CITAPITRIS 11

PISTONS MOTEURS :

On doit s’attacher a monter les pistons moteurs de facon que I’axe longitudinal de
leur tige coincide avec I'axe longitudinal du cylindre.

Pour que cette condition soit réalis¢e, il faut que :

10" les faces horizontales et verticales des glissiéres ou de la glissicre unique soient
paralléles a I'axe du cylindre moteur;

20 Taxe de la crosse de piston soit maintenu dans I’axe du cvlindre moteur, les
patins de crosse étant usinés en conséquence,

3° 'axe de la bague guide de la contre-tige, pour les pistons qui en sont munis, soit
en concordance avec 'axe du cylindre.

lo Avaries et usures.

a) Souche.

Le frottement de la partie inférieure de la souche dans le cyvlindre, soit qu’il soit
préve normalement (piston frotiant sans contre-tige), soit qu’il résulte de 'usure des
segments et le cas échéant du guide de tige augmente le jeu initial de Ia souche dans le
cylindre.

Ce jeu est défini par la différence de cote entre le plus grand diamétre mesuré dans
I’alésage du cylindre et le diamétre mesuré sur l'axe horizontal du piston.

Les jeux maxima a admettre dans tous les cas sont indiqués ci-apres

i i t
! Aleliers ‘ Dépots
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’ Piston HI> cl piston & simple expansion ... .. e i B } [
CPiston BP oo i} 8 |

D’autre part, dans le cas de piston [frotlant, Pusure du poinl bas du piston el du
cvlindre ne doit pas se Araduire par une excentraltion vers le bas de plus de 3 mm. de
la tige du piston par rapporl & axe de la boite & garniture.

- Le mouvement alternatif du piston provoque & chaque fond de course un matage
des segments contre les cloisons des gorges sur lesquelles on constate (fig. 45)

— un &vasement des faces

~—un ¢paulement au fond

— un malage des aréles extéricures ou un faux rond des faces verlicales,
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Les rafraichissages successifs des parois des gorges diminuent epaisseur des claisons
les séparant. La largeur minimum des gorges est fixeée @ 12 mm. La limile de leur
agrandissement sera de : ‘

16 mm. pour les gorges des pistons HP

18 mm. pour les gorges des pistons BP
sous réserve que celle augmentation de largeur conserve au moins 8 mni. d’épaisseur aux
cloisons extérieures et 6 mm. aux cloisons intéricures.

Les avaries de souche sont rares, étant généralement la conséquence de chocs ou de
coups d’eau. '

b) Tige et contre-tige. ’

Le frolttement des tiges et conire-tiges dans les garnitures provoque leur conicité ou
leur ovalisation et en.cas de graissage insuflisant des grippages.

La limite de Povalisation en service est
fixée & 0,5 mm.

Les diameétres a limite d’usure des tiges
de pistons sonl déterminés par la formule
ci-apres :

Mal‘agp das arates
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S S
dans laquelle :
P = elfort maximum
S = section de la tige
Epaulements : )
f p = pression de la vapeur dans
' le cvlindre
/ d = diamétre du piston
n = fatigue a T'extension.
FIG.45 e taux de fatigue est a peu preés ¢gal a:

— 6 kg pour les aciers ordinaires D et E
— 8 kg pourles aciers spéciaux emplovés
jusqu’ici pour ces tiges. -

L’usure permise pour la contre-tige est au moins égale a celle de la tige. Comme clle
s'use en géneral plus vite que la tige, on adopte la plus grande limile d'usure compatible
avec un montage correck des garnitures de manicre & ¢viter, soil le remplacement de o
contre-lige, soit & defaut le remplacement de Ia lige compléte.

Le dableau II donne les diamctres o limite dCusure des tiges.

«  On adopte aussi généralement comme limite, v defaut d'indicalion particulicre, les

%)O du diamétre d’origine pour les contre-tiges el les

i bour les tiges
5 pour les LS.
100 ! 5

Les tiges se faussent & la suile de coups d'eau ou de choes des souches (avaries i la
crosse, & la bielle). Le plus léger faussage rend impossible le maintien de I'étanchéite des
garnitures; on le détermine en montant le pislon entre pointes.
. Les efforts alternés en service, ajoutés aux efforts statiques d’assemblage avee la crosse
ou avec la souche (voir tome I11, chap. X1, § 39 «, b, ¢) provoquent des fissures dans
les zones les plus fatiguées et parfois des ruptures

-— 4 proximité du disque
-0 la naissance du cone
~ dans Ta mortaise de clavelage.



TABLEAU 11

" TIGES DE PISTON

I

SLERIES i Tpe 1 {LONGUEUR |
) de | METAL
DE LOCOMOTIVES epindre! I.
230G - 801 & 895.. HP A4S-5e'l: 1025
BP s 1919
C230 K - 401 A 498, 1P 943
230 K - 401 a 431, 1P 114
231 C & I saul 523 11P . » 1033
; e ans
231 K- 801 a 311 .. 1P ' 1281
040 A - 361 4 t0>... IIP » ' 1007
040 A - 401 4 406 .. JIP i 1021
S140 B - 1101 & 1510, 1P 1219
1511 a 15461 11P » 1228
140 C - 101 & 378 ..+ 1P y 1093
A0 M -1 a2, tHP » L 4922)
241 A -1 a40...... 1P » 1043
. BP » 1028
150 A -1 a 10..... RENI C123
‘ Jinl. 1013
PO30 T - 607 A 698 /1P L9k
030 FB3-101 a 331 .'IIP:  » Lo9l12
030 TE-40 a 57 ..., HP1 booss
030 TR-91 a93... 0P » - 810.5
TOU2 TA-81 a Y3l NUpP 292
Ci41 TB- 401 & 3o e u 1568
CAAL T 2101 & 140 . ext. » 1315
inl. » 1015
030 TB - 509 4 521 1P » 1669
M P -1 oa 988, PP acier 1501390
‘ BP . 1173
D220 B =503 4 062, HP A N-5eT 1082
3P , 927

i

!

