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PROCEDE DE MONTAGE AMELIORE D'UN VERIN DE COMMANDE D'UNE VANNE DE DECHARGE D'AIR

D'UNE TURBOMACHINE.

@ L'invention concerne un procédé de montage d'un vé-
rin de commande (62) de vannes de décharge d'air (48) pla-
cée entre des compresseurs basse pression et haute
pression d'une turbomachine, le vérin comprenant une tige
de piston (68) entourée par une entretoise (64) prolongeant
le cylindre (66) de piston et destinée a étre raccordée a l'ex-
trémité (74) d'un mécanisme de transmission relié aux
vannes de décharge, le procédé comprenant les étapes
successives suivantes:

- sortie de la tige de piston (68) de maniéere a ce qu'elle
fasse saillie de I'entretoise (64);

- raccordement de la tige de piston en saillie (68) a I'ex-
trémité (74) du mécanisme de transmission;

- rentrée de la tige de piston (68) de maniére a rappro-
cher le cylindre (66) de la paroi de carter (60); et

- fixation de I'entretoise (64) sur la paroi de carter (60).
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PROCEDE DE MONTAGE AMELIORE D’UN VERIN DE COMMANDE
D/UNE VANNE DE DECHARGE D’AIR D’UNE TURBOMACHINE

DESCRIPTION

DOMAINE TECHNIQUE

La présente invention concerne le domaine
des vérins de commande des vannes de décharge d’air
placées entre un compresseur basse pression et un
compresseur haute ©pression d’une turbomachine, de
préférence une turbomachine d’aéronef.

Ces wvannes de décharge, parfois désignées
par leur acronyme anglais VBV (Variable Bleed Valves),
sont en effet prévues pour étre actionnées dans
certaines circonstances afin de permettre a une partie
de 1'air de la veilne de passer du flux primaire au flux
secondaire, notamment pour éviter le phénoméne de
pompage. En d’autres termes, ces vannes sont destinées
a réguler 1le débit en entrée du compresseur haute
pression afin notamment de limiter les risques de
pompage du compresseur basse pression en permettant
1’ évacuation d’une partie de 1’'air hors de 1'espace
annulaire d’écoulement du flux primaire. De plus, en
cas de pénétration accidentelle dans cet espace
d’ écoulement, d’eau, notamment sous forme de pluie ou
de (gréle, ou encore de débris divers, qui sont
susceptibles de nuire au fonctionnement du
turboréacteur, ces vannes permettent de récupérer cette
eaul ou ces débris qui sont centrifugés dans 1’espace
d’ écoulement précité et de les éjecter vers 1’extérieur

de ce dernier. Dans le cas des turboréacteurs a double
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flux, ces wvannes peuvent ainsi étre configurées pour
permettre le ©passage des fragments ou débris de
1’ espace d’écoulement du flux primaire vers un espace
annulaire d’écoulement d’un flux secondaire.

L’ invention se rapporte plus précisément au
procédé de montage d’un vérin de commande de telles
vannes de décharge, sur une paroili de carter, en
particulier lorsgque les conditions d’acces offertes a

1’ opérateur sont restreintes.

ETAT DE LA TECHNIQUE ANTERIEURE

Comme 1’illustre la figure 1 qgqui est une
vue schématique en coupe axiale d’'un turboréacteur a
double corps 10, un tel turboréacteur comporte en
général, de 1’amont vers 1’aval selon 1la direction
d’ écoulement des gaz, un compresseur basse pression 12,
un compresseur haute pression 14, une chambre de
combustion 16, une turbine haute pression 18 et une
turbine basse pression 20, qui définissent un flux
primaire de gaz 22. La turbine haute pression 18 est
solidaire du compresseur haute pression 14 de maniére a
former un corps haute pression, tandis que la turbine
basse pression 20 est solidaire du compresseur basse
pression 12 de maniére a former un corps basse
pression, de sorte que chaque turbine entraine le
compresseur associé en rotation autour d’'un axe de
turboréacteur 24 sous 1’effet de 1la poussée des gaz
provenant de la chambre de combustion 16.

