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SCIES A RUBAN SEMI-AUTOMATIQUES
A PILIERS JUMEAUX

BMSY 325 C



AVERTISSEMENT

CE CHAPITRE CONCERNANT LES NORMES ET DISPOSITIFS DE SECURITE A ETE CONCU EN GARDANT A
L'ESPRIT L'UTILISATION NORMALE DE LA MACHINE, COMME EXPLIQUE DANS LE CHAPITRE CONCERNANT
L'UTILISATION DE CETTE DERNIERE AINSI QUE LA FORMATION APPROPRIEE DES OPERATEURS

S'AGISSANT DES RISQUES SPECIFIQUES ASSOCIES A L'UTILISATION DE LA MACHINE.

SI LA MACHINE N'EST PAS UTILISEE CONFORMEMENT AUX INSTRUCTIONS FOURNIES DANS LE CHAPITRE
«FONCTION DE LA MACHINE» DE CE MANUEL, LA FABRICANT NE SAURAIT ETRE RESPONSABLE

D'AUCUN DOMMAGE NI D'AUCUNE BLESSURE SUSCEPTIBLE D'ETER CAUSE(E).

EN OUTRE, LE FABRICANT NE SAURAIT ETRE RE4SPONSABLE D'AUCUN DOMMAGE NI D'AUCUNE

BLESSURE POUVANT RESULTER DU NON-RESPECT DES AVERTISSEMENTS SUIVANTS.

A)  PRENEZ TOUTES LES PRECAUTIONS NECESSAIRES LORS DU CHARGEMENT, DU CALIBRAGE, DU
REMPLACEMENT DES PIECES, DU NETTOYAGE, DES OPERATIONS DE REPARATION ET

D'ENTRETIEN, AFIN D'EMPECHER QUICONQUE D'ALLUMER LA MACHINE.

B)  NEPAS MODIFIER LES PROTECTIONS NI LES DISPOSITIFS DE SECURITE DE LA MACHINE.

C)  NE PAS RETIRER LES PROTECTIONS NI LES DISPOSITIFS DE SECURITE DE LA MACHINE.

TOUJOURS S'ASSURER QUE LES PROTECTIONS ET LES DISPOSITIFS DE SECURITE SOIENT REINSTALLES
APRES UN RETRAIT TEMPORAIRE DU A DES RAISONS TECHNIQUES, SUR ORDRE D'UN SUPERIEUR

CONNEXION AU SYSTEME ELECTRIQUE

LE PANNEAU DE COMMANDE EST MONTE SUR LE PANNEAU ELECTRIQUE. LA MACHINE
EST RELIEE A L'ALIMENTATION SECTEUR SUR LE PANNEAU ELECTRIQUE. R, S ET T INDIQUENT LES
PHASES, N EST NEUTRE ET PE CORRESPOND A LA TERRE. LA CONNEXION SE FAIT A PARTIR DU
13(L1) KLEMENS (DROITE DU GROUPE KLEMENS).

CONTROLER LA TENSION INDIQUEE SUR LA PREMIERE PAGE DU MANUEL AVANT DE PROCEDER
AUX CONNEXIONS ELECTRIQUES DE LA MACHINE.

SI LA LIGNE DE PHASE DE CABLE EST CORRECTE, LA LED DE CONTROLE DE PHASE S'ALLUME, DE
SORTE QUE LES MOTEURS NE PUISSENT FONCTIONNER DANS LE MAUVAIS SENS. S'ASSURER QUE
LA TENSION DE SORTIE DE L'ALIMENTATION EST DE 22 ~ 28 VDC.

LA MACHINE EST PROTEGEE CONTRE LES COURT-CIRCUITS GRACE A DES INTERRUPTEURS ET
CONTRE LES HAUTES TENSIONS GRACE A DES RELAIS THERMIQUES. LA MISE A LA TERRE ET LA
NEUTRALISATION DOIVENT ETRE EFFECTUEES AFIN DE PROTEGER LA MACHINE .



DONNEES TECHNIQUES
TRANSPORT ET DECPLACEMENT DE LA MACHINE

IMPORTANT
Dimensions BMSY 325C TRANSPORTER EN ASSURANT L'EQUILIBRE ET EN UTILISANT UNE CORDE RESISTANTE ACCROCHEE A DES
Capacité de découpe rond Mm 325 ANNEAUX DE PORTAGE
0° plat Mm 450 x 325
carré Mm 325
Capacité de découpe rond Kw 230
45° plat Kw 250x 325
carré Kw 250
Moteur d'entrainement principal Kw 1,1
Moteur hydraulique Kw 0,55
Moteur de refroidissement Kw 0,12
Vitesses de découpe M/min 20-100
Dimensions du ruban Mm 4160x34x 1,1
Hauteur de travail Mm 580
Poids Kg 820
Longueur Mm 2150
Dimensions Largeur Mm 860
Hauteur Mm 1500




1500

1150

2150

FIXATION

L'ENDROIT OU LA MACHINE SERA FIXEE DOIT ETRE PLAT, SANS
COURBURE. LA BASE DE LA MACHINE DOIT ETRE PLACEE
CORRECTEMENT, BIEN ALIGNEE ET EN DIAGONALE. EQUILIBRER
LA MACHINE A L'AIDE DE VIS 4PCS M12, SUR LES PIEDS, A FIXER A
L'AIDE DE BROCHES EN ACIER @13.



