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CHAPITRE X

° ORGANES DE LA SUSPENSION

A. — RESSORTS A LAMES

o Expertise par les Centres réparateurs.

a) Envoi des ressorts aux centres réparateurs.

Les ressorts & lames de machines et tenders sont démontés et visités : _

- - soit & I'occasion des révisions périodiques (GR et levages) pour lesquelles le démon-
tage est prévu comme systématique;

-— soit a la suite de constatations d’avarie ou de déformation anormale sous charge.

Les ressorts démontés sont nettoyés soigneusement (autant que possible par lessivage)
en vue de ia visite. Une marque spéciale, FA (flexibilité anormale) doit étre appliquée a la
pe nture rouge sur ceux présentant sous charge, une déformation anormale.

Sont envoyés aux Centres Réparateurs pour remise en état :

. — sysiématiquement tous les ressorts des machines passant en G. R.;
. — accidentellement, d’une part, tous les ressorts retirés pour déformation anormale

sous charge (marqués FA);

— accidentellement, d’autre part, ceux sur lesquels la visite aura permis de déceler
une des avaries cu anomalies ci-aprés :

a) rupture ou {issure de lame ou.de bride;

b) glissement de lame ou ébranlement de la cale;

¢) usu:«e de lames ou de brides dépassant les limites fixées;

d) diminution de la fléche & vide par rapport & sa cote nominale atteignant ou dépas-

sant les’ valeurs ci-aprés :

| Pour une fléche nominale Matériel moteur I
inférieure ou égale & 100 mm. ........... ; 5 mm. i
‘supérieure a100 mma...... oL, ' 5% 1

) Expertise des ressorts par les Centres Réparateurs.

Dés leur arrivée aux Centres Réparateurs, les ressorts subissent une expertise préalable.

Ceux qui portent la marque IFA et ceux qui ne présentent aucun des défauts apparents
mentionnés précédemment subissent simplement Iessai de flexion sous charge d’épreuve
préva pour les ressorts réparés.
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Les ressorts ayant donné satisfaction a cet essai sont remis & la disposition des ulilisa-
teurs aprés apposition, en regard de la date de la derniére réparation portée sur la bride,
de la marque du centre vérificateur suivie de la lettre V. ‘

Les autres ressorts sont débridés y compris ceux n'ayant pas donné satisfaction 2
I’épreuve précitée.

On procéde ensuite 4 I'expertise des brides et des lames en s’inspirant des prescriptions
suivantes :

Brides. .
Les brides démontées sont examinées minutieusement et sondées au marteau pour
rechercher les fissures.
- a) Pour les ressorts de traction et de suspension par en-dessous, la présence d’une cassure
ou amorce de fissure & la bride entraine la réforme de la bride;
b) Pour les ressorts de suspension par en-dessus, la bride doit étre réformée si elle pre-
sente plus d’une des avaries suivantes : :
— cassure quelconque;
— fissure d’angle; .
Dans le cas contraire, la réparation pourra étre effectuée par soudure.’
* La limite de diamétre des ceils, ainsi que la possibilité de baguer ces derniers est déter-
minée par la condition de conserver la position des axes géométriques du trou d’origine et

de laisser a la bride dans la région devant supporter la charge une épaisseur minimum de
22,5 mm. dont 20 sans rechargement.

'

Lames.

Les lames sont a réformer :

a) quand elles sont rompues ou criquées. Ces lames peuvent, éventuellement, étre
récupérées pour la confection de lames plus courtes;

b) quand elles sont fissurées (recherche par choc sur le marbre);

¢) quand leur épaisseur est réduite de 1/10 de sa valeur nominale par suite d’usure
‘ou de corrosion. Cette disposition s’applique en particulier aux talons ou rouleaux d’extré-
mités des lames maitresses.

Les lames réutilisables sont de deux sortes :

1o celles en bon état et celles dont la déformation est assez faible pour qu'une légeére
retouche suffise pour leur redonner la courbure désirée;

20 celles fortement déformées nécessitant un réajustage el un traitement thermique
complets.

