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CITAPITRIE VIII

REGLAGE DES DISTRIBUTIONS

Généralités.

a) Deéfinition du réglage.

De l'étude théorique de la distribution, il résulte qu'une distribution parfaite scrait
celle pour laquelle seraient réalisées :

— P’égalité des avances linéaires,

— I’égalité des ouvertures maxima,

— légalité des deplacements du distributeur pendant les différentes phases et cela
pour chaque degré d’admission dans les deux sens de marche et sur les deux faces du
piston moteur.

En effet, on réaliserait ainsi des diagrammes identiques du travail de la vapeur sur
chaque face de piston, ct dans chaque cylindre. En pratique, il est impossible d’atteindre
rigoureusement ce résultat avec aucune des coulisses cn usage par suile de I'obliquité
des barres d’excentriques (ou biclles de commande de coulisse), du mouvement parasite
du coulisscau dans la coulisse (voir chapitre VI1I, § 3° a) et surtout de l'obliquité des
bielles motrices (voir § A 9o, chap. 1I, tome III). melucncc de cette derniére obliquité
est d’autant plus qrandc que la hielle est plus courte.

On remarquera par exemples :

1o que dans le cas de mécanisme Walchaérts 4 bielle motrice longue (fig. 213 de ce
volume et 65, tome III, concernant la HP des 231-C) les ouverlures maxima sont égales
a trés peu de chose prés pour les faces avant et arricre du piston et pour un méme
cran de marche sens avant ou sens arriére, les périodes d’admission sont aussi sensible-
ment Jes mémes face avant et face arriére du piston.

20 que dans le cas de mécanisme Walschaérts & bielle courte (fig. 214, 215 et 216)
les périodes d’admission différent quelque peu a certains crans de marche suivant la
face du piston envisagée (6 9, par exemple pour le cran 50 marche avant de la figure 214)
et les ouvertures maxima différent beaucoup relativement aux deux faces du piston pour
un cran ge marche déterminé (6 mm. par exemple pour le cran 60 marche avant de la
figure 216)

3° que dans le cas général de mécanisme Walschaérts les avances linéaires sont, de
principc, constantes quelque soit le cran de marche et généralement aussi prévues égales
sur les deux faces du piston. Toutefois, on a pu remarquer (tableau-annexe III) que
certaines avances sont prévues différentes sur les deux faces du piston et figure 214 que
ces avances linéaires varient en outre légérement avec le cran de marche. Cette derniére
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anomalic” peut provenir d’une obliquité différente de la biellette de commande de levier
d’avance aux deux fonds de course du piston.

4° que dans le cas de mécanisme a deux excentriques les ouvertures maxima ct les
pLI‘lOdCS d’admission varient trés sensiblement surtout aux admissions prolongées; les
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intérieure

avances linéaires sont constantes dans le cas de la coulisse Gooch ou varlent au contraire
dans le cas de la coulisse de Stephenson avec le cran de marche.

"~ Ewzemple : Tableau des ouvertures maxima d’une distribution Gooch.
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i fAR. .. 26 |20 | 2251185 165 | 135 {12 1025 | 95 3.5
| AV| AR | AV | AR | AV i AR | AV | AR | AV | AR
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Le réglage du mécanisme de la distribution a done pour bul de remettre au point
ses différents organes afin que ce mécanisme reproduise exactement ou e plus pres
possible, la régulation congue au bureau d’¢tudes ct réalisée sur les machines neuves de
construction dont le mécanisme est aux cotes normales du dessin. Cette régulation est
traduite a l'usage des utilisateurs soit sous la forme d’un tableau du genre figures 213 a
216, soit sous la forme d’un faisceau de courbes de Foveau (voir § D, chap. I, tome III).

b) Méthodes-types de réglage et de vérification de la distribution.

Deux méthodes-type se présentent a Pesprit :

.10 la premiére se basant sur quelques propriétés caractéristiques du systéme de
distribution, détermine par le calcul, ou micux par des mesures directes, la longueur a
donner avant montage a chacun des organes réglables. Cette méthode est rigourcuse dans
son principe, la précision obtenue ne dépend que de I'exactitude des mesures effectuces,
clle est simple et rapide et s’applique particuliérement bien 4 la coulisse Walchaérts.

2° la seconde déduit de quelques valeurs d’avances linéaires, d’ouvertures maxima
ou de périodes d’admission relevées sur la machine, le mécanisme monté, les corrections
a apporter aprés montage aux différents organes réglables. Cette méthode présente les
inconvénients suivants :

— elle est moins rigoureuse que la premiére car les formules ou graphiques employés
comportent toujours des termes correctifs empiriques et ces formules ou graphiques ne
donnent par conséquent que des résultats approchés.

— clle ne permet pas de discerner facilement et rigoureusement dans les écarts
globaux constatés entre les valeurs relevées et les valeurs théoriques la part revenant a
chaque organe d’ou le risque de déductions erronées quant aux corrections & faire subir
a ces organes, les prétendus réglages effectués étant alors des déréglages.

— lorsqu’elle se donne pour but simplifié, I'égalité des quatre ouvertures maxima
pour un méme cran de marche usuel sens avant et sens arriére, négligeant ainsi les
écarts que devrait donner la distribution théorique correcte, elle risque d’en créer d’autres
amplifiés et plus nuisibles. -

Elle constitue donc davantage une vérification du. réglage qu'une méthode directe de
réglage. Son champ d’utilisation se réduit : soit au contréle de la premiére méthode, soit a la
vérification du réglage, indispensable dans les dépots apres levage, RIou, en entretien courant,
lorsque les organes du mécanisme sont simplement réutilisés ou réparés, soit au réglage des
distributions a double excentrique auxquelles la premiére méthode-type s’applique mal.

Nous -examinerons dans la suite plusieurs procédés pratiques se rattachant a cette
seconde méthode-type.

¢) Conditions générales du réglage.

Le réglage des distributions doit étre fait apres chaque GR, levage, RI et également
en entretien courant apreés réparation du mécanisime.

Avant de procéder au réglage proprement dit diverses vérifications d’organes ayant
une influence sur la distribution s'imposent, elles font I'objet du sous-chapitre A suivant.

-

A. —- VERIFICATIONS PRELIMINAIRES AU REGLAGE 4

Ces vérificalions se font généralement au cours de la réparation ou du réglage des
organes intéressés. Nous les rappellerons pour mémoire ct afin d'indiquer dans quelle
mesure des erreurs de réglage ou les écarts inclus dans les tolérances prévues influent
sur les phases de la distribution et par suite le rendement de la machine.
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lo Calage des manivelles, contre-manivelles et poulies d’excentriques.

a) Vérification du calage des contre-manivelles.

La position du tourillon de contre-manivelle par rapport au tourillon moteur et &
I'essieu est déterminée par. la longueur L de la contre-manivelle, parle ravon d’cxcen-
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FIG. 218

tricité E (distance de I'axe de Pessieu a celui du tourillon de manivelle) et par la
1/2 course C du tourillon moteur (fig. 217).

Ces trois dimensions doivent étre connues ainsi que les tolérances indiquées § D 10
chapitre IV tome VI pour procéder a la vérification.

Ci-dessous a titre d’exemple les cotes C, L et E de quelques machines de la Région :

I Séries de Machincs C L E
140.501 24 140.600 et 140.1001 a 140.1045 ...... 330 400 234 i
140.1101 4 140.1510........ .. e e 355,5 410.8 201,2 .

1140.101 A 140370 ... ........ ... .. ...l . 325 356 120 !
141.001 & 141.250 ......... ... ... ... 350 382,75 120 .
231.501 A 231783 (HP)........... ... ... 325 357,35 i 120 1

241,001 A 241049 ... .. .. ... 360 411.8 200 l

c 42101 a4 42.140... ... oo 330 385.9 200
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Ceci posé, on peut procéder a la vérification du calage des contre-manivelles par la
mcéthode suivante: :

On se sert pour cela du petit appareil indiqué & la figure 218 composé d’un plateau
circulaire A, surmonté d’un tube B tourné cylindriquement en méme temps que le plateau
ct suivant le méme axe.

Une tige parfaitement calibré C est ajustée a frottement doux dans 'alésage du tube.
L’une de ses extrémités est conique et au méme coéne que les pointes des tours & roues.

On applique I'appareil sur la face du moyeu qui est perpendiculaire a4 son axe, de
facon que la partie conique de la tige C vienne se placer trés exactement dans le trou
de centre O de l'essieu. Si ce centre correspond bien a I'axe de I'essieu, 'axe du tube B
et de la“tige C est en prolongement de celui de I'essicu. On le vérifie en tracant, a I'aide

. 'une pointe A tracer, tout autour du plateau A sur la face du moyeu une circonférence

qui doit étre concentrique & la circonférence repére du centre de I’essicu tracée au grain
d’orge en bout de cet essicu.

Préalablement on a déterminé le centre (i) du tourillon moteur. Si la manivelle est

N\ 7 | SEEA
.——-.__.ff_. I 1

rapportée il n’y a aucune difficulté & le déterminer sur le bout du tourillon; si au contraire
la~ contre-manivelle fait corps avec le tourillon, on détermine le centre du demi-cercle
M N P (fig. 217), formé par le cordon dont le diamétre ne varie pas, centre qui est bien
sur I'axe du tourillon. Le centre du tourillon de contre-manivelle (e) est déterminé d’aprés
sa surface extérieure et sans tenir compte des centres déja existants. Les deux centres ()
et (¢) ainsi déterminés sont légérement pointés.

A Taide_d’unc ¢équerre & chapeau et d’un compas maitre de danse (fig. 218), on vérifie
la longueur L de la contre-manivelle; avec le maitre de danse la distance f de 'axe du
tourillon de contre-manivelle au tube B, dimension qui donne:

d
f+ 5 = E rayon d’excentricité

- La .demie-course C du tourillon moteur est mesurée & l'aide de Pappareil Lecomte.

b) Veérification du calage des poulies 'd’excentriques.

L’essieu est placé sur une voie bien nivelée (1) I'un des coudes étant horizontal, I'autre
coude vertical est en dessous de I'essieu.

Le marbre est placé sous le coude horizontal, de telle facon que le trusquin puisse
¢voluer autour du coude jusqu’a la poulie d’excentrique (fig. 220).

On oriente le marbre pour qu'il soit d’équerre avec le coude horizontal, dans le sens
perpendiculaire de 'essicu.