£ Eo SERIES 1 TP ‘ o oNouEsR EE (Ee
;.g 2% ) T e de | METAL 1. £3 \§_§_
=5 == DE LOCOMOTIVE: Leylindre’ I ' Z< |30,
— — ‘ —
65 . 50 || 221 A - 101 a 110, 1P | A48-5eT| 1025 | 72 |59
68 56 I BP » L9192 159
o3|l 030A-14a123 .. P 850+ 63 | 53
75163 || 030 CoetD =531 2 885 1P » 1000 | 7060
72062 (230 A- 101 a 140, 1IP ] » 949 | 70 | 56
720621230 C-501 & 520 .. B 927 | 70 156
100 82 (1230 B-1 a 35 . ... {HP » 949, 68 | 56
74160 ' BP » 927 68 ! 56
74160230 C-521 a 570 .. 1P » 987 . 70 56
95 ;80 ‘BP » 91770 56
95 180 [l 230 C-571 a 617 AP w0 97T 70 36
95180 |l 230 M- 605 & 70%.... BP 01T 70 56
9578230 D -141 a 320 ... 1P » 930 70 .56
8070 BP ” 917 70 56
80:1 65 4 230 ¥ - 619 & T05... P o 972 70 38
902" 80 "BP » L9170 70 56
9021 80 [| 230 1L - 371 a 385... HP. » 11210 | 85 73,
62 |52 [ 230 Jetl - 7818800 ext.|  » | 43521 72 61
64 ¢ 5% Ciath e 917 | 72 (6L
P8 AT || et B-41aco....inpPi . 11025 ] 72 |61
62 | 50 ~ BP, 919 ’ 72 |61
Hlesfusrce-1ag0. . up . 15051 90 77
VNI | I s P 8731 70 5
75 ogs || 181 TA 0L 620 868 7055
TOLGS 230 TAEL2W0TA - Sads HIP » 910 70 160 .
100 ’ S avee surchaufte P 915+ 70 60
90 180 || 040 TA -1 & 143 .. 1P 930 ¢ 70 160
90 80 || 141 TC -1 a 20 ... UP 1355 1 95 80
60 /51| 14I-R........ .. HP  Acier E 1320,5 1016 96
70156 || 040-TX Lo, HP  Acier 17 890 85 77
! 030-TX ..ooiiee . HP Acier 15 1048,9 100 | 95

(1) Cus dapplication de evhndres avee seltes dapput.

2 Delarde a 80.

o

|

|

7 \\
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Les fissures sonl recherehées en frappant la tige en houl avee une masse en cuivre
aprés nettoyage et blanchiment; si la fissure existe, un sillon noiratre d’huile qui suinte
apparail sur le blanc lorsqu’il est sec

Le rafraichissage du cone dencrossage el de son logement dans T chv de piston ne
devra pas avoir pour cffet de reduire Ia longucur du piston, mesurée entre 'axe de la
petite téte de bielle el la face AR du moyeu du corps de piston, de plus de 4 mm. par
rapport a la cote du dessin.

¢) Segments.

¢ Le defaut d’étanchéite d'un segmenl provient :

— d’un jeu a la coupe exagéré par suite d’usure, ce jeu ne doil pas dépasser les
2/100 environ du diamétre du cylindre (1).

— d’un jeu laléral exagcré dans les gorges, il ne doit pas dépasser en service 0,3 mm.

— d’un défaut de portéc sur sa périphérie, le segment ayani perdu sa bande par
suite de qualité délectueuse de la fonte ou d’échauffement par manque de graissage

— de grippages

— de rupture.

20 Réparation des souches.

a) Reprise du jeu dans le cylindre.

Pour assurer une bonne tenue des segments et permettre I’emploi de segments étroits,
il est nécessaire que le jeu entre corps de piston et alésage du cylindre soit le plus réduit
possible. ID’origine, ce jeu mesuré suivant un diamétre horizontal, variera de 1 a 2 mm. (2).
Des mesures différentes sont prises suivant que la jante du piston est en fonte (ou bronze)
ou suivant qu’elle est en acier. Dans le premier cas, soit que la jante soit prévue
frottante (pistons des machines d’origine Est sans contre-tige avec segments ne supportant
pas le poids de la souche), soit quelle ne soit pas prévue frottante (pistons a contre-tige
ou pistons sans contre-tige dont les segments supportent le poids de la souche des muchines
d’origine Ouest) les Irotfements ne sont pas a craindre. Dans le second cas, que le piston
soit a contre-tige ou non, des mesures speéciales sont a prendre de crainte que le jeu réduil
prévu ne provoque des [rottements pouvant entrainer des rayures dans le cylindre.

Premier cas. — Pislon en fonte ou a janle en bronze sans contre-lige, frottant sur le cylindre.

Ces pistons sont tournés & un diametre inférieur de 1 a 2 mm. suivant la précision des
machines-outils utilisées a celui du cvlindre. Ils peuvent étre concentriques au cvlindre :
la jigure 128, tome 111, represente le piston des 141 TD alésé avec 1,4 mm. de jeu, dou
il resulte en place a Porigine une excentration vers le bas de 0,7 mm. de la tige de piston
par rapport & I'axe du (\lrndlc

IIs peuvent élre tournés c\(cntms vers le bas de T mm. an diamétre (D-2) de
maniére a ce que les axes de fa tige de piston et du cylindre soient confondus dorigine
(fig. 16). lls peuvent ¢tre an contraire excentrés vers le haut de T mn. @ la figure 127,
tome 111, représente le piston des 030-000 alés¢ suivant les régles régionales d'origine avee
3 mm. de jeu, d'ou 1l résulte une marge dusure de 2,5 mm. de la partie inféricure des
seoments avant que la souche vienne en contact du cylindre.

(1) Apres réalésage d'un cevlindre, Pusure des segments est plus aceentude quien service normal jusqu'it ce
que Valésage soil polic I est de regle de remplacer dans ce cas les segments aprés parcours de 5,000 Kk envircon,
(2) 1o Cette regle ne <applique pas aux pistons des 741-R munis de segnients spéciaux (voir plus loin).
20 Lo jen des souches dans des alesaces avail ¢bé Fixé drorizgine sur tes machines de Ta Ticgion aodes valeurs
considérdes aujourd’hui comme exagerces @ 30 bel d mm. On Lolérail par conséquent en service des Jjeux maxima
de 13, T et 15 mmy avant alilisation d'un piston bis ou fer.
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Fistons en 7€nfe ﬁ*'offanfs Pistons en ﬁnfe avec. confrefzge

C <

FIG. 46 FIG. 47

Fistons en acier avec contretige
Pistons en acier frottants Frstons sans contretige non frottants
: (ovec cales de centrage sans les gorges)

‘-L 2 mm pour Dg Soo
| l-3mm pour D> soo
, e

-~
\.‘,— -
|
4 mmsi D> soo

dans tous les cas pour les pistens sans confre-tige

FIG.49
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Deuxi¢me cas. — Piston en fonte ou « janle en bronze avee conlre-tige.
Ces pistons sont tournés a un diamétre inférieur de 1 a4 2 mm. suivan!l la précision
des machines-outils utilisées & celui du cylindre (fig. 17).

Troisieme cas. — Pistons en acier sans conlre-lige frollunt sur le cylindre.

Ces pistons sont d'abord tournés & un diamétre inférieur de 1 a4 2 mm. & celui du
cvlindre puis garnis de métal cuivreux a leur partie inférieure. Pour cela, on détalonne au

tour cette partie au rayon -5- et en excentrant I'ensemble de 3 mm. a I'aide de Poutillage

deécrit ci-apres : on recharge sur le tiers de la jante et tourne finalement au diametre 1D
du cylindre concentriquement a la tige (fig. 48).

L’opération ne présente pas de difficultés et la seule précaution a prendre est de faire
en sorte que la surface sur laquelle le métal d’apport doit étre appliqué soit absolument
propre et qu’il ne s’y trouve pas d’huile, ce que I'on réalise facilement par un traitement
au jet.de sable. Aux limites de la partie o I'on a effectué¢ I'apport, on creuse une petite
rainure dans le corps du piston afin d’arréter le bronze d’une facon satisfaisante et d’éviter
qu’il ne se détache. '

Quatricme cas. — Pislons en acier sans contre-lige ne frottant pas sur le cylindre.

