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Vous venez de recevoir votre convoyeur  flex. Nous vous félicitons pour votre choix. 

Nous vous recommandons de procéder à l'inventaire de la (ou des) caisse(s), à l’aide de notre bon de livraison et de 

notre rapport de contrôle.  

En cas d’avaries dûes au transport, merci de suivre les intructions figurant sur l’étiquette jaune. 

 

Conformité européenne des éléments modulaires de convoyeur  Flex ® 

Directive européenne 2006/45/CE traduite en droit français - décret du 7.11.2008 

En application des articles R4311-4 à 15 du code du travail, la société Faber certifie la conformité des modules de 

convoyeur  Flex aux Exigences Essentielles de Santé et de Sécurité (Chapitre 2). 
 

Remarque : les convoyeurs sont considérés comme “quasi-machines” car ils n’assurent généralement pas seuls le pro-

cess (incorporation dans une ligne de conditionnement, gestion des arrivées et évacuation des produits, aménagement 

des postes de travail, organes de commande et de protection par l’intégrateur).  La facture de notre matériel est accom-

pagnée de son certificat d’incorporation. 
 

Mauvais usages raisonnablement prévisibles: 

Les convoyeurs modulaires  flex ne sont pas destinés au transport de personnes. Ils ne sont pas conçus pour servir de 

moyen d’accès: il est interdit de monter sur le convoyeur, en marche ou à l’arrêt. Les pieds utilisés sont conformes aux 

règles de l'art. Chaque fois que la géométrie de l’installation le nécessitera, il faudra fixer les pieds des convoyeurs au 

sol (les bases des pieds carrés sont percées ou pré-percées à cet effet. 
 

Organes de service: 

En règle générale, notre fourniture électrique se limite aux moto-réducteurs. Sur demande, nous pouvons fournir des 

coffrets de commande  “marche/arrêt” (selon EN 60204-1 /10.2)  Il appartient à l’intégrateur de compléter, au besoin, 

selon l’environnement, par des commandes complémentaires d’arrêt ou de consignation, ainsi que de moyens de section-

nement (Annexe 1-1.2.2 et suivants). 
 

Installation, réglage, entretien, dépannage 

L’installation de la chaîne se fait généralement à l’aide d’un module d’intervention, dont la partie amovible est fixée 

par vis. Les modules d’entrainement comportent des carters latéraux pour protéger le brin mou de chaine. Pour les 

modules avec transmission, un carter de protection fixé par vis est fourni. Les modules courbes à roues sont équipés de 

carter entre plateaux. Tous ces carters doivent être mis en place à l’installation, et leur bonne fixation contrôlée régu-

lièrement. (Annexe 1 -.1.4.2.1). Les modules d’entrainement avec transmission intègrent un limiteur de couple, qui per-

met de limiter les efforts appliqués à la chaine. Le bon réglage de ce limiteur ne dispense pas de cartériser les différents 

points rentrants. 
 

Analyse des risques:   

� La cartérisation des "brins mous" de chaîne n'est prévue que latéralement, afin d'éviter de créer des points rentrants 

à la périphérie de l'enroulement de la chaîne sur le pignon. Dans le cas particulier de transfert en bout de convoyeur, il 

existe un point rentrant entre chaîne et plaque de transfert. Le personnel utilisateur devra être informé et protégé de 

ce risque de coincement.  

� Risque d’accrochage ou de pincement par la chaine : 

En cas de personnel travaillant à proximité du convoyeur, il existe un risque modéré d’accrochage de vêtements flot-

tants, cravattes, cheveux non attachés, etc...ou de pincement qu’il conviendra de maîtriser par les consignes ou les pro-

tections appropriées. 

� Chaines à taquets : La présence de taquets sur la chaine interdit tout glissement. Par conséquent tout dispositif per-

pendiculaire au défilement de la chaîne  (support de guidage, pied, etc...) crée un point dangereux. L’intégrateur devra 

prendre en compte la maitrise de ce risque. 

� Risques dus à l'électricité statique: en cas d'ambiance explosive, les matériaux de chaîne, de profil de glissement et 

des pignons peuvent être antistatiques (sur demande uniquement). 

Dans les pages suivantes, vous trouverez des instructions détaillées de montage (Annexe 1 -.1.7.4.2), d’installation, de 

mise en service, ainsi que des conseils d’utilisation, de réglage , de maintenance et de dépannage. 

 

Dans le cas d’un convoyeur pré-monté en nos ateliers, un rapport de contrôle mentionnant les niveaux de bruit, ainsi que 

la vitesse de défilement accompagne la livraison (Annexe 1 -.1.7.4.6).
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Introduction 

L’objectif principal de cette documentation est d’aider les utilisateurs de nos matériels, peu ou pas expérimentés, 

pour qu’ils puissent aisément installer des convoyeurs  flex. Chaque chapitre détaille, à l’aide de nombreuses illustra-

tions, l’assemblage des différents composants. La plupart des images montre des composants de la série FS, mais 

toutes les autres gammes se montent de façon similaire. 
 

Sommaire 

Ce document est divisé en 4 parties: 

� Préparation du site de montage 

� Outillage & visserie 

� Assemblage 

� Mise en route & essais 
 

Préparation 

Les étapes suivantes sont recommandées: 

� Examinez l’ensemble du plan de l’installation. 

� Vérifiez si vous disposez de tous les outils nécessaires. 

� Vérifiez si vous disposez de tous les composants nécessaires. 

� Dégagez l’espace nécessaire au montage. 

� Vérifiez la planéité et la solidité du sol pour une fixation efficace des pieds. 
 

Ordre d’assemblage: check-list. 

� Couper les poutres à longueur (ou vérifier les coupes réalisées par rapport au plan). 

� Assemblez tous les pieds et les poutres aluminium ensemble. 

� Le cas échéant, assemblez les différentes voies de convoyeur et montez-les sur les châssis. 

� Installez les modules d'entraînement et de renvoi aux extrémités des convoyeurs. 

� Montez et fixez les profils de glissement. 

� Le cas échéant, serrez le limiteur de couple 

� Vérifiez que rien ne gêne le passage de la chaîne. 

� Assemblez la longueur nécessaire de chaîne et montez-la dans le(s) convoyeur(s) 

� Montez les supports de guidage latéral. 

� Installez les guidages latéraux et autres accessoires 

� Réglez le limiteur de couple 

� Lire les dernières recommandations à la fin de cette notice 
 

Outillage nécessaire 

Pour assembler votre convoyeur, vous devez préparez les outils ci-dessous. Tous ne sont pas indispensables, mais peu-

vent vous simplifier le travail. 
 

Outillage à main: 

 � Clés plates et hexagonales 

 � Pince coupante pour profil de guidage 

 � Chasse-goupille 

 � Mètre ruban ou réglet 

 � Pince à river 
 

et si possible : 

 � Clés à douille ou cliquet 

 � Tournevis 

 � Pinces 

 � Cutter 

 � Maillet 

 � Pince pour monter/démonter l’axe de la chaîne 

 � Niveau à bulle 

 � Perceuse 

 � Guides de perçage
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Standard Fasteners

Connecting Strip

M8 = Washer, Counter sunk,    

Cap screw, Nut, 

Log nut.