(1) On peut vérifier I’horizontalité de I’axe de I’essien 4 Vaide d’un niveau et d’un réglet placés sur Jes coussinets
montés sur les fusées. On compense au besoin par une cale sur I'un des coussinets les ditférences des diamctres de
fusées et d’dpaisseurs de coussinets pour que ie champ de la regle soit paralléle a Paxe de Dessicu (fig. 219).
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On vérifie ensuile I'horizontalité du coude. Pour cela, Péquerre a chapeau est placée
sur le marbre, sa branche verticale venant tangenter le corps de l'essicu dans la parlie
milieu si clle est libre ou dans la portée du coussinet de boite si le bloc: des poulies
masque le milieu de I'essieu. A Paide d’une seconde équerre a chapeau on projette sur
la premicre les génératrices supéricure et inférieure du corps de I'essicu en (a) et (b).

Le milieu (m) dc ab est la projection de 'axe de l'essieu sur I'équerre.

On mesure le diamétre (d) du tourillon du coude et, a I'aide d’'un compas a pointes
on porte de chaque coté de m des longueurs mc et md égales au ravon de ce tourillon.

Il ne reste plus pour mettre le coude horizontal, s’il ne I'est pas, qu'a faire tourner
les roues de fagon que les génératrices du tourillon se projettent en (c) et (d) sur I'équerre.

Quand ce déplacement a été effectué on refait, pour plus de certitude, toutes les
veriflications; équerrage du marbre et du coude, marbre de niveau dans le sens perpendi-
culaire a P'essieu, report des génératrices de l'essieu et du tourillon sur I'équerre.

L’angle de calage, qui a généralement dans la distribution Walschairts une valeur
voisine de 90° dépend de la position donnée a I'axe inférieur de la coulisse dans sa
position moyenne par rapport au cercle décrit par le centre de l'excentrique, et cet angle
est indiqué au dessin en degrés, minutes et secondes. S’il est assez facile de lui donner
exactement cette valeur au moment du tracage des poulies, il est moins commode de le
mesurer exactement les poulies montées. '

Aussi, lors du tragage avant usinage du clavetage, on a pointé, sur les faces latérales
des poulies, les intersections avec ses faces, des plans horizontal et vertical passant par
I'axe de I'essieu: zz’ est I'interscction du plan horizontal; 5y’ celle du plan vertical; I’angle
x0y’ = 90°; 'angle de calage est x0y; = 920 15" 30" par exemple.

Pour vérifier la bonne position de la poulie, il suffit donc de contrdler I'horizontalité
du tracé zz’ sur la poulic ou encore la verticalité du tracé yy'.

La vérification se fait de la méme fagon pour 'autre excentrique.

c) Vérification du calage et des longueurs des rayons des manivelles motrices.

Elle se fait & l'aide de I’appareil Lecomte.
(Voir § A 30 ¢ chapitre IV tome VI).

d) Influences d’un écart sur le rayon d’excentricité E des contre-manivelles et
poulies d’excentriques. )
e

Le rayon est déterminé (fig. 217) par la position angulaire de la contre-manivelle
Or, cette posilion varie peu quand la contre-manivelle fait corps avec le tourillon moteur.
Elle peul cependant se fausser dans un accident ou au cours d’un déchargement de roues.
Jar conlre, les contre-manivelles démontables sont clavetées sur le tourillon moleur el
I'ébranlement du clavetage peut amener des différences appréciables de 'angle de calage.

Le rayon d’excentricit¢ d’une poulie d’excentrique ne varie pas en service. 1l est
égal a la distance des centres 0 de la portée de calage et 0 de la portée du collier
(fig. 220) délerminée & P'aide d’un compas & centrer. :

~ Un ¢cart sur le rayon d'excentricité (I£) a pour effet de faire varier la course du tiroir
d'une quantité nulle (marche an P.M.) & une quantité sensiblemenl égale & 0,8 fois I'écart
(marche au fond de course fig. 221). Aux grandes admissions les ouvertures maxima sont
ainsi augmentées ou diminuces, également face avant ct arricre du piston, de 0,1 fois
I'écart. Or, les lolérances de cet écart sur le rayon IS sont respectivement de 1'- 2 et 3 mn.
pour les machines en G. IR, levage ou service.

Illes paraissent suffisamment serrées puisqu’elles correspondent & une errear relative
sur les ouvertures maxima de 1-2 et 39 (ouverlure maximum 36 ") et & une erreur rela-
tive sur la course maximum du tiroir de 0,6 - 1,2 et 1,8 9%, (course maximum 130 mm.) don
par suite (voir § B 60 II et figure 30 tome IIT) & une variation relative un peu plus impor-
tante de la phase d’admission.
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¢) Influence d’un écart sur I'angle de calage des contre-manivelles et poulies
d’excentriques. .

Cet angle iOe (fig. 217) est surtout déterminé par les deux longueurs L et C qui ne

varient pratiquement pas en service. Mais, lcs tolérances applicables 4 L et C qui sont les
suivantes :

0,7-1 et 1,52 pour la dimension C (1)
0,5-1et 1,57 pour la dimension L

permettent I'existence d’un écart angulaire maximum de 1026’ correspondant & 3 mm. sur
une circonférence de rayon E:== 120mm. ou d’un écart angulaire moyen de 43’ corres-
pondant a 1,5 mm. sur le méme tourillon.

L’angle 20y; (fig.220) d’une poulie d’excentrique peut varier en service par les

FiG. 221

démontages répétés des poulies (recherche des fissures et examen de P’essieu) qui nuisent
a la bonne tenue de I'assemblage et favorisent I’ébranlement des clavetages.

Un écart de Tangle de calage a pour effet de partager différemment ’arc d’ouverture
des orifices (I'avance a I’admission augmentant ou diminuant au détriment ou au profit
de I'admission (voir § B 7° chapitre Il et figure 31 tome It1). Les tolérances rappelées de cet
écart (1° environ) paraissent suffisamment serrées en regard de I'avance angulaire a 1’ad-
mission dont la valeur minimum est de 6 4 10e, lorsque la marche est prés du fond de
course, la phase d’avance étant celle sur laquelle I’écart peut avoir le plus d’influence.

Un écart de P’angle de calage a aussi pour effet d’augmenter les avances linéaires
d'une certaine quantité dans un sens de marche et de les diminuer de la méme quantité
pour le sens de marche opposé.

20 Cotes d’écartement et dimensions des orifices des boites a
vapeur et des tiroirs.

Rappelons que les cotes fixant la position des distributeurs par rapport aux orifices
des cylindres sont indiquées au tableau-annexe III et que les tolérances correspondantes
ont été indiquées chapitre I § B 10 b et chapitre III.

Ces tolérances concernant les arrétes d’admission sont :

(1) La N. T.52b n" 1 a prévu des tolérances moins serrées quc_celles régionales pour la différence des dimensions
C de deux tourillons voisins d’un méme ¢oté de la garniture. Elles sont celles ci-dessus alors que les tolérances
régionales sont 0,5-0,75 et 1 mm.-

i
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Cas des tiroirs plans.

Ecartement des arétes d’admission de la boite a vapeur { - 1"mm.
— du tiroir X 0 mm.

Cas des tiroirs cylindriques.

Rectifications du tiroir conduites pour que les recouvrements A I'admission soient ceux

prévus au dessin 4 + 0,5 mm. prés. Ecartement des arétes d’admission de la boite a
y + 06
vapeur 3 .
P — 1,1 (1) .

Nous laisserons de coté les tolérances concernant la largeur des bandes du tiroir ou ’écar- .
tement des arétes d’échappement et la largeur des orifices car les écarts résultants n’influent
que sur les phases d’échappement et ne les modifient que dans de trés faibles proportions.

Par contre, les variations dans les écartements des arétes d’admission modifient sensi-
blement la valeur des recouvrements et des avances linéaires correspondantes (voir § B 40
chapitre 1I tome III).

L’avance linéaire peut ainsi étre réduite de 0,5 mm. et nous rappelerons qu’elle peut

F1G.222

Pétre pratiquement davantagesoit™par le fait d’une variation de I’angle de calage de I'excen-
trique (0,5 mm. environ pour un écart de 1° et un cran d’admission prolongée), soit dans le
cas de jeux existants aux articulations du mécanisme de distribution.

30 Barre de prolongement de tiroir.

La longueur de cette barre doit étre égale au rayon de courbure de la coulisse dans les
coulisses Walschaérts et Gooch dont la concavité est tournée vers le cylindre.

Le schéma de la figure 222 montre toutefois que I'influence d’un écart de longueur
meéme important, est absolument négligeable sur la distribution et que contrairement a cer-
taines instructions il n'y a pas lieu de s’en soucier. Soit en effet OA la longueur normale
de cette barre et O’A celle réelle (barre trop courte de 00’). Les arcs de circonférence tracés
de O et O’ comme centre avec respectivement OA et O’A comme rayons se trouvent sépa-
rés d’une distance BB’ mesurée parallélement & OA qui cst égale trés sensiblement au
déplacement parasite du tiroir 0’0",

Cr on a approximativement :

: BB’ = (OA — O’A) (1 — cos «)

soit par exemple pour OA — O’A = 10 mm (chiffre trés élevé) et « = 100 : BB’
= 0,15 mm.

(1) 1 s'agit d’un distributeur adm ttant par les arétes intéricurs, ces tolérances sont inversées (— 0,6 mm. + 1mm.)
lorsque ie distributeur admet par les arétes extéricures.



4° Changement de marche.

Les tolérances sur la détermination du point mort exact des coulisseaux et I'influence
corr¢lative d’un ¢écart sur les ouvertures maxima aux grandes admissions ont été données
au chapitre précédent § Ho d.

50 Bielle motrice.

La question du réglage de la longueur de la bielle motrice a été traitée chapitre V § B
20 b- Ce réglage a pour but la répartition proportionnelle prévue des espaces morts; il se
donne pour base la connaissance de la position de la téte de piston par rapport a la glissiére
(position repérée) correspondant & chaque point mort de la manivelle motrice.

6° Positions correctes relatives des organes suivants :

— Axe de ’essieu moteur.
— Axe du cylindre.

— Points fixes du mécanisme de distribution : centre d’oscillation des touriilons de la
coulisse, axe de I'arbre de relevage et des arbres de renvoi s’ils existent, point d’attache
arriére de la bicllette de commande du levier d’avance, points fixes des figures 182 A et L.

B. — METHODE-TYPE DE REGLAGE D'UNE DISTRIBUTION WALSCHAERTS

Cette méthode est basée sur les particularités suivantes de la distribution Walschaérts :

— Les avances linéaires sont constantes et données par le levier d’avance qu’entraine
la crosse de piston.

— L’axe des coulissecaux coincide avec I’axe d’oscillation de la coulisse quand le chan-
gement de marche est au point mort (index au zéro de la réglette).

— Le rayon de courbure de la coulisse est égal 4 la longueur de la barre de prolonge-
ment de tiroir.

