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1. 1 NTRODUCTI ON
1.1 H STORI QUE

Des presses tout en bois des origines de |'inpression en
creux, il ne reste que de rares exenpl aires, pieusenent conservés
( voir la presse de Renbrandt & Anmsterdam entr'autres). Ces
machi nes, outils indissociables de ces homes qui nous ont donné
tant de chefs-d' oeuvres, nous décevraient beaucoup sSi nous
devions les utiliser aujourd hui. Leur conception, |a technol ogie
de |'époque, ainsi que les matériaux utilisés ténoigne du génie
créateur de |'homre,nmais |les techniques progressent. Ces
magni fi ques machines n'ont plus guere que | e charne du passé.

La fin du 18e sieéecle, si féconde, apportera |'utilisation du
métal grace a de nouvelles techniques de mise en oeuvre ( tour
paral | el e de Vaucanson), d'abord sous fornme d'élénents séparés
install és sur les batis en bois, (cylindres en fonte, engrenages
de démultiplication, vis de pression, etc...). Le 19e siecle
donnera |l e jour aux presses nodernes, tout en netal, telles que
nous |les connaissons, |e 20e siécle enfin, avec ses aciers
performants, ["alum nium et ses al l'i ages, et "la fée
€électricité", bouleverseront |les techniques et ainsi verront le
jour des presses, peu colteuses, éconones de l|a peine des
praticiens et offrant & tous la possibilité de s'expriner par ce
fabul eux medi um qu' est, et pour |ongtenps encore, |'estanpe.

L'enploi de la fonte a révolutionné les techniques de
fabrication des presses taille-douce (ainsi que |'ensenble des

"machi nes-outils") bien que ce soit [|'acier qui pernette de
résoudre les problénes liés a la traction inposée par les vis de
pression: en effet les fontes du siécle dernier ont une
résistance a la traction extrénenent faible, d ou I|'inportance

des batis et par conséquence | eur poids. La présence d' engrenages
de démultiplication pernettra, outre la possibilité de formats
"“i nmmenses", d'inprimer sur papiers de plus en plus épais, avec
des marges de plus en plus grandes.

Il existe encore beaucoup de ces magnifiques machi nes du 19e
siecle mais il faut adnettre qu'elles nécessittent souvent une
rem se en état sérieuse, d autant plus délicate qu'il s'agit de
leur rendre leurs qualités d'inpression sans dénaturer |eur
aspect (les concrétions d' encre seche sur les croisées ou
vol ants), et sans leur greffer des solutions techniques
anachr oni ques.

Depuis, de nonbreuses machines ont été construites, et
représentent toutes les variations possibles, (cylindres creux,
ent r ai nenment a chaine, batis acier, plateau en alliage
d'aluminium électrification du nouvenent, pression hydraulique,
entrainement par le cylindre inférieur, etc...).A de rares



exeptions prés il n'y a pas de nauvai ses nachines a condition de
demander a la presse ce qu' elle est capable de donner, le choix
du graveur consistant a choisir |a machi ne adaptée a son travail.

1.2 POURQUA ENTRETEN R

Néannmoi ns, aussi sinple soit la presse, il s'agit d' un
ensenbl e mécani que conbinant divers nouvenents engendrant des
frottenents, nécessitant une lubrification. L'ensenble des pieces
est soumis a |'oxydation due a |"'"air anbiant et aux variations de
tenpérature et d' hygronétrie et requiert donc un mninum de
pr écauti ons.

Il senble que nos ams graveurs délaissent souvent |eur
presse, cette conpagne indispensable a la pleine expression de
leur art alors qu' un attachenent sensible |lie presque toujours le
graveur et sa presse. Il ne s'agit pas d un objet banal au sein
de |"atelier.

Gageons que ce n'est que par neconnai ssance des quel ques
gestes sinples ou plus sinplenent faute de tenps, que beaucoup de
machines ne recoivent pas les attentions qui leurs sont
nécessaires.

