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SEGURIDAD

Por su propia seguridad lea las instrucciones.
Manual de funcionamiento antes de este equipo.

El propdsito de los simbolos de seguridad es atraer su
atencion a las posibles condiciones peligrosas. Este
manual utiliza una serie de simbolos y palabras que estan
destinadas a transmitir el nivel de importancia de los
mensajes de seguridad. La progresion de los simbolos se
describen a continuacion. Recuerde que los mensajes de
seguridad por si solos no eliminan el peligro y no son un
sustituto adecuado para medidas de prevencion de
accidentes.

APeIigro!
Indica una situacion

peligrosa inminente que, si no se evita, dard como
resultado la muerte o lesiones graves.

ial . . .,
AAdvertenCIa. Indica una situacion

potencialmente peligrosa que, si no se evita, podria causar
la muerte o lesiones graves.

i5n! . L
A Precaucion! Indica una situacién

potencialmente peligrosa que, si no se evita, puede resultar
en lesiones menores o moderadas. También se puede
utilizar para alertar contra practicas inseguras.

Aviso! Este simbolo se utiliza
para alertar al usuario de informacion util sobre el correcto
funcionamiento del equipo.

Instrucciones de seguridad para herramientas
eléctricas.

1. Mantener la maquina segura en su lugar y en
buen estado.
2. Verificar que las llaves de ajustes y comprobacion

estan retiradas de la maquina antes de su puesta en
marcha.

3. Mantener el area de trabajo limpia.

4. No usar en ambientes peligrosos. No utilice
herramientas eléctricas en lugares hiumedos o mojados , o
en lugares con elementos inflamables o humos nocivos.
Mantener el area de trabajo bien iluminado.

5. Todos los nifos y visitantes deben mantenerse a

una distancia segura del area de trabajo.

6. No forzar la herramienta. Hara el trabajo mejor y
mas seguro para el que fue disefiado.

7. No realice trabajos con la maquina para los que
no fue disefada.

8. Asegurese de que su corddn de extension esté
en buenas condiciones.

9. No use ropa suelta, guantes, collares, anillos,
pulseras, u otras joyas que pueden quedar atrapados en
las piezas moviles. Utilice calzado antideslizante. Use
protector cubrecabello para contener el cabello largo.

10. Utilice siempre gafas de seguridad.

1. Para su seguridad. Usar abrazaderas y tornillos
de banco cuando el trabajo lo requiera.

12. Mantenga buen pie y el equilibrio en todo
momento.
13. Mantenga las herramientas afiladas y limpias

para una mejor y mas seguro rendimiento. Siga las
instrucciones de lubricacién y cambio de accesorios.

14. Desconectar la maquina antes de realizar el
mantenimiento y el cambio de accesorios.

15. Reducir el riesgo de un arranque no
intencionado. Asegurese de que el conmutador esta en
posicion de apagado antes de conectar cualquier
elemento.

16. Se recomienda utilizar los accesorios. Consulte
el manual del usuario para los accesorios recomendados.
Eluso de accesorios inadecuados puede causar riesgo de
lesion.

17. Comprobar las partes dafiadas antes de seguir
usando la maquina. Es obligatorio sustituir estas partes de
la maquina antes de continuar con el trabajo. Controlar
posteriormente su funcionamiento y uso asi como los
elementos que hubieran podido ser afectados.

18. Nunca deje desatendida la herramienta en
funcionamiento. Asu vez apagado. No deje la herramienta
hasta que llega a su completa parada.

Instrucciones de seguridad adicionales para
laSierrade Cinta

1. No haga funcionar su Sierra de Cinta con las
hojas dafadas. Inspeccione las hojas antes de cada uso.

2. Asegurese de que la hoja han sido
debidamente tensadas y alineadas con la polea.

3. Siempre mantenga la pieza de trabajo
firmemente sujeta a la mordaza. Nunca intentar mantener
la pieza con la mano mientras la corta con la hoja de
sierra.

4. Mantenga la correa y el protector de la hoja en su
lugar durante el funcionamiento de la maquina.

5. No realice excesiva presion en el corte, la hoja
puede deteriorarse.



6. No posicione los dedos pulgares en linea con el
corte. Puede ocasionar lesiones graves.

7. Revise periédicamente la mordaza asi como el
limitador de carrera para su correcto funcionamiento.

8. Tenga cautela cuando tenga que sustituir las
hojas. Use guantes protectores y gafas de seguridad al
manejar la cuchilla.

9. Para piezas largas o pesadas utilice soportes de
rodilloy soportes guias para evitar accidentes.

10. Desarrolle habitos correctos en el uso de la
maquina para su seguridad y correcto uso.

Advertencia! El funcionamiento de este
equipo puede expulsar restos y causar lesiones en los
ojos. Use siempre gafas de seguridad cuando opere con el
equipo. Cualquier otras gafas pueden ocasionar graves
lesiones.

Advertencia! Esta herramienta tiene asociado
unriesgo implicito en su uso. Utilicela con respeto y estudie
las indicaciones de este manual para evitar riesgos
innecesarios o por desconocimiento de la misma.

Consideraciones del sitio

Condiciones generales

1. Conexion eléctrica: Voltaje: de 0.9-1.1 voltaje
nominal. Frecuencia: 0.99-1.01 de la frecuencia nominal
continuamente; 0.98-1.02 poco tiempo

La conexion alared tiene max.(16 Afusible).

El suministro eléctrico de proteccion de dispositivos de
bajo, sobre tension, a lo largo de corrientes, asi como un
residual actual dispositivo (RCD) que la maxima corriente
residual nominala 0.03A.

2. La altitud no son superiores a 1000m.
Maxima temperatura del aire ambiente es +40 °C, minimo
la temperatura del aire ambiente no sea inferior a +5 °C.
Almacenamiento y transporte rango de temperatura es
-25°C ~+55°C.

La humedad relativa no exceda del 50% a un maximo
temperatura de 40 °C, mayor humedad relativa puede ser
permite a menor temperatura (por ejemplo, 90% @ 20°C).

El pisode carga

Esta maquina representa un gran peso moderadamente
carga en un de pequefio tamafo. La mayor tienda
comercial pisos sera adecuado para el peso de lamaquina.
Algunas plantas pueden requerir apoyo adicional.
Pongase en contacto con un arquitecto o ingeniero
estructural si. Si tiene alguna pregunta sobre la capacidad
de su planta para manejar el peso.