— La coulisse est dans sa position moyenne quand I’axe du tourillon de bielle motrice
est au fond de course avant ou au fond de course arriére; dans cette position moyenne le
rayon de courbure de la coulisse a pour centre I'axe de I'articulation avant de la barre de
prolongement de tiiroir.

Les vgrifications préliminaires énumérées au chapitre A précédent ayant été satisfaites
nous supposerons d’abord la machine sans roue pistons et tiroirs montés, coulisses et

‘bielles de prolongement de tiroir en place: Le réglage de la distribution comporte les

deux opcrations essentielles suivantes :
~— Réglage des avances linéaires & 1’admission.
— Détermination de la longueur de la barre de commande de coulisse.

.

Io Réglage des avances linéaires 3 I"admission.

a) Recherche des corrections.

Les coulisscaux sont placés au P.M. de la coulisse. Afin d’étre assuré que les barres
de prolongement de tiroir ne recevront ultéricurement aucun mouvement parasite du fait
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des coulisses, ces dernicres sont, de surcroit, immobilisées dans leur position moyenne au
moyer d’un montage appropri¢ a rappel par vis fixé au chassis. ct agissant sur I'axe B3
(fig. 223).

On vérifie pratiquement cette position moyenne par I'un des deux moyens suivants :

— kn déplacant le coulisscau dans la coulisse & I'aide du changement de marche
Pextrémité avant de la barre de prolongement de tiroir ne doit subir aucun déplacement.

— La coulisse est orientée de maniére que le centre de I'are ab, tracé sur le flasque
concentriquement & la trajectoire vy de Paxe des coulisseaux lors de fa rectification de la
coulisse, se trouve en C. On utilise & cet-effet un compas a verge d'ouverture (/).

Oun déplace ensuite a la pince la crosse de piston pour amener le repére de crosse,
d’abord au fond de course avant, puis au fond de course arriére et on mesure dans ces
deux positions le découvrement a ladmission, ¢’est-a-dire 'avance a Padmission qui est le
résultal du déplacement de la crosse et du levier d’avance, le pointl 0 étant fixe. On

Position du tiroir

Axe du tiroir décale E_Ax_e_dda_g[aca
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égalise ou répartit les avances a 'admission avant et arri¢re en agissant sur les ¢erous de
réglage du distributeur. Aprés avoir fait varier ainsi la longueur de la tige de distributeur
dans le sens voulu, on recommence la vérification.

Lorsque la mesure des avances est difficile, (cas des boites a vapeur ne possédant pas
de beuchons de regard sur les aréles des chemises, celles des cyvlindres intéricurs par
exemple, on met le piston & mi-course. Dans cetle position le levier d’avance est perpendi-
culaire & 'axe du evlindre. On regle alors le distributeur de telle facon que les recouvrements
a Padmission soient ¢gaux. Ces “recouvrements sont mesurés exlericurement par les deux
moyens indiques plus Toin § €20 b,

Les corrections & faire subir aux tiges de tiroir sont de sens contraire sclon quil s'apit
d'un tiroir & admission par les arétes intérieures ou d'un tiroir & admission par les arétes
extérienres.

b) Exécution des corrections

La Tongueur des tiges est facilement réglable si elles sont pourvues d’une partie filetée
cl d'¢erous de réglage.

IRappelons en passant que ces LCI‘OUS ont un double role (ils servent aussi & I'assemblage
du distributeur avee le guide) et quen plus des freins empéchant leur desserrage, il faut
néeessairement ajouter un Csecond dispositif de freinage en rotation de la tige de distributenr
sur son guide (voir chapitre NIIT § 30 tome 1I1).
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Cependant “sur certaines séries les tiges ne sont pas réglables; leur assemblage avece le

-~ mouvement de distribution.se fait par I'intermédiaire d’un coéne claveté dans une crossette.

I est ¢vident que le degré d’enfoncement du cone dans la crossette a son influence sur la
longueur de la tige. Trois cas sont alors & considérer :

Premier cas. — Le distributeur est cylindrique : la longueur de latige peut étre rectifice

Moditicationg,
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sans toucher~au cone par apport de rondelie entre I’embase de la tige et le distributeur
ou réduction de I’épaisseur de I'embase, de facon & faire varier la position du distributeur

par rapport a la tige. C’est le cas par exemple des distributeurs des machines 140 A et B
et 141 R.

Deuxiéme cas. — Le distributeur est cylindrique ou plan et ne recoit pas son mouvement
directement du levier d’avance, mais par lintermédiaire <’une biellette de rappel. Clest
le cas des distributcurs BP des machines 230-521 a 22458 (fig. 182 D), HP et BP des
machines 230-618 a 230-705 (fig. 182 E). Il suffit de f:." + varier a longueur de la bicllette
de transmission du mouvement.
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Troisieme cas. --- Le distvibnteur est plan el est commandé directement par le Jevier
Qavance fixé A la crossette. Sila tige de tivoir est longue et quiune partic suffisante de
cette Tongueur ne vient jamais en contact avee le presse-garniture, on peut Pallonger ou
Ja raccourcir & chaud en cette partic avee beaucoup de précaution pour ne modifier ni la
partic evlindrique rectilice ni Taxe de la tige el du cone qui doil rester bien rectiligne.

On peut encore agir sur le cone par Pinterposition d’une fourrure pour allonger la
lige, ou acceutuer la pénclration pour la raccourcir; dans les deux eas fe clavetage est,
bien entendu, & rectifier. ‘

c¢) Cas particuliers.

10 Distribulion des cylindres intérieurs des 230 J (fig. 224).

Ces locomotives ont quatre cylindres égaux & simple expansion placés en batteric.
Les deux biclles motrices intérieures atla-
quent le premier essicu accouplé et sont tres

courtes, tandis que les deux bielles motrices
N 3}\ C des cylindres extéricurs, qui agissent sur le
: T deuxiéme essieu accouplé, ont une longueur
= — - ; A } > longuc
7 = (——E i ) normale (fig. 225 et 226). La distribution
: ¢
Echappement], JMN e
¥ =7
- I
. = [= "l
L_P;EEK
i
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des deux ecylindres extéricurs est du type Walschaérts, chaque mécanisme extérieur
commandant en outre le distributeur intéricur voisin par un levier MN dont les deux
bras sont égaux.

Ti s’ensuit que le mouvement de chaque distributeur intéricur est exactement I'inverse
du mouvement du distributenr voisin extérieur. Les manivelles motrices des deux essicux
intéressés ctant calées & 1800 la distributicn de vapeur serait exactement la méme dans
les deux cvlindres intévienr of extéricur d'un méme colé si les bielles motrices avalent
i méme Jongucur. Mais obliquit¢ de la bielle intérieure trés courle a son influence.
Supposons par exemple que le piston extéricur droit ait parcouru 50 % de sa course au
momenl. ot se Lermine udmission (fig. 227). Le tourillon de manivelle motrice sera
en A, dans une posilion Lrés voisine mais non encore atteinte de la verticale pussant
par le centre O, parce que Pare A, A’y «déerit avee un rayon ¢gal a la longueur de Ja
hielle molrice et passant par le centre dessiew O se confond presque avee cette verticale,
A ce moment le Lourillon moteur droit de Pessicu avant se trouvera dans une position
diametralement opposée, soil en Ay et en raison de la faible longueur de Ja bielle motrice,
jo chemin parcouru par le piston iatéricur est inférieur a la demie-course de la
quantité O’ «, obtenue en déerivant are de cercle Ay ¢, avee un rayon ¢gal a la longueur
de 1 biclle molrice inléricure.

La période dadmission sur la face arricre du piston intérieur est done largement
inféricure @ 50 °4 de Ia course.

Au conlraire, quand le tourillon moteur extéricur droit est en A’ le piston moteur
extéricur avant parcouru H0 " de la course, le tourillon moteur intérieur est & ce moment
précis en A mads Iacourse du piston intérieur depasse T demie-course de Tnoquantite O a.
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La faible longueur de la biclle augmente donc Padmission avant au détriment de
Fadmission arriére. Pour v remédier, les evlindres extérieurs avant é1¢ réglés avee des
avances a I'admission ¢gales, on donne aux distributeurs imtéricurs, cn les déplagant &
Faide des ecrous de réglage, des avances & admission arricre doubles de celles ’avant.

Les avances prévues aux dessins sont :

Pour les cvlindres extéricurs : Arricre 7,5 mm. Avant 7,5 mim.

Pour les cylindres intérienrs : Arricre 10 mm. Avant 5 mm.

Dans la pratique, en raison des jeux, on n’oblient pas exactement ces avances,
mais il faul néanmoins observer la proportion indiquée entre les avances des cylindres
mtérieurs : § mm. et 4 mm. par exemple.

On obtlicent ainsi le tableau suivant des phases.

i
i

Avance jOuvertures| Introduction | Détente Avance Echappem: Compression | Avance

| Sens de la marche linéaire maxima 0. ‘ " échag)pcm: o ), admission
. 0

! Lumiére |An AV | anr | Av | an | AV | AR | AV | AR | AV | AR | AV l AR [ AV | AR | AV

| Marche AV Lo | oo baz e foas | s [us] s | oralesior | s [5aslon lom

maximum AR {10 | 5 |40 [an [ s Pso {13 {ur o |0 Jox (o | 55053005 1075

0. AV 0| 5 |18 in 19 | o4 (28526 |225] 20 |85 82 |135]17 |2 |1
QU

1 AR J10 | 5 |17 J135] 47 ] 53 130,5) 2750225 19,5 835 825|145/ 1652 |1

g AV Lo | s [ dss Lo |20 |36 lanalas 38560565265 925) 7 |4

° AR |10 [ 5 |11 55 [ 20 | 20 [3% |43 |46 |37 |67,5|615|26 |34,5]6,5 |4

20 Distribution des cylindres intérieurs des 230 L (230-J améliorées) (fig. 228).

Cette distribution & course allongée différe de celle d’origine par la modification du
levier d’avance et des positions relatives des arétes d’admission et d’échappement des
chemises et distributeurs.

Sacrifiant le but poursuivi dans les 230 J demllser au micux face avant et face
arrlu du piston~les phases d’admission et de détente, on a prefug ¢galiser les avances a
Padmission comme dans Loute distribution Walschaerts, afin d assurc sans perte de charge
lc remplissage du cylindre a la pression de la boite & vapeur sur les deux faces
du piston (1).

Les tiroirs intéricurs sont donc réglés de telle facon que les avances lincaires soient
¢gales comme pour les tiroirs exteriours.

30 Distribulion des 111-P (fig. 228 bis et ler).

Les distributions 1P of B sont lices (un seul arbre de relevage ot deux coulisses
pour les quatre cyvhindres: chaque tivoir BP recoit le méme mouvement que le tivoir HP
voisin par un simple arbre de renvoi (fig. 182 A). Le tiroir eylindrique HP du type classique
est a longue course (200 mnu), le tivoir eyhndrique BP & double admission et double
¢chappement (course 150 mum.).

