal centrés.

- Régler les engrenages pour que la vis sans fin soit au
centre de I'engrenage.

Engrenages ontbesoin de graissage.

Laissez effecteur les réparations par un instal-
lateur ou une entreprise de réparation recon-

- Vérifiez le bain d’huile.
Lame se coince pendantla coupe.
- Réduisez I'alimentation et la vitesse.

. Mauvaises coupes (tordues):

Pression d’alimentation trop élevée.

- Réduisez la pression en augmentant la tension du res-
sortsur coté de lascie.

Paliers guide-scie mal réglés.

- Ajustez les paliers guide-scie, I'écartement doit étre in-
férieura0,001”.

Pressionlame inadéquate.

- Ajustezla pression de lame requise.

Lame émoussée.

- Remplacezlalame.

Vitesseincorrecte.

- Ajustezlavitesse.

Guide-scietrop écartés.

- Réglez'écartement des guide-scie.

Assemblage des guide-scie trop lache.

- Serrez.

Guide-scie trop éloigné des boudins.

- Alignez anouveau lalame en observant les instructions.

. Mauvaises coupes (grossiéres):

Trop grande vitesse ou alimentation.
- Réduisez vitesse ou alimentation.
Lametrop épaisse.

- Remplacez parlame plus fine.
Pression de lame insuffisante.

- Ajustez lapression de lame.

. Lalamesetord:

Lalame se coince pendantla coupe.
- Réduisez la pression d’alimentation.
Pression de lame trop forte.

- _Réduisez la pression de lame.

nue!

(€ opecLararion pE conrormiT (F)

Nous declarons sous notre propre responsabilité
que ce produit est en conformité avec les normes
ou documents normalisés suivants

EN292, EN61029-1
EN55014, EN61000-3-2, EN61000-3-3, EN55104
conforme aux réglementations:

891392/EEC

73/23EEC
89/336/EEC

des 26-05-1998

GENEMUIDEN NL
G.M. Ensing .
Quality department

Ferm

Nederland

Product: Fermbandzaagmachine
TypeBZ-110,art.nr.:330742
Ferm, Genemuiden, Holland.

Geluidsdrukniveau 85dB(A)
Geluidsdrukvermogenniveau 95dB(A) LWA
Trillingen (9w) S5mls’

SERIE NUMMER
Hetserienummer op de machine komtals volgt totstand.

Serialnr.

ORDERNUMMER/BOUWJAAR

LEES DEZE GEBRUIKSAANWIJZING GOED
DOOR VOORDAT U DE BANDZAAGMA-
CHINE IN GEBRUIK NEEMT!

I. ALGEMEEN

Deze machine is ontworpen voor zowel horizontaal- als
verticaal gebruik. De machineisvoorzienvandriesnelhe-
den voor het zagen van metaal, kunststof en hout. Nadat
het materiaal is doorgezaagd, komt de machine automa-
tisch tot stilstand. De machine is voorzien van een ver-
stek- en materiaalklem.

2.SPECIALE
VEILIGHEIDSVOORSCHRIFTEN

VOOR HET INGEBRUIKNEMEN VAN DE MA-
CHINE
I. Controleerhetvolgende:

- komt de aansluitspanning van de machine met de
netspanning overeen (machines voor een netspan-
ning van 230V kunnen zonder problemen op een
netspanningvan 220V aangesloten worden);

- zijn het snoer en de netstekker in goede staat; ste-
vig, zonder rafels of beschadigingen.

2. Vermijdhetgebruik van telange verlengkabels.

AARDING.

De machine dient aangesloten te worden op een stop-
contactvoorzien van randaarde.

Gebruik voor verlenging alleen drie-aderige verleng-
snoeren van voldoende dikte.

HET APPARAAT ONMIDDELIJK UITZETTEN

BlJ:

I. Oververhittingvan de machine.

2. Storingin de netstekker, netsnoer of snoerbeschadi-
ging.

3. Defecte schakelaar.

4. Rookofstankvanverschroeideisolatie.

3. AFSTELLINGEN

AFSTELLING VAN DE STEUNEN VAN DE
ZAAGBLADGELEIDERS.