Para garantizar la suficiente estabilidad en posicion
vertical de la maquina se debe atornillada al suelo. Con
este fin, 4 ranuras se presentan en la de la maquina con
brazo de trabajo de pie.

Distancia de separacién

Autorizaciones de trabajo pueden ser considerados como
las distancias entre maquinas y los obstaculos que
permitan un funcionamiento seguro de todos los
maquina sin limitaciones. Considere existentes vy
previstas maquina necesidades, el tamano del material a
ser procesado a través de cada maquina, y el espacio
para auxiliar stands y / o0 mesas de trabajo. También
considerar la posicion relativa de cada maquina el uno con
el otro eficiente para manejo de materiales. Asegurese de
permitir que usted mismo tenga espacio suficiente para
correr con seguridad sus maquinas en cualquier previsible
operacion.

lluminacion y puntos de venta

La iluminacion debe ser lo suficiente para eliminar la
sombra y prevenir la tension ocular. Circuitos eléctricos
deben ser suficientemente grandes como para manejar
combinado de motor AMP. Puntos de venta deben estar
ubicados cerca de cada maquina. Asegurese de respetar
los codigos eléctricos locales para la instalacion de nueva
iluminacion, puntos de venta, o circuitos.

Advertencia! Lea el manual antes del
montaje y funcionamiento. Familiarizarse con la maquina
y su funcionamiento antes de comenzar cualquier trabajo.
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CONOCER A SU BANDA DE METAL DE CORTE

. Maneta fijacion grados
. Volante mordaza

. Sistema de apriete

. Mordaza

. Caja reductora

. Brazo / arco

. Volante tensién

vZ rrXexI

. Micro interruptor

. Caja eléctrica / Panel de control
. Motor

. Pletinas para transporte

. Tapa hidraulico
. Bancada



Motor hidraulico

Drenaje

Deposito taladrina

Bomba

Tubo taladrina caida
Manodmetro

Valvula presién

Depdsito de aceite hidraulico
Tornillo drenaje

Nivel de aceite

N<Xs<cH0oxpZ

Repartidor

SA1,QS SB1-7 Botones

SA1 Selector velocidades
QS Interruptor general
SB1 Puesta en marcha

SB2 Ciclo de accionamiento hidraulico.
SB3 Parada de emergencia

SB4 Mando de parada

SB5 Puesta en marcha sistema hidraulico
SB6 Micro principio de carrera

SB7 Micro final de carrera

HL1~HL14 Indicadores luminosos

1 Puesta en marcha
2 Principio de carrera
3 Final de carrera
4  Ciclo automatico (SB2)
5 Puesta en marcha sistema hidraulico (SB5)
6 Indicador maxima altura
SB3 7 Indicador minima altura
@ 8 Tapamalcerrada
9 Micro de seguridad del tensor
(J 10 Paradade emergencia
' SB1 11 Puesta en marcha
—h—-— 12 Sistema hidraulico




DESEMBALAJE

La sierra de cinta se envia desde la fabrica en una caja
embalada cuidadosamente. Si encuentra que el equipo
esta dafiado, guardar los contenedores y todos los
materiales de embalaje, llame a su agente.

Esta sierra de cinta es una maquina muy
pesada (400 kgs. Peso del envio). No
te sobrecargues tu mismo mientras
desempaquetad o mueves su maquina.
Pide ayuda. En el caso de que su
maquina deba moverse hacia arriba o
hacia abajo, un vuelo de
escaleras, aseguUrese de que las
escaleras son capaces de apoyar el peso
combinado de las personas y la maquina.
Lesiones personales graves pueden
ocurrir.

Cuando usted esté completamente satisfecho con el
estado de su envio, debe inventario de sus partes.

Piezas de inventario

Unidad de sierra

Barra de parado / trabajo parado
2.5,3,4,6,10 mm llave allen (5)
10-13 duo a abrir la llave

17-19 duo a abrir la llave

Limpieza

Las superficies sin pintar estan recubiertas con un petréleo
a ceroso protegerlos de la corrosion durante el envio.
Eliminar este capa protectora con un disolvente o limpiador
a base de citricos desengrasantes. Evite el cloro - basada
en disolventes ya que pueden dafar las superficies
pintadas en caso de que entran en contacto. Siga siempre
las instrucciones de uso en el producto que elegir para la
limpieza.

. .
A Precaucion!  \iychos de los disolventes

utilizados comunmente para limpiar la maquinaria
pueden ser altamente inflamables y toxicos por inhalacion
o ingeridos. Siempre se debe trabajar en lugares bien
ventilados, lejos de posibles fuentes de ignicién cuando se
trata de disolventes. Usar cuidado cuando la eliminacién de
los residuos trapos y toallas para estar seguros no crean
incendio o peligros para el medio ambiente. Mantener a los
nifosy los animales seguros cuando se limpie y monte esta
maquina.

ial
AAdvertenma. No use gasolina u otros

derivados del petroleo a los disolventes eliminar esta capa
protectora. Estos productos en general
flash tiene un nivel bajo de puntos que los hace
extremadamente inflamable. A riesgo de explosion e
incendio existe si estas productos se utilizan. Lesiones
personales graves pueden ocurrir.

i6n! : .
A Precaucion! 14455 |as piezas metalicas

cortantes tienen un borde afilado (llamado "flashing")
sobre ellos después de que se forman. Generalmente son
retirados en la fabrica. A veces un poco de flashing
pueden escapar de lainspeccion, y el borde afilado puede
provocar cortes o heridas cuando se manipulan, por favor,
examinar los bordes de todas las piezas de metal y lije el
borde para quitar las partes afiladas antes de su uso.



MONTAJE

Esta sierra de cinta estda completamente montada, sélo
tiene que montars el pie de lamaquina.

A Advertencia!  aAnptes de comenzar a levantar la
maquina, asegurese de que todas piezas moviles han sido

afianzadas de forma segura.
Asegurese de que la capcidad de carga de la gria es
adecuada para la maquina. Levante cuidadosamente la

maquina y avanzar lentamente, evitar posibles golpes o
movimientos bruscos.

A Precaucion!

