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CI_IAPII'RI' V

BIELLES

Les réparations de bieiles et coussinets . doivent être effectuées couforrnément aux
prescriptions de ce. chapitre, au cours des G.11. et des levages. Ainsi réparés, ces organes
doivent se matntcnir en bon état jusqu'au pfôchain levage et les tràr'aûx cl'entretien coùrant
êtrc limités à la simple suppression du jcu et au régulàge.

A.  .  PRÉPARATION DES BIELLES MoTRIcEs ET D'AocoUPLEMENT.

lo Vérif icat ion des corps de biel les.

a) Recherche des f issures,

. .Après le nettoyage de toutes lcs surfaces, fait de préférence au pétrole de nettoyage,
stt ivi  d'un essuyage convenablc, on enduit les biel lcs dô blanc de l \ Ieudon délavé dans îc

l''":#,.liIÏ $:i;::'iÏ,ii...,, sounrer la bielle ri tlcs'vibrarions c.n taissant, ,*.*.,nple,tott lber cl taque extrénti té d'unc {aible hauteur sur lc trétc'au qui la supporte. '
On reclterche ensuite les fissures cn crxatninant de très 1très toutcs les surfaces et

itrincipalement toutes les parties à angles vifs en creux on erl rôlief.
Les f issures sont réparées par soudure à l 'arc (électrodes catégorie J).
On cherche actttel lement à étendre aus biel les, pour la recherche des f issures et défauts de souclurc,

le .procédé. l i .e r tnet tar l t  le  sondage_magr lé toscopique des fusécs d 'ess jeux qu i  a  é té  réccmr lent  é tud ié  c t
nris au point par les Atel iers clË Lcvài lois.

-L 'appare i l lage cotnpor te-  une bobine tn ise en tcns ion à une source de courant  n tonol thasé 220 vo l ts
qlc i 'opérateur. approche dg.lo .piècc à contrôler de rnanière à créer dans cctte 1l ièce ta'  p;a;e;cc cl 'un
clta:n1l magnéti t lue alternati f  intcnse. La. piècc cst en mômc tcmps. arroséc-dlr inc l iqucfr: i"ugiùt iqu.
(11ét ro le  cdn l ,cnant  cn s t tspens io . t r  u t rc  pour i re  d 'oxyc le  c le  fc r  rnagnôt ic lue)  i r  l 'a i t Ic  t l ' r i rc  bgret ie  1 . , ru .
l lo r izonta lc tnet r t  c le  façot t .quc I 'ang ic  c l ' inc ic lencc. fôr rné par  Ie  ie t . -sur  Ià  p iùce so i t  lc  p tus rCaui i l to i i i f r l "
9.t  que cc jet soit  tr lor.t  af in dc nc pas chasser lô spectic au iur ct à lnesure cle sa'forruatiol peridant
I 'a r rosage.

I l  fatrt  travai l lcr sur des surfaccs cstrôtneutent proprcs af in dc faci l i ter lr- 's reclerches qui sopt
d 'autanL p i t rs  dé i icates q t te  les  f issures so.nt  pet i tes ;  s 'â .ssdrcr  cn l la r t ic t r l ie r  que tout  s l tcc t r r r  r i ' cs t  pas
d i r  à  un c ié faut  d ' t rs inage,  par  cssuyage et  rcpo l issagc s i  nécess: r i r t i .

Ot t  s ' l tss t t rc  d t t  l lassagc^d_u coura l r . t  en approchant  lc  bcc c le  Ia  burc t tc  c le  la  1 l iècc,  l : r  1 ; réscpcc t l r r
c l t l t t t t l r  ln : ignét ic i t tc  a l tenu i t i f  dont  Ia  p iècc c 's t ' l c  s iège do i t  l l ror 'oqucr  unc y ibrat ion.

b  )  Recherohe  des  Oéro . - " t i ons .
- B[el le motrtce à tête ouuerte et bf.el le à cage lermée (f ig. 120et 121).
10 l ians le pltrn ve_rt ical,  ort détermine un 1-roint (a), au nt i l ieu clu corl ts t le la l-r iel lc

t r to t r icc,  tc l  c l t te  L : 'L '  cL /  :  / ' ;  o t t  po intc  sur  c les s imblots  lcs nr i l ic lx  
^et  

6 ccrr t re  b,



ô', c des chapes. La biel lc
flcxion due à son pl.oprc
que les points b, b') ,  iont
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cst alors placôe sur le marbre,
poids €t, soit  au trusquin, soit
sur la même l igne droite. Le

calée de manièrc à éviter la
au moyen d'un fil, on vérific
point a doit' se trouver ega-

lement sur cette
r i o u r  à  2  m m .

2o Dans le
des ehapes, sauf

Ftc:  121

llq1.. II est.toutefois toléré une flèche I - zmm. un faussago supé-
obl ige à rodresser la biol le.
plan transvcrsal, olr trace les points 4, d' et e au rnilieu de l'épaisseur
pour les chapes déportées poui lesquelles, il est tenu compte du' dépoit

t
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prévu qux. dessins et le poinj (a), milieu de l'épaisseur du corps, à rni-longueur. La bielle
est. posée à P]at sur le marbre, les points d et e sul' rulc même horizjntale. ta- niecc
calée comme il a été dit au paragraphc 1o, pour évitcr la flexion. O;-i;À.iii. 

'[,,J't.,

points d, d', e sont sur cette horiàoniale,
La f lèche, mesurée le cas échéant en e, ne doit pas être sup6riouro à 2 mm,

comme dans Ie premier cas.

FtG.122
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Dals cctte clclrière ltosition, lc plan i\13 clc la chape .doit,  ̂être t' igor.rt'cusetnetlt hori-

zontàl et i l  doit  e1 être dc mêmc dù plan CD dc la peti tc tête; cès condit ions seront

vérifiécs au livcau ou au trusquin à pbinte coudée. Il- fartt s'assurer, en outre' .q.ue les

faces i1térieures c1e la chape ct'l 'alésag. a. la petitc tête sont verlicaux; cettc vérilication

r. fait à I'aicle d'uue équerre par rapport âr'r rnarbrc ou aux platts AB, CD vérifiés.

Les bielles faussées clont Ia flèche esÈ supérieure à 2 mnt. ct inférieure à 5 tnttt.
peuvent être reclressécs à froid à la condition de ne pas localiser lcs zônes écrouies.

i*Oôrir" d. b mm. le reclressage à chaud cst recommandé (san1. que le métal soit porté

;; -;gô) saut toutefois pour lis bielles en acier spécial ou traite Pour lesquelles il est

interdit"(i). Ces bielles sonL envoyées aux ateliers pôur remise en étdt.

On'a soin, après redressage des bielles, de tracer très exactement autour des chapes,
les intersectioirs 

'dd', 
êA (ltgl, 720), avec lcur Plan vertical de syrnétrie.

Ces intersectiols, comme i l  est indiqué par la suite, sont ut i l isées pour le traçage e t
I 'usinage -des joues des coussinets.

La rectification rru pian des chapes se. fait, le cas écliéant, à la lirne ou à la macltine
à rectifier; elle doit être cle faible importance si le redressage de la bielle est correct.

't 
- BieIIes motri.ces à clrupe rapportée (fig. 122 eL 123)

On procède de la même façon, mais après avoir rnonté la chape sur Ia biel le, les chapes
dt:r'ant êtle remise s cn état, s'il 1' a lieu,- colqlnc il cst indiqué au paragraphe 2o - b et c.

- Il ielles d' accouPlernent
Les rnên\es vérifications sont à effectuer, les chapcs tttotrtécs.

Pour les chapcs portant I 'axe d'art iculat ion avec les atttres biel les d'accoupletnettt ,

(1)  Les bie l les dc 141-P sont  cn acicr  À.56,  5"  t ra i té.  Le t ra i tement cot ts iste ct l  une t rcmpe comprise entrc
875 ct '9 '00,  suiv ic d 'un rcvcnu compris entre ô00 ct  650:  ct  t l 'u t l  rc f ro id isscment à l 'a i r  l ibrc.

euelqucs machines t1 'pc I . is t  (2 '11 A,  150 A- 141.TD) pe-uvcnt  cr lcor-c ôtrc rnut l ies <lc b ic l lcs.  t l 'or ig i r tc  cI t  rc i t r
l r ickcl  

" Ï , .nni"  
(e l les sorr t  recôir r ra i*srr l - r lcs i i  lculs d inret ts iotrs r tdtr i tcs) .  Lcs bic l les t le tous lcs r tutrcs typcs dc t l tachincs

sot t t  c t t  l t t ' ie  r  IJ  ( I t  :  J  8 l ig , 'nt t t t : ,1.

I
I
I
I
Ii i i i

- i-- ir l : : l
: t l l l

I  i i n



r27 -

j i  nc fatr l  pas pcrdre dc \-Llc que le plan horizontal t lans lcquel sc
axt)s clcs coussincts doit égalernent contenir I'axe de l'æil 

-ou 
des

(lts. 12+).

t rouvcnt  ]cs dcux
æils d'arIiculation

c )  Rechargement  des  chapes .

Le jeu latéral des coussinets sur les chapcs l)r'ovoque des usures irréguiières d.es faces
c't parfois un etnbrèr,ctnent nécessitant leul iectiiication entière. Pour limÏter l ' importance
de ce travail, on rapporte_ par soudure à I'arc un listel sur les surfaces correspondant
aux joues des coussinets. L'apport de nrétal au chalumeau oxy-acétylénique esL interdit,
cn raison des déformations qu'entraîne ce procédé.

Pour les chapes por[ant I'axe cl'articulation avec les autres bielies Ie rattrapage cle
jeu se fait cliffére-mmènt suivant le montage :

Flc  .124

j 'retri.er cos. _- Axc cylindriquc tournanl. - chape à fourche et tenon rnurris tlc bagues
( l tg .  227 C -  tonrc I I I ) .
I lect i f ier I 'alôsagc des bagues (augrnenlat iou nraximunr. du diartrètre intér ' icur '3lnm.)

et l 'ernplaccr l 'axc ou invclsenrent. 
-

Deuri.ème ces. .  _ATe cyl indriquc ou côniquc imrnobil isé daus la chapc ù
tenon rquni dc bague ( l tg. 227 L et B - tome II I) .
Rernplacer la baguc ct rechargclsi i ;csoin r\  I 'arc I 'alésagc dcs clcnx branches

d)  Pet i tes tê tes de b ie l les motr ices.
I El les cotnpoltent généralcment une bugue en bronzc. Cette baguc doit être l t ' rnplacée

iot 'squ'ei lc préscnte sui lc boulon dc crossc un jeu diarrrétral supéIieur à 0 rnrn. 5. 
r

Ou la  chasse à la  p lesse ou à la  masse.
Son l^qgemelt _cyl indriquc datrs la biel le cloit  avoir son axc perpcncl iculairc uux faccs

iatérales CI) et C'D' pa-ral leles _arr plan rnéi l ian dc la biel le ( l ig. iZOl. On peut, apre\s
cette véri f icat ion, reurl t lacer la )tagtle avec la ccrt i tude que cejtô de icnrplacôni.ent âu.a
tgalement son axe perpendiculai lc-au plan rnédian cle la-biel lc.

.  _-Cctte baquc de rcrnplacetnent, ( l ' rrn cl ianrètrc cxtérieur supéritnr dc 0rnrn.l  l i  r .elrr i
t le  I ' r r i l  c t  r :o t t t l lor ta t tL  t t t re  et t t t 'éc,  cst  t tn t t ta t rchée à la  p lcssô t :  l l  l r t  qu i r lunt  par  l r l r :
f l iussc clar ' ' r t [c. Lu clur:elte cléf init ivc cst cnstr i tc nt isc in placc. Lu i , ,ague dqit t lésa-

foulchc et

dc la chal te.

