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CHAPITRE VII

ORGANES DIVERS DE LA DISTRIBUTION

1o Articulations du mouvement.

a) Généralités.

.. L’action motrice de la vapeur, les réactions de frottement et I’action des forces
d’inertie ont, sur chaque organe mobile du mécanisine, une résultante variable en grandeur
et direction. On détermine, en particulier, les forces d'inertie d’aprés le principe suivant :
le mouvement dans son plan d’un organe de forme invariable est entiérement défini
lorsqu’on connait la trajectoire de deux de ses points et la loi cinématique du mouvement
de I'un d’eux, c’est-a-dire que de la connaissance a chaque instant de la vitesse et de
Paccélération d’un point de I'organe on peut déduire au méme instant la vitesse et par
suite I'accélération de tout autre point invariablement lié au premier.

Au tome III, nous avons calculé sommairement quelques valeurs de ’accélération ct
des forces d’inertie des organes principaux (bielles et tiroirs).

Afin de donner pour tous les autres organes mobiles du mécanisme de distribution
un ordre de grandeur des valeurs de ces accélérations, valeurs difficilement calculables
par un non spécialiste, ou non appréciables a priori, afin aussi de permettre au lecteur
de comparer ces valeurs suivant I'organe intéressé et de lui faire comprendre comment les
forces d’inertie interviennent, nous donnons au tableau suivant le résumé des résultats
de la délermination des vitesses ct des accélérations des axes de la distribution BP d’une
241-A (Région S.IL.). La figure 173 correspond 2 la position 1 de la manivelle, au cran
d’admission 50-63, & la vitesse de cinq tours de roue par seconde. Les vecteurs vitesse
exprimés en m/sec. sont figurés en traits pleins, les vecteurs accélération exprimés en
m/sec.* sont figurés en traits interrompus (1).

On s’apercevra a l'examen de ce iableau que beaucoup d’articulations du petit
mouvemeat supportent des efforts considérables : efforts d’inertic élevés par suite de
grandes accélérations ou de grandes masses, auxquels s’ajoutent des cfforts résistants de
frottement, généralement faibles il est vrai, pour Pentraincment du tiroir. II importe donc
de réaliser des arliculations sans jeu initial (les jeux donnent naissance 4 des chocs causes
par les changements de portage des axes), usant peu et non susceptibles de grippage (bon
graistage et choix judicicux des métaux en contact).

Les conditions d’applications d’axes tournants normalisés ont été exposés chap. NII,
§ 40, tome III. Rappclons que les bagues en bronze B.3 sont emmanchées avee serrage

(1) Voir dans le numéro de février 1031 du Bulictin de I'Association internationale du Congrés des chemins
de fer une élude sur Papplication de la théoric des cinemes de Marbec & la détermination des vitesses ol des
accélérations des différentes articulations d'un mouvement de distribution.
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A

Vitesse et accélération des divers points
pour les positions 0-1-2-3-4-5-6-7 -8 de la manivelle

(31

| 0o—s | 2 ! 4 : 5
% : '—é “, gj-) ” § " é Vitesse ang ulanc
| Points é = | Z = g = g = 10
Sl s 2522 2|3 ;
z 3 > 3 = 3 = ®  |Vitesse] Accdlér.
2 P> & & |msec. | msec? |
i i
1 0,200 {0,200 {0,209 |0.200 {0.200 }0,200 {0,200 {0,200 | 6,28 !- 197,10 ‘
s P - 0,198 {0,082 |0,00% | 0,238 | 0,220 | 0,098 {0,161 {0,188 | 5,59 |—184.50 ;
" L’ (imouv' entraint du coulisseau)| 0,050 | 0,020 | 0,001 | 0,063 }0.053 |0,025 | 0,041 | 0,048 | 1,28 |— 47,40
L (mo“‘S’;rr‘iftéilﬁ}lssi‘;““sSea“ 0,050 10,017 |0,000%| 0,03% | 0,002 | 0,023 |0,0137(0,009 | 0,43 |— 8,90
L (mouvt absolu du coulisseau) | 0,030 {0,0065] 0.0011{0,072 0,053 |0,0036/0,042 0,050 | 1,31 |— 39,50) !
M 0,050 10,0072{0,0011{0,072 {0,053 |0.053 {0,042 {0,040 | 1,31 |— 39,50 |
E 0,050 {0,0012{0.0011{0,082 {0,053 |0.013 {0,044 {0,040 | 1,38 |— 39.50
1 A 0.350 ]0,350 {0,350 | 0,350 |0,350 {0,350 {0,350 |0,350 |11 345,45
E G : < 10,016 0,4>% 10,354 {0,250 {0,032 {0,330 10,230 10,211 | 7,22 240,90
| D 0,039 {0,045 |0,041 | 0,055 | 0,047 |0,0325/0,016 | 0,060 | 0,50 |— 62.18
! B (piston) 0,000 {0,421 10,350 0,070 {0,000 |0,300 0,212 | 0,205 | 6,66 242,82
H (tiroir) 0,039 |0.04% {0,041 |0,05% | 0,046 | 0,032 {0.014 {0,058 | 0,4% |— 61,'14:
' NOTA. — 1o Si on désigne par ¢ la vitesse angulaire, la vitesse et P’accélération de chaque point scront
? donnés en métrcs en multipliant les nombres du tableau ci-dessus pour les vitesses par , et pour les accéléra-

¢ tions par 2 A titre d’exemple, on a donné dans la derniére colonne de droite les valeurs obtenues pour la |
position 5 cn prenant une vitesse « égale a cing tours de roues par seconde (10 = ‘
29 On a affecté du signe — les accélérations en sens contraire de la vitesse.
3o Par suite du dcpl‘xumcnt du coulisscau dans la coulisse, on a désigné par L’ le point moyen de la

| coulisse ct par L le point de la biclle de prolongement de tiroir.

|

(ajustement H.8 x, y ou 2.8 suivant le diamétre), qu'alésées avec la qualité D.S, le passage
-4 la presse d’'un mandrin ovoide appropri¢ rameéne le diamétre intérieur dans la tolérance
H.8; que les axes cn acier A.37-1 cémenté, trempé et rectifi¢ sont tournés a Ja qualité f.8.

Le passage du mandrin polit I'alésage de la bague et remplace la rectification autrefois
exéeutée. L’axe étant rectifi¢, il ne se produit pas au début de la mise en service cette
“usure réciproque des surfaces en contacl présentant & Pétat neul des rugosités plus ou
moins importantes qui conduit toujours, sans parler des échauflements et grippages
possibles, @ une augmentation du jeu, nuisible au bon fonctionnement et a la durée du
meécanisme.

Si Tenfretien journalier a ¢été satisfaisant, une articulation de mécanisme ne doit pas,
en principe, avoir besoin d’¢tre réparée pour retrait de jeuw, dans Pintervalle de drux
levages consécutifs.

b) Remise en état des articulations normalisées a axe tournant de qualité soignée
dans les Ateliers.

Premicre applicalion
Les tenons sont rechargeés le cas ¢chéant pour ¢tre mis au dessin. Les chapes peuvent

¢oalement ¢lre rechargces lorsqu'il sera nceessaire d'obtenir une résistance suffisante pour
assurer la bonne tenue des bagues. Lorsque cette dernicre condition est garantic par les
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dimensions existantes des chapes, Ie respeet de Pécartement extéricur des branches de Ia
chape est oblenu systématiquement par le débordement extéricur des hagues.

L’écartement intéricur des branches de la chape est assuré par utilisation des mandrins
de réglage (fig. 174, opération Iy et finition & froid par marlelage a la naissance de Ja téte.

Pour 'emmanchement des bagues de chape et du tenon, Ioutillage indique figure 174,
opération III, est utilisé.

Iin vue d’obtenir ¢conomiquement le symbole I8 sur lalésage des bagues apres
ecmmanchement, un mandrin ovoide (fig. 171, opération IV) de dimensions approprices
esl passe a la presse aussitot aprés baguade.

Le controle de Palésage apres mandrinage est elfectué par présentation des calibres
tampons H.8 (fig. 174, opération V).

Il n’est pas pratiqué de pattes d’araignées sur les- bagues comportant un trou de
graissage. ,

En régle générale, le montage des axes est effectué téte coté longeron, afin de
permettre un controle facile de la présence de la goupille. Le montage terming, le
controleur s’assure que les axes tournent a la main dans l'alésage de leurs bagues (1).

Remise en étal aprés parcours de G.IR.

Afin de s’assurer sur les unilés ayant recu & la G.R. précédente T'application d’arti-
culations normalisées, qu’aucune déformation nuisant a Pinterchangeabilité future des
piéces ne s’est produite, on dépose systématiquement toutes les bagues. Celles de rempla-
ment récent, indiquées obligatoirement sur le schéma joint au livre d’entretien, sont
controlées comme des bagues neuves et réutilisées aussitot si elles sont dans les tolérances.

Les bagues, quel que soit leur tyvpe, sont déposées a la presse en ulilisant les cales
et poussoirs de debaguage (fig. 174, opération VIII).-Tout autre procédé de débaguage,
a chaud par exemple, est rigoureusement interdit.

Les al¢sages correspondants des pic¢ces sont vérifiés par présentation des calibres
plats doubles H.8 (fig. 174, opération IX). Les ceils déformés sont alors ramenés aux cotes
et tolérances de premiere application.

c) Remise en état des articulations normalisées a axe tournant de qualité soignée

dans les dépdts.

Pour déterminer les axes et les bagues & remplacer on expertise les articulations
normalisées avec les calibres prévus. Les résultats sont consignés sur des tableaux qui
sont inclus dans le Livre d’Entretien et qui doivent ¢&tre complétés par indication des
anomalies rencontrées (picees cassées, ceils déformes, ete...) el celle des divers ¢léments
remplacés avee, chaque fois que cela est possible, le motil du remplacement (baguce
dccalée, bague grippée, bague usée, axe profondément piqué, axe us¢, cle...).

Le jeu diameétral maximum tolérable en service enlre axe et bagues est de 0,1 mm.

Pour_ne pas dépasser celle valeur, les calibres de rebut ont ¢té ¢lablis pour qu’en
aucun”eas une unité ne sorte de révision ou de levage avece en jeu diamétral de 0,3 mm.

Ie controle des bagues est effectué a laide des calibres plats (fig. 174, opération VII),
supc¢ricurs de 0,2 mm. au diameétre nominal.

La vérification sc fail :

— suivant deux diamctres perpendiculaires donl 'un dans le sens normal de elfort.

—— aux deux cntrées pour les bagues de hauteur importante el pour les bagues
sur tenons.

Toute bague permettant au calibre correspondant de pénélrer est rebutée et versce
aux vieilles malicres.

(1) Les axes tournants de qualité soignée (tyvpe TS) doivent comporter sur la téte, en plus de Pindication du
no de picee, des muarques donnant e repere de Particulation conforme & celui figurant sur e dessin ef, en outre,
Findication D (colé¢ droily ou G (¢oté gauche).
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Les bagues presentant des grippages que le gratloir mwatiénuerait pas sans laisser
pencétrer le calibre sont ¢galement rebulées. .

Le controle des axes est effectuc a aide des calibres machoires (fig. 17-1, opération V1),
inférieurs de 0,1 mm. au diamcétre nominal.