Pourtant, une presse bien entretenue inprimera meux, parce
gue son fonctionnenent sera plus doux donc plus régulier,
demandant noins d' effort musculaire et parce que son utilisateur,
confiant, sera dans un état psychol ogique plus favorable a |a

concentration indispensable a |'élaboration de "la belle
ouvr age".
Un exanen attentif de |a presse renseignera sur |'usure

éventuell e de certaines piéeces, et donc d' apporter |es renedes
pernettant néanmoins de "sortir une belle épreuve".

2.1 LA TABLE

Dans le cas ou la presse est dite de table c'est a dire que
| es batis ne vont pas jusqu' au sol, il faut poser |la presse sur
une tabl e. Assurez-vousque votre table offre toutes |les garanties
de solidité, de rigidité et de stabilité nécessaire non seul enent
au poids de la nachine, mais aussi a |'effort que vous aller
appliquer a celle-ci pour inprinmer. Au besoin renforcez-la de
guel ques entretoi ses de contrevent enent, génér eusenent
di nensi onnées, en gardant a |'esprit |'étendue des irrénediabl es
dégats causés par une presse venue atterrir sur  vos
pieds...Vérifiez aussi |la hauteur du plateau par rapport au sol:
| a presse étant sur sa table, le plateau doit-étre entre 80 et 90



cm du sol (cela dépend de la taille de |'utilisateur), d'autant
plus bas que le format est grand; |le papier est alors plus facile
a marger et a repérer.

2.2 LES BATIS

Q'ils soient en bois, en fonte, ou en acier, ils doivent
étre rigides et solidenment reliés |'un a |"autre par des
entretoi ses suffisament nonbreuses pour que |'ensenble, une fois
nonté et serré, ne se déforne pas; en outre, ils doivent étre
parfaitement paralléles et de niveau, les glissiéres dans
| esquel les se logent les paliers étant alignées de facon treées
ri goureuse, au noyen d'une grande regle en fer par exenple. Ces
ménes glissieéres doivent recevoir un | éger graissage, afin que la
rouille, des coulures de peinture ou d encre, ne viennent pas
gener | e déplacenent du cylindre supérieur au nonent du passage
de |l a pl aque.

2.3 LE PLATEAU et | es butees de plateau

Il existe toutes sortes de natériaux pour des plateaux de
presse et, bien que pour |es travaux exigeant peu de pression,le

bois ou l|e plastique, notanment |e PVC, senblent donner
satisfaction, |les deux matériaux |les meux adaptés sont |'acier
et l'aluminium Celui-ci, de plus en plus répandu présente

| "avantage de ne pas nécessiter d'usinage couteux et délicat
(I"usinage d'un plateau acier doit conporter une chauffe de
stabilisation destinée a recuire les fibres du metal écrouies
| ors des opérations de rabotage), de ne pas s'oxyder au contact
du papier humde, le zinc de protection n'est alors plus
i ndi spensable, et enfin de peser beaucoup nois |ourd donc de
pernettre |le retournenment voire |e changenent du plateau sans
grandes conplications

Les pl ateaux de presse se défornent a |'usage, d'autant plus
rapi denent que le nétal est nou et son épaisseur est faible.
Cette déformation est |la source de nonbreux désagrénents |lors du
tirage, occasionnant un nmanque de pression au centre de
["image. En effet, |'usure classique est "la bulle", creux forng
dans les deux sens, longueur et largeur. Cette "bulle" est
visible en regardant entre le plateau et les cylindres; (on peut
placer une lanpe a |'opposé et regarder la forne du rai de
lumi ére entre plateau et cylindres).

Il peut-étre utile de mesurer ce creux afin de réaliser une
hausse a placer sous l|la plaque,pour que |la pression soit plus
forte juste a |'endroit de celle-ci:a |'aide d une regle posée a

chanp sur le plateau,on intercale des bandes de papier jusqu' a



renplir |'espace entre la régle et |le plateau. On peut alors
réal i ser une hausse qui sera plus épaisse que |le creux,en tenant
conpte de |'écrasenent du papier.

