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GARANTIE LIMITEE OUTILLAGES KING CANADA
2-ANS . OFFRE UNE GARANTIE LIMITEE DE 2 ANS
POUR CETTE SCIE A RUBAN POUR METAL POUR USAGE COMMERCIALE.

PREUVE D’ACHAT

S.V.P. gardez votre preuve d’achat pour la garantie et le service d’entretien de votre produit.

PIECES DE RECHANGE

Les pieces de rechange pour ce produit sont disponibles a nos centres de service autorisés King Canada a travers le Canada.

GARANTIE LIMITEE

King Canada fait tous les efforts pour assurer que nos produits soient satisfaisants aux standards de qualité et de durabilité. King Canada
offre aux consommateurs une garantie limitée de 2 ans, des la date d’achat, que chaque produit est sans défauts de matériaux. La
garantie ne s’applique pas aux défauts causés directement ou indirectement a l'abus, usage normale, négligence ou accidents,
réparations effectuées par un centre de service non-autorisé, modifications et manque de maintenance. King Canada ne sera en aucun
temps responsable pour les accidents mortels ou blessures a la personne ou a la propriété ou dans le cas d’incidents, en cas spécial
ou dommages-intéréts indirects survenus pendant I'utilisation de nos produits.

Pour profiter de cette garantie limitée, retournez le produit a vos frais ensemble avec votre preuve d’achat a un centre de service
autorisé King Canada. Contactez votre distributeur ou visitez notre site web a www.kingcanada.com pour obtenir une liste a jour de nos
centres de service autorisés King Canada. En coopération avec notre centre de service autorisé, durant la période de garantie,
King Canada va soit réparer ou remplacer le produit si I'inspection prouve qu’une ou plusieures piéces couverts sous cette garantie
sonts défectueuses.

DIAGRAMME DES PIECES ET LISTES DES PIECES

Pour obtenir les diagrammes et listes des pieces mise a jour, référez-vous a la section Pieces dans le site web King Canada.

AVERTISSEMENT!

CETTE MACHINE EST CONCUE SPECIALEMENT POUR LA COUPE DU METAL SEULEMENT!
ELLE N'EST PAS APPROUVEE POUR LA COUPE DE BOIS. KING CANADA N'ACCEPTE AUCUNE
RESPONSABILITE SI LA MACHINE EST UTILISEE POUR LA COUPE DE BOIS ET ANNULERA LA GARANTIE.

KING CANADA INC. DORVAL, QUEBEC, CANADA H9P 2Y4

www.kingcanada.com



 REGLES DE SECURITE
GENERALES ET SPECIFIQUES
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REGLES DE SECURITE GENERALES

1. CONNAITRE VOTRE OUTIL.

Lisez et comprenez le manuel d’instructions et les étiquettes sur
I'outil. Apprenez ses applications et ses limites ainsi que les
dangers spécifiquement reliés.

2. EFFECTUE UNE MISE A LA TERRE.

Cette machine est équipée d’'un cordon a 3 brins ainsi qu’une
prise a 3 fiches pour la mise a la terre. Inserrez cette prise dans
une prise murale mise a la terre. Le brin vert dans le cordon est
le brin pour la mise a la terre. NE JAMAIS brancher le brin vert
a un terminal ouvert.

3. MAINTENEZ LES GARDES EN PLACE.

Gardez-les en bon état de fonctionnement, correctement ajustés
et alignés.

4. RETIREZ LES CLES D’AJUSTEMENTS.

Prenez I'habitude de vérifier si les clés d’ajustements sont
retirées de I'outil avant de mettre la machine en marche.

5. GARDEZ VOTRE ATELIER PROPRE.

Assurez-vous que le plancher est propre en tout temps et qu’il ne
soit pas glissant d0 a la cire ou a une accumulation de
brin-de-scie.

6. EVITEZ LES ENVIRONNEMENTS DANGEREUX.

N’utilisez pas un outil dans un emplacement humide ou mouillé et
ne I'exposez pas a la pluie. Gardez Il'atelier bien éclairé et
gardez-vous beaucoup d’espace pour travailler.

7. GARDEZ LES ENFANTS ELOIGNES.

Gardez les enfants et les visiteurs a I'écart de votre atelier.

8. METTRE L’ATELIER HORS DE LA PORTEE DES ENFANTS
Avec des cadenas, des interrupteurs principaux ou en retirant les
clés de sécurité.