Tout axe permetiant au calibre de pénétrer est rebulé et remplacé par un axe neul.

Les axes ainsi retires du serviee sonl versés au magasin cn vue d'étre expédies dans
un cenlre de réeupération.

20 Excentrique ou commande de la coulisse.

a) Excentrique proprement dit.

Cet excentrique se présente sous la forme soit d’un disque, soit d'une contre-manivelle.
Les conditions de montage et les régles de
réparation ont été exposées chap. IV, § D 3° b,
tome VI. Au cours des levages ou révisious,

minimum

S

0

b

~N

FIG.175 A FIG.175 B

les disques sony examinés au poinl de vue de leur fixation sur Iessicu et de leur bon
ctat (absence de fissures, régularité des surfaces frottantes). 1l en est de meéme pour les
conlre-manivelles.

b) Collier d’excentrique.

Le collier est régulé el usin¢ sur une aléseuse horizontale, d’apres le profil du disque et
avee une cale de regulage de 6 mmy. d'¢padsseur entve les demi-colliers. Lorsque e collier est
en bronze ou en fonte et le disque en fonte, le régulage latéral nw'est pas utile (fig. 175 A);
lorsque Je collier est en acier, un régulage latéral de 2 mm. d'épaisscur minimum  est
obligatoire (fig. 175 B). Un jeu () de 0,5 mm. minimum doil assurer la portée du disqace
dans le fond de la gorge du collier. Les joues du collier non régulé doivent laisser une
garde (@) minimum de 5 mm. par rapport au diamctre extérieur du disque (fig. 175 Co.
Le disque ct le collier doivent ¢tre ajustés sans jeu diamétral (cote D) ni latéral (cote dj.
Pour le controle de la perpendicularité de Paxe d’alésage du collier au plan densemble
form¢é par le collier réuni & sa barre, on peut monter d’abord le collier sur le disque; la
Lete avanlt de la barre doit s‘engager sur articulation de la coulisse, le jen Jatéral
cgalement réparti. Les boulons d'assemblage des demi-colliers sonl ajustés sans jeu.

¢) Barre d’excentrique ou bielle de commande de coulisse.

La biclle doit ¢tre examince attentivement en vue de Ia déconverle de fissures ou
d'up faussage ¢ventuel (certaines hiclles sont déportées au dessing.
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Dans le cas de collier d'excentrique indépendant de la barre el assemble par patin,
on s’assure que le téton de centrage pénctre sans jeu dans son logement. On v remddie,
le cas ¢chéant, par rechargement i Pare. Les boulons dassemblage sonl ajustés sans jeu.

1. il d’articulation ¢oté contre-manivelle e¢st muni d’une bague en bronze B3
emmanchée avec un servage de 0,10 @ 0,15 mm. On obture maintenant par soudure
¢lectrique & chaque extrémite le trou
de goupille dont cette téle ¢lail. munic
d’origine pour immobiliser Ia bhague et K
qui constituait un point faible. La 3
bague est remplacee systematiquement §

5

S | minimum

en GIR, elle est régulée ou remplacce
au levage.

Q-
—

Les corrections de longueur de la
biclle qui se révelent indispensables 0
lors du réglage préliminaire de la distri- a0
bution (voir chap. VIII) sont effec- -
tuées a la demande par I'excentrage FIG.175 C
de lalésage de la bague coté contre- '
manivelle lorsqu’il n’existe pas de
dispositif spécial (bielle en deux parties assemblées par patin avec cale de réglage
interposée ou téte de bielle 4 coussinets réglables).

39 Coulisse.

a) Flasques.

Aux Ateliers les coulisses sont démontées, et sondées au martcau pour déceler les
fissures. Celles fissurées sont réformées ou réparées par S.IE.

Les flasques des coulisses fermées sont vérifiées au marbre, ceux voilés sont redressés
a la presse apres une chauffe légére de dégourdissage du métal. Afin de pouvoir réajuster
les entretoises qui ont pris du jeu, on resserre
au marteau les entrées des flasques aprés un
leger chautlage (fig. 176). Ce jeu esl di aux

s entre inerti
/’?esserrage des entrées matages ou choes provenant des efforts d’inertie

a Coupe ab aux changements de sens d’oscillation de la

! // l coulisse.
_______J-—ﬁj_ ; Les courbes s'usent par les déplacements du
coulisscau dans la coulisse (abstraction faite du
e —t deéplacement  consécutil au changement de cran
de marche). Remarquons, en effet, que pour un
—_— ’ cran de marche donné, Ja bielle de prolongement

de Liroir est assujettic & rester en M (fig. 173)
sur une circonférence de centre N de ravon cons-
tant’ ¢l en ID sur une courbe fixe que 'on peut
sensiblement confondre avee une paralléle & axe
FIG. 176 du tiroir (1); il en résulte que le point Lo de

. cette bielle (axe d’articulation du coulisscau) ne

deerit pas une circonférence de centre O, et de

o ' ‘ rayon fixe O,L. Ce déplacement perturbateur,

de fréquence ¢gale @ celle doscillation de la coulisse varie suivant le eran de marche.
Il peut croitre dune valeur approximative de 20 mm. (marche au fond de course avant)
@ une valeur de 10 mm. au fond de course arricre supposé svmeétrique par rapport a 0O
(Jtg. 177)5 ce sens de variation correspond & la disposition classique @ coulisscau en hauat de

(1) Dans le cas de la figure 173 ¢ point E déeril une circonférence de rayonr Gl
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la coulisse pour la marche AR el point N de suspension de la biclletle de relevage NM
au dessus de 'axe O de la coulisse. L'usure des courbes. est aussi plus accentuce dans
la - région du cran de marche le plus courant. "

Dans le cas de coulisse & flasque simple type américain, un resserrage d'au moins

N

r 'ﬁ'cgjiecioife du caentre

du coulisseou

FIG. 177

0,5 mm. peut étre obtenu en chauffant pendant quelques secondes 'intéricur de la coulisse
aux deux extrémités de la fente. Ce resserrage peut éviter dans les dépots de procéder
ensuite a la rectification a la meule. Cette rectification se fait aux Ateliers sur un

Rectification des dourbes de coulisse

la coulisse

FIG.178 A

appareil spécial qui communique & Ja coulisse un mouvement de rotation autour de son
centre de courbure, I'axe de la meule ¢tant fixe.

(et appareil représenté schématiquement (fig. 178) comporte :

~- deux glissicres fixes Az et Ay dont Pangle » Ay est réglable a volonté.

— un support mobile BC dont les coulisscaux B3 ¢t C sont assujettis & se déplacer respectivement
sur les glissieres Aw et Ay. On fixe sur ce support Ja coulisse & rectifier. Le support recoit son mou-
vement d’un coulissead par un systéme ¢erou, vis et bielle; des butées qy’il porte inversent automa-
liquenment son mouvement en fin de course.
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Pour définir b trajectoire du point Moccontact de Toomenle avee Lioconlissed, considerons o
observatear attache au plan mobile de fa coulisses Ce plan ot par suite e support BC foi sembile b
el de point N déerive L circonférence fine cireanserite au triangle déformable NG Gingle N constant
e point M peut ¢lre défini en position 3 Lo distance invariable AM de A sur la hissextvice de
Pangle v Ay (fig. 178 \). Or cette bissextrice passe par le poinl fixe O« miticu da grand are BC (/g 1781,
Le lieu géométrique des points M oblenus en menant du point fixe O une séeante variable qui renconire
le cercle circonseril au triangle ABC en un point .\ 4 partir duquel on porte sur la sécante unce longacur
constante AM et une conchoide. On caleule cependant que cette courbe peut se eonfondre trés approxi-
mativement avee un cercle de rayvon OM.

On peut faire varier le ravon de courbure en réglant Uangle des glissicres o aide Cun secleur
gradué, cet angle » étant caleulé en fonction de la longueur BC, du rayon approximatil de la courbe
a rectifier et de la pdsition de la coulisse sur la machine définie par la cote MA.

Les deux machines suivantes permettenl de réaliser une {rajectoire rigourcuscinent circulaire de

F1G.178 B .

la meule sur la coulisse @ cetle derniére est lixee sur un bras oscillant autour un point fixe. o

longueur réglable de ce bras ¢tant égale au ravon de la coulisse (1).

Machine Sehmallz & broche verlicale (fig. 178 bis).

La table de la machine sur laquelle est fixé Te flasque a rectifier, est solidaire d'un bras qui oscille
autour d’un centre de rotation O et peut se déplacer sur les glissieres transversales d’un chariot oscillant
monté fou ou autour de son axe vertical de maniére a rester constamunent perpendiculaire au ravon OM.

~Un mouvement rectiligne alternatif longitudinal est communiqué au chariot oscillant par Uinter-
meédiaire d’un chariot longitudinal;

Le flasque de coulisse est monlé au centre de la table,

Le centre de rotation O est réglable et permet de faire varier le rayon de la coulisse.

Machine Mayer & Schmidl & broche horizonlule (fig. 178 ter).

Le bras oscillant ou balancier est logé en fosse el con extrémité supdéricure supporte le flasque 2
rectifier. :

(1) Linconvénient de ces deux tyvpes de machines par rapport o la précédente est done un plus erand
cncombrement,
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Une Lable (2) animée ¢ omonvement reetiligne alternatil commande par Pintermédinire d'un
doigl el d'un coulisseau, le halancier qui oscille autour d’un point fixe O.

Le réglage du rayon de coulisse s'obticnl comme sur la “Schmaltz” par déplacement du pivol
sur Ie halancier.

Les tourillons sont rectifics & la meule sur le tour. Dans le cas de coulisses & flasque
stimple ou en une seule picee, cetle rectification se fait aprés montage des tourillons sur la
coulisse (montage par goujons (fig. 242 - tome I1) ou boulons (fig. 241 - tome 1II). Les

-~ Coupe 33

. Borre_de reginge des royons
Bl

Reglelte de réglage
des rayons. de Coulisse.

Glissiere de reglage du
«support d articulation

N

e B—

) ) Centre de rotation O
Support. im:tjnu/_ahm.\ -~

{“

N\, _/’
olof9
e
A
()
"%,
o)

3
«l
[

Coulisse de distributiond .

rectifier

. FIG. 178 bis

tourillons a limite d’usure sont rechargés par soudure a I'are (¢lectrodes catégorie J) puis
remis aux cotes du dessin par tournage, cémentation, trempe et rectification.

L’angle de calage du levier de renvoi (cas de la coulisse intéricure des 141 TD) est
controle & Paide du dispositif special représenté figure 179 @ les tourillons reposant sar
des vés, il suffit de présenter une broche tournce dans Palésage réserve a cel elfet el de
constater son passage par 'arliculation du levier de renvoi. Pour recaler un levier on dilate
son alésage par chauffage (s'il est nécessaire la portée de calage a ¢té rechargée a l'are);
au refroidissement dans la position donnée par Pappareil figure 179 le levier resserre su
portée; assemblage est complete par une clavetle ajustée.




— 10—

MACHINE "MAYER et SCHMIDT"

@ (7 Orocne DO/ -

co no;

excentration du po fe-meuvle

!

