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Chapitre 1

Présentation du matériel

OBJECTIF DE CE MANUEL 
Ce manuel décrit l'utilisation et la maintenance de la tronçonneuse Trav-L-Cutter. Il comporte des 
instructions concernant le réglage, l'utilisation et la maintenance. Il contient également des nomenclatures, 
des schémas et des instructions de dépannage qui vous aident à commander des pièces détachées et à 
effectuer les réparations possibles par l'utilisateur.

UTILISATION DE CE MANUEL

Ce manuel est organisé de façon à trouver rapidement les informations dont vous avez besoin. Chaque 
chapitre décrit un point particulier à propos de l'utilisation ou de l'entretien de votre matériel.

Utilisez ces instructions pour utiliser et entretenir le matériel.
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SYMBOLES - AVERTISSEMENTS

Les symboles suivants utilisés dans ce manuel indiquent des remarques particulières, des avertissements, et 

instructions concernant les précautions et les avertissements.

Alerte de sécurité. Ce symbole est utilisé pour vous alerter à propos de risques 
potentiels de blessure. Respectez tous les messages de sécurité suivant ce symbole pour 
éviter d'éventuelles blessures, voire la mort.

AVERTISSEMENT
Un AVERTISSEMENT avec le symbole d'alerte de sécurité indique une situation potentiellement dange-
reuse qui peut entraîner des blessures graves ou la mort.

ATTENTION
Le symbole ATTENTION avec une alerte de sécurité indique une situation potentiellement dangereuse 
qui peut entraîner des blessures légères ou mineures.

Le symbole ATTENTION avec une alerte de risque de détérioration du matériel indique 
une situation qui endommagera le matériel.

Symbole de risque de détérioration du matériel. Ce symbole est utilisé pour vous 
alerter à propos de risques potentiels de détérioration du matériel. Respectez tous les 
messages suivant ce symbole pour éviter d'endommager le matériel et la pièce usinée.

IMPORTANT
Le symbole IMPORTANT avec une alerte de risque de détérioration du matériel indique une 
situation qui peut endommager le matériel.

REMARQUE
Ce symbole indique une remarque à l'intention de l'utilisateur. Les Remarques 
fournissent des informations qui complètent les instructions ou des conseils pour 
faciliter l'utilisation.
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MISES À JOUR DU MANUEL - SUIVI DES RÉVISIONS

De temps à autre, nous mettons à jour les manuels et améliorons les procédures d'utilisation ou de 
maintenance ou apportons des corrections le cas échéant. Lorsqu'un manuel est révisé, nous mettons à jour 

Les versions actuelles des manuels E.H. Wachs sont également disponibles au format PDF. Vous pouvez 
demander une copie électronique de ce manuel en envoyant un courrier électronique à l'adresse : sales@
ehwachs.com.

Des opérations d'entretien ou des mises à niveau du matériel peuvent être effectuées en usine. Si ces 

fournissons un manuel révisé lorsque nous vous renvoyons le matériel.

DESCRIPTION DU MATÉRIEL

Machine légère et peu encombrante. Occupe seulement 254 mm (10”) à 304 mm (12”). Temps de 
préparation inférieur à 10 minutes. Lorsque la chaîne de transmission réglable est immobilisée et tendue 
autour du tuyau, la machine est prête pour la coupe.

Préparation des soudures standard

La préparation des soudures peut s'effectuer avec un chanfrein de 30º et 37,5º sur une épaisseur standard de 

Préparation mécanique des joints de soudures avec rainure

La tronçonneuse Trav-L-Cutter coupe et rainure simultanément un tuyau en une seule opération. Elle est 
disponible pour les raccords rainurés Victaulic et autres.

Maintenance de pipeline ou sur site offshore 

totalement étanche. Le modèle HE est particulièrement adapté à l'usinage dans les conditions hostiles 
fréquemment rencontrées dans la maintenance des pipelines (saletés, sable, eau). Cette tronçonneuse 
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Résistance à la corrosion

Utilisable partout

où elle a été utilisée dans des chambres ou en plongée libre à une profondeur de 180 mètres.

Coupe sûre à froid

des canalisations de carburant. Elle a même été utilisée pour couper des cellules de carburant de missiles. 

Il est possible de couper et chanfreiner un tuyau standard de diamètre 1" en 2 minutes environ. La durée de 
la coupe dépend de l'épaisseur du tuyau épais et de la dureté de l'alliage. Du fait de sa construction robuste, 
il n'est pas surprenant que ces machines fonctionnent encore après 10 ou 20 ans d'utilisation.

Tronçonneuse TRAV-L-CUTTER fournie avec :

• Manuel d'utilisation, nomenclature en dessin isométrique, outils et attaches pour chaîne de rechange.
• Chaîne de base pour tuyau de diamètre 150 mm (6") 
• Caisse de rangement en acier Case
• 
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Chapitre 2

Sécurité

Nous faisons de la sécurité des utilisateurs notre première priorité lors de la conception de tous nos 
produits.

Lisez attentivement ce chapitre avant d'utiliser la traverse. Il contient d’importantes instructions et 
recommandations concernant la sécurité. 

LES INSTRUCTIONS ET CONSIGNES COMPLÈTES DE SÉCURITÉ FIGURENT DANS LE 
MANUEL DE VOTRE TRONÇONNEUSE TRAV-L-CUTTER. Lisez et assimilez toutes les 
instructions de sécurité et d'utilisation avant d'utiliser la machine.

CONSIGNES DE SÉCURITÉ D’UTILISATION

Respectez ces consignes pour utiliser en sécurité tout le matériel E.H. Wachs.

Recherchez ce symbole dans le manuel. Il indique un risque de blessure.