9. UTILISEZ LA BONNE VITESSE.

Un outil fonctionnera mieux et plus sécuritairement si vous
'opérez a la bonne vitesse.

10. UTILISEZ LE BON OUTIL.
Ne forcez pas l'outil ou I'accessoire a faire un travail pour lequel il
n’'a pas été congu.

11. PORTEZ DES VETEMENTS CONVENABLES.
Ne portez pas de vétements amples, gants, cravates ou bijoux

(bagues, montre) parce qu’ils peuvent se coincer dans des pieces
mobiles. Des souliers anti-dérapants sont recommandés.
Protégez vos cheveux et roulez vos manches jusqu’aux coudes.
12. PORTEZ TOUJOURS DES LUNETTES DE SECURITE.

Portez toujours des lunettes de sécurité (ANSI Z87.1). Des
lunettes pour la vue ont seulement des verres résistants a
limpact, ils ne sont pas des lunettes de sécurité. Utilisez un
masque facial si I'opération devient poussiéreuse.

13. NE PAS S’ETENDRE AU-DESSUS DE L’OUTIL.
Gardez votre équilibre en tout temps.

14. MAINTENEZ L’OUTIL AVEC SOIN.
Gardez vos outils propres et bien aiguisés pour une meilleure
performance. Suivez les instructions de lubrification et de
changements des accessoires.

15. DEBRANCHEZ L’OUTIL.
Avant toutes réparations,
d’ajustements.

16. EVITEZ LES DEMARRAGES ACCIDENTELS.
Assurez-vous que linterrupteur est dans la position “OFF” avant
de brancher.

17. UTILISEZ SEULEMENT LES ACCESSOIRES
RECOMMANDES.
Consultez le manuel pour les accessoires recommandés. Suivez
les instructions qui accompagnent les accessoires.

18. NE MONTEZ PAS SUR L'OUTIL.
De graves blessures peuvent se produire si 'outil bascule.

19. VERIFIEZ LES PIECES ENDOMMAGEES.
Avant [lutilisation, un garde ou autres pieces endommagés
devraient étre vérifiés pour assurer qu’ils fonctionnent
adéquatement. Vérifiez I'alignement des pieces mobiles, fissures
dans les pieces, assemblage, et toutes autres conditions qui
peuvent affecter le fonctionnement. Réparez ou remplacez toutes
les pieces endommageées.

20. NE JAMAIS LAISSEZ L’OUTIL SANS SURVEILLANCE.
Mettez l'interrupteur a la position “OFF”. Ne quittez pas jusqu’a ce
que l'outil s’arréte complétement.

changement d’accessoires ou

REGLES DE SECURITE SPECIFIQUES POUR SCIE A RUBAN POUR METAL

1. N'OPEREZ PAS CETTE MACHINE AVANT QUELLE SOIT

assemblée et ajustée selon les instructions dans ce manuel.

2. RENSEIGNEZ-VOUS aupres de votre superviseur, proffesseur, ou
une autre personne qualifiée si vous n’étes pas familier avec
I'opération de cette machine.

3. CONDITION DE LA LAME. N’opérez pas cette scie a ruban avec
une lame émoussée, avec une fissure, ou une lame excessivement
usagée. Inspectez la lame pour fissures, dents manquantes avant
chaque utilisation et replacez-la si nécessaire.

4. REMPLACEMENT DE LA LAME. Quand vous remplacez une lame,
assurez-vous que les dents de la lame se dirigent vers la piece de
travail et que I'arriére de la lame reste contre I'épaulement des deux
roues. Portez des gants pour vous protégez les mains et des
lunettes de sécurité pour vous protégez les yeux.

5. MANUTENTION DE LA PIECE DE TRAVAIL. Il est toujours
nécessaire de supporter votre piece de travail sur la table, serrée

dans I'étau ou autre type de support. Ne jamais tenter d’effectuer
une coupe a mains libres (sans support et étau).

6. RISQUE DE FEU. Soyez prudent si vous coupez du magnésium.
L'utilisation du mauvais liquide de refroidissement pourrait causer
un feu ou explosion.

7. LIQUIDE DE REFROIDISSEMENT.
instructions de sécurité qui accompagnent le liquide de
refroidissement. Portez une attention particuliere au contact,
contamination, respiration, entreposage et avertissements pour ce
défaire du liquide de refroidissement usagé.