) .
.
Q INYE on ansy- Q@ O
'

dépl

710

v oharick

-

prriQz t( '1 [e
de ['avance transversale

morad aqae g

Coulisseaqu % k S
, -
L1
Man 0‘0 I'l c*o- .

cde bhnidudinale 6 _main de

Montags de rectification
des coulisses

v

la table

4men[- verticala main de Ja tnble

FIG. 178 ter




— A0 —

h) Assemblage des flasques.
Apres rectification des courbes ¢l des Louarillons, on
Loises de coulisses en commencant par 'entretoise supericure.
Trois conditions sont & satisfaire :
—— les flasques montés doivent élre paralicles,
--- les tourillons doivent avoir le méme axc,
— les courbes doivent étre concentriques.
On assemble les deux flasques par brides, leur ¢eartement élant maintenu au plan au

procede o ajuslage des enlue-

" . I
Machine G rectifier SCHMALT Z
Heoteue de e jo bro tbs\'
Roulie de C¥e o broche

Butie dz 0% de mouvtolandtarre, .
- a8 oulies dela broche
Rulie intermediaire ; // _ Routies intermediaires
+ Il ~
Pnu—’i-&fl? recepbon C9%e mauvt . ™~ %G main _ropide du chariot
automatigue vertical : l —_verkical _
- ' @ Votant de c¥2d main_des avances
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moven de cales d'¢paisscur. On pose la coulisse ainsi montée sur Jo supporl représentdé i
la figure 180 ¢t Pon vérifie a Paide d'une cquerre & double té, la perpendicularite de axe
des tourillons avee les flasques.

Ce montage néeessite égalité des diametres des Lourillons. Dans le cas ou le diamétre
de 'un des tourillons serait supéricur au diametre de Vautre, il conviendrait de caler,
sous le tourillon le plus faible, d'une quantite ¢gale a Ta demi-différence des dimmotres.
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A Taide dlune petite &querre, on verifie o leurs deux extremites, siles flasques sontl
bien en rapport (fig. IS8T A

Si les deux [lasques nont pas kmeme Lrgear (A B an doil avoiv s as =« (fig. 181 B).

Quand les flasques sonl rédlos en respectant ces 1rois candilions, on presente les entre-
toises supéricure et inférieure ol on Jes ajusie dans feur Jogement. Funsuite, on procede a
I'alésage des trous des boulons de fixation des entretoises. Ces boulons sont enfonecs sans jeur

c) Coulisseaux.

Les coulisseaux sont remplacés systématiquement & chaque grande réparation. lls
sont aléscs, dégrossis par fraisage, et dans le cas de coulisseaux en bronze, ajustés a la

Réglage des flasques

i
JHL -

LI

I ]
---—ﬂ n "““'!.
} / \
\
! %k \
«ﬁ‘%u
]
- T T

F1G.180

lime et au rouge dans lu coulisse rectifice. On se base sur Palésage pour centrer les courbes.
Al levage, les coulisseaux gui ont un jeu supcéricun & U0 nim. daws des parties les plus
étroites de la coulisse sont remplaces s1s sont en acier ou rechargés s’ils sont en bronze.

Si 16 eoniisseau est en acier. on provoit un léger jeu qui sera ratirapé par la dilatation
résultant de la cémentation. Apres ceémeniation et irempe, le coulisscan est rectific & la
meule et ajusté dans L coulisse, sans jeu appreciable. Un jeu de 0,1 mm. dans les parties
les plus étroites est un maximum; on donne ¢galement un jeu fatéral totalise de 0,5 a4 T mn.
sur 'axe entre Peeil de la biclle el les flasques.

L’axe du type FFS est utilisé comme axe tournant (fig. 251 - tome I11), les aeils des
conlisscaux et de la bielle sont bagu¢s (bagues du iype €S en bronze B3), ces ceils
comportent un trou de graissage ohligatoire en raison des efforts importants supportes par
les coulissecaux.

En effet, Paccélération maximum des conlisseaux est de Vordre de 70 m. seconde (voir tableau,
paragraphe 19, position 2 de la manivelle wolrice), la masse quilui est attelée (tiroir ¢t sa tige, pendule,
biclle de prolongement de tiroir) ost de T'ordre de :—:—; kg, muasee, d'on une foree d'inertie maxinmun
de Tordre de 1750 kgso 1T s’y ajoule Veffort 1‘01;{11\'(‘11101& faible d'entrainement du tiroir do au
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frottement (250 kg. pour un tiroir plan compensé, 50 kg. pour un distributeur cylindrique).
Il en résulte un taux de fatigue 2 la rupture de Paxe trés faible, pour un coulisseau de 231-500
S - s
- par exemple (diametre de axe 49) : ' ' :
1800 kg, x 4 ;
»,—~~-fg~—,;~ = 0,55 kg./mm?2,

Par conlre, la pression moyenne entre la bague et 'axe, quotient de la charge par le rectangle
d’appui, cst de :
1800 kg. . . C o
E)—X—Z% =1 kg. mm? dans I'ceil de la’ biclle
et de :

1800 kg, ... . ) o
X A3 X 295 0,75 kg. mm? dans chaque il de coulisseau (1).

C ologe du /e_v/er de renvoj - L_
o ]

4 )
F1G.181 A
(¢x
[ . I
d o .
v

. 9 F1G.181 8

Ces pressions sont de Pordre de grandeur de celles des boulons e petite téte ‘de bielle pour
lesquelles on admet une valeur maximunn de 2 kg. mm? au-dela de laquelle Pliaile risque’d’etre expulsce.

40 Guides de tiges de tiroir.
a) Généralités.

Du point de vue technologique on peut classer les guides du mouvement rectiligne
des tiges de tiroir d’aprés leur forme géométrique, le guide ne permettant dans tous les
cas, & l'organe guidé, qu'un déplacement suivant la direction imposce :

— forme cylindrique & douilles ou & glissicres (fig. 21t ¢t 217, tome 110).

— forme prismatique soit & glissiére unique carrée entourant le guide (fig. 218,

(1) Rappelons qu’on conslata autrefois des grippages nombreux de l'axe dans les coulisscaux des 231-5G0, cet
axe était fixe (goupillé dans la biclle de prolongement de tiroir) et portait directement sur 1icier du coulisscau.
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tome 11I), soit a glissicre unique et crosse (fig. 219, tome T11). soit . deux glissicres
reclangulaires entourant aux trois quarts le guide (fig. 245 ct 246, tome 111).

Du point de vue mécanique, on peut classer les guides coulissants auxquels sont
rigidement lices les tiges de tiroir d’aprés deux systémes différents d’entrainement. Dans
les deux cas, les glissicres de guide sont fixées au chassis ou cvlindre et le guide porte
le tourillon d'articulation de l'organe de commande :

Premier cas. — Le guide est commandé directement par un des deux axes supéricurs
du levier d’avance (soit I'axe supéricur dans le cas de distributeurs admettant par les
arétes extéricures, avec contre-manivelles calées en avant de la manivelle motrice, soit
I'aXe intermédiaire dans le cas de distributeurs admettant par les arétes inléricures avec
confre-manivelles calées en arricre de la manivelle motrice).

Deuzxitme cas. — Le guide est commandé par une bicllette de renvoi articulée & son
autre extrémité soit directement au levier d’avance et dans ce cas cette extrémité est
suspendue en méme temps & un point fixe (HP des 141-P, figure 182 A), soit indirectement
au levier d’avance par I'intermédiaire d’un levier de renvoi. Ce levier de renvoi est destiné
a_jouer un role particulier soit qu’il transmette le mouvement dans deux plans différents
(BP des 141-P, figure 182 A et BP des 231-C, figure 182 B). soit qu’il -allonge ou raccourcisse
la course du distributeur (141-E, figure 182 C et BP des 141-P, figure 182 A), soit qu’il
inverse le sens du mouvement transmis (BP des 230-521 a 705, figure 182 D et HP des
230-621 a 705, figure 182 E). :

L’organe commandant le guide de tige de tiroir (levier d’avance ou biclle) n’exerce
pour ainsi dire jamais un effort qui soit dirigé suivant Paxe de cette tige, il existe une
composante perpendiculaire & cette direclion, dirigée, tantdt vers le haut, tantot vers le
bas, et qui est compensée par la réaction des glissiéres du guide. En effet :

1o Dans le premier systéme d’entrainement précédent (fig. 183 A), pour cntrainer
dans le sens de la fléche le tiroir qui oppose une résistance R (1) il faut exercer suivant
les directions de la biclle de prolongement de tiroir et de la biellette de connexion des
efforts I, et E, desquels il résulte un effort N perpendiculaire & R, appliqué en B et
fonction en particulier des angles variables « et 4. Les valeurs des forces IS, E, et N sont
déterminées par la résolution du svstéme des trois équations :

i \ s cosa - X, cos + R =0
F.sine + E,sins +N =0
/ Somme des moments par rapport 4 B de E, et E; = 0
20 Dans le second systéme d’entrainement précédent (fig. 183 B) on a simplement

B N = g s
COS a

A cet effort N sajoute le poids non enticrement équilibré dune partie du peti
mouveinent, poids négligeable dans le cas des jigures 182 A0 DB, €, D, paree que le
mouvement est presque toul entier suspendu @ un poinl lixe, le lroir ne sontenant que
la moitié environ de la biclle de renvoi mais poids important duns fe cus des figures
182 I et 183 A parce que la plus grande partic du méeanisine est suspendue au point BB
de la tige de tiroir.

La force résultante appliquée au guide de lige en I3 est compensée par les réactions
R, des glissicres : figure 184 A (cas des 030-000), figure 180 13 (can des 1H=Coel 231-0).
figure 184 C (cas des 141-IR, 1.11-P).

Lorsque la dircction de la force N ne passe pas par Paxe du guide ou lorsque la
direction de la tige de tiroir n’est pas confondue avee Paxe du guide aux réactions 13,
des glissieres s'ajontent cun outre un ou deux couples de véaclion @ figure 184 1 (cas des
211-A - BP), figure 184 I et 188 (cas des 230 A ot 1.

(1) La courbe de variation de cet effort d’entrainement (forees de frottement ot d'inerticy o ¢t¢ tracde fiivare 110
tome 111, dans le cas particulier d’un tiroir plan non compensé.




— Sy Sens demraineTa
'T"‘J.’" _.,.——”“‘::1";&?.“,‘”’.' ? TR
e i - - TR ' -
, Dr'af::f':\l'cmfl'zi:"’/ = 5t Tize de tirair
\‘”E O—C‘/;—M“ X} - St
e I R
;/
i
l - lewsr dawmce _  FIG.183 A
|
e Ea
M i
w
C
N
N o /"‘:"’ j E"ch de tirair FIG. 183 B
MM;_“/ B R
o i .
T eﬂf‘o’
Bielie d.
N F“ N N
N ) b
e A s - e r i
i ® i B V

Ri R I, R,
FiG.184 A FIG.184 B FIG. 184 C

Cbu;)/e de reoction:Rd
L

F)‘
ﬁ’&\?a _ﬂ“

g N
d j ~. Ca IQA’P O reaction : N V‘ﬁ&,
‘ o AN /= b b= =zl 4 - **H'
i '&‘.i-’.. —Bd - & & ' ﬂ"q{’ \
i R b4 R R1 R \

~Elevation Profil

b

g ™ \‘
F1G. 184 0 Plan \\ Couo e dereqctiags
: ;*,,......‘:::"’::";:;‘:..'.:5"‘ _,,_.‘kd
S e oV A S
AL N d Tige de tiroir
< ~ I 1
e T N ~ AN :

Couple de réaction: R4

FIG 184 E



T M N .
Carniture SE ,scnsl)ague guide
, . & . .
Jeu diometral fanctionnel 4 mm

ﬁcguc guide

Jeu diometral nu!