-Las operaciones de levantamiento y transporte puede ser
extremadamente peligrosas si no se lleva a cabo con la
maxima precaucion.

- Cambio de lugar a todo personal no cualificado fuera de
lazona. Limpio, claroy cerrar lainstalacion.

Verifique la condicién y aptitud del equipo
disponible.

No toque la suspension de cargas y permanecer en un
distancia segura de ellos.
Montar las piezas sueltas y accesorios
Ajustar los componentes suministrados:
Monte la barra de parada Rod.

Montar y alinear el despliegue de apoyo al brazo
como por la contra el vicio de mesa.

Desactivaciéon de lamaquina

Sila maquina va a estar fuera de uso por un largo periodo,
es aconsejable proceder de la siguiente manera:

Desconecte el enchufe del panel de suministro
eléctrico.

Afloje la cuchilla.

Suelte el muelle de devolucion de la sierra.
Mueve la sierra tan lentamente como sea posible.
Vacie el liquido de refrigeracion del tanque.
Limpie cuidadosamente y engrase la maquina.

Sies necesario, cubrirlamaquina.

Fig 1




OPERACION

La maquina ha sido disefiada para cortar metales para la
construccion, con diferentes formas y perfiles. Es utilizada
en talleres y por mecanicos en general de obras
estructurales.

Para el manejo de esta maquina solo es necesario un
operario, que debe colocarse delante de la maquina como
se muestra en la fotografia (fig. 2)
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Antes de comenzar con las operaciones de corte,
asegurese de que la pieza esté fijada con la mordaza.

No use hojas de diferente tamafio al que se especifica en la
ficha técnica de lamaquina.

Si la hoja se atranca durante el corte, pulse
inmediatamente el boton de parada de emergencia,
apague la maquina, abra la mordaza cuidadosamente,
retire la pieza y compruebe que la hoja o los dientes no se
han roto. En caso de rotura, cambie la hoja.

Ajuste de lamordaza

Fijacidon de la pieza

Coloque la pieza a cortar entre los dientes.

Utilice el volante manual (1) para cerrar la mordaza a la
pieza de trabajo. Para multiples cortes de un material del
mismo tamafo, deje una pequefia brecha entre la pieza a
cortar y la mordaza. Presione le botdn circular de arranque
(SB2). La mordaza sujetara automaticamente la pieza
mientras esta en el ciclo de la operacion. Cuando el ciclo de
la operacion haya finalizado, la mordaza se abrira y la pieza
puede serreemplazada.

Operacién de lamordaza

Cuando se realicen cortes en angulos es posible que se
requiera el ajuste de la mordaza en posicion de corte, de
esta forma no se entorpece el recorrido de la hoja de la

sierra. Siga el procedimiento siguiente:

Libere el bloqueo girando la manilla en sentido a las
agujas del reloj (2).

Libere la mordaza moviendo la palanca hacia la izquierda
(3) empujando con una mano la mordaza y con la otra en
la manilla de bloqueo (2).

Una vez esté en posicion, mueva la palanca a la derecha
bloqueandola en su posicién. Sila palanca de la mordaza
(3) se va o se obstruye es un hueco, entonces siga las
siguientes indicaciones.

Ajuste la palanca (3) agarrando el punto de giro (P) y
bajar, lo que puede servirde ayuda para el ajuste.

Ahora, la palanca puede girar libremente hasta una
posicidon mas conveniente. En ocasiones es posible que
necesite mover la mordaza. Levante la palanca (2) y
muévala hacia la derecha para bloquear.

Bloquee la palanca de fijacion (2) girandola en sentido a
las agujas del reloj.

Fig 5 i

Ajuste del corte en agulo

Los cortes en agulo pueden ser superiores a 60°.
Desbloquee la palanca (L) empujandola hacia la
izquierda.

Gire el brazo de sierra hasta el angulo deseado siguiendo
elindice aescala.

Bloquee la palanca (L) empujandola hacia el lado
derecho.

Fig 6

Las siguientes figuras muestran la sujecion mas
adecuada de los diferentes perfiles, teniendo en cuenta la
capacidad de corte de la maquina con el fin de lograr
mayor eficiencia y durabilidad a la hoja.
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Fig 7

Ciclo de operacion

Asegurese que el voltaje indicado en el motor de la
magquina sea que la misma que la fuente de alimentacién

Conecte la maquina a la fuente de alimentacién y presione
el interruptor principal (QS). Si la luz indicadora de
alimentacion (1) esta encendida, esto quiere decir que el
voltaje es el correcto.

Seleccione la velocidad de corte en el interrutor (SA1).

Nota: mientras selecciona la velocidad de corte la luz
indicadora parpadeara.

Presione el interruptor de control de flujo hidraulico (SB5).

Nota: si el control hidraulico falla, entonces los
interruptores (SB2), (SB6) y (SB7) no pueden operarse.

El indicador luminoso (5) parpadeara si se presiona
indicando que el interruptor de arranque ha fallado al
activarse.

Compruebe la palanca hidraulica. Si el aceite aumente,
quiere decir que el motor esta funcionando correctamente.
En caso contrario, reconfigure el enchufe.

Compruebe que el brazo de la sierra esta colocado
correctamente. Presione el interruptor de la sierra de cinta
(SB6) o (SB7) para ajustar la inclinacion para ayudar a la
fijacion de la pieza.

Coloque la pieza en la mordaza y sujétela de forma
segura.

Seleccione la velocidad sirviéndose del regulador de
velocidad (SA1). La (l) indica baja velocidad y (Il) indica
alta velocidad. “O” espara neutral.

Asegurese de colocarse en un lugar seguro mientras
trabaja.

Hay dos formas de arrancar la maquina. Presione el
interruptor (SB6) para permitir que el arco regrese a su
posicion mas elevada. Posteriormente, y usando la
primera de las opciones de arranque, presione el
interruptor de arranque del ciclo para comenzar (SB2).

Usando la segunda forma de arranque, presione el boton
de arranque (SB1) en el frontal del stand de la maquina.

Fig9
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En general, comience a cortar girando ligeramente el
interruptor de regulaciéon hidraulica  (K) en sentido
contrario a las agujas del reloj del 2 al 3 para controlar el
descenso del arco. Si el arco desciende demasiado
rapidamente, gire el interruptor del regulador del flujo
hidraulico en sentido de las agujas del reloj hasta que
detenga el descenso.

