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  AVERTISSEMENT 
 
 
Veillez  à  ce  que  le  personnel  chargé  de  l'installation,  de  l'utilisation,  de  la 
maintenance et de la supervision de cette machine ait pris connaissance et compris 
les présentes  instructions, ainsi que celles reprises dans les manuels d'utilisation et 
les  feuilles  techniques avant de procéder à une quelconque  installation, utilisation 
ou maintenance de ladite machine. 
 
Pour  plus  de  détails  en  matière  d'installation,  d'utilisation  ou  de  maintenance, 
contactez  le  producteur  dont  l'adresse  figure  ci‐dessous. Aucune modification  ne 
peut être apportée au présent produit sans  l'autorisation expresse de Peter Gillard 
and Company Limited. 
 
 
  Peter Gillard & Co Ltd 
  Ashchurch Business Centre 
  Tewkesbury 
  Glos 
  GL20 8NB 
 
    Tél : 44 684 290243 
  Fax : 44 684 290330 
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1  INTRODUCTION 
 
 
  Toutes les composantes mécaniques et électriques des coupeuses rotatives 

VAC‐U‐TORQ ont été soigneusement contrôlées avant leur expédition. 
 
  La peinture de finition, l'état mécanique et électrique de la machine doivent 

être parfaits. Contrôler tout dommage physique que pourrait avoir subi la 
machine au cours du transport. 

 
  En cas de dommages, veuillez remplir le formulaire de réclamation auprès 

du transporteur avant d'utiliser la machine. Informez ensuite Peter Gillard & 
Co Ltd. de toute réclamation afin que nous puissions prendre les mesures 
nécessaires pour remédier à cette situation. 

 
  Si la coupeuse a été réceptionnée en bon état, procédez à la mise en service 

comme indiqué dans la présente documentation. N'utilisez la machine que 
lorsque vous êtes familiarisé avec l'alimentation, les mesures de sécurité et 
les commandes du VAC‐U‐TORQ. 
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  MESURES DE SECURITE 
 
 
Les machines de découpe peuvent se révéler des outils extrêmement dangereux. 
En effet, les tranchants des couteaux montés sur les machines VAC‐U‐TORQ sont 
de haute qualité et peuvent, par conséquent, occasionner de graves coupures. 
 
Bien que les machines VAC‐U‐TORQ soient équipées de dispositifs de sécurité, il 
vous est fortement recommandé de respecter les mesures suivantes: 
 
 
  a)  NE JAMAIS changer les lames lorsque la machine est sous tension. 
 
    TOUJOURS mettre le commutateur d'alimentation générale en 

position OFF avant de procéder au changement d'une lame. 
 
 
  b)  NE JAMAIS ouvrir les gardes des mâchoires, ni démonter les douilles 

de couteau sans avoir préalablement mis le dispositif d'entraînement 
de la coupeuse hors tension et la machine en mode "stand‐by". 

 
    Pour garantir une sécurité maximale, il vous est recommandé de 

mettre le commutateur d'alimentation électrique sur OFF. 
 
 
  c)  NE JAMAIS utiliser des douilles de couteau dont le diamètre interne 

est supérieur à la taille de l'extrudat découpé. 
 
    TOUJOURS adapter la taille de l'extrudat au diamètre de la douille du 

couteau. 
 
 
  d)  NE JAMAIS retirer manuellement les pièces découpées.  
 
    En effet, le mode "découpe" de la machine VAC‐U‐TORQ pourrait être 

enclenché et provoquer ainsi la rotation de la lame. Tout objet placé 
dans la douille sera alors déchiqueté. 

 
    TOUJOURS utiliser un arrache‐pièce pour démonter la douille. Il est 

préférable de tordre une lame que de perdre un doigt. 
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  e)  NE JAMAIS laisser traîner les lames des couteaux où elles peuvent être 

utilisées à d'autres fins que celles pour lesquelles elles ont été 
conçues. 

 
    TOUJOURS conserver les lames de rechange dans un endroit sûr. Seul 

le personnel qualifié est habilité à changer les lames. 
 
 
  f)  NE JAMAIS autoriser un personnel non qualifié à procéder aux 

changements de lame, de douille, ni même utiliser la machine VAC‐U‐
TORQ. 