; d '
1.-r
I
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f leur.cr les laces latérales Cl) cL C'D' de 0,5 mrn. pour assurer le coutact brottze sur

acier et ci le pcut être lcgè1gl11crl t  l i r 'éc snr ces faces. Ltrsqpe-la bagu,e cst alésée avant son

enlmanclelù1t cians I'ceil, le Jtoulon cle crosse est préscnté dans la bague qui e-st rectifiée
ài1 gi.attoir, au .besoir, npt:ès perçage clu tron gra.issèur ct formation des pattcs d'araignées.
Si Ë bagué est alésée airrès ion" àmtrranchernént, . ainsi .que dans le cas ou la petite tête

est nulie de coussinets,^ ii convicnt cle fixer Ia biellc bién horizontalement pour I'cxécu-

tion de ce travail.

)o Vérif ication des grosses têtes de bielles motrices et d'accouPlement.

a) Têtes de bielles ouvertos avec brides de sernago (fig. L25) et têtes à cages
fenmées (fig. 121).

Les bralches AIl, A'B' sont rigoureusement p_arallèles à I 'axe ry.de.la bielle et
p.tp.nài..ri"it.s aux fâces latérales eiaux portées BB' et AA'. Les faces horizontales CD

+
o

FrG.  125

et C'D' çi'. 125) sont également vérifiôes et rectifiées au besoin, puisqu'elles doivent

s,ajuster 
'âriur 

la'bride de"serrage des coussinets.

Cette bricle doit portcr srlr toute sa surface clc contact avec 1a clavette eL avec le

dos 6u denri-côussinct îoisin. E,lle doit être ajustée à frottement doux sur ies branches de la

ctiapô. fL est 
"priifitièrernent 

iurportant d'obtenir un ajustage parfait des Portées 1, 2,

3, 4 ( l tg. 12û).
Un étrier mal ajusté peut en effet llrdvoquer lcs inconvénierlls ci-après : ,

. , :  1o Du jeu existé à la parLie intérieure des deux branches de la cltape-

Au ser.rage de la clavette, les deux branchcs vont sc fermer et comprinter lcs deilti-

tt"tilt$; 
jcu cxistc à la par.Lier extéric.rc des tle*x bt'atclrrrs clc ltt chaltt'.

.  Au scl.rage de la clavcttc, la Jtranchc inféricure dc la chape va s'out 'r i t '  ct les delni-

coussincts aui 'ont du jeu datls la chape'

L'atelier reclarge I'intéricur tlt:s molt,aiscs des }trides à la sottdttrc -électriquc. Utr

autre procécle 
-consisic 

à rnesurer l 'écarterncnt tlcs I'aces 2 ct ' l tlc la .bridc (li!]. 126) et

l ,écartentent clei l 'accs AB el,  C' l) '  cle la tôtc ( l ig. 125),-r i  refotr lct '  à cltatt t l  _la^part ie A

cle la bride à;ur..  quanti tô sulf isanlc poul '  permetLrc I 'ajusl: \qc des I 'ûccs 1- 2 eL 4 sur

i ;  t ; r . i ies CD-AlJ c ï  C ' l ) '  tk r  Iu  ch lpc,  pt r is-à in tcr 'poscr 'cn 3 r t t tc  ca lc  t : t r  l tc icr  d 'éPais-



Scu l '  convr )n l l ] ) l ( . ,  lég t \ r t 'n tc t r I  r ' l u tn l " r ' r ' i r r ( , t -  su l '
c r , r t ' r lon  r l c  so t r r l ru 'c .  ( , c t1 t :  r ' r r l t :  c lo i [ .  t rvo i l  u1r ( r
at t  brrsojn,  la 1t t - r l téc 3 pour lu i  dr . rnnt, r  cci le

On t lo iL s 'assnl 'e l ' ,  a l t rès nt ise en place r l t r
la chape nc sont ni  rcfermées, ni  orrr 'èr tes.

s ( ' s  J t t l t ' t l s  cxLe  l i c r r  r s  r r t  t ru r i r r  I  c  r r r r< :  l ) l t '  un
( lP l isst ' r r r  r r t i r t i r ) lunr  dt r  2  r r r r r t .  t ' I  or r  ] i rn t r ,
c l i r r tens io r r .
la  hr id t r  sur  la  b ie l lc ,  ( Iuc lcs i t rarchcs de

D) Têtes de biel les à chapes rapportées à t iges f i tet ,êes ( i ig.  122).

10 Ces chapcs sont r'érifiées conrllte il a été dit pour
cn outre,  s 'assurer  que Ia por tée AB du p ied de b ie l le ,
dos  du  demi -couss ine t  vo is in ,  es t  pe rpênd icu la i ro  à
est bien dressée; de plus, gue les snrlaces CD et EF-, sur.

les autres chapcs;  mais i l  faut ,
qui  v ient  en cont ,act  avec lo

l ' axe .  de  la  b ie l l e  e t  qu 'e l l e
lcsquclles se fait I 'appui dcs

FtG .127

écrous de serrage, sont également bicn
dressées et parallèles à AB pour per-
mettre un serrâec égal sur les deux tiges.
I l l les sont rcct i f iécs s' i l  cst nécessairc.

2o En r 'ér i f iant le paral lél isme des
branches de Ia chape, i l  faut s'assurer
cle Ia coaxial i té des t igcs f i letées eL des
alésages corrcsponclants du picd cle bicl le.

Ftc.426 '

Les  par t ies  l i sses  des  t i ges  f  i l e tées  do iven t  s 'a jqs te r  à  p te in  t rou  dans  ces'  a lésages .
Les atel iers rect i i ient s) 'stématiquement toirs lcs f i letagcs. Les clépôts l tc le f6nt

qg:en.cas de besoin,  un ier t  
-de 

f i l iereï  spécia les étant  prér 'u 'à  leur  oLr t i l iage.  Aprcs rcc-
t i f icat ion'des,f i letagcs, I t .s écrous sont rômplacés, les ir iaglsins t*ant appiovisiô1pés cp
écrous de rechange trsinés nrais non f i letés, .

La l i ini te de réduction i lu dianrètle des t iges f i letées est f ixée à 0,1 l)our lcs nt,a-
chines en scrvice ct 0,0g pour. lcs ntachincs soitant cle G.R.

Quancl-, .  exceptionnelientent, la part ie l isse des 1. iges cloit  être rect i f iée, o1 cloit
conserver I 'art 'ondi I{  dc raccordement tvcc lc corps îe la ch:r1te ( l tg. 122; au pl ls
grand r.a) 'ûn l lossi l l le. DSns ce cas, I 'usure est courl;ùsr1c par I 'aclàit i t i i r  "cl ' r ,nc 

b2gu'e I l
comportan_t utr arrondi à la clemande côté.ch-ape ( l ig. 127)-; ccttc l laguc cst rrrêteé pirr.
un gra in de soudure é lect r ique sur  la  par t ie  l i ise i tc  ta  t igr . .

Les Atel iers ne rentplacent plus les chapes clont les t i .ges sont à l i rnitc cl 'usure,
d'arttres lrges y sont souclécs élecir iquenrent pàr résistance.

. l o  L '?pp l i ca t ion  en  C  ( l i g .  127)  de  ca les  ( f tg .  12 t l )  d i tes  impnopremont  de  p ! .o -
p ro té  q  u  !  aug  menten t  l es  garan t ies  de  bon"ne  e iécu t ion  O"  montage ,  es i  de

1n
t l

3

3

+
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n i g u e u r  p o u r  c e s  c h a p e s  d a n s  l e s q u e l l e s  e l l e s  d o i v e n t  ê t r e  b t o q u é e s  e n  n r ê m e
tomps que les coussinets.  I '  e  serrage dcs deux écrous doi t  êLre égal .

{o Le ta lon AB du p ied de b ie l le  doi t  ê t re a justé,  a l t rès rcchalqcmcnt  à I 'arc  au
beso in ,  en t ro  les  b ranches  de  la  chape ,  de  te l l e  façon  qu 'au  montage  l ' éca r tement
de  ces  b ranches  ne  so i t  pas  mcd i f i é  e t  quo  | ta jus tage  so i t  sans  jeu .

5o Les contre-écrous doivent  êt re c lavetés,  les c lavet tes fa isant  serrage ( f tg .129) .

FlG.1?g

Les cinq condit ions ci-dcssus d'un montagc correct sont tontcs à réal iser, Ia première
est absolument incl ispensablc, les quatre autrcs corlcorlrent r\  la sol ici i té de I 'assemblage.
]3ien que la non satisl 'act ion cl 'une. ori  deux cle ces cluatle dcrnières condit ions peut paraîlre
théoriquement insufl isante pour provoguer de suite la dislocatioir de I 'assernblage représentée
ligure 13û, )e ou )es ùêlauts corrcsponc)ants )a lavorrserarcnt rapic)cmcnt par ùêr'e\oppemcnt
des jeux sous les efforts répétés auxquels sont soumises dc biel ics.

I I  est faci le cle remarquer (/ ig. 131) que si le montage défectueux de la biel le d'accoupiement aBC
permet  à  sa chape aB de ne pas rester  dans l 'a l igncment  hor izonta l  du corps BC,  cc t te  chape aura tendance
à ciraque derni-tour de roue à s'ouvrir et fouetter autour du touri i lon I-1. El le est soumise en effet (1.):

Ff  G .129

-  à  la  réact ion Rr  de la  b ie l le  d 'accouple-
tnent Ac qui s'exerce suivant Aa et est appl i-
quée en (a) .

- à la réaction R, de la biel le d'accouple-
ment BC qui s'exerce sur une seule t ige f i letée
supérieure ou inf érieure suivant le sens des
efforts transmis ou la défectuosité de montage,
d 'où poss ib i l i té  de rupture de cet te  t igc .

_. à Ia forcc cl ' incrt ic I ,  qrui s 'excrce en (a)

et  éga le  approx imat ive lncnt  à  
;  

(  I  é tant  la  forcc

d ' i ne r t i e  ve r t i ca l c  s ' a l t p l i c l uan l  à  l a  b i c l l c  A I ]
c t , \ c - 2 A i ) .

__ à  la  force c f  iner t ie  I i  qu i  s ' r 'xercc sur  unc
branche dc Ia  chape et  es t  éga le  approx i tnat ive-

T
rnent  e  ;  t I  é tant  Ia  forcc  d ' incr t ie  ver t ica le

^  s 'app l iquat r t  à  ia  b ie l lc  l3C) .
l , o r sq t i c  l c  mon tagc  cs t  co r r cc t ,  l c s  t nomen ts  des  f o r ces  R ,  e t  I l ,  son t  nu l s  ( I l ,  passan t  pa r  13  c t

I l ,  é tan t  l l l r r t agé  éga len t cnL  su r  l c s  dcux  t i ges ;  i l  n ' en  va  p lus  c l c  l ne rnc  . l o r sc lu ' i l  i ' l i s t e  u r i  dé lau t
c le  l t lontagc favor is t tn t  Ie  t lévc loppet t rcnL rap ide dcs feux.  J -cs  forc .cs  r l ' iner t ie ,  r lo r r t  l ' in lcns i té  cs t  c le
tnèt t te  t l rd ie  r le  g t 'u l t r leur  à  r ' i t t ' ssc  é lcr .ée q i rc  ce l lc  c lcs  Iorccs l l ,  e t  I i ,  exerce l t t  par  cr - rn l rc  t<- r r . r jours
lcr t r  ac t ion.  I l t t  t lé f in i t ive .  l l t  cha l te  a l i  souru ise au Inoment  résu l t l rn t  I )ar  ra l l l to r i .  à  i 'axc lJ  t lé  ccs
r l i t rc rscs lorces,  t r to t t tent  t lo t r t  le  s igr tc  ch i ruge à chaquc r lemi- tour  c lc  louc,  est  so l t ic i téc  r le  tourner
a l ternat ive tn t ' t tL  d i t t rs  t lcux sens o l ) l )osés,  rn t ra înanI  c lc  cc  fa i l  la  r l is locat ion l lu is  11 1up ture dc
I ' asse ru l ; l ag t , .

c )  Tê te  de  b ie l l es  à  chapes  rappor tées  à  bou lons  e t  c lave t tes  ( / i g .  123) .