Liepaisseur diffcrente entre arctes des souches du tiroir HP, Iincgalité des avances
lin¢aires HP et BP (voir tableau annexe TH) ont pour but :

— D’¢galiser les avances a 'admission 1P en 9, de course de piston (voir tableau
des phases ci-apres), ce que ne réalise pas Pégalite des avances linéaires (voir fig. 65,
tome I et fig. 213).

(]) LEtant donné que le cran de marche usucl de ces machines & quatre eylindres simple expansion varie de
15 4 3u 9 I'incégaliteé résultante dos phm\ d'admission sur les deux faces du piston a relativement peu d'effet sur
a rigual lI‘lLL, (lu couple moteur, i n'vn serait pas de méme si le cran usuel ¢tait de 59 9.
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— De rc¢aliser une conjugaison des deux distributions HP et BP a crans égaux,
telle qu'elle compense & la B les perturbations conséculives a la différence du fongueur
des bielles motrices HP ¢t BP.

VALEUR DES PILASES (en pour cent de la course du piston) AVANCE “l[ \{ BTURE
POSITION B L[NE‘MRE des Inmieres
a

de ) i Avance & . Avance & |pintroduction] . 'os d¢ _lors de
Pindes unique !ntroiuct|on| Détente Iéchappement Echappement [ Compression Pintroduction |en millimetres 'Té;omx.f)on lefgjn;;‘r?fnt
du changement — - ~ S - 5 5 S -
de marche £z ol I > Q:": gzl ] ;; A gg ol £5)ex
B Rl R IS - -l SR -l - EZ EE|EC 3

A. - Cylindres extérieurs (HP)

20 20 120 35,:’; 35 44,5140 |70 |70,50125,5120 | 4.5 451 8 |10 9 [15,5]60 |54

30 31129 {33 |3% 36 |37 {76,577 |20,8|20,3) 2,7 27| 8 |10 |12 145|163 (57
40 41,5138,0129 130 {29,5{31,5)81,3|81,3117 (17 | 4,7 1,7} 8 |10 15,518 |466,5| 60,5

50 02,51 47,51242127,5]23,5(125 |85 (85,5(13,7(13,2) 1,3 1,3] 8 |10 21 |23 |71,5]66

70 T 166,5]13,8)19,1112,2114,4192,3|92,8] 7,1] 6,51 0,6 0,7] 8 110 |43 |43 |91,5|88

B. - Cylindres intérieurs (BP) .

h ) (1 o
20 20.5 [ 19.5135,7135,3(43,8145,2169,5]70,2127 (25,2] 3,6 4,6 5 7ol 7 43,5139,5

30 3l |20 133,313% |35.7]37 [76,6176,8]21,1120,2} 23| 3 5 701 95110,5146 |42
i0 £1,0 38,5120 131,529,530 (81,581,217 |17 { 4,51 1,8} 5 | 7,5]12 |13 |48} 445

50 51,01 48,56123,7127,6[24,8123,918 |8 ]12,8(13,8] 1,21 1,2 5 7,5115 (17,5153 |47
70 1 170 [15,5{17,5]13,5}12,5[93 |92,1| 6,5| 7,4} 05| 0,5} 5 7,5130 33,5169 |62,

(1! Ces Lh]ffus sont & doubler pour tenir compte de ce que le tiroir BP est & double admission et double échappement.

20 Détermination de la longueur de la barre de commande de coulisse.

a) Principe de la méthode.

Examinons la fiqure 29 qui représente la coulisse dans sa position moyenne OB et
dans ses positions extrémes OB, et O13,. La position OB correspond comme nous 'avons vu
précédemment aux positions N et N' du tourillon d’ excentrique ou de contre-manivelle ct
aux positions M et M* du tourillon de manivelle motrice a ses fonds de course.

Dans le triangle isoctle BNN,. la médiane Bll est ‘en méme temps hauteur, donc
BHN = 90vet L = BN = BN, =\ BII* ++ lIN®.

Or Bll n’est autre que la distance du point B (qui représente I'axe d’articulation sur la

coulisse immobilis¢e dans sa position moyenne a I'axe de 'essieu moteur I immobilisé¢ dans
ses glissicres a hauteur des repéres tracés sur les longerons.

HN et HN, sont ¢égaux au rayon d’excentricité de la contre-manivelle ou de I'excen-
trique ¢galement connu. On peut donc calculer BN.

Mais dans la pratique, ce caleul n’est pas néeessaire.

Iin cffet, la circonférence tracée de B comme centre avee BN comme rayon coupe
Bl en g ct

By =DBN =BN, =L

d’olt L o= Bl + Hg

Or, en raison de la différence refative de longucur irés élevée de BN (longucur de
Ia barre de commande) et de HN (ravon d’excentricit¢), une variation de Bl et de BN

N b a2k
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ue donne pas une variation appréciable de Hg comme le montre le caleul ci-aprés :
Machines 111-000
L = DN = 2m. 3703; 1IN = 0m. 120
BII = \ BN* — HN?® = 2,3703® — 0,120 — 2,3672
Hg = BN — BIl = 2m. 3703 — 2 m. 3672 = 0 m. 0031 ou 3 mm. 1.

Supposons que BN ait. subi une variation de 10 mm. par suite de déplacement

d'organes et refaisons le caleul : ‘
BH = /(BN + 10)* — 1IN® = {'2,3803* — 0,120? = 2 . 3768

FIG.229 ,

Hg = (BN -+ 10 mm.) — BIl == 2,3803
Hg ne varie done que de 0 mm. 4.

On verifierait de méme que les variations maxima tolérées sur HN ont une infiuence
negligeable sur les résultats de la mesure dont on s'occupe.

La cote Hg calculée, d'aprés les cotes des plans, étant connue pour la scérie dc
machines, 1l suffit d’ajouter cetle cote a la longucur BII mesurée sur la machine intéressee
de cette séric pour obtenir lu longueur de sa barre de commande de coulisse.

Le tableau ci-dessous donne la valeur de Hg pour quelques series de machines.

= J min. .

-— 2,3768

77;:;;)7-17317 a2 ;g}; ,j" :3717:«1‘;”:; uj;j ; :,11] ]"‘ a
20501 @ 61s | 221t i io [V E0
2071 A 8 IR 05
231011 & 160 I’;ll,)‘; _\ 14:):1"1}17;?;1”aiklglaf-:: BN 1
231501 & N3 ) ]l;lll,‘ n\, "3'1’;114"‘)’(]”5‘;‘1'::’)3 :15‘11-7 ‘
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Une autre raison que celle d’éviter le caleul théorique de L. en fonction de BII et

HXN suivant la formule
L = \ BlI? 4 TIN?

fait recommander la méthode précédente. Cetle dernicre mcéthode ¢limine en effet erreur
qui scrait commise lorsque 'angie de calage N IIM est incorrect, soit en mesurant direc-
tement BN, soit en appliquant la formule précédente qui suppose I'angle BIIN, droit. On
ne pourrail s'apercevoir de cette anomalie que si 'on mesurait BN, et BN directement
sur P'essicu, mont¢, aux deux points morts M et M, de la manivelle : les distances BN,
¢t BN sont inégales lorsque I'angle de calage est incorrect.

b) Recherche et exécution des corrections.

Le coulisse est conservée immobilisée dans sa position moyenne (voir § 10 précédent).

ij. Four obtenir lafongueur L.

j{ de lo coulisse

! intercaler ici une cale

Longueur BH

F1G.230

L’axe H de Tessicu moteur est matérialisé au moyen de Pappareil (fig. 31 tome IV)
ulilis¢ lors du carrément du chassis.

La longueur BH est mesurée directement sur le chassis & aide d’un compas spécial &
pointes inégales qui peut avantageusement comporter une jauge & lecture directe; il suffit
ensuite d’ajouter a B la cole [Ig pour obtenir la longueur L. de la biclle de commande de
coulisse (fig. 230).

Lorsque Pessicu moteur est monté (cas des depots) on s’assure d’abord que cet essicu
est & la hauteur convenable duns ses glissicres par rapport aux repéres tracés sur les lon-
gerons (1) et I'on mesure directement BIT comme précedemment.

L’allongement ou le raccourcissement a faire subir & la bielle de commande de coulisse
s'obtient a la forge lorsquelle ne comporle pas de patins de réglage ou d’articulation 2
coussinets.

3¢ Cas particulier des distributions a soupapes Dabeg (/iy. 237 ot 238).

‘Nous avons traité chapitre NI S C 1o ¢ le reperage de la position neutre du mancton
d’attaque, opcration qui offre un rapport de similitude avee Ia determination de axe des
orifices d'admission d’une boite a vapeur classique. Nous avons 1rait¢ au mdéme chapitre

1 Celte recommandation a surtout son importance lorsque In biclle de commande de coulisse ost courte ou
lorsque son point d'articulativn 13 se trouve ¢loigne en hauteur de Faxe prolongé du piston,

[N
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§ 20 le réglage de la longueur des liges de soupapes, operation qui offre un rapport de

similitude avee le controle des éearlentents des arctes dadimssion el d¢chappement des
distributeurs classiques. Rappelons quion peut tolérer -pour chacun de ces reglages une
inexactitude de = 10 maximum.

a) Réglage de la longueur de la bielle de commande de 'arbre a cames.

Ce réglage correspond & celui de la tige de tiroir pour un distributeur.

On met le coulisscau au PM exact dans la coulisse (voir § 1° a précédent). On met
ensuite le piston motcur correspondant au milieu de sa course repérée sur la glissicre. A
ce moment le trait repérec de l'index du mancton d’attaque doit étre sur le zéro du
secteur gradué de la boite a cames.

Si cette condition n'est pas remplie, augmenter ou diminuer suivant le cas, la lon-
gueur de la bielle d’attaque.

Aucune tolérance d’angle n’est admise.

b) Détermination de la longueur de la barre de commande de coulisse.

La méme méthode que celle indiquée au § 2° b précédent est applicable.
Nous donnerons cependant au § C 20 suivant un procédé de vérification utilisable
pour ce réglage.

Remarque générale sur I'emploi de la méthode-type de réglage.

Toute distribution réglée par la premiére méthode qui vient d’étre exposce doit étre
obligatoirement wvérifiée par I'un des procédés de la seconde méthode faisant I'objet du
s/chapitre C suivant.

Cette vérification permet d’une part de controler qu'aucune erreur n’a été commise
dans la mesure de BH (fig. 229) d’autre part que 'angle de calage de la contre-manivelle
et les positions relatives des points fixes du mécanisme sont corrects.

