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CHAPITRE III

. ATTELAGES

A. — ATTELAGE ENTRE MACHINE ET TENDER

’

- o Attelage a tampons Roy. -~ -

| a) 'Condiitiohs‘ de montage des tampons de la machine.

Les tampons de la machine doivent avoir la forme d’un segment sphérique dont le centre
se trouve sur 'axe de la broche de la barre d’attelage.

Les tampons dont 'arrondi de la surface d’appui dans le sens vertical aurait disparu,
par suite de I'usure, seront remplacés tous les deux en méme temps et on s’assurera au montage

“des tampons neufs de leur concentricité avec la cheville en faisant usage du calibre (fig. 76).

Le rayon de courbure des tampons Roy spéciaux est de 665 mm.

Les encastrements ou talons des tampons entrant dans la traverse ont pour but de résister
aux efforts transversaux, parfois considérables, exercés sur ces tampons en cas de chocs, ou
de tendance au mouvement de lacet. N ,

Les boulons appliquant et maintenant les patins sur la traverse, ne sonl pas ¢lablis el
ne seraient pas assez forts pour résister a ces aclions transversales. Il faut done prendre des
précautions pour percer les trous des traverses devant recevoir les talons, de fagon a arriver,
sans ¢tre obligé d’ovaliser ces trous, & ce que les surfaces de conlact des deux Lampons soient
bien posées suivant un méme arc de cercle.

Toutefois, comme la disposition des tampons de Ia machine fait que les efforts de poussces
s’exercent toujours du coté de la barre d’attelage, si les deux tampons ne concordalent pas
bien au méme rayon, il n’y aurait pas d’inconvénient a ovaliser du c6té de la barre d’attelage
le trou du talon du tampon dont la surface de contact serait la plus éloignée du centre, pour
mettre les deux tampons en concordance, de maniére que les talons portent hien sur la demi-
circonférence du coté de la barre d’attelage. : .

. On pourrait aussi_rapporter une semelle en Lole mince sous le patin du tampon le plus
rapproché du centre, mais a la condition de conserver un cncastrement suffisant (5 mm.
minimum). :

Les trous des boulons des patins peuvent laisser passer librement les houlons pour qu’ils
ne travaillent pas au cisaillement. Ils ne sonl pereés qu’an montage et ala demande des (rous
exisfants.
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L’encastrement du tampon Roy dans la traverse a ¢té amélioré par les modifications
suivantes (1) (fig. 77) :

1o Accroissement de 8 4 10 mm. de la profondeur du logement du tampon dans Paciev
moulé, de telle sorte qu’il reste un jeu de 2 mm. entre le talon du tampon et le fond de son
logement, que le tampon porte certainement par son patin sur la tole de fagade et ne risque
pa¥Xde basculer en prenant appui Bur le fond du logement. :

20 Suppression par rechargement de arrondi circulaire de 5 mm. de rayon qui raccorde
Pintéricur-du logement avec la face AR de la traverse ce qui, aprés meulage a angle vif, per-
mettra d’obtenir un encastrement de 8 mm. au licu de 3.

30 Soudure sur la traverse (en bouchons et discontinue, contre les bords verticaux de
’embase du tampon), des trois fers plats de section 10 X 20 mm. qui bloqueront ce dernier
dans Je sens transversal.

On peut remédier a I'ovalisation du logement, lorsque celle-ci doit ¢élre nécessairement

supprimeée : soit en rechargeant a la soudure ¢lectrique (si la traverse est en acier moulé) et

FIG.76

en rectifiant & la meule portative, soit en interposant un croissant en acier {ixé par soudure
entre le talon du tampon et son logement.

b)w Con(*!’.itiohs de montaée des tampons. du tender.

Les tampons du tender doivent étre plans, posés a distances ¢gales, de chaque cote de
'axe du chéassis et présenter la méme saillic par rapport a la traverse du tender. On réglera
cette sdillie, si besoin est, en agissant sur les petits tourteaux de contact de ces tampons,
pat insertion de feunillards entre les piéces,

En présentant le tender a la locomotive sur une partie de voie droite, et les boudins
des roues du tender & méme distance des rails que ceux de la machine, les tampons de 'un

_portent ainsi naturellement sur ceux de l'autre.

L’encastrement doit étre monté sans jeu de méme que celut des tampons de la machine;
le montage présente deux cas : '

— tampon sans tige comportant un talon de 20 mm. d’¢paisseur et 120 mm. de diametre, -
-— tampon avec tige de 125 mm. de diamétre et 128 mm. de longueur.
Les tourteaux en fonte 4 grain trés serré sont ajustés sans trop forcer.

(1) Note de modification ne 1670 du 7 aoat 1915,
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¢) Réglage de l’attelage.

La longucur du tendeur doit elie réglée de facon & ¢viler sa wise en tension brusque par
choe, toul en permettant Ie glissement sans froltement appréciable des surfaces des tampons
en contact au passage dans les courbes de trés faible rayon, et toul en combattant le mouve-
ment de lacet relatil des deux véhicules par la liaison transversale des chassis qu'il ¢lablit.

I2u ligne droile, Pattelage ¢tant tendu, un jeu de 2 mm. doit exister entre les surfaces
des tampons correspondants; en courbe, si les tampons d’un colé sonk en contact, ceux de
Pautre ¢6t¢ doivent étre séparés par un jeu de 2 a4 3 mm.

Avant passage sur un dos d’ane, I'atlelage doit ¢lre forlement desserre (1).

¢

20 Attelage a rotule type Est (/ig. 15, tome Ii).

«) Conditions de montage et d’inter‘chéngeabilité.

I ¢tat des organes doit toujours ¢lre tel qu’une locomolive et un tender quelcongues
puissenl ¢lre accouplés avee une cheville quelconque en service ou neuve.