M6 = Washer, Counter sunk,    

Cap screw, Nut, 

Log nut.

Connecting strips are used for 

joining  end to end of beams. 

Use Allen key and set screws 

when attaching the connecting 

strip to the beam.

Square Nut

T-bolt

Square nut can be slotted into 

T-slot of FlexMove conveyor 

and support beams . They do 

not stay in place in vertical 

positions and have to be 

inserted from the end of beam. 

Remember to put in a 

sufficient number before 

completing the assembly.

T-bolts can be entered from 

the beam side, and when 

turned 90 degree they will stay 

in place after tightening with 

nuts and washers. The 

indication groove in the T-bolt 

should be at 90 degree to the 

conveyor T-slot. T-bolts are 

used when attaching support 

brackets, guide rails and drip 

trays to the conveyor beam. 

Do not use T-bolts with support 

beams!

ELCOM  /  FABER  /  TRANSEPT

 / Visserie et sciage

Recoupe des tronçons de poutre 
Si vous avez choisi de couper vous-mêmes vos tronçons de poutre à longueur, à partir des barres standard, de 3 ou 6m. 

Scie 
Les poutres se recoupent à l’aide de scie circulaire sur support à denture carbure. La capacité de le scie doit être adaptée 
pour couper la section en une seule fois. 

Espace de travail 
Le sciage doit être réalisé dans un local distinct, pour éviter de polluer le convoyeur par des copeaux d’aluminium. 

Qualité de sciage 
Si il reste des bavures, les éliminer soigneusement avant l’assemblage. Les coupes doivent être perpendiculaires pour un 
assemblage de qualité.  

 
Toutes les mesures de sécurité recommandées par le fabricant de la scie doivent être respectées.  
 

La gamme Flex comprend: 
• les structures de supportage (pieds, équerres...) 
• les modules droits et courbes de convoyeurs 
• les modules d’extrémité 
• les chaînes 
• les éléments de guidage latéral 
• les autres accessoires 
 
La première étape dans l’assemblage des convoyeurs est 
celle de la structure (pieds, châssis, équerres de liaison 
vers les convoyeurs). La gamme est très étendue, aussi il 
faut se référer au(x) plan(s) de montage.

Visserie standard Ecrous carrés

Eclisses Vis “T” ou tête “marteau”

 
Vis H, CHc 
Rondelle M et frein 
Ecrou Hm et freiné 
 
en M6 et M8.

 
Pour l’assemblage bout à 
bout des poutres de 
convoyeurs.  
Existent en H. 20 et 25 
pour les 2 tailles de rai-
nures. 
Visserie Hc.

 
Vis “1/4 de tour”  
peuvent être insérées 
dans les rainures des 
poutres après leur assem-
blage, pour les supports 
latéraux ou les goulottes.  
À éviter pour les 
convoyeurs suspendus.

 
Selon les versions, existent à 
enfiler ou basculer dans les 
rainures de poutres ou de 
pieds. Ne pas oublier d’enfi-
ler un nombre suffisant dans 
les rainures 
 
en M6 et M8.
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Step 1 Step 2

Step 3 Step 4

Insert hex head screws and 

washers into the holes on the 

side of the foot.

Use the screws to fasten foot 

connecting strips or square nut 

to the inner side of the foot. 

Tighten loosely.

Slide the connecting strips or 

square nuts into the structural 

beam T-slots.

Raise the beam from the 

bottom of the foot 

approximately 40-50 mm, to 

allow for height adjustment 

later in the assembly.

Tighten the screws using a 

wrench.

Option 1 Option 2

Option 3

Horizontal beam support 

brackets (60mm or 80mm) are 

used for horizontal support 

structure mounted to 

64x64mm or 80x80mm 

support beams. These 

brackets can also be used as 

drip tray connectors.

Vertical beam support   

brackets are used with vertical 

support beams and are made 

from aluminum.

Alpine beam support brackets 

are used in multi-level alpine 

conveyor system. This type 

brackets are used for 

connecting two parallel 

conveyor beams to an 80 mm 

vertical support beam.

Conveyor Installation

Conveyor beams are mounted on to the support structure by means of support brackets. There are three different types of conveyor beam support brackets

They all serve the same purpose but are connected to the structural beams in different ways.

 / Montage des pieds

 
Utilisez des vis HM8x12 avec 
rondelle plate, enfilées dans 
les trous latéraux.  
Utilisez des plaques tarau-
dées FBCS-20x55, ou à 
défaut des écrous carrés 
pour les rainures du tube 
vertical. 
Serrer légèrement.

 

Installation du convoyeur 

Les poutres de convoyeur sont fixées sur la structure par des équerres. Il existe 3 différentes solutions de fixation pour la même fonction.

 
Enfilez le tube vertical sur les 
plaques taraudées ou sur les 
écrous carrés.

 
Laissez un jeu vertical de 40-
50mm pour un ajustement 
éventuel.

 
Equerres pour traverse hori-
zontale (FAHBS-...), largeur 
60 ou 80 mm, pour traverses 
de 64 à 88 mm. 
Ces équerres peuvent égale-
ment accueillir des gou-
lottes.

Etape 1 Etape 2

Solution 1

 
Equerres pour serpentine. 2 
voies de convoyeur sont 
supportées par le même 
tube vertical de 80 mm.

Solution 3

 
Equerres aluminium pour 
tube vertical (FAVBS-...), lar-
geur 60. 
 
Voir le détail du montage 
page suivante.

Solution 2

Etape 3

 
Serrez les vis avec une clé à 
pipe ou à cliquet.

Etape 4



6

Step 1 Step 2

Step 3 Step 4

Attach screws, nuts and 

washers to the support bracket 

before mounting. (Screws and 

square nuts are support beam 

fasteners, T-bolts and nuts are 

conveyor beam fasteners.)

Slide the square nuts of one 

support bracket into the 

support beam T-slots. Tighten 

the screws. Make sure that the 

support bracket is aligned with 

the beam cross-section as 

shown in the drawing.

Insert the square nuts of the 

second support bracket into 

the support beam T-slots. Slide 

the bracket down so that it 

does not protrude above the 

cross-section of the beam.

Use a soft hammer or mallet to 

mount an end cap on to the 

support beam.

Mount the first support bracket 

to the conveyor beam. Pull the 

second bracket up and insert 

the T-bolts into the conveyor 

beam T-slot. Tighten the nuts.

Step 1 Step 2

Step 3

Connect two conveyor beam 

ends by inserting connecting 

strips into the beam T-slots. 

Use two connecting strips per 

beam joint.

Make sure that the set screws 

do not prevent the connection 

strips from sliding into place.

Tighten the set screws using 

an Allen key.

Conveyor Beam Installation

The next step is to connect conveyor beams � straight sections and bends � to each other. Connect all conveyor beams according to the instructions below.