Retourner le plateau de tenps en tenps retardera cette

usure, mais lorsqu une "bulle" inportante est fornée elle se
reforme tres vite de |'autre coté: le nmétal s'est allongé et ne
reprendra pas ses dinensions d origine; il faut alors changer le
pl at eau.

| ndi spensabl e él énent de sécurité, |es butées de pl ateau ont
pour but d' éviter que plateau, en fin de course, ne se désengage
des cylindres et tonbe...sur un ou plusieurs pieds. Elles doivent
étre suffisanment dinensionnées et solidenent fixées pour étre
ef ficaces et de préférence réalisées dans un nmatériaux noins dur
que |"acier afin de ne pas marquer le cylindre sur |equel elles
vont se bl oquer.

2.4 LES CYLI NDRES

En acier ou en fonte, pleins ou creux, les cylindres d' une
presse bien réalisée au départ, sont pratiquenent inusables.
Seule la rouille, si la presse a été abandonnée sans grai ssage de
protection, peut provoquer |'apparition de "trous" a la surface
du cylindre, créant autant de manques a |'inpression. A ce stade,
il convient de les rectifier, apres dénontage conplet de I|a
machi ne.

Les cylindres en acier des machines récentes | égerenment sont
plus sensibles a |'oxydation et vont "noircir", ce qui ne nuit
aucunenent a |'inpression. Par contre, de |égéres traces de
rouil |l e peuvent apparaitre et doivent enlevées au papier abrasif
(grain 320).Une finition au Scotch-Brite assurera une remn se en
état parfaite.

2.5 LES VI S DE PRESSI ON

En général les vis de pression ne sont pas nmanoeuvrées
souvent sur une presse taille douce aussi |'huile ou |a graisse
qui les recouvre peut, couler, sécher et se coaguler a cause des
poussi eres de papier toujours présentes dans |'atelier et
i ndui sant un ri sque de gri ppage. Aussi est-il utile

péri odi quenent de |es dénonter, de |les dégraisser a |'essence, et
de les renonter aprés un grai ssage généreux a | a grai sse neuve et
propre. Cette graisse, dimnuant les frottenents dans les filets
pernmet de meux "sentir" sa pression et bien-sOr protégera de la
rouille.



2.6 LES CARTONS

Les preni éres presses, en bois, ne possédai ent pas de vis de
pr essi on: le plateau, nmuni dun biseau a |'une des
extremté, était désengagé des cylindres et |'on pouvait ajouter
ou enlever des cartons, et régler ainsi sa pression, |le carton
étant |le matériaux courant de |'atelier, mnce,a une époque qui
ne pouvait se procurer du contreplaqué par exenple. En outre
|"élasticité (relative) du carton pernet d' absor ber Il e
dépl acenent du cylindre lors du passage de |a plaque gravée. Les
cartons doivent étre changés de tenps a autre; ce n'est pas
i ndi spensable mais cela peut donner plus de souplesse a la
machi ne. Les vieux cartons deviennent durs et ne joue plus |eur
role élastique; au contraire les cartons neufs ont besoin d'une
péri ode de tassenent pendant laquelle il faudra resserer |a
pression tous |les jours.

2.7 LES PALI ERS

Il existe une grande variété de solution techniques pour
réaliser des paliers de presse. Les seuls critéres a retenir,
sont la résistance a |la conpression du systéene retenu ainsi que
le soin apporté a la réalisation et a |'ajustage de |'ensenble
palier-axe de cylindre. Le bronze ou la fonte (qualité
"mécani que") nmassifs ou rapportés sous forne de bagues, |es
roulements a billes ou a rouleaux, les cages a aiguilles voire
les téflons et sur certaines presses anciennes, |le bois de gayac
ou de chéne, apportent chacun une réponse spécifique. Pour chaque
solution retenue, nous pouvons dresser une liste d' avantages et
d'inconvénients qu'il n'est pas nécessaire de dével opper dans le
cadre de ce bref exposé chacune de ces options possédant ses
déf enseurs...et ses détracteurs.