_C.t chapes clemandent unc r 'ér i i icat ion l tart icul ièremcnt nt inutieuse du paral lél isntc
des faces intèrncs dcs branches qui doit  êt le r igoureux, sinon on r isquc unc i léformation

I
I
i
i
I
t

t

(11  I l  n 'es t  pas  tenu  compte  des  fo rces  de  f ro t temen t  des  tou r i l l ons  su r  l es  couss ine ts ,  ces  fo rces  son t  fa ib les
e t  s 'exc rçen t  à  t rès  fa ib le  d i s tance  de  I ' a re  du  tou r i i l on  (d i s tance  éga le  au  rayon  du  tou r i l l on  .
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( l o  la  cha l te  i tu  sc r ragc  ( i i o .  1 . ]2 ) .  l . t ' r r r  r r j r r s t r t r t c  do i t  donc  t l t . r t '  f a iL  s r r rs .  i c r . l  su t '  l r r  ] t i c l l t '
rcct i f iée et 1e paral lél isrne cles fuc:cs iutcrnes t lcs bratrchcs cst r 'Ôrif i ( :  à I lot lvci l l l  : tprès
montage et serrage de la clrape sur la bielle. , ',

Pour refermer une chape, on frappe sur les arrondis extérieurs en resserrant les
branches à I 'aidc d'une t ige f i letée; i tour I 'ouvrir,  on frappe âu contraire dans les arrondis
intérieurs en écartant les branches. l ,orsqu'à la suite de recti f icat ions succcssives, I 'usttrc

?
?q

FrG .  133

FIG.132

dcs faccs intérieures-dcs chaltcs atteint i t  mm., on lecharge par soudure à I 'arc (on opèrc
cle même pour les chapes à t iges f i letées).

Les mortaises, dans la chape et le pied de bielle, destinées à recevoir la clavette
doivent rêpondre aux condit ions suivantes (/ f .q. 123 et '125) :

- La facc velt icalc pq doit être paral lèlc au foncl de la citapc l ' , l i ' ;
-  La face obl igue mn cloit  avoir r igoureusement l ' incl inaison prévue;
-- Les surfaces latérales doivent former deux plans parallèles, distants de l'épaisseur

cxacte de la clavette cai ibrée.
Les mortaises des boulons cle f ixat ion sont rect i f iées à la l ime, les l toulons de même

et emrnanchés à frottement dur après avoir été enduits de suif.
Un Jroulon usagé peut être élargi à chaud au dégorgeoir (fig. 133).

.  30 Préparation des coins et clavettes.

La clavettc cloit  coul isser sans jeu clans sa mortaisc; ses portées ainsi qtre
I ' incl in:r ison i trévue au dessin sont véri f iées au cal ibre, comlne pour les chapes.

I in G.R., les clavettes sont svstématiqtrement remplacées, la qual i té

Aux on"o,J i'::i ;..Iffi,::ÏI,::T:,i;'1,ï,iri.li:TJ clavette noi, conforrne au cressi'
cl d'agrandir unr. t ' lavettc 1r 'op étroite en récluisant sou épaisseur. I l  I 'auf la rernlt laccr.
A cette f in, les inagasius cloivent tenir à disposit ion dt 's clavcttes (rbatrchécs a\rec sur-
éPaisscurîr"t . t t .s 

tcrrminécs r i  lcur extrémité 0". un. t ige f i letéc cloivent êt,re exanrinées
el t  vue de découvl i r  les f issures ér-entuel l t rs  au rar :corc lcment  t l t ' la  t ige.  On les endui t  de
lr lanc de l \{eudon déla1'é.

I-es coins sont aj irstés ( 'ornrn(: lcs clavettcs, l ' i  r tcl i traison pt 'ér 'uc au ciessin i : tant
l iqoureuscment respectéc.

B .  P R É P A R A T I O N  D E S  C O U S S T N E T S

Le mocle de clésignation cles dcnri-coussinets clc bit ' l les nrotr iccs ct d'accouplement
est irr t l ic lué r\  la l tgttrc 13.{.
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lo  V is i te  e t  rechargement .

Dès lc clérégulage, on cloit  s 'assurcr que les coussinets ne sont Pas f issurés.

Lcs f issurcs légères intéressant les jo.ues sont réparées l lar souditrc autogènc; cci lcs

q' i  t .  prolongcnt i i .nr le corps cltr  couisinet cntraîuent sott renri l lacelnctrb.

Ltrs cor.rssi lc[s r]oir-r.nt être cxarninés égalemcnt au point de vl lc défol ' tnaLion cL

possibi l i ié cle les ajuster sans jeu dans les chapes cal ibrées'

Ccpx r loirt  lcs coLes sonl. tr .o1t faibles, l tar suite d'rLSttre ot l  de rcct i l icat ion des cltal les

dc biel lcs. col-c)spouciautr 's, sonb ieclrargés â I 'arttogène s' i ls pt 'ésetttetrt ,  l lar ai l leuLs, torttes

garanties r lc sol icl i té.
I)cpx crrs peuvcpl sc présentcr pour I 'appl icaf ion du régulagc tnincc l tctucl l t ' t r tet l t

génét'alisé.
premien cas. O1 l t i l isc un coussinet brtrt  qui cst alésé au t l iarnètrc rect i f ié clu

tourillol + 6 r]1n1. Après garnissage, l 'épaissenr dr,r régulc scra clonc cle 3 mm.

Deuxiè l r re cas.  Au cours '  dcs R. I .  ou levagcs o l t  pcut  réut i l tscr  Ic  cor tss i t tc l

c-- i isLant jusclr-r 'à ce quc l 'él taisseur clu régule soib au ùaxirnr-rr l i  dc 6]} l ln. I)atts ct ' .  cas, i l

; ; i -- i i i11ir l i t ' , rs 'abie 
-cl 'airpl iqu'. .  

dcs talon. de sécurité -pour l inr i ter le. jcu en cas cle lusion

clr-r métal hlanc. Cci ïalôns sont préparés par souclô-brasure .et usit tagc',  at 'att t  régtr lagc,

t Ia clernande clu cl iamètre du touri i lon sur lequel les cottssit tets doivent être nlott tcs,

suivant les rc\glcs stt ivantes :

A. ( loussitrets courltortarrt  cleux feutrcs :
l) t 'ér 'oir '  lcs talons rt .pcrés 1 - 2 - 3 - a (f ig. 135).

l l .  _.- Coussincts comltoltant quatre feutres :
Prévoir lcs talons rcpérés L - 2 - 5 - () -  7 - 8.

Âprès ulésaec, ccs talons nc doivent pas ôtre reccluverts t l 'utrc .épaissettr dtr rÔgtr lc

sulléricurc ou irgalc r\ 3 mltl.

)<t  Lor igueu r  de b ie l le .

couss ine ts  au  P lan

Déterminat ion de la  d is tance du dos des

de coupe.

longut:ut '  c lcs l t ic l lcs soi t  ré l t l is i l t ,  i l l l

' i l  
) '  t t  l i e  t t ,  ] lo t l r  r 'ég le r  t 'e  I  L t '  t l i s [ ; r r tcc

Cet tc  t l i s Ia r rcc  t lo iL  ê [ re  L t ' l l c  cJ t l c  ]a  t l l l sc  r t
monL i lge ,  s t l l l s  i r l te r l los i l ion  t l t r  c l t l t rs .

1 ) o t u ' t ' c l l t ,  o t t  t ' t c l t a r g e  l t ' t l o s  t l t s  c o t t s s i l t e l s ,  s

au  cou l ' s  c lc  i ' i t j r rs l t rgc .

a )  B i e l l e s  d ' a c c o u p l e n r e r r t  à  c o u s s i n e t s .  .

I -a  Ig r rqucrur .c ]cs  J t i c l l cs  r l ' uccor rp lcnrcn t  es t  éga lc  l \  l l  c l i s tancc  t l ' l t xc  t l l l  t t x t r  t l r s  t l cL t r

t ' s s i c r r x  i p l é r . c s s é s  t r t  c c t t s  l o r r g r r c t i r  e s L  t l é t r r m i r r é ù ' c o r r t t r t e  i t r r l i q i r é  c h l l i i l t ' c  I  ( t o t r l t r  Y I ) '

( )1  u r : r ,6 r r l l l s  l t ' s  i t i c l l cs  s i r r  l cs  t ré tcaux  cL  on  I t tu r t iL  l t ' t r rs  c l tap t ' s  t l c  s i rn l l . lo ts  p l l rcés

( ,opy l rc  i l  es , t  i r r t l i qu  t  i i qur t :  13( j  I )our  l cs  J t i c l l t ' s  l \  ch l ty rc  o t tv t ' t ' t c  c t  l ig r t t ' . t :  1 i7  l lo t t t '  l es

J r i t , l l c s  à  t ' l 1 r 1 l t ,  f , . r l r r r i ' t J . ' , \  l ' l i i l c  i l ' u n  I ' i l  t e n r l u  s u r  t o r r t c  ] i ,  i o t t g t t t ' t t t ' , . o l l  s ' l t s s t l r t . - j i l t t '  l t ' s

i r \ c s  t l c  t s r r l t , s  l t , s  L ô L e s  s o n I  r r l i q n û s .  I - c  j t r r  ( c )  t ' x i s l a n t  i t  ] ' t ' r L r u i r r i l é  r l t ' s . c l t l t l l t ' s  ( l i q ' . 1 ^ ' " l t )

t ' s f  r é g l ô  à  I a  c o l c  t t u  r l r s s i n  1 , , , i ' l ' i n t c r l t o s i L i o n  e n L l c  l : t  c l r a l r c .  À  . l  l c  l r a t i n  I ]  t l t r  I ' t t t t c l t ' l l c s

c l ' é y r r r i r r . , , .  c 6 p v t : p A J t l c .  l ) o r r r " l t :  c r r s  r i s ' l u  f  t g u r e  1 3 7 ,  l u  c l l t r c t t e  c s t  l l l a t ; Û c  d l l t l s  l l t  l r t l - s i t i o r r
lu i ' l a issunt  l1  n ra l .qc  c le  scn ' l rgc  n rax in t r r in l  I l  en  es t  t ' l c  t t tô t rc  y to t r r  l cs  l l i t ' l l t ' s  à  co i r l s .

Sr r r  cS l rc r ru  4 t ,s  s i rn l t lo Is ,  on  t l l r ce  r l c  façon t r 'ès  l t l t l l t t ' c r t l c  I ' l t xc  ab  t l t t  Q: ' l t i ssc t t r  t l c

la  1ô tc  c ic  l t ie l l c  c t  I ' t t \ c  lopq i l - t rc l ip l r l  cd  t l c  Ia  ] - r ie l l c .
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TABLEAU - ANNEXE VI

ESPACES MORTS PRÉVUES AUX DESSINS

FtG.  137

/ r
l r

/ l
I
I
t

I
t
I
I

\ i
\ l

F t G .  1  3 6

ESPACES NTORTS

SI ]R I I JS  I )E  I ,O( IO ] IOTIYES (IYLINIIRE I IP ou extér icurs CYLI ) iD I IES IJP ou  in t t l r ieurs

ÂR Â\/ A R Â\'

1 0
1 0

10

2'+1-A
150 A
141-B-C-E
l / r l - P  . .
11r l -R
1 , / r 0 C  .  . . . : .  