8. SURFACES CHAUDES! Soyez prudent! Votre piece de travalil, les
copeaux et certaine pieces de la machine peuvent devenir trés
chaudes et peuvent vous brilez, spécialement quand la machine
opére longtemps sans arrét.

Il faut toiujours suivre les
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AVERTISSEMENT
TOUS BRANCHEMENTS ELECTRIQUES DOIVENT ETRE EFFECTUES PAR UN TECHNICIEN QUALIFIE. TOUS AJUSTEMENTS ET
REPARATIONS DOIVENT ETRE ENTREPRIS LORSQUE LA MACHINE EST DEBRANCHEE SINON, IL Y A RISQUES DE PRODUIRE
DE GRAVES BLESSURES!

COURANT 120V, 1 phase pour KC-129DS

AVERTISSEMENT: VOTRE SCIE A RUBAN DOIT ETRE BRANCHEE
A UN CIRCUIT 120V, 15 AMPERES. SI CETTE AVERTISSEMENT
N’EST PAS RESPECTEE, RISQUES DE BLESSURES GRAVES! |

PRISE MURALE MISE A LA TERRE
OPERATION SUR LE 120V

FICHES

Tel que recu de l'usine, cette scie a ruban est branchée pour le
fonctionnement sur le 120V, vous devez utiliser une prise murale tel
gu’illustrée a la Fig.1.

MISE A LA TERRE

FICHE POUR LA
Cette scie a ruban doit étre mise a la terre. S’il y a une interruption ou MISE A LA TERRE;
une panne, la mise a la terre fournit un passage avec moins de
résistance, qui réduit les risques de chocs électriques. Cette scie a FIGURE 1
ruban doit étre équipée d’'un cordon avec un conducteur de mise a la
terre ainsi qu’'une prise. La prise doit étre branchée dans une prise

murale selon les normes en vigueuer avec une mise a la terre.

Ampérage Calibre Calibre en mm?
Les prises murales ne sont pas toutes mise a la terre. Si vous n’étes de I'outil Longueur en pieds | Longueur en métres
pas certains si votre prise murale est mise a la terre, faites-la vérifier par 25 50 100 150 | 15 30 60 120
un technicien qualifié.
AVERTISSEMENT: S'IL N'EST PAS MISE A LA TERRE, VOTRE SCIE >0 I A B
A RUBAN PEUT PRODUIRE DES CHOCS ELECTRIQUES, 86_180 12 12 1: g ;g 18 Zg 28
PARTICULIEREMENT LORSQUE VOUS L'UTILISEZ DANS UN 10-12 18 16 14 12 1 0 2'5 4'0 )
EMPLACEMENT HUMIDE. SI LE CORDON D’ALIMENTATION EST ) ) '
ENDOMMAGE, REMPLACEZ-LE IMMEDIATEMENT, POUR EVITER 12-16 4 12 - - - -
LES CHOCS ELECTRIQUES OU LE FEU.

FIGURE 2

AVERTISSEMENT: POUR MAINTENIR LA MISE A LA TERRE DE
VOTRE SCIE A RUBAN, NE RETIREZ OU MODIFIEZ PAS LA FICHE
DE MISE A LATERRE.

AVERTISSEMENT: N'UTILISEZ PAS D’ADAPTATEURS. ILS NE SONT
PAS EN ACCORD SELON LES NORMES EN VIGUEUR. NE JAMAIS
UTILISEZ UN ADAPTATEUR AU CANADA.

RALLONGES

L'utilisation de n’importe quelle rallonge produira une perte de puissance.
Utilisez le tableau Fig.2 pour déterminer le calibre minimale a utiliser
(A.W.G-American Wire Gauge).

Pour des circuits plus éloignés de la boite électrique, le calibre doit étre
augmentée proportionnellement pour pouvoir distribuer amplement de
voltage au moteur.