Dans tous les cas, il <convient de surveiller le degré
d' usure, |la bonne lubrification,et d assurer, si ce n'est pas le
cas, une protection contre les poussiéres qui font toujours
mauvais ménage avec les huiles et graisses (rappel:les
poussi eres. fornent avec |les graisses une pate abrasive qui non
seulement n'assure plus la fonction lubrifiante mis, pire,
dégrade tres rapidenent |les surfaces de frottenent). Beaucoup de
presses ont leurs paliers constitués de dem -coquilles, souvent
réalisés en bronze, qui laissent a nu une noitié de |'axe de
cyl i ndre; nous ne pouvons que conseiller de confectionner un dem -
cylindre de carton destiné a protéger |'ensenble,et par ce fait
| e placer hors poussiéres. Dans |le cas de nontages utilisant |es
roulements a billes il ne faut pas perdre de vue que ce systeéene
nécessite un renplacenent périodique du roulement et qu'i
convient lors de ce renplacenent de préférer les roulenents



étanches, lubrifiés "a vie", dont |les cages sont munies de joints
en nmeétal ou en caout chouc.

2.8 LES SUPPORTS DE PLATEAU

Il s'agit de la partie de |la presse qui soutient |le plateau

lors de son nouvenent de va-et-vient . Ils peuvent étre
constitués de petit cylindres fixes ou nobiles sur |eur axe, de
roul ettes, voire d une petite planche. Il faut vérifier que tout

fonctionne |ibrenment et en particulier que le plateau , néne en
cas de fortes pressions, se trouve plus haut que ses

supports, pour éviter son cintrage longitudinal si |e ballant
n'était pas suffisant. La aussi tout systeme de rotation devra
étre graissé avec soin. |l peut aussi étre utile d habiller les

supports de plateau de chutes de langes fixés a la colle
néoprene, afin d anortir les frottements éventuels et les bruits
désagr éabl es qui en résultent.

3. GRAI SSAGE
3.1 METHODE
Princi pes généraux :

Les trés fortes pressions, ainsi que |les faibles vitesses de
rotations qui caracteéerisent |'ensenble nécani que que constitue la

presse taill e-douce nécessite | enpl oi de [ ubrifiants
appropri és, a savoir graisses et huiles épaisses ("type boite de
Vi tesses"). Néannoi ns, | enpl oi d un lubrifiant quel conque
appl i qué réguli érenent sera toujours plus efficace qu' une absence
de soins. Il est de notre devoir d attirer |"'attention des
graveurs sur le fait qu'ils doivent nettre autant de soins a
choisir leurs huiles et graisses ( sommes nodiques !!!l') qu'ils en

BN

nmettent a choisir leurs encres et leurs papiers. En outre il
convi endra de conserver |es pots de grai sse soi gneusemt refernés
afin d en garantir |la propreté. Nous conseillons fortenent

d' acheter la graisse en tube. Il y va de la qualité de Ieur
travail, au méne titre qu'il y va de la pérennité de |eur
i nvestisnment-machine. En outre, |les corps gras protegent de |a
rouille et de |'oxydation, et Ile chiffon huilé pernmettra de

prot éger |'ensenbl e des parties non-peintes de | a nmachi ne.

Que grai sser

Tous les axes, |'ensenble des piéces en nouvenent, Iles
chaines ou engrenages si |a machines en est pourvue, ainsi que
| es pieces d' assenbl age, vis et boulons, sans oublier les vis de
pressions et la partie du bati qui guide les paliers du cylindre



supérieur. Il est a noter que périodiquenent, il faut effectuer
un nettoyage conplet des parties graissées afin d en élimner |es
vieilles graisses "rancies" et |les boues résiduelles , celui-c

s'effectuera au pinceau et a |'essence suivi d' un essuyage au
chiffon, sans hésiter a dénonter |les piéces faciles d' acces.