NOTE:

Assemble the entire conveyor beam structure in the same way. If the 

conveyor beam is too long to mount onto the support structure in one 

continuous length, assemble shorter lengths and connect them to each 

other once fastened to the support beams.

ELCOM  /  FABER  /  TRANSEPT

 / Montage des équerres de pied, éclissage des modules entre eux

Etape 1

Assemblez les vis, ron-
delles et écrous sur 
l’équerre. 
Ecrous carrés pour le 
tube vertical, vis T pour la 
rainure du convoyeur. 
Fixer (bien aligné) un des 
2 supports sur le pied.

Etape 2

 
Fixer (bien aligné) le 
2ème support sur le pied.

Etape 3

 
Monter le bouchon dans 
le tube vertical avec un 
maillet.

Etape 1

 
Les modules sont assem-
blés par une éclisse de 
chaque coté, enfilée dans 
une des rainures en “T”

Etape 2

 
Enfilez le module suivant 
dans les 2 éclisses. 
Vérifiez que rien n’em-
pêche les modules de se 
toucher.

 
Dans la mesure du possible assemblez tous les modules du 
convoyeur en une seule fois. Si le convoyeur est trop long, 
assemblez des sous-ensembles.

Etape 3

 
Bloquez les 8 vis Hc en 
veillant à l’alignement 
des poutres

Etape 4

 
Fixer la poutre dans le 
1er support, écartez-glis-
sez le 2ème vers le haut, 
et fixez-le grâce à la vis 
“T”. 
Bloquez toutes les vis.

 

Assemblage des modules de convoyeur entre eux



7

ELCOM  /  FABER  /  TRANSEPT

Step 1 � Drive Unit Step 2 � Drive Unit

Step 1 � Idler End Step 2 � Idler End

Mount the end drive unit on to 

the end of the conveyor:

Release the four set screws 

that are inserted into the drive 

unit connecting strips. Insert 

the connecting strips into the 

T-slot of the beam you want 

attached to the end drive unit.

Make sure that the set screws 

do not prevent the connecting 

strips from sliding into place.

Tighten the set screws using 

an Allen key.

Insert the idler unit connecting 

strips into the T-slots of the 

beam end and tighten it.

Tighten the set screws using 

an Allen key.

The opening between the links when they turn around the idler could be a risk. Idler ends should not be accessible during conveyor operation.

Attaching Slide Rail In Straight Beam

Step 1 Step 2

Step 3

Start the slide rail assembly at 

an idler end unit. Separate the 

top and bottom flange of the 

slide rail at the end of rail and 

press into place.

Make sure the slide rail is 

proper mounted and snaps 

onto the beam. Please identify 

the longer flange of the slide 

rail must always face inner of 

the beam.

When using articulated beam, 

the slide rail must be mounted 

across the entire beam section.

Remember to mount slide rails 

both top and underneath side 

of the beam. (unless top 

running chain only)

 / Montage des modules d’extrémité, fixation des profils de glissement

Etape 1 - module d'entraînement

Assemblez le module 
d'entraînement à l’extré-
mité du convoyeur: 
Desserrez suffisamment 
les vis Hc des 2 éclisses 
pour ne pas gêner le bon 
positionnement. Enfilez 
le module d'entraîne-
ment.

Etape 2 - module d'entraînement

 
Bloquer les 4 vis

Etape 1 - module de renvoi

 
Desserrez suffisamment 
les vis Hc des 2 éclisses 
pour ne pas gêner le bon 
positionnement. Enfilez 
le module de renvoi.

Etape 1

 
Commencez le montage 
côté module de renvoi. 
Ecartez les 2 bords du 
profil de glissement pour 
l’appliquer latéralement. 
Pressez pour l’enclique-
ter sur toute la longueur.

Etape 2

 
Assurez vous du bon 
sens de montage. 
Le plus grand rebord du 
profil est à l’intérieur du 
convoyeur.

Etape 3

 
Ne jamais aligner les 
joints de profil avec ceux 
de la poutre aluminium, 
pour une meilleure conti-
nuité. 
N’oubliez-pas le retour 
de chaîne, en partant du 
module d'entraînement.

Etape 2 - module de renvoi

 
Bloquez les 4 vis

L’ouverture entre les maillons de chaîne peut créer un risque de pincement en fonctionnement.  
Les extrémités des convoyeurs ne doivent pas être accessibles en fonctionnement 

 

Fixation du profil de glissement sur les poutres droites
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Step 1 Step 2

Step 3

Cut both slide rail ends in a 45�

angle. The beginning of a new 

slide rail (in the direction of 

travel) must cut back a small 

angle. 

Allow a space of approximately 

2mm to 5mm between two 

slide rail ends. The travel 

direction is indicated by arrow.

Do not place two slide rail 

joints opposite each other. 

Make sure there is a distance 

of at least 100 mm between 

them to make the chain run 

smoother.

This does not apply to slide rail 

that begins by an idler unit or 

after a drive unit, where joints 

are always parallel.

Try to let the slide rail run in as continuous lengths as possible by 

reducing number of breaks, except in circumstances stated below:

� It is recommended to use short slide rails (2�3m) where chemicals 

may have an effect on the slide rail composition.

� It is important to cut the slide rail and allow for elongation in high load 

areas. Cutting is required in wheel bends (see following page), at idler 

units and where the conveyor will be heavily loaded, especially at drive 

unit. This prevents the slide rail from stretching out and entering into 

the drive unit, which may block the chain movement. 

� Never join slide rail in horizontal or vertical bends, since forces are 

higher on the slide rail in these sections. Instead, place the joint before 

the bend.

� Avoid joining slide rails on top of conveyor beam joints.

Slide Rail Installation At Wheel Bend

Step 1 � In feed Wheel Bend (New Type A) Step 2 � Out feed Wheel Bend (New Type A)

Cut the slide rail end in flat. 

Make sure there is no gap 

created at the plastic molding 

part. The step is applied onto 

out feed as well.

Step 3

In the outer bend, make sure 

that the slide rail is properly 

connected to the conveyor 

beam profile.

Follow Step 1. 
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 / Coupe du profil de glissement

Etape 1 - Parties droites

Coupez le profil de glis-
sement en biseau à 45°. 
L’utilisation de la pince 
coupante PCPE est 
recommandée. 
Les profils successifs doi-
vent être coupés suivant 
les illustrations.

Etape 2 - Parties droites

 
Laisser un espace de dila-
tation de 2 à 5 mm entre 
les profils successifs. La 
flèche indique le sens de 
défilement de la chaîne.

Etape 3 - Parties droites

 
Alternez les coupes (au 
moins 100 mm d’écart 
entre les 2 côtés), sauf 
près des modules d’ex-
trémité.

Etape 1- entrée des courbes (nouveau type A)

 
Réalisez une coupe droi-
te. Le profil de glisse-
ment déborde sur le 
début du module courbe. 
Veillez à l’absence de 
bourrelet.

Etape 2- sortie des courbes (nouveau type A

 
voir étape 1 
Le profil est positionné 
en butée. 
L’immobiliser le plus près 
possible.

