


Le principe du ciseau étant retenu comme
système de coupe, la surface d'impact
doit êre presque nulle.
Pour  ce la,  I 'opérateur  doi t  ag i r  avec
précaution et précision sur les réglages
ces systemes oe couPe.
La constatation est malheu reusement
une tendance des opérateurs à accentuer
e contact lame/contre lame provoquant
' u s u r e  

d e  l a  c o n t r e  l a m e ,  c o n i c i t é
du cy l indre et  une augmentat ion des
fréquences de rodage.
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L a  q u a l i t é  d e  l a  c o u p e  d i m i n u e  d a n s
e temps. On constate qu'une qualité de
coupe optimum dure environ 6 heures,
puis décroît sans une intervention par
rodage et sur la finesse.
Sans prévent ion d 'usure par  réglage
er rodage. les extrémités d'angle s'ar-
'ondissent La flnesse diminue. Les débris,
es gra ins de sable,  la  feu i l le  de gazon
el e-même contenant une part infime
de s i l ice.  contr ibuent  à ce phénomene.
A i n s i  p o u r  g a r d e r  u n e  q u a l i t é  d e
coupe maximum, il faut procéder aux
nrerventions suivantes :
- un réglage de finesse comprise entre

0.04 et  0 .06 mm selon la  machine, les
sudaces et le type de gazon,

- un rodage,
- et un affûtage.
Chaque opérarion doir ètre pratiquee

Er effet, l 'usure provoque progressive-
ment un arrondissement des points de
couPe.
Dès lors, le point de coupe se déplace
vers I'arrière de la surJace de coupe de
a conrre lame provoquanr un p ince-
m e n t  e t  u n  d é c h i r e m e n t  d u  b r i n  d e
gazon.
5 i  l  u s u r e  p r o g r e s s e  e n c o r e ,  f a u t e
de réglage de f inesse et  de rodage,
la nécessité d'affûter deviendra alors
imperatiYe,
Une insuf f isance de vér i f icat ion des
réglages, ou un contact excessif influe
r a p i d e m e n t  s u r  l a  c y l i n d r i c i t é  d e
l  é l é m e n t  d e  c o u p e ,  e t  u n  d é b u t  d e
conicité intervient.
Dès lors, les problèmes s'accentuent :
- usure excessive des contre lames,

La tendance à la conicité est une réac-
tion d'usurc naturelle à I'accumulation des
réglages qui doir èrre compensee.

Le résul ta t  de la  conic i té  du cy l indre
indique comment progressivement ce
problème inf luera sur  la  d i f f icu l té  de
régler Ia hauteur.
Pour éviter la conicité et I'altération de
l'élément, celui-ci doit être padaitement
aligné, donc parallèle à l'unité d'affûtage
sur le plan vertical et horizontal.

S iA = B,  le  cy l indre est  cy l indr ique.
SiA + B, le  cy l indre est  conique.
La conicité résulte de I'usure, et le phé-
nomène commence à apparaître dès la
première saison. La formation en hélice
des lames (p lus le  pas de I 'hé l ice aug-
mente, plus le phénomène s'accentue) est

Pour reformer après usure les angles
de dégagement préconisés par les cons-
tructeurs, nous constatons que Ia meule
doit pouvoir affûter par l ' intérieur du
cylindre ce qui signifie I'affûtage d'une
lame à la fois.

Le schéma ci-dessus explique :
l . la  réal isat ion de I 'angle de dégage-

menq
2. la réalisation de I'angle d'attaque,
3. l 'usure obrenue apres une pleine sai-

son d'util isation,
4.  ce qu ' i l  adv ient  des angles d 'or ig ine

sans entretien.

Il est donc rccoûmandê de yotiquer râgullèrcnent le wlage ed entretlen,
Le rc.lage ne rcmproce pas l'affttoge. nolntlent et prclonge une quotité de coupe,
I'offiltaç lo re crêc rtriodiquenent porfaltenen'-

Le rodage est une opération pour repousser le métal de la contfe lame par inversion
de [a rotation des lames, aiustant [e contact par I'intermédiaire d'une pâte à roder
(corindon de silicium ou oxyde d'alumine).
[a plupart des machines à système hydraulique sont équipées en série de ['inverseur.
Les autres unités de coupes doivent être démontées et installées sur !n système
d'inversion.
les iustifications du rodage :
- maintenir le tranchant de la lame.
" rectifier l'angle de surface de coupe,
- éliminer les bavures d'après affiitage,
- surfacer et faire contacter les surfaces tranchantes.
Uutilisation d'un mélange de pâte à roder (prémélangé ou préparé par vos soins avec
un gel ) à base de gnins de 80 â t2o microns, va agir comme de l,émeri sur la suface
de coupe pour obtenir une finesse +/- égale à o,o5 mm,
Le rodage ne peut réparerque des dégâts mineurs liés à l'usure.