Dit is de belangrijkste afstelling van uw machine. De ma-
chine zal geen bevredigende resultaten leveren indien de
zaagbladgeleiders niet goed zijn afgesteld. De zaagbladge-
leiders van uw bandzaag zijn afgesteld voor het zagen van
metaal en op motorkracht getest door er verscheidene
proefsneden mee te maken om een juiste afstelling te ga-
randeren voordat de machine de fabriek verliet. Als de
machine op de juiste wijze wordt gebruikt zal het zelden
nodigzijn de instelling bij te stellen. Als de instellingvan de
geleiders niet goed meer is, moet deze worden bijge-
steld. In zo’n geval snijdt het zaagblad niet recht en als
geen bijstelling plaatsvindt kan schade aan het zaagblad
ontstaan. Omdat de afstelling van de geleiders een zeer
belangrijke factor is voor de prestaties van uw zaag, is het
altijd hetbeste eerst te kijken of een slechte snede verbe-
terd kan wordt door een nieuw zaagblad aan te brengen
voordat u begint met de afstelling van de lagers te veran-
deren. Als een blad bijvoorbeeld aan één zijde sneller bot
wordt dan aan de andere zijde zal het krom gaan snijden.
Door eenvoudig het zaagblad te verwisselen kan dit pro-
bleem verholpen worden, bijstelling van de steunen is
nietalleen moeilijker maar zal dit probleem ook niet ver-
helpen. Als door het verwisselen van het zaagblad geen
verbetering ontstaat, controleer dan de geleiders opaan-
wezigheid van voldoende tussenruimte. Ermoeteen spe-
ling van 0,001 zijn tussen een blad met een dikte van
0,25” en de geleidesteunen. Om deze afstand te bereiken
moetu hetvolgende doen:

I. De binnenste geleidingssteun is vast en kan niet wor-
den bijgesteld.

2. De buitenste geleidingssteun is gemonteerd op een
excentrische bus en kan bijgesteld worden.

3. Draaidemoerlos enhoud de bout vast met een sleu-
tel.

4. Breng de bout in de excentrische bus, in de positie

waarin de gewenste speling bereikt wordt.

Draaide moeraan.

Stel de tweede geleidingssteun op dezelfde manier

bij.

7. Deachterrandvan hetzaagblad moetjuistderandvan
de steunvan de zaagbladgeleider raken.

o

AFSTELLING VAN HET BLADGELEIDINGS-
STELSEL

De machine is voorzien van twee instelbare bladgelei-
dingsstellen. Hiermee kunt u de positie van de bladgelei-
ders aanpassen aan verschillende breedten van werk-
stukken, om een zo nauwkeurig mogelijke snede en een
lange levensduur van het zaagblad te garanderen.

De bladgeleidingsstellen moeten zo worden afgesteld, dat
hetwerkstuk ernettussen past. Ditgeschiedtop devolgende
wijze:

I. Plaats het werkstuk in de materiaalklem van de ma-
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chine endraaideze goedaan.

2. Stel elk bladgeleidingsstel in op de gewenste positie
door de knoppen los te draaien en de geleiders in te
stellen.

3. Draaideknoppenweeraan.

INSTELLING VAN DE BLADSPANNING.

|. Zorgdatde motor uitstaat.

2. Druk licht met de linkerhand tegen het zaagblad;
houd hierbij het zaagblad op het achterste aandrijf-
wielen controleer de spanningvan hetblad.

3. Draaiaan de bladspanningsknop met de rechterhand
totdat hetblad dejuiste spanning heeft bereikt.

Fig. 1:Instelling van de bladspanning

OPBOUW.

I. Monteer devier blokken aan de poten en bevestig de-
zeaanhetonderstel van de bandzaag (zie de montage-
tekening).

2. Monteer de motor en de band, draai de instelschroef
aan.

AANPASSEN VAN DE SNELHEID.