Cuando desee cortar otro tipo de materiales utilice el
regulador hiraulico para controlar la velocidad de
descenso del arco.

Nota: Un arco que descienda muy rapidamente puede
provocar que la sierra se detenga y la maquina se
apague. En ese caso, presione el boton de emegencia
(SB3) o detenga el boton (SB4) en el panel de control para
detener inmediatamente todas las funciones de la
magquina.

Durante el ciclo de operacion, la mordaza hidraulica
cerrara automaticamente con la pieza a una distancia de
8mm. La mordaza hidraulica abrira pués a un maximo de
8mm al finalizar el trabajo. Por tanto, no es necesario
ajustar manualmente la mordaza a la pieza para cada
operacion. Bastaria con dejar un espacion de 4-5 mm
entre los dientes y la pieza.

El arco de la sierra volvera a su altura maxima tras
finalizar la operacion.

En caso de emergencia o problema durante el ciclo de la
operacion, presione el botén de emergencia (SB3) o
presione el botén de parada (SB4) en el panel de control
para parar todas las funciones.

Para liberar el botén de emergencia (SB3), gire el boton
con forma champifion en sentido de las agujas del reloj. El
boton saltara y posteriormente el ciclo de corte se
retomaria.



Nota: si el control de flujo hidraulico falla, entonces los
interruptores (SB2), (SB6) y (SB7) no podra funcionar.

Un indicador luminoso correspondiente parpadeara para
indicar la parte de la maquina que esta fuera de servicio:

1. Elindicador luminoso (12) indica que la parada de
emergencia (SB3) ha sido presionada

2. Elindicador luminoso (11) indica que la hoja de la
sierra se ha quebrado

3. Elindicador luminoso (8) indica que la proteccion
de la hoja esta abierta.

El indicador luminoso (10) indica que el motor
sufre sobrecarga

El indicador luminoso (14) indica el motor
hidraulico sufre sobrecarga

En el caso de que los interruptores de inclinacion
superior/inferior del arco de la sierra estén fuera
de servicio, los indicadores luminosos 2 y 3
parpadearan simultaneamente.

HL1 Lighton. Feme)
ZTTN ST1,ST2 keep on normal condition. O KM1 turn on. SR
Blade coverclosed. Hydraulic pump M1 turn on. or
St O SB2 sB1
Qs SB5
KC1on. : KC3on. KM2 on. ST3on. Cuttingfinished.
YV1on. Viceclamp. YV3on. Saw bow down Cuttingbegifi-—YV4 on. aw bow up.

Saw bow at top position.
Saon. Viceunclamp.

END
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AJUSTE

Ajuste de tension de la hoja

Latensionideal parala hoja se alcanza girando la manivela
manual hasta que active el interruptor pequefio.

La posicion de este interruptor se ajusta en fabrica
bajo supervision. Tras tensar la hoja hasta la longitud
indicada por el fabricante, para tensiones especificas los
ajustes se realizaran con un instrumento especial. Para
reemplazar la hoja, si el grosor y longitud difieren, sera
necesario corregir la proteccion del interruptor. Por ello, le
aconsejamos que escoja hojas con las mismas
especificaciones que la que viene de serie.

La tension apropiada es de 1200 hasta 1400 Kg por mm2,
como se miden en el calibrador de tensién de la hoja.

Fig 10

Ajuste de laguiade lahoja

Desconecte la maquina de la alimentacion.

Utilice una llave Allen para aflojar el tornillo Allen (A) de la
placa cuadrada.

Sujete el mango (B) y deslice el bloqueo de la guia de la
hoja tan cerca del material como sea posible sin interferir
enelcorte.

Apriete el tornilloAllen (A)

Conecte de nuevo la maquina ala corriente

Fig 11

Bloqueo de laguia de lahoja

La hoja es guiada por medio de un conjunto de
almohadillas ajustables durante la inspeccién, como por el
grosor de la hoja con el juego minimo, como se muestra en
laimagen.

11

Fig 12

En caso de que la hoja necesite ser reemplazada,
asegurese instalar siempre hojas con un grosor de
0.9mm, para las que han sido ajustadas el juego de
almohadillas.

En caso de que la hoja tuviera un grosor diferente, el
ajuste tendria que llevarse a cado de la forma siguiente:

- Afloje el tornillo Allen (L), ajuste el tornillo (M), el
diente (Q) podra moverse mas cerca o lejos de la
hoja.

- Asegurese de que entre la hoja y los dos lados
deldentado hay 0.05 mm de juego

- Posteriormente vuelva a apretar el tornillo allen
(L)

- Asegurese que entre la hoja y el dentado
superior de la almohadilla hay al menos 0.2 -0.3
mm de juego; en caso de ser necesario, afloje el
tornillo allen (P) que sujeta el bloqueo y ajustelo
de forma coordinada.

Sistema de limitacion de retorno

Consiste en un sistema de ajuste mecanico, montado de
forma paralela al cilindro superior de la carcasa de la hoja,
para reducir las fases pasivas del ciclo. En otras palabras,
sirve para eliminar los tiempos de inactividad que tienen
lugar cuando el tamafio de la pieza a cortar es mucho mas
pequefia que la capacidad maxima de corte,
practicamente, usted ajusta la posicién de arranque de la
hoja en proximidad a la parte, independientemente de las
dimensiones.

Realice las siguientes operaciones:

- Abra ligeramente la valvula de regulacion del
flujo (Fig. 9 K)

- Lleve la hoja hasta 10 mm de la pieza de trabajo
con los interruptores de ascenso y descenso
(SB6, SB7)

- Desapriete los tornillos (C) para liberar la parada
ajustable (D) contra el interruptor limite (ST4)

- La parada ajustable (D) --- la carcasa de la hoja
en la posicion inferior

- Aprietelos tornillos (C)

ATENCION

— No es necesario ajustar la parada mecanica en
cada uso; acerque la hoja hasta la pieza por
medio del interruptor de descenso (SB7) y
posteriormente comience el ciclo de corte
automatico (SB2) que comenzara la operacion
desde esta posicion de la hoja
- Elarco volvera a su posicion superior.