- .

1 4 0  I I . . . .  . .  . . . .
r40  G

I
1 3
10
10
9,5

1 0
72,-c
1 3 , 3
1 1
1 0
1 0
l t r
^ tT +

t +
, I+

4 \

1 0
1 1
1 2
8

1 S
1 2
26
,1 1
t l

l . l

41)
^l r

1 5
1 0
6

1 0
l l
8 , 5

1 2 , 8
7 1 7

1 2
6

1 0
1 0
1 0
8

J *

7
t 2
8

i 2
1 6
8

l i r
l l t

1 0
I
I

10
{ 3

1 0

i  231- l l t 0
10

4 '

I : l
4 . )

1 2
1 2
1 0
l 0

l 0
1 0

't2
ti

8
E
I
I
8

1 2

't2
' t +

,  2 3 l - C r t  I l .  .  .  .
23Ù I I
9 3 ( f  - 0 0 1  à  0 5 5 .  .
2 3 0 - l 0 l  ù  3 2 0 . . .

1 2 3 0 - 5 0 1  à i r 2 { ) . . ,
2 3 ( J - 5 2 1  i r ' 6 1 3 . . . .

1 2 3 0 - 6 1 1 )  à 7 0 5 . . . .
I z:]o-is I r\ 8oo
i  230-Sl ) l  r i  t iS3

i u r l c
I  r 4 l  T l )
I  l i i l  T A  . . . . .
010 1'A
0 5 0  T X  . . .  . .

ï

i  0 1 0  T \
2 2 1  . \
(  30-531 à  88 ; r
23fJ ' l 'A __l

14
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u etermtnQuon
t l l -er oes lonq u euns

des espoces moi'tg

de biel/es rnatrices

l -  oco.nol t t 'es

231 C

Espoce mort N---------e= 6

Espoee rnort, P- ..,=10

\-

Longueur du cElinCne

Scuohe + course

Somme des espoces monÉs 
"d./,

Jauge * espoce m_o1É,R.+ f eourse

I'g" de piston

Longueur de [q  6 ; . l le

HP

€

b+ C

s'= ei e'-r

,  N ers '=  € ,
r l S

Vol"ur de" esPqeç's lPsnis I' ' o lR ._ -€n rÊ ' - d1
. S ;

!  ,  ' .Espocerno"ÉA l - - -e=6

i --j----.- Erio"* rnort Æ _-- - 
", "10-l / ' i \

i / I - n\So-me des esPoces mor-fs S =16
i  /  i ^ .çY \

i \Çrf f,\- / ï
I

I
i Y r\\F '/
[ '--r\! /
t\
i Lt
I Notg ; L'époissc<.rn de lo sosche o considerer esf

t 

- 
prévus i N et ,€ de ceÉÉe souche) ovee /e

À*_

G;;I
Jotnt

|L=tru) r I ati*6
--Jçnt-- rod€r ; i

;JB6- --tri

.e//e cornPrise enÉre /es contoct's

cy lindre .



I l r r f in ,  or l  rc l tor t t t  Ia  longrrcur  d 'axc cu Axc dc la  l t ic l lc  ( l ) -sr r r  lcs  s i t t tJ t lo ts  co l ' l ' cs-

i ronclanLs,  su i r - ln I  I 'a tc  longiLrrd inal  c t l ,  cr t  a t tant  so in c lc  p iacer  ]cs c lc t tx  ccuLt 'cs svt t té-
ir iquerncnt l)ar rapporL aux axes ab et erb, dcs graisseut 's- corresltotrclanis-. Ccs ccnLrcs
o et  o ,  par  ôxcmplè-( / ig .  138)  c lé te lmintnt  Ia  posi t ion dcs p lans dc coupc c les coussi t re ts
t rL les côLcs 0 l i ,  ON, O, l l r ,  O,N,  sont  les d is tances c l terc l tées c lu l t la t r  de coul lc  au t los
t lu dcrni-coussinet col 'respondant.

b )  B ie l l es  n ro t r i ces  à  couss ine ts .

Premie r  cos .  A te l ie rs .  -  Les  espaces
peuvent être déterminés dès que ics cylindres

1o Espaces morts (tabieatt Annexe \II).
Ils sont ciétcnninés comnle suit :

si  a est la iongueur du cyl indre (compte tenu du

rnorts et la longueur dcs biel les tuott ' ices
moteurs sont montés.

plateau avant monté et dr.r joint s ' i l  y cn a un),

I

O ro

t-
N r

e - -

I

t
o t  M r

d

t-

F t G .  1 3 8

b, l 'él taisseur cle lu srnrchc conrptée aux contacfs uvcc les platcatrx Â\r cL AIt),
c, la coursc de la manivel le tnotr ice,

la sonune des cspaces lnorts réels est :
S '  :  e '  +  € ' r :  0  -  ( b  +  C )

s - e * et étant la somnte des espaces nrorts prévus au dessin, on a :

cspace nrort at 'ant c'  '_ e X l-
s ,

csl) [ tcc tnot 'L l t r t ' i t \ rc e ' ,  :  ct  x 
s

5
' I ' ou tc fo is ,  

on  t lo i i  r t t ' o i r  :  s '  :  s  + .1  n1 ln .

S i  ce t tc 'eonc l i t io l i  n ' t ' sL  l ras  re l l rp l ie ,  la  pénéLra t ion  c les  p la tc r lux  c laus  lc  c ) ' l i l c l l c  ou
l 'épa isseur  de  la  souche du  p is ton  sont  à  n roc l i f i c r .

2o LonylLIeLrr  ( r 'o i r  
' l 'ablcau-Antrexe 

\ ' ) .

S i  i  es t  la  lougueur  c le  la  jauge A l t  (c l i s tAncc  dc  I 'uxe  dc  l 'ess icu  tno teur  l l l r  lonc l  , \ l l
t lu cyl in i i rc) ,

I  la iongucl l r  c le la t ige c le pistort ,

e i  I 'esl tace tr lor t  arr ièrc,

c la coru'se c lu pistotr ,

la  longucur  de  Ia  J r ie l le  tno t r i cc  cor rcspor tdar t te  sc ra  c le :

* . ' , * ; )  - t
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L t .s  v l r l r ,u rs  ( l t ' s  r l i f fé r ' c t r t t ' s  longr r tu rs  s ( ' t ' on t  l )o r técs  sur  l c '1 ' l rb lca t l - r \ l I i l t ' x t l  Y  c l t t i  cs l
j o i n t  r r u  i i v l c  d ' c n t t ' c t i c n  r l c  l a  r t r a c h i n e  ( 1 ) .

Deux ième cos .  Dépôts .  -  I -a  d is lance dr r  c los  de  c l taquc  couss i t t c l  r \  sor ]  p l ln  dc
cou l )c  l t c i r t  ô t rc  ( lé lc ln r inéc  d t )s  quc  Ics  p is tons  n lo l . ( 'u l ' s  e  L  les  c l 'oss( ' s  { l \ ' ( ' ( r '  l t ' t t t ' s  l l l l i ns
s o  r r  t  ( ' n  p l l  t ' c .

( ) r r  ( 'o t l l l )o r . l c ( .  à  r ' t t l . t i r l t ' l ' ,  su t '  l l i  g l i ss i t ' r rc ,  la  l ros i t io r t  t l t :  l l r  c t 'oss( '  l r l t ' s t ; t l t '  l r '  l l i sLon
r r l r i t t ' l l l  c s t  i l u  t ' o r i l t i l L  r l i r  c i u i r : u n  d e s  f o n t l s  o u  l r l l r t e l t u r  t l c  t : v l i t t d t ' c s .

I
\
\

I
l F
l b
I  l - ' !

FtG.  139
ôL'

Si  l ' on  cho is i t  con ln rc  l cpùrc  . , , ,  , "

l ) l l r  ( ) \ern1j le,  on ob[ icnt  sur ' la gl issière

On por tc  cn  ab  e t  ( r tb i  l cs  espaces
inc i iqués  j )oLr r  t :hac lue  sér ' ie  dc  mec l t ines
ûtrc égale à deux I 'o is lc rayon pt-ér. t t
partaQcr ccux-ci  c l t t re l ( 's  cs])accs morts

( )n  t racc  lc  rn i l ieu  C de  l ,b ,  c [  o r r
r l t r  l l  cr 'osse cn t 'egrtr t l  c l t :  cc l to int . .  Lrr

rrrosse la facc l .ransvcrsale ' \ \r  du patin jnfét ' i tur
irr l 'ér ieure ie tracé aa, (f i"g. 139).
rnorts irrévris au dessin (ccs cspaccs tuot ' ts sottt
sur  Ie  Tablcatr -Ànnexe YI) .  I .a  lo t tquct t r  bD,  doi t
de la ntanivel le Inott ' ice + 0,5. i in cas d'(:cat ' [s,
propolt ionnelletncnl à lcur valcur théoriquc.
plar:e la face transvcrsale A\I t lu patin infét ' i t :ur

Ionqrrerr l  r l tr  la l l ic l ler t t- tot i ' ictr ( t l istâI)( 'c t l t '  I ' lxc I  )

FIG .1+O.
F e le,ré

lo  l ongueur

r lu  i rou lon  c lc  pe t i te  têLe à  I 'axe  E r l ' a lésage d t rs  cc iuss :nc ls  c lc  g rossc  tô tc )  cs t  éga lc  r r
I ) l i1 ,  r l i s ta r ice  i l c  l ' : . r xc  c le  c rossc  à  i 'axc  c ie  l ' ess [e t t  rno tc t r t '  (2 ) .

[ . cs  c lc r r ; r  u réL ] ru r . les  t l c  dé t r in t ina t ion .dcs  c rspaccs  tno t 'Ls  e t  c lcs  lonqr rcurs  c lc  J r i c l i cs
nc  sont  l igourer rs t .n ren t  e rac tes  que lo rsque I 'Axe  c ln  cy l indre  coupe I ' r r \ c  dc  I 'ess ic r r
ntotcur.  l )ans lc.  cas contrair t ' ,  I 'crrcur commise el l  l t l r - rcédant cot t lnte i l  cst  incl iqué t 's [ .
nég l igcab ic  (cas  c les  inach iues  1 .10  A c I  I J  e t  c1 ' l indres  in té r icu t ' s  c lcs  1 i rO r \  cL  111 1 ' ] ) ) .

( 1 )  C r t t , ,  l o r r g u c u r  L  1 1 u ' i l  f a r r t  o l - r l c n i r  n c  c o t r c s l l o n d  p a s  t o r . t j o u r s  à  c c l l c  p r é r ' u c  n t t  p l l t t t  I ) r . l r c c  q u c  :
_ -  l l  l o n g r i e r i i  I  d c  l . r  t i g c  r l r , p i : , r . c n  l r e u t  v a r i t ' r  s u i v a t t t  l a  y . r i t t i t r e l i o t r  p l u s  o u  t n o i t r s  g r a r t c l c  r l u  c ô r r c  t l e  t i g c  d c

l r i s t o n  c l  l . r n s  l : l  ( ' r o s s c  ( t o l r r u r r t ' c  u c i n t i s c  : : -  5  r r r : r .  I ) a r  r i l l ) J ) o r t  i i  i a  c o L c  d u  t l . c s s i r r ) .  \ : o i r  r ' l t a l t i t r r r  I I ,  S  I  o  ô  c t  l j o  l .
- - -  l t  r l i s t  l r r r c t '  ( 1 )  p c u L  v a t  i c r  s u i v a r r t  l e  p o s i t i o n  t l c s  c 1 ' . l i r t c l r c s  s u r  l c s  l o l t g c r o l t s  I ) i l l  r a l l p o r t  : t  I ' t  s s i t ' r r  n r r r t  e  u r .