I. Pasdesnelheid van het zaagblad bij het gebruik van de
bandzaagaltijd aan, aan het materiaal dat u snijdt.
Hieronder ziet u een overzicht met betrekking tot
hetzagen van verschillende materialen:

Gereedschapsstaal, roestvast- en koolstofstaal, kogella-

gerbrons:
Snelheid :20 m/min.
Riemschijf motor :klein
Riemschijfzaagblad :groot
Zachtstaal, hard messing of brons:
Snelheid :29 mimin.
Riemschijf motor :middel
Riemschijfzaagblad :middel
Zachtmessing, aluminium enander licht materiaal:
Snelheid :51 m/min.
Riemschijfmotor :groot
Riemschijfzaagblad :klein

2. Onderbreek de stroomvoorziening. Open de be-
schermkap van de riemschijf. Draai de geleidingsas los
(4) waarna u de positie van de riem kunt veranderen
om de gewenste snelheid te bereiken. Controleer de
spanning van de riem zoals eerder is aangegegeven.
Als de spanning van de riem goed is afgesteld zet u de
motor weer goed vast. Sluit vervolgens de bescherm-
kap van de riemschijf.

KEUZE VAN HET ZAAGBLAD.

I. De bandzaag wordt standaard geleverd met een uni-
verseel zaagblad van 14 tanden/inch. Reservebladen
met 10 of 14tanden/ichzijnapartleverbaar.

2. De keuze van het zaagblad hangt af van de dikte van
het te zagen materiaal. Hoe dunner het werkstuk,
hoe meer tanden nodigzijn. Om een goed resultaat te
bereiken moeten tenminste drie tanden in het werk-
stuk grijpen.

3. Als de tanden van het blad zover uiteenstaan, dat ze
schrijlings op het werkstuk komen te staan kunnen
zowel het werkstukals hetzaagblad schade oplopen.

VERWISSELEN VAN HET ZAAGBLAD.

Zet de arm in de verticale stand. Draai de knop voor de

spanning van van het blad zover los, dat het zaagblad van

dewielenkanglijden. Installeer het nieuwe blad op de vol-
gende manier:

I. Plaats hetblad tussen de geleidesteunen.

2. Schuif het blad met de linkerhand rond de riemschijf
van de motor (onder) enhoud het daar vast.

3. Houd hetblad strak tegen de riemschijf door het blad
omhoog te trekken met de rechterhand die het zaag-
blad van boven vasthoud.

4. Haal de linkerhand van de onderste riemschijf en pak
er de bovenkant van het blad mee vast om het op de
bovenste schijfte leggen.

5. Haal de rechterhand van het blad en verander de
stand van de bovenste riemschijf zo, dat u met de lin-
kerhand hetblad om de schijf kunt schuiven, waarbiju
de duim, wijsvinger en pinkals geleiders gebruikt.

6. Draai de knop voor de spanning van het blad met de
richting van de klok mee totdat het blad net niet meer
schuift. Draai de knop niet teveel aan.

7. Doe2a3druppelsolieop hetblad.

8. Zetdekap voorhetzaagblad weer op zijn plaats.

BIJSTELLEN VAN DE BLADGELEIDING.
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Fig. 2: Instelling van de bladgeleiding
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Ce réglage a déja été effectué et soumis a de nombreux
essais de marche a l'usine. Lorsque la scie est correcte-
mentutilisée, les réglages sont presque superflus. Sil'alig-
nementsedéregle, lalame quitterala couronne mobile et
s’endommagera. Le procédé de réglage est décrit ci-des-
sous.

METHODEDE REGLAGEDE LA LAME.

I. Desserrerlavis (5).

2. Réglez le siege de lame (42) afin que la lame soit per-
pendiculaireau banc.

3. Vérifiez, envousservantdel’équerre, que lalame soit
bien perpendiculaire au banc. Sitel n’est pasle cas, re-
commencezl’'opérationde | a3.

4. Serrezlavis (5).

@@?m

Fig. 3:Réglage delalame

Lorsque vous coupezsous unangle de 45°, placez
I’étau en position frontale.

4. OPERATION

LA COUPE.

Avant la mise en marche de I'appareil, il estimportant de
lire attentivement le mode d’emploi et d’examiner cha-
que partie, ainsi que la vitesse, la sélection de la lame, la
position du guide-scie, etc. Procéder commesuit:

AJUSTAGE

POUR LA COUPEHORIZONTALE.