Cambio de hoja

ATENCION

Antes de llevar a cabo las siguientes operaciones,
la fuente de alimentaciéon y el cable deben
estar completamente desconectados.

Levantarel brazo de la sierra

Aflojar la hoja con la manivela manual, deslice la guia movil
de lahojatan lejos como sea posible, quitar el bloqueo de la
proteccion de la hoja, retirar la proteccion de la hoja y retirar
la hoja antigua, desde el volante hasta el bloqueo de la guia
delahoja.

Ensamblar una nueva hoja colocandola en primer lugar
entre las almohadillas y posteriormente en el recorrido de
los volantes, y prestando especial atencion a la direccion
de corte de los dientes.

Tense la hoja y asegurese de que de encaja perfectamente
dentro del hueco del volante.

Encaje el protector de la hojay enganchela con los botones
correspondientes.

Compruebe que el interruptor de seguridad se activa,
cuando la conexion electronica se reestablezca la maquina
no arrancara.

Fig 14

Instalar siempre hojas con las dimensiones que se
especifican en este manual y para los que los cabezales de
la guia de la hoja han sido disefiados.

Esta sierra de cinta para corte de metal no soporta hojas
conun grosor superiora 0.9 mm.

Ajuste de la hoja al volante

Desapriete los tornillos hexagonales (Q1, Q2, Q3).

Utilice una llave Allen para el juego de tornillos (R) para
ajustarlainclinacion del volante.

Gire el tornillo de ajuste en sentido de las agujas del reloj
el volante se inclinara para que la hoja se acerque mas al
borde.

Gire el tornillo de ajuste en sentido contrario a las agujas
del reloj, el volante se inclinara para que la hoja se aleje
del borde.

Una vez ajustada la hoja apriete los tornillos hexagonales
en el orden siguiente: Q3, Q2, Q1.

Atiltin this direction will cause the blade tg
ride towards the flange.

Aftiltin this direction will cause the blade to
ride away from the flange.

Top View
T —
[ | |
Fig 16 Set ScrewR

Comprobar el ajuste de lahoja

Deslice un trozo de papel entre la hoja y el volante
mientras esta en funcionamiento. Si el papel se rompe,
quiere decir que la hoja esta circulando demasiado cerca
delvolante.

Si nota que la hoja esta circulando demasiado lejos del
borde, reajustela.

Blade direction

Fig 17

ATENCION
Instale siempre hojas teniendo en cuenta las
caracteristicas especificadas en este manual y segtn
las cuales el cabezal de la guia de la hoja ha sido
instalada.



MANTENIMIENTO

La tarea de mantenimiento de la maquina se encuentran a
continuacion, divididas en diarias, semanales, mensuales
y semestrales. Si estas operaciones no se realizan
regularmente, tendra como resultado un desgaste
prematuro de la maquinay un bajo rendimiento.

Mantenimiento Diario

Limpieza general de la maquina para retirar las virutas de
material acumuladas.

Limpie el orificio de drenaje del lubricante de refrigeracién
para evitar excedente de liquido.

Rellene el nivel de lubricante refrigerante.

Compruebe el desgaste de la hoja.

Eleve el arco de la sierra a su posicion superior y afloje
ligeramente la hoja para evitar desgaste innecesario.
Compruebe el funcionamiento de los escudos y de la
parada de emergencia.

Mantenimiento Semanal

Realizar una limpieza general de la maquina para retirar
cualquier viruta restante, y especialmente del tanque del
lubricante. Retire labomba de su alojamiento, limpie el filtro
y el area de succion.

Use aire comprimido para limpiar la guia de la hoja (guia
rodamiento y orificio de drenaje de lubricante de
refrigeracion).

Limpie la carcasa del volante y zona de deslizamiento de la
hoja.

Mantenimiento Mensual

Compruebe que los tornillos del volante del motor estan
bien apretados. Compruebe que los cojinetes de la guia de
la hoja estan en perfecto estado de funcionamiento.
Compruebe el apriete de los tornillos de los engranajes del
motor, bombay el protector.

Mantenimiento Semestral

Revision continuada del
equipotencial.

circuito de proteccién

Mantenimiento de otras partes de la maquina

La caja de cambios de la unidad worm montada en la
maquina esta libre de mantenimiento, garantizado por su
fabricante.

Aceites paraliquido refrigerante

Teniendo en cuenta la amplia gama de productos
existentes en el mercado, el usuario podria elegir el mas
adecuado a sus exigencias, tomando como referencia el
tipo: SHELL LUTEM OIL ECO: CUYO PORCENTAJE
MINIMO DE DISOLUCION DE ACEITE EN AGUAES 8% -
10%.
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La cajade cambios

La caja de cambios requiere un cambio periddico de
aceite. El aceite debe cambiarse en los primeros seis
meses de una maquina nueva y posteriormente cada
afo.

Cambiar el aceite de la caja de cambios

Desconecte la maquina de la fuente de alimentacion.
Eleve el arco de la sierra a su posicion alta.

Retire el orificio del drenaje (A) aflojando los tornillos de
cabezal hexagonal (B)para extraer el aceite.

Vuelva a colocar el tornillo tras rellenar con aceite.
Coloque de nuevo el arco de la sierra en posicion
horizontal.

Rellene la caja de cambios con 0.6 litros de aceite de
engranaje aproximadamente, a través del orificio del
tornillo de la valvula.

Como referencia, puede usar el aceite de engranaje
SHELL o MOBIL n°90.

Sistema de Refrigeracion

Limpieza del tanque

Usar una llave para abrir el tapén del drenaje para
extraer el liquido refrigerante.

Extraigalabomba (E) retirando los tornillos.

Con la ayuda de un aspirador, retire virutas y restos del
tanque.

Sustituya el tapén del drenaje. Limpie a fondo la bomba
y vuelva a colocarla.

Rellene el tanque con liquido refrigerante hasta un nivel
aproximado de 25mm bajo el filtro.




Mantenimiento especial

El mantenimiento especial debe ser realizado por
especialistas. Le recomendamos que se ponga en
contacto con su distribuidor mas cercano. Igualmente, el
restablecimiento de proteccion y seguridad de los equipos
y los dispositivos (del reductor), el motor de la bomba y
otros componentes eléctricos requieren de un
mantenimiento especial.