INSTRUCTIONS D'UTILISATION
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0 5 70 ZgIlET';I’)IfEleET EE VITESSE : BOUTON D'ARRET
40 80 , ’ D'URGENCE : BOUTON DE SIGNAL : SIGNALE
‘ CONTROLE L'INVERSEUR . EMPECHE LES )
AFIN DE REGLER LA VITESSE TOUT PROBLEME CONCERNANT
30 9 ACCIDENTS DANS DES
5 o DE ROTATION DE LA LAME SITUATIONS LA MACHINE.
INATTENDUES.
BOUTON DEDEMARRAGE(PRET):
BOUTON D'ARRET : ALIMENTE EN ENERGIE LE
BOUTON DE’ DEMARRAGE : INTERROMPT LA CIRCUIT ELECTRIQUE DE LA
LANCE LA DECOUPE ) MACHINE
DECOUPE
[ gy | BOUTON ARC HAUT : m BOUTON ARC BAS :
22 DEPLACE MANUELLEMENT St DEPLACE BOUTON DE PRESSION DE
L'ARC VERS LE HAUT ET . MANUELLEMENT L'ARC "'ETAU : PERMET DE PRESSERLE
] MATERIAU
INTERROMPT LA DECOUPE. VERS LE BAS.
; BOUTON DE REGLAGE DE LA VITESSE
ﬁ REFROIDISSEMENT : D'AVANCE (BAS) : REGLAGE DE
= PRESSION LA VITESSE PAR RAPPORT A LA
J 2 PERMET DE LAISSER LE LIMITATION DURETE DU MATERIAU A
¢ LIQUIDE DE VALVE DECOUPER. LORSQUE LA LAME
REFROIDISSEMENT EST EMOUSSEE, SELECTIONNER
B UNE VITESSE PLUS FAIBLE, POUR
SECOULER. UNE MEILLEURE DECOUPE.
SELECTEUR DE SERRAGE
SUPERIEUR (OPTIONNEL) :
CETTE OPTION PERMET DE
SERRER LE MATERIAU

VERTICALEMENT, POUR LA
DECOUPE DE MASSE




ZONE 1 : INDIQUE QUE LA TENSION DE LA LAME EST PLUS FAIBLE QU'ELLE NE DEVRAIT L'ETRE. REGLER LA TENSION DE LA LAME.
ZONE 2 : INDIQUE AUE LA TENSION DE LA LAME EST NORMALE

ZONE 3 : INDIQUE QUE LA TENSION DE LA LAME EST PLUS IMPORTANTE QU'ELLE NE DEVRAIT L'ETRE. RISQUE DE CASSURE DE LA LAME. REDUIRE
LA TENSION.

ETAU HYDRAULIQUE : 40 BARS
TENSION DE LA LAME HYDROMECANIQUE : MIN.280 / MAX.300 BAR(SCIE 34)
PRESSION PRINCIPALE : 40 BARS

DECOUPE
1-AJOUTER DU LIQUIDE DE REFROIDISSEMENT DANS LE RESERVOIR

2-CONTROLER LE NIVEAU D'HUILE HYDRAULIQUE (ISO 32)

3-ALLUMER L'INTERRUPTEUR PRINCIPAL
4-CONTROLER L'ENERGIE VIA LA LAMPE SUR LE PANNEAU DE COMMANDE
5-SI LA LAMPE N'EST PAS ALLUMEE, CHANGER LES PHASES D'ENTREE DE PLACE

6-APPUYER SUR LE BOUTON « PRET » DE LA MACHINE

7- @ POUSSER L'ARC VER LE HAUT JUSUQ'A CE QU'IL Y AIT ASSEZ DE MATERIAU A DECOUPER
8-OUVRIR L'ETAU EN TOURNANT LE BOUTON CORRESPONDANT.

9-PLACER LE MATERIAU. REGLER LA LONGUEUR A DECOUPER EN INCLINANT L'ARBRE, EN SERRANT LES MORS DE L'ETAUT ET EN FIXANT LE
MATERIAU.

10-LA SCIE NE DEMARRERA PAS TANT QUE L AMTERIAU NE SER PAS FIXE SELON LA PRESSION ADEQUATE.
11-DEMARRER LA SCIE EN APPUYANT SUR LE BOUTON DE DEMARRAGE.
12-DEFINIR LA VITESSE DE DECOUPE APPROPRIEE ET ALLUMER LE SYSTEME DE REFROIDISSEMENT SELON LES BESOINS.

13-LORSQUI'ILS DETECTENT UN MATERIAU, LES CAPTEURS SITUES SUR LA MACHINE ENTRAINENET LA MODIFICATION RAPIDE DE LA VITESSE,
LAQUELLE EST REGLEE GRACE A LA VALVE.

14-LORSQUE LA MACHINE FONCTIONNE A LA VITESSE DE COUPE NORMALE, LE SYSTEME DE REFROIDISSEMENT SE MET AUSSI EN MARCHE.

15-LA VITESSE DE COUPE DE LA MACHINE DOIT ETRE REGLEE SELON LE MATERIAU ET LES CHUTES GENEREES LORS DU PROCESSUS. PAR EXEMPLE,
SI LES CHUTES BRULENT APRES LA DECOUPE, CELA SIGNIFIE QUE LA VITESSE EST TROP IMPORTANTE. CE QUI N'EST PAS BON POUR LA MACHINE ET
LA LAME.

16-APRES LA DECOUPE, LA LAME SE RELEVE ET S'ARRETE AUTOMATIQUEMENT.
17-FAIRE DE MEME POUR LA SECONDE DECOUPE.