Un carter intermédiaire 26 est
habituellement interposé entre les compresseurs basse

pression 12 et haute pression 14.
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Dans le cas des turboréacteurs a double
flux, qui comprennent une soufflante 28 carénée par une
nacelle 30 pour générer un flux secondaire 32, le
carter intermédiaire 26 comporte en général des bras 34
traversant 1’espace d’'écoulement de ce flux secondaire
32. Ces bras, généralement au nombre de dquatre et
répartis a 90°, définissent entre eux des espaces dans
lesquels sont agencés des aubages directeurs de sortie
(non représentés), également dits OGV (de 1’acronyme
anglais « Outlet Guide Vane »).

La figure 2 illustre a plus grande échelle
le moyeu 36 du carter intermédiaire 26 d’un
turboréacteur de type connu analogue a celuil décrit ci-
dessus.

Ce moyeu 36 comporte une virole interne 38
délimitant 1’espace d’écoulement du flux primaire 22,
une joue amont 40 et une joue aval 42 raccordées a la
virole interne 38 précitée, ainsi qu’une virole externe
44 reliant lesdites Jjoues 40, 42.

Le moyeu 36 supporte des bras 34 de carter
intermédiaire fixés aux extrémités radialement externes
des Jjoues 40 et 42. I1 porte également les aubages
directeurs de sortie.

Par ailleurs, ce moyeu 36 est équipé d’une
rangée annulaire de vannes de décharge 48, dont 1’une
est visible en coupe sur la figure 2. Sur cette figure
apparait plus spécifiquement la porte 50 de la wvanne
48, qui est montée pivotante autour d’un axe 51, de
maniére a étre déplacable entre une position

d’ouverture et une position de fermeture d’un orifice
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correspondant formé dans la virole interne 38 du
moyeu 36.

Pour la commande des vannes de décharge 48,
il est prévu des vérins de commande 62, habituellement
deux disposés a 180°, ainsi qu’un mécanisme de
transmission (non représenté sur la figure 2) interposé
entre ces vérins et les vannes de décharge. Ces
mécanismes de transmission sont habituellement du type
a anneau de commande, ou a cables de torsion.

Dans cette réalisation, les deux vérins
sont montés sur la Jjoue aval 42, mais peuvent
alternativement étre montés sur toute paroi de carter,
de préférence située a proximité des vannes de décharge
qu’ils commandent.

La figure 3 montre un exemple de montage du
vérin de commande 62 sur une paroi de carter 60, qui
correspond donc ici a la Jjoue aval précitée. Dans cet
exemple, le vérin 62 est fixé sur la paroil de carter 60
a 1l’aide d’une entretoise 64 prolongeant le cylindre 66
du vérin. L’entretoise dispose alors d’un diamétre
sensiblement identique & celui du cylindre, et se
prolonge a partir de 1l’extrémité du cylindre de
laquelle la tige de piston 68 fait saillie. D’ailleurs,
1’entretoise 64 entoure 1’extrémité extérieure de la
tige de piston 68, c’est-a-dire <celle opposée a
l’extrémité portant le piston.

L’entretoise 64 présente une extrémité aval
solidaire du <cylindre, par exemple rapportée par
vissage. Elle s’étend ensuite vers 1’amont pour se
terminer par une collerette 70 d’appui sur la surface

aval de la paroi 60. C’est cette collerette 70 qui est
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montée par vissage sur la paroi de carter 60, par
exemple a 1"aide de vis et d’inserts.

La conception de cet exemple de réalisation
de 1l’art antérieur a essentiellement été dictée par les
difficultés d’accés pour 1l’opérateur, qui, ici, ne peut
intervenir que du cb6té aval de la paroi 60, c’est-a-
dire du cdété de la zone dite « zone core » située en
aval de la zone de soufflante, de lagquelle elle est
séparée par le carter intermédiaire.

Ainsi, 1l est prévu dque le mécanisme de
transmission comporte une extrémité 74 placée en
saillie de la paroi 60, vers 1’aval. Cette extrémité 74
fait par exemple partie intégrante d’une biellette de
sortie 76 ftraversant une ouverture de la paroil 60,
cette biellette 76 étant habituellement prévue pour
étre actionnée par le vérin dans le but d’amener les
vannes de décharge de la position d’ouverture a la
position de fermeture, et inversement.