( 2 )  C c 1  l c  c l i s t  a n c c  c s t  r c i c r - e l t '  a  l ' a i c l c  d ' u n  c o t n l r a s  à  p o i n t e  s  i n é g a l c s  ( / ' i S . .  1 - 1 0 )  o t r  i r  r l t i f  r t t t t  o r r  r c l è r ' c  l r r
c l i s l . l r r c e  ( r 0 ' i r  l ' l i t l t .  d ' u r r  c o n r l ) a s  l r  v c r g c  o r d i t r a i r c . ,  i a  c l i s t a r r c c  ( r 1 )  p t t i s  o r t  c l é t l t t i t  l i l  l o n g u ( ' l r t ' L  t l e  l r r  l t i c l l t ,
n r o t r i r ' r '  c l c  l l t  f o r r r t t t l t '  :

L  :  \  t l ( t ' ?  - -  d ?

,Têfe.de pîston
PIOCe O SO mt-Counse
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l ,A mcsurc dc la longueur 
'cle 

la bicl lc motrice doit s 'effcctucl avec le plus grartt l
so in c t  le  rcpor t  cst  fa iL  sur  r inrb lot ,  p lacé sur  la  chape dcs coussinets,  cn opéranL cotntnc

' i l  a é.té indiqué pour les biei les d'accouplement à coussinets.
Cornme pour ces denriercs, on dételrnine lcs distances des fonds dcs deini-coussincls

au p lan de la  coupe.
Les coussinets sont repérés au numéro de la machine avec I ' indication D ou G.

lo Régulage, ajustage et traçage.

a) Rég.UlAge.

I-cs coussinets sont ensuitc parfaitemcnt clécapés, passôs att jet cle sable quand c'est pos-
silt lc, értamés et régulés avec soin; l 'adhérence peut être véri l iée par sondageatr petit marteau.

b) Ajustage.

Le régulage
surlaces dressées,
cette opération.

F tG .  1+1 Ff  G.  142

I-es coussinets, mis en place clans leurs biel les et sur leurs touri l lons respecti fs, cloivent
satisfaire Aux corldit ions essenticl les suivantes :

1o Être exactement ajustés entre les deux branches de la chape qui a été cal ibrire et
rect i f iée comnle i l  a  été ind iqué précédemment;  la  ca le de 1 l l0  de rnm. ne doi t  pas
passer errtre la jotrc cle cortssit tet et la chape;

2o Porter par toute leur surface cle contact sur le fond de la chapc sur la bride
irrtcrrnécl iaire, sur la clavette ou le coin;

l io Avoir dcs coupes parfaiten"rent cn contact pcrpcndiculaircs aux faces interjeures
clcs i tranches et aux joues de la chapc, sans interposit ion de cales;

40 Const:r.vcr, aprr\s tnotrtaqe r iéf ini t i f ,  la forme rigoureuserncnt c1' l inclr iqrre qui lcur
a été c lonn[c ] ) i l r  la  t t tac l t ine uLi l isée pour  I 'a lésagc,  c le  façon à ne nécessi lcr  a l r ( ' l lne
retouche à la  main.

c)  Tracage.

I- 'Axe d'alésagc doit être dans lc plan des coupes et e\ égale distancc r. lcs dcux faccs
d'apltui t lu coussinet sur lcs brancltes de la cirapc. Lc traçage cloit  réunir ces clcux
condiL ions;  i l  se fa i t  au t rusquin,  sur  le  n iarbre ( r 'o i r  / fg .  141) .  On in terpose,  entrc  le
nralbre ct lc coussitrct,  uue caic I( parfaitemcrtt  drcsséc sur laqucl le rcposent les ftrces
c l 'appui  dans la  chape,  lcs coupes ctant  vcr t ica les.

On t race a lors ab,  pr- r is  on fa i t  fa i re  un demi- tour  au conssinet  autour  de son axc ct
on trace crl  avec la mêtne harttcrtr de pointe FIr.  I lnsuite, les clemi-coussincts repr:sanL
par leur coupc sur le rnarbre (/ ig. 74'2), on trace e'b'  et c 'c| 'avec unc même harrteur dc

pouvant occasionner des
I' a j usta ge_de s-.co tissi ncts

déformations ldes
cloit se fairc anrc\s

i
i
I
I

l r
I
I
!
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t \ ' 2  -

j ro i l t i c  I  I . . ,  i :g 'a le  à  la  t l t r t r i - r l i s lancc  r l t rs  para l l r \ l t ' s  aÔ c t  c r l .  Lcs  dern i -couss inc ts  sont
t n o t t t ( r s  c t  s c r r t i s  d a n s  i c u r  c h a p c ,  o r l  j ' c a l e  u n  s i m b l o t  ( l l g .  1 . 1 3 )  s u r  l e c l u e l  o n  p o i n t c  l e
ct- t t t rc l \  eql t l t '  r , ! is tant ' t '  c lcs c i ro i l t ' .s  t tb,  t ' r l .  r r '1.r '  c l  c ' r / ' ;  on t race cnI in,  sur la joue extér ieure,
l ln t '  t ' i t ' t ' o l t f t ' t ' c i t c t :  concent t iq r i t r  à  l l  t ' i l con fércncL)  d 'a l ( ' sage por l r  fac i l i t c r  le  ccn t ragc  sur
l l t  r n a c l r i n c .

I . t ' s  t l t ' o i t c s  u l t ,  t ' r l ,  r t ' b ' ,  ( ' d ' s o i t t  L l a r : ( ' t r s  d e s  r i t ' r r x  c ô t é s  I ) o u l ' v i r r i f i e r  q u e  l ' a l é s a g e  i t
J r i c n  t i t i ' e f f c c ' t r r é  s u i v l t t t i ,  l c  I t ' r r r i i r ,  l ) c l j ] e i r t l i c r r i a i r e n r e n t  a r r  p l a i r  r r r ( t d i a n  t l e  i a  b i c i l e .  

-

, l )  M é t h o d e  d ' a s s e n r b l a g e  d e s  c o u s s i n e t s  d a n s  l e s  c h a p e s  d e  b i e l l e s ,  s p é c i a l e  a u x
A t e l i e r s .

Lcs atc l ie rs  dc Sot tcv i l le  Q.  \ I .  ont  récetumcnt
c I  chapes c le  b ic l lcs  pcrmct tant  l 'asse lnb lage : \  l 'a idc

rn is  au po in t  unc rnéthode d 'us inage des couss incts
d 'un poussoi r  à  v is  sans aucune re touche à la  tna in .

La so lu t ion de ce prob lèrne requier t :

:-  le respect de tolérauccs d'usinagc bien
cléf inie ct str ictes.

- la possibi l i té du report sur le coussinet, sans
interlnédiaire, des cotes mesurées sur la biel le.

Lcs épaisseurs des chapcs, cages, étr icr des
b ic i lcs  sont  nonnal isécs l rar  appor f  systémat ique
d 'uu l is tc l  aux p ièces qu i  cn sont  dépourvucs.  La
rnise aux cotes est oJltcnue par rect i f icat ion planc
(rncule à axe vert ical ou mculc tangcnticl le dâns le
cas dcs étr iers à part ies débordantes). L'ajusteruent
< joucs de coussinets-biel les > est exécuté suivant le
couple FI 8 h 8. Des cotes de prernier et de dcuxièrnir
ent re t ien échelonnées de lnm.  cn rnm.  sont  f ixées.
I  )cs  ca l ibrcs  l i rn i tes  peuvent  donc assurer  le  cont rô le .

- .  Un t i isposi l i f  avcc cornparateur représenté sur
la l igure 143 A permet la mèsure de la distance cles
faces intcrncs cles branches des chapcs, cages, étr icrs
cL_ lc r.églage de i 'outi i  sur l 'étau-l imcur. âuquel est
?.4ap!é ̂ r t t t  nrontage tournant des plus sirnples
( l is. u3 L]).

J,cs é t .udes cnt lepr ises pout  assurer  e t  ga l l rn l i r
la  qual i té  nécessai re  à  ta  réuss i te  c l 'une te l le  r i ré thoc lc
ont  é té  gu ic lées par  les  ré f lex ions su ivantcs (1)  :

S i  on cxceptc  assez largenrcnt  les  p ièces de
aut rc 's  cas t lc  réparat ions courâ l l tes  de locôrnot ivcs,
la  f in i t ion c les  asscmblages.  I l  conrp lè te  e t  tc r rn ine

révo lu t ion,  la  so lu t ion adoptéc,  r lans la  p lupar t  r les
la issc au t rava i l  a  la  rna in  une par t  donr inante dans
le  t r ava i l  r l e  l a  r r r ach inc .

Le fa i t  d 'avo i r  c lé f in i  lcs  caractér is l . iques.d 'un.a justenrent  e t  c le  c l isposer  de tnachincs-out i ls  pou-
vant  asst t rc r  ( :ourarnnrent  la  qual i té  Lcquise,  n 'autor isô pas à cs t i rner  que ' i ,asscmblage pcuL ôt re  iCàt i rC
cn t i è ren rcn t  i r a r  us inagc ,  sa t r s  auL rcs  d i l f i cu l l és .

I l t l t rc  ia  cot l t ra iss{ l l l ce  d t t  buL à a tLe inc i rc  e t  l ' cxécut io l l  sur  nrach ine i l  faut  avo i r  réso ln  lg  ( ,  ' ro-i r ie t t tc  t lc  la  l r lesL l rc  )  sur  lc  t r lan c lc  l 'aLc l ic r .
C 'cs t  c ic  cc t te . .so lu t ion,  c l lJ ' : l l .  t lé f i l t i t i vc ,  t l i l rcnt lcnt  le  rcs l tec [  c t  ]a  constance c lc  la  c lua l i té  cx igéc,

I ' u l i l i sa t i o t t .  c t r Jnp l c i c  t l c s  l l oss ib i l i t és  t l c  l a  : t r ach i l r e r i c  e t ,  l t ou r  i u r c  bop l c  pa r t ,  l ' l eu rcusc  o r i g r t a t i o r r  c l u
pr ix  t l t  t ' c t ' i i ' l i t ,  g râcc à  ia  s t rp l t r t ' ss ion c l t :s  1r réset rLa l ions ôL dcs rcL<i1c[cs .

' I 'oute Ia qucstir ,rn di 'coule clu l tostulat suivant.:  .

,  < J. 'cr l 'cur possi l l le t latrs la uresure cl 'un élétnent et clans le rcport sur l 'autre élérlrelt  cloit  être cl,urr
ordrc  de grandeur  in fér ic r l r  au\  to léranccs i t  rcs i tec tcr .  >

Lc.pro l - i le t r tc  c le  la  I ' l l csure c lo t t r i t rc  to t t tes  lcs  réa l isat ions n técaniqu€s,  eu ' i l  s 'ag isse dc co ls t l rc t ior r
ou c le  réparat ion c t  c l 'ent rc t ien.  \ ;o ic i ,  c r l t re  aut rcs ,  un cxernp lc  :

S i  t ro t ts  fa isot ls  r 'é r i f ic r  avcc l los  I ' l lo \ -ens acLuc ls .p : r r  p lu-s icurs  ouvr ic rs  qual i f iés  appor t l tp t  toutc
l 'a t tcnt io l t  c lés i ra i l le ,  lcs  caractér is t iqucs lbanc iagcs et '  jan ies)  d ' , rn .  v i lg ta i là  i l l css ieux preLs pour  lc
réc lnbat tage,  l - lo t ls  t lo t ls  re t tc ior ts  cot t tp te  qLre le  sc l rage t i réor ique c le  1 ,3  r r i l .  par  nrc t r .ô  a . ' i f ia" r ' " tù ,  r .
d is i rc rse c ia t rs  Ia  réa l i té  e t t t re  c lcux l i rn i tes  r r ia t ivcr t rènt  lo r t  i r lo ignécs l 'g1e d 'e  l 'aut rô .  Ùn.  . ipCi iàn. .
lo t t te  réccnte l lous a  dot tné unc c l ispcrs io t r  te i lc  que lcs  scnages 1éal isés s 'éc le lonpcnt  c l t re  0 , t i  l t r r r .  c t
2  a  par  nrét rc  (2) .