ELECCION DE LA HOJA

La seleccion de la hoja adecuada para el trabajo depende
de una variedad de factores, tales como el tipo de material
que se corte, la dureza del material, capacidad del
material, técnica'y operador.

La siguiente tabla es un punto de partida basico para la
eleccion de cuchillas tipo sobre la base de dientes por
pulgada (TPI) para la variable altura de los dientes y
cuchillas de tipo estandar raker bi-metal hojas / FSS
cuchillas. Sin embargo, para especificaciones exactas de
tipo de hoja, pongase en contacto con el fabricante de
cuchillas.

Para seleccionarla hoja correcta TPI:

1. Medir el espesor del material. Esta medicién es
la longitud de corte de tomarse cuando el diente entraen el
material de trabajo, a través de los barridos, y sale de la
pieza.

2. Consulte el "Material Ancho / Diametro" de la fila
hoja de seleccién gréafica y leer a través de encontrar a su
espesor de trabajo que usted necesita para cortar.

3. Consulte el "Material Shapes" fila y encontrar la forma
y material a ser cortado.

| Material Width/Diameter |

4. En la fila aplicable, a través de leer a la derecha y
encontrar la caja en donde la fila y columna se
entrecruzan. Los listados que figuran en el cuadro es el
minimo recomendado TPI para la variable altura de las
hojas del diente.

5. La "velocidad de corte Tasa de recomendacion” de la
seccion las cartas ofrece directrices para diversos
metales, dada en pies por minuto (la velocidad FPM) y
metros por minuto en paréntesis. Elija la velocidad mas
cercana al numero que se muestra en el grafico.

(La siguiente pagina "Estructura de hoja" es sélo para
referencia.)

| Material Shapes |

| Teeth Per Inch (TPI)|

i
‘ TOOTH SELECTION
mm 50 75 100 150 200 250 300 350 400 450
L- C3 =l 5/8 ] 4/6 3/4 2/3
4/6 | 3/4 | 2/3 | 1.4/2.5 | 1.5/.8
3/4 | 2/3 | 1.4/2.5 | 1.5/.8

—inch 2 2% 3 3% 4 5 6 7 B 9 10 11 12 13 i4 15 16 17 18 19
so1]5 d RPM : Speed RPM ; Speed RPM : Soeed RPM
Material FEIE!?Hin} Material ?;ﬁ"”iﬂl Material (M/Min) Material ?ﬁ,ﬁ.wn]
Carbon | 196~354 | o oo 203 Alloy 196~354 |Fres-Machining| 150~203
Alloy |(60)(108)| 'o0isteel | oo Steel | (60} (108) | Stainless Steel | (46) (62)
Angle | 180~220 | High Speed| 75-118 180~220 Gray 108~225
Steel | (54)(67) | Tool Steel | (25)(36) | Mold Steel | (54)(67) | castiron | (33)(75)

Thin | 180~220 [ Cold-Work | g5.313 Water | 4gg.p9 |  Puctile 65~85

1 (67 3 Hardening Austenitic | |

Tube | (54)(67) | Tool Steel | (29)(65) | J2MSAING | (54) (67) | "USENE | (20 (26)

Aluminum | 220~534 Hot-Work {03 Stainless | 220~534 Malleable 321

Alloy [ (671 (163)| Tool Steel (62) Tool Steel | (67)(163) | CastIron {98)

Copper | 229~482 | Oil-Hardening| 203-413 |High-Speed| 229~482 , 220

Alloy |(70)(147)]  ToolSteel | (62) (65) | Tool Steel | (70)(147) | Plastics (67)
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Estructura de la hoja

Bi-Metal Blade son los mas comunmente utilizados. Se
componen de silicio-cuchilla de acero respaldo de un laser
de alta velocidad soldada de acero (HSS) de vanguardia.
Eltipo de acciones se clasifican en M2, M42, M51 y difieren
unos de otros porque su gran dureza debido al aumento del
porcentaje de cobalto (CC) y molibdeno (Mo), que figura en
aleacion metalica.

Hay varios factores clave a considerar en la eleccion de
una hoja:

Diente Pitch --- El nimero de dientes por pulgada (TPI) en
la cuchilla, también conocido como diente de tono.
Seleccione un tono que asegurar que al menos
tres dientes estén en contacto con la pieza
mientras que el corte. Esto ayuda a distribuir las
fuerzas de corte y evita la rotura de dientes.

Diente Forma --- Hay cuatro formas comunes de los
dientes en la hoja: apuntalar, garra, diente, la
precision y carburo de tungsteno. Precision es la
mas comun y es el tipo suministrado con esta
sierra.

Diente Set --- Set es el grado en que los dientes estan
doblados fuera de la hoja. Tipico diente conjunto
estilos son raker, de las olas y recto conjunto.

Siempre seleccionar y utilizar sierras de buena calidad y
elija cuchillas de trabajo adecuada. Solicite la cuchilla al
distribuidor para asegurarse de que usted esta recibiendo
el tipo de cuchilla que mejor se adapte a su necesidad. La
mala calidad de las hojas y el uso inadecuado a menudo
son la causa del fracaso prematuro cuchilla.

Muchas condiciones pueden conducir a la rotura. Blade es
la rotura, en algunos casos, inevitables, ya que es el
resultado natural de la peculiar destaca que bandsaw
blades son sometidos. Blade rotura también se debe a
causas evitables.

Evitable rotura es mas a menudo el resultado de una mala
atencion o la resolucion por parte del operador al montar o
ajustar la hoja de apoyo o guias. Las causas mas comunes
de la hoja de rotura son los siguientes:

(1) defectuosa alineaciony el ajuste de las guias;

(2) insuficiente numero de dientes en contacto con la corte;
(3) alimentaciéon demasiado rapido;

(4) diente dullness o la ausencia de suficiente;

(5) excesiva tension;

(6) utilizando una hoja con un desiguales o indebidamente
acabados de soldaduray

(7) continua ejecutando el bandsaw cuando no esté en
uso.

ORDINARIO DE DIENTE

0°rastrillo y constante tono
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Forma mas comun de inclinacién transversal o sélidos de
las pequefias y media de secciones transversales o tubos,
laminados en acero dulce y de color gris hierro o metal en
general.