,__343___,r; r);J !( t47 | 4440 - J

\;“ Pgﬁ \E*\\%

IE 4

e ‘ ; 1 o
. //// . 50__4
210 l S AN // [
/, A \ > ,;'/ —~> 2 f?'7/'

. AN SX S ~ S s P

Attache rigide L ’ )i IS

v l_ 540 Yelo) - 300

4

1°

4

-

\/D[wfribufeur évrz_)e FsF

Baaue quide
(Y4 v

Jeu diametral nul

/

N SO

l 1\ \
R Y /7777——4
' /\ 4s5 L 300/ 7

>

T

type £st

tionas! B rais

Garniture SE sans bague-guide Jeu diometral fonctionnel & mm .

S
LS s -
p ///,,4// s / o

L

S

> AT a ey T
AP Py
S S S S L

Fod

Y

i
.o
I

l

17 /"" S B . p
'.,/'//// VAV

= distribution

' Guide (fig. 247t I jeunul

FiG. 185 C ¢

3so ,,l,.

L) |
ey ~ 7 yays T = P 1 TA———
/ /// Ve /‘fi// yd PRV Ay [y // ad /// v : . ///: // //,

\ f

\
‘Souche (1ge_d /a,nch. Joux dameirc!

..CAL/QHSUL(dLmLﬁu/&k. _

HP des 141.P)



A — 20—
ok
r1:
s ¥
ﬁ;
2N
&
i A
! Dazitle (jeund). e —
7 y £ _jeuy diamsteal_ni:! -
i S/ /
[ D B e 1 -
] a3 275 I% L1tel AN 820 - .
g A ~
75l &
- : //f/ )
Ny .
. - '/ﬂ’ g.a 3 > ‘i\l‘\\ g i
s : (" 3
< v SRS /S
g ! f g
|
=2 \ ’ [ -
=)
7 / / \ / % — > o //
Levier_de distribiution S \ < i /i//// e
. Garniture S £ _jeu diomatral Jeu diametral fonctionnal 5 mr
fanctionne! 4 mm Attache libre (Jeulongitudinal Q2 4 0,3)
_ F13.185 D (141 E)
Attache m'gide 7 /} Garniture PM .JI'PU diametral: 42 Vin
Ll 1 o / PP .
p "~ - /
/r / // // // /%//////’/ //‘r// /// -
) | RSy 7 l -
f Pl
| ] /,i ) ——6s2.6 | ~
g & J f\\ \ 5 ;'\}\\\L g
: e i = -
: Py g7 TR \’(\ Sr g
- e b ~ -~
e S f . i s
7 A e L
- (e /’“'/‘ ,//.‘\;'i A /:// P /’///// T ///// e ‘17‘7 /’\‘////"///
| fkaur:beff COurpnNe sens Jeu Cinmewrg!
\ [‘ - \ surlatige
- utdegzype,ﬁ;ggad & +10 \\ Souche &ée_d.b_fge.AJ::u-dm[pe}‘cm’,___L
i ] L
—e A ' \ et 'aagifudma/_nu/ s
———tevier_de distribution -—Jeu diamétral fonciionne/ 3 mm cnly B
— Couronne surlo souche
s

FIG.185 £ (141.R . Montage distributeur DEL)



— 2

11 résulte de ces différents svstéines dlarticulation el d'entrafiement ot des variations
des forces N et R des efforts de [lexion variables du guide el surtoul des usures irregu-
licres des faces de glissement.

b) Conditions de montage.

La condition géncrale d'un montage correct est la mise en coincidence de laxe du
guide et de I'axe d’alésage des chemisces de distributeur.

Or, un certain nombre de causes sont susceptibles de détruire cetie coineidence que
P'on cherche a réaliser a froid au cours des réparations périodiques. Ce sont :

10 la difficulté pratique de mise en ligne si I'on s’impose des Lolérances scrrées.

"20 le déplacement dans une direction perpendiculaire & leur axe de montage, la

—
4
i
N
A
Y

b ] ———

- ———— = g -

-———— e e
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L 1 ”] 2z etz
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/
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maching ¢tanl en action, des bagues-suides de tige et contre-tige el des boites & vapeur
par rapport aux supports-guides lix¢s au.longeron, déplacenment relalil du a o dilatation
du bloe cvlindre el bolte a vapeur.

30 les déformations du chassis provenant des cfforts moteurs dus 4 Paction de Ia
vapeur (toujours dans le cas ot le support-guide est ratiaché dircetement au fongerony.

40 le jeu anormal du guide dans son support par suile d'usure (rc¢aclions du mouve-
ment de commande et poids, § « précédent).

'ensemble de ces causes ost susceptible dientrainer des incidents soil lorsqiie tous
les points ou lignes de guiduge ne sont pas aligncs (et remarquons que fe pombre de ces
pomts peul ¢lre plus grand que ceint necessaire). solt aun contraire lorsane Te nombre de
points ou Jignes de guidage ost insurhisan{. Ces ineidents sond

Iv une tatigue anormale du monvement de distribution (tlexions d- tiges de distri-
bhutear, par exemple).

20 une usure rapide des bagues-geade de tige ou contre-tice.
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39 une usure en tonpeav des murmm(*% culretoises de distributeur (surtout & ceraindre
horizontalement), lorsque par excmple le clavetage lnmt a 0,05 mm. 1(, déplacement dans

ce sens de la tige par rapport au distributeur.
40 des grippages de la tige dans la bague-guide ou du tiroir dans la mee a4 vapeur

si la tendance a deésaxer la tige devient trop marquee
Scule 'expérience peut rcnseigner sur la réalité et I'importance de ces causes d’inci-

f?echerge dun faussoge

de “tiroir ,

~ e ~

FIG.187

Fs Fz

FIG.188

F2

dents: une ¢lasticite esl en effet possible sur fa longueur de Pensemble guide el tige.
Iixaminons maintenant les dispositions diverses que présentent les points ou lignes
de guidage.
10 les guides extéricurs sont toujours d;ustu sans jeu appréciable dans lTeurs glissicres
el constitucnt des lignes de guidage de plus ou moins grande longueur. Cette lonﬂuem‘

varie de 60 mm. (jxg, 185 J)) a317 mm. (fig. 185 15). Uh guide lOIlf“ et sans jeu Jeter-
mine géométriquement o direction de la tige de tivoir et rend inutile Pexistence d'autres
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points de guiduge (bagues-guides aux carnitures de tige ¢l contre-tige ou souches de
distributeur sans jeu diamélral dans la chemise el lices rigidement & la tige).

Dans le cas, par exemple, des 141-RR (fig. 185 12) ot la souche AV est lice' rigidement

a la tige, si I'axe du guide, des chemises ¢l de Ia souche AV ne sont pas alignes, la tige

de tiroir doit fléchir avee risque de grip-

page de la souche AV. Dans le cas des

. A 141-P (fig. 185 C) ou le guide ¢tant

F)’ed/*essage G lo presse . double peut étre considéré comme avant

| 465 mm. de longueur et ou la souche

' arricre peu éloignée du guide est lice

l.i] rigidement & la tige, le méme inconvé-

nient est & craindre. Remarquons, tou-

—— O tefois, dans ces deux cas, que la mise
\,\j en ligne des glissiéres du guide venues
< de fonte avec le platcau de¢ boite a
vapeur est moins delicate que celle des
s o e glissiéres appartenant & un Jongeronnet
. distinct du bloc-cylindre.
FIG. 188 Vis

| —1

|

20 Les dispositifs d’attache de la tige
de tiroir 4 son guide extérieur sont tou-
jours rigides mais alors que certains
imposent l'alignement des axes du guide
et de la tige (crossage de la figure 246 — tome III, écrous centrés dans Palésage de I'étrier
du guide de la figure 248 — tome III, écrous centrés dans les emboitages du coulisseau
de la figure 247 — tome 111I), d’autres dispositifs d’altache n’imposent que le parallélisme
de ces deux axes (écrous non emboités et jeu diamétral de 15 mm. de la tige dans I’étrier du
guide de la figure 245 — tome III, tube-guide de la tige non centré¢ dans I'alésage du
patin_supérieur du coulisseau de la figure 249 — tome III jeu diamétral de 4 mm.

Ces deux derniers dispo-
sitifs d’attache facilitent donc
le montage, particuliérement Rectification de lo tige corree
dans le cas ou les glissiéres
du guide ne sont pas entie-
rement fixées au plateau de
boite a vapeur (1).”

39 Les boites a garniiures
de tiges de tiroir constituent
—

un guide soit lorsque le type

de garniture montéc ne per- L Doict o arrét _,_,,A_W__-.;_\fi"/’i‘",tfg \‘}
met pas  de dcéhattement ety — ~morem e e
sensible de la tige (ce qui est T g
le cas des garnitures type ,

Kiibler, jigure 166 tome 111, FIG.189

ou le jeu didmétral des éle-

ments dans leur boite ou celui

des bagues de fond et de

presse-garnitures sur la tige est au maximum de 2 mm.), soit lorsqu'il est adjoint & lu
garniture d’¢tanchéité une bague-guide.

Sur les séries de machines récentes auxquelles on a appliqué des garnitures types Sl
ou Est permetlant un débattement total minimum de la tige de 4 mm. on a ch meme
temps supprim¢é toute bague-guide, sauf toutefois dans le cas de tiroir-plan sans contre-tige,
ot le seul guidage du guide arricre de la tige a paru insuffisant et trop cloigné du tiroir
qui est soumis dans la marche & réguleur fermé, o des efforts de soulovenent.

40 Les dispositifs d'attache de la tige de distributeur au distributeur proprement dit

kd o o I T N - Y
(1) Dans les deux cas cités, les glissieres de guide ou leur support sont fixdés a avant sur une patte d’attache
portée par le fond arriere de cylindre ou de boite & vapeur, ¢t 4 l'arriere sur un support fixé au longeron.

b vt e
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ont ¢lte examinés chapitre 11T, Rappelons que dans le montage type st il existe un jeu
diamctral fonctionnel de 8§ muu. des souches sur la tiges; que dans le montage de la 11141,
il existe en sus de ce jeu diamétral un jeu longiudinal de 0,2 & 0,3 mm. [égérement supérieur
a la différence de dilatation sur 90 mm. de la souche et de Ja tige, ce qui autorise un
mouvement complémentaire de rotule au distributeur sur son attache; que par conire dans
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FIG. 190

le montage type DEL (souche AR 1P des 111-P ou souche AV modifice des 141-1Y) Te
dispositif d'attache est absolument rigide sans aucun jeu diamétral ou longitudinal de montage
ou fonctionnel.