Etape 3

 
Côté extérieur: pas de 
coupe. 
Veillez au bon position-
nement du profil.

Courbes sur glissières: le profil intérieur subit des efforts importants. Pour anticiper son allongement, prévoir un jeu supplé-
mentaire de 10 mm et étirez le profil au montage.

Essayez d’utiliser un profil de glissement en un seul tron-
çon pour réduire le nombre de risque d’accrochage, excep-
té dans les cas suivants: 
• risque de dégradation chimique du profil (prévoyez une 
longueur de 2-3m pour la partie exposée) 
• risque de dilatation (le PE se dilate de 0,2mm/m/°): il faut 
impérativement éviter que le profil ne vienne bloquer la 
chaîne. 
 
• pas de joint dans les courbes sur glissières 
• pas de joint si possible au niveau des coupes de modules.

 

Fixation du profil de glissement près des modules courbes à roues
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Step 1 Step 2

Drill two holes near the 

beginning of each slide rail 

section. Use the drill fixture to 

ensure clean-cut holes and the 

correct location of the holes. 

For drill bit radius, see table.

The holes must be at the 

leading edge of the joint piece, 

in the direction of travel, to 

hold the slide rail in place when 

the conveyor is in use. Use a 

well sharpened  4.3mm drill-bit. 

The arrow indicates running 

direction.

Use a bigger drill bit  to deburr

and countersink the holes. 

Also make sure that there are 

no metal filings left underneath 

the slide rail.

Fixing Slide Rail

The beginning of each slide rail section must be fixed to the beam, since the chain will cause the slide rail to be pushed forward. Slide rail which moves into a

wheel bend or a drive unit can block the chain completely. Riveting method is more secure if the conveyor will run with high operational speed or be heavily 

loaded.

Step 1 � Nylon Screw Step 2 � Nylon Screw

Step 3 � Nylon Screw

Screw or press the nylon 

screws into the holes using a 

screwdriver or a pair of pliers.

Cut off the head of nylon 

screws by using soft hammer 

and knife. Remember, cut 

must be made away from the 

joint, in the direction of chain 

travel.

After cut, make sure the slide 

rail surface is smooth and the 

nylon screws do not protrude 

over the slide rail surface. File 

the protrude edge if uneven 

surface is found. 

Step 1 � Aluminium Rivet Step 2 � Aluminium Rivet

Insert the aluminium rivets into 

the holes.
Clamp the aluminium rivet by 

using crimping pliers.

 / Immobilisation des profils de glissement

Le début de chaque profil (dans le sens de marche) doit être fixé sur la poutre, pour éviter d’être entraîné par la chaîne. Un 
profil qui serait entraîné dans une courbe à roues ou un module d’extrémité peut complètement bloquer la chaîne. Le riveta-
ge est préférable pour les convoyeurs rapides ou chargés.

Percez 2 trous Ø 4,3 uni-
quement au début de 
chaque profil, de préfé-
rence avec un gabarit. 
 
Assurez-vous de ne pas 
laisser de copeau dans 
les trous et les poutres

Etape 1

 
Taraudez M5 
Vissez les vis nylon.

Etape 3 - vis nylon

 
Vérifiez que le glissement 
sur le profil est harmo-
nieux, qu’aucun point 
dur ou risque d’accrocha-
ge de la chaîne n’existe.

Etape 5 - vis nylon

 
Coupez les têtes de vis 
(ou les sur-longueurs ) 
l’aide de cutter et de 
maillet. 
Il est aussi possible d’uti-
liser des vis sans tête 
pour éviter cette recou-
pe.

Etape 4 - vis nylon

 
insérez les 2 rivets.

Etape 3 - rivet aluminium

 
Effectuez le rivetage avec 
la pince adaptée. 
Ecrasez au besoin le rivet 
avec une pince pour sup-
primer un point dur

Etape 4 - rivet aluminium

Fraisurez les trous avec 
un forêt plus gros ou une 
fraise à 45°. 
 
Assurez-vous de ne pas 
laisser de copeau dans 
les trous et les poutres

Etape 2 
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Step 1 Step 2

Step 3

Insert the plastic pivot with the 

slot facing outward.
Insert the steel pin halfway, 

using a pair of pliers. Always 

use new steel pins and plastic 

pivots when joining chain ends.

Line the FlexMove chain tool 

up with the pin. Slowly depress 

the trigger until the pin seats.

Joining Chain End

Assemble the chain by inserting the steel pin that comes with each chain link, into the opposite end of another link. Do this by using the FlexMove pin 

insertion tool.

Step 4

Check that the chain is flexible 

in the joint and that the pin 

does not stick out or go 

through the other side

wrong  

Slide Rail Checking 1 Slide Rail Checking 2

Ensure slide rail do not 

protrude due to the over 

pressed during rivet process.

Check that the rivets do not 

protrude over the surface of 

the slide rail. Check both top 

and underneath surface of 

slide rail for protruding metal.

correct correct wrongwrong

ELCOM  /  FABER  /  TRANSEPT

 / Fixation du profil de glissement: vérification

Assemblage de la chaîne 
à l’aide de l’axe provenant du maillon. Entrer l’axe du côté opposé de celui d’où il a été extrait. 

De préférence utiliser l’outil de montage  Flex

Profil de glissement - Vérification 1 Profil de glissement - Vérification 2

 
Vérifiez l’absence de 
bourrelet

 
Enfiler le pivot (fente 
visible).

 
Enfiler l’axe métallique à 
moitié, à l’aide de pinces.

 
Enfiler l’axe de préféren-
ce avec l’outil de monta-

ge  Flex

 
Vérifiez que la chaîne est 
flexible au raccorde-
ment,que l’axe ne dépas-
se pas du côté opposé, et 
qu’il soit centré par rap-
port au maillon. Une 
gorge centrale position-
ne l’axe dans le pivot.

 
Vérifiez l’absence de 
dépassement du rivetmauvaiscorrect correct mauvais

mauvais

Etape 1

Etape 3

Etape 2

Etape 4
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Step 1 Step 2

Step 3 Step 4

Insert the chain into the 

underside of the drive unit. 

Make sure the chain will be 

moving in the correct direction, 

as indicated by the arrow 

located at the side of all chain 

links.

Feed the chain along the 

conveyor by pulling it through 

the idler unit and back to the 

drive unit. 

Join 5 meter lengths of chain 

when necessary.
Tension the chain and remove 

links if necessary, so that the 

chain will exhibit some slack at 

the drive unit. Put in the 

stainless steel pin at the hole 

provided at drive unit and join 

the chain.

Step 1 Step 2

Step 3

Loosen the screws on the 

beam section flanges.
Remove the flange so that the 

chain becomes accessible.

Clamp the chain to the beam 

profile. Use the FlexMove

chain tool to remove a steel pin 

from the chain, so that two 

links are separated.

Step 4

Remove excess links and use 

the chain tool to put the chain 

back together again.