L'extrémité 74 est raccordée a 1l’extrémité
libre de la tige de piston 68, comme cela est visible
sur la figure 3. La jonction mécanique 78 entre la tige
de piston 68 et 1'extrémité 74, par exemple du type
liaison rotulée, est alors située a 1’intérieur de
l’entretoise 64, munie d’une ou plusieurs ouvertures
latérales 80 permettant le passage des doigts de
1’ opérateur pour accéder a la jonction 78.

Pour le montage du vérin 62, 1’entretoise
64 est d’abord fixée sur la surface aval de la paroi,
avec la tige de piston en position rentrée.
L’ opérateur, qui n’a ici accés que depuis la zone core,

passe ensuite ses doigts a travers les ouvertures
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latérales 80 situées en regard de l’extrémité 74 et de
l’extrémité de tige de piston, afin de les relier pour
former la jonction mécanigque 78. Pour le démontage du
vérin effectué notamment lors des phases de
maintenance, les opérations mentionnées ci-dessus sont
mises en cuvre dans 1l’ordre inverse.

Les ouvertures doivent ainsi présenter une
longueur suffisante pour permettre le passage des
doigts de 1l’opérateur. Cela conduit a prévoir une
longueur importante pour 1’entretoise, qui s’accompagne
nécessairement d’une masse élevée. Ce probleme est
d"autant plus contraignant gque pour assurer la fonction
anti-feu décrite ci-dessous, l"entretoise est
généralement réalisée en acier, et peut constituer
jusqu’a plus de la moitié de la masse globale du vérin.
Le surcroit de longueur du vérin de commande di a
1’ entretoise de fixation crée par ailleurs des
contraintes d’installation ainsi que des amplifications
de vibrations. Le cofit est également impacté, puisque
l’entretoise doit subir des usinages pour la formation
de ces ouvertures.

De plus, 11 est noté que 1les ouvertures
latérales de 1’ entretoise sont fermées lors du
fonctionnement de la turbomachine, par exemple par des
tdles amovibles appropriées. Cela s’explique par le
besoin de disposer d’'une entretoise présentant une
fonction anti-feu sur toute sa longueur. En
particulier, cette Dbarriére anti-feu est prévue pour
éviter qu’un feu se déclarant dans la zone core ne se
propage dans la zone de soufflante en passant par

1’ intérieur de 1l’entretoise.
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Bien entendu, la fonction anti-feu
complexifie 1la conception de ces tdles, car elle
nécessite des technologies colteuses dues notamment aux
faibles tolérances de fabrication admises et aux
contraintes de maintenance, en particulier la
possibilité de monter et de démonter le vérin en une
durée restreinte, par exemple de 1’ordre de guinze

minutes.

EXPOSE DE L’ INVENTION

L’ invention a pour but de remédier au moins
partiellement aux inconvénients précités, relatifs aux
réalisations de 1’art antérieur.

Pour ce faire, 1l’invention a pour objet un
procédé de montage d’un vérin de commande d’au moins
une vanne de décharge d’air placée entre un compresseur
basse pression et un compresseur haute pression d’une
turbomachine, ledit vérin comprenant d’une part un
cylindre destiné a étre fixé sur une paroil de carter de
laquelle fait saillie une extrémité d’un mécanisme de
transmission relié a ladite wvanne de décharge d’air,
ledit c¢cylindre étant prolongé par une entretoise
servant a sa fixation sur ladite paroi de carter, et
comportant d’autre part une tige de piston entourée par
ladite entretoise de fixation et destinée a é&tre
raccordée a ladite extrémité du mécanisme de
transmission, le procédé comprenant les étapes
successives suivantes

- sortie de la tige de piston de maniére a
ce qu’elle fasse saillie de 1’entretoise ;

- raccordement de la tige de piston en

saillie a 1l’'extrémité du mécanisme de transmission ;
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- rentrée de la tige de piston de maniére a
rapprocher le cylindre de ladite paroi de carter ; et

- fixation de 1’entretoise sur la paroi de
carter.

L’ invention apporte une solution simple,
peu cofliteuse et de faible masse, notamment gréce a la
possibilité de supprimer les ouvertures latérales de
1’ entretoise pratiquées dans 1’art antérieur.