Coles principales. Tolérances de fabricalion el condilions de relrail des dif[érentes piéces de Uallelage

A . PR
| o . Cotes Tolérances Conditions Observa
i Désignation des picces incinal de de ‘.CI' :
! principales fabrication retrait | tions
I
_ , [
¢ Chewville d'attelage Mo oo oL 180 mum. 4+ 0—0mm.2j 177 mm.
i Bagues de guidage A et A" ... .. ool 180 mm. — 0 4+ Omm. 2| 182 mm. ) ;
; Jeu diamdétral de la cheville H dans les \ o
j bagues A et A7 oo oo Omm. 3 |- 0mm. 4 3 mm. |
| Alésage sphérique des coussinels 12cet 17 ... 265 ., — 0 - 0Omm. 1 266 nun. 5 |
{ Diameétre extéricur de larotule I Lol 260 mm. 5 ) - 0= 0 mum 11 263 mn. / ) |
I.Jeu diamélral de Ja rotule ¥ dans les cous- ._\
Cosinets et 100 oo O 5 4+ O, 2 tmm, 5]
‘ |
, Alésage cviindrique de Ia bague (¢ de la |
| rotule 0. o o 181 mm. -0 mny 2 182 mm. D
I Jeu diamdétral de la cheville IT dans Palé- ' (<)
{ sage evlindrique de Ja rotule IFo. .. oL, 1 mm. =~ 0mm. 4 3 mn.

OBSERVATIONS @

a) L usure de la cheville 11 doit élre-égaliscée sur toul son pourlour en placant successi-
vement son ergot T dans les quatre mortdises U de Ia bague de guidage Ao LTusure tolalisce
de Ta cheville IT et de la bague A ne doit pas excéder 3 mm.
- Dans les ateliers les chevilles en acier ST® sont renflées a chaud a Paide d'un mandrin,
puis rectifices au Lour. On n'exécute quiun renflement; Ta cheville est réformee quand elle
allemnl & nouveau Ia limile d'usure. -

~ D) Lorsque le diametre d'alésage sphcrique des coussinets 15 el 17 el fe diamelre extéricur
de Tarotule 19 seront dans Tes Timites fixées par le tablean ci-dessus, mais que lear différence
atleindra T mm. 5, jeu maximum admis, celle-ci sera ranenée &0 mm. H par meulage des

- ). Ce tlv.xwrrug(- serail inutile si les tampons de Ta machine conservaient bien leur forme sphérique dorigine mais,
en fail, usare en service transforme Je contact ponetuel des tampons de Ta machine et du tender en celui de deus surfaces
cvlindriques,
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surfaces de joinl des deux coussinels 12 et 1270 Une cale sera inlerposée entre la clavette
el la face en regard du coussinet de clé 15 pour permettre le blocage des coussinets dans la
chape.

La cote de r¢forme des coussinets de 266 mm. 5 s"applique non pas au diametre intéricur
réel mesuré aprés reprise du jeu, mais bien & ce diameétre augmenté de 'é¢paisseur de métal
enlevée au meulage.

A cet effet, deux traits tracés et pointés chacun & 10 mm. du joint des coussinels IS et 127
sur la face supéricure des coussinels neufs, permettront de se rendre compte a tout instant de
P’épaisscur de mélal enlevée.

Soit, par exemple, un attelage ayant les coles ci-apres :

Diamétre inlerieur réel des coussinets EIET ... o co. . 265,5 mm.
[Epaisseur.de mectal enlevée aux coupes des coussinets ............ . ..l 1,2 mm.
Diameétre extéricur de Ja rotule To oo i e e .. 2064,2 mm.

Bien que cet atielage soit correct au point de vue des jeux (265,5 mm. -— 264,2 mm. =

1 mm. 3), le diameétre des coussinets avec les coupes d’origine serait : 265,5 mm. 4+ 1,2 mm.
== 266,7 mm.;-supéricur & 266,5 mm., cote de retrait. Les coussinets I£ et I£’ doivent étre
dans ce cas remplacés.

¢) Les rotules I7 retirées du service pour augmentation du diamétre d’alésage cylindrique
au-dessus de 182 mun. 5 sont 4 envoyer aux ateliers qui les remettront en état par appli-
cation de nouvelles bagues G.

Le jeu de 1 mm. prévu a I’état neuf (181 — 180 mm.) de la rotule sur la cheville d’atte-
lage est nécessaire pour permettre le libre déplacement de la cheville dans la rotule.

Remarque importante. — L’assemblage de la chape sur son support est a maintenir sans
jeu. En cas de matage des boulons de fixation et des talons d’encastrement, le jeu des talons
dans les logements de la chape est a supprimer par apport de métal a 'autogéne sur les talons.
i.cs talons sont. ensuite parfaitement ajustés tout en conservant autant que possible la con-
cordance des trous de boulons. Ceux-ci doivent étre réalésés convenablement mais au plus
faible diamelre possible, ce diamétre ne devant dépasser 44 mm. dans aucun cas.

by Entretien.

T . Syee e . N N RN . L.

Le fonctionnement des dispositifs de graissage esl & coulroler soigneusement pour éviter
les usures, grippages et mémes déformations du tender pouvant résulter des efforts impor-
tants exercés. Ces dispositifs comprennent :

— un réservoir & deux départs aboutissant & une couronie disposée au-dessus de la rotule
A’on huile s’¢chappe par quatre trous : un a Parriére, trois a 'avant, puis passe dans des
rainures pratiquées & Ia partie supérieure de la rotule el se r¢pand de la, d’'une part, entre
cheville et rolule, d’aulre part, entre rotule et coussinets. .

— deux protecieurs formeés chacun d’une tresse de coton maintenue par un ressort jarre-
ticre autour de la cheville et recouverte dune enveloppe en tole fixée aux coussinets.