59 Les boites & garnitures de conlre-tige de tirolr comportent toujours une haguc-ouide
en sus de la garnilure d’étancheite. Cetle hague en cupro-allinge 33, de longucur approxima-
tive 60 mim., est emmanchée 4 foree dans la bride et alésée suns jeu sur la contre-tige (Jig. 130).
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c) Réparation des guides carrés et de leurs supports.

On recherche les faussages du guide en vérifiant que le cenlre du {rou de passage de
la tige de tiroir se trouve sur I'axe prolongé du carré (fig. 187). A cet effet,
le guide reposant successivement dans ses quatre positions possibles sur deux vés, on trace
avec un trusquin dont la pointe n’est pas déréglce, quatre traits cncadrant lalésage de
Pétrier; le centre du carré tracé doit étre confondu avece celui de I'alésage retrouvé sur un
simblot. Dans Ie cas de la figure 188 (machipes 230-A el D), Je méme procédé permel
de contréler la distance D du’ dessin et que le centre O de 'alésage se trouve bien sur la
diagonale ABC des carrés tracés au trusquin. On doit cependant prendre garde dans ces
vérifications de distinguer des faussages les usures irréguliéres des quatre faces du prisme
qui s’appuient sur les vés. Les guides faussés sont redressés a la presse (fig. 188 bis). L’axe
du guide .étant retrouvé les faces du prisme sont rectifiées 4 la meule avee utilisation d’une
poupée diviseur (fig. 189). Les faces latérales I, et I, de Particulation avec I'organe de
commande sont rafraichies parallélement au plan diagonal vertical du prisme, les portécs
Fs et Fy des écrous de réglage de la tige sont rafraichies perpendiculairement a I'axc ay

Usinage des coussinets
aj

~®_ bi

FIG.191

du guide (fig. 188). La clavette qui empéche la rolation du tiroir est ajustée dans son
logement dans le guide.

Les supports de guide sont soit munies de coussinets, soit régulés (141-C, 230 A et D,
figure 190). Les coussinets en bronze (241-001 & 34, 11D, figure 191) sont usinés comnie
suit :

— rabotage de 'intéricur en s’aidant d’un calibre en V avec surépaisseur pour Pajustage
sur le guide;

—- tournage des embases, les deux coussinets étanl assemblés sur un mandrin carre
monte entre poinles (fig. 191); :

- — fraisage des faces extéricures de contact dans le support d'apres les coles relevées
sur cc dernier;

ajustage parfait et sans jeux longitudinal ou lransversal, dans Je supporl rectifié
au préalable (chapeau monté).

Lrajustage du guide dans les coussinels doil satisfuire aux condilions suivanioes

— deéplacement & frottement doux et sans jei:

— coupes du support el du chapeau en contacl en menwe temps que celles du cous-
sinel, mais leger jeu de T e entre les faees e regard des palties de serrage du support
(fig. 192).

Les dépdls sont autoriscs & rattraper le jeu qui se produil en service du quide dans
ses conssinets en Hmant sur les conpes e joint apres reclification des porldées.
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Lo reghage au montage du support dans e cas de remplacement du support o du
bloc-cylindre pour fa mise en concordance de 'axe du guide et de Paxe d’alésage des boites
a vapeur s’effectue comme suit : o

Aprés montage du distributenr el des plateaux de boite & vapeur, le guide est fixé &

~Pextrémite de la tige, maintenu par les deux éerous et guidé par la clavette. On oriente

'ensemble, distributeur et guide, de maunicre que la face de Peeil d’articulation du pendule
soit verticale, la tige de tiroir ¢tant bien dans Paxe des garnitures.

Deux traits repéres (a) et (b) sont ensuite tracés sur 'extrémité du guide carre a aide
de I'appareil représenté figure 193. Cet appa-
rell est appliqué contre les glissiéres de piston.

I7emplacement des traits (a) et () est quel- 1en: 1 ™m
conque. Apres tracage, on conserve 'appareil d
réglé dans cette position (1).

Le guide est alors démonté, puis placé
dans le support et le. tout boulonné en posi-
tion provisoire sur le chissis (glissiére supé-
rieure de tige de piston ou longeronncet, etc.).

Alaide d’une équerre a plomb, on vérifie

tion du pendule (le chissis ¢tant nivelé).

On présente & nouveau Pappareil et on
reléve les écarts (d) (d') entre les traits (a) .
ct (b) et la touche de I'appareil (fig. 194).

Nous vovons qu’il faudra caler sous le
patin horizontal du support s'il est fixé sur
la glissiere de piston (fig. 195) une épais-
seur (d) et déporter le guide vers I'intéricur
d'une quantite (d'). _

On dispose dongc, sur le patin du support,
des petits coins ou des fausses cales jusqu’a
ce quesoient réalisées les conditions suivantes:

— la touche de Dappureil doil élre en
concordance avec les traits (a) et (b) tracés
en bout de Ja tige carrée;

— la face de Tweil d'articulation du
pendule doit étre verticale; FIG.192

— DPextrémité arricre de la tige du
distributeur doit pénctrer librement dans
le logement du guide.

On reléve le jeu entre le patin et la glissiere et on ajusle fes cales en conséquence.

A cours des réparitions périodiques (levages ou RXI) on laisse une surépaisseur de
régule” pour le traed findd b Pajustage sur le guide. Apres avoir regle appareil de la
figure 195 de felie maniore que Parcte extéricure O de la touche vienne tangenter le til
matérialisant axe du distributenr, reporter ce point O sur un simblot dispose a inle-
rieur du guide (chapeau monté) afin 'y servir de centre au carré d'usinage a tracer.

Les coupes sonl ensuile mises en contact & la deniande pour reconstituer le carre
du support aux dimensions de celui du guide.

d) Reéparation des guides a glissiére unique.

SioJa glissicre est faussce, on la redresse & Ja presse. On fait disparaitre les traces
d usure par rectification a la meule.

(1) On peut aussi matérialiser Vaxe datésage des chemises de distributeurs par un fil tendu et régler apparceil
de 1a figore 103 de telle muanicre que Fardte extéricure de fa touche vienne tangenter e fil. Cette méthode qui parait
plus précise suppose que 'axe du guide est bhien confondu avee celui de la tige et des souches mobiles de distributeur,
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Les patins du guide sont démontés, dérégulés et régulés a nouveau. L'assemblage du
corps de crosse ct de son entretoise (cas de crosse type figure 204 - tome 1II) ou des
deux parties du corps (cas de crosse type figure 249 - tome I1I), I'assemblage des patins,
sont reajustés dans les mémes conditions que pour les crosses de téte de piston. On

dresse en particulier les coupes A et B3 (fig. 196) de maniére a réaliser leurs portées simul- -

tanées, en rapportant des cales ou les rechargeant au besoin afin de ne pas trop diminuer
leur hauteur.

La crosse est tracéc d’aprés les cotes suivantes :

— distance (a) du patin supérieur 4 I'axe de la tige de tiroir mesurée entre le fil
tendu matérialisant I'axe du distributeur et la face supérieurc de glissement de la glis-
sicre ou prise égale a la cote du dessin si la glissiére a ét¢ montée suivant cette cote.

— ¢paisseur (e) de la glissiére préalablement rectifiée.

— largeur (b) du logement de la glissicre. Comme pour les glissicres de piston les
faces verticales de glissement des glissicres et des patins doivent se trouver symétrique-
ment placées par rapport au plan vertical contenant I’axe du distributeur.

Le tracé est exécuté pratiquement comme suit :

10 Placer la crosse sur deux vés en calant a la demande de maniére  réaliser simul-
tanément les deux conditions suivantes :

— parallélisme au marbre de I'axe yy’ de I'ceil d’articulation du pendule (on s’aide
d’une regle ou de simblots). "

— parall¢lisme au marbre de I'axe 2z’ du logement de la tige de tiroir.
20 Vérifier que les deux axes a2’ et yy’ sont orthogonaux.

3° A partir de P'axe x2’ porter les cotes {a) ct (¢ + ¢) déterminant les faces de
glissement des patins supéricur et inféricur.

40 Placer la crosse de fagon que l'axe 22’ et les deux faces latérales de I'ceil d’arti-
culation du pendule soient paralléles au marbre.

b
9° Porter symétriquement de part et d’autre de xz’, la cote (E) déterminant les faces

latérales de glissement des deux patins en tenant compte d’'un jeu de 0,5 mm.

Apres usinage’ des patins, exécution des pattes d’araignée, Ja crosse est ajustée an
rouge a la lime sur sa glissicre.

La liaison de la crosse et de la tige de distributeur n’est pas absolument rigide comme
celle obtenuc sur la crosse de piston par portée conique et clavetage transversal. On ménage,
au contraire, (fig. 197) un jeu longitudinal & froid qui disparait a4 chaud; a cet effet, le
fourrcau sur les extrémités duquel portent les éerous de réglage de la tige de tiroir est mis
de longueur & une cote égale a la longueur de Palésage de la crosse majorée de 0,2 mm.
On meénage ¢galement un jeu diamétral de 2 mm. du fourreau dans son logement dans la
crosse. Ce dernier jeu facilite, d'une part, le montage, Je fourreau devant ¢lre centré dans
son logemenl aux erreurs pres dans le relevé de la cote (a), dans le report de cetle cote
et du défaut de précision de usinage et de I'ajustage de fa crosse; il permet, d’autre part,
conjointement avee le jeuw longitudinal 4 froid, de soustraire la tige de tiroir aux efforts
de flexion qui proviendraient d'usures.

La glissicre est réglée au montage suivant la méthode employée pour la glissicre unique
de piston de maniére a ce que soient réalisées les conditions suivantes :

— la face supéricure dans un plan défini par une horizontale (vérification a Paide
d'un niveau a bulle d'air) ct une paralléle & Paxe du distributeur (verification & Paide
d'un compas a pointes scches).

— axce longitudinal de la glissicre dans le plan verlical contenant I'axe du Liroir
(verification & Iaide de Pappareil de lu figure 198).

La premicre condition peut étre complétée par Pobligation d’obtenir la distance
prévue au dessin entre le plan de la glissicre supcricure et Paxe du tiroir (en fait, la
distance obtenue au réglage doit permettre d’obtenir des ¢paisseurs suflisantes de régule
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sur les deux patins) ; celie premicre condition est réalisée en inlerposant des Tausses cales
entre la glissiere et le support ou en rafraichissant & la lime les portées des cales.

La seconde condition est réalisée soit en bouchant et vetracant les trous des boulons
d’assemblage de la glissicre, soit enrecti-
. fiant & la demande ses faces latérales.
Guide, d portées cylindrigues
' A ¢) Réparation des guides a glissiéres
| C doubles horizontales (fig. 245
el 246 tome I11).

4 =X Les opérations de réglage de ces
. . . Y glissiéres reviennent & considérer chacune
- des glissiéres comme une glissiére unique,

o .

il faut donc réaliser I'équidistance a
I'axe du tiroir des faces verticales cou-
lissantes des glissiéres et de la crosse.

] B
/) Réparation des guides a portées
FIG.199 . cylindriques.

B Le guide du type figure 247
tome III est venu de fonderic avee le plateau arriére de boite a vapeur. La rectification
des faces de guidage a la machine & aléser doit donc étre conduite de facon que:

— Paxe x y des faces de glissement passe par 'axe du plateau (fig. 199 ).

— ce méme axe x y soit perpendiculaire a la portée AB du plateau.