C.,——'METHODE TYPE DE VERIFICATION DU REGLAGE
DES DISTRIBUTIONS ET RECHERCHE DES CORRECTIONS A EN DEDUIRE

lo Généralités.

Cette méthode consiste 4 enregistrer d’abord dans quelques positions respectives
remarquables du piston et du tiroir les valeurs des ouvertures, @ les comparer aux
valeurs correctes du tableau de régulation puis & en déduire ensuite les corrections & faire
subir aux-longueurs des organes réglables.

Son application suppose le mécanisme entiérement monté.
Les vérifications préliminaires indiquées s/chapitre A et les précautions supplémen-
taires suivantes sont & prendre avant réglage.

1o La machine est placée en ordre de marche mais froide sur une voie droite et
bien nivelée, sans aucun point bas, incompressible.

Les arétes supu'leulcs des longerons sont ainsi dans un plan horizontal paralléle au
plan de la voie, ce qu'on peut vérifier soit au niveau d’eau, soit en mesurant les distances
aux rails. L’axe des eyvlindres doit couper 'axe de essicu moteur correspondant si le
dessin le prévoit ou passer au-dessus de 'axe de Pessicu o la distance prévue au plan.
Les coins de rattrapage de jeu sont remontés @ bloc ou bien encore des cales d’¢paisseur
convenables sont interposces entre les longerons et le dessus des boites pour rendre la
position du chassis invariable par rapport aux essicux. L machine est ensuite déplacee

\
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vers I'avant et vers l'arriére & 'aide de pinces pour la mesure des ouvertures du tiroir
et leur réglage. Quand cc dernier est terminé les coins de rattrapage de jeu sonl a
desserrer légérement comme il a ¢été indiqué dans le chapilre relatif aux boites d'essicux
et les cales qui ont pu étre placées provisoirement sur les boites sont enlevées.

Pour remédier aux inconvénients du déplacement de la machine qui est pénible el
irrégulier le réglage peut encore étre fait sur le chantier de levage quand on dispose de
Iappareil &4 galets représenté figure 231. Comme pour le réglage sur la voie on place
I'essicu a4 la hauteur convenable en réglant I'écartement des galets d'entrainement des
roues. Ces galets sont commandés soit a la main au moyen de cliquets soit a I'aide d'un
moteur électrique du type & dudgeonner les tubulures par exemple, dont la démultipli-
cation permet d’obtenir un déplacement lent et continu (1). Les bielles d’accouplement
ne .sont pas monlées, I'appareil ¢tant placé sous la rouc motrice (2).

20 Lorsque la méthode type de vérification du réglage est utilisée sur une machine
en service aprés réparation ou déréglage accidentels du mécanisme on doit s’assurer au
préalable que les différents renvois de mouvement et articulations n‘ont pas de jeu
excessil ainsi que les coussinets de biclle motrice sur leur tourillon ct les boites dans
leurs glissi¢res. On peut se rendre compte de Pimportance des jeux totalis¢s a I'aide de
repéres pris sur la tige de tiroir et en agissant a la pince sur cetle tige dans un sens
puis dans D'autre. Les avances A Padmission ct les ouvertures maxima sont, bien entendu,
diminuées d’une portion de ces jeux, et on a par conséquent intérét & les réduire dans
toute la mesure du possible.

Alors que la premiére méthode-type de réglage de la dislribution est unique pour
chaque systéme (Walschaérts, Gooch...) on peut imaginer de nombreux procédés pour
Papplication de la scconde méthode-type. Ces procedés pratiques dilferent enlre eux soil
par le choix des ouvertures relevées, soit par le moyen de lecture cmiployé, soit dans la
détermination des retouches (calcul ou épure).

20 Premier procédé de vérification du réglage par les avances
(coulisse Walschaérts).

Ce procédé s’applique aux machines équipées de la coulisse Walschaérts et plus
particuliérement a celles & bielles motrices courtes pour lesquelles on releve sur le tableau
de régulation” des avances lin¢aires constantes a tous les crans de marche (3) et des
ouvertures maxima variant beaucoup aux crans de marche usuels.

Il nécessite la connaissance des fonds de course avant et arriere du piston repérés
sur la glissicre. A défaut, on détermine les points morts de la manivelle motrice comme
suit (fig. 232).

Pincer la machine vers I'arriere (fig. 232 A) pour amener la manivelle motrice dans
la position indiquée, tracer sur la glissicre un repére A et sur le bandage de la roue
motrice un second repére B oen face de Pindex C {ixe sur le longeron. Pincer a nouveau
la machine vers Parricre (fig. 232 B) pour lui faire franchir le fond de course et jusqu’a
ce que la crosse ait franchement dépassé Je repére A. Pincer la machine vers I'avant
(fig. 232 C) pour amener la crosse au repere A. Tracer le repcre D sur le bandage. Prendre
le milicu E de BD, amener le point 1< en face de Tindex C. Le piston est alors &4 son
fond de course arriére, les jeux du mécanisme ayant ¢té ¢galement répartis (fig. 232 D).

a) Principe du procédé.

On reléve pour chaque fond de course avant et arriere des pistons les ouvertures des
tiroirs qui ne sont autres que les avances lin¢aires a 'admission, le changement de marche

(1) 11 est bon de soulager I'essicu moteur en débandant scs ressorts de fagon & faciliter sa rotation,
~(2) En plagant un appareil sous chaque roue couplée, le dispositif peut servir également au montage et 4 la
vérification des bielles d’acgouplement,
(3) Elles peuvent cependant &tre différentes face AV ct face AR du piston (141-P (HP) — 150 A intérieur —
230 J intérieurs) voir § B 1°).
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étant successivement placé (sans déplacer Ia machine par conséquent) au cran 60 avant,
au point morl puis au cran 60 arriere (1). Les releves effectués concernant une distribution
(fig. 215) sont par exemple inscrits comme suit : o

' I Face arriére du piston | Face avant du piston Total des avances ‘}
; | '
' Marche cran 60 arriére. . ... . ! 6.5 N 13,5
Marche au point mort .............. | 7.5 5.5 13
i Marche cran 60 avant .............. ! 8.5 i 12,5

Premiére opération.

Les avances linéaires sont d’abord mises conformes aux indications du tableau pour
la marche au point mort : les deux avances devant élre égales, la tige de tiroir,sera
(65 + 85 — (7 +4) 7,5 —55

4 2

= 1.mm.

raccourcie de

Deuxiéme opération.

Pour déterminer la valeur de la correction & faire subir a4 la barre de commande de
coulisse, on fait la somme des ouvertures en croix et on obtient :

6,5 + 4 = 10,5
85 + 7 = 15,5

Les 5 mm. représentent en réalité la somme des différences entre les admissions
avant et arriére pour la marche avant et pour la marche arriére.

différence- 5.

. . . . 5 mm.
Pour égaliser les résultats il faudra augmenter les petits nombres de o mm. 1,25 mm.

et diminuer les grands de la méme quantité, nous obtiendrons alors :

j Face arriére l Face avant Total des avances

| 5

! Cran 60 arriére...................... 6,75 6,75 S5 ‘
PM.......... PP 6.5 6,5 13 ;
| Cran, 60 avant ................ ..... 6,25 6,25 12,5 i

La barre de commande de coulisse devra étre raccourcie de 1,25 mm. multiplié par
OB ..
le rapport — (fig. 233).
pport === (/ig. 233)

b) Relevé pratique des ouvertures.
Premier- moyen.

Les plateaux avants des boites & vapeur ne sont pas montés. On dispose & lavant
du tiroir les appareils représentés figure 234.

Ces appareils comprennent : une tige D fixée par un goujon de boite & vapeur ct
une tige & montée a Pextrémité de la tige du tiroir.

Chaque tige regoit deux bagues mobiles, celles F et G, de méme largeur que les
orifices de distribution, celies IT et I, de largeur égale a la bande circulaire du tiroir
distributeur correspondant. Les bagues IF et G sont fixées sur la tige D de telle sorte

(1) On choisit deux mémes crans opposés parce qu'a ces crans le coulisseau occupe des positions moyenues
symétriques par rapport a l'axe doscillation de fa coulisse, une erreur de longucur de la barre de commande de
coulisse, fera donc varier de quantités égales (mais de sens opposé) la valeur des avances linéures & ces deux crans.

On pourra remarquer que les fonds de course de la marche ne correspondent pas toujours & des déplacements
symcétriques du coulisseau pur rapport au centre de la coulisse ni par conséquent 2 des admissions maxina cgales.
C’est le cas par exemple des 150 A et 211 AL




Page 257

FI1G.232 A

FIG.232 B
° - C - /,“\ ‘-L\ I u_-
D , AN
\ ] } % , FIG.232 C
| A ~_
\ -/
. /
B | AN o
D
o|C » \
E | /\ -
o | N L )‘|—\
an
__1_;] —— [ =1 FIG.232 D
B N \ A y
‘ /
\‘\. y

......




74

— 28—

que Pécartemnent de leurs arcles extéricures soil égal a la distance X scparant les arcles
extéricures des orifices de distribution. On déplace ensuile.]a machine s'il y a lieu jusqu’a
ce que le tiroir découvre en partic Porifice de distribution avant. On mesure P'ouverture
xy de cel orifice et la baguc I est fixée sur sa tige de telle sorte que 'y’ = zy. La
bague H est ensuite fixée a la distance Y de la bague I.

Les bagues T, G, H et I reproduisent ainsi a l'extéricur de la boite & vapeur les
positions respectives des orifices de distribution ct des bandes de tiroir.

Deuziéme moyen.

On fixe sur le longeron ou sur le cylindre un index P
dont la pointe vient tangenter la tige de tiroir & I'avant
ou a l'arriére. On met la machine dans une position telle
que la coulisse soit inclinée. On déplace le distributeur
avee la vis de changement de marche de fagon que ses
arétes d’admission Al et Bl viennent a tour de rdle en
concordance avec les arétes d’admission avant et arriére
A2 et B2 des chemises.

Pour chacun des deux points, on trace des traits
repéres A et B sur la tige de tiroir. La distance AB est
égale 4 la somme des recouvrements a l'admission des
distributeurs, soit dans le cas des figures 235 et 213 qui
se rapportent aux machines 141 B et C a:

27 X 2 = 54 mm.

Pour mesurer les ouvertures d’admission 4 un cran
de marche donné, il nc reste plus qu'a mesurer la lon-
gueur dont les traits A et B débordent I'index P, ce qui
se fait facilement.