Nota, —=Pour assurer un bon fonctionnement de Patlelage, il est nécessaire ¢galement
de maintenir en bon ¢tat de propreté et de graissage les erapaudines ¢t plaques de friction
de bogie avant du lender. : '

¢) Découplement.,

I opération normale consistant & vetiver la cheville TT apres enlevement de fa clavette N
doit se faire-facilement si les organes de Pattelage ont é1é conrvenablement graissés ct-entre-
fenus en service. o

n cas de difficalte, on doit d'abord procéder &omn graissage abondant, puis effectuer
le velrail & aide d'un palan fixé & Pabri el agissant sur le piton de la cheville, en s"aidant
au besoin dhun erie ou vérin placé dans Ta fosse el agissant sur la cheville par Uintermddiaire



— 104

d’un morceau de bois de grosseur convenable. On peut encore essayer de retirer Ia clavette
de blocage des coussinets L2 ot 127 et d’écarter ces cousssinets, ce qui peut faciliter le retrait
de la cheville,

In cas de déraillement de la machine ou du tender, ees mesures peuvent étre inappli-
cables ou insuffisantes ou faire perdre un temps précieux. Il peut alors étre neécessaire de
couper au chalumeau entre le coussinet arriére I et le premier boulon de fixation R la chape D
fixée sur la piece en acier moulé de la traverse du tender Y.

Dans cette éventualité, le dépdt doit posséder en approvisionnement une chape de
" rechange.

30 'Attelage ‘unifié (141-P).

Lus caractéristiques des deux ressorts placés en paralléles sont les suivantes (voir figure 10
du tome II).

— flexibilité par tonne par ressort (2,6 mm.) (pour I’ensemble des deux ressorts : 1,3 mm.),
— fléche de fabrication 60 mm.
_— compression des ressorts résultant de ’attelage (102,5 mm. — 85 mm. = 1§ mm.).

Il est nécessaire de leprendre les usures diverses énumérées dans le tableau ci-aprés
Jorsque la bande des ressorts n’est plus que de 7 mm. Cette bande correspond & une distance
moyenne entre les faces arriére des tampons et les faces avant des boisseaux de 95 mm. 5,
qu’il convient de ne pas dépasser en service :

o T - o . = j
1‘ PIIECES SUJETTES A ISURLS OPLRATIO\S A EFFECTUER
— ovalisation des ccils des 2 tiges de traction|— recharger a la soudure électrique et réalesex‘
i (partic centrale) (longueur d’axe en axe de la tige coté machine :
| 830 mm.). : !
\— bagues des douilles de cheville d’attelage de|-— changer les bagues si 'usure atteint ou dcpass(
| la machine 3 mm,
‘ chevilles d’attelage (usure ou épaulement) — recharger a la soudure électrique ¢t tourner |
-— usure des disques (e tampon (épr. d’origine| — rechanger a la S. E. et réusiner i
. 40 mm.) . |
l— usure des extrémités AIR des tiges de tampons|— rechanger a la S. E. et réusiner ] [
) - (distance des extrémités de cette tige : 694 mun.)
— usure des crapaudines d’appui des tiges de|— Changer les crapaudines si I'usure en profon-
tampons . deur attemt ou dépasse 10 mni. (1) i
— plaques de friction de la machine ~- changer les plaques si 'usure atteint ou dépasse
5 mim. ‘
— ressorts de choc (avachissement). —- & remplacer lorsque la fleche de fabrication est
i inférieure 4 55 mm.
(1) Avant que l'usure atteigne cette wvaleur, on la compensera en allongeant la tige de ltampon par
| rcclmrﬁemcnt ‘

Nous rappelons que pour le réglage de I’attelage, les écrous de la tige a chape I3 doivenl
élre vissés de facon que le jeu entre la cheville d’ attehge et son ]0“(‘111(‘HL dans le caisson
d’attelage, soit Lgalemcnt réparti A AV et a PAR.

4o Attelages type Américain.

<. e . e

(lj Attelage ordinaire (140-B) (fig. 16 tome II).

La distance d’axe en axe des deux chevilles est normalement égale & Ia somme des deux
rayons de courbure des tampons de la machine (678 mm.) et du tender (635 mm), augment e
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de Pepaisseur de la plagque de friction qui sépare ces deux tampons (32 mm.), soit 1 m. 315,

La barre d'attelage doil travailler exclusivement & la traction, tous les efforts de com-
pression étant supportes par le tamponnement central.

A cet effet, les deux ceils de la barre sont ovalisés, leur longueur est de 91 mm., alors que
le diametre des chevilles est 'de 76 mm. En position normale de attelage, ¢’esl-d-dire quand
es picees de tamponnement viennent en contact, la locomotive et le tender ¢tant au repos,
chaque extrémité de la barre d’attelage se présente par rapport a la cheville d’attelage de Ia
facon indiquée par la figure 78.

Lorsque la locomotive est en traction, le jeu de 1 mm. entre cheville et ceil de barre se
réduit 4 O et les tampons décollent légérement de 2 mm. Il résulte de ceci que les pieces du
tamponnement peuvent subir une usure totale de deux fois 14 mm., soit 28 mm. avant que la
barre travaille 4 la compression.

La longueur au dessin de la barre d’attelage centrale, mesurée d’axe en axe des ceils, est
de 1 m. 332.

Au fur et & mesure que les ceils de la barre d’attelage ainsi que les organes du tampon-

-

Barre o ‘attelage

a9 13l 39,

. FIG. 78

nemenl central s'usent, un jeu égal a la somme de ces usures se manifeste entre le tampon AV
du tender et la plaque de {riction. ,

Pour éviter des réactions, il convient de remetire ces picces en contacl.

