Moteur a essence
MODELE REDUIT

1* Partie

Unt. fois que toutes les E:'mcipa]m piéces

/ moulées, sauf le carburateur, ont été

usinées 4 la cote, comme nous l'avons

expliqué dans notre précédent article, vous

g .avez a vous attaquer & la fabrication des

diverses pitces mobiles. Ici de nouveau, les

numeéros des figures correspondent aux

numMeEros res qui figurent sur le plan

d'ensemble donné avec notre premier article.

Pour les bras de culbuteur (figure 13),

presque tout le travail est fait 4 la mamn

avec des limes. Avec du soin et en choi-

sissant convenablement ses limes, il n'y a pas

de difficultés spéciales. Les supports, axes,

douilles et poussoirs des culbuteurs (figures

14 a 17) sont des travaux de tours assez simples.

On voit sur la photo R toutes ces piéces assem-

blées avec les tiges, poussoirs réglables (fi-

gure 18). Celles-c1 sont tournées avec un man-

drin a collet, polies au rouge a polir et filetées

a I'extrémité supérieure pour recevoir la téte.

L'extrémité inférieure va en s'amincissant et

se termine en forme de boule, faconnée i la

meule. Les tétes des tiges-poussoirs, figure 19,

sont tournées dans des barres hexagonales et

taraudées de fagon a se visser sur les tiges-

poussoirs. Les écrous de blocage sont obtenus

en percant et en retaraudant des écrous hexa-
gonaux standards.

Le guide du presse-garniture de la came

1 pre : ;
(figure 20), petite piéce moulée en bronze, est I—‘—n-’-—* Baya 3
mﬁ:lné a dﬁmiugllur I'un de ses extrémités, E e . -
et la flasque est surfacée. On le retourne en- o
suite dans le mandrin, et I'on recommence |'o- Kl 14 [
pération. On y perce des trous pour les pous-  |(13) s de calbour A
soirs des cames, en prenant bien soin que 'em- il :
placement des trous soit exact pour que les Sphdbique @Immllbﬂr_u;ﬂ

irs viennent bien au centre des cames.

poussoirs figure a1, sont tournés de fagon

a coulisser facilement dans les trous du guide.

La plus large extrémité des poussoirs est arron-

» die suivant un rayon de 16 mm, et & ['autre
extrémité on ménage un logement pour rece-

voir le bout sphérique des tiges-poussoirs. On

voit ces piéces une fois finies sur la photo S.

Il faut remarquer ici que, lors du montage, il
faudra veiller en ajustant le guide du poussoir

4 de cames sur le bossage du vilebrequin qu'il
Eur!:: bien sur toute la surface rectifiée, c'est-

-dire que le joint ne doit laisser passer aucune

O O "l

Ray, 7LEind sur louies

lumiére, et que le guide doit étre perpendicu~ o s DR
laire 4 I'arbre 4 cames. S'il en était autrement, = 5 il '
on constaterait une usure trés rapide de ces ﬁ o
pitm" - ™

En montant le pi pour ['usinage (fi- rique Y w i
gure 23), placez d'abord la téte dans le man-  |{{@ 1 do pounsair (30) Guide dem prosse-garitires
drin, percez la jupe au diamétre et tournez le Acler @ pléces) des cames — romae
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diameétre extérieur sur toute la partie laissée

libre par le mandrin, de fagon 4 ce qu'il puisse
s'engager aisément dans le cylindre. Taillez
ensuite les gorges pour les segments juste assez
larges pour que ceux-ci puissent jouer libre-
ment. Une fois ceci fait, retournez la piéce
dans le mandrin et terminez la téte du cylindre.
Percez et alésez au tour les trous pour |'axe,
la méche'a percer et l'alésoir étant montés sur
la broche tournante et le piston dans un man-
drin 4 rainure. L'axe du Pis:nu. figure 24, est
tourné et meulé dans de l'acier a foret et évidé
pour réduire le poids au minimum, Les extré-
mités en sont recouvertes par des bouchons de
bronze {ﬁtre '.jsfl qui protégent la paroi du

lindre. bielle, figure 26, est d’abord
ébauchée 4 la lime dans une barre d'acier.
Puis on y perce les trous et les deux
extrémités sont usinées i la cote en montant

la piéce sur mandrin. Les douilles 27 et 28
sont tournées dans des barres de bronze. Les

segments des pistons peuvent étre achetés tout

faits ou tournés en fonte aux dimensions in-
diquées. L'ensemble du piston est représenté
sur la photographie T, prét 4 &tre monté dans
le moteur.