POSITIVO RASTRILLO DE DIENTES

9°-10° rastrillo positivo y constante tono

positive A

a8 N W N W
|

Para uso particular o de cruz inclinada recortes en estado
solido o grandes secciones de tuberias, pero por encima
de todos los materiales mas dificiles (muy aleados y
aceros inoxidables, bronce especial y forjar arrabio).

COMBODIENTE

Pitch varia entre los dientes y, por consiguiente, diferentes
dientes el tamafio y la garganta diferentes profundidades.
Pitch varia entre los dientes, lo que garantiza una mas
suave, mas tranquilo y ya cortar la hoja de vida debido a la
falta de vibracion.

Otra ventaja que ofrece el uso de este tipo de cuchilla en el
hecho de que sdlo con una cuchilla se puede cortar una
amplia gama de materiales diferentes en tamafio y tipo.
COMBODIENTE

9°-10° positivo rastrillo

Este tipo de hoja es la mas adecuada para el corte de la
seccion bares y grandes y gruesos tubos, asi como para el
corte de barras de solidos en la maxima capacidad de la
maquina. Disponible lanzamientos: 3-4/4-6.

Sets

Saw dientes curvados en el plano de cuerpo vi, lo que
resulta en unagran corte en la pieza.

Regular o conjunto Raker




Dientes de corte derecha e izquierda, alternaron por un
diente recto.

De gran utilidad para los materiales con dimensiones
superiores a 5 mm. Se utiliza para el corte de acero,
fundicion y duro nonferrous materiales.

Ondulado Set

Situado enbuenolas

e e 7 % v e N N Ny

Este conjunto se asocia con los dientes muy finos y se trata
principalmente de utilizarlos para el corte de tubos y barras
de seccion delgada (de 1-3mm).

Suplente Set (en grupos)

Grupos de dientes de corte derecha e izquierda, alternaron
por undiente recto.

[ |

Este conjunto se asocia con los dientes muy finos y se
utiliza para materiales extremadamente delgados (menos
de 1 mm).

Suplente Set (individual dientes)

Dientes de corte derecha e izquierda.

Esta serie se utiliza para el corte de nonferrous materiales
blandos, plasticos y de madera.

16



ELECTRICAL SYSTEM
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Qs:

QF:
FU1-3:
M1:
M2:

M3:
FR1:
FR2:
KM1-2:
SA1:
YV1-4:
TC:
HL1-14:
SB1-2:
SB3-4:
ST1-3:
ST4:
KC1-6:
SB6,SB7:

Main Switch LW26/20/2
Circuit Breaker D247-63/3
Fuse RT18-3210A
HydraulicMotor 1.5Kw
CoolantMotor 100W
Motor of Saw 1.5/1.1Kw
Over-load protector LR2 D3
Over-load protector LR2 D3
Contactor CJX2-0810
High/Lowspeedcontrol LW26/20/5
Magneticvalve AC24V
Transformer BK40 400/24
Power Light

ON Button Y090

STOP Button Y090

Limit Switch QKS15

Limit Switch QKS8
Functionrelay

Saw arm up/down button
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6
7-1
7-2
8
8-1
11
12
12-1
13
14
15
16
17
18
18-1
23
23-1
24A
24-1
24-2
24-3

Description
Base(BottomPlate)

Base (Left Part)
Nut

Base (RightPart)
Doorframe
Hex.CapBolt
Washer

Door

Lock

H-shelf
V-shelf
Hex.CapBolt
Washer
CoolantTank
Hex.CapBolt
Washer
CoolantGauge
Hex.CapBolt
TankCover
Filter

Pump

Allen Screw
Washer

Hose

Hose

Coolantand Chip Tray

Sling plate
Hex.CapBolt
Nut

24-4ABlockPlate

25
26
27
28
29
29-1
30
31
32
33
34
35
36
37
37-1

Mounting Bracket
SpringWasher
AllenScrew
Washer
Hex.CapBolt
Washer
Hex.CapBolt

Nut

Scale
Panheadscrew
Hexnut
Speedcontrol
Emergency Switch
Gromment

Plug

IAGRAM & PARTS LIST

Size

M8

M8x16
M8

M8x16

M8x16

M10

M6x25
6
5/16"x235cm

1"x45cm

M10x20
M10

10
M10x20
10
M10x20
10
M12x40
M12

M5x10

o ©
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40-1
40-2
41
42
43
44
45
46
46-1
47
48
48-1
49
50
60
60-1
60-2
61
62
63
63-1
64

64-1
65
65-1
65-3
65-4
65-5
66A
68
68-1
69
70
71
72
73
74
75
76
77
78

Description
Startbutton

Track

Allen Screw
BoltGuide
SpringWasher
SetScrew
Washer
Handle
RoolerStand
Hex.CapBolt
SpringWasher
Washer

Roller
BallBearing
C-Ring

Roller Shaft
AllenScrew
Handle

Allen Screw
Nut

Handle

Nut
LockingLever
SetScrew
Allen Screw
SpringWasher
ShaftNut
OilSeal

Disk
SpringWasher
Allen Screw
Shaft
SwivelArm
Hex.CapBolt
Scale

Rivet

Pin

HollowPin
Spring
Bushing
Bracket
SpringWasher
Allen Screw
Konb

@
N
[1]

M8x35

8
M6x12

M8x25

M12x25

12

12

600427
20

M10x20

M8x20
M8

M12

M10x16

M10x35
10

M8x35

M10x35

2.5x6

$2.5x16

M8x25

o
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83A
84
85
86A
87
88A
88-1
88-2
89
89-1
92A
92-1
94
95
95-1
95-2
96
97
98
99
100
102
103
104
105
106
107
108A
109
110
1M1
114
115
116
17
118
120A
122

Description Size
JamNut M40
StarWasher 40
Anti-DustCover 40
BallBearing 32008
Shaft

Hex.CapBolt M10x45
Nut M10
Pointer

AllenScrew M5x8
Cover

Hollow Pin »6x20
Set Screw M8x10
Allen Screw M8x35
Spring Washer 8
Table

SetScrew M6x12
Bar-Stop-Rod

Bar-Stop

Hex.CapBolt M10x50
Nut M10
Handle M10x35
Scale

Rivet

Chip Gutter

Allen Screw M6x8
No-Burr Jaw

AllenScrew M6x15
CounterVise Jaw

AllenScrew M6x15
Vise Jaw

Flat Head Machine ScrewM6x 15
Vise

Dovetail Plate

ThinNut M8
SetScrew M8x25

Hydrauliccylinder(vise)