A cct effet, le guide du tampon AV du tender porte un coin pereé de six trous disposes
en quinconce. Ce coin s’engage transversalement dans le guide dont il est rendu solidairve par
une brocie cylindrique qui traverse les deux picees. :

~Le passage du premier au sixiéme trous du coin de réglage permet de faire varier de 15 mm.
environ la saillie du tampon du tender dans son guide et, par suite, de supprimer un jeu d’é¢gale
mmportance. o

Lorsque la broche étant placée dans le sixicme trou du coin, il existe encore du jeu entre

les piéces en contact, on rattrapera 'usure :

Io Des ceils de la barre d’attelage, lorsque cette usure alteindra 8 mm., ¢'est-i-dire
lorsque I fongueur des ils sera de 99 mm. A cet effet, on raménera ces ceils @ lalonguenr

- dorigine (91 mm.), soit par rechargement & la soudure, soit.¢n rapportant dans les partics

usées des eroissants en acier fixés par soudure Electrique. On anra soin, au cours de cetle opé-
ration, de conserver a la barre sa longuenr dorigine de 1 mi 332 d’axe en axe des wils.

Si, comme cela doit étre, la harre n'a travaille qu'a la traction et non & la compression,
on naura i recharger que jes parois interienres des ceils qui se trouvent du ¢oté des extremités
de la barre, '
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20 Du coin, lorsque celle usure alteindra 5 mum. auw moven dune cale en tole vivee sar
la surface du coin en contact avee le guide du tampon ’AV en acier moule.

L épaisseur de la cale ainsi appliquée & la suite de retrails de jeux suecessifs ne devra pas
dépasser 15 mn. '

3° Du tampon AV du tender, lorsque cette usure alteindra  nun. au moyen d'une cale
en Lole d’épaisseur convenable disposce entre le guide du tampon ct le chissis du tenders
on utilisera pour fixer cette cale les quatre boulons de 27 mm. qui réunissent le guide du
tampon du tender au chassis du tender.

[ épaisseur de la cale ainsi appliquée a la suite de retraits de jeux successifs ne devra
pas dépasser 20 mm.

On peut encore remellre en état les tampons radiaux et la plaque de frottement par
apport de mélal a I'aide d’¢lectrodes spéciales résistant & Pusurc; apres quoi on polil & la meule.

Cale A Cale B
’ 21,8
3 B
825 12.7 B82S 12.7
ul &
o o
a) ™
13
2 - Ka -
P i & L]
ass. 44,9
FIG.79
e e ot L BTy < " anha ST el e o _—— :4‘ -
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On exéceulera celles des trois opérations ci-dessus que justifiera usure des picees el on
donnera aux cales une épaisseur telle que le tampon AV du tender vienne au contact de fa
plaque de friction, la broche du coin de réglage ¢lant dans le premier (rou de celui-ci. On
pourra ensuite régler & nouveau Paltelage en ulilisant les trous successifs; quand on ne pourra
plus le faire, on rattrapera les usures comme il est indiqué ci-dessus el ainsi de suite.

b) Attelage Franklin (141 R) (fig. 17, tome 11).

L& «ompression des ressorls, au montage, est obtenue avee un houlon spécial 1, livré
avee les machines, qui s’introduit par les orifices des sellettes I2. Etant donnd la tension impor-
tante des ressorts, I'cerou de ce boulon qui produit le rapprochement des sellettes 1S et par
suile fa compression des ressorts, ne peut ¢lre serré dans les conditions voulues qu’en interpo-

Ssant enlre 'éerou et Pune des sellettes un roulement & billes spécial prévu a Poulillage des

dépits.
Le boulon en cause qui n’esl quun organe d’oulillage pour le montage ou le démontage
de Pattelage, ne doil jamais rester monte sur tenders en serviee.
' ~ Les opéralions @ exceuter pour accoupler une machine avee son tender sonl done les
survantes :
-—— monter le boulon tramsversal nuni de son roulement a billes sur Pattelage du tender,
— serrer ce boulon & fond,
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— amenet le tender au courant de la locomotive ¢f monter les harres d’attelage et leurs
chevilles,

— retirer le boulon transversal,

IZt pour désaccoupler

—- monter le boulon transversal muni de son roulement a billes sur 'attelage du tender,

— serrer ¢e boulon.a fond,

— démonter les chevilles et les barres d’attelage,

— retirer le boulon transversal.

La compression a donner aux ressorts au moment du réglage correspond a une valeur
de la distance M des faces d’appui des écrous H, qui doit étre comprise entre 654 et 667 mm.

“ . Si, en raison des usures ou des écarts pouvant exister dans les caissonnements ou dans

les barres d’ attelage, ce résultat ne pouvait pas étre obtenu, il conviendrait d’opérer comme
indiqué ci-aprés :

Premier rattrapage : Introduire des cales entre les coins arriére et les parois latérales du
caisson du tender; ces cales doivent étre conformes aux tracés de la figure 79.

[ ¥
! {
' . |
i ol |
I & 1
k N 533.4
v i
| 1
' |
! i
e | N
i 1
e s
- 3
C 1 -
-~ '.\l
e \:‘-A,.v”', ,» . ,f‘%{: - - . ~ FlG. 79 bis . o
e Second raltrapage : Le premier rattrapage étant déja réalis¢, intercaler une troisicnie cale

cntre le coin et la paroi transversale du caisson.
La cale a interposer doit étre conforme a la figure 79 bis.
Lorsque ces mesures deviennent insuffisantes pour obtenir la cole M ci-dessus définic
dans les limites indiquées, il y a lieu alors de rectifier la longueur de la barre de 'attelage.
Les limites d’usure des piéces de l’attelage a observer par les dépols sont les suivantes
Chevilles. Usure sur le rayon de 2 mm. 5 (diamétre limite d’usure 96,6). Ne pas recharger.