18-AU FIL DU TEMPS, LES CHUTES RISQUENT DE S’ACCUMULER DEVANT LES CAPTEURS, RISQUANT DE CAUSER DES DYSFONCTIONNEMENTS DE LA
MACHINE ; POUR EVITER CELA, LES PROTECTIONS DES VOLANTS DOIVENT ETRE RELEVEES REGULIEREMENT ET LES CHUTES RETIREES.



ENTRETIEN QUOTIDIEN

1-RETIRER LES CHUTES DES VOLANTS
2-RETIRER LES CHUTES ENTRE L'ARBRE ET LE PLAT
3-NETTOYER LE TIROIR HYDRAULIQUE
4-RETIRER LES CHUTES DU DEPOT DE REFROIDISSEMENT.
POMPER DE L'AIR POUR RETIRER LA SALETE DES TUYAUX
5-LA VALEUR DU MANOMETRE DOIT ETRE COMPRISE ENTRE 190 ET 210 BARS

6- NETTOYER LES PLATS DE GLISSIERE DE TENSION

ENTRETIEN MENSUEL

A-CONTROLER LA BROSSE A CHUTES.

B-REMPLIR LE NIVEAU DE GRAISSE ET D'HUILE VIA L'ORIFICE DE L'ARBRE

C-REMPLIR LE NIVEAU DE GRAISSE ET D'HUILE VIA L'ORIFICE DE LA GLISSIERE DE
TENSION

D-CONTROLER LE NIVEAU D'HUILE DU RESERVOIR HYDRAULIQUE

E- CONTROLER LE SERRAGE DES BOULONS DE VOLANT.

1-MOTEUR DE VOLANT

2- INTERRUPTEUR REDUCTEUR DE
VOLANT

3-INTERRUPTEUR DE FINITION DE
MATERIAU (EN TENSIONNEMENT)

4- INTERRUPTEUR MAXIMAL

5- INTERRUPTEUR DE CASSURE DE LA
LAME (CANAUX DE TENSIONNEMENT
MECANIQUE)

6- INTERRUPTEUR DE PROTECTION
(OPTIONNEL)

7- INTERRUPTEUR DE PROTECTION
(OPTION)




GUIDAGE DE LA LAME

Y
AFIN DE PERMETTRE UN GUIDAGE PRECIS DE LA LAME DE LA SCIE A RUBAN,
CETTE DERNIERE EST EQUIPEE DE DEUX BRAS DE GUIDAGE DE PRECISION
VERTICAUX AVEC ROULEAUX, POUR LA COURBURE ET LA PRE-COURBURE, AINSI i D
QUE DE PLAQUES EN CARBURE INSEREES, POUR UN GUIDAGE FINAL EXACT DE LA il =
LAME. TOUJOURS PLACER LES BRAS DE LA LAME AUSSI PRES QUE POSSIBLE DU
MATERIAU A DECOUPER ET LES SERRER.
= Ed ©
i ] =K

LE JEU DE LA LAME PEUT ETRE REDEFINI EN MODIFIANT LA POSITION DES
PLAQUES DE GUIDAGE EN CARBURE INSEREES.

LE JEU NE DOIT PAS ETRE INFERIEUR A 0,04 MM. l

INSTALLATION DU LIQUIDE DE REFROIDISSEMENT
A) CAPACITE DU RESERVOIR....cccccorivuresrrrnssssssvnsnnns 14 L.

B) INSTRUCTIONS : UTILISER DU LIQUIDE DE REFROIDISSEMENT POUR LA DECOUPE D'ACIER. LE LIQUIDE DE REFROIDISSEMENT EST UN
MELANGE DE LUBRIFIANT ET D'EAU.

LA FONTE DOIT ETRE DECOUPEE A SEC. APRES UN CERTAIN TEMPS (AU MOINS UNE FOIS PAR MOIS) LE LIQUIDE DE REFROIDISSEMENT DOIT ETRE
EVACUE, AFIN DE RETIRER LE DEPOT. SI LA QUANTITE DE LIQUIDE DE REFROIDISSEMENT DIMINUE, REMPLIR SON RESERVOIR

VIDANGE DE L'HUILE HYDRAULIQUE

EVACUATION DE L'HUILE HYDRAULIQUE REMPLISSAGE DE L'HUILE HYDRAULIQUE
v' ABAISSER AFIN DE PERMETTRE L'ACCUEIL DE LA TETE DE VERSEMENT DE L'HUILE HYDRAULIQUE
DECOUPE.
v RETIRER LE RACCORD DU TUYAU HYDRAULIQUE LORS DU v RETIRER LES BOULONS DU TIROIR HYDRAULIQUE, PUIS
LEVAGE DE LA TETE TIRER CE DERNIER.
v" PLACER L'EXTREMITE HYDRAULIQUE DU TUYAU DANS UN v OUVRIR LA PROTECTION.
CONTAINER. v' VERSER DE L'HUILE HYDRAULIQUE NUMERO 32 DANS LE
v" VIDER L'HUILE EN EN APPUYANT SUR LE BOUTON DE LEVAGE RESERVOIR. (CAPACITE 4 L.)
DE LA TETE DU PANNEAU DE COMMANDE. v FERMER LE COUVERCLE DU RESERVOIR ET REPLACER LE

TIROIR DANS LA STRUCTURE
UNE FOIS L'HUILE VIDEE, FIXER LE RACCORD DU TUYAU HYDRAULIQUE
AU MEME ENDROIT. FIXER DE NOUVEAU LES VIS SUR LA STRUCTURE EN SE SERVANT
DU TIROIR HYDRAULIQUE.