SpringWasher 8
AllenScrew M8x20
Hand Wheel

Set Screw M6x10
Vise Seat

Vise Setting Plate

W w

A~ b

No Description Size
123 AllenScrew M10x30
124 SettingWasher

125 LockLeverDevice

127 Handle

128 Setting Plate

129 Bushing

130 AllenScrew M8x20
130-1 Spring Washer M8

131 Electric Box Holder

132 Spring Washer 8

133 Allen Screw M8x20
135 AllenScrew M8x20
136 Spring Washer 8

137A ControlBox

151 Reduction Unit

151-1 Vent Screw

152 Key 8x7x30
153 Hex.Cap Bolt M8x25
153-1 Spring Washer 8

154 Motor

155 Key 8x7x30
156 Anchoringdowel

157 Hexsocketcapscrew M8x25
157-1 Springwasher 8mm
158 Hollowpin 6x20
159 Couplingfork

160 Pinon fork

161 Circlering 20mm
162 Nut

163 Rodsupportblock

164 Allenscrew M10x30
165 Hexnut M10
166 Allen screw M10x40
167 Adjustable stop

168 Handle M8x25
169 Stopbar

170 Adjustable stop

170-1 Set screw M8x10
171 Hydrauliccylinder (Arm)

172 Bushing

173 Allenscrew M10x25
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174
175
176
177
178
179
180
181
182
183
183-1
184
185
186
186-1
187
188
189A
190
191
192
193B
194
194-1
195
195-1
196
197
197-1
198
199
200
202
203
204
205
206
207
207-1
208
209A
210

Description

Size

Upperplateonhydraulicunit

Springwasher
Hexnut
Settingplate
Allenscrew
Limitswitch
Allenscrew
Springholder
Nut

Hexscrew
Springwasher
Cylinderguard
Allenscrew
AllenScrew
SpringWasher
Cylinder coupling
Springhook
Spring
Settingbushing
Washer
Allenscrew
SawArm

Allen Screw
SpringWasher
LimitSwitch
SwitchPin
Allen Screw
Allen Screw
SpringWasher
PipeFitting Seat
RonudHead Screw
CoolantSwitch
PipeFitting
PipeFitting
Hose

Hose

Drive Flywheel
Washer
SpringWasher
Hex.CapBolt
Idle Flywheel Shaft

RollerBearing

8mm

M8

M6x12

M5x10

M12x30

12mm

M6x60
M10x35

10mm

8mm

M8x35

M10x35
M10

M4x35
M10x35
10

M6x30

1/4Px5/16

1/4Px5/16

5/16"x40cm
5/16"x90cm

M10
M10x25

32007

Q’ty
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No
211
212
212-1
213
215A
216B
216A-1
216A-2
217
219
220
222
223
223-1
223-2
223-3
224
225
229
230
231
232
239
240A
240A-1
240A-2
240A-3
244
245
246
247
248
249
249-1
250
251
252
253
254
256
257

Description

Idle Flywheel
StarWasher
Anti-DustCover
JamNut
SawBlade

Blade Cover
Extension
RonudHead Screw
Plum Screw
RonudHead Screw
Nut

Handle

Handle Wheel
ThrustBearing

Blade Tension Gauge

Plate

Special SpringWasher

Tension Shaft
Plate
AllenScrew
Limit Switch
Allenscrew
Nut

Slide Bracket
SpringWasher
AllenScrew
SetScrew
CoverPlate
Allen Screw
Gib

Spring Washer

Allen Screw

M6x8
M6x10
M4x8
M4

51103

M6x12

M4x25
M16

10

M10X45

m10X25

M6x8

8
M8x20

Blade Guide Movable Rod

SetScrew
SetScrew
AllenScrew
Setting Bracket
AllenScrew
Handle
GuideBracket
Spacer,Guide

M8x10
M6x12
M8x20

M12x50

Qty

o O v N -

-



4-2(8) 4-1(4)
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258
259
260
261
262
263
264
265
266
267
268
269
270
271
272
273
274
275
276
277
278
279
280
281
282
283
284
285

Description
Washer

HexHead Screw
AllenScrew
Blade Guard
Bearing
HexHead Screw
SpringWasher
SetScrew
AllenScrew
UpperTeeth
Fixed Teeth
Adjustable Teeth
Allen Screw
Blade Guard
GuideBracket
PipeFitting
Allen Screw
BallBearingBracket
SetScrew
AllenScrew
Washer
AllenScrew
Brush
BrushClamp
SetScrew
SetBushing
Hex.Cap Screw

Washer

@
N
(]

(oo}

M8x35
M6x8

608-2Z
M8x20

M6x16
M6x25

M5x8

1/4Px5/16

M6x12

M612

M10x20

5

M8x20

M5x5

M6x12

NN—\—\—\_\Nl\)Nw—‘NN—\—\NMI\JI\JNNhNh—\—\MAE
-~

286
286-2
286-3
286-4
286-5
289-2
289-3
325A
326A
327A
328A
329A
330A
331A
332A
333A
334A
335A
336A
337A
337A-1
338A
339A
340A
341A

Description
Lead Screw

SetScrew
Nut
AllenScrew
BigWasher
Nut

Hollow Pin
Y connector
Flowcontro
Hose

Hose

Hose

Hose

Hose
Manifold
Motor
Pump
Oilgauge
Solenoid
Solenoid
Pilotcheck
Reducing
Oilfillport
Tankcover
Tank

Size Q’ty
1
M6x25 1
M6 1
M6x10 1
6 1
1
®6x35 1
1
1
2.5m 1
2.0m 1
2.0m 1
2.0m 1
1.5m 1

NOTE: Theabovespecifications and the constructions werecurrentatth e time this manual was published, but
because of our policy of continuous improvement, we reserveitid to change specifications and the
constructionswithoutnotice and withoutincurringobligations.

C__ut

Model: TOP370SAT 154 Motor

When ordering repair parts, always give the following information:
Model number, Part number, Part description
i.e.
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Semi Auto and Vise Hydraulic System
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