Barres d’ attelage. A baguer a neuf quand Pusure atleint 2 mm. 5 sur le rayon (rayon a
limite d’usure 56 mm. 3).

50 Attelages élastiques.

gl Lo et
Pour ¢viter
— les déraillements occasionnés par-un serrage exagéré de lattelage,
— les mouvements de lacet de la locomotive et, en certaines circonstances, les chocs
et efforts de compression i la barre de traction occasionnés inversement par un serrage insuf-
fisant, I'attelage doit étre réglé comme suit :
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Q : o II) avec tenders 22.000, les caractéristiques de
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10 La machine étant sur une voie en alignement droit, la saillie a I’état libre (tender non
accouplé) des faces avant des tampons du tender sur la traverse doit élre égale a la eote du
dessin (voir, par exemple, figures § et 9 tome II).

20 L’attelage doit étre serré de telle sorte que P'écartement des traverses soit égal a la
cole du dessin.

Pour Iattelage (figure 8, tome 11), les carvactéristiques de Pattelage et de chaque ressort
en volute, sont les suivantes :

— [lexibilité par tonne 9,3 mm,,

— saillie des tampons libres : 210 mm.,

240 — 215 + 25 .
= = 5,3 t.
9,3 _

(25 mm. étant I'épaisseur de la plaque d’appui des tampons sur la machine et 215 I'¢cartement

: des traverses, altelage
Serré).
. - P — charge d’applatis-
T - sement @ 9 t.

— hauteur ressorl
libre : 180 mm.

— {ension des deux
ressorts (attelage serre):
10,7 t.

] Pour lalteclage des
_:"7 230 G (figure 9, tome

" «— charge normale :

- .

N\
\ fleche |

'attelage et du ressort n® 10 sont :
— flexibilité par tonne : 1,7 mm.,
. — saillie des tampons libres : 210 mm.,

— charge nermale :
R 1,7

N I I

T — charge d’essai : 25,4 L.
— fléche de fabrication : 61 mm.
Pour Pattelage des 230 G (figure 9, tome II) avee tenders 20.501 a 506 et 20.601 & 604,
les caractéristiques de I'attelage et du ressort sont :
— flexibilité par tonne : 4,2 mm., s
—- saillic des tampons libres : 315 mm.,
315 — 306 4 25

— charge normale : 1 =38 L
9
/
,2

~“=charge dessai @ 14 L., _

— fl¢che de fabrication @ 50 mm. .

Le lendeur dorigine de Iattelage des 230 G avee tender 20.501 & 506 et 20.601 a 604 est
d’un type différent (fig. 80) de celui en usage général sur la région. A la suite de ruptures, il

- a été preserit Putilisation de ce dernier type renforcé (fig. 81), dont la manille est modifice

(suppression de I'étancon); il doit étre par ailleurs pratiqué une ouverture dans le guide de la
cheville d'attelage coté machine, afin d’éviter les chocs en bout du tendeur qui le deforme-
raicnt.

Lorsque la cote de saillie des tampons libres n'est pas atteinte, c'esl que le o les ressorts
de choe sont affaiblis ou qu'il existe des usures. Le ressort est rebulé Jorsque la fleche de
fabrication est réduite de plus de 3 9 (1). Pour ramener la saillic des tampons afacole prevue,

it

(1) Tt est rappeld que L fleche d'an ressort se mesure entre le milicu de I Lane-maiteesse et b droite joignant
les points P interseetion de L surlace protongée de la Lune-maitresse avee fes axes des parties renflées wux 2 extyes
mites du vessorl (fig, S0 bisy,
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il faul régler par des cales ¢paulées (fig. 7, tome I1) ou recharger P'épaisseur des platines
talons placées derriére les mains de choc, platines sur lesquelles frottent les extremités du
ressort (fig. 9, tome 11), ou remplacer les rondelles d’appui des tampons sur les ressorts (fig. 8,
tome 1I). On peut encore allonger la tige du tampon par rechargement. A remarquer toutefois
que le dessin prévoit la cémentation et la trempe des deux extrémités. Le rayon de I'arrondi
de la face frottante du disque doit étre conservé. :
Lorsque la cote de saillie des tampons libres et celle d’écartement des traverses sont obte-
nues, si néanmoins 'attelage parait insuflisamment serré et donne lieu a des mouvements
de lacet, ¢’est que le ou les ressorts de choe n’ont pas la flexibilité voulue, ils sont a rebuter.

6° Tendeur d’attelage.

Rappelons que cet organe qui réalise généralement 'attelage est remplacé par une barre
de longueur fixe dans les attelages type unifié¢ ou types américains.
Le type de tendeur utilisé sur la région est celui représenté figure 81, comprenant deux

‘manilles a évidement et logement de vis filetée dont une est ¢tanconnée et une vis filetée:

aux deux extrémités a des pas contraires.

‘Les dépots procédent a la visite des tendeurs a l'occasion des R. I. et levages. Tout ten-
deur dont unc seule des picces est fissurée est envoyée au centre réparateur.

- ) Régles de-rebut.

Toute fissure relevée sur une piéce constitutive d’un tendeur doit donner lieu au rebut.
L’usure principale de la manille se manifeste a 'extrémité de I'ceil et dans la partie filetée

recevant la vis.

La manille est rebutée lorsque I'épaisseur (e) a I'extrémité de 'ceil est réduite de :

-7 mm. pour une épaisseur origine 40 <e < 45

- & mm. — - — 45 <e <50

R S Y9mm.- 0 — 0 — 30 <e < 3D
- 10 mm. — ' — 55 <e

L’usure de la partie filetée n’est pratiquement pas une cause de rebut, celle-ci pouvant
étre resserrée lorsque I'usure sur les flances du filet mesuré dans sa partie médiane atteint :

1 mm. pour les manilles au pas de 5 et 8§ mm.