A noter que les repéres A et B peuvent étre tracés
la machine en pression, en prenant quelques précautions
pour mettre les arétes d’admission en concordance afin
de ne pas étre bral¢ par un échappement éventuel de
vapeur, si le régulateur perd méme légérement. Puis, aprés
avoir replacé les bouchons de regard, on peut mesurer les
découvrements a Paide de 'index et des repéres, la machine
se déplacant elle-méme par ses propres moyens. Cette me-
G. 2 thode permet de se rendre compte également de l'influence
FIG. 233 des jeux d’une machine en service sur la distribution.

Troisiéme moyen.

Les deux moyens precédents sont commodes dans le cas ol les boiles a vapeur ne
comportent pas de bouchons de regard sur les aréles des chemises ou quand le grand
développement de Ta boite & vapeur @ pour’ conséquence d’¢loigner les bouchons de Ia
chemisé ou quand en service I'acees des bouchons exige des démontages onéreux ou dans
le cas des tiroirs Nicolai. r

Lorsquelles ¢n comporltent on peut relever les ouvertures dircetement a Paide de
jauges introduiles par ces orifices (fig. 236) mais les mesures sont parfois dé¢licates ct
sujettes & erreurs.

¢) Cas particulier des distributions a soupapes Dabeg.

Les avances sont égalistes au point mort de la marche, le piston & mi-course sans
déplacement de la machine, comme explique § B 3¢ a.

Les avances sont ¢galisces A tous les crans de marche comme indique § a. On manceuvre
le changement de marche du fond de course avant au fond de course arriére pour chacun
des deux points morts des manivelles.

Ce sont dans ce cas particulier les ¢longations de lindex sur le cadran de réglage,
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correspondant 4 la demi-course du tiroir, qui sont relevées (1). De ménie, les ouvertures
des soupapes correspondant aux avances linéaires sont comptées depuis leur point de
décollement (2) (angles indiqués sur le cadran). ‘

Les élongations de lindex au point mort de la marche doivent étre a I'avant cl
I'arriére de :

200 pour toutes les locomotives équipées en distribution BP,

230 pour toutes les locomotives ¢quipées en distribution HP.

Un écart de 1° maximum est toléré.

Il s’ensuit donc, aucun écart n’ayant été toléré dans le réglage de la bielle de

74 520 74
P
. w, B A
Aer' 5 N B2 - 27 flzf 27
-2l
= Z 3 B
- 27
50 574 50l FIG. 235

Biston
distributeur

Relevé des avances a l'admission

commande d’arbre & cames et un c¢eart .de 10 ayant été toléré sur l'angle d’ouverture
des soupapes que I'angle d’avance & 'admission mesuré sur le cadran peut varier entre :

7 et 11° pour les soupapes BP devant décoller a - 119,

4 et 8o pour les soupapes BP devant décoller a 4 149,

9 et 13° pour les soupapes BP devant décoller & - 9°.

Les tolérances indiquées ne sont donc pas a dépasser sinon on risquerait d'obtenir
les écarts relatifs d’avances trop éleves.

Remarquons qu'un angle de 1¢ est appréciable sur le cadran; il correspond & une
longueur d’arc de 1,15 mm. (rayon 60 mm.).

(1) Ces élongations se trouvent &tre déterminées par Je mécanisme de commande de la distribution et ne

~dépendent en aucune fagon du profil des cames ou de la longueur des tiges de soupapes.

(2) Les ¢longations correspondant aux points de décollement des soupapes dépendent exclusivement du profit
des cames et du réglage correct de la longuceur des tiges de soupapes.
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- FIG. 237

Distribution & soupapes “ Dabeg” sur les cylindres B P

Cété droit Loc. 231 - (D. et G.)
Echelle: 1/20
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La rectification de la tige de tiroir se calcule aisément en fonction de la correction
d’angle & obtenir : & un écart de 1° correspond une variation de longucur de tige de :

1,15 mm. X 1—6%(1 x cos 20° = 1,8 mm.

(si 100 mm. est le rayon du manclon d’atlaque d’arbre & cames el 60 mm. celui du
cadran sur lequel on mesure les angles) (voir figure 88).
De méme on calcule qu'a un écart de 1° correspond une variation de longueur de
la barre de commande de coulisse (fig. 237) de :
100 795 0B (0)8) 360

.1,15 mm. X X X cos 200 soit 3,2 mm. pour —-~ == - 92
60 880 OA OA 180

3° Second procédé de vérification du réglage par les avances
(coulisse Walschaérts).

Ce procédé est applicable comme le précédent aux machines équipées de la coulisse
Walschaérts, avec avances linéaires constantes. Il comporte également les deux opérations
suivantes :

Premiére opération : Mise a la longueur correcte de la tige de tiroir effectuée aux
deux points morts de la manivelle et au point mort du coulisscau en réalisant les avances
inscrites au tableau de régulation (voir § 2° a précédent).

Deuzxiéme opération : Vérification simultanée de la lonigueur de biclle de commande
de coulisse et du calage de la contre-manivelle.

Aux deux points morts de la manivelle, on fait passer le coulisscau de sa position
extréme en haut & sa position extréme en bas (nous admettons deux élongations égales A
figure 239 A). Si le tiroir ne bouge pas, calage et longueur sont tous deux corrects.

Si le tiroir se déplace, & I'un des points morts du piston vers 'AR. 4 l'autre vers
AV. sur une distance (b) de méme valeur, & part le sens du mouvement (fig. 239 B),
B

. C e b 1.2
le calage seul est incorrect. La correction & fairc est de 2 = — X

—_— X —_
2 L1 A
Si le tiroir se déplace aux deux points morts du piston, dans le méme sens, el de
la. méme quantité (¢) (fig. 239 C), la longueur de la bielle de commande de coulisse
. C s c 1.2 B
seule est inexacte, et la correction a y apporter: y = 5 X 11 X e
Si enfin le tiroir se déplace aux deux poinls morts de quantités différentes (d) et (f)
(fig. 230 D) de sens opposé ou de méme sens, el dont I'une peut étre nulle, longucur et
calage sont faux et les corrections a y apporter sont :

1 L2 x B
r o=—(d - —_—

4 ( F/)L1><A

1 L2 x B
j = —(d — ) =—/——".
Y 4( /)leA

Remarque : Le sens des déplacements b, ¢, d, e, f, ainsi que la valeur relative des
deux derniers ne permettent de déduire exactement le sens de corrections x et y (augmen-
tation ou diminution) qu’en s’appuyant sur le croquis exact de la distribution.

Ceux indiqués ci-dessus correspondent a tiroir plan (admission par les arétes exté-
rieures), position basse du coulisseau correspondant a la marche avant.

-
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Distribution & soupapes “Dabeg’’ sur les cylindres HP

Coté droit (Loc. 231-G)
Echelle : 1/20
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FIG. 239 A

FIG. 239 B
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40 Premier procédé de vérification du réglage par les ouvertures
maxima (coulisse Walschaérts).

Cc procédé a pour but de réaliser les ouvertures maxima se rapprochant le plus
prés possible de celles indiquées au tableau de régulation. Nous avons en effet fait
remarquer que l'égalité des ouvertures maxima n’était rigourcusement satisfaite a aucun
cran de marche par aucune des coulisses en usage. Certaines raisons ont d’ailleurs pu
intervenir lors de I'’étude de I'engin qui ont rendu intéressant d’obtenir des ouvertures
inégales suivant que l'on considére 1'une ou l'autre face du piston ou les deux sens de
marche d’'un méme cran. Si I'on ne peut arriver, lors du réglage, & réaliser au cran
choisi, les ouvertures indiquées au tableau, on réalise celles en différant d’une méme
quantité face avant et face arriére, en marche avant et en marche arriére.

On choisit généralement le cran d’admission usuel pour opérer ce réglage ou le cran
spécialement fixé par les instructions.

Ce procédé s’applique commodément aux machines équipées de la coulisse Walschaérts
auxquelles les deux procédés précédents conviennent mal du fait de la variation des
avances linéaires avec le cran de marche, cas de la distribution BP des 230-521 a 705
(fig. 214) par exemple.

a) Principe du procédé (1).
L’épure impose par exemple d’avoir aux crans 40 les ouvertures maxima données
par le tableau suivant :
Marche avant
A . B

orifice avant ? —— orifice arriére
C' D

Marche arriére

l.es mesures donnent le tableau suivant :

a b
¢ d
Nous allons chercher a obtenir :
A+ B+

) C+i D+

-

Allongeons de X (2) la tige de tiroir. Le tableau devient :

a--x b—2x

¢c +x d —=x

(1) D’aprés ‘“ La locomotive actuelle” de R. Vigeric ¢t E. Devernay. )

. (2) Si nous allongeons Ia tige du tiroir d’une longueur X, ou que nous avancions sur sa tige ct vers 'avanl,
le tiroir ou le distributeur, lc découvrement awgmente & I'avant et diminue a larriere d’une méme quantité x
dans chacun des sens de marche, si 'admission a lieu par les arétes intéricures. Il diminue a Pavant et augmente
A Parriere de z, si Padmission se fait par les arétes extérieures. La quantilé x sera équivalente a X si la commande
du tiroir est dirccte depuis la coutisse. Ge sera X, réduit dans un rapport r, lorsque la commande se fera par
Uintermédiaire d’un levier (balancier de renvoi ou levier d’avance), le rapport r étant égal au rapport des longueurs
des bras de ce Jevier.

Un raccourcissement de Ia biclle du tiroir de X sera considéré comme un allongement de (— X).
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Allongeons de Y (1) la bielle de commande de coulisse. Le tableau devient :

a+xT 4y b—1xr—7y

c+v-—y . d—zx +y
Augmentons de 7 (2) Pangle de calage. Le tableau devient :

a -4-x + y+ zjb—«rc——y-#:

c+r—y—z'd —zx 4 y—-:
On veut avoir :

: a+a+y +z=A+F1i
\ b —x—y +2=B +1i
/ c +2—py —z=0C+1
. d —2x 4+ y—2z2=D+1i
On en déduil que :
[ . A+ O =B +D) =@+ + b+ d
ro=
4
\ A D =B+ O —@td + O+ 0
/’ 4 ;
1l . (A+B —(C+D)—(a+b +(c + d)
r o= 1
_(a+b + c +d)—A+B + C -+D)
4

Ces formules sont wvalables dans tous les cas.
Application. — On doit avoir :

1415
- 14115
On mesure
18 1 23
730

Le calcul est le suivant * :
(_lii + 14) — (15 + 15) — (18 4 7) + (23 -+ 30)

. 4
. ) - (14— 15) (14 :} 15) -— (18 4- 30) + (25 - D)
| 4
. (14 +15) — (14 + 15) — (18 + 23) -+ (7 + 30)
z .
c'est-d-dire x == 6,5 y = — 45 ;- 1

. (1) La quantité n’est autre que Y, réduit une premitre fois dans le rapport des distances du centre
d’oscillation de la coulisse, au centre du coulisscau dans la position pour laquelle les découvrements ont ¢té
mesurés, et au centre de Varticulation de la coulisse avec sa biclle de commande, et réduit une deuxiéme fais dans
ie rapport des bras de levier du levier d’avance. .