 
    TOUJOURS avertir le personnel, y compris les ouvriers à temps partiel, 

des dangers potentiels de l'équipement. 
 
 
 
 

SOYEZ TOUJOURS EXTREMEMENT PRUDENT  
 

PENSEZ A VOS DOIGTS ! 
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  Dispositifs de protection 
 
  Les machines VAC‐U‐TORQ sont équipées d'un certain nombre de dispositifs 

de protection conçus de façon à minimiser les risques de blessure des 
opérateurs ou les dommages causés à la machine. 

 
 
  a)  Capteurs de sécurité des douilles‐guides 
 
    La machine ne peut être opérée tant que les douilles‐guides en acier 

ne sont pas insérées dans les porte‐douilles. 
 
 
  b)  Capteurs de sécurité des mâchoires 
 
    La machine ne peut être exploitée tant que les gardes des mâchoires 

recouvrant le couteau ne sont pas en position "abaissée". 
 
 
  c)  Dispositif de protection contre les surcharges de l'embrayage/frein 
 
    Ce dispositif met automatiquement l'embrayage et le frein hors 

tension lorsque la rotation du couteau est entravée. 
 
    En outre, ce dispositif empêche tout dommage ou usure excessifs de 

l'embrayage et du frein. 
 
 
  d)  Armoire supérieure 
 
    Veillez à ce que l'armoire supérieure soit toujours verrouillée. Ne 

jamais laisser la clé dans la serrure. Seule une personne habilitée peut 
avoir accès à cette clé. Cette dernière ne peut, en aucun cas, être 
détenue par l'opérateur. 
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2  DESCRIPTION 
 
 
  La machine VAC‐U‐TORQ est une coupeuse à extrusion de haute précision 

utilisant une "lame volante". Grâce à la rotation d'une lame ultrafine 
décrivant un arc à haute vitesse, le VAC‐U‐TORQ tranche l'extrudat en un 
minimum de temps. 

 
  Un embrayage/frein à vide breveté permet de contrôler le mouvement de la 

lame. Il permet, en outre, de séparer le couple généré par l'entraînement de 
la coupeuse de la lame jusqu'à ce qu'un signal de découpe soit émis. Le VAC‐
U‐TORQ fonctionne donc "à la demande". 

 
  Toutes les machines sont testées et calibrées de façon à garantir une 

répétabilité optimale entre l'émission du signal de découpe et la 
pénétration de la lame dans l'extrudat, et ce au dixième de milliseconde 
(0,0001 seconde). Ce chiffre doit être conservé tout au long de la vie de 
l'embrayage/frein à vide du VAC‐U‐TORQ. 

 
  Ce type de précision représente une tolérance de 0,15mm ou supérieure. 

Toutefois, la précision de la machine est fonction de certains facteurs, tels 
que: 

 
        ‐  Vitesse de ligne 
        ‐  Type de matériau 
        ‐  Dispositif d'alimentation 
        ‐  Système de mesure de la longueur 
        ‐  Configuration de la douille‐guide de la lame. 
 
 
  Avant toute passation de commande, nous aurons discuté avec vous des 

applications propres à votre cas particulier.  Si votre machine ne répondait 
pas à votre attente, faites‐nous part de vos griefs. 

 
  Si des problèmes de précision de coupe devaient survenir, il est peu 

probable qu'ils soient dus à VAC‐U‐TORQ. Notre société a en effet pris un 
soin tout particulier à décrire les facteurs externes à la machine influant sur 
la précision de la longueur de coupe. 

 

 

 
En cas de problème, n'hésitez pas à nous contacter au numéro suivant: 
44‐684‐290243.  Un  simple  coup  de  téléphone  peut  vous  épargner  des
heures de frustration.  
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3  INSTALLATION 
 
 
  3.1  Contrôlez soigneusement que toutes les garnitures et les courroies de 

transport ont été effectivement ôtées de la machine. 
 
 
  3.2  Contrôlez si toutes les pièces libres ont été retirées de l'armoire 

supérieure du VAC‐U‐TORQ. 
 