3.2 PERI ODI Cl TE

Le vieil adage du "grand nettoyage de printenps" s'applique
a ces machines. Il senble qu' une dem -journée annuelle de soins
apportée a sa nmachine pernettra de la naintenir en bonne état et
ainsi de travailler dans des conditions optinmales. Cependant en

cas d'utilisation intensive, inprinmeurs professionnels (a qu
nous n'apprendrons rien!!), cours de gravure ou dans le cas ou la
machine sert a plusieurs artistes, il convient d' augnenter | a

fréquence des taches d'entretiens.
4 LA POUSSI ERE

Il arrive trés souvent de rencontrer des machines dont la
protection est constituée d' une épaisse couche de poussieére; ce
gui est absol unent navrant: |e nettoyage d' une presse est certes
une tache fastidieuse et ennuyeuse bien évidemment nais cela
peut-étre |'occasion d' apercevoir |'apparition de points de
rouille, par exenple, ou |'occasion de repérer une entretoise nal
serrée etc...Encore une fois, la poussiere est |'enneme car elle
contient des particules abrasives susceptibles d' endonmager |es
parties graissées de la machine.ll faut regarder sa presse come
un bibelot précieux (elle en a le prix) et la traiter de néne: le
chiffon, le papier abrasif, et la graisse en sont les neilleurs
al liés.

5. LA ROQUI LLE

Il arrive dans la vie des nmchines des périodes ou leurs
propriétaires nanifestent wune aversion profonde pour |eurs
presses, et ou celle-ci est |laissée a |'abandon. |névitablenent |e
jour arrive ou la machine redevient "ainmge"... et ou une renise
en état s'inpose. La rouille a envahit les cylindres et d autres
endroits beaucoup noins faciles a atteindre. La encore, pas de
panique !!! |ls'agit rarenent de dégats graves ( sauf s'il a plu
dans |'atelier pendant tout wun hiver!).L'humdité de |'air
anbi ant peut aussi se condenser sur les parties nétalliques donc
froides (l'automme est une période délicate) et provoquer un
début d' oxydation, en particulier sur le cylindre supérieur dont
| e contact avec les langes | e débarrasse de toute trace de corps
gras. Les pl ateaux acier peuvent connaitre | e méne désordre.



Le renede va consister a nettoyer la rouille au papier
abrasif, la difficulté résident dans le fait de bien élimner
toute trace d' abrasif dont |les grains ne demandent pas m eux
gque d' aller se coller sur les parties grasses de |a presse. Aussi

est il conseillé d effectuer |'ensenble du nettoyage et ensuite
de s'attaquer au grai ssage apres avoir élimné |'ancienne graisse
a l'essence.ll faut étre treés vigilant et trés nméticul eux car ces

grains d' abrasif ou de rouille oubliés auront tét fait de se
retrouver sur la plaque et généralenment au grand domage des
aquatintes les plus fines. Il faut aussi éviter d' effectuer un
tirage avec un cylindre rouillé: la rouille s'incrustera dans |es
| anges, en cisaillera les fibres, en réduisant d autant |eur
dur ée de vie.

6. USAGE | NTERM TTENT

| arrive que | "utilisation de la  machine soi t
occasi onnell e, que |les périodes d' utilisation soient entrecoupées
de longs nonments d'inactivité et que |'atelier ne soit pas
chauffé (cas de |'"atelier installé dans une nai son de canpagne).
La nméthode est sinple: il faut graisser trés généreusenent
| " ensenble de | a presse avec une huile type noteur de voiture (la
noi ns chere en grande surface fait tres bien |'affaire) appliquée
(au pinceau par exenple) avec soin, partout. On peut nettre du
papier journal ou de la sciure autour de |a machine pour éponger
| es excédents. Un vieux drap jetté sur |la presse achévera de
protéger la machine a |'abri des poussieres (éviter |es béaches

pl asti ques qui peuvent provoquer de pervers effets de
condensation). La renmse en service s'effectuera apres avoir
essuyé |'huile exédentaire, et lavé le cylindre du haut a

| ' essence pour bien | e dégraisser.