APPRENDRE A CONNAITRE VOTRE
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APPRENDRE A CONNAITRE VOTRE SCIE A RUBAN A DOUBLE PIVOT
1) Support a cabinet
2) Poignée de verrouillage de la téte pivotante
3) Cylindre hydraulique avec cadran d’alimentation ajustable
4) Butée de travail en fonte d’acier
5) Manivelle de I'étau
6) Méchoire de I'étau ajustable 8
7) Bouton de verrouillage du guide de lame
8) Bouton de tension de la lame
9) Plaque d’ajustement de pistage de la lame
10) Guides de la lame
11) Boitier d’engrenage
12) Couvercle des poulies 7
13) Bouton d’ajustement de la

tension de la courroie 6
14) Interrupteur a bouton avec

arrét automatique (une fois que

la coupe est complétée) 5
15) Roues du support a cabinet

SPECIFICATIONS DE LA SCIE A RUBAN

MODELE KC-129DS

Capacité de coupe a 90° Rect. 5" x 6” ® Diam. 5”
Capacité de coupe a 45° Rect. 4” x 2-15/16” @ Diam. 3-3/4”
Vitesses 3 (80, 120, 200) Pi./min.

Lame 64 1/2” x 1/2” x .025”

Moteur 6 Amp.

Voltage 110V, 1 phase, 60 Hz

Hauteur de la table de travail 27 1/2”

Dimensions (LxPxH) 39” x 23” x 43"

Poids 180 LBS
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Assemblage du Cabinet, Roues et Support de Roues (Fig.3)

1) Assemblez les deux panneaux (A & B) Fig.3 du support a cabinet en utilisant
6 boulons hexagonal,12 rondelles et 6 écrous hexagonal tel qu’illustré.

2) La prochaine étape est d’assembler les roues et la tige des roues a la base
des roues (C). Inserrez la tige des roues a travers la base des roues, placez
une grande rondelle, une roue, une autre grande rondelle a chaque bout de la
tige des roues et fixez-les en place avec les goupilles fendues tel qu'illustré.

3) Assemblez la base des roues assemblée au panneau (B) du cabinet en
utilisant 4 boulons hexagonal, 8 rondelles et 4 écrous hexagonal tel qu’illustré.

4) Tournez le cabinet assemblé en envers et vissez les 2 pieds en caoutchouc
dans le panneau (A) tel gu’illustré.

5) Repositionnez le cabinet sur les 2 pieds en caoutchouc et les 2 roues et placez
le plateau des copeaux (D) sur le haut du cabinet tel qu’illustré a la Fig.3 et
alignez les trous de montages.

6) Il est maintenant nécessaire de soulever la machine (E- illustre la base
seulement) et placez-la sur le plateau de copeaux. Ne tentez pas de soulever
la machine seule, risques de blessures au dos! Il est recommandé d’obtenir
de l'aide d’'une autre personne ou d'utilisez un palan a chaine si disponible.
Alignez les trous de montage de la base de la machine (E), plateau de
copeaux (D) et cabinet et fixez-les ensembles en utilisant 4 boulons
hexagonals et 4 grandes rondelles tel qu’illustré.

Retirez le Support de Transport

Pour des raisons de sécurité pendant le transport, cette scie a ruban vient avec
la téte fixée a la base, elle est fixée en place avec un support de transport (A)
Fig.4. Retirez les deux boulons et le support. Gardez ces piéces en cas qu'il
serait nécessaire d’envoyer cette machine par transport.

FIGURE 4

Réglage de la Hauteur du Boulon d’Arrét de la Téte

Maintenant le boulon d’arrét de la téte (A) Fig.6 et I'écrou hexagonal (B) doivent
étres ajustés. Ce boulon d’arrét détermine a quelle hauteur la téte s’arrétera
apres une coupe (normallement sous la surface de la table). Positionnez la téte
pour que les dents de la lame soient sous la surface de la table et ajustez le
boulon d’arrét en le dévissant contre la téte. Serrez I'écrou hexagonal une fois
que l'ajustement est terminé.

FIGURE 6
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Assemblage et Installation de la Butée de Travail

La butée de travail completement assemblée peut étre installée sur un des deux
cotés de la table. La butée de travail est normallement utilisée pour des coupes
répetitives de la méme longueur. Pour assembler et installer la butée de travalil;

1) Glissez la butée de travail (A) Fig.7 sur la tige de la butée (B) et fixez-la en
place en serrant la vis sans téte (C) dans la butée.

2) Insérrez la butée de travail assemblée dans le coté de la table tel qu'illustré a

la Fig.7 et fixez 'assemblé en place en serrant la vis sans téte (D) de la table.
Installation du Couvercle des Poulies, Courroie et Ajustement de la Tension
de Courroie

Pour installer le couvercle des poulies;

1) Placez la plaque de fixation (A) Fig.8 du couvercle des poulies autour des
poulies tel qu'illustré et fixez-la en place avec 2 boulons hexagonal (B).