• LISEZ LE MANUEL D'UTILISATION. Soyez sûr de comprendre toutes les instructions de réglage et 
d’utilisation avant d’utiliser la machine. Conservez ce manuel avec la machine.

• INSPECTEZ LA MACHINE ET LES ACCESSOIRES AVANT L’UTILISATION. Avant de mettre la machine en 

pièces rouillés et tout autre défaut qui peut perturber le fonctionnement. L'entretien correct de la 
machine diminue considérablement les risques de blessure.

• LISEZ TOUJOURS LES AUTOCOLLANTS ET LES ÉTIQUETTES. 
étiquettes sont en place, clairement lisibles et en bon état. Voir plus loin dans ce chapitre au paragraphe 
“Étiquettes de sécurité” les emplacements des étiquettes sur la machine. Remplacez les étiquettes 

• ÉLOIGNEZ-VOUS DES PIÈCES MOBILES. Éloignez vos mains, vos bras et vos doigts de toutes les pièces 
en rotation ou mobiles. Arrêtez toujours la machine et coupez l’alimentation électrique avant tout 
réglage ou opération d'entretien.
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• NE PORTEZ PAS DE VÊTEMENTS LÂCHES ET ÉVITEZ DE PORTER DES BIJOUX. Enlevez les vêtements 

mobiles de la machine. 
• RESPECTEZ LES PROCÉDURES DE SÉCURITÉ LORS DE LA MANIPULATION DES LUBRIFIANTS. Reportez-

Sécurité de l'environnement de travail

• 

• 
du site.

• CONSERVEZ UNE ZONE DE TRAVAIL PROPRE ET NETTE. Rangez le désordre et débarrassez la zone de 

pouvoir accéder à la zone de travail.

Sécurité d'utilisation et d'entretien

• 
• 

responsable de la stabilité de l'outil installé.
• 

supporter toute chute d'une partie de la pièce pendant le tronçonnage. L'utilisateur est responsable du 
support de la pièce usinée.

• L'outillage de coupe, y compris les outils de tournage, de fraisage et les scies, peut être très chaud. Ne 

• 
peuvent être très coupants et entraîner des coupures.

• Avant toute intervention d'entretien sur le matériel, coupez l'alimentation électrique. Respectez toutes 
les procédures de verrouillage/signalisation imposées sur le site de travail.

Les alertes suivantes utilisées dans ce manuel indiquent des dangers pour la sécurité de l'utilisateur. Dans 
tous les cas, elles comprennent une remarque décrivant le danger et les moyens d'éviter ou de réduire les 
risques. Lisez attentivement toutes les alertes de sécurité.

risque de 
blessure.

AVERTISSEMENT
Ce symbole de sécurité, avec le symbole de risque de blessure, indique une situation 
potentiellement dangereuse qui, si elle n'est pas évitée, peut entraîner des blessures 
graves ou mortelles.
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ATTENTION
Ce symbole de sécurité, avec le symbole de risque de blessure, indique une situation 
potentiellement dangereuse qui, si elle n'est pas évitée, peut entraîner des blessures 
légères ou mineures.

Équipement de protection personnelle imposé

Vêtements de protection

Portez des chaussures de sécurité pendant l'utilisation ou l’entretien du matériel
blessures graves en cas de chute de la machine ou de ses composants.

Ne portez pas de gants pendant l'utilisation de la machine. Les gants peuvent s'emmêler dans les pièces 
mobiles et entraîner des blessures. Vous pouvez porter des gants pendant le réglage de la machine ou 
pendant le nettoyage après utilisation, mais enlevez-les lorsque vous utilisez la machine.

REMARQUE
Vous devez porter des gants lorsque vous évacuez ou nettoyez les copeaux ou les 
déchets de coupe. Les copeaux peuvent être très coupants et entraîner des coupures 
graves. Ne portez pas de gants pendant le fonctionnement de la machine. 

Protection oculaire

ou travaillez à 

Pour plus d’informations sur les protections oculaires et faciales, voir les réglementations suivantes : 
OSHA, 29 Code of Federal Regula tions, Section 1910.133., Eye and Face Protection and American 
National Standards Institute, ANSI Z87.1, Occu pational and Educational Eye and Face Protection. 

Protection auditive

Ce matériel peut produire un bruit supérieur à 80 dB. Une protection auditive est indispensable pendant 
l’utilisation de ce matériel. L’utilisation d'autres outils et matériels dans la zone de travail, les bruits 
d'usinage et les structures résonnantes peuvent augmenter le niveau sonore dans la zone de travail. 

Pour plus d'informations sur les protections auditives, voir les réglementations suivantes : OSHA, 29 Code 

Protectors.
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Chapitre 3

Caractéristiques de la machine

Capacité :
Tuyau de diamètre 153 à 1 829 mm (6" à 72"), cuves de grand diamètre Tous programmes.

Transmission :

Hydraulique :
Comme ci-dessus, avec moteur hydraulique.

Vitesse de coupe :
Pneumatique : 55 tr/min Réglable à l’intérieur de 35 à 55 tr/min pour l’utilisation sur des alliages qui 
peuvent s’écrouir. Hydraulique : réglable de 0 à 60 tr/min.
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Avance :
Pneumatique : 3/4 cv. Moteur pneumatique couplé par un limiteur de couple, un réducteur et une 

hydraulique

Avance : Positive, transmission par chaîne sans glissement

Alimentation pneumatique : 2 832 l/min sous 6,3 bars (100 cfm @ 90 psi)

Alimentation pneumatique : 15 gpm @ 1500 psi. (57 l/min sous 106 bars)

Encombrement :

Poids
En fonctionnement - 215 lbs. (97.7 kg) 
Livraison -(typique) - 418 lbs. (190 kg)

Dimensions :
Longueur : 24" (61 cm) 
Largeur: 20" (51 cm) 
Hauteur : 10-3/4" (28 cm)

Commandes :
(Pneumatique et hydraulique) : 
Marche/arrêt tronçonneuse, marche/arrêt avance avec sécurité pour bloquer l’avance de la machine si la 
tronçonneuse ne tourne pas. Vitesse d’avance réglable (hydraulique uniquement) - Régulateurs de débit. 
Les commandes indépendantes permettent de réglage la vitesse d'avance et la vitesse de coupe. Vanne 
d’inversion avant/arrière Permet de faire reculer la machine.