Vient ensuite le vilebreqluin qui se compose
en réalité de deux parties. Il est représenteé sur
la figure 2g et la manivelle qui commande le
mécanisme de distribution sur la figure 37.
Voyez aussi les photos V, W et X, qui montrent
ces piéces terminées. Le vilebrequin est tourné
dans une barre pleine. On tourne d'abord |'axe
du maneton, puis les trous correspondants
(figure 38) et le trou de graissage de r mm 5
sont percés comme l'indique la figure 29. On
scie ensuite |'excés de métal, on remonte la
piéce entre pointes comme sur la phote U,
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on la tourne aux dimensions indiquées et l'on fait
le filetage pour les écrous crénelés, figures 30 et 31I.
Pendant que votre tour est réglé pour usiner le cdne
de 4 degrés sur le vilebrequin, profitez-en pour en
usiner le clne de méme inclinaison dans le moyeu
du volant, figure 39. Percez tous les trous de graissage,
figure 2g, et bouchez-les comme indiqué. Le contrepoids
d"équilibrage (figure 32) est a la fois vissé et riveté. Utilisez-
le pour tracer I'emplacement de trous de vis et de rivets
dans le croisillon du vilebrequin. Quand vous procédez au
montage du moteur, les pauers du vilebrequin sont main-
tenus en place par une piéce d'espacement tubulaire (fi-
gure 33) dont vous trouverez le détail en bas de la figure 19,
et par |'écrou crénelé et goupillé (figure 30) qui se loge dans
la Il:;autée de palier (figure 34).

L'arbre 4 cames, figure 35, est tourné dans de la barre a
engrenage de 20 dents, pas de 125; les cames sont
tournées au diamétre puis fagonnées a la lime. Il est
important que leurs sommets soient exactement écartés
de 110 degrés. L'engre-
nage de la figure 36 est
tourné dans de la barre
de 10 dents, pas de 125,
et fixé par une goupille
de bronze a la manivelle
de distribution de la fi-
gure 37. Néanmoins, avant
d'ajuster cet engrenage,
étudiez soigneusement la
figure 46, pour étre slr que
I'assemblage est correct, car
le fonctionnement des sou-
papes en dépendra. Faites

Toubes surlnces uslnées e ] des METQUES*I‘EpéfES sur
; ; :
@) volunt v, 3 le pignon et sur l'engre-
g - nage.

e volant, figure 2g, est
un simple travail au tour,
et le seul point important
est que, aprés avoir usiné
un cGté, on monte la piéce
sur un mandrin conique
spécial. On aura ainsi la
certitude que, une fois ter-
miné, le volant tournera
bien rond sur le vilebre-
quin. Avant de passer au
distributeur et au carbu-
rateur, il reste |'orifice
d’échappement (figure 45)
et le graisseur avec son
bouchon, figures 43 et 44.
Ces deux derniéres piéces
sont tournées dans une

# -
Taraudd 40 Distribirleur (beonae)
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barre de laiton hexagonale et l'orifice d'échap-

ment est une piece moulée en laiton que
‘on finit 4 la lime.

Le corps du distributeur, figure 40, n'exige
3u'une seule opération de tour, le percage
€s trous de montage, que l'on wvoit sur la
photo Y. Le reste du travail consiste simple-
ment & tracer et & percer les trous nécessaires
et a procéder a la lime i I'ébarbage et 3 la
finition de la pitce moulée. Le bras du
rupteur est une piéce standard d'automo-
bile, et il est actionné par la came du
rupteur, dont la figure 42 donne le détail.
On voit le bras du rupteur sous le numéro
41 dans le plan général d'assemblage, mais
nous n'en donnons pas ici le détail. La
came est maintenue par une vis s'engageant
dans l'extrémité de l'arbre A4 cames, vis
qui permet de régler la position. La photo 2
montre I'ensemble terminé, prét 4 étre
monté dans le logement du mécanisme de
distribution. La figure 47 donne le détail des

@ Carburaleur

Corps du carburnteur
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pieces du carburateur en vrale grandeur, et la
E.l:nm AA montre les diverses piéces moulées.
photo BB montre le montage pour I"évi-
dement de la cuve. Remarquez que sur la
figure 47 nous n'indiquons pas que toutes les
surfaces doivent étre usinées ; il suffit en effet
d'usiner les surfaces d'assemblage, telles que
flasques, cones, etc. Le robinet darrivée et
eon bouton moleté sont tournés dans de la
barre de laiton. On soude & I'extrémité infé-
rieure un petit morceau de fil d’acier au nickel
ue l'on fpninte sur une longueur de 8 mm.
e pointeau est fait en fil d'acier au nickel,
avec la téte tournée i part et emboitée, et le
flotteur est un bouchon de liége ordinaire

w RULTTLET I

amené i dimension avec du papier de verre.
Finalement, on voit sur la pinta CC toutes
les pieces du carburateur terminées, la photo
DD montre le carburateur une fois monté, et
la photo EE |'ensemble du moteur prét pour
le montage final et les essais.

(FIN)
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