 
  3.3  Déballez ces pièces (leur nombre dépend de votre commande). Vous 

devez recevoir au minimum un jeu de lames et de bourrages. 
 
 
  3.4  Pour identifier les diverses pièces, veuillez vous reporter à la feuille de 

spécifications techniques accompagnant ces instructions. Les cases 
cochées indiquent les options livrées avec votre machine. Pour plus de 
détails relatifs à l'installation et l'exploitation de la machine, veuillez 
vous reporter au chapitre indiqué. 

 
 
  3.5  Deux configurations sont possibles pour ce système de découpe. Pour 

plus d'informations relatives à votre machine, veuillez vous reporter à 
la feuille de spécifications. Consultez ensuite les chapitres 
mentionnés. 

 
 
  3.6  Coupeuse non équipée des chenilles Gillard 
 
    Si la coupeuse a été commandée sans dispositif de codage et 

d'enlèvement par chenille GILLARD, vous devez fixer le codeur et la 
roue mesureuse à la chenille existante. 

 
    Une béquille d'appui est livrée avec le codeur. Pour plus de détails 

relatifs à l'installation du codeur et de la roue mesureuse, reportez‐
vous à la Figure 1. 

 

 
 

 
Le  type de dispositif d'alimentation et  le positionnement de  la  roue
mesureuse  influencent considérablement  la précision de  la  longueur 
de coupe.  
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  3.7  Coupeuse équipée de chenilles Gillard 
     
    Si la coupeuse a été commandée avec un dispositif d'alimentation et 

d'enlèvement par chenille Gillard, il est probable que le codeur est 
déjà installé. Ce dernier est généralement positionné à la base de la 
chenille et directement connecté à l'entraînement à vis sans fin de la 
chenille. 

 
    Nos années d'expérience nous ont appris qu'il s'agit là de 

l'emplacement optimal du codeur étant donné qu'il indique alors des 
mesures de longueur très précises à la coupeuse. En outre, le codeur 
est protégé contre les chocs et ne nécessite aucun réglage en cas 
d'usure des courroies, etc. 

 
    Lorsque la coupeuse et la chenille GILLARD constituent des unités 

autonomes, le câble fourni permet de raccorder la coupeuse au 
codeur, dans la chenille. Une prise est située à une des extrémités de 
la chenille. 

 
    En cas de doute quant à l'emplacement du codeur, veuillez vous 

reporter à la feuille de spécifications techniques de la machine ou 
contacter Peter Gillard. 

   
 
  3.8  Emplacement de la coupeuse 
 
    Le meilleur emplacement de la coupeuse dans la ligne d'extrusion est 

généralement fonction du type d'extrudat produit. 
 
    S'il s'agit de produits souples et flexibles, la douille d'entrée (3K) doit 

être placée le plus près possible du point de déchargement du 
dispositif d'alimentation. 

 
    Par contre, s'il s'agit de produits rigides, il est possible que la 

coupeuse doive être éloignée du dispositif d'alimentation afin de 
permettre à l'extrudat de ployer lors de la coupe. 

 
    Plusieurs tests et essais pourraient être nécessaires pour déterminer 

la position idéale de la coupeuse en fonction du type d'extrudat. 
 



 

 
 
 13

Mode D'Emploi 
 
VAC‐U‐TORQ 500/750/HD Coupeuses Rotatives 
 
 
 
  3.9  Alimentation électrique 
 
    Alimentation électrique triphasée de 380 ou 415 volts à 50 Hz munie 

d'une ligne neutre et d'une terre. 
 
    Si demandé, votre machine est équipée d'une alimentation électrique 

différente. 
 
    Connectez l'alimentation électrique au commutateur général (1) 

comme indiqué sur ce dernier. 
 

 

 
L'installation  électrique  doit  obligatoirement  être  réalisée  par  un
électricien qualifié  
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4  DEMARRAGE INITIAL 
 
 
  4.1  A l'aide de la Figure 2, étudiez soigneusement la position des 

différentes commandes situées sur la console principale de la 
coupeuse. 