2 mm. pour les manilles au pas de 12 mm.

Cette mesure peut ¢tre effectuée au moyen d’une vis-type.

Les vis sont retirc¢es du service :

-— lorsque Yusure sur le diamétre extérieur atteint :

2%mm. pour les vis au pas de 5 et 8 mm,,

2,5 mm. pour les vis au pas de 12 mm.

— lorsque P'usure sur le flanc du filet mesuré dans sa partic médiane atteint :

1 mum. pour les vis au pas de 5 et § mm,,

2 mm. pour les vis au pas de 12 mm.

Cette mesure peut étre effectuée a Paide d’un écrou-type.

b) Régles de réparation.

Le rechargement par soudure des parties usées des manilles el des vis est formellement
mterdit. Les réparations & effectuer wentrainent done que des travaux de forge et d'usinage.



— 113 —

Dispositif pour fciliter l'atteloge
entre les locomotives et tenders aingi gue le
retrait ou lo remise en [o/ace des tenaeurs
d’attelage
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Sila limite d'usure relative a Uextrémite de Ueeil n'est pas atteinte et lorsque usure sur
le diametre intéricur de la partie filetée atteint : -
2 mm. pour les manilles au pas de 5 el 8 mm,,
2,5 mm. pour les manilles an pas de 12 wmm,,
ou lorsque I'usure sur le flane du filet mesuré dans sa partic médiane atleint
1 mm. pour les manilles au pas de H et 8 mm,, ‘ )
2 mm. pour les manilles au pas de 12 mm,,
ces parties sont resserrées par rematricage (1) et filetces ensuite & la cole d’origine. Daus le
‘as d'usure inférieure, le filet est rafraichi et le diamétre intérieur est porté & une cote supé-
ricure de : .
2 mm. au diamétre d'origine pour les manilles au pas de 5 et 8§ mm.,
2,5 mm. au diamétre d’origine pour les manilles au pas de 12 mm.
Cette méthode conduil & l'utilisation courante de vis ayant un diamétre extérieur supe-
rieur au diamétre d’origine de 2 ou 2,5 mm., suivant le cas, et permet feur réutilisation par
) rafraichissage des [filels lorsque I'étal
d'usure défini aun § a précédent le permet.

“¢) Traitement thermique et essai de
.« dureté.

A chaque passage en grande réparation,
les piéces reconnues utilisables subissent
systématiquement un traitement thermique
de régénération. Pour celles nécessitant
> une remise en ¢tat par une opération de

forgeage, le traitement a lieu aprés cette
opération. Pour les autres picces, il a lieu
FIG. 84 _ d’aprés démontage ct avant toule opéra-
tion d’usinage.
Le traitement comporte :

— unc trempe de 850 & 9000 dans U'eau réchauffée_a 250,

— un revenu a 6500, -

Apres traitement, les piéces subissent un essai de dureté & la bille (STU no 31). Le dia--
métre de Pempreinte d'une bille de 10 mm. sous charge de 3 tonnes doit satisfaire a la condition
suivante : 4 mm. < D < 1,5 mm.,, soit 225 < A < 175.

Il n’y a pas lieu de soumellre & un essai de traction le tendeur a vis. T.es piéces élant en
cffet trés largement dimensionnées, 'essai devrait étre effectué sous un effort considérable,
hors de proportion avec les charges réellement appliquées en service,

) Nontage.

Ow doit ¢viter lors de 'accouplement de la machine et du tender les choes sur le tendeur,
susceptibles de le déformer. .

1’effort de traction tend ensuite a le remettre dans sa forme origine el provoque dans
les parties faussées des amorces de fissures & développement progressil jusqu’a rupture.

A cel effet, el aussi pour prévenir les accidents, il est recommand¢ ulilisation d’appareils
appropries au maintien en position hovizontale, tels que ceux représentés figures 80, 82 et 3.

Ce dernier dispositil est constitué par un support en tubes coudés dont chacune des deux
extrémités porte une main qui prend appui sur les tiges des tampons du tenders il est maintenu
en position verticale par une chainette réglable qui saceroche @ un point fixe du tender. le

(1) Une manille ne peutl étre resserrée qu'une senle fois par tematrigage. A cet effel, une marque de répérage (M)
est apposée sur la pitee apres celte opération,
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tendeur est suspendu @ un crochel placé dans la partie eintrée-du tube, par Fintermeédiaire d'un
palan et d'une machoire en N,
La chape ¢tanconncee da tendeur doit se frouver du eoté de 1a machine,

i ° Limite
éé Désignation des points d" usure d'usure absolue
Y ' Crochet |Crochet
s oS T 70 T
a Oeil de {'articulation du crachet 10 10
b lAxe delo chape (usines totalisées) 5 S
C |Qeilde ta ch;zlae e S
d Section de lotige ( % dusure par rapport G lo section {20 % | 20 %
d’origine
d 4]
€ 10ail du crochet 14 14
~ - -~
1§ Bec du crochet 19 43

FIG.85

On doit vérifier 'absence de comtact des éléments du tendeur et des toles de son logement

dans les traverses. Ces coniacts el les dénivellationssde la veiesseunrettraient le tendeur o
des efforts anormaux de flexion d'autant plus importants que les points de contaet des imanilles
et des chevilles s’éloignent de Vaxe de la vis.
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On remarquera (fig. 81) que les parties en contact des manilles avee les chevilles sonl
Lravaillées suivanl un profil- présentant deux arrondis de 15 mm.
Tout tendeur dont fa vis est trouvée faussée doil étre retiré du service,

¢) Chevilles.