Caisse de livraison et de rangement : 
 

10,7 cu. ft. (0,53 m2)

Finition : Peinture

 

 
- Entraînement par moteur électrique, essence ou diesel.  
Outils pour le chanfreinage 
1 chanfrein à droite, 1 fraise-scie, a chanfrein à gauche
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LONGUEUR DE LA CHAÎNE

TAILLE 
DU 

TUYAU

TYPE 
DI/S¹

DIAMÈTRE 
TUYAU

LONGUEUR 
SUPPLÉMENTAIRE RÉFÉRENCE LONGUEUR 

TOTALE

ENSEMBLES 
COMPLETS DE 

CHAÎNES

6”
S 6,625" (168 mm)

0 02-457-06 42" (1 067 mm)

N/A
Di 6,90" (175 mm)

8”
S 8,625" (219 mm)

5" (127 mm) 02-457-08 47" (1 194 mm)
Di 9,05" (230 mm)

10”
S 10,75" (273 mm)

8" (203 mm) 02-457-10 55" (1 397 mm) 02-450-10
Di 11,10" (282 mm)

12”
S 12,75" (324 mm)

6" (152 mm) 02-457-12 61" (1 549 mm) 02-450-12
Di 13,20" (335mm)

14”
S 14,00" (356mm)

2" (51mm) 02-457-14 63" (1600mm) 02-450-14
Di 15,30" (389mm)

16”
S 16,00" (406mm)

6" (152mm) 02-457-16 69" (1752mm) 02-450-16
Di 17,40" (442mm)

18”
S 18,00" (457mm)

7" (179mm) 02-457-18 76" (1930mm) 02-450-18
Di 19,50" (495mm)

20”
S 20,00" (508mm) 2" (51mm) 02-457-20 78" (1981mm) 02-450-20

Di 21,60" (549mm) 7" (179mm) 02-457-20-D 83" (2108mm) 02-450-20-D

24”
S 24,00" (610mm)

13" (330mm) 02-457-24
91" (2312mm) 02-450-24

Di 25,80" (655mm) 96" (2438mm)

30”
S 30,00" (762mm)

20" (508mm) 02-457-30
111" (2819mm) 02-450-30

Di 32,00" (813mm) 116" (2946mm)

36”
S 36,00" (915mm)

17" (432mm) 02-457-36
128"(3251mm) 02-450-36

Di 38,30" (973mm) 133" (3378mm)

42”
S 42,00" (1067mm)

19" (482mm) 02-457-42
147" (3734mm) 02-450-42

Di 44,50" (1130mm) 152" (3861mm)

48”
S 48,00" (1219mm) 17" (432mm) 02-457-48 164" (4166mm) 02-450-48

Di 50,80" (1290mm) 21" (533mm) 02-457-48-D 173" (4394mm) 02-450-48-D

54”
S 54,00" (1372mm)

20" (508mm) 02-457-54
184" (4674mm)

02-450-54
Di 57,26" (1454mm) 194" (4928mm)

60”
S 60,00" (1524mm) 18" (458mm) 02-457-60 202" (5131mm) 02-450-60

Di 61,61" (1565mm) 13" (330mm) 02-457-60-D 207" (5258mm) 02-450-60-D

72” S 72,00" (1829mm) 38" (965mm) 02-457-72 240" (6096mm) 02-450-72

¹  S - COTES POUR TUYAU EN ACIER - NORME ASME B36.19M-2004 
DI- COTES POUR FONTE GS - NORME ANSI/AWWA C151/A21.51-91

² NÉCESSITE UNE CHAÎNE DE BASE 42” (1 067 MM) ET TOUTES LES LONGUERS SUPPLÉMENTAIRES PRÉCÉDENTES
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RÉGLAGES DE LA COURONNE - LONGUEUR DE LA CHAÎNE

 
DÉPLA

CEMENT 

DE LA
 M

ACHIN
E

WACHS TRAV-L-CUTTER
RÉGLAGES DE LA COURONNE - 

LONGUEUR DE LA CHAÎNE

A
C

IE
R

DIAMÈTRE DU 
TUYAU 6" 8" 10" 12" 14" 16" 18" 20" 24" 30" 36" 42" 48" 54" 60" 72"

LONGUEUR 
SUPPLÉMENTAIRE

POUCES
MM 0 5

127
8

203
6

152
2

51
6

152
7

179
2

51
13

330
20

508
17

432
19

482
17

432
20

508
18

458
38

965

TOTAL POUCES
MM

42
1067

47
1194

55
1397

61
1549

63
1600

69
1752

76
1930

78
1981

91
2312

111
2819

128
3251

147
3734

164
4166

184
4674

202
5131

240
6096

POSITION DE LA 
COURONNE 3 & 4 3 & 5 2 & 5 2 & 6 1 & 6

FO
N

TE
 G

S LONGUEUR 
SUPPLÉMENTAIRE

POUCES
MM 0 5

127
8

203
6

152
2

51
6

152
7

179
7

179
13

330
20

508
17

432
19

482
21

533
20

508
13

330 X

TOTAL POUCES
MM

42
1067

47
1194

55
1397

61
1549

63
1600

69
1752

76
1930

83
2108

96
2438

116
2946

133
3378

152
3861

173
4394

194
4928

207
5258 X

DIAMÈTRE DU 
TUYAU 6” 8” 10” 12” 14” 16” 18” 20” 24” 30” 36” 42” 48” 54” 60” 72”