 
    Les commandes ne figurant pas dans la Figure 2, sont généralement 

des commandes spéciales ou optionnelles. Ces dernières sont 
toutefois reprises dans des instructions complémentaires. 

 
    Pour le démarrage initial, seuls les commandes illustrées à la Figure 2 

sont nécessaires. 
 
 
  4.2  Veillez à ce que le commutateur général (1) soit en position OFF et 

celui de l'embrayage (11) sur "0". 
 
 
  4.3  Ouvrez le couvercle de la garde du couteau (2) et contrôlez si une 

lame est montée. 
 
    Si tel est le cas, il vous est recommandé de la démonter pour le 

démarrage initial. Pour ce faire, dévissez le boulon de bridage de la 
lame (voir Figure 5). 

 

 
 
 
    V 
    Vérifiez que les douilles‐guides sont montées sur la coupeuse. Dans la 

négative, la coupeuse ne pourra être utilisée pour des raisons de 
sécurité. 

 
 
  4.4  Fermez le couvercle de la garde du couteau (2). La coupeuse ne peut 

être mise sous tension si la garde est ouverte. 
 
 
  4.5  Ouvrez l'armoire principale en la déverrouillant. 
 

 
L'axe  est  muni  d'un  trou  pour  broche  lisse  afin  de  faciliter  le
desserrage du boulon de bridage.  
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  4.6  Mettez le commutateur général (1) sur ON. Les diodes "Mains ON" (5) 

et "Guard" s'allument. 
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  4.7  Pressez le bouton de démarrage du moteur principal (7). Lorsque le 

moteur est enclenché, la diode "Motor ON" (8) s'allume. 
 
 
  4.8  Vérifiez si la rotation de la courroie de synchronisation se fait dans le 

bon sens (Voir Figure 3). 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  4.9  Si le sens de rotation est correct, fermez le couvercle et verrouillez 

l'armoire. 
 
       
  4.10  Si le sens de rotation est incorrect, pressez le bouton d'arrêt du 

moteur principal pour mettre ce dernier hors tension. Mettez ensuite 
la machine hors tension à l'aide du commutateur général. Démontez 
le couvercle du commutateur et inversez les phases. Remontez le 
couvercle du commutateur. Suivez à nouveau la procédure décrite au 
point 4.5 et vérifiez la rotation du moteur. 

 
 
  4.11  Démontez le panneau arrière de la machine. Pressez le bouton 

"marche" (9) de la pompe à vide sur la console de commande. La 
diode "Vacuum" s'allume. 

 
    Contrôlez si la jauge de la pompe à vide indique 0,7 bar (TRES 

IMPORTANT). Si la jauge n'indique pas cette valeur, ajustez la vanne 

 
Ne jamais enclencher  la pompe à vide avant le moteur pricipal de la
coupeuse.    Toujours  vérifier  si  la  rotation  de  la  courroie  de
synchronisation est correcte avant d'enclencher la pompe à vide. 
 
Une  rotation  incorrecte  de  la  courroie  de  synchronisation
occasionnerait  des  dommages  irrémédiables  à  la  pompe  à  vide,
même si cette dernière n'est enclenchée que brièvement.  
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en conséquence. Remontez le panneau arrière. 
 
 
  4.12  Faites tourner le commutateur rotatif (11) en position II et relâchez‐le. 

Il revient  automatiquement en position I. 
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  4.13  Pour tester le bon fonctionnement du compteur de longueur‐consigne 

(12), il est nécessaire d'entrer une longueur de coupe. Vous pouvez 
entrer un chiffre au choix, mais il vous est recommandé d'utiliser la 
valeur 2000 (200mm étant donné que le compteur travaille avec des 
incréments de 0,1mm). 

 
    Pressez simultanément les touches "K" et "V" afin de charger la 

longueur spécifiée dans la mémoire du compteur. 
 
    Pressez simultanément les touches "K" et "N" pour remettre à zéro le 

compteur et envoyer un signal de révolution à la tête de coupe. 
 