Ces pistons reposent sur les segments par I'intermédiaire ou non d’une cale de centrage
a fond de gorge. Ils peuvent étre tournés & un diameétre inférieur de 1 & 2 mm. au diamétre
du_cylindre, garnis a la partie inférieure de métal cuivreux comme dans le troisicme cas
puis tournés finalement au diamétre (D-1) ou (D-2). Pour les séries anciennes de locomotives
circulant & faible vitesse on peut supprimer le garnissage aprés détalonnage (fig. 49).

Cinquieme cas. -— Piston en acler avec contre-tige.

Ces pistons sont tournés au diamétre (D-2) car on risquerait en les tournant au diamétre
(D-1) I contact de la partic supérieure de la souche avec le cylindre lors des débattements
de la tige dus au jeu des patins de crosse, le guide de contre-tige formant point d’appui.
Ils peuvent étre garnis & la partie inférieure de métal cuivreux comme dans le 3° cas
ou laiss¢s délalonnés comme dans le 4¢ cas. (fig. 49).

L’outillage -pour le Lournage excentré se compose (fig. 50 et 51):

1¢ de 3 pointes excentrées, de respectivement 1, 2 el 3 mm. se monlanl dans la
broche de la poupée fixe du tour.

Le sens de I'excentration est repéré sur les pointes. Un repére est ¢galement fuit sur
le plateau du tour afin que la position relative des deux piéces soil toujours la méme.

20 d'un mandrin universel & 3 mors concentriques se fixant sur la lige du piston au
voisinage immédial du corps, et recevant une bague excentrée de 1, 2 el 3 mm.

3¢ d'une plaque de butée se montant au hout de la contre-tige ou a Pextrémite
de fa bige ¢Oté piston, pour les pistons sans contre-tlige.

o d'un dispositif d’entrainement composé dune clavette el @une conlre-clavelte
serrant Ja clavelle dans Je clavetage du cone du crossage.

20 d'un étrier se fixant sur le platecau du tour.

Premier cas. - Reprise du jeu par les aleliers.

Lorsque les jeux maxima définis § 10 a) sonl alleints, les aleliers procedent a augmen-
tation du diameétre du piston par T'un des trois procédés indiqués cl-apres :

@) rechargement au métal ferreux (fil nu) sur un tour spécial doté d'une téte de
rechargement automatique (cas des pistons en acier). Pour effectuer ce rechargement, il
faut enlever le métal cuivreux s'il v a lieu.

Apres rechargement périphérique, on opere comme il vient détre it
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Pour éviter de détalonner Ta partie inféricure du piston a regarnir de mélal cuivreux,
on peut :

— recharger par 5.1, la partie ALIC (fig. 52) a D =+ 5 (rechargement continu en alter-
nant le sens de rotation du piston en A ¢t C).

— recharger au mcétal cuivreux la partic ABC 4 1) -5 de facon qu'aprés tournage a
D — 1 I'épaisseur de ce métal soit de 5 mm. environ. Si cette épaisseur est plus grande,
il faut faire un rechargement préalable a 'acier.

b) application d'unc frette coulée de fonderie (cas des pistons
cn fonte ou déja frettés) (fig. 53).

Cette frette est en fonte ou en bronze. Le disque est préala-
blement réduit pour donner a la frette une épaisseur A suffisante
a fond de gorge.

¢) remplacement des couronnes en bronze fixées sur les souches

- @ (cas des pistons type Est, fig. 124 et 128, tome III). Avant rem-
A § C. placement, afin d’égaliser leur usure, ces couronnes peuvent occuper
\\\‘ successivement sur la cuvette trois positions différant d’un angle
N de 120,
B

Deuxieme cas. — Reprise du jeu par les dépilts.

FIG 52 . Les jeux tlolérés en service ont ¢té détermines de facon que
leur reprise ne s’impose pas entre-deux G.R. dans les ateliers.

En principe, les dépdts n’ont donc pas a intervenir dans la
réduction de ces jeux sauf, bien entendu, si le cvlindre est réalésé.

Pour éviter I'envoi des pistons aux ateliers, ils sont autorisés :

— pour les pistons en acier non frettés, a recharger la périphérie au métal ferreux,
en utilisant des électrodes ordinaires de la classe “R”. Aprés tournage a (D—1) ou
D —2) et excentrage, le piston est rechargé au métal cuivreux a la partie inférieure et tourne.

! g

— pour les pistons en fonte non frettés, a recharger la périphérie au métal cuivreux
(alliage SBO). Aprés rechargement, le piston est tourné
concentriquement a (D —1) ou (D —2).

— lorsque I'usure du piston du type frottant et du
cylindre se traduit par une excentration de la tige d’au moins
3 mm. vers le bas, la partie inféricure de la jante du piston
est &4 recharger au métal cuivreux sur le 1.3 environ de la
périphérie puis tournce concentriquement au diamétre (ID — 1)
ou (D—2). :

Troisiéme cas. — Ulilisalion d’un piston du pare.

Les pistons approvisionnés ont les gorges de segments
usinées, Ia tige finic, sanf Pextrémité a crosser qui est dégrossie
cvlindriquement au moins 5 mm. au-dessus du plus grand
diametre du cone et avee 5 mm. d’excédent sur la longueur.
Pour chaque modéle de piston il peut exister soit un seul
piston tourné au plus grand diametre d'emploi, soil un piston
normal pour cylindre d’origine, un piston bis pour cylindre
agrandi de 10 & 20 mm. et un piston ter pour cylindre agrandi de plus de 20 mm.

Le piston recu du Pare est traité comme il est indiqué au début de ce paragraphe.

b) Gorges.

Sl existe sur la périphérie ou les flancs de la gorge des cavilés provoquées par
rupture de segment ou presence d'un corps élranger dans le cylindre ou autre cause, on
es obture par rechargement avant rectification.



Premier cas. Réduction de la largeur des gorges duns les Aleliers,

Lorsque la limite d'usure est atleinte, les Adeliers procédent

—— s0il au rechargemenl des flancs des gorges par S aulomatique au fil nu
sur le tour spécial, s7il s’agit dun piston en acier non [rette.

—— soil & Papplication d'une frette il s’agit d’un piston en fonte ou d'un piston en
acier déja {retté. _ .

A chaque rechargement peviphérique  effectué, on remel les gorges & la largeur
d’origine. :

Deuxiéme cas. — Rectificalion des juces lalérales dans les dépils.

Cette rectification se f{ait en n'enlevant que le meétal strictement nécessaire et sans
toucher au fond des gorges. Elle se fait au tour, a des coles d’entreticn fixes, échelonnées
de 0,5 mm. en 0,5 mm. & partir de la cote d’origine jusqu’a la limite d*agrandissement
fixée. La verification de la cote de largeur des gorges est effectuée a I'aide de calibres
échelonnés également de 0,5 mm. en 0,5 mm.