Dans le cas ot il y a incertitude sur la nature de I’acier d’une Jame fortement déformée,
il est préférable de la réformer.

En principe, les ressorts sont constitués avec les lames récupérées et un appoint éventuel
de lames neuves.

20 Procédés de réparation ou de confection des ressorts.

a) Brides.

Les ressorts sont débridés sur une presse spéciale (fig. 271) apreés chauffaoe préalable
au rouge naissant dans un four spécial.

La réparation des brides comporte en général un recalibrage a 9500 sur mandrin. Les
soudures de cassures ou fissures autorisées doivent évidemment précéder cetle opéralion.



Kd

_FIG. 271

’J: femlos

[
|
T
|
1
i
|
!
I

. | .

|
|
|
[
|
]
L

FIG.272

17

\LGQ@/‘S moteurs _____

FIG. 273

/O

e speciale

ﬂ””ﬂ ﬂlﬂr

) \ vChal‘n

Bac a trempe

\



— 38F —

Les criques d’angles intéricurs des brides provoquées par le forgeage sont enlevées soil
par mortaisage suivi d'un rechargement soit plus rapidement et plus économiquement par
goujeage a l'oxy-arc (1). .

Les cils des chapes sont réparés soit par application de bagues en acier G d’épaisseur
comprise entre 0,08 et 0,09 du diamétre de I'axe, soit par bouchage des trous, au moyen de
la soudure a I'arc ou au chalumeau, puis percage et réalésage. Les conditions d’exécution
ont éL¢ précisées au § 10 b précédent.

Lorsqu’il doit ¢tre procédé a la cémentation de faces d’appui, guides, etc... il y a Leu
de protéger soigncusement les faces de la cage par de 'argile lors de cette opération.

"b) Confection d‘es lames.

'Les lames sont confectionnées en acier S de la STU ne 8, sauf indication contraire portée
aux dessins. .

Les lames neuves sont débitées & la cisaille et meulées aux extrémités. Les lames supé-
ricure et inférieure en’ particulier sont meulées en forme pour les arrondis intéricurs de la
bride (rayon de 3 a 5 mm. pour éviter les angles vifs ou rentrants, amorces de fissures). Le
poingonnage des ceils, le formage des étoquiaux, des rouleaux ou des talons s’effectuent
a chaud. Le percage des trous de rivets est réalisé au foret.

Les lames ainsi préparées sont chauffées dans un four et maintenues suffisamment
longtemps pour étre, jusqu’a cceur, & une température de 900° environ (fig. 272).

Apres trempe, les lames subissent un revenu, dans un four ou dans un bain, a la tem-

'pérature de 4500. II est né.essaire que les lames soient chauffées & coeur.

Au sortir du four ou du bain, elles sont mises & refroidir & I'air calme et dégauchies,
le cas échéant.

Un contréle du traitement thermique 4 la bille Brinell doit étre effectué par sondages.

L’acier S convenab’ement traité doit présenter une empreinte variant de 2 mm., 8 a
3 mm. pour une bille de 10 mm. chargée sous 3.000 kg.

‘¢) Réparation des lames.

Les lames qui doivent ¢tre modifiées ou qui présentent une perte de fléche importante

“sont recalibrées <(fig. 273) aprés recuit 4 €00° minimum. Elles subissent ensuile 4 nouveau

le traitement thermique ind.qué plus haut.

Celles dont la remise en état n’ex’ge que de légéres retouches sont simplement réajustées
a la température de 3000.

L’ajustage des lames les unes sur les autres s’effectue soit au marteau & main, soit au
moyen d’un martinet.

L’opération se fait Jame par lame, en commencant par la lame maitresse.

- Les lames ne doivent pas pic¢senter de gauche et, placées & champ sur un marbre, clles
doivent porter sur celui-ci sur toute leur longueur. Elles sont préparées de telle facoa que,
lors de la niise en paquet, chaque lame porte sur la précédente par ses extrémités avee un
¢carlement médian de 10 & 15 mm. (suivant I¢paisseur de la lame) par métre de longueur.