( 1 )  l i x t r a i t  d ' u n  a r t i c l e  r l e
r l ' i n f r - r l n ra t i on  t cc l tn iquc  S .  N .  C .

( 2 )  \ ' o i r  r c r r v o i s  ( 1 )  e  t  ( 2 )

X I .  PLU:  "La  n l cs t t r c  l ' t  I ' a t c l i c r ,  co t r r l i t i on  dc  la  q r ia l i t é  c t  r l u  r c .n r l t , rnc r r t ' ,  (R t r l l e t i r r
I i .  t l e  J u i l l e t  1 9 1 3 ) .
c lu  l . , l r s  t l e  l a  l t rg r  160  to r r r t ,  \ f  l .

--À
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J , i t s  so lu t l o t t s  - so t t t  ob l c t t t t e  s  t r è1  s i r np l r : r r r cnL  i o r s l l r r ' i l  s ' ag i t  dc  p i i r ccs  à  c l i r ne r i s i ons  no r l na i i sées
(coLcs t tor i r ta lcs  ou cc le  c l ' , r ; r l rc i i i :n  iche lor rùées) .  C 'est  l -e  cas dé nos p ièccs t Ic  t i tnoner ie ,  suspc ls ior i ,
I l lor- lvcl l ]e] l t  (1) des organes de compressenrs d'air,  des entretoises (2) ôes boulons de f ixat ion 

-des 
c5'-

l i n i l r cs  (3 ) .
Les  ca l i l ; r ' c s : i  l i : r r i t t ' s  c r r  r ' ùg i i r b l cc .  Jes  ap l t a re i l s  à  g ra t l ua t i o r :  c l as - \ i 11ucs ,  I r c r l t c t t e r r t  1 , .  c i i n t r ô l e

né t : cssa i r t '  i ' t  s t t i t i : r i r t  r i e  l ' i r s i r i r t gc  r i e  chaque -é lé rncn t  c l d ' l ' a ssc rnb lage ,  us i i r agc  exécu té  c { ' a i i i cu r s  avcc
tous  l cs  ava ; rLagcs  de  l a  sé r i c .

.  , I l  11 'c l1  ve _pas c lc  t i iê ine lc rsqu ' i l  s 'ag i t  dc  réa l iscr  dcs assentb lages sur  cotes d 'ent re t ien c lépcnc lant
.s in lp l t ' tnent  r l t  l 'us i : ic .  ( I in  rénarâ l ion c test  ie  cas généra l  des cousTinets  c le  boî [es e t  c le  b ic i les ,  des
t l { ' t , ; i IS  i l l  q . ) } ia i id ( '1 t i : r i r t .  ( le  i t i : l ' chc,  dcs c ' .ou l isscat rx-  c le  secteurs ,  dcs bandagcs,  c l 'es  scgrnents  (e ic . . . ) .
C l l : t t l i r t :  t ' r : l i i s l r t io t t  t i i ' t t t l t t i t i c  : t  lo rs  t t t tc  ac- i : rp ta t ion par t icu l iôre ,  tant  por l r  Iâ  pr ise c ie  

-cotc  
sur i  l 'u t r r r

c les  1 ; ièccs q l rc  I l { j i i r  lc  r i :porL c ie  cc t le  cote  cn vuô de l 'us inage de laut re ,  
^

t 'cs t  ccLtc  c l i t f i c -u l t_é c lu i_expl i i lue,  pour  les  prcmiers 'exetnp les c i tés ,  I ' in tervent ion c ie  l 'a jus tcur
f i t t issan i  ie  t rava i l  à  ia  i imc.  La u rna in  , ,  consc i l lée par  I 'ce i l ,  fa i t .  o f l ice  d ' ins t rurnent  dc mesure :  c 'es t
e l le  q t r i  ç rcset r tc ,  qu i  règ le ,  qu i  sent ,  qu i  réa l ise l ' cmrnanchement  a  grâs r  ou <r  au manci re  dc r i la r teau n

Usinage des couss/nefs

F tG .  1+3  E

x = b l3:l?

ou  <z \  l a  masse r .  t r I a l he r l r cuscn tcn t  l a  ma in  ne
c luant  à  la  mcsurc ,  (  g( ;ontét r ic luenrcnt  cor rcc t  r
au  dé la i  ( 4 ) .

se révè lc  pas tou jours  comrne un ins t rurnent  r  f i t lè le  r
quant  à  I 'exécut ion,  ( rap i r leu q t rant  au rcnc lcr lcnt  e l

(1 )  \ ' o i r  chap i t re  X I f  $  40  tome l I I .
(2)  \ ro i r  renvoi  du bas r ie la pagc 159 tornc \ ' .
( l i1  \ 'o i r  ohapi t re I  tome VII .
( -1 )_ Lg Drob. lerne^ c le l 'asscmblagc dcs coussinets dans lcs corps c le boî te est  t ra i té d,une rn l l r ièrc ânalogrre aux

Atcl icrs dc Sottcv i l le  Q.\ I .

L Lç:  - f rgrur 'cs 1^43 q à G cxpl iquent le mécatt isme t les opérat ions toutes cf fectuées par 
' le  

rabotcur ]u i - i1ème.
9ur. l r r  . / - igt t re 143 G notatumen,t ,  or i  .assiste au reglage c le l 'oui i l  au comparatcur avec I 'appaic i i  qui  a-sôiv i  a i r i . iu t . .
la  c l is t : ince dcs faccs intcrnes dcs boî tcs.

Quanl  à la préparat ion des l lo i tes,  qui  rcpréscnte l 'opérat ion la p lus dél icate,  c l lc  a l ieu c l rns les cop4i t ions
S U I \ : A l l t e S :

- -  lcs corps de bol tes sont  mis-  à épaisscur sur une rnachine à mculer  Lurnsclcn:  aplùs rect i f icat io l  d 'unrr  facc,
les boî tcs sonL rctournécs ct  lcur  voj . le môsuré au conrparatcur.

l )es  o  ca lcs  ca l i b r i cs ,  de  3  à  10 i  100  n tm.  pe rmc t t cn t  dc  l e  co r r i gc r .
Âp . rès  r cc t i f i ca t i on  dc  la  deux iè tne  face ,  Ies  bo i t cs  so r t t  r c tou rnécs  à  uoqçc1u ;  une  ca le  c le  ( ) ,6 , t r  n rm.  es t  a lo rs

in tc rposée  so t t s . l cs  a i l cs ,  pour  c lo t t t r< ' r . l ' cn t rde  qu i  f ac i l i t e ra  l ' c rnmauchcmcnL  du  couss ipc t  ;  i es  faccs  dé jà  u r i , ra . r . , ,
p rcmiè rc  opéra t ion  son t  c t r su i te  r cc t i f i écs .

L ' i t t l ' é r i c r r r  r l cs  b r . r î t t ' s  cs t  r r : c t i f i é  à  I ' a idc  c l ' unc  b roche  dc  mcu l lgc  tnon téc  su r  rabo tcusc  e t  l es  i ra l t . i cs  g i  i ss iô r . . s
su r  .  u r l c  tnach ine  l r  r cc t i f r c r  t  angcn t ie l l e .

l - l t l e  ca le  dc ,5 /10 ' t t lm .  p . l ac i c  sous .  l a  p r r t i e  ouvc r te .  r l e  l a  bo î tes ,  l o rs  < l c  l a  r cc t i f i ca t i op  d 'upe  dcs  pa r t i es
g l i ss iè rcs ,  pc r tnc t  dc  co r r i gc r ' l ' éca r t cmen t  cn t re  l aces  c le  g l i sscmcn t  que  p roc lu i ra  l ' cmmapc len rc l I  c lu  couss i r r c t .
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\o Relevé des cotes d'usinage des coussinets.

a  )  A lésage .

I-cs touri l lons cit :s Jr iel lr .s nc r loir-t .nt l)as
tolérances adrnises (r 'oir tornc YI - Chap. I \ '

I-a
I 'atel ier

.": on
a v e c : l e

pi 'ésentc'r d'usut 'e irrégrr l ière supérieure aux
bq I) 1o) :

0,2 nrm. en sortant de l 'atel ier,
0,4 ntm. en service.

-ChaQue touri l lon cloit  donc êtrc véri f iô (1), son plus fort ci iantèLre urcsuré au palmcr.

Rodoir

'  
F lG .  144

cote'âinsi relevée, augnlentéc cle 1/10 de nrm. par
en ntême ternps qn'une jauge nunérotée.
donne égalernent  à I 'a te l ier  une jauge dc la téra l  sur
p lan médian c le la  b ic l lc .

dcrn. clc dianrètre, est donnée l i

laqucl lc  or t  l lo in te I ' in tet 'sect ion

b)  Joues .

L: i  dé[crr t r inat iou dcs épaisscrn 's  dcs joucs ( r tan l .  in t inr .crnent  l iéc
s is  a étô t ra i tée tome YI  -  chap.  I  -  5  I l  lo  c t  ( l  l lo .

l ' équc t ' t ' l rge  d  r r  t ' l i i s -

.y'5--1--\-=*
, -4 ' --  |  \ \ \ . ,

lX I Xori / '  |  
' \ ' r \

, f  r  \ \
til ; \\\

- - j - - - - r - - 1 -

- -  î :_- [ : : :

(1 )  S i  I ' ova l i se t i o r t  r1é l rasse  r : c t t c  l i r n i t e . ,  l cs  d i ' 1 rô ts  pcuve t t t  r cc l i I i c r  l e  tou r i l ] o r r  i r  l u  l i n rc  r i o r i c t :  c t  l c  1 , r , l l i r
t ' l t su i te  à  I ' : t i d :  t l ' u t t  rôdo i r  ( / i l r ' .  1411  c ton t  l cs  couss i t t c t s  t ' t r  p lomb so t t t  t ou r t t , J ' s  i n t c l i cu l t , n t ' . , t t t  i r u  c l i l r n rè t r c  du  tou -
r i l l on  à  rec t i f i c r .

I
I
l

, - a
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Nous indiquons toutefois ci-après, pour les gradés des depôts qui .v sont habitués dcpuis
longtcmps, la nréthodc grai lhique- suivânte.

On disposc de deux règles A et I i  (f ig. 145).
I l est porté snr la règle I l de chaquc côté de

OC = OC'

oF - oI}

Sur la règle A piacée parallèlement à I'essieu,
OC.. 'et  OC',  (OC + OC' _ E)
Oô et Ob' (faces intérieures des bandages)
a et e' (faces intérieures du moyeu des roues).
On y ajoutc sur Ia règle R

oP:  oP ' :  j t o t t fé rence

On place la règle A près de
concordancc.

Les points b et b'  des faces
Cb étant  égal  à  f  e t  C 'b '  :  t ' . '

son nt i l icu 0 :
E
2
L
2

on projette :

d'axe eu ax3 des plans médians des biel lcs d'ac:couplcrnent).

la règle R, les points C et C' dcs deux règles éfant en

intérieures réel les des bandages sont reportés sur R en b ou b',
: ,

Soi t  avcc le  t rusquin f iguré entra i ts  mixtes ( f ig . ruq,  so i t  avcc l 'apparcr l ( l tg .50tonrc YI) ,
on relève la distance de la face intérieure de chaque bandage aux Quatre col lets dcs dcux
fusées correspondantes : N{, N{, N, Nr.

