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En plus de son inévitable protection qui doit étre en
bon état pour garantir la sécurité de U'utilisateur, le
cardan de prise de force s'accompagne d'une sécurité
a cames qu'il est parfois nécessaire d’ouvrir pour
contréler les ergots. Ces derniers peuvent étre a
changer. Selon les produits pressés, cette vérifica-
tion peut avoir lieu toutes les 15000 a 20000 bottes.
Concernant le boitier renvoi d'angle, sa vidange peut
se faire annuellement pour les gros faiseurs, voire
apres 10000 bottes. Dans le cas de machines vieillis-
santes ouachetéesd’occasion, apres 30000 a 40000
bottes, les paliers de transmission peuvent montrer
des signes de faiblesse, imposant des changements
de roulement.
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Lediagnostic du pick-up commence par la vérification
de l'état des garants et des dents qui peuvent étre
tordus, voir cassés. Auquel cas, il faudra changer les
pieces concernées. Un controle plus approfondi peut
s'avérer utile en fonction de lintensité d'utilisation.
Sur les pick-up dotés d'un chemin de came, l'usure
descamesetdu cheminde came esta contréler selon
les préconisations du constructeur. Pour évaluers'ily
adespiecesachanger, ilfaut mesurer lamplitude des
dents parrapportaun pointde référence. Lorsque les
capots du pick-up sont ouverts, la tension et lusure
delachained’entrainement sonta controler. Vérifier

également [ état desflasquesintermédiaires suppor-
tant les barres porte-dents. Quand ' entrainement du
pick-upintégre une sécurité a cames, ilfauts'assurer
que celle-ci n'est pas grippée. Son graissage se fait
avec parcimonie (un coup de pompe tous les deux a
troisans), un excés de graisse provoquant un patinage
intempestif. Si cela vous arrive, la solution consiste
a démonter la sécurité et a la faire tremper dans le
GNR pour évacuer la graisse. Dernier point pour
assurer un bon suivi de sol du pick-up, vérifier la
pression des pneumatiques.
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Le systeme de liage [ficelle et/ou filet) est sensible
aumanque de nettoyage. Les problémes surviennent
souventalasuited’un remisage sans dépoussiérage
du mécanisme de liage. Pour un liage filet, il est né-
cessaire de controler [ état et latension de la courroie
delancementdufilet. Pour préserver sa motricité, le
rouleau en caoutchouc doit étre toujours propre. La
qualité de découpe du filet dépend essentiellement
de l'état du couteau. Concernant le liage ficelle, en
plus du nettoyage, les pieces en mouvement doivent
étre lubrifiées.
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De plus en plus de machines sont désormais équi-
pées d'un rotor. Les ameneurs alternatifs restent
toutefois disponibles dans certaines marques. Ces

pieces en mouvement sont sensibles a un défaut de
graissage. Pour revenir au rotor, celui-ci demande
peu d'entretien lorsqu'il est dépourvu d’un systeme
de coupe. En revanche, dés qu'il est associé a des
couteauy, il exige un entretien trés régulier. Suivant
lefourrage récolté, une crolite peut se formersurles
couteaux. Si celle-cin’est pas retirée régulierement,
elle peut provoquer une surépaisseur compliquant
le passage des couteaux dans les fentes du canal.
Toutes les 200 a 400 bottes (selon la présence de
pierres), laffitage des couteaux s'effectue sur leur
cGté plat, alaide d'un disque a lamelles pour ne pas
détériorer la matiére par échauffement. Si le tran-
chant des couteaux est émoussé, la consommation
de carburantvas'en ressentir, tout comme la qualité
de coupe, notamment lorsque les sécurités aressort
se déclenchent de maniére intempestive.
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La tension et [état des chaines sont a contréler de
chaque coté de la presse. Vérifier Lefficacité de leur
lubrification en inspectant état des pinceaux ou des
feutres déposant Uhuile sur les chaines et en s'assu-
rantde labsence de bouchage des tuyaux les alimen-
tant. Le remplissage du réservoir d'huile se feraaprés
avoir soufflé la machine pour éviter les impuretés. Il
peut étre nécessaire d'augmenter les débits sur des
chaines pas suffisamment lubrifiées.

La plupart des machines ont des graisseurs regrou-
pés, facilitant le travail. Les paliers sont a graisser
trésrégulierement, tandis que les axes et les points de
pivot pourront attendre une semaine. Ne pas oublier
les quelques graisseurs qui ne sont pas centralisés.
Généralement, ceux-ci peuvent se contenter d'un
graissage annuel. Consulter le plan de graissage de
la presse permet de ne pas en oublier.

Les dispositifs de graissage automatique sont a ré-
server aux utilisations intensives dans les Cuma ou
ETA, ou la machine est inspectée régulierement. En
effet, lemomentde graisserla presse est la principale
occasion de détecter les pannes. Avec un graissage
automatique, le risque est de délaisser ce contréle
visuel régulier des pieces en mouvement.

Profiter enfin d'étre sur les cotés de la presse pour
contrdler la pression des pneumatiques et le serrage
des goujons de roues.
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Linspection des courroies impose de les avoir
préalablement détendues en bloquant le balancier.
Cette action est également préconisée avant le re-
misage hivernal pour éviter d'appliquer une tension
inutile sur les courroies. Aprées avoir verrouillé la
porte (verrou mécanique ou vanne hydraulique),
le contréle visuel des courroies permet de détec-
ter les effilochures qu'il faudra briler au chalu-
meau. Concernant les entailles, lorsque celles-ci
sont faites dans le sens de la longueur, elles ne
posent pas de probleme. En revanche, une entaille
positionnée sur la largeur n'est réparable qu'en
dessous d'une longueur maximale définie par le
constructeur. Généralement, plus la courroie est
large, plus Uentaille peut étre grande. En dessous
de lavaleurlimite, Uentaille n'impose pas un chan-
gementimmeédiat. [Lest souvent possible de finir la
saison en évasant la partie arriere de la courroie
au niveau de la zone entaillée, de facon que l'en-
taille ne se prenne pas dans les rouleaux. Méme
siles machines récentes recoivent de plus en plus
des courroies continues, bon nombre de presses
sont encore équipées de courroies agrafées. Les
agrafes sont a controler et il faut parfois changer
les joncs de fixation.

Avant de retendre les courroies, il estimportant de
controler les paliers des rouleaux de lachambre, en
vérifiant a laide d'un pied-de-biche qu’il n'y a pas
un jeutropimportantdans les roulements. On peut
aussi en profiter au passage pour retirer les mor-
ceauxdeficelle enroulés. Une fois les courroies re-
tendues, on vérifie leur centrage. Sielles s'averent
décaléesd’un coté eten partantdu principe qu'une
courroie veut toujours « aller en montant », un des
rouleaux de la porte peut étre ajusté de 3-4 mm a
la fois, en actionnant la porte et en faisant tourner
la machine apreés chaque réglage pour évaluer si
les courroies se sont bien recentrées.