Cette scie a ruban vient avec 3 vitesses de lame, la vitesse de lame est
déterminée par le positionnement de la courroie sur les poulies. Voir le tableau
ci-dessous pour le positionnement de la courroie est la vitesse obtenue.

80— <
120
—200——

Poulie du moteur  Pi-min Poulie
d’entrainement

Pour installer la courroie sur les poulies;

1) La premiére étape est de dévissez le bouton de tension de la courroie (A)
Fig.9 pour rapprocher la poulie du moteur (B) Fig.10 plus prés de la poulie
d’entrainement (C) Fig.10.

2) Ensuite glissez la courroie (A) Fig.10 autour des poulies appropriées, selon la
vitesse nécessaire, voir tableau ci-dessus.

3) Finalement, reserrez le bouton de tension de la courroie (A) Fig.9 pour
tensionner la courroie. La bonne tension est obtenue lorsque qu’il y a une
déflection d’un 1/2” au centre de la courroie.

4) Fermez le couvercle des poulies et verrouillez-le avec une vis autotaraudeuse
et une rondelle.

FIGURE 10
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Ajustement de I'interrupteur a Bouton avec Arrét Automatique

Le boulon d’arrét et le levier du bouton d’arrét (OFF) doivent étres ajustés pour

que la scie a ruban s’arréte automatiquement une fois que la coupe est

complete. Pour ajuster le boulon d’arrét;

1) Assurez-vous que la téte est complétement abaissée, déserrez le boulon
d’arrét (A) Fig.11 est I'écrou hexagonal (B).

2) Appuyez a fond sur le levier du bouton d’arrét (C) pour faire baisser le bouton
d’arrét.

3) Dévissez le boulon d’arrét jusqu’a ce qu’il touche le levier du bouton d’arrét.

4) Serrez I'écrou hexagonal contre le support du boulon d’'arrét (D).

Ajustement en Equerre de la Table avec la Lame

Pour s’assurer qu’une coupe est égale a l'angle indiqué sur I'échelle, un

ajustement en équerre de la table avec la lame est nécessaire. Pour mettre la

table et la lame en équerre;

1) Déserrez la poignée de verrouillage de la base pivotante (A) Fig.12 et pivotez
la téte jusqu’a ce que l'indicateur de I'échelle (B) indique “0”.

2) Déserrez les 2 boulons a téte cylindrique (C) sur les deux c6tés de la table.

3) Placez une équerre (D) contre la machoire de I'étau et la lame, ajustez la
position de la table pour qu’elle soit en équerre avec la lame. Une fois que
I'ajustement est terminé, reserrez les 2 boulons a téte cylindrique.

Ajustement des Guide de Lames

Les roulements de c6té des guides de lame supportent et tordent la lame droite
pour que la lame entre dans la piece perdendiculairement a la surface de la
table. Pendant une coupe, les roulements de support des guides de lame
empéchent la lame de tordre en arrétant la lame d’étre repoussée vers l'arriere.
Ces deux ajustements sont trés important pour le bon fonctionnement de cette
scie a ruban. Les ajustements suivants doivent étre effectués aux guides de lame
droite et gauche, pour ajuster les guides de lame;

1) Déserrez le boulon hexagonal (B) Fig.13 et ajustez le support du guide de
lame (A) pour que le roulement de support s’appuie sur 'arriere de la lame.

2) Déserrez I'écrou hexagonal (C) qui retient la tige excentrique du roulement de
cOté et tournez la tige excentrique jusqu’a ce que les deux roulements de coté
ont un espace de 0.000” & 0.001”. Ne coincez pas la lame et souvenez-vous
que la lame doit étre perpendiculaire a la table. FIGURE 13

3) Reserrez I'écrou hexagonal (C) qui retient la tige excentrique.

4) Avant chaque opération, déserrez le bouton de verrouillage (D) du guide de
lame gauche (E) et glissez-le le plus prés possible de la piece de travail. Ceci
empéchera la lame de tordre pendant la coupe. Reserrez le bouton de
verrouillage du guide de lame gauche.