I. Soulevezlatéte porte-scie en position verticale.

2. Pour introduire la piéce a travailler, ouvrez I'étau en
faisant tourner la couronne mobile placée a I'extré-
mité de la base (en sens contraire aux aiguilles d’'une

montre).

3. Placezlapiéceatravaillersurlebancdescie.Sila
piece estlongue, ayez soin de soutenir I'extrémité.

4. Fixez solidement la piéce a travailler dans I'étau en
tournantlaroueamaindanslesens desaiguillesd’une
montre.

LA COUPE HORIZONTALE.

Fermez le commutateur, abaissantainsilentementla téte
de scie dans la piece a travailler. Ne laissez pas tomber la
téte, neforcez pas non plus. La téte de scie se charge elle-
méme de fournir I'effort de coupe nécessaire. Une fois la
coupeterminée, lascies’arréte automatiquement.

5. LA MISE EN SERVICE

GRAISSAGEDE LA SCIE.
Utilisez I'huile Apone 90 pour graisser les composantes
suivantes comme suit:
Roulementabille
Palier guide-scie

:pas de graissage

:pas de graissage
Palieractionnéaroue :pas degraissage

Vis mérede'étau :selon nécessité

Les deux engrenages de commande tournentdans un
bain d’huile. Il est donc important de renouveller I'-
huile du bain plus souvent qu’une fois I'an. Pour
procéder au renouvellement d’huile, placez d’abord
la téte de scie en position horizontale, desserrez 4 vis
(12) delaboite d’engrenage, ouvrezle couvercle (14).
Placez un récipient au-dessous du coin inférieur ten-
dudelaboite d’engrenage, soulevezlentement la téte
de scie pour permettre a I'huile de s’écouler. Abais-
sez la téte de scie. Nettoyez avec un chiffon doux
I'excédentd’huile etautres saletés. Remplissez ensui-
te la boite d’engrenage de 'huile de lubrification, sans
toutefois faire déborder. Fermez le couvercle, serrez
les4vis.

nhwn —

6. PANNES

I. Casseexcessivedelalame.

Piecetroplachedans'étau.

- Bienserrerlapiéce dansétau.

Vitesse oualimetationincorrecte.

- Réglezlavitesse ou 'alimentation.

Trop grand écartementdes dents de scie.

- Remplacez par une lame d moindre écartement de
dents.

Matériau trop grossier.

- Utilisez une lame a petit écartement de dents et a fai-
ble vitesse.

Pressionlameincorrecte.

- Réglez pour que la lame ne glisse pas sur la cou-ronne
mobile.

Dents en contactavec le matériau avant le débutdela

coupe.

- Placez lalame en contact avec la piéce aprés le démar-
rage du moteur.

Lalamefrottesurlesboudins.

- RéglezI'alignement de la couronne mobile.

Ferm
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etfixez-lasolidement.

2. Régler chaque assemblage de guide-scie en position
désirée en desserantles boutons a main et en mettant
les guides en position désirée.

3. Serrerlesboutonsamain.

REGLAGEDE LA PRESSIONDE LA LAME.

I. Assurez-vousdel’arrétdumoteur.

2. De la main gauche appuyez légérement sur la lame,
posezl'arriére delalame contrelabride delacouron-
nemobile ettestezla pression delalame.

3. De la main droite activez le bouton de réglage de la
pression de la lame, jusqu’a obtention de la pression
requise.

Fig. I:Réglage delapressiondelalame

ASSEMBLAGE.

I. Mettez quatre patins aux supports pieds et fixez ces
supports pieds a la scie a ruban a métaux, voir schéma
d’assemblage. Fixez solidement les patinsausol.

2. Assemblez le moteur et la courroie, serrez la vis de
calage.

CHANGEMENT DE VITESSE.

I. Lorsque vous utilisez votre scie a ruban a métaux,
adaptez la vitesse de coupe de la lame a la vitesse qui
convientle mieuxau matériau a couper. Le tableau de
coupe des matériaux estindiqué ci-dessous:

Outil, Inox ouacierallié:
Vitesse :20m/min.