CALCUL DE LA LONGUEUR DE LA CHAÎNE

Les formules suivantes vous permettent de calculer la longueur de chaîne nécessaire pour tout diamètre de 
tuyau.

du tuyau
POSITIONS DE LA 

COURONNE Formule de la longueur de la chaîne

6,0"-13,99"
(168-355 mm)

3 et 4 3,235 x (diamètre du tuyau en pouces) + 19,06"
3,235 x (diamètre du tuyau en mm) + 484 mm

14"- 19.99"
(356-507 mm)

3 et 5 3,204 x (diamètre du tuyau en pouces) + 16,33"
3,204 x (diamètre du tuyau en mm) + 415 mm

20"-35,99"
508-914 mm

2 et 5 3,175 x (diamètre du tuyau en pouces) + 14,98"
3,175 x (diamètre du tuyau en mm) + 380 mm

36"-47,99"
(915-1218 mm)

2 et 6 3,162 x (diamètre du tuyau en pouces) + 12,82"
3,162 x (diamètre du tuyau en mm) + 326 mm

48"-72"
(1219-1829 mm)

1 et 6 3,149 x (diamètre du tuyau en pouces) + 12,61"
3,149 x (diamètre du tuyau en mm) + 320 mm
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INSTALLATION DE LA MACHINE 
La tronçonneuse . Il 

en garde apposés sur la machine avant de commencer à l'utiliser.

Figure 4-1.   Installation de la machine

1. Voir le paragraphe Réglages de la couronne - Longueur de la chaîne pour déterminer la position 
correcte de la couronne en fonction de la taille du tuyau à couper. Si le montage de la couronne n'est 
pas dans la rainure correcte, les vis BTR 1/2" (réf. 90-090-17 - Figure 1) doivent être enlevées et les 

que les pieds de centrage saillants (réf. No. 90-076-20) sont introduits dans leurs trous. Remontez les 
vis BTR 1/2" et serrez-les fermement.

2.  
 
Pour monter la broche de la tronçonneuse, desserrez la vis à oreilles (réf. 90-059-04) et faites glisser 
le blocage de la vis d'avance (réf. 02-008-00) vers l'arrière. Avec la clé à douille, tournez la vis 
d'avance dans le sens inverse des aiguilles d'une montre jusqu'à ce que la broche de la tronçonneuse 
atteigne sa position supérieure.

3. En vous référant au paragraphe Réglages de la couronne - Longueur de la chaîne, sélectionnez la 
combinaison des segments de la chaîne pour obtenir la longueur nécessaire. 
 

ENSEMBLE DE LA ROUE

NOTER LE PIED 
DE CENTRAGE
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En commençant par la longueur de chaîne repérée 6 (section de longueur 42"), ajoutez les segments 
nécessaires pour obtenir la longueur correcte. Lorsque vous montez les segments sur la longueur de 

elles sont propres.

Les segments sont reliés par des attaches de liaison spéciales (réf 02-158-00) fournies avec la chaîne.

montage des attaches. Utilisez la goupille d'alignement (réf. 02-159-00) pour aligner correctement les 
attaches. Lorsque les attaches de chaîne sont alignées, poussez la goupille d'alignement pour la sortir 

4. Tournez la vis de tension de la chaîne dans le sens inverse des aiguilles d'une montre (réf. 02-081-01) 

5. 

6. 
(voir le dessin du montage de la chaîne : Figure 3, p. 16). Pour faciliter le placement de la chaîne sur 
le tuyau, balancez la machine après avoir relié la chaîne avant de la serrer.

ATTENTION
Pendant le raccordement de la chaîne, une personne doit maintenir la tronçonneuse sur la 
machine,  faute de quoi il existe un risque de blessure grave.

7. Tournez la vis de tension de la chaîne dans le sens des aiguilles d'une montre pour serrer la chaîne. La 
chaîne est correctement tendue lorsque la clé dynamométrique montée pour régler la tension indique 
un couple de 80 à 85 pieds.livres (ligne verte sur la clé dynamométrique).

8. 

9. Déposez le contre-écrou (réf. 02-014-00) et la rondelle de la bague d'entraînement (réf. 02-022-01) de 
la broche de la scie.

10. Sélectionnez la scie correcte dans le tableau des scies (pages 20-21) et placez la scie sur la broche. La 
tronçonneuse tournant dans le sens des aiguilles d'une montre lorsque vous lui faites face, elle doit 
être placée sur la broche de façon que les arêtes de coupe soient guidées dans le tuyau. Placez la 
rondelle de la bague d'entraînement sur la broche et serrez légèrement la rondelle et la scie sur la 
broche avec le contre-écrou. 
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REMARQUE

l'ensemble.

REMARQUE
Il est essentiel d'utiliser des scies bien affûtées. Une scie émoussée surcharge la 
machine et donne des résultats inacceptables. Les scies doivent toujours être affûtées 

affûteur spécialisé dans l'outillage industriel est conseillé. Veuillez contacter votre 
agent E.H. Wachs pour plus d'informations sur les services d'affûtage.

UTILISATION DE LA MACHINE

1. 

ATTENTION
comprimé. Lorsque les poignées des vannes sont verticales, elles sont coupées (OFF).

2. Lorsque la machine est alimentée, elle est prête à fonctionner. Tournez la poignée de la vanne de la 
scie à 90° vers la droite  pour démarrer le moteur de la broche et faire tourner la tronçonneuse.