Ajustements pour Coupes en Onglet 452 vers la Droite & 60° vers la Gauche

Cette scie a ruban comprend une base a double pivot qui vous permet des
coupes en onglet jusqu’a 45° vers la droite et 60° vers la gauche.

Ajustement pour coupes de 0-45° vers la droite. Premiérement, il faut
s’assurer que la table (A) Fig.14 est positionnée tel qu'illustrée. Déserrez la
poignée de verrouillage (B) et pivotez la téte en poussant le moteur vers l'arriere
jusqu’a ce que l'angle désiré est obtenu, reserrez la poignée de verrouillage.
Vous étes maintenant prés pour une coupe en onglet de 0-45° vers la droite.

Sy et ¥
—

FIGURE 14

Ajustement pour coupes de 0-602 vers la gauche. Premiérement, il faut
s’assurer que la table (A) Fig.15 est positionnée tel qu’illustrée. Normallement la
table est positionnée pour des coupes de 0-45° vers la droite, mais pour des
coupes en onglet de 0-60° vers la gauche, la table doit étre installée de l'autre
c6té de la base de la machine tel qu’illustré a la Fig.15. Retirez les 2 boulons a
téte cylindrique (C), repositionnez la table et fixez-la en place avec les mémes
boulons a téte cylindrique. Déserrez la poignée de verrouillage (B) et pivotez la
téte en tirant le moteur vers vous jusqu’a ce que l'angle désiré est obtenu,
reserrez la poignée de verrouillage. Vous étes maintenant prés pour une coupe
en onglet de 0-60° vers la gauche.
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Sélection de la Lame Matériaux Vitesse Rainure des Poulies
(pi.min) Moteur Entrainement

1) Une lame tout usage de 14 dents par pouce est fournie avec votre | Acier inoxidable ou

scie a ruban. acier allié, bronze a 80 Petite Large
2) Le choix de la lame varie selon I'épaisseur de la piece de travail. roulement.
3) Plus le matériel est mince, plus le nombre de dents par pouce la | Acier doux, cuivre dur

lame doit contenir. ou bronze. 120 Médium Médium
4) Si la piece de travail est mince et les dents sont trop espacées, la

lame pourrait endommagée le matériel. Cuivre doux, aluminium,

autres métaux doux 200 Large Petite

Viteese de Lame Suggeérée/Compatibilité avec le Matériel FIGURE 16
Avant d'utiliser la scie a ruban, il est important de choisir et de changer la vitesse

de la lame pour trouver la compatibilité avec le matériel. Voir le tableau a la

Fig.16 pour les vitesses nécessaire dépendamment du matériel & couper.

Vitesse d’Alimentation/ Cylindre Hydraulique

La vitesse d’alimentation de la lame dans la piece de travail est controlée par le
cylindre hydraulique, pour ajuster la vitesse d’alimentation;

1) Tournez le cadran de la vitesse d’alimentation (A) Fig.17 du cylindre a fond
dans le sens horaire.

2) Soulevez la téte au-dessus de la piéce de travail (qui doit étre cramponnée
dans I'étau).

3) Avec la lame appropriée installée et la vitesse de la lame réglée, appuyez sur
le button vert de l'interrupteur pour mettre la machine en marche.

4) Tournez le cadran de la vitesse d’alimentation lentement dand le sens
anti-horaire jusqu’a ce que la lame commence a couper la piece de travail.
Observez les copeaux qui sortent de la coupe et ajustez la vitesse
d’alimentation en conséquence. Si les copeaux sont de la largeur d’'une dent
de la lame, minces et courbés, vous avez obtenue la bonne vitesse
d’alimentation. Si les copeaux sont argentés, mince, petit et poudreux,
augementez la vitesse d’alimentation. Si les copeaux sont larges, courbés,
blue ou brune, fumantes, diminuez la vitesse d’alimentation.

5) Si vous désiré d’arréter et de repartir 'abaissement de la téte a partir de la
méme hauteur de coupe sans avoir a arréter la scie, soulevez la valve d’arrét
(B) en position horizontale pour verrouiller la téte et redescendez-la pour
continué a la méme vitesse d’alimentation.

6) Cette scie a ruban s’arrétera automatiquement une fois que la coupe est
complétée.
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Remplacement/Changement de la Lame

Une lame devrait étre changée une fois qu’elle est émoussée ou endommageée,
elle doit aussi étre changée lorsque vous coupez des matériaux qui nécessitent
une lame avec un nombre de dents spécifique. Pour remplacer/changer une lame;
1) Débranchez la machine de la source de courant.