Poulie moteur :petite

Poulie scie :grande
Palier, bronze acier moulé, laiton dur ou bronze:

Vitesse :29 m/min.

Poulie moteur :moyenne

Poulie scie :moyenne

Laiton doux, aluminium, autres matériauxlégers:
Vitesse :51 m/min.
Poulie moteur :grande
Poulie scie :petite

2. Débranchez 'alimentation. Ouvrez le couvercle du
couvre-poulie. Desserrez la vis mére (4), vous pou-
vez maintenant procéder au changement de position
de la courroie afin d’obtenir la vitesse désirée. Véri-
fiez la pression de la courroie comme indiqué ci-
avant. Une fois que la pression de la courroie est bien
réglée, fixez solidementle moteur. Fermezle couver-
cledu couvre-poulie.

SELECTION DE LA LAME.

Une lame a 14 dents/inch d’usage général est livrée
avec la scie a ruban a métaux. Egalement en vente, les
lamesauxdenturesde |0 et |4 dents/inch.

2. Lechoixdelalame dépend del’épaisseur de la piecea
coupers; il est conseillé plus la lame est fine, d’utiliser
une lame ayant un plus grand nombre de dents par
pouce. Pour une coupe précise et nette, il est néces-
saire d’avoir en tout temps un minimum de 3 dents
danslapieceatravailler.

3. Lorsqueles dents de lalame sont si éloignées qu’elles
chevauchent la piéce a travailler, cette derniére ainsi
que la lame peuvent étre sérieusement endom-
magées.

CHANGEMENTDELALAME.

Mettez la téte de scie en position verticale. Desserrez

suffisamment le bouton de réglage de pression de lalame

pour permettre a lalame de glisser de la couronne mobi-
le. Procédez comme suit pour I'installation de la nouvelle
lame:

I. Placezlalame entre chaque palier guide-scie.

2. Introduisez lalame autour de la poulie du moteur (in-
férieure) dela main gauche et maintenez en position.

3. Maintenezlalame tendue contrelapoulie du mo-teur
entirantlalame versle haut de lamain droite que vous
aurezplacée surlapartie supérieuredelalame.

4. Retirez votre main gauche de la poulie inférieure et
placez-la sur la partie supérieure de la lame en vue de
gardersurlalame, latensionappliquée versle haut.

5. Retirez votre main droite de la lame et réglez la posi-
tion de la poulie supérieure afin de permettre a votre
main de glisser lalame autour de la poulie en vous ser-
vant du pouce, de I'index et de l'auriculaire comme
guides.

6. Actionnez suffisamment le bouton de réglage de
pression de la lame dans le sens des aiguilles d’'une
montre afin de parer au patinage de lalame.

Ne serrez pas excessivement.
7. Appliquez2ou 3 gouttesd’huilesurlalame.
8. Replacezle guide-scie.

REGLAGEDEL’ALIGNEMENTDELALAME.

1. iy mae prrapligrajemmt o righar
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L 3
i i Ou
Jetn b e o el

Fig.2: Réglage de'alignementdelalame
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BIJSTELLEN VAN HET BLAD.

I. Draaischoef(5)los.

2. Steldeinstelbarebladstoel (42) zoin, dathetblad ver-
ticaal ten opzichte van de tafel staat.

3. Plaats een winkelhaak om te zien of het blad verticaal
staat. Zoniet, herhaal danstap | totenmet 3.

4. Draaischroef(5)aan.

oo

Fig. 3: Bijstellen van het zaagblad

Als uonder een hoek van 45° zaagt, zet de materiaalklem
danindevoorstestand.

4. INBEDRIJFSTELLING

WERKVOORBEREIDING
Zetdezaagarmin de verticale stand.

2. Open de materiaalklem door aan het handwiel aan
het uiteinde van de tafel te draaien (tegen de wijzers
van deklokin) om plaatsen van het werkstuk mogelijk
te maken.

