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Une nouvelle dynamique dans le monde vaporiste, pour les clubs et 
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     Contacts : Alain Boubé (président CVDP)  alaincvdp@free.fr   02 54 44 07 46  

                                   Jean-Paul Nicolas (secrétaire CVDP)  jpnicolas53@gmail.com   06 07 05 26 32  

 

 

 

 

 

 

Chers amis lecteurs  
 

Comme la grande majorit® dõentre vous, je construis une 

machine. A ce jour  elle est fonctionnelle, avec lõaide de 

beaucoup dõentre vous mais surtout de Claude Desmarez. 

Elle doit effectuer ses premi¯res marches dõessai 

courant juin . Ensuite viendront  le démontage, la peinture 

et la d®coration. Soyez assur®s quõelle se d®placera dõun 

circuit à un au tre, et ce dès la saison 2015. Hélas c ette 

célèbre Decauville en 7 ¼ ci-contre vous met « La Boîte à 

Fumée » en retard, mais il faut bien, com me vous, que je 

mõamuse un peu ! Tout rentrera dans lõordre ensuite, une 

fois le dernier coup de collier donné à cette réalisation.  

La ligne dõarriv®e est en vue !                                                                                                                                                                                                  

                                                    Alain Bersillon  

1 

Sommaire  
 

  1   ü   Sommaire  

  2   ü   Agenda des manifestations  

  3   ü   Atelier : r®aliser une culotte dô®chappement et  

             son embase - Alain Bersillon 

  7   ü   Le coin des débutants : quelques notions sur 

             lô®chappement          

  9  ü    Les surnoms [des cheminots] ï André Voltz Z 

10  ü    Atelier : démonstration de fonderie ; copie 

             dôune porte de bo´te ¨ fum®e de Decauville ï  

             François Gobbey 

20  ü    Les vaporistes ont du talent ! 

22  ü    Méthode de dressage des voies au laser ï 

              Sylvère Florentin                  

24  ü    Plans de construction dôun tracteur ¨ vapeur   

              par Jacques Granet (suite)                   

49   ü    Petites annonces                

50   ü    Ce que nous nôavons pas en France !  

              Impressions lors de la visite du London Model 

              Engineering Exhibition ï Alain Bersillon 

54   ü    Atelier : robinets à pointeau pour locomotive 

              au 1/3 ï Alain Bersillon 

58   ü    Infos diverses  

60   ü    Voyage vaporotouristique 2014 organisé   

              par « La Boîte à Fumée »             

62   ü    Service rivets au d®tail ¨ prix dôusine 

65   ü    Photographie Pacific du « Blue Comet » USA  
 

 

 
 

 

 

 

 

Ont participé à cette édition, par leurs envois ou leur 

aide : Martine Bersillon, Claude Desmarez, Sylvère 

Florentin, François Gobbey, Jacques Granet, Michel 

Marini, Jean-Paul Nicolas, André Voltz Z. 

Pour cause dôabsence, la R®daction de 

« La Boîte à Fumée » ne pourra 

répondre à vos e.mail et demandes 

diverses du 27 juin au 22 juillet  2014. 
 

 
 

mailto:alaincvdp@free.fr
mailto:jpnicolas53@gmail.com


Agenda  ______________________
 
 

MAI  
 

Sam 24      CONDÉ Sainte-Libiaire 

(Seine et Marne). AVCF : contact 
Robert Mohr. Circulations sur 
circuit. Portail dôentr®e cod® ; tél. au 
06 10 18 66 68. 
 

V 22, S 23, Dim 25    DORDRECHT 
(près de Rotterdam ï Pays-Bas) 

« Dordt in Stoom 2014  » 

Festival vapeur ï Toutes machines 
échelle 1 + bateaux + zone expo 
modélisme ï train navette à vapeur 

www.dordtinstoom.nl    
 

Dimanche 25    VIEILLE BRIOUDE 
(Haute-Loire) Exposition de 
modélisme mécanique. Contact : 
Jean-Louis Figureau 04 71 50 39 95   
figureau2@wanadoo.fr  

 

JUIN 
 

Dimanche 1
er 

            CORGIRNON 
Circulation sur circuit 
 

Sam. 7 Dim. 8                CHITENAY 
« Journées Interclubs » 

Circulations sur le circuit CVDP. 
 