- (1) L gougeage est une application du procédé de coupage oxy-¢lectrique ou oxy-are. Il est cmployé de grosses
¢lectrodes creuses 4 grand passage d’oxygéne permettant de ereuser une rainure de 8 a 12 mm. de largeur et de 3 4 6 num.
de profond.ur.

C: résultat s’obtient en couchant fortemont Véleetrode sur la pigce, dans le sens opposé @ avancam~nt, sous un
angle de 10 & 200 Aprés Pamorgage de Parc on ouvre la valve d’oxygéne ot on pousse Lres rapidement la baguette en
avant. 1) s¢ form: un bain d’oxyde qui est chass¢ par le jet d’oxygéne et qu’on poursuit avee Pélcetrode. La form» de
la saignée pout étre rendue plus profonde ou plus étalée en modifiant la pression, Ia vitesse d’avancoment ¢t inclmaison
de Péleetrode. L procédé pout étre utilisé en toules positions ¢t sa caractéristique la plus 1 marquable ost Ja grande
vitesse dlavancemont qui varic de 4 410 meétres 4 fa nunute, Pour obtanir une rainure bicn droite ot ¢xactem nt localisée,
comm. dans Ie cas de Ja reprise & Penvers dos soudures en WV, on colle, de part et d’autre de Paxe do el minoment, ot
a une distance de 5 mm. «nviron de cet axe, doux bandes de papicr ganné épais, Le papicr ampéche Poxyvdation du
fer et guide ainsi parfaitement Popéraleur.

Le découpage oxy-¢leetrique peut aussi &tre appliqué an dérivetuge et au détubage de plitques tubulaires,
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Apres serrage, lontes les Limes dran vessorl doivent porler correctement fes unes sar
les autres sans que le jeu entre deux lames dépasse 0,5 mm. en un endroit quelconque.

Les ressorts doivent étre preparés avee un excédent de fleche tel quiapres [affaissement
consécutil aux essais, les limites fixées par la 8. T. U. n® 10 modifi¢e soient respectées.

d) Nontage des ressorts. -

Les lames sont empilées les unes sur les aulres, centrées par le rivel ou leur ¢loquiau
el placées sur une presse spéciale (fig. 274) qui les fait coller. Le rivet est coupé a longueur
et Tivé. '

J.a bride esl mise en place & la température d’environ 9000 et réglée en position conve-
nable par rapport aux ceils ou aux extrémités selon le cas. Apreés réglage, sa lempérature
doit encore étre voisine du rouge cerise clair (8509).

Elle subit alors simultanément sur ses quatre faces la pression, variable suivant les

Maftoir..

FiIG. 276

types de ressorts mais au moins ¢gale a 30 tonnes, des deux pistons d'une presse jusqu'a
ce que sa température soil inférieure o celle du rouge sombre (fig. 275).

Le ressort peut alors ¢tre immergé complétement dans eau. :

Siles brides possedent des parlies cémentées devanl ¢tre Lrempées, Fimmersion esl
obligatoire. Elle doit avoir lien & une température voisine de celle du rouge cerise.

Les extrémités des cales inlerposées entre la bride et la lame maitresse el prévues pour
¢tre rabalLues sur les chanfieins de Ta bride, le sont & froid, au marteau pneumatique (fig. 276)

r) Tolérances de fabrication.

Les tolérances suivantes sont @ respeeter pour tous les ressorls :

Tolérance sur Tademi-longuewr des Tames neuves par rapport o axe de Uétoquiau de
centrage ou du lrou des rivels 1 mm.

Tolérance sur la position des trous de passage des liges de suspension par rapport
Al N s . AR <
Vaxé de I'¢toquiaun de centrage ou du trou des rivets = 1 mm.

Tolérance sur la position, par rapport aux axes des rouleaux, lalons ou des trous de
passage des tiges de suspension, de Paxe passant par les centres des wils de Ta bride montée
sur e ressort o= 2.5 mm.