 / Raccordement de la chaîne

Assemblage de la chaîne au module d'entraînement

Assemblage de la chaîne au module d’intervention

 
Enfilez la chaîne par le 
dessous (sans se tromper 
de sens de défilement). 
Voir le sens de la flèche 
sur tous les maillons de 
chaîne.

 
Compléter par un rou-
leau de 5 m, autant que 
nécessaire.

 
Dévissez les 2 vis de 
chaque côté de la zone 
d’intervention.

 
Enlever les parties 
démontables de poutre .

 
Ouvrez la chaîne, de pré-
férence avec l’outil de 

montage  Flex

 
Enlevez les maillons 
excédentaires, et rejoi-
gnez les 2 parties de la 
chaîne, de préférence 

avec l’outil de montage  
Flex

 
Limiter le nombre de 
maillons au minimum 
sans la mettre en tension. 
Enfilez l’axe dans le trou 
et assemblez la chaîne.

 
Enfilez la chaîne sur la 
totalité du convoyeur: 
• par le dessous jusqu’au 
renvoi, puis 
• par le dessus vers le 
module d'entraînement.

Etape 1

Etape 3

Etape 2

Etape 4

Etape 1

Etape 3

Etape 2

Etape 4
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End drive units, catenary drive units

1. Adjustment of the conveyor chain is carried out at the drive end of the conveyor.

2. The transmission guard cover must be removed from the drive unit and the slip clutch disengaged or transmission chain removed. The conveyor chain  

should now be free to travel within the conveyor beam profile.

3. Catenary protection plates should also be removed to allow easy access for the conveyor chain pin insertion tool.

4. The conveyor chain should be tensioned within the conveyor system by pulling down the conveyor chain at the chain catenary in the underside of the   

drive unit. Clamp across the conveyor chain to trap the chain on to the beam profile. The clamp should be placed over the edges of the drive unit to  

reduce the risk of damage to the aluminum profile.

5. Remove all slack links from the conveyor chain using the pin insertion tool.

6. Rejoin the conveyor chain using a new steel pin and plastic pivot.

7. Remove the chain clamp and replace the catenary protection plate and transmission chain. The slip clutch should also be reset.

8. Replace the transmission guard cover. The conveyor is now ready for operation.

Intermediate drive units, horizontal bend drive units

1. Conveyors which have no conveyor chain slack should be assembled with a special section of conveyor beam (F..CC), which allows for the chain to be 

easily inserted and adjusted for tension. (See previous page.)

2. Remove the lower part of this conveyor beam section by releasing the four screws.

3. Lift the chain from this section of the beam and clamp the conveyor chain as described above. Adjust the chain tension as for end and catenary drive 

units.

In a wheel bend drive, the outer aluminium profile can be removed by loosening the set screws in the beam connecting strips. The slide rail must be fitted to 

allow the removal of this section.

1. After removal of the outer aluminium profile, the conveyor chain can be pulled out of the wheel bend disc. Lift the chain upwards.

2. Remove chain links using the pin insertion tool.

3. New steel pins and plastic pivots must be used when rejoining chain ends.

4. The tensioned chain can now be pulled back into position on the bend guide disc, and the outer profile put into place.

Guide Rail System Installation

Guide rails are used to guide products being conveyed, but also to prevent them from falling off the conveyor. Guide rails are supported by guide rail 

brackets attached to the sides of the conveyor beam. Follow the mounting instructions for the type of bracket used in your application.

Brackets should be placed approximately 500 to 1000 mm apart depending on type of product and if accumulation occurs or not. If brackets are spaced at 

greater distances than 1000 mm, there is a possibility that guide rails will become deformed due to excessive force.

The pictures below show one possible way to assemble guide rail brackets. The examples shown on the following page are assembled in a similar way.

Step 1 � Adjustable Guide Rail Bracket Step 2 � Adjustable Guide Rail Bracket

Assembly with Different Guide Rail Support

Fasten a adjustable guide rail 

bracket support to the 

conveyor beam using T-bolt.

Attach the guide rail to the 

clamp. Tighten the screw. 

Remember; do not over tighten 

the screw. After this, tighten all 

the screw of the bracket to fix 

it�s position.

Option 1

Note: Tighten all the screws when the position is justified.

Option 2

ELCOM  /  FABER  /  TRANSEPT

Réglez la longueur de chaîne 
Modules d’extrémité ou d’entraînement caténaires et intermédiaires 
1) Le réglage de cette longueur peut s’effectuer au module d'entraînement. (En cas de difficulté d'accès, un module d’intervention placé à 
un endroit accessible facilite cette opération: voir ci-dessous) 
2) Le carter de transmission est démonté, le limiteur de couple desserré. Le chaîne peut alors avancer librement dans la poutre. Pour les 
modules sans transmission, déposez le moteur. 
3) Le carter de brin mou est démonté pour faciliter l'accès à la chaîne 
4) La chaîne est tirée au niveau du brin mou, en bloquant son brin supérieur (au niveau du module d'entraînement pour ne pas risquer de 
déformer la poutre) 
5) Retirez tous les maillons excédentaires, la tension doit être faite au maximum à la main, sans créer de surtension. 
6) Ré-assemblez la chaîne avec un nouvel axe et un pivot plastique 
7) Enlever le bridage du brin supérieur de chaîne, remonter le carter de protection  du brin mou. Réglez le limiteur de couple. 
8)  Remontez, le cas échéant, le carter de transmission. Le convoyeur est de nouveau opérationnel. 
 
Entraînements  par courbe à roue dentée. 
1) Ces convoyeurs ne comportent pas de brin mou. Ils doivent comporter obligatoirement un module d’intervention (ref. FxCC) qui doit 
être monté partie amovible vers le haut. 
2) Retirez la partie amovible de la poutre en devissant les 2 vis de chaque coté. 
3) Dégagez la chaîne de cette section de convoyeur, bloquez la chaîne et ajustez sa longueur. 
 
 

Installez le guidage latéral 
Les guides latéraux sont utilisés pour guider les produits transportés, mais aussi comme garde-fou. Ils sont assemblés au convoyeur par 
des supports de chaque coté. Suivez les instructions ci-après suivant le type de support utilisé dans votre application. Les supports sont 
montés au pas de 500 à 1000 mm, selon le produit transporté et si il y a accumulation ou pas. Un pas trop important peut conduire à la 
déformation des guides latéraux. 
Les images ci-dessous montre une des solutions de support. Les exemples en page suivante sont montés de façon similaire.

 
Montage sur le 
convoyeur à l’aide d’une 
vis “T”.

Nota: ne bloquez les vis que quand la position est définitive.

 
Fixez d’abord l’axe 
autour de la vis. 
desserrez les vis de la 
noix d’assemblage pour 
régler sa position. 

Etape 1 - Support ajustable

Montage de différents étaux

Etape 2 - Support ajustable
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Assembly with Different Guide Rail Support

Option 1

Step 1 Step 2

Prepare the heavy duty guide 

rail bracket with T-bolt.

Attach the bracket onto 

conveyor beam and tighten 

with long wrench. 

Note: Tighten all the screws when the position is justified.