REMPLISSAGE DU LIQUIDE DE REFROIDISSEMENT

CONSTITUE D'UN MELANGE DE LIQUIDE ET D'EAU, LE LIQUIDE DE REFROIDISSEMENT DOIT ETRE UTILISE POUR LA DECOUPE D'ACIER. LE
LIQUIDE DE REFROIDISSEMENT NE DOIT PAS ETRE UTILISE POUR DECOUPER DE LA FONTE. A CERTAINS MOMENTS (AU MOINS UNE FOIS PAR MOIS),
LE LIQUIDE DE REFROIDISSEMENT DOIT ETRE VIDANGE ET LES CHUTES EVACUEES. SI LA QUANTITE DE LIQUIDE DE REFROIDISSEMENT EST
INSUFFISANTE, EN AJOUTERDANS LE RESERVOIR. (RESERVOIR D'UNE CAPACITE DE 4 LITRES. RATIO DE MELANGE DU LIQUIDE DE
REFROIDISSEMENT : 1/10)

PRINCIPE DE FONCTIONNEMENT DE L'ARC

LA POMPE HYDRAULIQUE DEMARRE LORSQUE LE MOTEUR HYDRAULIQUE EST ALLUME. LA POMPE HYDRAULIQUE ASPIRE L'HUILE DU RESERVOIR
ET LA TRANSFERE VERS LA VALVE DE COMMANDE DE DIRECTION CENTREE FERMEE. LA VALVE DE COMMANDE DE DIRECTION PREND LA POSITION
GAUCHE LORS DU DEPLACEMENT DE L'ARC VERS LE HAUT ET POMPE L'HUILE SUR LE COTE DU CYLINDRE ; LE PISTON SE DEPLACE ALORS VERS LE
HAUT. C'EST AINSI QUE LE MOUVEMENT ASCENDANT DE L'ARC S'EFFECTUE. EN REVANCHE, LE MOUVEMENT DESCENDANT DE L'ARC S'EFFECTUE
GRACE AU POIDS DE CE DERNIER. APRES CE MOUVEMENT, LA VALVE DE COMMANDE DE DIRECTION PREND LA POSITION DE DROITE ET L'HUILE
RETOURNE AU RESERVOIR EN PASSANT PAR LE SYSTEME D'HUILE. C'EST PAR CE BIAIS QUE LE MOUVEMENT DESCENDANT DE L'ARC EST RENDU
POSSIBLE.



PRINCIPES DE FONCTIONNEMENT DE L'ETAU

LA POMPE HYDRAULIQUE ASPIRE L'HUILE DU RESERVOIR ET LA TRANSFERE A LA VALVE DE COMMANDE DE DIRECTION CENTREE OUVERTE. LA
VALVE PREND LA POSITION GAUCHE POUR LE MOUVEMENT DE L'ETAU VERS L'AVANT ET POMPE L'HUILE JUSQU'AU COTE DU PISTON DU
CYLINDRE. LORSQUE LE MATERIAU EST MAINTENU EN PLACE, LA VALVE DE VERROUILLAGE EST ACTIONNEE ET ASSURE UNE PRESSION SATBLE
POUR LE MATERIAU MAINTENU EN PLACE. UNE FOIS LE PROCESSUS DE COUPE TERMINE, LA VALVE DE COMMANDE DE DIRECTION PREND LA
POSITION DROITE, COUPE LA VALVE DE VERROUILLAGE ; LE MOUVEMENT DE L'ETAU VERS L'ARRIERE COMMENCE ALORS, TANDIS QUE L'HUILE EST
POMPEE DU COTE INVERSE DU PISTON. C'EST DE CETTE FACON QUE L'ETAU S'OUVRE.

DEPANNAGE

v L'ARC DESCEND SANS CONTROLE;;
v' LES JOINTS A L'INTERIEUR DES PISTONS HYDRAULIQUES SONT PEUT-ETRE USES ; LES REMPLACER.
v LA VALVE EST PEUT-ETRE BOUCHEE PAR LA SALETE ; LA NETTOYER.
v/ LE CENTRE DE LA VALVE DE DIRECTION EST PEUT-ETRE BOUCHE PAR LA SALETE ; LE NETTOYER.
v' LES JOINTS TORIQUES DE LA VALVE DE REGLAGE DE LA PRESSION SONT PEUT-ETRE USES ; LES REMPLACER.
v BRUIT PROVENANT DE LA POULIE AVANT
v’ LES ROULEMENTS SONT PEUT-ETRE USES ; LES REMPLACER.
v LA LAME PENCHE D'UN COTE LORS DE LA DECOUPE
v USURE POSSIBLE DES CARBURES ; LES REMPLACER,
v" USURE POSSIBLE DES ROULEMENTS DE GUIDAGE DE LA LAME ; LES REMPLACER
v LA LAMPE D'AVERTISSEMENT SITUEE SUR LE PANNEAU DE COMMANDE EST ALLUMEE,
v CONTROLER L'INTERRUPTEUR DE SERRAGE DE LA LAME
v CONTROLER L'INTERRUPTEUR D'ENTRAINEMENT
CONTROLER L'INTERRUPTEUR DE LIMITE SUPERIEURE

INSTALLATION D'UNE NOUVELLE LAME

e TOUT D'ABORD, LES DEUX BATTANT DE PROTECTION ET LES PROTECTIONS DES BRAS DE GUIDAGE DOIVENT ETRE OUVERTS VERS LE
HAUT.

e  DESSERRER LA LAME GRACE AU LEVIER MANUEL, DE SORTE QUE LA LAME PUISSE ETRE FACILEMENT RETIREE PAR RAPPORT AUX POULIES

e  DELA MEME FACON, MAIS AVEC L'ETAU INVERSE, FIXER LA NOUVELLE LAME ET LA SERRER POUR QU'ELLE TIENNE EN PLACE. IL EST AUSSI
POSSIBLE DE SERRER LA LAME GRACE A UN COUPLEMETRE.

e TOUJOURS S'ASSURER QUE LE SENS DES DENTS DE LA LAME SOIT CORRECTE. SI CE N'EST PAS LE CAS, Y REMEDIER.