3. Faites avancer lentement la scie rotative jusqu'à ce qu'elle rentre dans le tuyau d'environ 25,4 mm 
(1/4"). Pour cela, tournez la vis d'avance (réf. 02-001-00) dans le sens des aiguilles d'une montre. Un 
tour complet de la vis d'avance abaisse la scie de 0,254 mm (1/10"). Bloquez la scie en plaçant le 
verrou de la vis d'avance (réf. 02-008-00) sur l'épaulement de la vis d'avance et serrez la vis à oreilles 
(réf. 90-059-04).

4. Tournez la poignée de la vanne d'avance à 90° vers la droite pour démarrer le moteur d'entraînement 
et faire tourner la machine autour du tuyau et effectuer une coupe complète. Il est possible de 
diminuer la vitesse en réglant la poignée de la vanne d’avance (fermez-la lentement jusqu'à obtenir la 
vitesse correcte). La machine tourne trop vite si la couronne à droite de la tronçonneuse vibre fort.

5. Lorsque la coupe est terminée, tournez la vanne d'avance vers la gauche jusqu'à ce que la machine 
s'arrête pour arrêter le moteur d'entraînement. La scie tournant toujours, desserrez le verrou de la vis 

90° vers la gauche pour arrêter le moteur de la scie. Démontez la scie de la machine. Tournez la vis de 
tension de la chaîne de transmission dans le sens inverse des aiguilles d'une montre pour détendre la 
chaîne. Enlevez une attache de liaison de la chaîne pour la séparer : vous pouvez alors dégager la 
machine du tuyau.
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femelle.

Pour monter la chaîne, commencez toujours par la chaîne de base repérée 6 (longueur 42" - 1,06 m) et 
ajoutez le nombre de sections nécessaires dans l'ordre correct jusqu'à obtenir la longueur voulue.

EXEMPLE : Montage d'une chaîne pour un tuyau de 12" (304,8 mm) Commencez par la chaîne de base 
repérée 6 et ajoutez-lui, dans l'ordre, les sections repérées 8, 10 et 12. Si cette chaîne est correctement 

tuyau 12" (voir la première image dans la couverture intérieure de ce manuel (Réglages de la couronne - 
Longueur de la chaîne).

 

NUMÉRO DE LA SECTION MATRICÉ 

REMARQUE : Pour convertir des pouces en centimètres, multipliez par 2,54

EXTRÉMITÉ FEMELLE EXTRÉMITÉ MÂLE

Figure 4-2.  Montage d'une chaîne de transmission de largeur 2"

REMARQUE

longueur recommandée de la chaîne soit trop grande pour la tendre correctement. 
Dans ce cas, enlevez une section de chaîne de façon que la longueur totale 
permette d'obtenir la tension correcte.
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AVERTISSEMENT
RACCORDEZ TOUJOURS L'EXTRÉMITÉ MÂLE D'UNE SECTION À L'EXTRÉMITÉ FE-
MELLE DE LA SECTION PRÉCÉDENTE. 

NE RACCORDEZ JAMAIS DEUX EXTRÉMITÉS MÂLES OU DEUX EXTRÉMITÉS FE-
MELLES ENSEMBLE : LA CHAINE SORTIRAIT ALORS DE SA VOIE, CE QUI ENTRAÎNE 
UN DYSFONCTIONNEMENT DE LA TRONÇONNEUSE TRAV-LCUTTER QUI PROVOQUE 
LA RUPTURE FDE LA CHAINE ET DES PIGNONS.

Conseils d'utilisation

1. Il est recommandé de placer des cales en acier (réf. 02-175-00) dans la coupe à la scie pour éviter que 
le tuyau se coince sur la scie.

2. 
longtemps si vous nettoyez un tuyau en fonte avec une brosse métallique à l'endroit où la scie vient en 
premier en contact avec le tuyau.

3. 
6,2 bars (90 psi) et le débit à 100 pieds cubiques par minute.

4. 

conserver leur affûtage.

5. Utilisez un guide Wachs lorsque vous coupez en position verticale ou lorsqu'une précision sans 

6. Réglez l'avance pour réduire ou éliminer les surcharges pendant la coupe. La vanne d'avance doit être 

une vanne à pointeau dans la canalisation pneumatique du moteur d'avance.

7. 

8. 

vitesse d'avance plus faible.
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Chapitre 5

Maintenance

LUBRIFICATION

le pignon tendeur de la chaîne.

Figure 5-1.  Contrôle du niveau d'huile
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Le réducteur de la broche de la tronçonneuse (réf. 02-020-00) et celui de l'entraînement du chariot (réf. 
02-02-194-00) sont remplis en usine avec la quantité nécessaire d'huile de transmission hautes 

doit être fait si nécessaire.

(voir Figure 5-1). Avec une clé BTR, enlevez le bouchon (réf. 90-028-01) au bas du réducteur. Si l'huile ne 
sort pas du trou, ajoutez de l'huile de transmission hautes performances (réf. 02-401-00) avec une burette à 
huile jusqu'à ce que l'huile sorte du trou. Remontez le bouchon.

capot de la tronçonneuse Trav-L-Cutter (réf. 02-135-00). Placez la machine sur ses roues et déposez les 
bouchons avant et supérieur. Remplissez par le trou supérieur avec de l'huile de transmission jusqu'à ce que 

sur la vis d'avance (réf 02-001-00), la vis de tension de la chaîne (réf. 02-081-01) et les tiges de guidage 
(réf 02-019-00 ou 02-019-02 pour les modèles atmosphériques).
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Chapitre 6

Tableau de sélection des 
fournitures

TAILLE DE LA SCIE

épais en fonte peuvent nécessiter une scie plus grande. Si l'épaisseur du tuyau est inconnue, avancez au 

scie plus grande est nécessaire.