Tolérance sur inclinaison en tons sens de Faxe des Trous de Ia bride 110G,
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[) Essais de flexion.
- —- Ressorls réparés. : ‘

Les ressorts réparés sont soumis sur une presse speciale (fig. 277) @ cing Hexions suc-
cessives sous une charge d’essai ¢gale a la charge d'¢preuve fixée aun dessin. Apres la pre-
miére flexion qui asscoit le ressort, la {iéche a vide de ce dernier doit rester permanente et
égale a celle donnée par le dessin aux tolérances prés indiquées ci-apres.

La flexibililé du ressort (affaissement sous charge d'épreuve) ne doil pas s'¢loigner de
+ 8 9% de celle fixée au dessin.

— Ressorts neufs.

_ Les.essais sont exécutés conformément aux preseriplions de la S.T. UL n® 10 modiliée.

~ ] ©)

FIG.277

’

Cette spéeification accorde sur la fléche nominale & Pétat libre, une tolérance d'exceution de :

~

1
-

w2

pour une fléche nominale ¢gale ou inféricure a 100 mmn.

0

-+ —— pour une fleche nominale supéricure a 100 mm.
3 %
Ces+tolérances sont applicables aux ressorts répares.

¢ ) Marquage des ressorts.

Tous tes ressorts neufs on réparés avant satistail aux essais de réeeption, doivenl porter
fes marques distinetives du Centre réparateur, la date de réparation et, le cas ¢chéant, le
numero de nomenclature de la picee.

Ces marques sont apposées sur une face verticale de la bride en chiffres de 16 12 mm.
dans Pordre suivant :

Num¢éro de Nomenclature : -

Date de réparation v Numéro du mois et deux derniers chiffres du millésime

ou de confeetion -/ de 'unndée.

Marque de Patelier © ) abréviation svmbolique de Patelier réparateur.



I} Graissage et peinture.

e graissage des ressorts est elfectué avant bhridage. L'emploi d'un meélange de 203 sail
el 13 graphite est recommande. o

Tous les ressorts doivenl élre livres débarrassés de la couche doxvde et recouverts
extéricurement d'une couche de peinture au minium alumino-ferrique on titane ferrique.

30 Normalisation des axes des brides.

Iin ce qui concerne articulation de Pétrier avec la bride du ressort de suspension, il
n’a généralement pas ¢été possible de prévoir Papplication systématique de bagues norma-
lis¢es, mais les burcaux d’élude régionaux ont ¢tabli poyr les principaux tvpes de locomotives
un dessin définissant les conditions d’application des axes de suspension comprenant un
schéma de I'ensemble (fig. 115 bis A du lome II) et un tableau donnant pour chaque repére
le nombre et le type des axes et bagues a employer. Dans une colonne « Observations » sont
mentionnées les opérations a exécuter (autres que 'alésage normal des piéces) : recharge-
ment, ouverture des chapes... ainsi que les caractéristiques des éléments de [articulalion
¢chappant a la normalisation. .

Les bureaux d’étude ont ¢galement établi un dessin permettant de consigner les résul-
tals des expertises cffectuées au cours des réparations périodiques.

En ce qui concerne les articulations de 'étrier avec le dessous de boite et la boite, la
qualité grossicre A 11 d 12 de 'ajustement (voir § B 4° du chap. VII du tome II) ne peut
convenir. Les broches ne doivent pas avoir de jeu dans leur logement, elles doivent maintenir
les faces supéricures des dessous de boites bloguées contre les coupes inférieures du coussinet.
IZn outre il ne faut pas que leurs portées dans les dessous de bhoites et les branches de Ia hoite
soient ovalisées pour éviter qu’en tournant clles leur permettent de se disjoindre.

I’approvisionnement et I'entretien des brides de ressorts est a prévoir comme suit :

«) Bride neuve. — Ressort non monté.