2) Soulevez la téte le plus haut possible et verrouillez la téte en place en utilisant
la valve d’arrét du cylindre hydraulique.

3) Retirez le bouton de verrouillage (A) Fig.18 et les 2 vis a tétes rondes (B) qui
retiennent le garde de la lame (C) en place et retirez le garde de la lame.

4) Déserrez les guides de lame, ensuite déserrez le bouton de tension de la lame
(A) Fig.19 dans le sens anti-horaire et glissez la lame hors des roues.

5) Installez la nouvelle lame a travers des guides de lame et autour de la roue du
bas. Assurez-vous que les dents de la lame se dirigent vers la table et que le
rebord arriere de la lame est contre I'épaulement de la roue du bas.

6) Tenez la lame autour de la roue du bas avec une main et glissez la lame
autour de la roue du haut avec l'autre main, en s’assurant que la lame reste
entre les guides de lame.

7) Une fois que la lame est autour des roues, positionnez le rebord arriére de la
lame contre les épaulements des roues.

8) Serrez le bouton de tension de la lame assez pour que la lame ne glisse pas
hors des roues. Faite tourner les roues a la main jusqu'a ce que la lame
reprend le pistage normale. Si la lame dérive de I'épaulement des roues,
suivez les instructions suivantes pour régler le pistage de la lame.

Ajustement de Pistage de la Lame

Le pistage de la lame a été réglé en usine, si la scie a ruban est utilisée
correctement, un ajustement de pistage sera rarement nécessaire. Pour ajuster
le pistage de la lame;

1) Relachez un peu la tension de la lame en tournant le bouton de tension de la
lame (A) Fig.19 dans le sens anti-horaire.

2) Déserrez mais ne retirez pas le boulon hexagonal (B) du méchanisme
d’ajustement de la roue.

3) Ajustez le pistage de la lame en ajustant la vis sans téte (C). Si vous serrez la
vis sans téte, la lame se rapprochera de I'épaulement de la roue. Si vous
déserrez la vis sans téte, la lame s’éloignera de I'épaulement de la roue.

4) Tensionnez la lame, tournez les roues et observez le pistage de la lame. Si la
lame tourne le long de I'épaulement des roues et ne frotte pas, vous avez
obtenue le pistage de la lame recommandée. Si la lame s’éloigne de
I'épaulement des roues, répetez I'étape 3.

5) Une fois que I'ajustement est terminé, replacez le garde de la lame et ajustez
les guides de lame.

Maintenance

Il est plus facile de maintenir cette scie a ruban que de la réparer une fois qu’elle
ne fonctionne plus. Gardez votre atelier de travail propre, relachez I'étau et la
tension de la lame pour prolonger la vie de votre lame. Débranchez de la source
de courant et retirez les copeaux qui se trouvent dans le plateau. Il est
recommandé de suivre les instructions de lubrification et I'application d’une
couche de protection contre la rouille avant de quitter la machine. Une fois par
mois, lubrifiez les guides de lame. Vérifiez aussi le cordon d’alimentation, prise
électrique, interrupteur et assurez-vous qu’ils fonctionnent correctement.

Lubrification

Pour la protegée pendant le transport, votre machine est recouvert d’'une couche
de graise anti-rouille. Cette couche de graise doit étre enlevée completement
avant 'opération. Un dégraisseur commerciale, kéroséne ou un solvent similaire
peut étre utilisé pour retirer la couche de graise. Evitez le contact de ces solvents

FIGURE 18
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FIGURE 19

avec la courroie ou autres pieces en caoutchouc ou
plastique.

1) Nettoyez la machine aprés chaque utilisation et appliquez
une couche d’huile anti-rouille.

2) Utilisez de I'huile SAE-30 pour lubrifié les piéces mobiles.

3) Lubrifiez la vis sans fin de I'étau tel que nécessaire.

4) Les engrenages d’entrainement dans le boitier
d’engrenage trempent dans un bain d’huile a différentiel,
le changement de d’huile différentiel ne sera nécessaire
qu’une fois par année si aucune fuite ou surchauffement
se produit. Si le remplacement de I'huile a différentiel est
nécessaire, utilisez de 'huile a différentiel SAE 80W90.