Dimanche 8 juin  Froissy-Cappy- 
Dompière (Somme) APPEVA 

« Festival Vapeur de pentecôte » 
 

Sam 14 Dim 15       Le BOUVERET 
(Suisse) au Swiss Vapeur Parc 

« 33ème Festival Vapeur » 
 

V 20, S 21, D 22 St. Martin dôAubigny 
Base Touristique Centre Manche 
Visite de clubs européens vapeur 

www.minitraindesmarais.free.fr   
 

Sam 21 Dim 22 Le Breuil-en-Auge 
Circulations sur le circuit PTVPA 
 

 
 

 
 
Sam 28      CONDÉ Sainte-Libiaire 

(Seine et Marne). AVCF : contact 
Robert Mohr. Circulations sur 
circuit. Portail dôentrée codé ; tél. au 
06 10 18 66 68. 
 

JUILLET 
 

FOREST (Belgique) 
PTVF : circulations uniquement les 
dimanches.  
 

Dimanche 6               CORGIRNON 
Circulation sur circuit 
 

Sam 12 Dim 13 Lun 14 CHITENAY 
« 1

ère
 réunion internationale 45mm » 

et circulations sur le circuit CVDP 
écartement 5" et 7"1/4.  
 

Sam 19 Dim 20 Le Breuil-en-Auge 
Circulations sur le circuit PTVPA 

 

 
 

Lundi 21           FOREST (Belgique) 
PTVF : fête nationale belge + fête 
des membres et amis. 
Circulations sur le circuit. 
 

Sam 26      CONDÉ Sainte-Libiaire 

(Seine et Marne). AVCF : contact 
Robert Mohr. Circulations sur circuit. 
 

AOUT 
 

S 2 et Dim 3  St. Martin dôAubigny               
Base Touristique Centre Manche 

« 7
ème

 Festival Vapeur » 
www.minitraindesmarais.free.fr   

Tel : 02 33 07 91 77 
 

 
 
Dimanche 3               CORGIRNON 
Circulation sur circuit 
 

Sam. 9 Dim. 10             CHITENAY 
Circulations sur le circuit CVDP. 
 

Vendredi 15     FOREST (Belgique) 
PTVF : Fête des membres et amis. 
Circulations sur le circuit. 
 

Sam 16 Dim 17 Le Breuil-en-Auge 
Circulations sur le circuit PTVPA 
 

Sam 23      CONDÉ Sainte-Libiaire 

(Seine et Marne). AVCF : contact 
Robert Mohr. Circulations sur 
circuit.  robert.mohr@wanadoo.fr 
 

Sam. 30 Dim. 31               OIGNIES 
Circulations sur circuit CMCF. 

« Grande Fête de la Vapeur » 
 

Dimanche 24             CORGIRNON 
Circulation sur circuit 
 

SEPTEMBRE 
 

Sam. 13 Dim. 14           CHITENAY 
Circulations sur le circuit CVDP. 
Clôture de saison. 
 

Jeu.18 Ven. 19 Sam. 20 Dim. 21   
Voyage Vaporotouristique en 

Grande-Bretagne 

Proposé et organisé par « La Boîte 
à Fumée » - Voir page 57 

 

Sam 27 Dim 28 Le Breuil-en-Auge 
Circulations sur le circuit PTVPA 

 

Dimanche 28         Froissy-Cappy- 
 Dompière (Somme) APPEVA 
« Festival Vapeur deFin de saison » 

 

OCTOBRE 
 

Sam. 4 Dim. 5  FOREST (Belgique) 
Circuit du PTVF 

« Journées Portes Ouvertes et 
Clôture de saison » 
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Atelier 
 

Réaliser une cTKNSSD C½échappement et son embase 
 

      
 

 

Terminant actuellement avec un ami une 020 

Decauville pour lõ®cartement 184mm, nous venons 

de réaliser, en conjuguant nos capacités 

respectives, la culotte dõ®chappement (appelée 

aussi "hotte") ainsi que son embase. Deux pièces 

distinctes, réunies ensuite par brasure, qui 

viendront se loger ¨ lõint®rieur de la bo´te ¨ fum®e. 

 

Lõembase massive a ®t® tir®e dõune galette de 

laiton épaisseur 35mm et diamètre 100mm. 

Un trou central a été percé dans lõaxe afin de 

pouvoir y passer un solide boulon. Un lamage a été 

effectué afin de noyer la tête de vis. 

Cette galette a été fixée sur une équerre de 

montage dõusinage, elle-même fixée solidement sur 

un plateau de tour. 

Une masse m®tallique dõ®quilibrage a aussi été 

fixée sur le plateau, diamétralement opposée à 

lõ®querre, afin dõ®viter au maximum le balourd lors 

du tournage. 