  4.14  Mettez le dispositif d'alimentation par chenille sous tension. Si le 

codeur est fixé sur la chenille, l'affichage LED fait défiler les chiffres 
jusqu'à la valeur sélectionnée, dans ce cas "2000", au fur et à mesure 
de la rotation des courroies de la chenille. Lorsque la chenille a atteint 
la valeur spécifiée, un signal est émis vers la coupeuse, provoquant 
une rotation de la tête de coupe. 

 
    Le compteur se remet automatiquement à zéro et la séquence 

reprend. 
 
  4.15  Les procédures décrites ci‐avant permettent de contrôler si la 

coupeuse VAC‐U‐TORQ fonctionne correctement et si le mode 
opératoire peut être configuré. 

 
  4.16  Pour mettre la machine hors tension, remettez le commutateur rotatif 

(11) sur "0", pressez le bouton d'arrêt du moteur principal (16) et 
mettez le commutateur général sur OFF. 

 

 
 
 
 
 
 
  4.17  Lorsque la machine est prête à fonctionner, les diodes (5), (6), (8) et 

(1) doivent toutes être allumées. 
 
  4.18  Si les procédures décrites dans ce chapitre n'ont pas généré les 

 
La machine ne subit aucun dommage se le commutateur général est
mis hors tension sans suivre la procédure décrite ci‐dessus.  
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réponses indiquées, veuillez vous reporter au Guide de détection des 
pannes ou contacter Peter Gillard. 
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Mode D'Emploi 
 
VAC‐U‐TORQ 500/750/HD Coupeuses Rotatives 
 
 
 

5  PROCEDURE DE CONFIGURATION 
 
 
  5.1  Vérifiez si le commutateur général (1) de la machine est mis hors 

tension. 
 
 
  5.2  Insérez une lame. Reportez‐vous à la Figure 5. 
 
    Démontez le boulon de bridage de la garniture de lame. Pour faciliter 

le démontage, l'axe est muni d'un trou pour broche lisse. 
 
    Démontez la garniture. Faites tourner l'arbre de la lame jusqu'à ce que 

la marque tracée sur le coin du support de lame soit visible. Cette 
marque doit se trouver au dessus, lors de la fixation de la lame. 

 
    Insérez le boulon de bridage dans la garniture et l'orifice de la lame. 

Fixez‐le solidement sur le support de lame. 
 

 
 
 
 
 
 
  5.3  Sélectionnez les douilles (3A et 3B) correspondant à la section ou au 

tube à découper. 
 
 
  5.4  Insérez la douille dans son support (13). 
 
 
  5.5  Faites tourner manuellement (et délicatement) la lame jusqu'à ce 

qu'elle soit alignée sur la ligne de centrage des douilles. 
 
 
  5.6  Faites coulisser les douilles vers la lame jusqu'à ce qu'elles l'effleurent 

(voir Figures 4 et 6). 
 
    Il est recommandé de permettre à la lame d'effleurer les parois des 

douilles (3A et 3B). 

 
Il est primordial que la lame soit correctement positionnée. Reportez‐
vous à la Figure 5.  
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Mode D'Emploi 
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  5.7  Serrez les boulons de bridage de la douille (4A et 4B) et vérifiez si les 

douilles ont bougé. 
 
 
  5.8  Faites tourner manuellement deux ou trois fois la lame pour vous 

assurer qu'elle tourne librement. 
 
 
  5.9  Fermez la garde. 
 
 
  5.10  Mettez le commutateur général (1) sur ON. 
 
 
  5.11  Pressez le bouton "marche" de la pompe à vide. 
 
 
  5.12  Pressez le bouton "marche" du moteur principal. 
 
 
  5.13  Spécifiez la longueur souhaitée sur le compteur. 
 
    Le compteur calcule la longueur par incréments de 0,1mm. Dès lors, 

pour obtenir une longueur de 200,0 mm, entrez le chiffre 2000. 
 
    Pressez simultanément les touches "K", "V" et "N" pour remettre le 

compteur à zéro et charger la nouvelle longueur dans la mémoire du 
compteur. 