La limite d’usurc admise pour les chevilles d’attelage entre machines et tenders et pour
leurs douilles est de 5 mm. Le jeu maximum admis entre cheville et douille ne doit pas dépasser
7 mm. Les chevilles d’attelage qui arrivent prés de la Jimite d’usure doivent étre rechargées
dans les dépots, par SE, les parties non rechargées ayant toujours un diamétre au moins égal
a D-5 mm. Apres rechargement, ces piéces doivent étre obligatoirement recuites.

Dans I'avenir les chevilles seront confectionnées en acier E.

Les rondelles en acier moulé B dans lesquelles s’engagent les chevilles d’attelage, ne
doivent pas avoir leur alésage ovalisé de plus de 5 mm. Lorsque cette limite risque d’étre
atteinte, les rondelles d’attelage doivent étre bhaguées comme l'indique la figure 84.

Les bagues (en acier) sont emmanchées avec un serrage de 0 mm. 2 environ. Les bagues
usées sont remplacées lorsque I'ovalisation atteint 5 mm.

Les chevilles sont goupillées aprés mise en place a moins que leur extrémité supérieure
doive affleurer la face supérieure du tablier d’aprés le dessin.

B. — ATTELAGE AVEC LES VEHICULES REMORQUES

o Organes de traction.

Les crochets et les tendeurs sont vérifiés, afin d’éliminer ceux rompus, fissurés, trés faussés
ou dont I'usure de certaines parties a atteint la limite absolue intéressée; les piéces ainsi
rebutées sont remplacées par d’autres en bon état.

Les limites d’usure absolue a partir desquelles les piéces intéressées sont a retirer du
service sont indiquées par les figures 85 et 86. Il importe de remarquer que ces limites sont
tres largement fixées, en vue de réduire 'importance des remplacements de piéces. On s’effor-
cera done, pour conserver un serrage convenable des attelages, de monter 4 une méme cxtré-
mité d’un véhicule, des organes ayant des degrés d’usure différents de facon a obtenir une
usure totale acceptable. ‘

Les dépots ne doivent pas chauffer les piéces d’attelage, la chauffe risquant de détruire
le lraitement de Pacier. Ges pieces ne peuvent étre redressées qu'a froid, lorsqu'il sagit de
déformations peu importantes.

Les crochets de Lraction s'usent aux (rois points indiqueés figure 85 :

—dans le fond du croc en (f), _

— dans l'eeil de T'axe d"articulation du tendeur en (e),

-— sur le carré de guidage de la queue en (d).

Ils sont constitués en acier D Lraité. Les usures ne peuvent étre compensées par apporl

_de soudure, car des ruptures de picees soudées sont & craindre el les conséquences de ces
raptures sont graves (1). ,

Les crochets usés en dessous des limites indiquées & la figure 85, subissenl une régénéra-
tion qui comprend :

-~ un rematricage dans une matrice organisée pour repousser le mélal des parties non
actives du crochet vers les parties usées.

(1) Toutcfois la réparation d’un crochet de traction par soudure par résistance (par étincellage) d'une tige sur
utie Lele est admise ainsi que les interventions par soudure sur les manivelles de tendeurs.
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Qé De’signor/on des points d’usure d'usure_absolue
O . Crochet | Crocher
65T 70T
A __|Qeil de In hielle (cate_axe) ) =
b_ Axe du tendeur (usures totalisées ) [} G
! C 10eil de lg bielle (caté écrau) 2} (&)
: d_ | Tourillons de [’ecrou (voir nota) () (&Y
€ |Filets (entre vis et écrou) _ 1,75 2
: 'F Qeit de famanille G a
9 Manille 10 10

NOTA _ Lorsque les tourillons d'un écrau p/‘ésenfenf une certaine usyre (3 4 mm)
oy un leger f&ussage, il yalieu de dévisser cet ecrou et de le remonter
sur la méme vis, apreés rototion de 180°autour de l'axe des touriflons .

FIG. 86
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1t convient de remarquer que les crochets neufs ont généralement des coles supérieures i celles du
dessin. En effel, les premicres pitces fabriquées avec une matrice neave ont scules les dimensions du
dessin. Dés que la matrice s’agrandit en service, les piéces obtenues ont des dimensions plus grandes.
(’est cette caractéristique qui permet d’obtenir, par rematrigage des pitces usées, des piéces qui ont encore
seusiblement les cotes minima des piéces neuves. :

—— un refoulement de la queue aprés une chauife électrique locale de la partie usée qui
doil étre renflée. Cette chauffe et ce refoulement sont faits entre les mors d’une puissante
machine électrique a souder par résistance. '

Le crochet régénéré et retraité thermiquement (1) vaut a peu prés un crochet neuf. Apres
ce traitement et I'épreuve de dureté par le procédeé Brinell, les piéces ne doivent plus subir
aucun réchauffage. - ' ,

s L’entretien en service des tendeurs dans tous les établissements du Service M. T. consiste
z‘l : [

=~ Brosser la vis au moyen d’'une brosse meétallique a [ils d’acier rond pour décrasser

Si la vis est enduite de cambouis, imbiber légérement la brosse avec le mélange lubrifiant
défini ci-aprés. o '

— Passer sur toute la longueur de la vis ct en bout des tourillons, une couche du melange
lubrifiant. : .

— Faire fonctionner les écrous sur toute la longueur, puis régler le tendeur en ramenant
les écrous & mi-course.

Le mélange lubrifiant sc compose de deux parties d*huile minérale & nettoyer pour une

PR RN . % L g e . o
L UL .

 2U Org‘aynés de choc. "

e s TN

Le montage correct des tampons doit réaliser une saillie mesurée entre I'épaulement du
tampon et la face avant de la traverse d’attelage de 550 mm. D’autre part, la saillie (a) mesurée
entre épaulement et le point d’attache du crochet (fig. 20, tome II) doit étre comprise entre
400 et 335 mm. Si la saillie est insuifisante, cette anomalie permet, au moment de P’accostage~

- de la machine sur le train, de serrer fortement le tendeur, ce qui réduit la course des tampons

plongeurs et peut provoquer des bris dans les passages en courbe.