La bride sera livrée aux Aleliers avee Palésage des oeils ébauché & 3 mm. au-dessous
de la cote mominale de Paxe. Aprés bridage du ressort, la chape sera recalibrée et les wils
alésés en vue dTuliliser sans bagues des axes normalisés.

Bien que ces axes soienl du type TG tournant ou des types IS ou FISS fixe, on n'uli-
lisera quiun seul svmbole d'alésage des wils correspondants qui sera f 8. Nous aurons done :

— pour les axes tournants, ajustement H 8-d 12 au lHeu de A 11 - d 12 habituelle-
ment ulilisé pour les suspensions; '

—- pour les axes [ixes, Pajustement 18-/ 8 au licu de D8 (resserré) - [ 8 (voir
tome TT1, chap. NTIL, §-10 les hmites des tolerances H 8 et [ 8).

h) Bride neuve. Ressort monté. (Premier hridage.)

Quel que soit te type diaxe prevug fes bides seront liveees avee des adils aléses au dessin
avee le svmbole HS.

) Bride usagée. -- Ressort monté.

Pour maintenir Patilisation d'axes normalisés ainsi que la normalisation de Parlicu-
fation de Ietrier, Pentretien des brides usagces sera effectue comme suil
Picee @ son premier hridage @ ails aléses au symbole TS apres bridage comme dans le eas
de fa picee neuve.
deuxicme soils des brides recevanl ces bagues alésces au svmbole 118
apres: bridage. Application de bagues normalisées AN quel
que soit fe type diaxe abilise (TG-19S on 191°8).
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Picce @ son troisicme bridage @ Application de bagues spéciales de o dinmetres
mtericur normalise (svmbole D8 avanl montage);
—exterieur a la demande des ceils rectifiés aprés bri-
dage.

Dans le cas particulier des axes des ressorts @ lame mailresse en rouleaux (bogie-type
Etal el Ouest), le logement de P'axe ¢lant constitué par Pextrémité enroulée de la lame mai-
tresse du ressort, il n'est pas possible ¢conomiquement d'imposer une tolérance serrée sur
le diametre de Peeil ainsi forme. In conséquence :

— Taxe sera prévu avec une surépaisseur pour ¢lre ajusté au montage a la demande
de 'l formé par la lame enroulée;

— les bagues des picces s'arliculant sur cet axe auront :

“leur diamétre extérieur normalisg,

leur diametre intérieur tel qu'il permette un jeu fonctionnel de 0,3 & 0,5 de la piéce

sur l'axe. )

4o Cas particuliers des ressorts brochés.

Sur les ressorts type sl ¢’est une broche entre cuir et chair qui é¢tablil la liaison entre la bride ot
les lames pour s’apposer au glissement longitudinal de ces derniers (fig. 278).

Assembluge des lames.

Les encoches destinées a recevoir Ja broche sont exéeutées a la machine a percer. Pour ce faire, elles

sont disposées deux a deux et face a face dans un calibre, comme indiqué figure 279.

Au montage les lames sont assemblées et fixées par le rivet central et les encoches des lames doivent
s¢ trouver exaclement dans le méme prolongement,

Si, pour une cause quelconque, les encoches ne se trouvaient pas exactement juxtaposées et qu’il
s’en faille sculement de 3 &4 mm.: il v est remédié en chassant les lames désaxées au dégorgeoir et au

marteau (le rivet central pave la diflérence).
Sila différence de juxtaposilion des lames est trop importante, Pencoche est rectifiée a la raboteuse.

Prépuaration de la bride.

10 Dans le cas de bride & conlfectionner.

Le ¢oté de la bride devant recevoir la rainure de la broche vient de forge avec surépaisseur (fig. 230)
de facon & pouvoir percer un trou; puis ensuite, le ¢olé de la bride est ramené a sa dimension normale
par mortaisage ct la rainure se présente prete 2 recevoir la broche.

2v Dans le cas de bride confectionnée, mais ne comportant pas de rainure.