Option 2 Option 3

Step 1 Step 2

Attach the spacer onto FGRB-

48x12V and prepare the 

bracket with T-bolt. 

Attach the bracket onto 

conveyor beam and tighten 

with long wrench. 

FGRB-48x12V Spacer Assembly

 / Montage du support de guide renforcé FGRB-48x12V

Sans cale d’écartement

 
Préparez le support avec 
sa vis “T”, une rondelle et 
un écrou frein.

Etape 1

 
Fixez l’ensemble sur la 
poutre, à l’aide d’une clé 
à pipe ou à cliquet.

Etape 2

 
Préparez le support + sa 
cale d’écartement 
avec sa vis “T”, une ron-
delle et un écrou frein.

Etape 1

 
Fixez l’ensemble sur la 
poutre, à l’aide d’une clé 
à pipe ou à cliquet.

Etape 2

Montage de différents étaux

Nota: ne bloquez les vis que quand la position est définitive.

Avec cale d’écartement
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Step 1 � Fixed Guide Rail Bracket Step 2 � Fixed Guide Rail Bracket

Fasten a fixed guide rail 

bracket support to the 

conveyor beam using T-bolt.

Attach the guide rail to the 

bracket. Clamp the spring pin 

into the slot between bracket 

and guide rail to fixed the 

position.

Step 1 � Method 2 Step 2 � Method 2

Attach the bracket onto 

conveyor beam and tighten 

with long wrench. After this, 

close both caps of the bracket.

Fixed Guide Rail Bracket Installation

Open the upper and lower 

caps and prepare the FGRB-

40 heavy duty guide rail 

bracket with T-bolt.

Step 1 - Method 1 Step 2 - Method 1 

Open the upper and lower 

caps and prepare the FGRB-

40 heavy duty guide rail 

bracket with T-bolt.

Attach the bracket onto 

conveyor beam and tighten 

with long wrench. 

Assembly with Different Guide Rail Support

Option 1

Note: Tighten all the screws when the position is justified. Remember to assemble the upper and lower caps onto the bracket

Option 2

ELCOM  /  FABER  /  TRANSEPT

 / Supports FGRB-40x18, FGRB-40x20 & FGRB-40x15x20

 
Otez les 2 obturateurs et 
préparez le support 
FGRB-40 avec sa vis “T”, 
une rondelle et un écrou 
frein.

Nota: ne bloquez les vis que quand la position est définitive.  N’oubliez-pas de remettre les obturateurs ensuite.

 
Fixez l’ensemble sur la 
poutre, à l’aide d’une clé 
à pipe ou à cliquet.

Etape 1 - Support horizontal

Montage de différents étaux

Etape 2 - Support horizontal

 
Otez les 2 obturateurs et 
préparez le support 
FGRB-40 avec sa vis “T”, 
une rondelle et un écrou 
frein.

 
Fixez l’ensemble sur la 
poutre, à l’aide d’une clé 
à pipe ou à cliquet. 
 
N’oubliez-pas de remettre 
les obturateurs ensuite.

Etape 1 - Support vertical Etape 2 - Support vertical

 
Préparez l’équerre  avec 
sa vis “T”, une rondelle et 
un écrou frein. 
 
Fixez l’ensemble sur la 
poutre, à l’aide d’une clé 
à pipe ou à cliquet.

 
Immobilisez le profilé 
aluminium dans l’équerre 
à l’aide d’une goupille 
élastique entre les 2

Etape 1 - Equerre fixe Etape 2 - Equerre fixe

Equerres fixes FGRB
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Guide Rail Cover Installation

Step 1 Step 2

To prevent products from 

being scratched, a plastic 

guide rail cover can be 

snapped on to the inside of the 

guide rail.

Make sure that all cover joints 

are smooth, so that products 

do not get caught or damaged. 

Do not join covers on top of 

guide rail joints.

Step 1 � Rail Connecting Step 2 � Rail Connecting

Step 3 � Rail Connecting Step 1 � Connecting Plug

First, fully slot the guide rail 

sleeve into either one of the 

guide rail profile that you are 

going to join.

Now, align these 2 profiles 

closely in parallel.

Finally, move the guide rail 

sleeve into second profile. 

Tighten when the location is 

justified.

Connecting plugs are pressed 

into two guide rail ends with 

soft hammer.

 / Eclissage des guides latéraux, clipsage du profil de protection

Eclissage de guides aluminium. La solution “éclisse aluminium” est recommandée par sa solidité.

 
Enfilez les 2 profilés alu-
minium dans l’éclisse

 
Alignez les 2 profilés alu-
minium

Etape 1 - Eclissse Etape 2 - Support horizontal

 
Pour éviter de rayer les 
produits fragiles, un pro-
fil de protection peut 
être clipsé sur les guides 
aluminium (sauf FGRR-
3x20x10)

 
Pour une meilleure conti-
nuité, alternez les joints 
d’armature et de profil de 
protection. N’oubliez pas 
le jeu de dilatation et les 
chanfreins d’entrée.

Etape 1 Etape 2

 
Glissez l'éclisse sur la 
jonction et bloquez les 
vis Hc

 
Enfilez les 2 profilés alu-
minium et bloquez-les au 
maillet.

Etape 3 - Eclissse Etape 1 - Embout de liaison

Clipsage du profil de protection
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 / dernières étapes

Bouchons de profilés 
Des obturateurs sont disponibles pour la plupart des profilés aluminium. Ebavurez soigneusement les cavités intérieures 
avant cette opération. Pour monter les obturateurs, un maillet est recommandé. 
 

Fixez les pieds au sol 
En fin de montage, il peut être nécessaire de fixer les pieds au sol pour assurer la stabilité de l’installation.  
Avec les embases carrées, la fixation est impérative pour la sécurité des personnes et éviter une fatigue prématurée du maté-
riel. Utilisez des fixations appropriées à la nature du sol. 

 
Autres opérations 
• Ajustez la hauteur des plans de chaîne 
• Vérifiez la stabilité et le serrage des tous les boulons. 
• Vérifiez les niveaux 
• Vérifiez les branchements electriques (terre incluse) 
• Vérifiez le sens de défilement avant le démarrage des moteurs (ne jamais serrer les limiteurs de couple avant) 
• Réglez les limiteurs de couple 
• Montez les carters de transmission ou de brin mou 
• Sur les convoyeurs de palettes, vérifiez les branchements pneumatiques. 
 
N’oubliez-pas: les moteurs doivent tirer la chaîne, pas la pousser. 
 