Troisiéme cas. — .Applicalion des cales de cenlrage (cas des pistons sans conlre-lige).

Les fonds des gorges ne sont normalement pas & retoucher au cours des réparations.
Au fur el & mesure des réalésages du cvlindre il est nécessaire pour éviter I'excentration
vers le bas de la souche des pistons sans contre-tige reposant sur les segments :

— soil, daus le cas d’emploi de souches normales bis ou ter correspondant chacune
a une plage d'augmentation du diametre du cylindre de 10 mm., d’utiliser trois ¢pais-
seurs de segments : I, 1,1 X et 1,2 E différant entre elles de 0,1 E = 1,5 & 2 mm. (1.

— soit de conserver I'épaisscur d’origine du segment mais en munissant les gorges de
cales de centrage d’épaisseur variable. Ces cales sont constituces, soit par une bande
de tole soudée par S.E., soit par apport de métal (¢lectrodes catégorie R). Leur longueur
doit ¢étre denviron 200 mm. Quant a leur épaisseur, elle est délerminée par la pro-
fondeur H de la gorge, (cale en place), au point has du piston, profondeur qui doit
¢tre égale A :

Hee 2 +R
2

formule dans laquelle :
e = épaisseur du segment neuf.
1D = diameétre horizontal du cvlindre.
R = ravon de la jante du piston au point bas.

Pour le diamétre D (origine, cette épaisseur est nulle. Pour les diametres D agrandis
on remplace ou recharge par S.E. les cales des que leur épaisseur se trouve ¢éire inféricure
de 1 mm. a celle résultant de application de la formule ci-dessus.

¢) Cassures et fissures.

Flles sont réparées par soudure a 'are pour les souches en acier et par soudo-brasure
pour ctltes en fonte.

3" Réparation des tiges et contre-tiges

«) Redressage.

Toule Lge faussée est i redresser sioelle présente un faux-rond supcéricure i 0.6 mm.

Toutefois, on ne redresse pas les tiges faussées au ras du corps de piston, car, dans
ce eas, le redressage visque de provoquer une déformation de Femmanchement pouvant
entrainer le décalage du piston.

¢ piston 4 contre-tige ce qui permet de conserver L
corce (00 4 1 o,

- (1) Ces trois ¢paisseurs sont aussi utidisees dans le cas d
profondeur dencastrement dorigine du segnient dans si dorde et e meme jen a fond de
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Le redressage esb a effectuer de préférence ala presse, au moven d'un calage approprie.

On peut I'exccuter aussi entre les pointes d’un tour trés robuste avec un ture prenant
appui sur Ie banc. On doit prendre soin de desserrer la conlre-pointe au fur et 4 mesure
du redressage qui allonge la corde sous-tendant I'are que constitue la tige faussée. Ce
proctdé preésente toutefois I'inconvénient de détériorer les tours el n'est 2 autoriser
qu’exceplionnellement.

Pour faciliter cetté opération, il esl indiqué de Liedir les liges . Paide de lampes &
souder ou de fers chauds en wveillant & ne pas dépasser sensiblement la température
de 100e. ’

Les contre-tiges sont & redresser dans les mémes conditions que les tiges de pistons
quelle que soit I'importance de la déformation.

On peut les réchauffer au chalumeau sans dépasser toutefois Ia température de
300 a 400e.

Si au cours du redressage des liges on ne peul pas ramener le voile du corps du
piston mesuré & la jante & moins de

— 1 mm. pour les pistons de diamétre < 500 mm,

-—— 1,5 mm. pour les pistons de diameétre > 500 mm.
le piston est & échanger par la voie du parc pour remplacement de la tige.

b) Usure.

Les tiges sont & rectifier systématiquement en GIRR mais elles sont remplacées si elles
sont & 1 mm. de la limite d’usure.

Elles sont a rafraichir au cours des levages et des R.I. si elles présentent :

a) des rayures produites par le grippage des garnitures, .

) une différence entre deux diamétres quelconques de la partic coulissant dans
les garnitures, égale ou supérieure 2 : :

— 0,3 mm. pour les tiges munies de garnitures en métal blanc,

— 1 mm. pour les liges munies de garnitures & labyrinthe avec segments d’étanchéité
en fonte, ‘ :

¢) une déformation se traduisant par un faux-rond de plus de 0,3 mm.

Le rafraichissage est exécuté a I'outil ou a la meule a rectifier montée sur un tour, en
enlevant le minimum de matiére el en conservant le rayon du congé de la tige avec les
encrossages, il est uniformé¢ment de 20 mm. et tangent a la tige. 1l esl suivi d'un
polissage par galetage ou a la toile émeri au moven d’un rodoir en bois, & deux branches
embrassant la tige sur une largeur d’au moins 50 mm. et possédant des entrées arrondies.

¢) Assemblage sur le disque.

En cas d'é¢branlement, ce qui est trés rare, la lige est remplacée.

Pouy,_les pistons donl la tige est vissée dans<le disque, Pébranienient de la fixation
se reconnail au son, ou cn placant le doigt a Pintersection des deux parlies el en les
soumettant a de légers choes. Toute goupille ébranlée ou faussce doit étre remplacée par
une goupille parfaitement ajustée, apres examen préalable de son logement, pour se rendre
compte qu'il n'y a pas cu deplacement du disque par rapport a la tige. 11 est interdit de
fixer la lige au disque par soudure pour consolider 'assemblage, ce procédeé avanl pro-
voque au refroidissement des amorces des fissures dans la tige au ras des disques  puis
des ruplures dues au développement de ces fissures en service. On se conforme pour le
calage, suivant le mode d'assemblage prévu, aux regles donnces tome 1117, chap. VIII,
§ B, 2

d) Rectification du coéne d’encrossage.

Le cone d'encrossage est a rafraichir au tour lorsqu'il présente des traces de grippages,
de matages ou de portée deéfectucuse dans la crosse de piston.
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Sile rafraichissage a pour effet de réduire la longueur du piston de plus de 5 mm.,
il convient de donner du serrage d Uencrossage par Pune des méthodes indiquées ci-apres :

1o Rechargement du cone de la tige. —- Cette réparation ne s'applique quaux tiges en
acier mi-dur au carbone non traité. Elle comprend :

1) un delardage da eome de Pordre de 4 a 5 mm. sur le O, de facon qu'aprés usinage
il reste une épaisseur convenable de métal rapporté et non pas une pellicule.

2) le réchauffage du cone et de 10 a 15 ent. de la tige a 4007 (pour cviter la
formation de criques pendant le rechargement).

3) Ie rechargement avee des ¢lectrodes de la classe J par passes longitudinales, suivant
les géncratrices du cone, aprés excécution de deux cordons circulaires aux extrémités et sur
les bords de la mortaise. _ R

4) Un revenu de 6006500 avee refroidissement lent, a4 air calme, sur sol sec.