Un outil bien coupant, une vitesse de rotation du 

plateau tr¯s basse, et lõusinage proprement dit 

pouvait commencer. Il fallait usiner au bon rayon la 

galette de fa­on ¨ ce quõune des faces épouse 

parfaitement la courbure interne de la boîte à 

fumée. Tout se passa pour le mieux, en prenant son 

temps, car dans ce genre dõop®ration, vitesse et 

précipitation ne sont absolument pas 

recommandées.  

 
 

Principe du montage sur plateau de tour. 

 

Ensuite, une fois démontée de son équerre de 

montage, lõembase put °tre al®s®e en son centre, 

de façon à recevoir un tube laiton de diamètre 

60mm, épaisseur 2mm.  

Puis cette galette était présentée et centrée 

précisément dans la boîte à fumée. 

La cheminée (déjà réalisée) de la locomotive fut 

centrée et alignée par rapport à la buse 

dõ®chappement. Le contreperçage de la boîte à 

fumée et de lõembase de la culotte dõ®chappement, 

en prenant comme guide les trous de la selle de 

cheminée, était alors possible.  

Masse  

dõ®quilibrage 

Galette à 

usiner sur 

équerre de 

montage 
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Une fois percés, les trous de lõembase de culotte 

furent taraudés afin de recevoir ultérieurement les 

vis dõassemblage chemin®e/bo´te ¨ fum®e/culotte 

dõ®chappement. 

 

 
 

Embase et tube avant brasage. 

 

Le tube de laiton de 60mm de diamètre a été 

solidarisé sur son embase par brasure ¨ lõargent 

(photo ci-dessus). A ce sujet, rappelons que toutes 

les baguettes de brasure dõargent nõont pas les 

mêmes caractéristiques et qualités. Pour ce qui 

nous concerne, nous avons utilisé des baguettes 

SAF (Soudure Autogène Française) SAFAR 62 B, à 

40% dõargent, r®f®rence 1077-1403, diamètre 

2mm, longueur 500mm, chez tous les bons 

d®taillants de consommables dõatelier (®vitez 

surtout les supermarchés du bricolage). Cette 

SAFAR 62 B est très fluide et donne un très bon 

résultat. Inutile de trop charger en apport baguette. 

Pour les débutants, précisons quõil est bien 

pratique de vous installer un petit coin dédié 

"soudure" au sein de votre atelier. Pour la brasure, 

installer sur votre table de travail ou établi une 

surface de briques réfractaires. Et mieux, si 

possible, trois petits murets, formant un U, toujours 

en briques réfractaires, de façon à conserver dans 

votre volume de travail au chalumeau le maximum 

de chaleur environnant vos pièces à braser. Il faut  

limiter le plus possible les déperditions de chaleur. 

Dans le cas présent, la masse de la galette de 

laiton nécessite un apport important de calories, et 

deux sources de chaleur furent nécessaires ; un 

chalumeau à gaz à grosse buse pour monter les 

pièces en température, et le petit chalumeau 

oxyacétylénique pour la réalisation du cordon de 

brasure proprement dit. 

Il faut prendre le temps de chauffer 

suffisamment les pi¯ces massives, avant dõy 

d®poser les premiers apports de brasure dõargent. A 

défaut, votre brasure adhérera facilement sur la 

pièce la plus légère (donc la plus rapidement portée 

¨ bonne temp®rature de travail), mais nõadh®rera 

pas de suite sur la pièce la plus massive non encore 

suffisamment chaude. Vous ne ferez alors que 

calciner le décapant préalablement déposé, et 

surchauffer et oxyder votre apport de brasure dõargent. 

Le dard bleu et pointu de la flamme de votre 

chalumeau oxyacétylénique doit aider aussi à 

fondre lõextr®mit® de votre baguette dõapport de 

brasure puis, de par la pression des gaz sortis de la 

buse du chalumeau, le dard pousse la brasure 

devenue liquide là où vous le désirez. Cõest un "coup 

de patte" à apprendre. 

Beaucoup de modélistes vaporistes brasent à 

lõargent sans porter les lunettes ¨ verres bleus 

sp®ciaux. Pour ce qui me concerne, jõutilise toujours 

ces lunettes, comme appris en apprentissage, car 

lõon peut voir alors bien des d®tails du 

comportement de la brasure liquide, mais si 

difficiles ¨ discerner ¨ lõïil nu.   

Toutes ces ®tapes dõusinage et de brasage ont 

été réalisées par le premier des compères 

vaporistes. 

 
Pour la suite des opérations concernant cette 

culotte dõ®chappement, jõai pris le relais pour le 

formage de la hotte si caractéristique de 

lõ®chappement de cette locomotive. 