1) Tampon avec tige et ressort en spirale (fig. 87).

Les tolérances d'usure ou de montage sont les suivantes :
-— cote (¢) : 10 mm. (éviter de trop serrer 'écrou E de la tige),
L-— usure maximum de Ja partie sphérique des tampons bombeés : 5 mm. (mesurer cetle
usare a I'aide d’un gabarit en Lole établi a la courbure uniforme des tampons (R = 1,5 métre),
— cote (¢) : 5 mm. (ajouter une rondelle d’épaisseur égale a 'angmentation de (c) entre
la rondelle d’appui et le vessort, lorsque cetle tolérance sera dépasscée par suite de I'usure
de 'épaulement (d) ou recharger cet épaulement),
— diamétre de la tige : 8 mm. (recharger les parlies usees),
— hauleur libre du ressort entrainant -le rebut :
~4). ressort de choc : hauteur de mise en place moins 10 mm,,
b) ressort de traction ou commun au choc el & la traction : MaulewF’de mis¢ en place. ™
Les ressorts fissurés sont rebutés.
Les filetages peuvent étre recharges ainsi que les liges usées; les liges cassées sont
raboutées par soudure a 'arc ou par résistance, les disques faussés sont redressés a la forge.

(1) Voir S. T. U. ne 31.C. chapitre L
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Les Taces dappligue des bolsscaun sont vedressées, sl v oo dicw o o forge: Jes oretlles
casstes ot Jissurces sont réparées par sondure & Pave: le guide de tige ovalisé est resserre si
~ possible 2 la forge. .

b) Réparation des ressorts en spirale
Les ressorls retires du service sont expédiés aux Aleliers, ou ils subissent un examen
permettant de grouper les ressorts qui peuventi étre remis ‘cn service sans lraitement, fes
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FIG. 87 A

ressorts qui devront subir un reformage et les ressorts devenus inutilisables par suite de
criques, fissures, ete.

Les vessorts a reformer sont chauffés au rouge cevise claiv (950v) dans a chambre chaude
d'un four a mazoul.

Le reformage du ressorl esl elfectué entre deux matrices (fig. 87 bis);'unce d’elle, le poin-
con. épouse sensiblement les formes intéricures du ressort d'origine; 'aulre est constituée
par -4 tonches qui mainticnnent ke ressort extérieurement. Des dépouilles el des jeux sont
prevus dans les deux malrices, pour permelttre le dégagenient aisé du ressort remis en forme.
Files sont étudiées pour donner des ressorts ayant une hauteur supéricure de 20 mm. a la
cote donuee par le dessin pour tenir compte de 'éerasement pris lors de la premicre applica-
tion de Pellort. d

Les malrices soul fixées & la partie inféricure d'une presse. Une Lige de pression effa-
cable permel la mise en place el e retrail rapide du ressort.

Apres reformage el sans nouveau réchauffage, le ressort est trempé a 'eau, en I'agitant
constamment. Le revenu se lail dans un four a coke ordinaire & la température du hois fumant
(400 a 4259). Les coulées dacier @ ressort ¢tanl différentes, la correction se fait en poussant
plus o moins Te revenu dapres Tes indications données par les essais de flexion.
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Tous les ressorts reformes sont nontés sur la machine dessai, ol on mesure ayee une
bascule la charge correspondant & la hauleur minimum donnée par le dessin. L application
“de la charge esttrés courte ear ele est donnee

par un syvsteme bielle-manivelle entraine par
un volant.

~

- ¢) Tampon a bagues-ressorts (fig. 22,

-
-

-1 , tome 11)

\H -1 — —;Z — Au montage, il exisle une compression
\ N initiale de 2.850 kg correspondant a un faible
serrage (environ 8 mm.) du boulon d’assem-
blage des cuvettes d’appui des bagues.

Normalement le démontage s’effectue
sans danger en desserrant ce boulon. Par
contre, il doit étre pratiqué avec grande
precaution, lorsqu’on constate que le plongeur
n'est pas revenu a sa position initiale, par
suite du coincement (ou de la rupture) de
~7. bagues (1). 1l faut alors :

I — le tampon étant encore fixé a la tra-
verse d’attelage, et le véhicule étant
de préférence attelé a un autre véhicule,
frapper avec un marteau, dessus, dessous
et sur les cdtés, le long du boisseau et du
plongeur, '

— puis, si le plongeur n’a pas repris sa place,
procéder a la dépose du tampon complet,
sans jamais se placer devant lui et
sans le laisser tomber,

--- enfin, coucher le tampon sur le sol,
dans un endroit dégagé-el desserrer le
9 boulon assemblant les plaques, en restant
par coté et aprés s’étre assuré que per-
sonne ne risque d’étre atteint par toute
projection des pieces, sous 'effet d'unc
| détente brusque des bagues coincées.
o~ En un mot, il faut prendre toutes les
|~ précautions qui s'impesent dans le cas de
= démontage d’organes comportant des ressorts
1 4 susceptibles  de  rester intempestivement
; bandés ou comportant une compression
. initiale,
FIG. 87 bis ’ Par ailleurs, nous indiquons ci-apres les
conditions d'entretien des tampons Ringfeder
dans les Ateliers.
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:
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IT'y a licu de procéder d leur démontage, en vue de nettover les bagues coniques et de
remplacer celles qui seraient cassées ou qui présenteraient une usure excessive.
, Les bagues seront soigneusement enduites de graisse consistante, avant d'étre remises
en place, dans le plongeur préalablement nettove et graisse intéricarement.

(1) Le transport de ces Lamipons lorsque le plongeur est coined doit étre effectué dans des caisses spéciades @ parois
Epaisses et résistantes,