Ce processus d'opérations donne d'excellents résultats s'il est rigoureusement observé;
on a autrefois enregistré de nombreuses ruptures de tiges dans les cones rechargés par
soudure, faute d’une technique convenablement approprice.

Certains Ateliers spécialisés effectuent le rechargement a I'hvdrogéne atomique (métal
d'apport : acier D); ce genre de soudure n’oxvde pas et on obtient une couche rap-
portée plus homogéne (1). ’ ’

Apres rechargement, le cone est usiné a la méme conicité que celle de son logement
dans ia crosse au piston, en observant les regles définies au § f suivant (2).

Dans le calcul du clavetage on prévoit toutefois un peu plus de serrage car le métal
d’apport s’écrase d’avantage. -

20 Application d’une fourrure dans le -logemenl de la crosse de piston.

Cette opération s’applique a toutes les tiges qu’elles soient en acier traité ou non traité.

Pour son exc¢cution, il v a licu de se reporter au chap. IV § 3° a IV.

Pour une réparation provisoire (attente de GRR ou levage) les dépots peuvent également.
interposer entre le cone et la tige une fourrure en tole d’acier tres mince, découpée de
telle facon que les bords arrivent presque en contact suivant une génératrice, le passage
de la clavelte étant trés largement prévu. Le placement de la fourrure présente quelques
difficultés si son épaisseur n'est pas trés convenahlement calculée et si les surfaces de
pénétration de-la tige et de Ja crosse ne sont pas polies.

Le mode de' réparation consistant & nover sur le pourtour du cone de la tige, suivant des
génératrices, des fils d’acier aussi rapprochés que possible de [acon a former au clavetage une
surface conique continue n'est pas recommand¢, car il est délicat & réussir convenablement.

(1) Le procédé de sourdure a 'hydrogene alom’que dérive de I'are ¢leetrique (deux électrodes en tungsténe parabiéles
ou en Vy avee soudure de gaz. L’hydrogene bralant au contact de 'are se dissocie :
‘ 12 7 1 = 11 -—100.000 calorics

e¢n empruntant la chaleur nécessaire alare. Dans krzone dCutilisation de la flamme de Vare (Lempéralure comprise entre
2600° et 3100°) au contact de la picee, se produit 1a réaction réversible avee restitution des calories empruntcées a I'are,
I'hvdrogene xt ainsi e véhicule de la chaleur.

(23 On o essay¢ qussi avant-guerre un proecdé «de recharge ¢lectrolvtigue.,

Ce lraitement permet, d'un poinl de vue géncral :

- - de récuperer des picees usées et difficilcment rechargeables i la soudure en les remettant aux cotes d’origine.

- - de durcir des surfaces en évitant la déformation de la picce traitée. :

— de proléger les picees conlre la corrosion atmosphérique et chimique.

It consiste & déposer 4 fraid des couches de nickel ou de chrome, ou des deux métaux, en forte épaisseur, atlant :

-— pour le nickel jusqu’au millimetre.

-— pour le chrome jusqu'a quelques diziemes de mllimotre,

SCes dépots sont adhérents ot homogénss, o susinent ajsément :

- - te nickel, & fa machine-outii (tour. raboteuse. ..y et & fa rectificuse.

Te chrome, a Ja rectificuse seutement. i cause de sa haute durctdé égale a celle de la eémentation.

I'pn_~ surépaisseur de 10 2 104 de nickel est suffisante pour usinase a4 la machine-outil et de 2 4 3/10u° pour
une rectification.

Lo procédé a ¢Lé essaxe éaateninl sur des flasques de coulisse des boutons de manivelle, des boiles dessicux.
des glissieres de erosses de pistan,
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¢) Remplacement du cone d’encrossage.

Ce procédé est réservé aux Ateliers qui possédent une machine a souder par résistance
de puman(e suffisante (1). Il consiste a rabouler un cone par soudure & la machine. i
est & reccommander notamment pour les tiges en acier non traité, sur lesquelles les
rechargements par soudure manuelle ont parfms donné lieu & des ruptures de la tige au
voisinage du cone rechargé.

Il est aussi utilisé dans le cas de lomplaccmont d'une partie avari¢e de la tige (fissure
isolée profonde par exemple).

f) Tragage d’un cone neuf. , .

I.a position du cone sur la tige est déterminc¢e comme suit :

I.a bielle motrice et la crosse étant montées, bien entendu aux dimensions normales
d’origine, on fait effectuer un tour de roues a la machine et on reporte a I'aide d’unc
équerre sur la glissiére de crosse les deux positions extrémes de la tranche avant de cette
crosse. Les deux points sur les glissiéres sont A et BB (fig. 56). On monte le piston dans le

Electrodes
FIG.54 : Tr‘nnefc')r‘mafeulr

cylindre et-on le place a I'arriére a toucher le fond. On reporte en A’ sur la tige le point
arriére A de 1a glissiére a l'aide d’une équerre. On place le piston a Pavant a toucher le
plateau monté et on reporte le point B avant de la glissi¢re sur la tige en B’. Le point M
entre A’ et I3’ représente le point de la tige qui devra coincider avec la iranche avant de
la crosse quand lencrossage sera exécuté & sa position déflinitive. Les distances MA’ et
MB’ sont les valeurs des espaces morts AR et AV.

I.e cone de la tige est exécuté a la demande dans son logement, les portées étant
soigneusement a]ustws (si possible par rectilication sur la méme machmc) en réservant une
marge de 9 mm. sur la longueur du cone de ia tige pour 'emmanchement et afin que la
Ionouem du piston soit celle prévue au dessin avec tolérance.

(+ 0
, _}_ 3

(1) La wuduu- ¢lectrique par résistance est un procédé de wudnu par pression sans fusion e nulu el sans
apport de métal. Les pitees o souder sont chauflées par le passage d’un courant électrique intense. Leurs parties
en contact offrent une grande résistance, il sy produit done le maximum d'échaulfement. Lorsque fa température
atteinte est suffisante, tes puarties & souder sont comprimées fortement & Paide d’un dispositit mécanique appropric.

On utilise presque toujours le courant alternatif parce que Ia tension est facilement réglable el un transformatenr
spéeial qui fournit un courant d’intensité ¢levée sous une faible tension (10 {0 15 volls au maximuim).

Lua soudure par rdsistance se présente sous deux formes différentes :

- la soudure par recouvrements (par points avee ¢lectrodes ou conlinue avee moletles (fig. H1).

-—1a soudure en bout qm peut elle-méme seffectuer de trois facons: par contact, par élincelles ou par une combi-
naison contact-¢tineelles (fig. 5D).

bans la soudure en lmut par coitfact (cas des tiges de piston par exemple) on améne les parties a souder
en contact avee serrage énergique, aprés décapage On enclanche le courant. le coupe lorsque [ température est
suffisante puis refoule les deux pieces avee le dispositift mécanique de pression de fa machine con maintient parfois le
courant au début du refoulement).

Dans la soudure en bout par ¢tincelles on ameéne lentement les picees (tubes par exemple) en contact @ par un
feger mouvement de recul on amoree entres elles un régime d'étineelles. on coupe le courant puis on refoule.
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q) Usinage de ia mortaise de clavetage.