Mise en route / Sécurité 
Pour éliminer le risque d’accidents, il est important de sécuriser certaines zones du convoyeur, pendant le montage, le fonc-
tionnement et la maintenance. Certains points peuvent être très dangereux et différentes protections doivent être installées. 
• Les points de pincement ou de cisaillement, dus aux composants en mouvement, qui présentent un danger au niveau des 
postes de travail ou des points de passage doivent être cartérisés. 
• Les plaques transfert, surtout en extrémité de convoyeur. 
• Les chaînes à taquets créent plus fréquemment ces points de pincement ou de cisaillement que les chaînes planes. 
• Les zones d’assemblage 
• Les chutes d’objets transportés ou non, notamment sur les convoyeurs inclinés ou verticaux 
 
La sécurité est assurée quand les points suivants sont satisfaits: 
• identifier les zones dangereuses. 
• protéger par des moyens matériels les zones dangereuses et les risques de chutes d’objets. 
• arrêts d’urgence pour prévenir ou interrompre les situations dangereuses. 
• afficher les consignes de sécurité, les étiquettes d’avertissement, mettre en place des avertisseurs sonores ou lumineux en 
cas de situation dangereuse. 
• les consignes de sécurité doivent être affichées chaque fois que les autres solutions de prévention des risques ne peuvent 
être appliquées sans empêcher le fonctionnement du matériel. 
 
Il faut veiller à ce qu’il ne soit pas facile de désactiver les protections pendant le fonctionnement ! Les organes de sécurité 
doivent être conçus en préservant l’ergonomie des postes de travail. 
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The slip clutch on the drive unit is a safety device which allows the chain to stop if the load becomes excessive. It has two purposes:

� Prevent damage to conveyor

� Prevent damage to the products on the conveyor12345678

Name of parts

1. Hub 2. Friction Facing

3. Bushing 4. Pressure Plate

5. Disk Spring 6. Lock Washer

7. Pilot Plate 8. Adjustable Bolt

Torque Limiter Manual

1.Assembly

2.Machining accuracy on center member

3.Run-in

4.Torque setting

5.Tightening method for adjustable nut and bolts

6.Replacing the friction facing

7.Maintenance and precaution

Assembly of Torque Limiter

Wipe off oil, rust and dirt from each part before assembling your Torque Limiter. Then, assemble as follows. Note that all units are assembled with a sing

disk spring. An additional disk spring is packed separately for use as necessary.

Machining accuracy on center member

Machine the center member friction surface and bore at 3S~6S

Run-in

Usually, run-in operations for the Torque Limiter are not necessary. Of a stable slip torque is required, however, make sure to completely hand tighten th

adjustable nut or bolts. Then tighten 60 degree more and run or rotate the Torque Limiter approximately 500 revolutions. If the rotation speed is high, run

several times to reach 500 revolutions.

Torque setting

After installing the Torque Limiter to your machine, tighten the adjustable nut or bolts but not too tight. Then, test several times by gradually tightening th

bolts to find the appropriate tightening value. Correlation between the adjustable nut or bolts tightening value and slip torque are illustrated below. Slip 

torques vary depending on the friction surface. Graphs only show rough figures, so test with a slightly weaker torque first, then gradually tighten to find th

appropriate torque suitable for your machine. This is the most practical way.

Tightening method for adjustable nut or bolts

The adjustable nut for Torque Limiter is a hexagon head nut. Tighten it with a spanner wrench to the rated angle then bend the lock washer to prevent th

adjustable nut from loosening.

The adjustable nut has 3 pieces. Of adjustable bolts. Place the pilot plate and disk spring in contact with each other, and tighten the adjustable nut manu

until there is no backlash between their faces. Then retighten the adjustable bolts to the appropriate angle.

Replace the friction facing

Change the friction facing when they reach roughly half the thickness of dimension described above.1.25mm for L250. Before replacing the friction facing

each part must be completely free of oil, rust and dirt. Also, reassemble the Torque Limiter according to the structure drawing.

Maintenance and precautions after the replacement procedure

Periodically inspect the torque setting, for the initial torque setting may be affected by changes in friction, ambient temperature, humidity and other 

conditions.

Replace the friction facing and bushing if they wear. Their replacement parts are in stock.

Keep the Torque Limiter free from water and oil. This will maintain the effectiveness of torque and prevent the equipment or load from falling and causing

serious accidents.

Safety 

WARNING!

� Before carrying out maintenance, make sure there is no load or turning force applied to the machine.

� Inspect operation periodically for overloads.

� Comply with Ordinance on Labor Safety and Hygiene 2-1-1 general standards.

� Comply with this manual when conducting unit installation, removal, maintenance and inspection.

CAUTION!

� Read this manual thoroughly before servicing the unit, and handle the unit correctly.

� Design he equipment so that it can tolerate load and rotational force when overloaded.

� Mechanical parts may wear depending on the rotation speed and slipping time. Check the operation periodically, and for any mechanical failure, con

us.

� This manual is an essential part of the unit, and it should remain with the unit at all times including when redistributed.

1 2 3 4 65 7 8
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 / Limiteurs de couple

Présentation 
Le limiteur de couple est un organe de sécurité qui permet d’arrêter la chaîne en cas d’effort excessif. 
 Il a 2 applications principales: 
• Préserver le convoyeur 
• Préserver les produits transportés 
Eventuellement, dans certaines limites, 
contribuer à la sécurité des opérateurs. 
 
Composants: 
1 Support 
2 Garniture de friction 
3 Emplacement du pignon de chaîne 
4 Garniture de friction 
5 Rondelle anti-rotation 
6 Rondelle ressort (dite “Belleville”) 
7 Rondelle à encoches 
8 Ecrou 
 
Assemblage 
Eliminez l'huile, la rouille et la saleté de chaque partie avant d'assembler votre limiteur de couple.  
Nota : une seule rondelle ressort est fournie en standard. Une 2e peut être utilisée en complément si nécessaire. 
 
Ajustage de l’alésage sur l’arbre support 

 
Rodage: en général inutile, par contre, une vérification périodique est recommandée. L’usure des garnitures diminue le 
couple transmis. 
 
Réglage: Le plus simple est de procéder par approches successives du serrage nécessaire et suffisant. 
Quand le couple est réglé, immobilisez l’écrou avec la rondelle à encoches. 
 
Remplacement: Les garnitures de friction doivent être remplacées quand elles ont perdu la moitié de leur épaisseur, soit 1,5 
mm environ pour le L250. Avant de remonter le limiteur, éliminez l'huile, la rouille et la saleté. 
 
Maintenance: Vérifiez périodiquement ce composant, car le couple transmis dépend, entre autres, de l’usure, de la tempéra-
ture, de l’humidité... Si besoin remplacez aussi les composants usés par les garnitures. 
Préservez votre limiteur de couple des corps gras et de l’humidité. Cela lui permettra de remplir sa fonction durablement et 
d’éviter des accidents. 

 
Sécurité 
Avant d’intervenir sur la transmission, assurez-vous qu’il n’y a pas d’effort qui lui est appliqué 

• Contrôlez l’absence de surcharge en fonctionnement 
• Respectez les consignes d’hygiène et de sécurité 
• Respectez les consignes de cette notice pendant le montage, le fonctionnement, le démontage, la maintenance, les vérifi-
cations. 
 
• Lisez complètement cette notice et appliquez ces consignes 
• Dimensionnez ce matériel en fonction des efforts normaux et exceptionnels. 
• Ces composants sont des pièces d’usure qu’il faut vérifier régulièrement et remplacer si nécessaire. 
• Ce document fait partie de l’installation, veillez à ce qu’il soit accessible chaque fois que nécessaire.