Un raccourcissement devra étre considéré commme un allongement neégatif.

(2) Une augmentation de Z de T'angle de calage proveque une augmentation de Pamplitude du mouvement
du tiroir ou du distributeur dans un sens de marche, ¢t une dimination daus Uautre sens. Les déconvrements sont
respectivement auginentds ot diminués d’une quantité z.
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Finalement, le tableau sera :
18 + 6,5 —45 —1:23 —~6,5 +4,5 — 1

7465 4+ 45 +1 30 —65 —4,5 — 1
c’est-a-dire :
19 20

19 ' 20

- Les ouvertures sont trop fortes de i = 5 mm. Il faut considérer alors que le point
ou se_trouve le coulisseau correspond non pas au cran 40, mais a4 un cran supérieur
auquel les ouvertures ont, d’apres Pépure, les valeurs trouvées aprés corrections.

Dans le cas ou on ne peut modifier Pangle de calage, on reprendra le calcul comme

suit : ayant allongé la bielle de commande du distributeur de X, ct la biclle de commande
de coulisse de Y, le tableau devient : '

a—l—x—i—y;@w&x—y

c —J-x-yjd—'ery
Nous nous proposerons alors d’obtenir :
A+i|B+i
C+k D+k

Le calcul montre que les valeurs de X et Y sont les mémes. On obtiendra dans le
cas de I'exemple précédent :

18 + 65 — 4,5 23 — 6,5 + 4,5
!
|

74 65 + 4530 — 65 — 4,5

c’est-a-dire :
20 ' 21

1819

Il faudrait alors considérer que le coulisseau est encore & un cran supérieur au
cran 40, mais pas de la méme quantité en marche avant qu’en marche arriére. Les
corrections voulues peuvent étre faites sur la réglette du changement de marche. Sinon
il appartiendra au mécanicien de tenir compte de ces particularités.

b) Relevé pratique des ouvertures.-

Les trois moyens exposés § 20 b restent applicables. Alors que les avances linéaires
sont mesuréces, machine immobile, pour des positions bien définies du mécanisme moteur
et distributeur, les ouvertures maxima correspondant a4 un cran de marche déterminé ne
peuvent étre observées que la machine en mouvement lent. Elles sont relevées pour tous
les cylindres successivement, lors d’un tour de rouec complet de la machine, le changement
de marche immobile au cran choisi. Le sens de rotation de la machine doit correspondre

a la position du coulisseau dans la coulisse afin d’éliminer I'influence nuisible des jeux du
mécanisme.

¢) Cas particulier de la distribution du cylindre intérieur des 150 A.

Rappelons les particularités de cette distribution :

— la commande du tiroir est réalisée par une combinaison cinématique du mouvement
des deux cylindres extérieurs (fig. 68 bis, tome ITI). '
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- - Fangle de calage des contre-manivelles des mécanismes extéricurs est de 932 55
¢noarriere dcs mamveIlLs molrices.

— T'angle de ecalage de la manivelle motrice intéricure par rapport a Cc]lc extéricure
droile est de 1320 45 en arriere; I'angle de calage de la manivelle extéricure gauche est
de 120° en avant sur celle extéricure droite (fig. 239 bis).

La verification du réglage des deux distributions extéricures se fait comme pour
toutes les distributions Walschaérls par Pégalilé des avances (5 mm.). Il importe que cc

réglage soit le plus exact possible puisque celui de la distribution intérieurc cn depond
directement.

Pour la distribution intéricure le seul réglage a effectuer est celui de Ia longueur de

,«\95 Vers I'A/
ks
_ Monivelle
ext"® drojte X
O P—\
&
S
Moy . ‘.‘. -"
. extr aroit N v exferieurs
~Reperefixe | °

placé g droite.
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\
—\ FIG 240
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tige de tiroir. Ce dernier est & faire de fagon a obtenir les avances linéaires ou les
ouvertures .maxima indiquées au tableau ci-dessous :

— " = - - - - =

! i . T oAvance | P ance
e | | Intro- g 1 Avance . | Avance
; Sens de la marche A‘,ﬂn,u Ouverture, i duction DL,L‘ nte ' ¢chapp! }‘”}flm) ;C”mprm ston admission
lincaire 1 maxima ‘ . j . . ] ) ;
: i ) : . '
. . ] . {
Lumiére. ... I ARAVAR AV |AR | AV | AR l AV|AR|AV|AR[AV| AR | AV [AR] AV
[ — [EYSENN | PRSI U U pU— — —_— e
Marche  (AV.] 6 P05 1150 ] 75 82 185 135 | 65 | &5 |98 (925 183 | T oz n._> !
Cmaximum AR R [ 20oar 1455 | 73178 1205 7 L6 | a9 (93 a0 |6 01 02 i
| e —— .
i H . H
10 o CAV. 35 165 155 165 1 a8 s 395 405 Izz;» 155 2525 (125 075 |
B AR 35 ! 6o ’1«) )! 350085 62 ELD RIS 2675 15 0T
! i I i ! |

Pour la mise au point mort des manivelles on peul se conlenter de ne déterminer
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que ceux d'une manivelle extéricure et se servir pour les deux aulres manivelles des
reperes indiqués & la figure 240.

Le calcul précédent (§ @) se simplific comme suit :

Le tableau des ouvertures aprés rectification devient (1) :

a -+ b —ux

!

c 4+ yd-—y
Nous nous proposons d'obtenir
A + i B —]— l'

C+nhD+nh
On en déduil :
(a + b)) — (A + B)

! =
9
/ (e —d)y —(C—1D)
LT 2
. _(A—DB) + (0 —aq
X 5 ,
(C—D) + (d — ¢
yo= 5

@ doit étre ¢gal a y si le mécanisme cinémalique de commande est correct. Si x differe
peu de y la correction a faire subir a Ia longueur de la tige de tiroir est :
x +
2
Application : On doit avoir : (ouvertures maxima aux fonds de course de Ja marche)
(tableau précédent).

. 50,0 45,5

51 - 445
On mesure
20 43

02,5 A1

o - T o
Onea @ e - 30 mm. - 4 = — 23 mm. ¢l =~ “ - 3 mn.

Finalement Te tableau sera

a2 16
19,0 1

Stoles ouvertures oblenues s’écartent trop de celles prevues, ol sioen puarticudicer
x différe trop de y, il faut vérifier :
== pour Parbre supéricur du renvoi de la distribution (fig. 68 bis, lome 11Dy i¢galite
des longueurs des bras de levier et que fes axes M, a2y el G osonl dans un mdéme plun,

(1) La tige de tiroir doit ¢tre allongée de X pour la correction des ouvertures e marche AV et alivngde de
de Y pour Ia correction des ouvertures en marche AR,
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- pour Parbre infericur du renvol Je rapporl ¢gal 4 deux des longucurs des bras
de levier et que les axes ay, D et celul des paliers fixes sont dans un méme plan.

Il importe de ne pas liisser prendre en service, un trop grand jeu dans les articu-
falions nombreuses que comportent les mouvements du tirolr intéricur sous peine de voir
celui-ci se dérégler.

5° Second procédé de vérification du réglage par les ouvertures
maxima (coulisse Walschaérts).

Ce procédé évite les caleuls longs et sujets a crreurs du précédent. I en est la
traduction graphique :

La coulisse réelle, curviligne, est remplacée par une coulisse [fictive rectiligne (fig. 241)
représentée par la droite AOBE avec :
A 1 position du centre du coulisscau pour le fond de course de la marche AR.
O : centre d’oscillation de la coulisse.
B : position du centre du coulisseau pour le fond de course de la marche AV.
E : point d’articulation de la bielle de commande de coulisse.

Les -distances verticales des différents points sont reportés & I'échelle sur un graphique
semblable & celui de la figure 242 d’aprés les cotes relevées sur la machine,

Pour que les ouvertures des orifices AV et AR soient en marche AV et AR, cclles
du tableau, il faut :

. 10 que pour les deux positions moyennes du bouton de contre-manivelle, I’ensemble
de la coulisse fictive AE (fig. 241) soit perpendiculaire a la bielle de commande de tiroir
quand celle-ci se trouve en Of, cc que I'on obtiendra en réglant la longueur de la bielle
de commande de coulisse. .

2° que la course du tiroir sc place convenablement, en général symétriquement par
rapport aux ouvertures de la glace, cc qui sera obtenu en agissant sur la longucur de la
tige de tiroir. '

La recherche de la position .réelle de la coulisse fictive correspondant au mécanisme
non réglé se fait par points comme suit :

L’exemple donué se rapporte a une 141-C (fig. 213).

Soient respeetivement 58 et 46 mm. les ouvertures maxima aux lumicres arricre et
avant relevées au fond de course de la marche arricre. Ces ouvertures devraient ¢tre
(voir fig. 213) 53 ct 49 mm., c'esl-d-dire que axe du tiroir devrait étre décalé vers

o (
N . 03 — 19 .
Parriere par rapport & T'axe de Ja glace de == ———= = 2 mn.
<)
5 . oy e a8 - 16 X e
Or, il est réellement décalé vers Varricre de T 6 mm. (fig. 241, On en
deduil quiil est trop en arricre de sa position théorique de : 6 — 2 == 4 mny.

LEn admettant que la position théorique du tiroir soit obtenue en modifinnt uniquenient
la Tongueur de sa tige, on constate que celle-¢i est trop courte de 4 mm,

Toul se passe donc encore, comme si, pour le fond de course de la marche arricre,
la tige de tiroir ¢tant & la longueur idéale, le coulisseau fictif A avail ¢Lé déplace en A°
vers Parricre de 4 mm. (fig. 241). La longueur A\’ représenterait la quantité dont la tige
de tiroir devrait ¢tre allongée.

Pour faciliter la lecture du graphique on emploic une grande échelle pour le¢ report
des distances telles que AN en Aa (fig. 212).