Le cone de fa tige ¢lant présenté dans son logement, on trace sur ee cone Pemplace-
ment de la mortaise de la crosse de piston. Apres retrait de cette crosse, je tracé est déplace
de 10 mm. vers le corps de piston (O mm. correspoadani a la pénctration & oblenir lors de
Pencrossage et 5 mm. correspondant au jeu devant exisler apres encrossage entre la cla-
vette et le bord AR de la mortaise de la crosse de piston).

On débouche la mortaise soit sur une machine & canneler, soit en percant deux
trous qui dé¢limitent cette mortaise en lon-
gueur et en terminant & 'aide d'une fraise
de diamdétre et de longueur appropriée.

1) Clavetage.

Pour qu’un clavetage soit bon, il faut:

[} S - 1 1 st re ‘ J L
11 que le contact” soit parfait entre 7 \U
les cones de la tige et de la crosse, par
conséquent que ces deux cones aient le / \ Pisces & souder

méme angle au sommet, que leur surface
concorde en Lous les points, que les portées

: . A iy ey pag
soient polies el légérement grasses au Chariot mobile isole_du_héti
montage. ’ : ~

20 que la tige soit placée dans la FIG.SS ‘

crosse a force. On [fail usage pour cela
d'une fausse clavette qui doit faire pénétrer
la tige dans la crosse de 1 & 5 mm. a partir du moment ou les deux cones sont en contact.
3° que lextrémité du cone de la tige ne porte pas dans le fond du logement dans
la crosse si ce contact n’est pas prévu; si le contact est prévu il ne doit pas avoir licu
avant que la pénctration compléte du cone de la tige dans celui de la crosse ait ¢té
réalisée (voir tome III ch. NI § 3° ¢). )
40 que la clavette ne se déforme pas. Elle doit étre en acier dur ou trés dur. Elle

FIG. 56 ’ %
- EA 7
‘: e 2
T 17
o M 7
—ﬁ i [} i 15 v A
A =

doil avoir 'épaisseur de la morlaise dans laquetie elie doil pénéirer a frotienient doux.
ce qui neéeessite Ta correspondance des faces latérales des morlaises decrosse el de tige:
clle re doit par conséquent pas ¢tre clargic @ la forge par réduction de Pépaisseur. Les
champs de la clavette et des fonds des mortaises doivent avoir la ménie inclinaison sur
Faxe du clavetage pour quiils soient en contacl sur toule fa hauleur et le meme arrondi
pour ¢viter le risque de grippage a assemblage.

09 que la clavetle n'ait pas une longueur exagérée el déborde par rop la crosse @
s partic inféricure, te bouton daccouplement voisin pouvant dans certains cas veniv en
contact avee son extremilée e T projeter en dehors de Ta crosse. Kn parliculicr pour les
machines américaines 13, la saillic de Ia partic nféricare de fa clavette sur Lo erosse ne
doil pos dopasser 25 mn.
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60 que la clavelle porte une contre-clavette ou une goupille de sireté placée au ras
de la crosse.

Ces six condilions c¢tanl réalisées. le clavelage doit avoir une tenue parfaite si le
metal de la crosse ne s'allonge pas sous les cfforts de péndtration de la tige. Cel incon-
venient est plus fréquent avee les crosses en acier moulé quavee ceiles en acier forgés
elles sont & surveiller el si le fail se produit il faul vefaire le clavetage ou renforcer fa
erosse avec unce Irette en acier forgée, posée & chaud.

i) Remplacement des contre-tiges.

En cas d’usure ou ’avarie de la contre-Lige, si la tige clle-méme esl encore en bon
¢tat et "a un diameétre supérieur d’au moins 2 mm. au diamétre a limite d’usure, les

Contre -tige )

|

-F - 4=

P —
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FIG. 57

dépots doivent, dans toute la mesure du possible, appliquer eux-mémes une contre-tige
neuve rapportée, viss¢e a force dans la tige comme représenté figure 57.

Les contre-tiges leur sont liviées ¢hauchées par les ateliers.

~49 Confection des segments de piston.

La mission des segments est double : assurer Pétanchéité entre le piston ct le evlindre
ct réaliser des conditions optima de graissage pour réduire le frottement ¢t Pusure.

Les segments montés sur leurs pislons, réparés, placés dans les alésages des cvlindres,
doivent par suite satisfaire aux conditions essentielles suivantes :

1o étre montes sans retouche, par conséquent sans battage, dans la forme cylindrique
qui-leur a ¢té donnée a 'usinage avec les jeux prévus entre bees et au fond de gorge.

20 ne présenter aucun risque de coincement dans les gorges et sur les goujons d'arrét ;

30 avoir la bande prévue pour qu’ils n’exercent pas une pression unitaire exagérée sur
le cvlindre.

1o exercer une pression unitaire la mieux répartie possible sur son pourtour.
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«) Tambours de fonte pour segments.

Les segments de pistons moleurs sont usinés dans des tambours en fonte moulée FS2
de la STU 70 sauf pour les locomotives a surchauffe (température - 350°) qui exigent une
fonte perlitique & grande risistance.

Les tambours sont approvisionnes simplement écroutés ou ¢croutes et ¢hauches sur les
surfaces extérieures et intérieures et sur les coupes, pour ¢liminer ceux présentant des sout-
flures ou défauts de tonderie avant Uenvol aux dépots. ils sont en oulre saignes longitudi-
nalement de la valeur de la coupe a donner au segment et, par conséquent, préts au second
teurnage.

Chaque tambour brut doit porter en relief le nuinéro de type ou de modéle, la marque du fournis-
seur,la date de fabrication (inois et deux-derniers chiffres du millésime), ainsi que P'indice de qualité.

Exemple : 20.610 SR 10.47 I'S 2.

Pour les tambours écroutés ct ¢hauchés, on reporte a froid les marques de fonderie sur le champ.
Il convient de rappeler ces marques cn cas de contestation sur la qualité de la fonte.

b) Usinage des segments. '
PREMIERE OPERATION. — EBAUCHAGE ET COUPE.

On exécute sur chaque tambour les opérations suivantes :

Premier cas. — Le tambour a été livré brut de fonderie ou écroulé. ‘

Le dégrossissage s'opére sur toute la hauteur du tambour. ou sur uve partie seulement

aux diametres D extérieur et D, intérieur, déterminés par les formules :
D =dxr 1,022 (1). + 4 ou 6 mm. (2)
Dy =dx1,022 (1) — -1 ou 6 mm. (2)

dans lesquelles :

d = diamétre d’alésage ou plus faible diameétre du cylindre;

d, = diametre d’alésage ou plus faible diametre du cylindre, diminué¢ de deux fois
Pépaisseur que devra avoir le segment. ‘

Ces formules ont ét¢ ¢tablies en adoptant pour tous les segments. une bande e (fig. 58) égale
aux 7/100 du diametre d’alésage ou plusfaible diamétie du cylindre et en prévoyant pourl’usinage
une sur¢paisscur de métal de 2 ou 3 mm. a4 Pextérieur et a I'intéricur du tambour dégrossi.