VITESSES DE COUPE

LA MACHINE DISPOSE DE DEUX VITESSES DE COUPE PRE-SELECTIONNES DE 20 ET 100 M/SEC. LES VITESSES DE COUPE DOIVENT ETRE
SELECTIONNEES CONFORMEMENT A LA QUALITE ET AUX DIMENSIONS DU MATERIAU. SI LA LAME EMET DES VIBRATIONS ET/OU DU BRUIT,
CHANGER DE VITESSE.

e TOUTES LES INFORMATIONS CONCERNANT LA COUPE DES DIFFERENTS MATERIAUX ET LES DIMENSIONS SONT FOURNIS CI-DESSOUS



RECOMMANDATIONS DE COUPE

REMARQUE : LES VITESSES DE COUPE FOURNIES CI-DESSOUS SONT UNIQUEMENT INDICATIVES

MATERIAU DENOMINATION DU MATERIAU VITESSE DE DECOUPE LIQUIDE DE
MATERIAU DIN Ne SPECIAL _ BI- EMULSION HUILE DE
METALLIQUE ouUl | NON
ACIER STRUCTUREL ST35-5T42 1,0308-0077 40-55 60 -80 1:10 X
ST 350-S5T70 1,0052-0070 30-45 50-70 01:20 X
c10-C16 1,0301-0401 45-65 60-90 01:10 X
ACIER TREMPE 14 NICR 14 1,5752 30-40 40-50 01:10 X
21 NICRMO 2 1,6523 30-45 45-55 01:10 X
16 MRCR 5 1,7131 30-45 50-65 01:10 X
ACIER NITRURE 34 CRAL 6 18504 | = —— 20-35 01:20 X
34CRALNI7 18550 | = -—— 20-35 01:20 X
ACIER DE DECOUPE 9520 1,0711 45-65 70-120 01:10 X
C35C45 1,0501-0503 35-55 55-75 01:20 X
a1 T ws T aw T o :
TRAITABLE 42 CRMO 4 1,7225 30-40 35-50 01:20 X
36 NICR6 1,5710 30-40 50-60 01:20 X
24NICR 14 1,5754 25-35 40-60 01:20 X
ACIER DE ROULEMENT A 100-CR6 1,3505 25-35 50-65 01:30 X
BILLE 105-CR4 1,3503 25-35 50-65 01:30 X
100 - CRMO 6 1,3520 20-30 40-50 01:30 X
ACIER RESSORT 65517 1,0906 30-40 40-60 01:30 X
50 CRV 4 1,8159 30-40 40-60 01:30 X
ACIER OUTIL SANS C80WI1 1,1525 25-35 50-60 01:30 X
ALLIAGE C125W1 1,1560 20-30 20-35 01:30 X
C105W2 1,1645 25-35 40-50 01:30 X
105CR5 1,2060 30-40 50-60 01:30 X
X210CR12 1.2080 | = -——-- 20-35 | - X
ACIER OUTIL AVEC oG T T I T R —— :
ALLIAGE X165 CRMPV 12 12601 | - 20-35 01:30 X
56 NICRMOV 7 1,2714 25-30 20-40 01:30 X
100 CRMO 5 1,2303 20-30 35-45 01:30 X
X32 CRMOV 33 1,2365 20-30 30-45 01:20 X
S 5-6-2 13343 | = - 25-40 01:30 X
ACIER HAUTE VITESSE S 5-6-2-5 13243 | - 25-40 01:30 X
S 18-0-1 1335 | - 25-40 01:30 X
S$18-1-2-10 13265 | = - 25-40 01:30 X
ACIER VALVE X 45 CRSI 93 14718 | - 30-40 01:20 X
X 45 CRNIW 189 14873 | 30-40 01:20 X
ACIER HAUTE CRNI 2520 14843 | = - 25-40 01:10 X
TEMPERATURE X 20 CRMOV 211 14922 | = - 25-40 01:10 X
X5 NICRTI 2615 14980 | ———— 25-40 01:10 X
ACIER RESISTANTA LA X10CRAL7 14713 | - 20-35 01:10 X
CHALEUR X 15 CRNISI 25/ 20 14841 | - 20-35 01:10 X
X 10 CRSI 6 14712 | = - 20-35 01:10 X
ACIER INOXYDABLE ET X5 CRNI 189 14301 | 25-35 01:10 X
ESISTANT A L'ACIDE X 10 CRNIMPT 1810 14571 | - 25-35 01:10 X
R X10CR13 14006 | @ -—— 25-35 01:10 X
X 5 CRNIMO 1810 14401 | 25-35 01:10 X
MOULAGE EN ACIER GS-38 30-40 50-60 01:50 X
GS-60 30-40 50-60 01:50 X
GG-16 30-40 40-50 | @ X
FONTE DE FER GG-30 30-40 40-50 | @ - X
GTW -40 30-40 40-50 | @ - X
GTS - 65 30-40 40-50 | @ X
ALLIAGES DE NICKEL NIMONIC 24631 [ - 15-25 01:10 X
HAUTE TEMPERATURE HASTELLOY X24972 | @ - 15-25 01:10 X
INCONEL 24640 [ @ - 15-25 01:10 X
ALLIAGES D'ALUMINIUM AL 99,5 3,0255 80-300 100-700 01:10 X
ALMG 3 3,3535 80-300 100 - 700 01:10 X
BRONZE / BRONZE-ETAIN CUSN 6 2,1020 50-70 70-100 01:50 X
G- CUSN 10 2,1050 50-70 70-100 01:50 X