Bien évidemment, nous ne sommes pas ici en 

pr®sence dõun ®chappement ç Kylchap » triple 

comme en poss®dait la 242 A 1 de la SNCFé Mais, 

il faut sõappliquer et faire pour le mieux, un bon 

échappement produit une bonne dépression dans la 

boîte à fumée, donc une bonne évacuation des gaz 

de combustion, un bon tirage dõair sous la grille de 

foyer, un bon feu, donc une bonne vaporisation. 

 
Certains modélistes usinent le cône de la culotte 

dõ®chappement dans la masse. Cõest par souci 

dõ®conomie que nous avons d®cid® de le former par 

chaudronnerie à partir du tube laiton diamètre 

60mm épaisseur 2mm. 

Rassemblant mes souvenirs dõapprentissage et 

les tours de mains donnés par mon ami André 

VOLTZ Z, il mõa suffit dõune petite bigorne (enclume 

tr¯s allong®e avec une pointe conique) et dõun 

marteau à deux têtes légèrement bombées, pour 

former cet "entonnoir". Pour les contrôles 

dimensionnels et géométriques, un pied à coulisse, 

un trusquin sur marbre et un morceau de craie ont 

compl®t® lõoutillage. 
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Marteau à deux têtes légèrement bombées utilis®. Ce nõest pas 

un marteau " à planer ", mais presque. Pas lõid®al, mais cõest ce 

que jõavais de mieux adapt® pour ce travail. 

 

Pour former la jupe par martelage, voici 

comment jõai proc®d®. Je ne suis pas chaudronnier, 

jõai juste quelques notions de petite t¹lerie. Les 

plans de construction de la machine indiquent 

90mm pour le plus grand diamètre de la jupe ; il faut   

vite compte de lõintensit® avec laquelle il faut 

frapper. La déformation se fera progressivement, 

mais tout de m°me visible ¨ lõïil nu. Le tube 

commencera ¨ sõ®vaser.  

Il faut alors changer dõendroit de frappe : assénez 

maintenant les coups portants en B, toujours en 

tournant votre tube sur sa bigorne.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

donc travailler le tube laiton pour passer du 

diamètre 60 à 90, en formant un pavillon régulier. 

Toujours réfléchir avant dõagir ! Il ne sõagit pas de 

frapper nõimporte comment et nõimporte o½. Ne 

possédant pas la gamme complète des marteaux 

dõun dinandier, jõai utilis® lõoutil qui me semblait le 

plus appropri®, bien quõun peu l®ger. La premi¯re 

passe de frappe sõest effectuée suivant le croquis 

ci-dessous. 

 

 
La frappe sõeffectue ¨ coups portants, cõest-à-dire le 

tube bien en appui sur la bigorne, en écrasant le 

métal à chaque coup de marteau. Pratiquer ainsi en 

tournant progressivement le tube afin de le marteler 

sur toute sa p®riph®rie. Si vous nõavez jamais réalisé 

ce genre de déformation du métal, vous vous rendrez  

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

A 

B 

La d®formation du tube laiton sõaccentuera vers 

lõembase. Il faut pratiquer de la sorte par passes 

de frappes successives, en rapprochant 

lõembase, mais en reprenant toujours ¨ 

lõextr®mit® du tube, soit frappe en A puis B. 

 

C 

Continuer encore en rapprochant à nouveau vos 

points de frappe de lõembase, soit en C, mais 

toujours en reprenant dans lõordre frappe en A, B 

puis C. Votre culotte prendra forme petit à petit. 

Il faut vérifier de temps en temps le grand 

diamètre qui augmente progressivement. Le pied 

à coulisse vous fera constater aussi que la 

circonf®rence est loin dõ°tre de g®om®trie 

parfaite. Nous verrons page suivante comment 

remédier à cette anomalie. 
 

Au fur et à mesure que votre culotte se formera, 

il faudra incliner votre pièce, comme sur les trois 

photographies de la page suivante, afin de 

toujours frapper à coups portants. Observez bien 

la position de la pièce sur la bigorne. 
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                                         Frappe au point C.                                                                 Frappe au point B. 
 

 
 

 Frappe au point A. 
 

Revenons à la déformation géométrique de la culotte. Une frappe régulière et bien maîtrisée limitera 

beaucoup cette déformation. Vue en bout, si votre culotte ressemble au croquis ci-dessous, il faudra allonger 

plus fort la matière dans le secteur des flèches pour rectifier le défaut et approcher une circonférence 

correcte. Tout ce travail peut se faire ais®ment malgr® lõ®crouissage du laiton. Soyez très attentifs si des 

criques ou fissures naissantes apparaissent, car alors le point de non retour serait atteint ! Pour ce qui me 

concerne, aucune ne sõest form®e. 