7 PEI NTURE DE PROTECTI ON

Il peut-étre utile, afin de sinplifier |'entretien de |a
machi ne, de protéger |'ensenble des parties fixes de la presse
par une peinture solide, qui reste le neilleur noyen de
protection, |'idéal étant de procéder au dénontage conplet de |la
machine. Il s'agit |la de grands travaux, en particulier sur les
anci ennes presses en fontes dont |e poids des élénents inpose
"bras" et noyens de | evage nmais qui peut donner lieu a une rem se
en état conpl éte de | a nachine.

8. MACHI NES ELECTRI QUES

La presse taille-douce actionnée a force de nuscles a ses



i nconditionnels. La presse électrique aussi, et indépendanment de
son prix élevé, elle présente beaucoup d' avantages (régularité,
facilité, précision, etc...) et convertit un nonbre toujours plus
grand de graveurs. Son entretient est globalement |e néne avec un
soin particulier a réserver a la partie notorisation, au circuit
électrique, et a |'ensenble des systéenes de sécurité dont |es
presses sont ou devraient étre équi pées.

L' ensenbl e noteur-réducteur: a |'exception des nmachines tres
récentes équipées de npto-réducteurs graissés "a-vie", il ne
faudra pas oublier de vidanger |'huile du réducteur tous |es deux
ou trois ans et de la renplacer par une huile appropriée (la
pl ague rivée sur |e réducteur renseigne presque toujours sur |la
quantité et la viscosité de |'huile a enployer). Le noteur
recevra sur ses graisseurs |les quel ques coups de ponpe a graisse
destinés a assurer une bonne lubrification des roulenments du
rotor. Enfin le systene de transnission, chaine ou courroie,sera
exanm nées avec attention et retendues si besoin est. Les chaines
seront huil ées.

Le circuit électrique sera vérifié en particulier |'ensenble
du circuit de terre , les connections resserrées et les fils
évent uel enents endommuagés renpl acés.

Les presses taille-douce étant, en regle générale,
particuliérenent robustes, il n'est pas rare de trouver des
presses dont |'électrification fit réalisée a une époque ou |a
| égislation, en matiere de seéecurité, était plus laxiste
qu' auj ourd' hui. Beaucoup de ces nmachines sont considérées
mai nt enant conme non-confornmes voire dangereuses pour ses
utilisateurs. Nous devons insister sur |'obligation (Iégale)
qu'il y a a nettre ces nachines en conformté, eut égard aux

acci dents, hélas toujours

possi bl es, et aux conséguences pénal es I nconbant aux
propri étaires ou aux responsables d'ateliers.

Citons pour menoire (liste non-limtative): circuit
électrique de commande réalisé en 24 volts, arréts d' urgence,
protection intégrale des chaines, courroies, et engrenages, qui
ne doivent pas étre accessibles et évidenmment mise a la terre de
| " ensenbl e d une facon fiable etc..

9. CONCLUSI ON

Ami s graveurs, votre presse vous rends de fidéles services ;
en échange elle attends de vous |es quel ques égards qui, sans
vous transfornmer en "maniaque du chiffon et de la burette”, vous
pernmettront d'en conprendre la logique qui a procédé a sa
fabrication, ses points forts et aussi ses |limtes. Et de néne



gu' un nusicien se doit de connaitre et conprendre son instrunent
, e graveur doit apporter toute son attention a sa nmachine. Bon
cour age. . .