ALUMINIUM - BRONZE CUAL8 2,0920 30-45 50-70 01:30 X
CUAL 8 FE 38 2,0920,60 30-40 40-50 01:20 X
LAITON ROUGE G-CUSN10ZN 2,1086,01 30-45 70-100 01:50 X
G-CUSN5ZN PB 2,1096,01 30-45 70-100 01:50 X
LAITON CUZN 10 2,0230 80-200 100 - 300 01:50 X
CUZN31S 2,0490 80-200 100 - 300 01:50 X
RECOMMANDATIONS CONCERNANT LE CHOIX DU TYPE DE DENTS ET DU PAS DE DENTS POUR LES SCIES A RUBAN HSS BI-
METALLIQUES
Recommandations quant a la sélection du type de denture et du pas dent pour les scies a ruban
bimétalliques HSS
Denture standard Denture Combi Pour la découpe de tuyaux et de formes
Diameétre | Pas et forme Diamétre Pas et forme O(mm) | Pas de dent
matériau | de dent du matériau | de dent <40 | 80 100 | 150 | 200 | 300
S (mm)
<12mm | 14tpiN <25 mm 10/14 tpi 0° 5 3] 8/12 | 8/12 | 8/12 | 8/12 | 6/10 | 6/10
12-30 mm | 10tpi N 2-40 mm 8/12 tpi 0° h 4 gl 8/12 | 6/10 | 6/10 | 5/8 4/6 4/6
30-50mm | 8tpiN 25-70 mm 6/10 tpi 0° A 1pleno |sis |58 |46 |46 |46
50-80 mm | 6tpiN 35-90 mm 5/8 tpi 0° Spl lql5| 578 |46 |46 |46 |3/4 |3/4
80-100 4 tpi KL. 50-100 mm 4/6 tpi pos. I 20 4/6 4/6 3/4 3/4 3/4
110-200 3. tpi KL. 80-200 mm 3% tpi pos. 30 3/4 3/4 3/4 2/3 2/3
200-400 | 2, tpi KL. >200 mm 2/3 tpi pos. 5 0 3/4 |23 |23
>400 mm | 1,25 tpi KL.
Choix du type de denture Sélection de I'agencement des dents

Il est possible de réaliser des économies de découpe en
choisissant un type ou une forme de denture adapté(e) a ce
que l'on découpe. Des économies peuvent étre faites en
choisissant le meilleur type de denture car : Cela permet un
sciage plus rapide, plus précis ; cela augmente la durée de vie
de la lame et évite la rupture des dents, les quatre (4) types de
denture suivants sont disponibles.

Denture standard (N)

Angle incliné a 0°, espace entre les dents arrondi, utilisation
générale

Denture perroquet (L)

Angle incliné 0°, faible hauteur de dent, espace entre les
dents plates : a utiliser avec des matériaux fragiles ou cassants
dont le diametre est important, comme le bronze, le laiton, le
zing, les éléments en aluminium, les plastiques.

L'option « sel » d'une lame de scie a ruban permet au corps de
la lame de passer librement a travers le matériau découpé.

L'option « sel » dépend du diamétre, de la forme et du
matériau en train d'étre découpé.

Agencement normal ou a maillon intermédiaire
Le plus utilisé.

Il consiste en un modéle répétitif, avec une dent vers la
droite, puis une a gauche et la troisieme (le maillon
intermédiaire) sans orientation.

ce type d'agencement est adapté pour les matériaux dont la
taille est uniforme ainsi que pour le sciage de contours.

S P

Agencement droite-gauche

Pour les matériaux plus tendres, comme les métaux non
ferreux, le plastique et le bois.




Denture en crochet (KL)

Angle incliné positif a 10° avec espace large entre les pointes,
espace profond entre les dents : adapté aux métaux non
ferreux, aciers a faible teneur en carbone, diameétres large.

Denture combi et positive

Le pas de dent varie au fil de la lame ; denture réguliere,
modele permettant de réduire le bruit, avec moins de
vibrations et de broutage ; lame dont la durée de vie est
adaptée a de nombreuses découpes : structures, tuyaux,
conduites et aciers divers.

Agencement ondulé

Spécialement adapté aux éléments fins ou pour les variations
de formes et d'épaisseurs sans avoir a changer de lame.

Agencement combi
Avec angle incliné a 0°.

Consiste en un agencement de dents alternées a droite et a
gauche a intervalles réguliers, avec maillon intermédiaire ;
parfait pour découper de nombreuses formes et des
conduites de 15 mm, des épaisseurs importantes et vers le
haut.