La bague qui assure le guidage de l'extrémité arriére de la tige est remplacée quand
la partie carrée de la tige de tiroir a pris un jeu excessif dans son logement. Le tracé
de la pénétration de cette bague doit étre exécuté dans I'axe du guide et suivant les
cotes de la tige de tiroir.

Dans les Ateliers spécialisés, on remplace les patins du coulisscau & chaque réparation.
On”tournejl’épaulement des patins ct on les ajuste dur dans leur pénétration préalablement
rectifiée (fig. 200). On perce les
logements des vis de fixation et Couli
on met les patins en place en vue oulisseau
de leur tournage; celui-ci est

ensuite exécuté d’aprés le guide. l

Les tourillons sont rectifics , 3N A /+\
a Ia meule. Les tourillons arrivés NN RN N
a la limite d’usure sont rechargés T - C}

a l'arc ou réformeés. : . - —
Dans les Dépots, le jeu de
la téte ddns son guide peut élre
rattrapé en interposant des cales
enfre les patins et le corps. Les
patins sont alors rendus cylin-
driques par tournage. :
Ce type de guide se monte FIG. 200
sans réglage spécial. En effet,
I'axe du guide est invariablement celui du plateau arricre du distributeur qui fait corps
avec lui.

Le guide du type a douille est r¢glé au montage en excentrant au besoin I'alésage
du logement de la tige de tiroir par rapport 4 'axe de mountage du support de guide.
Dans le cas de la figure 201 (BP des 231-C et H), on doit réaliser le paraliclisme de la
table de tiroir avec Paxe confondu du guide et de la bague-guide du presse-garniture.
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50 Changement de Marche.

a} -— Usure.

Les résistances des tiroirs, principalement des tiroirs plans, sont communiquées par
le mécanisme a 'appareil de changement de marche, qui est de ce fait soumis pendant
la marche a des vibrations d’autant plus intenses que le jeu dans les coulisses et dans
les paliers des arbres de relevage sont plus importants et que le graissage des tiroirs est
moins satisfaisant. '

Ces vibrations ont leur influence sur le bati de l'appareil de changement de marche.

Celui-ci est fixé soit le plus souvent sur le tablier par l'intermédiaire !d’un chevalet,

s - o e o o

[
Rl

F1G. 20t

dont il faul consolider la fixalion en réalésant les Lrous des boulons (ceux-ci sont ajustes
dans Jeur logement et serrés a bloc), soit reporté vers I'avant sur une console en acier
moulé¢ fixée au longeron pour diminuer la longueur des barres de relevage (un petit bati
supportant le volant de commande et le mouvement des index est counserve dans abri),
soit fixé sur la paroi latérale de la boite & feu et maintenu par des goujons. Ces goujons,
vissés a force dans la tole de chaudiere, dojvent ¢tre sondés fréquemment et remplaces
des que leur fixation parait douteuse. n ne le faisant pas en temps vonlu, on sexpose
soit a l'arrachement des goujons et & des projections d’eau bouillante pouvant provoquer
des accidents, soit a la rupture de tous les goujons ¢l a la chute du changement de marche.

Iécrou de changement de marche prend du jeu sur la vis.

Les vis en acier sont & plusicurs filets. Les spécimens de profils de filets (rapézoidaux
pour vis généralement utilisés sont les sulvants:

— Vis a 3 filets — Pas 36 — Epaisseur moyenne du f{ilet 6 —— Diameétre du noyau {0
-— Vis a3 filets —— Pas 48 - Epaisscur moyenne du filet 8 —— Diameétre du novan 16
--- Vis a 4 filets — Pas 18 - Epaisscur moyenne du filet 6 — Diametre du novau (8
—— Vis @ 3 filets -— Pas 30 -~ Epaisseur moyenne du filet 5 -— Diametre du novau 55
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Ie jeu que prend la vis dans les bagues de bronze lui servanl de paliers esl assez
faible. :

La vis s'use inégalement ; Pusure est plus accentuée & Uendroit ol est généralement
placé I'éerou pendant la marche.

Les écrous sont en acier ou en bronze. Le filetage de I'éecrou s'use régulicrement
autant et méme plus que celui de Ja vis. Quand 'usure de la vis est de 1 mm., le jeu
entre la vis et Pécrou est au moins de 2 & 5 mm. Les ¢éerous en bronze s’usent davantage
que ceux en acier, mais sonl moins sujets a grippage et plus faciles & usiner. Les tourillons
et les faces de I'écrou coulissant dans le guide s’usent également.

Veritication

. Bros _de

commande ____—

re/pvnge

Articulation de lo

_ belle de relevage

FIG. 202

Les portées de l'arbre de relevage dans les paliers-supports ainsi que les bagues de
ces paliers s’usent par les vibrations.

- Les articulations et parties frottantes des barres de relevages au droit des guides
s'usent dans les mémes conditions.

b) Vis-et écrou, bati, volant.

Le filetage usé de la vis est rectifié: & Toulil sur le tour, ceci enlraine la véduction de
I'épaisseur du filet; lorsque celle ¢paisseur est inféricure & 0 mm. pour unce ¢paisseur
d'origine de 5 ou 6 mm. et inféricure 4 6 mm. pour une épaisseur dorigine de 8 mni., la vis
est réformée. L’écrou dont e filetage est usé esl regarni intéricurement de maélal hlane:
avant ce regarnissage on réduit Iegerement les filels de Péerou alin d’avoir une ¢paisseur
suffisante de régule mais en leur conservant néanmoins une ¢paisseur minimum de 3 non.
Le regulage en enlevant Ja totalite du filetage estinterdit car les filels en régule penvent
sc rompre. On usine le nouveau filetage au tour en avant soin de Te placer trés exaclement
dans I méme position que le filetage dorigine.

On ne peat tolérer de forte usure sur les faces coulissantes horizontales du guide car
it en resullerait des vibrations importantes pendant la marche et un développement vapide
du jen de I'éerou sur b vise Le jen qui se produil est supprime e veetifiant éenrtemend
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des Taces de glissement du bati el en rapportant des cales en bronze dur maintenues par
talons ¢t vis ou soudures en houchons sur-les faces coulissantes usées de Feerouw.

Quand I'écrou présente un jeu latéral sur son guide on recharge ce dernier par soudure
a are, ou on applique des cales en tole fixées par goujons. L

Les tourtllons usés sont rectifiés a la meule.

Les bagues en bronze du bili servant de paliers 4 la vis sont remplacées & chaque GR
ou lorsqu’elles présentent en service des traces de grippage ou du jeu dans leur logement

ou sur la vis. On conserve 4 ces bagues comme a 'écrou regarni leur longueur exacte

.

Regloge longitudinal
L

- L.-R R«
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FIG. 203

d’origine pour ne pas modifier la course de ce dernier qui est en rapport avee les dépla-
cements des coulisseaux dans la coulisse.

Le carré de commande de la vis est rechargé a I'arc et réajusté dans le carré recalibré
du volant.

c) Arbres et barre de relevage.

On verifie les arbres de relevage afin de rechercher les faussages. Pour cela, on fait
reposer. cet arbre sur deux vés disposcs sur Ie marbre el on utilise le trusquin. Les axes aa”
et gy des deux bras de relevage (jig. 202) doivent se trouver dans le méme plan et Pangle =
formé entre les hras de relevage et le levier.de commande, doit ¢tre celui du dessin. Linfin,
on verifie la perpendicularité des branches par rapport au corps.

Selon limportance du faussage, les arbres sont redressés a la forge ou a la presse.

I arbre est ensuite monté¢ sur le tour pour rectifier les portces des paliers-supports.
Lorsqu'elles sont arrivées a la limite d'usure, eclles sont rechargcées a Iare (¢lectrodes
catégoric J).

J.e réglage de Parbre de relevage pour sa mise en place a pour bul de rendre pavalleles
les axes de essicu moteur et de Farbre.

a) Réglage longitudinal (fig. 203).

Dans I'¢chancrure du longeron, on dispose une régle matcérialisant 'axe de Pessicu
moteur (Le chissis est nivel¢).
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On place vne régle en fravers du o chissisy elle repose sur le champ supéricur des
longerons de maniére qu'elle soil situce dans fe plan vertical passanl par Paxe de Pessicu
moteur (ntilisation d'un fil @ plomb place suceessivement a droite et 4 gauche des longerons).

[ arbre de relevage est alors présenté avee ses paliers-supports. On en détermine la
position en longueur en portant la distance L. (prévue au plany de la régle a axe de 'arbre
de relevage. 1in pratique, on portera la distance L-IR entre la régle ¢t la génératrice arriére
de P'arbre. ! :

b) Réglage vertical (fig. 204).

L’arbre de relevage est réglé en hauteur d’aprés la cote H de I'axe de 'arbre au-dessus
du longeron.

On dispose alors des coins sous les paliers-supports jusqu’a I'obtention de la cote II.

R ég/oge vertical

Arbre de relevage

| R V-

”
N

FIG. 204

On vérifie ¢également I’horizontalité de I'arbre a ’aide d’un niveau i bulle d’air. On détermine
enfin Pépaisseur des cales.

¢) Réglage transversal.

En principe, arbre de relevage doil étre disposé de telle maniére que P'eeil du bras de
relevage se trouve sur la verticale passanl par Paxe de la coulisse.

En cas de mauvais réglage latéral, on serait conduit a déformer les bielles de relevage
d’une Tacon exageérée.

On partage donc de maniére que la cote (a) soit égale & droite et & gauche de la
locomotive (fig. 205)

Apres exécution des cales et alésage des trous de fixation, on monte ensemble paliers
et arbre; la rotation doit étre possible a la main. Un mouvement difficile a pour cause
une mauvaise épaisseur de cale; pour déceler le support défectueux, on essaie Iarbre de
relevage en serrant séparément chaque chapeau sur son support.

Les barres de relevage faussces sont redressées 4 Ia forge de facon qu'elles se meuvent
dans leurs guides sans aucune dureté. Les axes et bagues d’articulation sont normalisés.

d) Réglage du changement de marche (coulisse Walschagérts)

Il a pour but de remédier aux imperfections de montage du mécanisme de changement
de marche sans retoucher les barres de relevage. Les seuls ¢léments reglables prévus sont
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done conslitucs par la graduation et la position de la réglette ou des index el Pépaisseur
des bagues de butée de 'éerou de manceuvre.

Les deux conditions & réaliser en pratique sont les suivantes :

1o L'index de I'écrou ¢lant au zéro de la réglette graduée, les coulisseaux doivent tre,
au point mort dans les coulisses.

20 Les courses de I'écrou de manceuvre doivent &tre celles prévues au dessin.

Le 1églage comporte les deux opérations suivantes :

10 Détermination du P de la réglelle.
" Sur machine froide, on repere successivement le PM relatif aux deux distributions.