3. Plaatshet werkstuk op de tafel. Als het een lang werk-
stukis, ondersteun dan hetuiteinde.

4. Klem het werkstuk goed vast in de materiaalklem
door het handwiel met de wijzers van de klok mee te
draaien.

HET ZAGEN.

Sluitde schakelaar terwijl u dearm langzaam op het werk-
stuk laat neerkomen. Laat de arm niet vallen en forceer
niet, laathet gewicht van de zaagarm voor de nodige zaag-
krachtzorgen. De zaag slaatautomatisch afals de snedeis
voltooid.

NUTTIGE TIPS VOOR GOED ZAGEN.

I. Hoe harder het materiaal, hoe langzamer de zaag-
snelheid ingesteld moet worden.

2. Bij hogere zaagsnelheden is het aan te bevelen een
koelvloeistof te gebruiken.

3. Om de zaagdruk te verhogen, draait u de instelknop
(aan delinkerkantvan de grondplaat) tegen de wijzers
van deklokin, om hemte verlagen, met de wijzers van
deklokmee. Niet meerals éénslag perinstelling.

5. ONDERHOUD

SMERING.
Smeer de volgende onderdelen met Apone 90 olie, als
aangegeven:

I. Kogellagers :nietsmeren

2. Bladgeleider nietsmeren

3. Lageraangedrevenwiel ‘nietsmeren

4. Schroefas materiaalklem :naar behoefte

5. Hetoliebad waarin de drijfwerken lopen dient meer-

dere malen perjaar te wordenververst.

Handel danals volgt:

Zeteerstdearmin de horizontale stand, draai de vier
schroeven (12) van de tandwielkast los en open de
kap. Plaats een bak onder de nauwe onderste rand
van de tandwielkast en til de arm langzaam op totdat
deolie eruitloopt. Breng dan de arm weer naar bene-
den en veegovertollige olie en verontreinigingen met
een zachte doek weg. Voeg dan olie toe in de tand-
wielkast totdat deze vol is,zonder over te lopen. Sluit
de kap endraaidevierschroevenaan.

6. STORINGEN

I. Vaakbrekenvanhetzaagblad.

Materiaal niet goed vastgeklemd.

- Klem hetwerkstuk goedvast.

Onjuiste snelheid.

- Pasdesnelheidvan de voeding aan.

Afstand tussen de tanden van hetblad te groot.

- Vervang het zaagblad voor een exemplaar met een
kleinere afstand tussen de tanden.

Materiaal te ruw.

- Gebruik een zaagblad voor lage snelheden en met een
kleine afstand tussen de tanden.

Onjuiste spanning van hetblad.

- Steldespanningzoin, dat het blad net niet over het wiel
kanslippen.

Tanden zijn in contact met het materiaal voordat met

zagen wordtbegonnen.

- Breng het zaagblad pas in contact met het werkstuk
nadat de motor is gestart.

Bladlooptaan op de wielflens.

- Verander de instelling van het wiel.

Verkeerdingestelde geleidesteunen.

- Veranderinstelling geleidesteunen.

Zaagblad te dik.

- Gebruik een dunnerzaagblad.

Scheurtjesbijde lasnaad.

- Laathetzaagblad door eenvakman lassen.
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6. Slechtezaagsneden (krom): 3. Production excessive d’étincelles par les balais ou
2. Vroegtijdigbotwordenvanhetblad. Drukvoedingte groot. F o ponts d’étincelles dans le collecteur.
Tanden van hetzaagblad te grof. - Verlaag de druk door de veerspanning op de zijkant rangals 4. Fumeé ou mauvaise odeur causée par des matériaux

- Gebruik een zaagblad met fijnere tanden.
Tegrotesnelheid.

- Verlaag de snelheid.

Onjuiste voeding.

van de zaagte vergroten.

Geleidesteunen nietgoed afgesteld.

- Stel de geleidesteunen goed af. De speling mag niet
groterzijndan 0,001

Produit: Fermsciearuban
TypeBZ-110, Numérod’art.330742
Ferm, Genemuiden, Pays-Bas.

isolants bralés.

3. REGLAGE

REGLAGE DES PALIER GUIDE-SCIE.