MATERIAU VITESSE DE DECOUPE m/min. SCIE ARUBAN / TPI LIQUIDE DE
REFROIDISSEMENT
SPECIAL BI- 25mm 25-50 50-100 100-250 oul NON
METALLIQUE
Acier structurel 30-50 50-85 14R 8R 4-6R 3-4R/ X
H
Acier au carbone 30-50 50-70 10R 8R 4-6R 3-4H X
Acier de cémentation 30-70 50-85 10R 8R 4-6R 3-4H X
Acier traité 30-50 50-70 14 R 8R 4-6R 3-4H X
thermiquement
Fonte d'acier 30-50 50-70 14 R 8R 4-6R/ 3-4H X
H
Fonte de fer 30-50 50-70 14R 8R 4-6R/ 3-4H X
H
Alliages Cr-Ni 20-30 30-50 10R 8R 4-6R/ 3-4H X
H
Acier inoxydable 20 20-30 10R 8R 4-6R/ 3-4H X
H
Cr-Vanadium 20-30 30-50 10R 8R 4-6R/ 3-4H X
H
Acier rapide 20-30 30-50 10R 8R 4-6R/ 3-4H X
H
Bronze (dur) 20-50 50-70 14 R 10R 6-8R 4-3S X
Bronze (doux) 70-85 85 10R 8R 6R 3-6H X
Cuivre 70-85 85 10R 8R 6R 3-6H X
Laiton 85 85 10R 8R 6R 3-6H X
Aluminium 85 85 8S 6-8S 4-6S 3H X
Alliages de bronze 50-70 85 10R 8H 3-4H/ 2H/S X
S
Alliages Al-Bronze 20-50 20-85 10R 8R 4-6H | 2-3H/S X
Plastique 85 85 85S 6-8S 4-6H 3S X
NORMAL CROCHET PERROQUET