B
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Mise en route et périodicité de maintenance 

La chaîne est moulée en acétal, une matière plastique technique, qui combine solidité, résistance à l’usure, résistance chimique, tenue aux 
chocs et à la température. La casse de la chaîne ou son usure prématurée se produise quand la charge dépasse la limite élastique de celle-
ci. Il y a risque de saccades en cas de tension excessive. Le sens de marche recommandé est important (respectez le sens indiqué par les 
flèches sur les maillons). 
Les chaînes ne doivent pas être pré-contraintes. Une pré-contrainte ajoutée aux efforts calculés peut provoquer une surcharge de la chaî-
ne et sa casse. Pour l’éviter il est important de surveiller le brin mou de la chaîne, sous le module d'entraînement, en fonctionnement. La 
chaîne a une bonne résistance aux chocs. Un maillon cassé est le signe que quelque-chose d’anormal existe ou s’est produit quelque-part 
dans ou sur le convoyeur. La casse des maillons à taquets se produit généralement à l’arrivée ou à la sortie des produits. 
 

Lubrification des profils de glissement 

La lubrification des surfaces de contact entre chaîne et profil de glissement améliore le coefficient de glissement, réduit le bruit et aug-
mente la longévité. Elle est recommandée dans le cas de courbes sur glissières. Elle est facultative car les matériaux utilisés ont d’excel-
lentes propriétés auto-lubrifiantes. 
 

Usure 
L’usure d’un convoyeur dépend de nombreux facteurs, parmi lesquels: 
• La durée de fonctionnement 
• La charge, les efforts 
• La vitesse 
• L’accumulation des produits 
• Produits agressifs ou rugueux 
• Produits chimiques 
• Particules étrangères, par exemple poussières de meulage, verre cassé, sable, sucre 
• Température 
• Courbes sur glissières 
 
Essayez de limiter le fonctionnement en accumulation, si les produits n’avancent plus. De multiples courbes sur glissières ont une forte 
influence sur les efforts, donc sur l’usure. De plus la petite surface de contact augmente la pression entre chaîne et glissières. 
 

Allongement de la chaîne 

Sous l’effort de traction, la chaîne subit proportionnellement un allongement élastique. Si les efforts sont trop importants la déformation 
devient permanente. L’effort le plus important est au module d'entraînement, sur le brin supérieur de la chaîne. Un brin mou excessif peut 
provoquer de l’usure au retour de la chaîne. 
L’amplitude verticale du brin mou ne devrait pas dépasser 150 mm. Selon le type de module, la chaîne pourrait alors frotter sur différents 
points. Il faut raccourcir la chaîne pour éviter cela. Un premier contrôle est recommandé au bout de 40 heures de fonctionnement, le sui-
vant après 200 heures et ensuite toutes les 1600 heures. Si la charge est importante ou la vitesse élevée, ces intervalles doivent être 
réduits. 
 

Inspection 
Vérifiez les glissières dans les courbes horizontales et verticales toutes les 200 heures. La chaîne peut rester en place pendant ce contrôle 
visuel. Remplacez toutes parties endommagées. Une inspection approfondie avec démontage de la chaîne est conseillée toutes les 1500 
heures de fonctionnement. Remplacez toutes parties endommagées. Profitez-en pour enlever la poussière, notamment avant les courbes 
sur glissières, les courbes à roues et les modules d’extrémité. 
 

Modules d'entraînement 
Ces modules peuvent recevoir différents moto-réducteurs: veuillez respecter les consignes de fabricant. 

 
Suggestion de contrôle périodique 
La maintenance est recommandée au bout du 3e mois, du 6e mois et ensuite tous les 6 mois, pour des conditions moyennes d’utilisation. 
A chaque visite, voici les points à contrôler ou rectifier: 
• raccourcir la chaîne 
• contrôle visuel de l’usure (profil de glissement, pignons, roues, guides chaîne aux extrémités et chaîne) 
• Nettoyage de tous les corps étrangers et poussières qui pourraient gêner un glissement harmonieux 
• Vérification du lubrifiant du motoréducteur (selon le type de celui-ci) 
• Vérification des fixations, du guidage latéral 
• Rectifiez si nécessaire. 
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 / Dépannage

Symptômes Causes Actions correctives

Saccades - glissière abîmée ou entrée oubliée 
- mauvais réglage du limiteur 
- défaut dans la transmission 
- chaîne trop tendue ou trop longue 
- convoyeur poussièreux

- inspecter et remplacer si nécessaire 
- réglage du limiteur 
- inspecter et remplacer si nécessaire 
- régler la tension 
- nettoyer le convoyeur

Le moteur tourne, mais la chaîne n’avance 
pas

- mauvais réglage du limiteur 
- garniture de friction sale ou usée 
- glissière abîmée ou entrée oubliée 
- défaut dans la transmission 

- réglage du limiteur 
- inspecter et remplacer si nécessaire 
- vérifier le passage libre de la chaîne 
- inspecter et remplacer si nécessaire 

Le moteur chauffe trop - surcharge, efforts excessifs 
- le réducteur manque de lubrifiant 
- convoyeur poussiéreux

- ôter les produits et tester le fonctionne-
ment, vérifier les calculs. Si nécessaire frac-
tionner le convoyeur en plusieurs tronçons 
- vérifiez les joints du moto-reducteur 
- nettoyez la chaîne avec de l’eau à 50°C

Bruit excessif - roulements du module d'entraînement 
détériorés 
- glissière abîmée ou entrée oubliée 
- vitesse trop élevée 
- chaîne trop tendue ou trop longue

- réparer ou remplacer 
- vérifier le passage libre de la chaîne 
- vérifier si la charge ou la vitesse ne dépas-
sent pas les recommandations 
- régler la tension

Présence anormale de morceaux de plas-
tique

- surcharge, efforts excessifs 
- température ambiante trop élevée 
- corps étranger tombé sur le convoyeur

- ôter les produits et tester le fonctionne-
ment, vérifier les calculs 
- vérifier le passage libre de la chaîne 
- vérifier si la charge ou la vitesse ne dépas-
sent pas les recommandations 
- vérifier si la température ne dépasse pas 
les recommandations 
- remplacer la chaîne cassée

Broutage ou glissement intempestif du 
limiteur

- surcharge, efforts excessifs 
- mauvais réglage du limiteur 
- chaîne endommagée 
- corps étranger ou fragments de produit 
transporté dans la structure 

- réduire la charge, ne pas surcharger le 
convoyeur 
- régler le limiteur 
- réparer ou remplacer la chaîne 
- vérifier l’absence de point dur, nettoyer, 
rectifier les points durs 
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FABER, c’est aussi :

Vis,  outillages, manchons 

pour lignes de conditionnement 

Tapis modulaires 

pour lignes de conditionnement 

Convoyeurs modulaires à chaines ou tapis : 

Flex, Flextoo®, CAB, Robur®... 

Solutions Coris®  

pour lignes de conditionnement
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