La coupe s’oplre ensuite sur toute la hauleur du tambour, a I'étau limeur ou a la raboteuse,
suivant deux plans passant par la génératrice de la surface eylindrique intérieure de dégros-
sissage du tambour opposée a la coupe et distants a Pendroit de la périphérie d'une quantité:
¢ = diametre extericur 3 odu tambour a 0, 07 (fig. 338).

Deuxiéme cas. — Le tambour est livré ébauché el coupe.

Lessdiametres D et D, ont ¢té caleulés comme indiqué ci-dessus, afin que le tambour
puisse servir a Pusinage de I'un des trois-jeux de segments correspondants aux trois plages
d'alésages dans Iutilisation d'une méme souche. La coupe est caleulée pour le diametre
moven centre fes deux alésages extreénies.

DEUNIEME OPERATION, — MONTAGE ET CENTRAGE DU PAMBOUR SUR LE TOUR APRES COUPE,

Fe montage sTopere a Faide de deux ou trois colliers constitués chacun par un ruban de
fer plat flexible de 3 mm. d'¢paisseur au maximum et de 35 4 40 mm. de largeur, portant

‘ N 1007 , .
(1) Car dy 1,022 = d - "l’,:lill(i'/" Lu coupe donnant Ja hande est ¢gale a0 0,07 .

(2) -1 mm. pour les cvlindres d alésage de 480 mmni. et au-dessous.
Goanni pour les exlindres dalésnge supéricur a0 180 mni,
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deux oreilles rivées ou soudées traversées par un houlon de serrage (fig. 59). 1l esl recom-
mand¢ de placer fes boulons de serrage a 'opposé de la coupe pour que le serrage du collier
n’influe pas sur la déformation du segment.

Lorsque Te tambour est ainsi serré, le diamétre dans Paxe de la coupe est plus grand de
quelques millimetres que le diametre perpendiculaire & celle coupe, mads les faces de fa coupe
doivent €tre aussi parfaitement que possible en contact, sans interposition de cale (la coupe
au monlage ¢tant donné & fa lime).

Le tambour de conlour ovoide est ensuile monlé el centré sur le plateau du lour, &
I'aide de quatre mors & pompe ou de qualre niors mobiles. La pression de ces mors sur le
tambour doil c¢tre aussi faible que possible pour éviter d’accentuer ou réduire sa délorma-
tion. 1l est solidement serré a Iaide de quatre griffes de fixation boulonnées sur le plateau
(fig. B0y ce qui permet d'enlever les colliers (1).

La figure G2 représente un autre disposilif de montage quipeut servir dans le cas ol le tronconnage
esl opéré apres ¢bauchage et avant coupe et tournage au diametre définitif ou dans le cas d’emploi du
procédé d’usinage dit en une scule opération de tournage (voir tome IIl page 184). Le centrage cst

FIG. 58 ~ FIG. 59

automatique grace a un tambour spécial. On passe du finissage extérieur au finissage intéricur sans
démonter le platecau A ni desserrer le tambour ou les segments; on n'enleve o cet elfet la calotte de
blocage quapres mise en place et serrage de la couronne, ces deux piéees serrant  suceessivenent
chacunce le tambour sur Ja moiti¢ de son épaisseur.

L’excédent de métal laiss¢é au dégrossissage doit permettire d'usiner les segments sans
trace de ce dernier.

TROISIEME 0rERATION. — TOURNAGE AU DIAMETRE DEFINITIE.

On towrne en deux passes pour obtenir les diametres définitifs des segments :
Diametre extérieur : d == diameétre du cylindre moleur dans la partie la plus faible de
Ialésage.
Diametre intéricur : d, = d — deux fois 'épaisseur du segment.
]’ On ne faissera, pour la derniére passe, qui doit ¢tre lrés fine, que T ou 2710 de métal 2
enlever.

(1) Le segment coupé et serrdé dans un collier suppos¢ parfaitement flexible et élastique (done sans frotlement
de glissement sur T surface extéricure du segment) est contrainl de telle fagon qu’il exerce une pression répartie unifor-
nément sur sa périphérie.

En centrant sur Ie plaleau de tour ellipse approximaiive de son contour, le dernier usinage enléevera une ¢pais-
seur ¢gale de matiere en chaqgue seetion (fig. 61). Do ce Tait, apres tournage, la pression périphérique restera ce qu'elle
¢tail avanl tournage, ¢'est-a-dire uniforme.

usmontage, Teosegment n’élant pas délormé, puisqu'il est tourné au diamétre du evlindre, sa pression sur le
eylindre restera tonjours uniforme. Ce proccédé dusinage perniel d'oblenir e méme résultat quen tournant fes seaments
exeentres (voir bome THE page 181, On voit aussi que ce serail une erveur de rétablie avant dernier usinge La forme
evlindrique du segment soit avee des colliers vigides soit par les mors ou griftes de fixation sur fe platean, soit par des
apparcils de centrage @ canies.,
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Cerlains segments, en particulier les segments de pistons motears HP pour vapeur sur-
chauffée, por tent sur leur périphérie une gorge circulaire. Cette gorge est exécutée aussitot
la passe finale termince.

Sa largeur doil augmenter comme celle du segment, de facon que la surface de frotte-
ment reste scnslb]mncm celle dorigine (fig. 131 tome IT1).

QUATRIEME OPERATION. — TRONCONNAGE DLS SEGMENTS.

Les segments sonl ensuite saignés un par un a la largeur convenable. La vérificalion de
cette largeur s’effectue a I'aide des calibres représentés par la norme Pr TO 455. Le jeu entre
le segment et la gorge qui le recoit est défini par le couple H9, d10. On aura soin d’obtenir,
dans le trongonnage, des surfaces absolument planes. II faut pour cela veiller a ce que 'axe
de I'outil & saigner soit rigoureusement perpendiculaire aux génératrices du tambour.

Pour faciliter le glissement des segments moteurs et éviter le raclage de I’huile, on rem-
place les arétes vives situées en a et b (fig. 134 lome III) par des arrondis de 1 mm. de
rayon environ.

CIN”('IF\II" UP]:'R&TIO\' — PLR( AGIE DES IR()I S D EUU]LIBIH; DE PRESSION.

On pcrce chaque segment muni de gorges de six trous de 3 mm. (fig. 134 tome 111).
Les axes de ces trous sont situés dans le plan médian du segment, rencontrent I'axe de
tournage et sont sensiblement équidistants.

Ces trous d’¢quilibre permettent d’égaliser les pressions de’ vapeur qui s’exercent en
c et d sur le segment. Lin outre, Pintroducfion de vapcur grasse dans les gorges circu-
laires des segments ne peut que réduire l'usure.

¢) Montage des segments.