- usure rapide et accrue des roulements, la raison de ce phénomène d'usure natu-
- augmentation de la consommation de relle. Des réglages mal maîtrisés accen-

puissance nécessaire. tuent gravement le phénomène.
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Une autre méthode d'affûtage nécessi-
t a n t  u n e  q u a l i f i c a t i o n  p r é c i s e  e s t
d'imprimer un angle proche de plat de
+/- 2' arrière sur l 'élément.
Neanmoins, periodiquement, pour respec-
ter les préconisations des constructeurs,
il faudra recréer par un autre système
d'affûtage I'angle de dégagement sur les
éléments dont cet angle n'est pas pré-
usiné (éléments green).

L'affûtage lame par lame
La rect i f icat ion doi t  ê t re légère et
s'exercer avec une faible oression de la
meule sur la lame. Si le chariot de meule
est util isé manuellement, la vitesse de
déplacement  sera lente et  régul ière
de manière à ne jamais stopper lâ pro-
gression sur la lame.
Mainteni r  l 'é lément  sur  le  doigt  du
guidage avec la main gauche et dépla-
cer le chariot de la meule avec la main
dro i te .  Dès que la  meule contacte
l'élément, retirer votre main droite.
Le doigt de guidage maintiendra la lame
en place durant la traversée du chariot
le long de l'élément.
La lame doit être la même sur un aller
retour du chariot. fusure de la meule
modifiera le contact (étincelle) avec la
lame de l'élément entre l'aller et le retour
du chariot. Sans système électrique de
déplacement, la main guide le chariot
en imposant une légère pression de haut
en Das.
En bout de lame. une attention Darti-
culière devra Dermettre à l'élément de
remonter doucement sur le doigt de
guidage de Ia meule.
Vous devez ensuite progresser selon
un choix défini dans I'un ou I'autre des
ordres indiqués sur Ie schéma. A chaque
f in  de cyc le,  un système coul issant ,
perpendiculaire à l'élément permet de
parfaire le contact par rapprochement
pour compenser l'usure de la meule.
Quand toutes les lames ont été prises
en référence, vous devez terminer la
rectification sans rapprochement de la
meule, par un cycle en sens inverse pour
faire disparaître quasiment l'étincelle.

L'affûtage rotatif en ligne
L affûtage en ligne rotatif permet de
rectitier le premier angle de l'élément
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(angle d'attaque) et de reproduire une
parfaite cylindricité à l'élément.
Les règles à respecter pour cet affûtage
sont :
- toujours travailler à très faible pres-

sion de la meule sur l 'élément,
-  ne jamais changer de d i rect ion sur

l'élément, ce qui détériorerait grave-
ment I'uniformité de la rectification,

- la meule utilisée est une oierre qure
qui  doi t  ê t re tournée le  long d 'un
élément parfaitement fixé pour obte-
nir la cualité voulue.

- cet affûtage est réalisé à partir d'un
mouvement de rotation cylindrique.
Le diametre affûæ de chaque lame sera
donc un arc.

Le schéma suivant indioue comment la
meule doit être installée et travaillée
par rapport à l'élément. Lâ meule et l'é-
Iément  tournent  dans le  même sens
créant un contact d'opposition direc-
tionnelle au point d'affûtage. La vitesse
de rotation doit être contrôlée pour
obtenir un bon résultat.
En modifiant simplement le position-
nement de la meule sur ce type d'affû-
tage et  en insta l lant  un doigt  pour
guider la lame, on peut travailler indivi-
duel lement  sur  chaoue lame et  qonc
créer un angle de dégagement.Toutes
les marques de machines ne permet-
tent Pas ce monage.

d'attaque et de dégagement.
Les ingénieurs des manufactures de tou-
tes les grandes marques spécifient que
le respect des angles d'origine permêt :
- une qualité de coupe maximalê ( spé-

cification constructeur) et une meilleure
éjection,

- moins de puissance absorbée donc
moins de consommation d'énergie.

- moins d'échauffement du métal,
- une diminution des incidents hydrau-

liques,
- I'augmentation de la durée de vie des

contre lames ,
- une diminution du nombre d'affûtages

nécessaires.

La rectificution
de lu contre lame
Chaque fois qu'un élément de tonte est
rectifié, vous devez soit changer la contre
lame soit la réaffûter.
S i  v o u s  l a  c h a n g e z ,  r e s p ê c t e z  l a
technique d'installation en quinconce,
les couples de serrages et rodez après
réglages.

Méthode d'afrûtage :
- vérifiez qu'il n'y a ni cintrage ni usure

excessive,  s inon changez le  contre
couteaur

- netloyer parfaitement la contre lame.
Vous devez ensuite reproduire l'angle
frontal et l'angle de surface de coupe.

L e s  l a m e s  d e  t r i o l e x  o u  l e s  l a m e s
d'éléments destinées à tondre sur re
modèle d'une triplex (terrain parfait)
ont un angle de dégagement préusiné.
L affûtage ne concernera que Ie seul
^ ^ - t ^  J ' - - - - . . ^

Les lames plus épaisses nécessiteront
pour respecter les données des cons-
tructeurs,la rectification des deux angles

Trois méthodes Deuvent vous aider:
- repérer I'angle d'origine sur l 'arrière

d e  l a  s u r f a c e  d e  c o u o e  c a r  i l  e s t
théoriquement non altéré,

- repérer I'angle sur la petite partie en
bout de lame qui est non usée et qu'il
faudra écorner oar la suite.