 
 
  5.14  Contrôlez si le commutateur ON‐OFF du totalisateur (14) est en 

 
Il est essentiel que la tolérance comprise entre la lame et les douilles
soit infime afin d'empêcher les extrudats ‐ et plus particulièrement les 
extrudats flexibles  ‐ d'être comprimés entre  les douilles par  la  lame. 
En outre, les douilles font office de guide‐lame lors de la coupe.  
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position OFF et mettez ce dernier à zéro à l'aide du bouton rouge. 
 
 
  5.15  Engagez l'extrudat dans le dispositif d'alimentation et les douilles. 
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Mode D'Emploi 
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  5.16  Lorsque l'extrudat est engagé, faites tourner le commutateur rotatif 

du frein d'embrayage de la position "0" à "I" en passant par "II" et 
relâchez‐le. Cette opération permet une mise en mouvement de la 
lame et puis son passage en mode automatique dès l'émission du 
signal du compteur de longueur. 

 
 
  5.17  Vérifiez la longueur de coupe et ajustez‐la si nécessaire. 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
  5.18  Lorsque la longueur souhaitée est réalisée, mettez le totalisateur sur 

ON. 
 

 
Il  est  essentiel  de  garder  à  l'esprit  que  les  touches  'K',  'V'  et  'N'
doivent être enfoncées pour remettre le compteur à zéro et chrger la
nouvelle valeur. Tout non respect à  la présente consigne entraîne  le 
chargement de la valeur précédemment entrée.  
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6  MAINTENANCE DE ROUTINE 
 
  6.1  Changement de lame 
 
    Si vous souhaitez conserver l'efficacité de votre coupeuse, il vous est 

recommandé de contrôler fréquemment le tranchant de la lame. Ceci 
permet alors que 

 
    (a)  la coupe soit nette sur l'extrudat et que 
 
    (b)  aucune tension parasite ne soit exercée sur l'embrayage. 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
    Lorsque ce montage est terminé, contrôlez le positionnement de la 

douille comme indiqué sur les Figures 4 et 6. 
 
 
  6.2  Les paliers de l'arbre sont scellés et ne nécessitent aucune 

lubrification. 

 
POUR  DES  RAISONS  DE  SECURITE,  IL  EST  ESSENTIEL  QUE  LE
COMMUTATEUR GENERAL (1) SOIT MIS HORS TENSION PENDANT UN
CHANGEMENT DE LAME. 
 
Reportez‐vous  à  la  Figure  7. Démontez  le  boulon  de  bridage  de  la 
garniture de lame. L'axe est muni d'un trou pour broche lisse afin de
faciliter  le desserrage du boulon. Démontez  la garniture et sortez  la
lame. Insérez ensuite une nouvelle lame ou une lame réaffutée. Il est
primordial  que  la  lame  et  la  garniture  soient  correctement 
positionnées, tel qu'illustré à la Figure 7.  
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  6.3  Pompe à vide ‐ reportez‐vous aux instructions de maintenance et 

d'exploitation. 
 
 
  6.4  Pour remplacer les ampoules des lampes‐témoins, dévissez la 

garniture colorée, démontez la plaque diffusante blanche et retirez 
l'ampoule. 

 

 
 
 

 
Ils sont des emboîtements à bayonnette.  
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    Alimentation secteur sous tension ‐ les lampes‐témoins des gardes et 

de la pompe à vide sont de 24 volts. L'ampoule de la lampe‐témoin de 
l'embrayage est de 30 volts. 

 

 
 
 
 
 
 
  6.5  La position du capteur de freinage, monté à gauche de l'arbre de 

coupe, est capitale. Ce capteur a été monté en usine, en fonction de la 
position de la lame, et ne doit en aucun cas, être déplacé. Tout 
positionnement incorrect peut occasionner une panne prématurée du 
frein/embrayage. 

 

 
Contrôlez soigneusement le voltage des ampoules.  
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7  GUIDE DE DETECTION DES PANNES 
 
 
  7.1  Aucun témoin n'est allumé ‐ Contrôlez si le commutateur général est 

effectivement sur ON. 
 
  7.2  La lampe‐témoin de la garde (6) est éteinte ‐ Contrôlez si le couvercle 

du garde du couteau est fermé et si les douilles‐guides (3A et 3B) sont 
correctement insérées. 