NMR NOM DE LA PIECE
001 PLAQUE D'AXE

002 M12X40 IMBUS

003 M5 INBUS

004 ROULEMENT ARBRE A CAMES
005 ROULEMENT 62202

006

007 SEGMAN 471/25

008 MARTEAU LINEAIRE 35

009 M8X40 INBUS

010 M10X40 INBUS

011 MARTEAU

012 CONDUITE CYLINDRIQUE

013 ARBRE CYLINDRIQUE

014 ROULEMENT 6306

015 M10*50 INBUS

016 ANNEAU 471/30

017 M8*30 INBUS

018 PLAT DE DECOUPE DE STRUCTURE
019 26 PIM

020 M10*35 INBUS

021 PLAQUE DE STRUCTURE AVANT
022 M8*30 INBUS

023 PLAQUE DE STRUCTURE ARRIERE
024 M12 INBUS

025

M12 INBUS




NMR NOM DE LA PIECE
001 ECROU DE L'ETAU FIXE

002 ETAU FIXE

003 ECROU

004 INBUS

005 ETAU MOBILE

006 ECROU

007 INBUS

008 PLAQUE DE MOUVEMENT DU BRAS
009 M16*50 INBUS

010 RONDELLE

011 ECROU

012 RONDELLE

013 ECROU DE L'ECROU MOBILE

014 M8 INBUS

015 ARBRE DE PISTON

016 JOIN TORIQUE 42,86%3,53

017 JOINTS ANTI-POUSSIERE 30*38

018 PROTECTION ARRIERE DE PISTON
019 JOINT D'ETANCHEITE A L'HUILE 30*40*8
020 RUBAN 2*10

021 TUYAU DE PISTON

022 BLOC DE CONNEXION DU SYSTEME
023 M10¥70 INBUS

024 TETE D'ARBRE DE PISTON

025 JEU DE JOINTS (50*34%*20,5)

026 JOIN TORIQUE 42,86%3,53

027 REKOR

028

PROTECTION AVANT DE PISTON




NMR NOM DE LA PIECE
001 ARBRE DE POIGNEE

002 M12*30 INBUS

003 POIGNEE

004 RONDELLE

005 42,86%3,53 JOINT TORIQUE

006 PIECE MINCE (INTERIEURE)

007 MANOMETRE

008 1/8 REKOR

009 34,59%2,62 JOINT TORIQUE

010 PIECE MINCE (EXTERIEURE)

011 M8*80 INBUS

012 BLOC DE CONNEXION DE TENSIONNEMENT
013 M8X30 INBUS

014 PLAQUES DE MARTEAU

015 RONDELLE

016 ARBRE DE TENSIONNEMENT

017 BANC

018 M8*35 INBUS

019 BLOC DE MARTEAU DE TENSIONNEMENT
020 GRASORLUK

021 M8X20 SETSKUR

022 GERDIRME KIZAGI

023 GERDIRME KASNAK MILI

024 VOLANT LIBRE

025 ROULEMENT 30306

026 ANNEAU 472/72

027 ANNEAU METALLIQUE

028 ROULEMENT 30306

029 PROTECTION D'ARBRE DE TENSIONNEMENT
030 RONDELLE DE SECURITE MB

031 ECROU KMé6




NMR NOM DE LA PIECE
001 M6X10 SESTKUR

002 HELGES

003 BROCHE @16X68

004 BLOC DE CONNEXION SUPERIEUR
005 M12X25 INBUS

006 ARBRE DE PISTON (@30)

007 TETE DE PISTON

008 JEU 50X34X20,5 KOMPACT

009 JOINT TORIQUE 49X3

010 JOINTS ANTI-POUSSIERE 30X38

011 JOINTS D'ETENCHEITE A L'HUILE 30X40X8
012 PROTECTION SUPERIEURE DE PISTON
013 RUBAN 2X10

014 JOINT TORIQUE 49X3

015 JOINT @8 1/4"

016 TUYAU DE PISTON 50X60

017 JOINT TORIQUE 49X3

018 JOINT @8 1/4"

019 PISTON ALT KAPAK

020 216X68 PIM

021 BLOC DE CONNEXION INFERIEUR
022 M8X20 INBUS

023 M6X10 SESTKUR

024 HELGES




BMSY 325C GROUPE REDUCTEUR

NMR NOM DE LA PIECE
001 VOLANT D'ENTRAINEMENT
002 M12X70 INBUS
003 RONDELLE ELASTIQUE M12
004 ARBRE REDUCTEUR
005 CLE 14X9X60
006 JOINT 80X110X13
007 ANNEAU DIN472/110
008 ROULEMENT NJ 212
009 ANNEAU EXTERIEUR
010 ROULEMENT RS 6212
011 STRUCTURE
012 M12X110 INBUS
013 BRIDE
014 M10X30 INBUS
015 RONDELLE MB 9
016 ECROUKM 9
017 M10X1 RACCORD GRAISSEUR
018 ANNEAU INTERIEUR




NMR NOM DE LA PIECE
001 CARBURE BSM-8785

002 BOULON M4X8

003 PLAQUE CARBURE

004 M6X40 SESTKUR

005 M8X35 INBUS

006 M8X20 INBUS

007 PLAQUE SUPERIEURE DE BLOC CARBURE FIXE
008 M6 X6 SESTKUR

009 ARBRE INTERIEUR DE ROULEMENT
010 ROULEMENT 6002

011 ECROU M8

012 BOULON M8X40

013 M12X50 INBUS

014 RONDELLE

015 BASE DE BLOC CARBURE FIXE

016 M8X40 SESTKUR

017 M14X50 INBUS

018 RONDELLE

019 JOINT

020 BROCHE LONGUE EXCENTRIQUE
021 ROULEMENT 3201

022 ANNEAU

023 PLAQUE CARBURE

024 BROCHE COURTE EXCENTRIQUE




NMR NOM DE LA PIECE
001 M14X50 INBUS

002 RONDELLE

003 M8X20 SESTKUR

004 ECROU M8

005 BOULON M8X35

006 PLAQUE INFERIEURE DE BLOC CARBURE
007 JOINT

008 ROULEMENT 6002

009 ARBRE INTERIEUR DE ROULEMENT
010 PLAQUE SUPERIEURE DE BLOC CARBURE
(U M8X25 INBUS

012 M6X40 SESTKUR

013 M8X15 INBUS

014 BROCHE COURTE EXCENTRIQUE
015 PLAQUE CARBURE

016 CARBURE BSM-8785

017 BOULON M4X8

018 ANNEAU 471/12

019 ROULEMENT 3201

020 BROCHE LONGUE EXCENTRIQUE
021 M6X6 SESTKUR




NMR NOM DE LA PIECE
001 SEGMAN
002 ROULEMENT 62202
003 BROCHE DE CONNEXION DE ROULEMENT
004 BRAS MOBILE
005 M6X25 INBUS
006 M6X25 INBUS
007 MARTEAU LINEAIRE FIXE
008 MARTEAU LINEAIRE MOBILE
009 M12 INBUS
010 MARTEAU LINEAIRE FIXE
011 MARTEAU LINEAIRE MOBILE
012 M6X25 INBUS
NMR NOM DE LA PIECE
001 ARBRE
002 PIECE MINCE
003 ARBRE INTERIEUR
004 M8*60 INBUS
005 BROCHE




Nos produits étant continuellement développés et améliorés, il est possible que les changements récents ne soient pas inclus dans ce manuel. Lors de toute correspondance, toujours
mentionner I'année de construction, le type et le numéro de série de la machine.

Ni le fabricant ni I'importateur ne saurait étre tenu responsable de défauts suscités par la non-observation du présent manuel ou par un usage incorrect de la machine. Aucun droit ne saurait
étre fondé sur le présent manuel.

Tous droits réservés. Aucune partie de cette publication ne doit étre reproduite et / ou publiée par impression, photocopie, microfilm ou un quelconque autre moyen, sans l'autorisation
écrite préalable de I'éditeur.

© Huberts BV, Kennedylaan 14, Veghel, Pays-Bas. Internet: www.huvema.nl

DECLARATION DE CONFORMITE EU

(Selon I'annexe Il A de la directive Machines)

Industrie & Handelsonderneming Huberts BV, Kennedylaan 14, 5466 AA Veghel, Pays-Bas, en tant qu’'importateur, déclare par la présente, entierement sous sa propre responsabilité,
que la machine Huvema :

BMSY 325 C

a laquelle se rapporte cette déclaration, est conforme aux normes suivantes :

NEN-EN-ISO 12100 :2010, NEN-EN-IEC 60204-1 : 2006/A1:2009, NEN-EN-ISO:13857:2008; NEN-EN-ISO 4413:2010; NEN-EN-ISO 13849-1 :2008, NEN-EN 13898:2003+A1 :2009
comme prévue en:

e Directive n®2006/42/CEE relative aux Machines

o Directive n° 2006/95/CEE relative a la Basse tension

o Directive n° 2004/108/CEE relative a la Comptabilité Electromagnétique

Veghel, Pays-Bas, novembre 2013

L. Verberkt
Directeur

SOUS TOUTES RESERVES DE MODIFICATIONS ET DE FAUTES DE FRAPPE