A cet-effet, on fait osciller Ja coulisse libérée de sa commande (fig. 206) et ’on manceuvre
le volant de changement de marche jusqu'a ce
que le levier d’avance (non accouplé a sa biel- _
lette de commande) n'oscille plus (1). ?ég/age transversal

Il est & remarquer que pour une détermi- : -
nation rigoureuse, cette vérification doit avoir .
lieu, pour chaque distribution, dans une position
bien définie du piston moteur (fond de course . .
de préférence) (2). : ; )

I.es deux repéres peuvent ne pas coincider
et deux cas sont & considérer :

“Premier cas. — La distance entre ces deux
reperes est < 2 mm.
y : . 1. .
_On mne retouche rien et on adopte un » ‘ coulisse
repere moyen. On fait ensuite coincider ce repére o

moyen avec le zéro de la régletie en déplacant
au besoin soit cette derniére, soit l'index.
Deurxiéme cas. — La distance entre ces FI1G.205
deux repéres est > 2 mm. (3) ‘
On procéde a une vérification de la posi- .
tion rclative des trois leviers de Darbre de relevage (fig. 202), de la longucur des
biellettes de relevage et on rectific ce qui n’est pas conforme au dessin.
On fait comme précédemment coincider le repére moyen avec le zéro de la réglette.
Le repére ainsi obtenu A froid sera décal¢ dans le sens voulu au cas ou le support
du changement de marche est fix¢ & la chaudiére, de la quantité correspondant & la
dilatation de cette derniére sur toute sa longueur et pour la température atleinte en
service. La distance vers arriére, au zéro de la réglette, & laquelle I'index doit se trouver,
le réglage étant exéculé a froid, est inscrite pour mémoire au livret de la machine (elle
est de 19 mm. par exemple pour les 141-B-C) (4).

20 Belermination de Uépaisseur des bugues de butée de Uécrou.

L’¢crou de changement de marche étant dans la position correspondant au PP

(1) Dans le cas o le centre du coulisseau ne peul coincider rigourcusement avece le centre d'oscillation de
la coulisse, e point mort du eoulisseau correspond & la position pour laquelle Pamplitude du mouvement communiqué
au levier d'avance est minimum. :

(2) En effet rfie. 2066, Paxe B du levier d'avance déerit, la marche ¢lant au poinl mort, (coulisscau en ©),
une courbe se confondant sensiblement avee le segment de droite vertical BI3 quand le piston fait une course
aller ou retour. Pour unc 141-BC, pas exemple, on a:

BB 7T, ot AA ot DD s 1,3 imn. environ.

(3) Cette tolérance de 2 mm. se déduit du caleul de Pinfluence sur les ouverlures maxima (marche i fond de
course) d’une non concordance correspondante dh = 2 4 3mm. environ entre les axes des coulisseanx el les axes
d'oscillation des coulisses des deux distribulions. Dans fe cas d une distribution Walchaerts & parametres ol Siues, on
démontre en effet que celte variation d'ouverture maxinium esl approximativement dégale & 0.3 o/, ¢'est-a-dire
comprise entre 0.5 el T mm. pour la tolérance indiguée de 2 mm.

(1) Bien entendu cetle correction n'est pas a faire lorsqu’il existe un dispositif compensateur (cas de la 141-1),
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déterminé suivant les indications précédentes, on mesurera (fig. 207) les distances (d) et (/).
Les ¢paisscurs a adopler pour les bagues de butée sont les suivantes

Butée AV = d — «

Bulée AR = [ -— b

Les cotes (a) et (b) sont les courses preévues au dessin de Pécrou (5).

A délaut de la connaissance de ces deux cotes, on doit vérifier aprés monlage, en
faisanl un tour de rouce complet & la machine, ki marche ¢tant au fond de course AV
puis au fond de course AR que le jeu variable entre le coulisseau et Pentretoise des flasques
a une valeur minimum de 5 mm.

De T'inobservation au réglage des courses (@) ct (b) par rapport-au P. M. du réglage
a froid d’'un changement de marche fixé & la chaudicre sans tenir compte de la dilatation,
peut donc résulter, la marche étant au fond de course, une immobilisation instantanée

de la coulisse pour une élongation inférieure a son amplitude normale d’ou la rupture
inévitable de la bielle de commande de coulisse (6).

(5) On remarquera que ces courses (@) et (b) ne sont pas toujours égales. Du fail du déplacement du coulisscau
dans Ja coulisse lorsque  celle-ci oscille (fig. 177) la course moyenne du liroir en marche AR (proportionnelic au

rayon moyen OAn) cst supérieure 4 la course moyenne en marche AV proportionnelle au rayon moyen OiBn), pour

un méme cran de marche AV et AR et une gradualion ou une course symétriques par rapport au P.AL de larégletie
ou de I'éecrou«ct qui se traduit par OA = OB),

Si par conséquent, les courses (a) et (h) ont ét¢ prévnes éaales (cas de la pluparl des machines d’origine Quesl).
on obtient des admissions moyennes différentes pour les deax fonds de course ; si inversement ces dernicres admissions
ont ¢Lé prévues ¢gales (cas de nombreuses distribulions de 230-501 4 7053), on reléve des courses différentes de Uéerou
de changement de marche d’ou il résulle évidemment des courses différentes du coulisseau de part ¢t d’aulre de
I’axe de la coulisse.

Les dessins des machines d’origine 13st ne donnent pas les deux courses d’ailleurs incégales de VPécrou de chan-
gement de marche, mais sa_course totale. On doit done vérifier apres montage, sur un tour de roue. que les coulisseaux
ne risquent pas de venir coincer aux extrémités des coulisses, la marche étant dispos¢e au deux fonds de course (jeu
minimum 5 mm.).

(6) Sien particulier le support du changement de marche est fixé a la chaudiére (111-B-C), 1] faut prendre ies
dispositions utiles pour que dans Ie cas ol la marche est laissée par inadvertance a chaud au fond de course arricre,
le coulisseau ne puisse & froid venir se coincer a fa partic supéricure de la coulisse, car en déplagant la machine, on
romprail la Diclle de commande de coulisse. A cot effet, sur les 111-B-C, la course de Vécrou en marche arriéro est
limitée a 130 mm. par la bague de butée bien qu'a chaud il serail possible de la porter sans cetle bague & 139419 =
158 mm, (19 mm. correspondant a la dilatation).

Pour une raison analogue, la vérification de non contact du coulisscau avee Pentreloise des fiasques de coulisse
sc fait machine en pression sile bati de changement de marche est fixé 4 la chaudierc.

1
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¢) Réglage du changement de marche (coulisse a deux exentriques).

On ne peul déterminer le point morl du changement de marche qu'en ¢galisant

-~

Morche AR P p Marche A/

. .d .

— b 2
FiIG.207

autant que possible les distances 'du coulisseau aux fonds de coulisse dans les marches
avant et arriére. ¢
On place la marche a fond de course avant par exemple; on déplace la machine et

- - FIG. 208

on mesure les distances du coulisseau au fond de coulisse correspondant A, et A., quand
Pinciinaison de la coulisse est maximum dans un sens et dans Pautre. Clest dans ces
deun positions que la distance relevée est minimum. On procéde de meéme pour la marche
arricre 5 on oblient ainsi qualre cotes: Ny, Ny, By el B, (fig, 208).

Marche AV / AR AL

: T — T ‘v\ _ ‘ \
Coulisse inclinée A, o A : Coulisse inclince \ e :L
vers PATY B, B, vers AV / N
j\,\l;tl‘clﬁl{' “ - - L
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. e . J\-— > , .
Si A est plus fort que B, il laut remonter les coulisscaux de —5— et par cons¢quent
. e

s o A— e
réduire Ja Jongueur de la barre de changement de marche de la quantité —;— multipliée

par le rapport des ‘bras de 'arbre de relevage.
Si A est plus petit que B, il faut descendre les coulisseaux dans la coulisse, et par

, B — - ,
conséquent allonger la barre de (%) multipli¢ par le rapport des bras de l'arbre de
relevage.

Quand le bati de changement de marche est fixé sur la boite 3 feu, si le reglage
n’est pas fait & chaud, il faut, bien entendu, comme nous I'avons dit précedemment,
tenir compte de la dilatation de la chaudiére.

f) Graduation d’une réglette.
La graduation type est déterminée sur la premiére machine de la série.
Premiére méthode _
Pour différentes positions repérées et quelconques de Pindex autres que celle du

U [ N N O R R N N [N IR | NI Y AN | RN U N AU | SO
3% 8 Pu¥yns 23598 & 8 S 32
1 L 1 | N T | | {1 1 1 1 | I |

FIG.209

P. M. déterminée comme indiqué précédemment, mais y compris celle du fond de course,
on reléve en faisant faire chaque fois un tour de roue complet a la machine, les intro-
ductions face AV et face AR des deux pistons (ces introductions sont mesurces sur la
glissiére). Chaque repére correspond ainsi a la moyenne de ces quatre introductions. Les
résultats sont traduits graphiquement et il suffit d’interpoler pour connaitre la position
des repeéres correspondants aux crans 10, 20, 30, ... 60, 70, 75. IFond de coursc.

Deuxieme méthode.

: Pour rechercher par exemple le cran 20 marche AV, amener la téte de piston sur
Ja glissiere aux vingt centiémes de sa course a partir du point mort, tourner le volant
de changement de marche dans le sens de la marche A\ jusqu’a ce que le tiroir soit
aréte pour aréte & I'admission (début d’ouverture), tracer un repére sur la réglette en face
de I'index, recommencer la méme opération pour introduction sur I'autre face du piston,
puis pour le sccond piston. Le cran 20 théorique est la moyenne générale des quatre
poinits ainsi obtenus. La figure 209 reproduit a I’échelle la graduation de la régletie de
la 141-E-113 exécutée suivant cette méthode.

g ) Contrepoids.

Le poids des coulisses suspendues (Stéphenson et Gooch), le poids des organes
mobiles manceuvrés par le changement de marche sont généralement contre-balancés soit
par un contrepoids monté sur un bras place a Popposé des leviers de relevage, soit par
un ressort dont I'emploi réduit a la fois le poids et les chocs.

Pour que ces ressorls ne soient pas soumis da une tension excessive et afin qu'ils
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conservent pour toutes les positions des coulisses une flexibilité sensiblement constante,
ils agissent sur un bras de levier irés court venu avec 'arbre de relevage.

Le dispositif d’attache de ces ressorts ainsi que leur bande de montage sont & véri-
fier & chaque GR ou levage.

6° Servo-moteur de changement de marche Franklin.

a) Réparation.

A chaque levage ou GR, tout le servo-moteur, y compris le secteur, devra étre
nettoye, controlé, éprouvé et réparé dans les conditions suivantes :

Toutes les picces démontées du dispositif sont nettoyées avec un succédané d’essence
et soufflées au jet d’air comprimé. -

Cylindre.
Quand il est piqué, ovalisé ou usé (écart maximum des diamétres 0,75 mm.), le

' cylindre est rectifi¢ en enlevant le moins de métal possible. L’alésage doit étre bien poli

pour éviter toute usure excessive de la garniture du piston. Le diamétre d’origine étant
de 10 pouces, on doit utiliser dans la plage d’alésage de 255,6-257 mm. puis dans la
plage suivante, des coupelles d’étanchéité et segments d’entretien a surépaisseurs
convenables. ' ' "

Sile jeu diemétral du segment dans I’alésage est supérieur 4 0,75 mm., remplacer
le segment (choisir la dimension correspondant au diamétre réel du cylindre) ou bien le
recharger au bronze (aprés dégrossissage préalable), puis le tourner au diamétre réel du
cylindre moins 0,2 mm.