On détermine de méme la position des points b, ¢, d, e, f, correspondants par exemple
aux crans 40 ¢t 20 9 des marches AR el AV, Ces points n’élant pas alignés on cherche
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a placer L droite A, T2, sensiblement & égale distance des cing points, en cas de difficnlte
on joint les milicux m et n des segments ab et be, puis n et a des segmenlts be et cd, etc...
On obticnt une ligne brisée a, nopf, dont la dircction générale est micux accusée (1).
Pour assurer une distribution aussi correcte que possible cette coulisse fictive devrail
occuper la position AOLE. On 'y aménera par les deux opérations suivantes :

1o D'un point de vue plus général il peut étre intéressant de compléter un graphique tel que abed fiy. 243)
par Ja droite BC dite de « tendance absolue = Celte droite est construite ainsi: :

1o L’ordonndée UM (mesurée depuis axe des abscisses; du centre de gravité U est égale & la moyenne de
toutes les ordonndées de la courbe réelle abed... Les abscisses des points de la courbe doivent ¢lre équidistantes; si
la courbe réclle abe .. se présente par exemple sous la forme de la figure 244 on considere pour les calculs en cours
la courbe a’ b’ ¢’... /i’ i ;7 construite en joignant les points d’intersection de la courbe abehi, avee un iaisceau
vertical de droites a abseisses équidistantes.

1 -3 -24+3-1+4 544 +34+4
UM = i = 3 (fig. 243)
10
28 La pente est déterminée par 'accroissement moyen VA — positif ou négatif — de la fonclion par unilé
de la variable, accroissement qui est donné par la
formule :

Moy
5 J i
. C x étant Pabscisse de chaque enregistrement exprimde
4 F h —" en nombre d'unités de la variable et mesurée a partir
A o J de Pordonnée du centre de gravité UM.
L ol
3 P, d UL 1= 0.1
YV L
2 = A
B 7 c /
1 a € JJ'
o M
-0. +05

_ FIG.243 FIG. 244

y éluntIlordonnée de Venregistrement correspondant, mesuré sur 1’échelle des ordonnées.
vy élant Yindicatif d’une somme.

Les abscisses situées a4 gauche du centre de gravité, sont considérées comme négatives ¢l celles siludes
droile comme positives.

— 45 X 1 = — 45
— 35 X 3 = — 1u,)
— 0 M 2 == Abscisses négatives 4,0% =
1D X 3 = — 45 3,02 =
= 00 X L = — 0 2,02 s
TomUD x = 2 1,62 =
415 W h = 70 0,52
+ 2,0 X 4 = 10 e
430 x 3 = 10,0 Abscisses positives 41,25
4 X o= 18 41,25
Yoy = -+ 23 Nor? o= 82
N oxy 23 .
T = — = (,28
Yoy 82,5

La tendance & Taugmentation est de 0,23 par unité de la variable d'ott Ja construction du point A qui

avee U-détermine la droite BC.

La construction de le droite de tendance absolue facilite Iextrapolation graphique qui consiste 2 déterminer
l'ordonnée d’un point situé dans le prolongement de la droite.

Remarquons que figure 242 le tracé de la droite O, E, doit 'étre avec d’autant plus de soin que le puiit
IZy extrapolé est plus éloigné du dernier point (f de la courbe réelle odef qui sert au tracé de cetle droite A, B, 12,.

Le tracé de la coulisse fictive pour étre suffisamment préeis et exact doit également comporter un nombre
assez grand de points @ deux correspondants aux fonds de course de la marche et au moins qualre correspondatts
& deux crans de marche AV et AR dont Vun assez rapproché du P (fig, 242).
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PoTranstation vers Tavant de la quantite O, O correspondant & un allongenient de
la lige de tivoir de 2 mm. lus a '¢chelle.
- 20 Rotation autour de O de A, Oy 12, jusqu'd Pamiener paradlcle & Ok, T suffit de
raccourcir la biclle de commande de coulisse de O, 12y, soit de 3,7 mm. Jus 4 'échelle.
Dans le cas particulier du réglage de la distribulion intéricure des 150 A, la droite
Ay By, obtenue doit étre paralicle & AB, I'ceart de ces droites correspondant & la seule
correction qui soit & effectuer normaleinent sur la fongueur de tige de tiroir. Sila droite
As Byowlest pas parallele & AR il faul rechercher les causes de Fanomalic dans e réglage
des distribulions extéricires ou dans le méeanisme cinématique de commande  (renvoi
§ 40 G précédent).

: . e . Qe Q
f 6° Réglage des distributions a deux excentriques. l
!
Rappelons d’abord que le réglage de la longucur de la barre
de changement de marche, particulier 4 ce type de distribution ¢ VAEIV

¢L¢ traite au chapitre précédent. /
’ Principe du réglage.

Pour régler ces distributions, on égalise généralement les ouver-
tures maxima aux crans de marche usuels : -

Ie Par un réglage de la longucur des deux barres d’excentriques
pour obtenir des ouvertures égales de chacun des orifices dans la
marche avant et dans la marche arriére.

20 Par le réglage de la longueur de la tige de tiroir a I'aide R
des écrous de réglage pour égaliser les ouvertures des orifices avant F
et arriére. Si la tige de tiroir n’est pas réglable, on agit a la fois
ct dans le méme sens sur les deux barres d'excentriques en aug- FIG. 245
mentant ou en réduisant I'épaisseur des cales interposées entre leurs
patins et ceux des calliers.

Comme précédemment indiqué, on reléve les ouvertures maxima pour un cran donng,
30 % par exemple, en marche avant puis en marche arriére et on inscrit les résultals comme
suit en remarquant cette fois que la marche avant est généralement placée au-dessus de
la marche arriére.

Marche avant
{ a b
! orifice avant — orifice arriére
/ ¢ d
Marche arriere
Tes avances doivent ¢tre celles du tableau suivant
A DB

-G D
Allongeons respeetivement de IS et 187 (1) les barres excenlriques avant el arricre.

T.e lableau devient : a e b-——v
i

c + ¢ d--¢

1 50 nous allongeons de 2 1a barre d’excentrique correspondant A la marche avant, le découvrement augmente
A4 Pavant et diminue 4 Parricre d’une quantité e, si 'admission se fait par les arcles intéricures ; il diminue 4 Pavant
et augmente a Parricre de la méme quantité, si Padmission se fait par les arétes extérieures ; ceci s’applique sculement
au sens de marche avant,

Il en est de méme si nous allongeons de I22 la barre d’excentrique correspondant A la marche arricre.

Un raccourcissement devra étre considéréd comme un allongement ndégatif.

Duns i pratique, on cherchera Jes valeurs de e et e’y ef on en déduira fes valeurs de B oet 17 de fa manicr
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Augmentons respectivement de Vet V’ (1) les angles de calage des poulies avant et

arri¢re. Le tableau devient :

! 1

a -+ ¢+ v

c-{—e’—}-v’f

d—c¢e + v

Ferivons que ce tableau est ¢quivalent & celul imposé, cest-d-dire que :
a4 e+ v = A
b—e+ v =231
c+ e+ v =C
=D

d—c¢+ v
On cn déduit que :
A+ B — @+ D
- 2
. _(A—B) — (a — b

2

e

s _C+D) —(C+d

2

_C—=D) —(—4d

e T —— ™ m—

v

2

Ces formules sont valables dans tous les cas.

Application. — On doit avoir :

Marche
'\ 9

orifices avant ( —
9

avant
110
| “pe .y
— orifices arriéres
10 .

Marche arriéce

On mesure :

' 8 |12
5 4
Le caleul est le suivant : ‘
—_— 92
!/ » _(“ + 10 @+ 12 0.5
' 2
[ T — —_—
\ (V=10 — @8 —1) g
- 2
U. = (‘) + 10 - (5 + 4) = 5
2
8,2(9—10): (5 — 4):__1‘

suivante : la distance e n’est autre que celle dont le coulisseau doit se déplacer dans le sens paralldle & 1'axe du

tiroir ou du distributeur. On portera sur une droite (/ig.

245) deux points P ct Q a une distance I'un de J'autre

égale & la distance qui sépare les axes d’articulation des barres d’excentriques sur la coulisse, et & unc certaine

échelle. Soient les points IR et V, aux distances de P et

Q égales a celles dont l’axe du coulissecau était ¢loigné

des axes des barres d’excentriques quand les découvrements ont été mesurés. Portons dans le sens voulu les points
R’ et V’, aux distances e ct ¢ de R et V, Les distances PP’ et QQ’ dont les points P et Q sont éloignés de la

droite R’ V’, sont respectivement I et E’.

(1) Augmenter I’angle de calage d’unc poulie d’excentrique dans une distribution & deux excentriques, n’entraine
une augmentation que des avances linéaires, et seulement dans le sens de marche auquel correspond la poulie

considérée,

R




9 kol

— sdi T

p et v sont les distances dont doit se trouver déporte le centre de excenlrique corres-
pondant. On caleulera 12 et I a partiv de (e) et (¢), de la manicre que nous avons
indiquée. 11 est ¢vident que si (¢) el (¢') avaient la méme valeur en grandeur et en signe,
on pourrait faire subir cette correction a la barre du tiroir. ‘

1l est généralement plus facile, par interposition de cales, dallonger que de raccourcir
les barres d’excentriques. Dans 'exemple ci-dessus, en supposant qu'a partir des valeurs
de (¢) et (&) on ait déduit quil faille allonger I'une des barres de 2 mm. ct raccourcir
I'autre de 1,5 mm., on allongera la premicre de 3,5 mm., sans toucher a la scconde, et on
raccourcira de 1,5 mm. la barre du tiroir.

Finalement, on voit que le tableau est devenu :

Marche avant

8 - 15 — 05 12—15—05
orifices avant orifices arriéres

5—1+5 . 44 1+5

Marche arriére
c’est-a-dire :
9 10
9 10

(est bien le tableau imposc.

10 11 est ditficile de déduire des valeurs calculées de v et v’ les corrections a apporter
a la distribution.

En effet, la non correspondance du point mort de la réglette avec celui des coulisseaux
a le méme effet qu'une variation des angles de calage des poulies. A la condition donc
d’étre assuré du point mort exact du changement de marche on peut déduire de I'égalite
v = v’ que les angles de calage des deux poulies sont égaux. Si v == v’ = o0, ces angles
de calage sont celui du dessin. Si v = v" = o, les angles de calage des poulies sont égaux
mais différents de celui du dessin.

Il importe bien davantage pour les distributions a deux excentriques que pour la
distribution Walschaérts de rattraper les jeux du mécanisme avant de procéder au réglage.
Le meécanisme- des coulisses de Gooch ou Stéphenson est lourd et peu facile a graisser;
les grandes poulies s’usent inégalement alors que les articulations de la coulisse Walschaérts,
toujours de petits diamétres et normalisées (axes tournants et aciers durs), s'usent peu.
Finalement, il n’est pas rare de mesurer & la fin d’un parcours de levage un jeu de 6 mm.
rapporté & la tige de tiroir dans le cas d’une disiribution & deux excentriques alors que ce
méme jeu est au maximum de 2 mm. avec une distribution Walschaérts.

IEn comparant les deux mécanismes on trouve également de moindres obliquites de
biclles et par suite unce meilleure commande de la coulisse Walschaérts.