) Xs;’z:i ::gveerspanning van de zaag aan de zijkant _On-\’}lei i;ig?j:i‘l]::sigi}ming Niveau de pression acoustique 85dB(A) C'esF le ré,glage Ig plus important sur votre scie. llest im-
Harde stukkeﬁ inhet materiaal Botzaagblad ’ Niveau de puissance acoustique | 95 dB(A) LWA possible d’obtenir des coupes précises tant que les gui-

) . . 8 . Vibration (9w) 5mls2 des-scie ne sont pas correctement réglés. Avant de quit-
- Verlaagde snel_held enverhoog de voedingsdruk. - \(ervanghetzqagblad. ter I'usine, les paliers guide-scie pour votre scie  ruban a
Zeerhard materla_al. . Onjuiste snelheid. . métaux sont réglés et soumis a de nombreux essais de
- Verhoog de voedingsdruk door de spanning van de veer - Veranderde snelheid. NUMERO DE SERIE

te verminderen.

Bladgeleiders te ver uitgezet.

Le numéro de série sur la machine est formé de la fagon

marche et de coupe, en vue d’une parfaite mise au point.

Lorsque la scie est correctement utilisée, les réglages

g e [, Verander de tussenruimte. suivante. sont presque superflus. Si toutefois il y a défaillance du
- Vervang het zaagblad voor een nieuw en pas de blad- Bladgeleidingsgestellos. ONt presque supertius. A sfya R
spanning aan Vastzetten, Serialnr réglage des guide-scie, procédez immédiatement a la
. - . .

Onvoldoende bladspanning.
- Draaide knop voor de bladspanning aan en verminder
desnelheid.

. Abnormale slijtage aan de zij- of achterkant
van hetzaagblad:

Bladgeleiders versleten.

- Vervangen.

Bladgeleidingssteunen niet goed afgesteld.

- Bijstellen zoals aangegeven in de gebruiksinstructie.
Consolebladgeleidingssteunenzitlos.

- Vastzetten.

. Tandenwordenvanhetzaagblad gerukt:

Bladloop te ver van de wielflenzen.
- Verander de loop in overeenstemming met de ge-
bruiksaanwijzing.

. Slechte zaagsneden (ruw):

Tehoge snelheid of voeding.

- Verlaag de snelheid of voeding.

Zaagbladis te grof.

- Vervanghetzaagblad door een fijner exemplaar.
Zaagbladspanningte laag.

- Verhoog de zaagbladspanning.

. Zaagblad verdraait:

Zaagbladlooptvastin de zaagsnede.

NUMERO D’ORDRE/ANNEE DE FABRICATION

LISEZ ATTENTIVEMENT CETTE NOTICE
EXPLICATIVE AVANT LA MISE EN SERVI-

CEDELASCIE A RUBAN!

1. CARACTERISTIQUES

Une scie a ruban spécialement étudiée pour scier hori-
zontalement et verticalement. Présente trois vitesses de
coupe pour métaux, matiéres plastiques ou bois. S’arréte
automatiquement une fois la coupe terminée. Equipée
d’une échelle pour I'étau de coupe a onglet. Marche silen-

bonne mise au point. Il est important de maintenir une
mise au point précise et correcte, car autrement la lame
ne coupera pas linéairement, et si aucun ajustage n’a lieu,
lalame de votre scie seraendommagée. Comme le régla-
ge des guide-scie est un facteur critique pour la perfor-
mance de votrescie, il est conseillé d’essayer une nouvel-
le lame pour vérifier la précision de la coupe avant de
procéderauréglage des paliers. Si, par exemple, une lame
s’émousse d’un cote plus vite que de l'autre, elle coupera
en déviant. Un simple changement de lame résoudra le
probléme, tandis qu,un réglage compliqué n’y parviendra
pas. Si toutefois une nouvelle lame ne corrige pas ce mau-
vais fonctionnement, vérifiez |'écartement des guide-
scie. Il devrait exister un écartementde 0.001” entrelala-
me de 0.025” d’épaisseur et les paliers guides. En vue