I est introduit, dans la cage de la hride, une picee dacier remplissant exaclement Fintérieur de
fa cage afin de permeltre e pereage d'un trou, mi-partic dans la cage, mi-partic dans la picee rapporlée,
tequel trow, aprés enlevement de la picee, sera le logement de la broche.

5o Cas particulier des ressorts bridés a froid (fig. 100 bis, tome II) ct
fig. 281.

- Les profils des Tames sont noralises suivant les speécifications de FARNOR 197-1.

Lo ressort monte avee sa brides sacale ef saclavette est place sur une presse speciale
(f1y- 282) qui le bande jusquiic ce que sa fleche devienne egale @ celle previe en chiige. Fineli-
naison de T Face infericure de b clavetie est telle qu'elle porte alors sur tovle sa longneur
sur la mattresse Lane (eu J = o).

Lincliaison de o Tace supcericure de facale est telle que te jen 7 est alors au plus ¢gal
A 0.2 de Tacon 4 permettre un leger redreessement du ressorl lors de la mise en place du coin.
Lo coin dont Pepaissenr est o regler au montage est emmanche a foree & la niasse.



Lrige

& Q

g 83 g) e

g8 5

g ? & / , —Cain_de sercage
Q (3] / y

. Q 5 & | / e

Py P ~

g %// ///5{; //
e q g /// // e / /

" Y ey P A/ ~ - A ———Cjalﬂb-e‘-

I \\J\\\\\ ‘\\‘T\ \\Penfe 4% i J\\\\/
L_ % 5 ¥.J:0 ]

L e
% \\W\\%\\\\K\ =

Ll

= \\\\\w\\\\“\%@\‘iﬁ\\\\ —

FIG, 281

!
f
I
|
i
]
I
'
!
I
I
!
!
}
i
[
i
!
!
|

O P IR P IR Y

‘ 3‘;&(\-;\ > . /9 ‘ P
: ' ) Cale :
Wz

Cuyvette dynanometrigue

Richard

, /
Bston depresse .7 Fig pg2



g e

- ’ 1. AUTRES ORGANES DE LA SUSPENSION :

[e Balanciers.

Les wils d’extrémités des bras sonl a haguer en acier G quand Povalisation dépasse
1 mm. Les bagues dont Pépaisseur est comprise entre 0,075 1 et 0,09 D doivent élre placées
suivanl Taxe d'origine pour conserver aux deux hras de leviers leurs Jongueurs primitives.
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. FIG. 283

Méme recommandation pour la suppression du jeu de Taxe de balancier dans le support
de longeron (1). Lors d’une réparation de dépot, on peul se contenter de tourner Ia hague
d’'un demi-tour.

Lusure de lextrémite des halanciers aux endroils d'appui des patins Qarliculation
esl compensée lorsqu’elle attemnl 5 mm. par application de cales en acier de ressort de 8 mny.
d'¢paisseur soudées a Nautogene & leurs extrémités ou par recharge & Fure avee clectrodes
en acier duf.

Pour vérifier trés exactement le faussagd des hadauciers obliques en position normale
el Tusure des surfaces d’appui, on utilise un gabarit en tole de 3 mm. découpd aux coles
rigourcuses du dessin el repeére dapres les trous des axes dfoscillation de fa partie médiane.

Les couteanx des articulations sonl répares par apport d'un grain en acier dur, de forme
convenable et bien ajuste en queue draronde (fig. 283) pour le meltre & Pabri des ruptures.

Les Jogements du coutean dans le support de balancier of du grain dans e halineter
soirl rechargés a are el [raisés pour rallyaper les jeux.

th Bien quiun ergol ou une goupille empdéche céncératement Pane de Lowrner dans Tes troas de L chape da suppord

de badancier ¢l gqu'on ne devrait pas de ce fail constater diusure entre cos deax picees, les Tortes chirges supportces el
les trépidations provoquent ensservice des matages; drou Pintérét diutifiser ainst o cel endpoit des bhagues onacier G
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FIG. 283 bis

Cotes d’application au balancier longitudinal médian des 141-R.
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Dans le hut d amcliorer Ly tenue des axes ¢f d'eviter leur perte qui a Loujours de graves
imconvenients on leur applique souvent le dispositil représent e figure 283 Iu\ um\mn i
un freinage supplémentaire.