 

 
 
  Marteler à nouveau pour allonger la matière. 

Lorsque vous jugerez que le résultat de votre travail 

correspond à vos attentes, il faudra encore marteler avec 

moins dõintensit®, et ¨ impacts serr®s sur votre pi¯ce, de fa­on 

à "effacer" les grosses marques des coups de marteau. Vous 

obtiendrez alors une surface plus r®guli¯re et jolie ¨ lõïil.  

Le bord de la culotte devra être égalisé à la lime, après un 

léger traçage au trusquin. 

Pour que la vapeur circule bien dans cette culotte, il faut 

parfaire lõint®rieur de celle-ci par un travail de diminution des 

asp®rit®s int®rieures. Jõai pratiqu® cela avec de la toile 

abrasive collée sur un bâton de section très légèrement 

arrondie, et en utilisant des grains abrasifs de plus en plus 

petits. Il ne reste plus maintenant quõ¨ monter cette pi¯ce 

dans la boîte à fumée, en respectant une hauteur donnée par 

rapport ¨ la buse dõ®chappement. Très importants aussi, le 

parfait alignement et le centrage de la buse 

dõ®chappement/culotte/cheminée. Bon courage aux amateurs 

de cette technique. 

                                                                  Alain Bersillon 
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Le coin des débutants 
 

Quelques notions sur lô®chappement 
 

Dõapr¯s :  

M. Godferneaux, directeur honoraire de la Revue générale des chemins de fer, 1948 

Le monteur mécanicien des chemins de fer, de M. G. Dubos, ing®nieur de la traction ¨ la Compagnie dõOrl®ans, 1931 

Cours de locomotives SNCF 1956  -  La locomotive actuelle dõEmile Duvernay 1948  

Description et fonctionnement de la locomotive ð Apprentissage ð Service technique du Matériel et Traction SNCF, 1950 

 

 

Pour que la chaudi¯re dõune locomotive produise 

la vapeur nécessaire au moteur, il faut que le foyer 

lui fournisse une quantité de chaleur suffisante pour 

vaporiser rapidement un ®norme volume dõeau. Il 

faut donc un feu très intense, brûlant rapidement 

une masse élevée de charbon.  

Du fait du gabarit limitant les dimensions 

extérieures des locomotives, les cheminées sont 

très réduites, et le tirage en est réduit à sa plus 

simple expression.  

Mais, pour brûler rapidement, le charbon a 

besoin dõune grande quantit® dõoxyg¯ne quõil trouve 

dans lõair. Il est donc n®cessaire de forcer le tirage 

de la chemin®e pour obtenir un grand volume dõair 

utile à la combustion. 

 

Dans la locomotive à vapeur, le tirage forcé 

sõobtient en captant la vapeur dõ®chappement ¨ sa 

sortie des boîtes à vapeur et en la faisant passer 

dans un tuyau ou colonne dõ®chappement, termin® 

par une partie conique, la tuy¯re dõ®chappement. 

Lõensemble est placé sous la cheminée, dont la 

base est ®vas®e, et exactement dans lõaxe de celle-ci. 

 

Le jet de vapeur entraîne les gaz brûlés, et 

provoque une aspiration qui se répercute dans le 

foyer par les tubes ¨ fum®e, de sorte que lõair 

extérieur est aspiré dans le foyer à travers la grille. 

Dans certains cas, un dispositif permet de faire 

varier lõouverture de la tuy¯re : plus lõorifice est 

étroit plus le tirage est fort. On dit que 

lõ®chappement est variable. 

Sur certaines locomotives, pour éviter que des 

®tincelles ou flamm¯ches sõ®chappent par la 

cheminée et provoquent des incendies le long des 

voies, une grille à flammèches est fixée entre la 

base de la chemin®e et la tuy¯re dõ®chappement. 

La vapeur dõ®chappement doit passer dans la 

tuy¯re dõ®chappement dont lõorifice est relativement 

réduit. De ce fait, le piston doit la "pousser" pour la 

forcer ¨ sõ®chapper, et cela dõautant plus que 

lõorifice de la tuy¯re est petit. Le piston est donc 

gêné dans son mouvement, et lõon dit que la vapeur 

dõ®chappement exerce une contre-pression sur la 

surface du piston. Par suite, lorsque lõ®chappement 

est r®glable, il ne faut pas trop "serrer", cõest-à-dire 

r®duire lõorifice de la tuyère. 
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