IL EST POSSIBLE DE RÉALISER SUR COMMANDE DES LAMES SPÉCIALES. VEUILLEZ 
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compose de 
Une scie 5" pour chanfrein droit
Une scie 6" pour tuyaux en acier
Une scie 5" pour chanfrein gauche
Toutes montées sur bague 
d'entraînement.

8" pour tuyau en acier
Acier rapide

7" pour tuyau en acier
Acier rapide

6" pour tuyau en acier
Acier rapide

8" pour fonte et ciment 
avec pastilles de carbure

7” pour fonte et ciment
avec pastilles de carbure

6" pour fonte et ciment
avec pastilles de carbure

Figure 6-1.  Tableau de sélection des fournitures
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SCIES

RÉFÉRENCE TAILLE APPLICATION

02-601-00
6" X 3/16" - 
Acier rapide POUR TUYAU EN ACIER - ÉPAISSEUR MAXI 1"

02-602-00
7" X 3/16" - 
Acier rapide POUR TUYAU EN ACIER - ÉPAISSEUR MAXI 1-1/2"

02-604-00
8" X 3/16" - 
Acier rapide POUR TUYAU EN ACIER - ÉPAISSEUR MAXI 2"

Acier rapide = ACIER RAPIDE

SCIE À PASTILLES DE CARBURE

RÉFÉRENCE TAILLE APPLICATION

02-605-00 6" X 3/16" POUR TUYAU EN FONTE ET REVÊTU DE CIMENT - ÉPAISSEUR MAXI 1"

02-606-00 7" X 3/16" POUR TUYAU EN FONTE ET REVÊTU DE CIMENT - ÉPAISSEUR MAXI 1-1/2"

02-607-00 8" X 3/16" POUR TUYAU EN FONTE ET REVÊTU DE CIMENT - ÉPAISSEUR MAXI 2"

SCIE À CHANFREINER

RÉFÉRENCE TAILLE APPLICATION

02-608-LH
02-608-RH

5" X 30° PÉNÉTRATION MAXIMALE DANS LE TUYAU : 3/4"

02-609-LH
02-609-RH

5" X 37-1/2° PÉNÉTRATION MAXIMALE DANS LE TUYAU : 5/8"

02-610-LH
02-610-RH

6" X 30° PÉNÉTRATION MAXIMALE DANS LE TUYAU : 1"

02-611-LH
02-611-RH

6" X 37-1/2° PÉNÉTRATION MAXIMALE DANS LE TUYAU : 7/8"

SCIE À PASTILLES DE CARBURE GROS GRAIN

RÉFÉRENCE TAILLE APPLICATION

02-653-01 6" X 3/16" POUR TUYAU EN FONTE ET REVÊTU DE CIMENT - ÉPAISSEUR MAXI 1"

02-653-02 7" X 3/16" POUR TUYAU EN FONTE ET REVÊTU DE CIMENT - ÉPAISSEUR MAXI 1-1/2"

02-653-03 8" X 3/16" POUR TUYAU EN FONTE ET REVÊTU DE CIMENT - ÉPAISSEUR MAXI 2"

  UN ENSEMBLE À CHANFREINER SE COMPOSE DE : 1 SCIE POUR CHANFREIN DROIT, 1 FRAISE-SCIE, ET 1 SCIE POUR 
CHANFREIN GAUCHE.

*   D'AUTRES ANGLES, DIAMÈTRES, COMBINAISONS D'ANGLES ET FRAISES POUR L'USINAGE DE CONGÉS SONT 
DISPONIBLES SUR COMMANDE SPÉCIALE.

**  SPÉCIFIEZ LH (GAUCHE) OU RH (DROITE)
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Chapitre 7

Recherche de problèmes

Problème Origine possible Remède
1. Calage du moteur et de la scie 1. Moteur givré Utilisez de l'huile spéciale antigel Wachs 

2. Scie émoussée Remplacez la scie

comprimé
Contrôlez l'alimentation en air comprimé : 
90 psi / 100 CFM minimum

Remplacez la cartouche 02-164-00 
(n'essayez pas de le nettoyer et de le 
remonter)

5.  Avance trop rapide de la scie ou trop 
de matière enlevée en 1 passe

Réglez l'avance et la profondeur de 
coupe

6.  Perte d'huile dans le réducteur de 
la scie

Ajoutez de l'huile et contrôlez l'étanchéité

7.  Saletés, corrosion ou vannes cassées 
dans le moteur pneumatique

Ajoutez de l'huile et contrôlez l'étanchéité

2.  Rupture du pignon d'entraînement 
de la chaîne

1. Chaîne endommagée Remplacez la chaîne

2. Chaîne mal raccordée Contrôlez les points de liaison et corrigez 
les défauts de liaison de la chaîne

3.  Attache de liaison pas complètement 
introduite

Introduisez complètement l'attache ou 
remplacez-la si elle est endommagée

3. Coupe oblique ou mauvais raccord 1. Chaîne mal alignée

2. Scie émoussée Changez la scie

3. Tuyau incliné ou vertical Utilisez le guide Wachs 

4. Surcharge sur la scie Réglez l'avance

4. L'avance ne fonctionne pas 1.  Saletés et corrosion dans le moteur 
pneumatique de transmission

l'embrayage avec une cale en bois 
dans le sens inverse des aiguilles d'une 

2. Patinage de l'embrayage

055-02. Resserrez les vis.