20 Tiges de suspension, étriers.
I’ovalisation des ils des Liges esl tolérée jusqu’a I mm.; au-dela emmancher une bague
avee serrage.

Le jeu des faces latérales des tliges dans leur support est supprimé par recharge  la
soudure a Iarc et fraisage a la demande. :

Cas d'un étrier Cas d'une bride
|

Partie usee

) - _dela hogue tracés du centre primitif.
FIG. 284

L'usure du filetage est supprimée par tournage a fond de filets, recharge par S. 1. el
refiletage. Une lige rompue est a remplacer.

Aflin d'éviter dune facon certaine le desserrage des cerous de 1‘(-“111”(', serrer e conlre-
cerou sur 'éerou plus fortement que ce dernier sur la lame-maitresse et appliquer des ron-
delles d’¢paisseur suffisante entre le contre-¢erou el Ja clavette-frein.

Apres polassage, les ¢lriers sont examings trés soigneusement pour deéceler les fissures.
Sont rebutées les picees qui présentent la moindre amoree de lfissure.

Sont également rebutées celles qui sonl usées de facon telle que fa hauleur (k) soit réduite
4 moins de 20 mm. (fig. 281).

Les wils agrandis recoivent des bagues en acier G. Le dianictre intérieur de la bague
doit toujours ¢élre égal au drametre D de Peeil de ko picee a Ietal neal.

I ¢paisscur de fa bague ne doit pas ¢lre inléricure @ 0,075 1D ni supcricure & 0,09 1),
de manicre, d'une parl, & nlavoir pas une bague trop mince e, d'aulre part, & ne pas altaibliv
de facon dangereuse la resistance de la bride ou de Petrier.

Aprés avoir controlé que les entre-axes des oeils de Pélrier sonl aux cotes des dessins,
it convient de veiller toul particulierement a ce que le réalesage des «eils se fasse suns les
excentrer par rapport au centre primitif. Pour ce faive, on determine le centee primitf en se
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basanl sur trois points choisis dans la partie de Pétrier ou de la bride, non touchee par Fusure.
Apres Falésage du logement de la bague, il doit rester dans la partie de la bride on (]v Fétrier
devant SH[)I)OHG] la (Innnv une epaisseur i minimum de 22 mm. .

Apres usure, sila bride conserve encore une ¢paisseur h au moins ¢gale a0 20 m., elle
peut etre réutilisée siv par ailleurs, clle est en bon ¢tal, en rechargeanl 'wil & Nautogéne
dans sa partie usce et en le réalésant pour recevoir une bague dans les conditions énoncées
ci-dessus.

Les étriers sont, en outre, ajustés dans les boites de maniére a laisser un jeu de 0 mm. 25
de chaque coté.

Les broches sont en acier, (,ementu;'s, trempeées ¢t ,.ectxmes ou en acier G. Etles sonl
remplacées systematiquement en G. R.

Les sellettes d’appui des ressorts, les biellettes de suspension des (hdssls d’origine ame-
ricaine sont remis aux cotes du dessin a moins de 1,5 mm. prés par uchamcment apport
de cales et baguage; lemplm de gabarils en tole est recommandé pour la VeIlJlLJUOH de
ces pieces.

Gruaissage des suspensions.

Celte opcration consiste a4 déposer une goutte d’huile dans chaque trou de graissuge des chandelles
¢t balanciers av moyen d’une pelile baguette de bois.

Ce travail a effectuer par Ie mdécanicien ou le visiteur de boites a 'avanlage de maintenir la sus-
pcnslon en bon élat, d’éviter une usure prématurée des bagues et axes de suspenslon et leur remplacement
systématique au levage. 11 est peu onéreux en employant de 'huile de récupération (égout des dessous
de boites sur les ressorts et projections d’huile du mouvement)
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