 
  7.3  La lampe‐témoin du moteur (8) est éteinte ‐ Pressez le bouton 

"marche". 
 
  7.4  La lampe‐témoin de l'embrayage est éteinte ‐ Faites tourner le 

commutateur rotatif (11) en position II. Relâchez ensuite ce commu‐ 
tateur. Ce dernier revient alors automatiquement en position I. 

 

 
 
 
 
 
 
  7.5  La lampe‐témoin de l'embrayage est allumée mais l'embrayage/frein 

ne fonctionne pas ‐ Faites tourner le commutateur en position "0", 
ensuite II et relâchez‐le. 

 
  7.6  La lampe‐témoin de l'embrayage demeure éteinte malgré la 

procédure décrite au point 7.4 ci‐dessus. 
 
    Blocage de l'embrayage. Contrôlez si la lame est dégagée. Remettez 

l'embrayage à zéro en faisant tourner le commutateur sur II et 
relâchez. 

 
  7.7  Impossibilité de démarrer le moteur ‐ Contrôlez si le contacteur du 

moteur est engagé. Dans la négative, pressez le bouton de remise à 
zéro situé sur le contacteur (reportez‐vous aux schémas de câblage 
pour identifier les composantes). 

 
    Si le contacteur ne s'engage toujours pas, contrôlez les fusibles des 

 
Pour que l'embrayage soit engagé, les moteurs de la pompe à vide et
de la coupeuse doivent être mis sous tension.  
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circuits. 
 
  7.8  Impossibilité de démarrer le moteur de la pompe à vide ‐ Procédez 

comme indiqué au point 7.7 ci‐dessus. 
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8  LUBRIFICATION DE LAME ‐ OPTION A‐1 
 
 
  En matière d'extrusion de caoutchouc vulcanisé ou non, de polymères à 

usage médical et de plastiques rigides, il est admis que la qualité de coupe 
peut être sensiblement améliorée en lubrifiant la lame lors de sa 
pénétration dans l'extrudat. 

 
  Ceci a permis la mise au point de notre système de lubrification de lame à 

l'usage du VAC‐U‐TORQ. 
 
  Ce système est constitué des éléments suivants: 
 
 
  8.1  Un bloc porte‐lames en aluminium fondu équipé d'un couvercle 

adéquat. 
 
 
  8.2  La moitié inférieure du bloc porte‐lames constitue le réservoir dans 

lequel le lubrifiant doit être versé. Ce bloc est équipé d'un purgeur 
afin de simplifier la vidange. 

 
 
  8.3  La lame de couteau est trempée dans le lubrifiant à chaque rotation. 

La vitesse du couteau est telle que tout excédent de lubrifiant est 
éliminé lors de l'accélération. 

 
    Notre expérience dans le domaine nous a révélé que la quantité de 

lubrifiant adhérant sur la lame est suffisante pour garantir une coupe 
nette. 

 
 
  8.4  Le type de lubrifiant utilisé est fonction du type d'extrudat: 
 
    Caoutchouc vulcanisé et non vulcanisé 
 
    Solution d'eau ou de stéarate. Vous pouvez également ajouter 

quelques gouttes de détergent à la solution d'eau afin d'obtenir un 
agent de surface. 
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    Extrusion à usage médical 
 
    Etant donné les risques de contamination, il est recommandé de ne 

pas utiliser l'eau du robinet. 
 
    Solutions recommandées: 
 
    ‐  Alcool (par ex. white spirit) 
    ‐  Eau distillée 
    ‐  Lubrifiant à base de silicone, par ex. mano oléate de 

pentérythritol. 
 
    Option recommandée: lubrifiant s'évaporant rapidement. 
 
 
    Plastiques rigides 
 
    Outre les lubrifiants déjà énumérés pour les extrusions à usage 

médical, il convient de mentionner: 
 
    ‐  Parafine liquide 
    ‐  Solutions anti‐électrostatiques 
 
    Dans certains cas, il convient de procéder par tâtonnements afin de 

déterminer le lubrifiant optimal. 
 
    Peter Gillard & Co Ltd reste toutefois à votre entière disposition pour 

tous renseignements complémentaires en la matière. 
 