GUIDE DE DEPANNAGE

KING

INDUSTRIGL

PROBLEME

CAUSE PROBABLE

MESURES A PRENDRE

La lame casse trop
souvent.
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. Piece mal fixée.

. Vitesse ou alimentation mal réglées.

. Dents de la scie trop espacées.

. Matériaux trop dur.

. Mauvaise tension de la lame.

. La lame touche la piece avant le démarrage.
. La lame frotte sur I'épaulement de la roue.
. Les guides de lame pas alignés.

. Lame trop épaisse.

0. Fente a la soudure de la lame.

1
2
3
4
5
6
7
8
9
1

. Fixez la piece solidement.

. Réglez la vitesse ou l'alimentation.

. Changez pour une lame a plus de dents.

. Utilisez une lame a basse vitesse et a plus de dents.
. Réglez la tension de la lame.

. Démarrez la machine avant de pousser la piéce.

. Réglez le pistage de la lame.

. Réglez les guides de lame.

. Changez pour une lame plus mince.

0. Ressoudez, vérifiez la qualité de la soudure.

La lame s'use
rapidement.
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. Les dents sont trop grosses.

. Vitesse trop grande.

. Mauvaise alimentation.

. Parties plus dures ou écaillées.

. Durcissement du matériel pendant la coupe.
. La lame se tord.

. Lame mal tendue.

. La lame patine.
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. Utilisez des dents plus fines.

. Réduire la vitesse.

. Réduire la la vitesse d’alimentation..

. Réduire la vitesse de la lame, augmentez la vitesse
d’alimentation.

. Augmentez la vitesse d’alimentation.

. Changez la lame et réglez la tension.

. Serrez le boulon de tension de la lame.

. Serrez le boulon de tension de la lame et ralentissez.

Usure anormale de la
lame sur les cotés et a
larriere

w

. Guides de lame usés.
. Guides de lame mal réglés.
. Support de roulement lache.

. Remplacez-les.

2. Réglez-les en suivant le manuel d’instructions.

. Resserrez.

La lame perd ses
dents

N —

H W

. Dents trop grosses pour le travail.
. Vitesse d’alimentation trop vite, vitesse de

la lame trop lente.

. Vibrations dans la piece.
. Accumulation de sciure dans la fente.

2
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. Utilisez une lame a dents plus fines.

.Réduire la vitesse d’alimentation, augmentez la
vitesse de la lame.

. Fixez la piece solidement.

. Utilisez des dents plus grosses, retirez la sciure.

Le moteur surchauffe
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. La lame est trop tendue.

. La courroie est trop tendue.

. Lame trop grosse pour le type de coupe.
. Lame trop fine pour le type de coupe.

. Les engrenages sont mal alignés.

. Les engrenages manquent d'huile.

. La coupe colle a la lame.
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. Réduisez la tension de la lame.

. Réduisez la tension de la courroie.

. Utilisez une lame plus fine.

. Utilisez une lame plus grosse.

. Réglez la tige sans fin au centre du pignon.

. Vérifiez le niveau d’huile. Remplir avec de I'huile a
différentiel SAE 80W90.

. Réduisez I'alimentation et la vitesse.

Mauvaises coupes
(irréguliéres)

1. Alimentation trop forcée.
2. Guides de lame mal réglés.
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. Mavaise tension de la lame.

. Lame mal afflitée.

. Mauvaise vitesse.

. Guides de lame trop espacés.

. Support des guides de lame desserré.

. Lame éloignée des épaulements des roues.

1. Réduisez la vitesse d'alimentation.
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. Réglez les guides de lame. L'espace entre les guides
ne doit pas dépasser 0.001".

. Augmentez la tension de la lame.

. Changez la lame.

. Réglez la vitesse.

. Réglez les guides de lame.

. Resserrez.

. Réglez le pistage de la lame.

Mauvaise coupes
(rugueuses)
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. Vitesse ou I'alimentation trop forte.
. Lame trop grosse.
. Lame détendue.

. Réduisez la vitesse de la lame ou de l'alimentation.

2. Utilisez une lame plus fine.

. Réglez la tension de la lame.

Lame se tord
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. La coupe colle a la lame.
. Lame trop tendue.
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. Réduisez la vitesse d,alimentation.
. Réduisez la tension de la lame.