On reporte ces quatre valeurs sur la règle-R suivant bm,, bmz, br1r, bflr.
Les valcurs Irm z, Flrt,, dintinuées du demi-jeu latéral prévu, sont les cotes à donner au

coussinet de la bielle.motrice, de part et d'autr-e de son plàn médian.
Les valeurs Fnr, et F'n', diminuées du demi-jeu latéral prér'u, sont les cotes à donner

au coussinct de la bielle d'accouplement de part et d'autre dè son plan médian.
Les valeurs Frnr, I'nt1, F4r, Iin1, diminuées dtr demi=jeu latéral sont à enregistrcr au

tableau de la  l tgure-51 ( tome VI) .

Remarque. - Les $raclés utilisant cette méthocle graphique clevrout s'astreinclrc, à titrc de
c.ontrôle, à déterrninerles cotes à donner aux coussinets d'aprèsla méthode exposéc tonte\tI ,
chap. I  qui est plus simple et moins sujette à erreurs.

ALÉSAGE ET MONTAGE DES COUSSINETS

Alésage.
.T

'Pour leui alésage, les r:oussinets doivent être montés clans letrr chape, norrualcrrtent
scrrés ltur leurs coins, clavettes et écrous. .ôv'ous ursislolrs sur Ic serrage normal.

Qucl  .es t  I 'e f for t  dc  t rac t ion Q'  qr :e  do i t  produi re  cc  ser rage nornra l? ' I 'héor iquetnent ,  le  scr ragc du
l , lo l l tage I t ' cs t  l tas  a f fec [é  au fonct iout tentenL par  l ' c f for t  nro teur  Q.  mais  prat i r luôtnent ,  pou l  con icn-er
le  semagc du coussrnet  i l  fauL que l 'a l longement  é last ique c le  chaquc branc l ic  de la  c l iape < lc  tê tc  c lc

b ie l le  sot ts  l 'e f fo . t  Qjg  (vo i r  T igr t re  212 b is  torne I I I .y  ne pu isse c lé l lasser  la  conrprcss ion é last igue c les

organes pressés (co in  Ju c lavet te  e t  c lemi-conss incts)  sous l 'e f for t  Q ' .  At 'ec  lcs  d inr r : r rs ions re la t ivcs c les
organes c le  tê te  de b ie l lc  habiLuc l lenrent  adoptécs i l  faut  exercer  au n lo l l tagc t rn  e f for t  c lc  t rac t i t - rn  Q'
approx inrat iv t 'ment  égal  a  I j .

l o
I

I

I t

I
^L
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- , \près s( ' r ' r 'agc,  l : r  prcss ion to t r le  sur  chacunc. t lcs  faccs c t t  contacL t lcs  orga l tcs  prcssés (co i r ts  c t

cor rss incts)  cs t  éga le  à  
l :  f ; .  

Ct ru .unc de ces por técs do i t  ê t rc  de sur facc assez grande pour  que la

pressiorr uniLaire nc t léprss. par 5 kgirnm: (pour tenir compte du portage imparfait  ct cle de quc I 'efforL

de t ract ion peut  êLre supôr ieur  a  3) f r l .

En parLicul ier, i l  nc faut pas (tue le fraisage t iu logerncn[ dtr.  feutre dirninue outre.rrresurc la sur-
facc r l 'ap j lu i  du bec supér ieur  àu dèrn i -couss inet .  La répét i t ion d ' in terven[ ions aux b ie l les  BP et  I IP
c les 141-Pnécess i t .an l  c lcs  raLt rapages de jeu dans lcs  cagcs peut  ê t re  a t t r ibuéc à cc t le  anotna l ie . ( l 'épa is-
seur  du bec f îg .219 to ine I I I  Se l rouvant  rédui te  à  4  mm. e t  la  sur fac_e de porLéc à 16 cn l ' ) .  I l  es l
alors préiérable de fraiscr de nouveaux logements à 10 mm. du bord des becs.

L'cffort P à faire par la vis de scrrage du coin pour obtenir l 'effort de tract iolJ Q'.est gon_née par
la formule relat ive au côin (page 306 tome-III) .  Cette-forrnulc sert aussi à la clétcrmination du diamètre
cle la' 'v is en achnettari t  poui cétte dcrnière uirc valcur de la résistance 1 1a l t t ]r ture assez élevée (faible
coeff icient cle sécurité) pour tenir compte cle ce que la vis travai l le très peu de temps et pcu sotrvent.

LIrr serrage exagéré déforrne la chape et les coussinets, sans dontter tlne meilleure
tcnue cle scl'ticc. Iù1 conséqu('uce, pour enfoncer les clavettes, il faut se servir de la
nlassette en cuivre ct non tlb la tnassc, employer les clés prévues à I'outillage, sans ajou-
ter de rallonges et sAlls accolLpagner le 

-seuage 
de coups de masse à I'extrémité du

levier. La position du coin ou cle la-clavette doit être repérée par un trait tracé à la fois
sur la biellè et le coin ou clavette, porlr qu'ils soient placés au montage dans les mêmes
condit ions dc scrrage qu'au rnonlcnt de I 'alésage.'La biel lc entière doit être rqontéc sur I 'alé-
scusc,  aussi  b ien i iour  uno réparat ion de br ico le quo pour  uno rév is ion ou un levage.

1o Sur aléseuse uerticale.
La biellc étant vérifiêe, il suffit de faire reposer Ia chape sur Ie plateau de I'aléseuse

par I' inteunédiaire dc trois calcs de même épaisseur, I'autre extrémité de la bielle étant
ioutcnue llrlr un supporb approprié; on vérifie que le plan supérieur de chaque cltape est
bien horizontal ct la bielle est serr'ée par tiois brides sur le plateau.

2o Sur aléseuse horizontale.
Il est nécessâire, dans ce cas; d'utiliser des équerres fixées sur le plateau et sur lesquelles

la chape est rnaintenue après interposition de cales calibrées. On doit'vérifier que le plan
des joues de la chape est bien perpendiculaire à la barre d'alésage.

Le centragc dcs coussinets esb fait à I'aide d'utte pointe coudée, montée dans le porte-
outil, en se scrvant de la circonférence tracée préatablement sur la joue du coussinet,
comme indiqué précédcrnment.

L'aléseur est muni rles jauges d'alésage préparées par le chet d'équipe qui a effectué
les traeés.

2' Usinage des chanfreins.

Cet usinage est r\ faire aux cotes du dessin. ,

1r#i:'fi.fli{ti;,:1u1. ronr sur re .bronze cln coussiner à des diamèrres extérieurs
lrariabies (cotes A et D) suivant. la disposition des butées (moyenx, collets ou portées en
rcgard cle coussinets voisins).

- lts congés ont été remplacés par des chanfreins d'angles C et F très variables (25 à
69o) et cle hauteurs diverses (cotes B et Ii) suivant les congés des tourillons, manivelles ou
essieux, prér 'us aux dessins.

Il cst recomnlanclé d'emplot'er un jcu de calibres et de s'assurer avant usinage, que
ces cal i l tres sont ut i l isables l iour les fùsées intéressées des essieux :\  placer. En pi incipe,
a.rtcune difficutté ne doit sc 1-rrocluirc, les congés de ces fusées pouvant seulement avoir eu
leur rayon récluit  au cours cles rect i f icat ions.

(1)  Un dcs rô ies dévolus précisément aux contrc-c lavct tes ou br ides ( / î5.  72())  est  de répart i r  la  pression de la
clavet te sur l ine l l lus Êrandc 'sur face af in d 'erv i ter  lc  gr ippage.

(2)  Cette règle t le la confect ion c lcs chanfrc ins et  portées latérales est  valablc égalcment pour lcs bagues.
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3" Vérif icat ion et Inontage. 
i

Les cotes ci'exécul,ion ries coussiucls sont véiifiées par I'ageut dirigcairt cirargê dcr
l 'équipe cles biel les di\s la réception au rnonlag-e: En principe, aucune retouche sérieuse nc
Ooii être faite. Au montage cles coussinets cie-bielles,- on s'assttre que les orifices. {e. grais-
sage des chapcs et cles ctiussinets sont ltarfaitement débotrchés ct correspondent bien.

Si cle iégères divergences sonb relevées sur ies longueurs de bielles au cours cle lcur
montage (1),"on en clétînnine les causcs, puis on recti f le. les longueurs.Pg appqTt d'une
cale suî le'dos cl'un clemi-coussinet. Celte façon d'opérer doit être tilut à fait exceptionnelle.

.. I)ans cc cas, il faut, après atljonction dc la cale, déterminer commcnt doit être pla-
cée lâ clavette, le coin oï les écrous pour gue les coussinets soient serrés dans les
mêmes conclitiorts qu'ils l 'étaicnt au cotlrs de I'alésage (2).

Quoi qu'il soit plus facile de rnonter d'abord la petite têtc de bielle motrice, on
cloit ôo,ntnèncer par 

^ 
la qrosse tête pour se renclre cornpte . si .les nlesures ont été bien

prises et I'usinagô c.orrccîenrent exécuté. S'il en esL bien -ainsi,.la petite tête s'engagc
,lans la crosse, li jeu entre les deux llasques latéraux de celle-ci étant également réparti.
Le demi-jeu latéral prér'u est généralement de 0,5 mm.

Pour la môme raison, orr rnonte d'abord toutes les têtes des bielles d'accouplement,
les parbies arl,iculées, .tcnons et fourches, devant ensuite sc présenter les unes dans les
anties, le jeu prévu égalernent réparti de chaqtte côté.

Le mo1rtage cles freins de clavettes cloit être fait avec..beaucoup de soin, afin d'éviter
les pertes cte cËvettes qui provoquent dcs incidents particulièrement gravgs. I-e montage des
clavettes dtr sûreté, qui'empêche les clavettes de s'écltapper de ieurs mortaises.et de se perdre
loisqu'elles sont acciclenteilement clesserrées, doit _être gornpl-è.t9 pu. une. cale d'épaisse$ à
la dànr.ancle entre cette clavette cle sûreté et la branche inférieure de la chape de bielle.

lo Graisseurs.,

a )  Gnaisseur  à pointeau mobi le ,  :

A chaque levage ou rôvision, le pointeau et la cheminée de
tlémontés el, vérifiés" à I'aide des calibres qui sont à la disposition

graissage doivent être
des dépôts. Ces pièces

sont remplacées au besoin.
Afin de remédier aux défectuosités constatées aux graisseurs de précision de bielles, on a été

conrluit  t \  i rnposer pour la réception de ccs pièces, les tolérances ci-après :

+ 0 urm 02 pour les éléments princ_ipaux du siphon et-du pointeau,: diamètres inférieur et supi-

r ie l r  e t  lo lgueur 'de Ia  par t ie  con ique-du po in teaul  canal  de gra issage du s iphon (a lésage de 4 mm.) '
posit ion clu irou d.e graissage horizoirtal du-siphon par rapport au siège.

:L 0 mn. 05 pour le diamètre intérieur de la cheminée du siphon et pour le diamètre extériettr du

corps îu  po in teau;
+ 0'mrn. 1 pour les autres cotes.
pour s'assurer qlre ces pièces répondent'hien âux, condjt ionl ipposees les Arrondissements dis-

, posent des cal ibres reirésenté! à la l igure 147 qui permettent les véri l icat ions :

. ' : :  10 - d.u diamètre et clu centlage cles trous du siphon à I 'aide du cal ibre A.

20 - de Ia partie conique d.u pointeatl avec le calibre Il.

30 - de I 'excentrat ion de Ia pointe du pointeâu avec le disposit i f  C.

{o  - -  c le  la  pos i t ion du t rou c le  gra issage hor izonta lc lus iphon parrâppor taus iègeavec leca l ibrcD.