Ils doivent ¢tre montés de facon que :

10 Le jeu a la coupe, dam la partie la plus faible de I'al¢sage du cylindre, soit les
3/1000 du diamétre;

Ce jeu sera donné a la lime aprés tronconnage du segment, en enlevant la quantité de
métal nécessaire sur les deux faces de la coupe, p'n'allelement a leur surface. '

20 Le jeu au fond de gorge entre segments et piston montés dans le cylindre soit
. celui prévu.

30 Ils ]outmt hbrement dans leurs gorges et que les goujons d’arrét ne viennent en
aucun cas coincer le segmenl dans le cylindre moteur ou modifier la position prévue
des coupes.

Les alvéoles des arréts de serrments sont percés dans les segments, préalablement
fermés a l'aide de coiliers et a lendlmt de la coupe, a un diametre supéricur de 2 mmn.
a celul des goujons d’arrét, soit au moyen d’un foret hélicoidal dont I'angle au sommet
est porté a 1500 environ par retouche, soil au moyen d'un foret hélicoidal 01(1mane mais
en finissant avec un foret a langue d’aspic affuté specnlement pour donner 'angle de 1500,
Leur profondeur sera limitée a 2 mm. environ de la surface extérieure du seomult On
risquerait en cffel, en faisant déboucher la ~meche, de rompre les angles du seommt a
la coupe.

Pour Uemplacement, la forme et la fixation des goujons darrétl, il vy a licu de se
conformer aux indications des dessins (voir figures 132 et 133, tome III)

Ces goujons, en acier dOU\ doivent avoir un diamétre de 12 mm. Ils sonl visscs
dans la souche, bloqués sur la partie lisse et rivés & Uextérieur loules les fois qulils
débouchent dans un ¢videment.

Leur hauteur dans les gorges est fonction de 'épaisseur e des segnments et fixée a ;
¢ -3 mm. pour ¢ - 14 mm.
¢ =4 mm. pour ¢ > 14 mm.

Les jigures 131 ABC du tome 111 mdiquent la disposition en chicane des axes des
goujons darrét sur un piston moteur muni de 2, 3 el 4 segments.

-
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d) Segments spéciaux des 141-R.

kin cours d’entretien, les segments Hunt-Spiller (fig. 134, tome I11) seronl, aprés usure
el épuisement des stocks, remplacés par des segments du type Koppers (fig. 134 bis. tome 111).

En régle absolue, ces segments sont livreés finis et préts a ¢lre monles sans aucun
usinage complémentaire:

Ils sont entretenus en respectant les régles suivantes :

1° Usure des talons. .

Le jeu (j) (ftg. 64) mesuré a la partic supéricure du piston entre sa périphérie et le
dessous du talon du segment ne doit en aucun cas dépasser 10 mm. en service (le piston
sans contre-tige reposant a sa partie inférieure sur le segment). Pour ne pas dépasser cette
limite, les segments sont remplacés aux RI et levages chaque fois que (j) est < 8 mm.

20 Usure des gorges de pistons.
La largeur des gorges ne doit pas dépasser

la cote inale de plus de 0,6 . Pour
L //</ & /\\/ '//// / / /// //// qau’ci(l) znms)(r)ril;n:ix(;sg?)leseggr?gses tgont r{g;rrlaicl?igls

r au levage ou en RI dés. que leur largeur
j¢8 atteint(a 4-0,5mm.). Ce rafraichissage se fait
aux 4 cotes d’entretien suivantes :
// 25,4 mm. (origine) — 26,4 — 27,4 — 28,4.
Lorsque la largeur de la gorge atteint
28,9, on la réduit comme indiqué § 20 b,
premier cas.

A chaque rafraichissage de gorge, le seg-
ment est rempiace par un autre de largeur
correspondante (il existe donc 4 largeurs dif-
férentes de segments) :

I

ASSNNNN

/)
W

_ ( + 0,073
a 25,2 — 26,2 — 27,2 et 28,2 I — 0,029
a-eg o7 30 Jeu entre segments et gorges.
Ce jeu total ne doit jamais dépasser
FIG.64 0,9 mm. (1). Pour qu’il en soit ainsi, on pro-

- cede comme suit lorsqu’au cours de levage
ou RI, le jeu atteint 0,7 mm. (fig. 61) :
—si les gorges sont usées de plus de 0,5 mm., rafraichissage et remplacement des segments.

— si les gorges sont usées de moins de 0,5 mm., remplacement des segments usés
par des neufs de largeur correspondante a celle de la gorge.

40 Usure des chemises des cylindres.

La limite d’usure de ces chemises est de 12 mm. sur le diamétre (diamétre intérieur
d’origine : 597 mm.). Le diametre du dernier rafraichissage est de 608 mm. l.e piston au
diamétre d’origine convient a tous les cvlindres dont le diamétre intérieur de la chemise
est compris entre 397 et 609 mm.

Les segments sont changés chaque fois que le diamétre intérieur de la chemise est
augmenté de 3 mm. et il est prévu a cet effel un approvisionnement de segments de
diametres : 597 — 600 — 603 — 606 et dans chacun des diamélres 1 largeurs différentes
pour répondre aux régles précédentes.,

20 Particularités de montage (fig. 63).

Lassemblage d'¢léments en bronze esl silu¢ du colé extérieur de la souche dans e
:as de souche & Lrois jeux et du colé intérieur dans le cas de souche a deux jeux d’¢léments.
Les coupes des ¢éléments en bronze doivent ¢tre alternées avec celles des ¢léments en
fonte. Apres démontage, si les éléments ne sont pas remplacés ils doivent étre remontés

(1 On remarquera que les segments Koppers demandent des jeux et permettent des tolérances plus larges
que Jes segments ordinaires. ce que justifie d'ailleurs leur conception. Le jeu maximum des segmients ordinaires est
de 0.3 mum., le jeu normal et compris entre 0,05 ¢f 016 mm. et les gorges sont rafraichios de 0.3 ¢n 0.5 nm,



v —

-as
—_ D) —

dans la position qu'ils occupaient auparavant; chaque extrémité d'élément esl repéree
cet effet par un chiffre indiquant (de 1 a 6) l'ordre de la coupe correspondante dans le
segment. Deux autres marques poinconnées sur le flanc de chaque ¢lément indiquant le
diamétre extérieur et la largeur de la partie encastrée.

Le diametre du ressort de contraction & I'état libre est de 555 mm. La coupe a I'¢lai
libre du ressorl d'extension est de 406 + 19 mm. ().

FiG.65

Fessart o extension

ag Ressort de contraction

Observation importante.

Lors de la visile des segments des pistons a conlre-liges, avee ou sans remplacenienl,
le jeu des patins de crosse dans les glissicres, le jeu de la conire-tise dans son ouide
J . s 1S9 . . g 5

dowvent étre supprimés pour ramener le piston dans 'axe du cylindre.

(1) Ces lolérances limites de la caractéristique de bande du ressort d’extension sont 2 respecter rigoureusement
La pression du ressort doil donner un joint suffisamment étanche et un frottement aussi reduit que possible; ces
conditions contradicloires ont demandé une observation intelligente de la marche des machines pour dedinre Jes
régles du meilleur rendement,

Cette pression du ressort peut ¢tre admise a 0,50 kg, em?2.