3.  Problème ou obstruction dans la 
vanne de coupure E.H. Wachs Co. pour réparation.
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Problème Origine possible Remède
5. Vibrations importantes 1. Avance trop importante Diminuez l’avance

2. Scie engagée trop profondément Levez la scie

3. Scie émoussée Remplacez la scie

4. Chaîne de transmission desserrée Contrôlez la tension. Respectez les 
instructions

Remontez la scie en respectant les 
instructions 

6.  Usure importante des tiges de guidage 
dur le réducteur réparation
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Chapitre 8

Nomenclatures - Dessins éclatés
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NOMENCLATURE – SYSTÈME DE REFROIDISSEMENT PAR BROUILLARD D’HUILE 
 

Réf. 02-405-00

FLEXIBLE DU LIQUIDE 

DE REFROIDISSEMENT

RÉFÉRENCE QTÉ DESCRIPTION

031
172
190
1
2
3
4

02-031-00
02-172-00
02-190-00
90-058-51
90-058-57
90-098-01
90-098-12

1
1
1
2
1
1
1

FLEXIBLE, MOTEUR DE TRANSMISSION
EMBASE
LIAISON, BROUILLARD D'HUILE
ST.EL, 1/4-45W/SVL LP
BAGUE, 1/4 X 1/2 HP
MAMELON 1/2LP
COUDE LATÉRAL 1/2
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NOMENCLATURE – SYSTÈME À BROUILLARD D’HUILE HAUTES PERFORMANCES

Référence. 02-430-00

RÉFÉRENCE QTÉ DESCRIPTION

280
281
282
283
071
051
055

02-280-00
02-281-00
02-282-00
02-283-00
56-071-00
90-051-07
90-055-01

1
1
2
1
1
1
2

RÉSERVOIR, PRESSION
BUSE ET VANNE
FLEXIBLE,1/4 X 10’
SUPPORT DE MONTAGE
POIGNÉE
HHCS,1/4-20 X 3/4
2 ÉCROUS HEXAGONAUX 1/4-20
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INFORMATIONS COMMERCIALES

Pour passer une commande ou obtenir plus d'informations sur les produits E.H. Wachs, appelez-nous au : 
1-800-323-8185.

COMMANDE DE PIÈCES DÉTACHÉES

Veuillez utiliser les nomenclatures fournies dans ce manuel. Indiquez la description des pièces, leurs 

INFORMATIONS POUR LES RÉPARATIONS

Merci d'appeler E.H. Wachs avant de retourner du matériel pour réparation. Nous vous informerons à 

adresse, votre numéro de téléphone et une brève description du problème ou du travail à effectuer ou à 
estimer.

Toutes les réparations effectuées feront l'objet d'un devis ; le client sera informé du montant et du temps 

GARANTIE

Ce manuel est fourni avec une carte de garantie. Merci de remplir la carte d'enregistrement de la garantie et 
de la retourner à E.H. Wachs.

Conservez l'enregistrement et la carte de garantie pour votre information.

ADRESSE DE RETOUR DES MATÉRIELS

E.H. Wachs Company 
600 Knightsbridge Parkway 
Lincolnshire, Illinois 60069

Coordonnées :

E.H. Wachs Company 
600 Knightsbridge Parkway 
Lincolnshire, Illinois 60069 
847-537-8800 
FAX: 847-520-1147 • 847-520-1168 
Appel gratuit : 1-800-323-8185



 



 

  

 E.H.WACHS
Matériel de qualité Assistance totale.