I I  a été recounu clans la prat ique Qûe, pour obtenir un clébit  d'hui le constant p_oqr
une ler,ée donnée du clapet, la^ génératriôe inl'érieure du canal horizontal de graissage doit

(1)  pour vér i f ier  la longucul  c l -e Ia b ic l lc  motr icc,  on fa i t  fa i re un tour de roue à la mtrchine; . les dép' laccments

l i rn i tes 'Ol  ta face tÀnw. i t " i " "avarr t  du pat in de crosse' infér icur  c lo ivcnt  coinci r l t ' r  l rvec les repères b eL b1 019' .  139).

(2)  Connaissant  la peute de la c lavet te ou c lu coin. ,  le prs du f i le tage dt 's  écrous dc serra$e,  otr  peut  déter-

m ine r  i a 'quân t i t é  dop t  on  d "v ta  fa i re  va r ie r les  repères  dc  rnô t t tage  de  la  c lavc t te ,  du  cp in  ou  des  éc rous ,  p ropor -

t ionnel lemônt à l 'épaisseur t lc  la cale rapportée.

-i.i
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se trouvcr dans lc plan dc la graude basc du tronc de cône formant le siègc du pointeau
(r 'oir / ig. 236, torne II I) .

L'axe dc cc canal doit ôtrc orienté parallèlement à I'axe longitudinal de la bielle et
l'épaisseur dc la rondelle elr cuivre rougc recuit sur laquelle se fait le serrage de la
cheminée doit ûtre ajustée en conséquence.

La surface d'appui de cette rondelle sur la cheminée est lamée avec soin sur un
diamètre de 32 nlm., le porte-lanre étant monté dans le logement fileté de la bielle
recevant Ia cheminée de graissage.

Cette face d'appui est ainsi bien perpendiculaire à l'axe du filetage.
La longucur de la vis de réglage de la course du pointeau doit être telle quc, serrée

à lond sur solr contrc-écrou, mis lui-mêmc en contact avec' le bossagc clu couvcrcle du
gra isse. l r r  sons in terposi t ion de rondel le ,  e l le  la isse un ieu de I  mm. ou-dessus du
poinïeou,  course min imum ù lu i  donner  pour  év i ter  les insuf f isonces de débi t  quand la
ternpérature baisse brusquement. Si la levée de 1 mm. du pointeau est insuffisante, des
rondelles en acier d'épaisseur convenable sont placées entre la tête de la vis et son contre-

écrou et l 'ensemble bloqué sur
le bossage du couvercle.

Le dépôt est seul chargé de
ce réglage.

Le mécanicien doit deman-
der I'enlèvement ou le rempla-
cement de la rondelle en cas de

débit exagéré et ne modifier, en aucun
cas, la longueur de la vis, la hauteur du
contre-êcrou. Il lui est interdit de rem-
placer ces pièces et le pointeau. La levée
ne peut descendre ainsi au-dessous du
minimum prévu.
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Le logcment- des fcutres csL exécuté
colrtrôlées à l'aidc d'un calibre double ou
des deux faces du logement du feutre.

c) Épinglettes (/ fg. 232, tome II I) .

2o Siphorrs . .

3o l ip ing lc t tcs

b/ Feutros.

Se reporter
$Cao '

aux cotes rigoureuses 25
sirnple (fig. M8) donnartt

tome II I ,  chap. XII,

X 8 qui doivent être
exacternent Ia position

Les épinglettcs doivcnt être parfaitcnretrt calibrées et présenter une surfacc lisse
cxempte de pailles, stries, piqùres, t'ouille au autrcs défauts. Elles portent individuellement
des repères indiquant leur diamètlc.

I l  est ' 'accordé les tolérances suivantes sur les dinrensions (S.T.U. No 104) :

i  sur la hauteur d. ' la tête + 0;5 mm.
"'-1o sièges , . 

- ) 
r,ir t'ouverture ctc 

1: I 
I 3,, mrlr.

, sur le s du trou cylindrique de 3 tntu. : :[ 0,05 Inrn.

1 SUI' Ia ltautcur uti le : * 0,5 nrttt.'l r

sur l 'ouvcrtnle cle clé ! + I -
( -  urc rt l l l t .

s u r l e s : * 0 , 0 3 5 m r n .
srrr la longueur :  * 2 nt ln.
sur la longueur de Ia part ie rccourbéc * 0,5 l lun.
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lo Biel les à coquil le et joue normalisées, système (( Augereau >.

Les rcnsaigneurents et conseils concernant la fabrication cles fourrttres et cales sous
joue, porlr I'enlretien courant de ce type de coussinet de bielle sont communs à ceux
i'elatifs aux boîLes qui ont été dxposéi'tome \rI, chap. V, sous-chap. B. Voir également
lome trI I ,  chap. XII,  f i  A-3o, e.

Les fourrures destinées à compenser I'usure radiale des fusées sont normalisées pour

FrG.  1+9

chaque tite rle biclle sur leur diamètre extér'ieur J), leur longueur / ct leut' dévelopllcnrcnL
(fts. 14e).

,. S'il s'agit de bielles à demi-coguilles, ."" d.r bielles motrices intérieures ou cle biclles
,munies à I'origine, la préparation des fourrures (cintrage, usinagc extérieur et sciage)
puis leur iinitiôn chez I'utii isateur, sont en tous points sémblables à celles des boîtes.

Dans le cas, plus général, ou les têtcs dc bielles sont transformées en têtes à æil or.r
lussimilal,ries, la coquille qu'elles reçoivent a Irour dér'cloppemeut Ia circonférence du
tourillon rnoins la larg:ur rnaxinl,um de la clar-ettt', soit 40 mm. Lc dôveloppement dc
la founure éventuelle, i mm. plus pctit que ce'lui tle son logement fait clonc 41 rlnr. de
rnoins quc Ia circonférence de diamètlc D ( l tg. 1.19).

Lc cintrage et I 'usinagc extéricur sont faits irvcc r l t 's t t torttages semblablcs eL dans
les tt \ûrncs irondit ious que porrr les boîtcs. I-c sciagc n'en t l i f fèrc quc pal 'cc (Juo chaclue
vi lolc nc clonnc plt ts qu'urre fourrure au l ietr dc clcux, tnais lc yrr incipc cn est lc nrêruc.
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La virole, ' laintcnue sur son mo'tagc d'usinage extérieur, dûment' rcpéré est sciée

avec une fraise scie de 4,b **. suivant il ;Ë'àiu^ôtr"i-et suivant ttne 
^incli 'aison 

de

r i

2 *Jit.';ill 
.,"ri u'e fou'.ure b*rte intérieureT:"t, ct finie d'usinage lrott'les- autres

cotes qui sont toutes normalisées avec .rn. îir",,t*.- â.- +i --'d/ : 31,6 nim' de largeur'

que l'on conserve aussi po"i-rà-mise d'épaisseur finale 
.^n* -,,.',.,rn'isio

comme pour lcs fourrures cle boîtes, celles de bielles-sont approvisiotlnées en épaisseurs

minces, *oy"nnà, ôu fortes"lùàÂprÀn'e.s ïouiours de reurs chutes cte scrage'

La finition chez I'utilisateur se fait avec un montage sembrable à celui de la ligure t4tJ'

tome VI. La largeur de.la ;;.td È: g"ft;pg.;;q tî pùte due aux 'deux traits de scie

est de 10 mm. encore 1on îî-pé.rt friïe ;i;;^ érrot .:" ;;ir;; dàs vis de fixations)' La

fouriure est montée coupe pïr"ri1jË-o-rï*.udT".à'n't*t à; i; barrette' une chute de sciage

de la catégorie de ra pièce à aiéser .rt ,rlitTù;F"i re blocage dans re montage'

comrne pour les fourrures, I'arésage s'effectue sans difficulté, la récupération de la

chute est ici sans intérêt'

L,usinage cres fourrures minces ou extra-rninces ne présente au.c*ne particularité' il

sulfira cr,éviter les chocs ,Ë lËtii ,rr. i"-i,ierè et pouri.l" d; veiller aû réglage de la

saillie de la barrette

)o Biel les à bagues (Mise en ploce des bogues) '

La valeur du serrage urinimum.à observel.au qro.ntgg! lt: !:F::t 
neuves dans leur

logement est cle 0;1b ,irm. 
^ii;i.â.-: 

dô ;ù;al*^-1"i"srËment -pràssé tvpe 11'8 Pl' ce

serrage est assii i;;t, mqr-s ir raisre 
""" 

-"igË-suffiàante à sa diminution progressrve au

cours des retraits successifs nécessité, pur^'Ër"iun"tq;;t-ï" tôtyicg. pour reprise du--jeu de

ra bague r,r, Ëlo,iit* 1r mm. maximtr* i,ïqi iq.Ë"gu.r à. bieileï motrices et d'accou-

plement *ot.r,i' 1,5 nrm' pour les autret bittltt d'acôluplement)' 
rrndr! co'statét

Il est à remarquer que c,est pour remédier-à I'i 'suffisance de serrage coustatée sur '

les bagues dcs bicûes d,a.cffi;,fiil àË^ iïiip qutii ;ïé- 
-,te.iae 

d'aflpliquer $tt vis

cl,ar.rêr ,ig.22g,.tome- lIt) ;*ii;;ffi;"rÀ"àepl"cérnents des corps de bielle sur lcs Dagttes'

ces vis sont 4-imnr.obiliscr pal deux pot.T^ïà"r"ua,ri. sur den"-pans diamétralcmcnt

opposés sorioaîisil'i; ièt. ,i. Ia vis uî..-ià face extérieure de la bicllc'

Le réseau anglais L.M.S. réutilise les bagues n'.avani plus rle serrage en les rechargearlt par le

procédé Sc'oop. cé r.ccrrarg*r.lt t,optr. p.Tg;i.ôïio"qa. moiufiiqiri,I.".our lor'rc de gouttelettcs'

âu moyen o,.Jr, Ëri"iriiï.ifi lnéciar. Les .urruiài'iîiitiA.î,rg;i-"t*"iii.gttt rloivent être très propres

(ne*oyage preâ1aurc au.i..l $è'."âùI.-"i,.. aog;-ùsasé); o"^p.ut^iipp-oïer dcs épaisseurs de 1'5 mt''

;; i ' ; ;ï. i '?idalement recti i iés à la meule' 
r --^,:-..^ Â,, -a.rrr rrpc heorros versées au

ce procéd.é constitue _une. économie série-use sur ra qratique du rcbut d,es basucs versées au vreux

bronze or, ,ur-ie moyen ae rc,iili.;iiô; ae toriu'î d;fi;yai,oriôti"ins ctepots ët consistatrt à fendre

i;î"g";â ù..i. i ;; iË t ra dilarer à I 'aider d'nnc calc.

30 Mise de longueur des bÎet les à.bagues.
t , ,

! - - ! ^ ^ - !  , I ^ i+  o lÂc . ' r  l eq  h : ro t tes  au  Cen t fe  dg) 
I: ' cc qui colrce-r'l lc lcs biclltrs tl 'accouplement, gl tloit aléscr les bagucs au cent

leur logenr,ent; Ies d.istances d'axe .,, 
""d 

de r,es .logô.nti doivent d-onc être égales à

celes d,axe e' axe des cssicux co.r'cslloti,r",tti i ir"riqu"..; *i dessins et aux schémas de

montage de susPension'

En ce qui corlcerue les biellcs rnoLrir:*s qui n'ont pas de dispositif dc réglagc sur

rcur grosse t'ête elles so.t n,i.., de lo'g.cur par. .*..rrirâiiott jttdicieuse de Ia liagutt de

petite tête. po.,, Iaciliter i* intervenl,ioir ,.,itéri.rr. .t bricoÏe ou fera chaque fo-is sur

la bag.e coté extérie.r d;i;, i;; bieltes extérieures ;ï .ote intérieur pour ,les- bielles

intérieurcs urlL, circonfér.rrl. témoin corrrportant quatre coups dc pointeau reperes'
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