La tige de piston est a rectifier lorsque son usure & mi course atteint 0,4 mm. sur
le diamélre (limite d’usure 1,6 mm.). L’assemblage de la tige sur la souche doit faire
porter le cone contre I’épaulement de la tige; I'extrémité de cette derniére est a river
sur I’écrou. ,

Lorsque I’étanchéité de la garniture (1) de tige de piston ne peut étre obtenue, a
faible pression d’air, par le seul resserrage de I’écrou-du presse-garnilure, vérifier 1'usure
et I'état de la tige en faisant mouvoir lentement la crosse de la position extréme avant
a la position ex{réme arriére, examiner ¢galement le guide et la crosse de piston au point
de vue du jeu qui pourrait faire débattre la tige dans sa garniture.

Rempilacer la bague presse-garniture lorsque son jeu diamétral surla tige atteint 1,6 mm.

Si la table du tiroir est usée et cause une fuite a 'échappement, la rectifier; celie
fuite produit une perle d’air inutile mais ne géne pas sérieusement le fonctionnement du
dispositif de renversement.

Les robinets purgeurs doivent étre tenus étanches car une fuile produirait le glissc-
ment du dispositii.

Guide el trosse de piston.

Le jeu entre la crosse ct son gvide doit éire maintenu dans la limite de 1 mm. Au
dela, réaléser d’abord le guide monté, avec sa boite a4 garniture, sur le cylindre si Virré-
gularit¢ d'usure ou le défaut de parallélisme ou de concentricité avec Iaxe d’alésage du
cylindre atteint 0,8 nm., recharder ensuite ou garnir de métal blanc les faces coulis-
santes de la crosse, puis tourner sur un mandrin de montage de la tige au diamctre
rectifi¢ du guide moins 0,25 mm.

Dispositif de commande et d’enclanchement.

La fixation du support de sccteur sur la chaudiére et du secteur sur son support

est a assurer d’abord solidement.

Cette garniture comporte un élément d'extrémité cylindrique, deux éiéments coniques femelles et deux
éiéments coniques males. Les coupes de ces éléments font, vues de profil, un angle de 45+ avee 'axc de la tige de
piston; la texture de ’élément cumporle du tissus de coton ct du caoutchouc graphité.
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L’ajustage des diverses picces & V'enclanchement ne doit pas permellre aprés montage
un déplacement du levier & main de commande par rapport au secteur dépassant 0,75 mm.
Seront donc a réajuster : ' o

— la mortaise du cliquet sur le levier 4 main (rectifier la mortaise, faire un apport
de soudure sur le levier et réajuster); '

— les dents usées du cliquet et du secteur (recharger et retailler);

— les axes, écrous et leurs trous de goupille (boucher et réaléser les trous d’axe et de
goupilles, remplacer les axes ct goupilles).

Mécanisme distributeur.

Réajuster sans jeu les extrémités carrées de I'arbre sur le levier de commande exté-
ricur (repére F, figure 260, tome III) et sur le culbuteur intérieur.

Rectifier parfaitement (i la meule) la bague de joint du culbuteur; I’épaisseur de
cette bague doit étre réglée exactement de fagon que la distance de 65,3 mm. + 0,15 entre
I'embase verticale de la chambre de distribution et 'axe du culbuteur et du tiroir soit
respectée. )

Les mortaises des deux bras du culbutleur sont ajustées sans jeu sensible sur les tou-
rillons du’ tiroir (jeu maximum tolérable 0,4 mm.), 'axe commun de ces mortaises et
tourijlons doit étre parall¢le a I'arbre de commande du culbuteur.

La position des arétes d’admission et d’échappement des lumicres est a vérifier aprés
chaque rectification de la table de tiroir, & 1'aide d’un calibre; elle ne doit pas s’écarter
de celle prévue au dessin de plus de 0,4 mm.; dans le cas contraire les lumicres sont rectifiées,
les bords d’é¢querre. En position moyenne du tiroir, il doit exister un découvrement &
I’admission de 0,4 mm.

b) Réglage.

1o Réglage de la longueur de la bielle (fig. 210 A).

Placer les leviers I' et G en position perpendiculaire a I'axe du cylindre de servo-moteur;
repérer sur le guide les deux fonds de course du piston de servo-moteur et placer ce piston
a mi-course; la longueur de la bielle C doit étre égale a O’A (fig. 210 A), la régler en
conséquence, ’

20 Réglage (ie la longueur de la bielle B (fig. 210 B)

Placer le levier de renversement sous 1’abri au cran du P. M. (si le support de secteur
est fixé & la chaudiére, la chaudiére doit étre en pression, sinon décaler le cran pour tenir
compte de la dilatation), monter la bielle C le piston restant 4 mi-course; la longueur de
la bielle B doit étre égale a OE (fig. 210 B), la régler en conséquence. Cette bielle B doit
€tre parfaitement rectiligne pour ne pas vibrer en marche.

30 Réglage de la barre D de changement de marche.

Avant de monter la bielle B, déterminer ct repérer sur le guide les deux positions
M, et M, de la crosse correspondant aux deux points morts exacts des coulisseaux dans leur
coulisse respective en déplacant la crosse a la demande, soit M’ le point repére moyen
entre M, et M,; si M’ s’écarte de la position M de mi-course de la crosse de plus de 4 mm.,
rectifier en conséquence la longueur de la barre D.

4° Réglage des butées du levier F.

Ces butées quilimitent I'amplitude d’oscillation du levier 1¥ doivent élre symétriques
par rapport a la position moyenne du levier I¥ et limiter la course du tiroir 4 une ouver-
ture de 'échappement ne dépassant pas 3 mm.

5° Réglage des butées du levier de manceuvre sur le secteur.

Ces butées limitent Pamplitude de manceuvre du levier de commande et par suite la
course de la crosse de servo-moteur et des coulisseaux dans la coulisse. Elles fixent donc
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les derniéres encoches ulilisables du secteur (marches & fond de course); pour les détermi-
ner, on vérific sur un tour de roue de la machine que les coulisseaux n’approchent pas a
moins de 5 mm. de leur butée au fond des coulisses. On doit verifier en méme temps que
le piston du servo-moteur ne vient pas buter contre le fond du cylindre.

6o Contrile du fonctionnemend.

Il comporte deux essais différents, un de sensibilité, Fautre de stabilité. Ces cssais
s'effectuent le servo-moteur complétement monté sur la machine, prét a fonctionner.

L’essai de sensibilité consiste & déplacer d’une scule encoche le levier de commande :
le servo-moteur doit répondre a cette manceuvre. S'il n’y répond pas, c’est qu’il existe
trop de jeux (dans les articulations, dans le cliquet, dans les dents du secteur, dans les
boulons d’attache des organes {ixes...).

L’cssai de stabilité consiste, la bielle D élant dételée, a repérer sur le guide les deux

positions extrémes A, et A, de la crosse pour

. lesquelles la correction automatique du cran de

‘A marche se déclanche. (fig. 210 C). La distance

] A, A, ne doit pas étre supérieure a 20 mm. (1).

—_— ] //; Pour amener la crosse en A, on doit exercer un

léger cffort sur clle dans le sens convenable, le
levier G se déplace de la position OO’ a celle OO0’
d’autant plus lentement que I'é¢tanchéité du servo-
moteur est meilleure; le temps nécessaire pour
que le levier parcourre cette ¢longation ne doit
pas étre inférieur a une dizaine de minutes. Sile
renversement est trop rapide, vérifier I'étanchéité
du piston comme indiqué au paragraphe ¢ suivant.

c) Essais périodiques (VPFA et B).

Exécuter 'essai de sensibilité précédent, s’il
est négatif, vidanger T'air du servo-moteur et
rechercher les jeux. Eprouver l'étanchéité de la

-FIG. 211 garniture de tige de piston en actionnant le
levier de commande de maniére a4 ce que lc
_ piston effectuc  lentement toute sa course.

Une {uite constante & I’¢chappement cst Pindice d’une lable de tivoir rayée.

L’épreuve d’étanchéité des garnitures de la souche du piston (fig. 211) s'exécute
comme suil :

Bloquer la crosse de piston & environ 75 mm. de sa position centrale (fig. 210 D).
Ceci doit étre fait en placant unc cale de bois entre la crosse et le platcau de cylindre
avant,- Actionner lentement le levier de commande jusqu’a ce que le levier IF soit contre
Parrét. Cette opéralion vidange l'air de Parriére du cylindre et laisse la pression du
réservoir principal entiére sur Iextrémité avant du cylindre. Si l'air continue 4 fuir de
la sortie d’é¢chappement quand le levier I' est dans cetie position, lu garniture avant ou
les goujons poussoirs sont défectucux. Eprouver alors la garniture arricre de la meéme
facon, sauf qu'il faut placer la cale de bois entre la crosse de piston et I'extrémité avant
du guide. Cette cale ne doit pas étre placée contre le bras de la crosse de piston.
Actionner lentement le levier de commande cn avanl jusqu'a ce que le levier I soit
contre I'arrét. Si Pair continue & s’¢chapper de la sorliec d’¢chappement quand le levier I¥

est dans cetle position, la garniture arricre ou les goujons poussoirs sont defectueux.

(1) Cette distance correspond i une variation du degré d’admission par rapport au degré moyen de 5 3 a
1 9/,. Le servo-moteur permet done effectivement des variations d’admission et de puissance au_cours de la marche
pour unc méne cicoche du levier de commande. Youlefois, les oscillations, avee un apparcil ¢tanche, sont tres
momentandes, peu durables ¢t cn moyenne la puissance reste assez constantle pour qu’il n'en résulte pas d’incon-

-vénient pratique.
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1. ¢tanchéite de ces trois derniers organes (garnitures de tige de piston, de souche de
piston, tiroir) ainsi d'ailleurs que celle des robinets de vidange el autres orgunes d’obtu-
ration, est indispensable & la stabilite du servo-moleur ol plm parlicuticrement celle de
Ja souche de piston et celle du tiroiv ¢oté admission.

IEn effet (fig. 212), le piston n'est ¢quilibré quienlre les positions T el 11 du tiroir
(demic course 0,4 mm.). linire les positions IT et TIT (course 2,75 mm. du tiroir &
laquelle correspond une course du piston de 7 & 8 mm.), une des faces du piston est
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FIG. 212

Padmission, Pautre isolée, mais le renversement automatique ne se produil que lorsque le
piston a parcouru, sous l'effet de la traction pertubatrice de la barre D, la course de 7
a 8§ mm. qui améne le tiroir aréte pour aréle & I'échappement (le point O étant fixe).
Or, ce parcours du piston n’est rendu possible que par linétanchéité du piston ou du
tiroir qui comble la dépression tendant a se produire dans la’ partic isolée du cylindre
quand le piston se déplace el qui rétablit ainsi équilibre instable du piston; si les fuites
sont importantes les oscillations des leviers I et G pour la correction automatique sont
fréquentes d’ou usures rapides; si le piston et le tiroir sont au contraire parfaitement
ctanches, la partic du cylindre communiquant avec 'admission constitue une butée
¢lastique verrouillant les barres de relevage. La stabilité du servo-moteur dépend donc
uniquement de son étanchéité a Pair, sa sensibilité ne dépend que des jeux des articulations.