Tandentegrofvoorhetwerk. - Verlaag de voedingsdruk. cieuse. d’obtenir cet écartement, procédez comme suit:
- Gebruik eenzaagblad met fijnere tanden. Tehoge zaagbladspanning. 2. PRESCRIPTIONS P ’
Drukte groot; snelheid te laag. - Verlaag de zaagbladspanning. o F2 H > I. Lepaliersuide interne estfixé et ne peut &tre réglé
- Verlaag de druk, verhoog de snelheid. DESECURITE SPECIAL - -epalier gui P ge.
Werkstuktrilt A Reparaties mogen alleen worden uitgevoerd AVANTLAMISEEN SERVICEDE L’APPAREIL. 2 Le paller gUIde externe est monte sur un coussinet
; . . " $ d’excentrique pour réglage de course, il peut se rég-
- (([em het werkstuk vast. dooreen erkendinstallateur of reparatiebedrijf. I. Contrdlezlespointssuivants: ler quep 8lag P 3
Ruimtes tussen tanden raken vol. N - est-ce que la tension de raccordement du moteur 3. Desserrez I'écrou en maintenant le boulon avec une
- Gebruik een zaagblad met grovere tanden of verwijder correspond a la tension duréseau? Les machines clé male coudée.
spaanders door borstelen. CE CONFORMITEITSVERKLARING (NL) pourvues de l'indication 230 Volts peuvent étre 4. Positionnezle coussinetd’excentrique en tournantle
raccordées également a une tension du réseau de i ’3 itiond’é i
5. Motorwordtte heet: Wij verklaren dat dit product Vi 8 5 l;z:ﬂl::#lé:zt:zjla position d’écartement requise.
Zaagbladspanning te hoog. voldoet aan de volgende - est- ali i y ’ . " " .
g p H 8 normen of normatieve documenten est-ce que le fil d’alimentation et la fiche-secteur 6. Opérez de la méme maniére pour le réglage de se-

- Verlaag de zaagbladspanning.
Spanningaandrijfriem te hoog.

- Verlaag de spanning van de aandrijfriem.
Zaagbladte grofvoor het werk.

- Gebruik een fijiner zaagblad.

Zaagblad tefijn voor hetwerk.

- Gebruik een grover zaagblad.

sont en bon etat: fort, sans effiloches ou endom- cond palier guide-scie.

magements. 7. Lacontre pointe de lalame devrait a peine toucher le

EN292, EN61025-1 2. Prévenezl'usage de cables d’allongementlongs. butoir du palier guide-scie.

EN55014, EN61000-3-2, EN61000-3-3, EN55104

PRISE DE TERRE REGLAGE DE L’ASSEMBLAGE DES GUIDE-

overeenkomstig de bepalingen in de richtlijnen Cet appareil est équipé d’'un cordon de raccordement SCIE.

; ; ’ 89/1392/EEC électrique a conducteur terre principale, ainsi qu'une fi- La scie & ruban a métaux comprend deux assemblages de
Tandwielen met.goed gerlcht. .y ; 73/23EEC chepourprise deterre. Lafiche doit &treintro-duite dans guide-scie. Cette caractéristique vous permet de régler
- Stel de tandwielen bij zodat het wormwiel in het mid- 89/336/EEC une prise adaptée, installée convenablement et mise a la la position des guide-scie pour une gamme de largeurs

den van de tandwielen staat. terresuivanttous les codes et réglements appliquésloca- des piéces a travailler. Pour les coupes les plus précises et
Tandwielen moeten worden gesmeerd. lement.

une durée de vie prolongée de la lame. Les assemblages

; ; des guide-scie devraient juste dégager la piéce a couper.
GENEMUIDEN NL ARRETEZ IMMEDIATEMENT L’APPAREIL EN Cecis’effectue commessuit:
G.M. Ensing CASDE:

Quality department ﬁ ; I Surchauffage de lamachine. I. Placerlapiéceatravailler dans’étau delasciearuban

2. Interrupteur défectueux.

- Controleer het oliebad.
Zaagblad raaktvastin de zaagsnede.
- Verlaag de voeding en snelheid.

vanaf 26-05-1998
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