-  a p p l i q u e r  u n  a n g l e  a r b i t r a i r e  d e
5o arrière (pas idéal).

Le phénomène d'usure de la contre lame
est observé sur le graphique ci-dessus.
En hauL les deux angles sont neufs.
Lo seconde situotion indique une contre
lame devant rapidement être rodée ou
rectifiée.
l, troisième situotion indioue la rectifica'
t i o n  à  p r a t i q u e r  s u r  l e s  a n g l e s  d e
surface et frontal pour prolonger la
durée de vie de la contre lame.
ll est important de garder la relation
entre les deux angles prévue par le cons-
ructeur sous oeine de réduire consi-
dérablement la durée de vie des lames
et conffe lames.

L'affûtage de ln contre lame
Le schéma suivant montre la oosition
de la coupole de la meule sur la contre
lame.
Tout I'angle de surface doit être surfacé
par la meule.
Trois contraintes doivent être resoec-
tées Dour affûter une contre lame :
- I'appui de la meule sur la surface affû-

tée doit être contrôlé, et non excessif,
pour éviter tout échauffement du métal,

- prendre soin d'affûter jusqu'aux extré-
mités,

- ne pas produire trop d'étincelles,
- ébarber les bavures avec un morceau

de bois dur ou une pierre à huile.

FLARE CUP WHEEL

Le parallélisme
L e  c h a r i o t  D o r t e  l a m e  d o i t  ê t r e
parfaitement aligné par rapport à la
meule dans les sens hor izontaux et
verticaux pour êre certain du parallé-
lisme axial et vertical de la contre lame
avec la meule.
Les angles seront alors reproduits au

comParateur d'an8le.
Le chariot porte lame dok être en relâ-
tion d'al@ement avec la meule d'affritage
pour ne pas affûter en reproduisant
l'usure.
Un mauvais montage aboutirait à une
imoossibilité de réaliser une finesse et
une hauteur correctes au réglage final
cylindre / contre lame.

En conclusion, sachant que la qualité de
coupe optimum ne dure que 6 heures
puis décroit,les opérations de réglage
de finesse et de rodage sont des opé-
rations d'entretien essentielles à prati-
quer aussi souvent que nécessaire. Faute
de réglage de finesse et de rodage. I'u-
sure progresse et la nécessité d'affûter
deviendra impérative. I

Philippe Betoule, LEGTA Henri Queuille.
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-  a p p l i q u e r  u n  a n g l e  a r b i t r a i r e  d e
5" arrière (pas idéal).

Le phénomène d'usure de Ia contre lame
est observé sur Ie graphique ci-dessus.
En hout, les deux angles sont neufs.
Ln seconde situation indique une contre
lame devant raoidement être rodée ou
rectiliée.
In tmisième situotion indique la rectifica-
t i o n  à  p r a t i q u e r  s u r  l e s  a n g l e s  d e
surface et frontal pour prolonger la
durée de vie de la contre lame.
ll est important de garder la relation
entre les deux angles prévue par le cons-
tructeur sous oeine de réduire consi-
dérablement la durée de vie des lames
et contre lames.

REL|€F RÊAR TOP FACE

L'affûtuge de Ia contre lame
Le schéma suivant montre lâ Dosition
de la coupole de la meule sur la contre
lame.
Tout I'angle de surface doit être surfacé
par la meule.
Trois contraintes doivent être resoec-
tées Dour affûter une contre lame :
- I'appui de la meule sur la surhce affû-

tée doit être contrôlé, et non excessif,
pour éviær tout échauffement du métal,

- prendre soin d'aftiter jusqu'aux extré-
mités,

- ne pas produire trop d'étincelles,
- ébarber les bavures avec un morceau

de bois dur ou une oierre à huile.

FLARE CUP WHEEL

Le parallélisme
L e  c h a r i o t  p o r t e  l a m e  d o i t  ê t r e
parfaitement aligné par rapport à la
meule dans les sens hor izontaux et
verticaux pour être certain du parallé-
lisme axial et vertical de la contre lame
avec la meule.
Les angles seront alors reproduits au

comParateur d'angle.
Le chariot Dorte lame doit être en rera-
ton d'alignement avec la meule d'aflttage
pour ne pas affûter en reproduisant
l'usure.
Un mauvais montage aboutirait à une
impossibilité de réaliser une finesse et
une hauteur correctes au réglage final
cylindre / contre lame.

En conclusion, sachant que la qualité de
coupe optimum ne dure que 6 heures
puis décroit,les opérations de réglage
de finesse et de rodage sont des opé-
rations d'entretien essentielles à prati-
quer aussi souvent que nécessaire. Faute
de réglage de finesse et de rodage, I'u-
sure progresse et la nécessité d'affûter
deviendraimpérative. !

Philippe Betoule, LEGTA Henri Queuille.
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