600 Knightsbridge Parkway • Lincolnshire, IL  60069
847-537-8800 • www.wachsco.com



<<
  /ASCII85EncodePages false
  /AllowTransparency false
  /AutoPositionEPSFiles true
  /AutoRotatePages /All
  /Binding /Left
  /CalGrayProfile (Dot Gain 20%)
  /CalRGBProfile (Adobe RGB \0501998\051)
  /CalCMYKProfile (U.S. Sheetfed Coated v2)
  /sRGBProfile (sRGB IEC61966-2.1)
  /CannotEmbedFontPolicy /Warning
  /CompatibilityLevel 1.6
  /CompressObjects /Tags
  /CompressPages true
  /ConvertImagesToIndexed true
  /PassThroughJPEGImages true
  /CreateJobTicket false
  /DefaultRenderingIntent /Default
  /DetectBlends true
  /DetectCurves 0.0000
  /ColorConversionStrategy /CMYK
  /DoThumbnails false
  /EmbedAllFonts true
  /EmbedOpenType false
  /ParseICCProfilesInComments true
  /EmbedJobOptions true
  /DSCReportingLevel 0
  /EmitDSCWarnings false
  /EndPage -1
  /ImageMemory 1048576
  /LockDistillerParams false
  /MaxSubsetPct 100
  /Optimize true
  /OPM 1
  /ParseDSCComments true
  /ParseDSCCommentsForDocInfo true
  /PreserveCopyPage true
  /PreserveDICMYKValues true
  /PreserveEPSInfo true
  /PreserveFlatness false
  /PreserveHalftoneInfo false
  /PreserveOPIComments false
  /PreserveOverprintSettings true
  /StartPage 1
  /SubsetFonts true
  /TransferFunctionInfo /Apply
  /UCRandBGInfo /Preserve
  /UsePrologue false
  /ColorSettingsFile ()
  /AlwaysEmbed [ true
  ]
  /NeverEmbed [ true
  ]
  /AntiAliasColorImages false
  /CropColorImages false
  /ColorImageMinResolution 300
  /ColorImageMinResolutionPolicy /OK
  /DownsampleColorImages true
  /ColorImageDownsampleType /Bicubic
  /ColorImageResolution 72
  /ColorImageDepth -1
  /ColorImageMinDownsampleDepth 1
  /ColorImageDownsampleThreshold 1.50000
  /EncodeColorImages true
  /ColorImageFilter /DCTEncode
  /AutoFilterColorImages true
  /ColorImageAutoFilterStrategy /JPEG
  /ColorACSImageDict <<
    /QFactor 0.40
    /HSamples [1 1 1 1] /VSamples [1 1 1 1]
  >>
  /ColorImageDict <<
    /QFactor 0.15
    /HSamples [1 1 1 1] /VSamples [1 1 1 1]
  >>
  /JPEG2000ColorACSImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 30
  >>
  /JPEG2000ColorImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 30
  >>
  /AntiAliasGrayImages false
  /CropGrayImages false
  /GrayImageMinResolution 300
  /GrayImageMinResolutionPolicy /OK
  /DownsampleGrayImages true
  /GrayImageDownsampleType /Bicubic
  /GrayImageResolution 72
  /GrayImageDepth -1
  /GrayImageMinDownsampleDepth 2
  /GrayImageDownsampleThreshold 1.50000
  /EncodeGrayImages true
  /GrayImageFilter /DCTEncode
  /AutoFilterGrayImages true
  /GrayImageAutoFilterStrategy /JPEG
  /GrayACSImageDict <<
    /QFactor 0.40
    /HSamples [1 1 1 1] /VSamples [1 1 1 1]
  >>
  /GrayImageDict <<
    /QFactor 0.15
    /HSamples [1 1 1 1] /VSamples [1 1 1 1]
  >>
  /JPEG2000GrayACSImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 30
  >>
  /JPEG2000GrayImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 30
  >>
  /AntiAliasMonoImages false
  /CropMonoImages false
  /MonoImageMinResolution 1200
  /MonoImageMinResolutionPolicy /OK
  /DownsampleMonoImages true
  /MonoImageDownsampleType /Bicubic
  /MonoImageResolution 400
  /MonoImageDepth -1
  /MonoImageDownsampleThreshold 1.50000
  /EncodeMonoImages true
  /MonoImageFilter /CCITTFaxEncode
  /MonoImageDict <<
    /K -1
  >>
  /AllowPSXObjects false
  /CheckCompliance [
    /None
  ]
  /PDFX1aCheck false
  /PDFX3Check false
  /PDFXCompliantPDFOnly false
  /PDFXNoTrimBoxError true
  /PDFXTrimBoxToMediaBoxOffset [
    0.00000
    0.00000
    0.00000
    0.00000
  ]
  /PDFXSetBleedBoxToMediaBox true
  /PDFXBleedBoxToTrimBoxOffset [
    0.00000
    0.00000
    0.00000
    0.00000
  ]
  /PDFXOutputIntentProfile ()
  /PDFXOutputConditionIdentifier ()
  /PDFXOutputCondition ()
  /PDFXRegistryName ()
  /PDFXTrapped /False

  /CreateJDFFile false
  /Description <<
    /ENU ([Based on 'HQ-96-Proof'] [Based on '[High Quality Print]'] Use these settings to create Adobe PDF documents for quality printing on desktop printers and proofers.  Created PDF documents can be opened with Acrobat and Adobe Reader 5.0 and later.)
  >>
  /Namespace [
    (Adobe)
    (Common)
    (1.0)
  ]
  /OtherNamespaces [
    <<
      /AsReaderSpreads false
      /CropImagesToFrames true
      /ErrorControl /WarnAndContinue
      /FlattenerIgnoreSpreadOverrides false
      /IncludeGuidesGrids false
      /IncludeNonPrinting false
      /IncludeSlug false
      /Namespace [
        (Adobe)
        (InDesign)
        (4.0)
      ]
      /OmitPlacedBitmaps false
      /OmitPlacedEPS false
      /OmitPlacedPDF false
      /SimulateOverprint /Legacy
    >>
    <<
      /AddBleedMarks false
      /AddColorBars false
      /AddCropMarks false
      /AddPageInfo false
      /AddRegMarks false
      /BleedOffset [
        0
        0
        0
        0
      ]
      /ConvertColors /ConvertToCMYK
      /DestinationProfileName (U.S. Sheetfed Coated v2)
      /DestinationProfileSelector /UseName
      /Downsample16BitImages true
      /FlattenerPreset <<
        /PresetSelector /MediumResolution
      >>
      /FormElements false
      /GenerateStructure true
      /IncludeBookmarks false
      /IncludeHyperlinks false
      /IncludeInteractive false
      /IncludeLayers false
      /IncludeProfiles false
      /MarksOffset 6
      /MarksWeight 0.250000
      /MultimediaHandling /UseObjectSettings
      /Namespace [
        (Adobe)
        (CreativeSuite)
        (2.0)
      ]
      /PDFXOutputIntentProfileSelector /NA
      /PageMarksFile /RomanDefault
      /PreserveEditing true
      /UntaggedCMYKHandling /LeaveUntagged
      /UntaggedRGBHandling /UseDocumentProfile
      /UseDocumentBleed false
    >>
    <<
      /AllowImageBreaks true
      /AllowTableBreaks true
      /ExpandPage false
      /HonorBaseURL true
      /HonorRolloverEffect false
      /IgnoreHTMLPageBreaks false
      /IncludeHeaderFooter false
      /MarginOffset [
        0
        0
        0
        0
      ]
      /MetadataAuthor ()
      /MetadataKeywords ()
      /MetadataSubject ()
      /MetadataTitle ()
      /MetricPageSize [
        0
        0
      ]
      /MetricUnit /inch
      /MobileCompatible 0
      /Namespace [
        (Adobe)
        (GoLive)
        (8.0)
      ]
      /OpenZoomToHTMLFontSize false
      /PageOrientation /Portrait
      /RemoveBackground false
      /ShrinkContent true
      /TreatColorsAs /MainMonitorColors
      /UseEmbeddedProfiles false
      /UseHTMLTitleAsMetadata true
    >>
  ]
>> setdistillerparams
<<
  /HWResolution [2400 2400]
  /PageSize [612.000 792.000]
>> setpagedevice