En effet, les ouvertures latérales n’étant
plus nécessaires, méme lorsque 1l’opérateur dispose d’un
accés restreint, la longueur globale de 1’entretoise
peut étre réduite. I1 en découle un gain de masse et de
collt, <ce dernier étant ¢également diminué gréace a
1’ absence des tdles d’obturation des ouvertures, dqui
rend par ailleurs plus aisée 1’obtention de la fonction
anti-feu au niveau de 1’entretoise de fixation du vérin
de commande.

De préférence, 1’'étape de rentrée de la
tige de piston est mise en wuvre de sorte gque la
jonction mécanique entre la tige de piston et
17extrémité du mécanisme de transmission se situe, a la
fin de cette étape, & l’intérieur de ladite entretoise.

Néanmoins, en particulier en fonction du
moyen utilisé pour rentrer la tige, il se peut que la
jonction mécanique ne soit plus a 1’intérieur de
1l’entretoise & la fin de cette étape. A titre
d’ exemple, cette étape est réalisée soit en utilisant
une pompe pour actionner le vérin et provoquer la
rentrée de sa tige, soit 1le c¢cylindre de vérin est
poussé, par exemple manuel lement, ce qui peut

éventuellement conduire a modifier la cinématique et
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déplacer la Jjonction mécanique en dehors de
l’entretoise. A cet égard, il est indiqué que le fait
de retrouver la Jjonction mécanique dans 1’entretoise a
la fin de cette étape spécifique n’est pas une
nécessité, car au démarrage moteur, la position de la
tige de vérin est régulée par le calculateur gréce aux
capteurs de position, et raméne automatigquement cette
jonction mécanique a la position souhaitée par le
calculateur, par exemple a 1l’intérieur de 1’entretoise.

De préférence, 1’ étape de fixation de
l’entretoise sur la paroi de carter s’effectue par
vissage, par exemple a 1’aide d'inserts équipant 1la
paroi de carter, et de vis 1insérées et vissées depuis
le cbté ou se trouve le vérin de commande, c’est-a-dire
en « zone core ».

De préférence, 1'étape de sortie de la tige
de piston est réalisée de sorte que dans une position
du vérin permettant 1le raccordement de sa tige de
piston sur 1’extrémité du mécanisme de transmission, la
parol de carter et 1l’entretoise définissent entre elles
un accés permettant le passage des doigts d’un
opérateur.

De préférence, 1’entretoise est fabriquée
de maniére a ne présenter aucune ouverture latérale.
Elle est rapportée fixement sur le cylindre du vérin,
ou bien alternativement fabriquée d’une seule piéce
avec ce cylindre.

D’autres avantages et caractéristiques de
1’ invention apparaitront dans la description détaillée

non limitative ci-dessous.
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10

BREVE DESCRIPTION DES DESSINS

L’ invention sera mieux comprise, et
d’autres détails, avantages et caractéristiques de
celle-ci apparaitront a 1la lecture de la description
suilvante faite a titre d’exemple non limitatif et en

référence aux dessins annexés dans lesquels

- la figure 1, déja décrite, est une vue schématique
en coupe axiale d’un turboréacteur d’avion a double
corps et a double flux d’un type connu ;

- la figure 2, déja décrite, est une vue schématique
partielle en coupe axiale et a plus grande échelle d’un
turboréacteur de type connu sensiblement de méme type

que celui de la figure 1 ;

- la figure 3, déja décrite, est une vue schématique
en coupe du montage d’un vérin de commande de vannes de
décharge, sur une paroi de carter ;

- les figures 4a a 4d représentent différentes étapes
successives du montage d’un vérin de commande de wvannes
de décharge, selon un mode de réalisation préféré de
1’ invention ; et

- les figures 5 et 6 sont des vues schématiques

illustrant le dimensionnement du vérin de commande.

EXPOSE DETAILLE DE MODES DE REALISATION PREFERES

Un mode de réalisation préféré du procédé
de montage selon 1’invention est représenté sur les
figures 4a a 4d. Il vise a monter, sur la paroi de
carter 60, le vwvérin 62 commandant les vannes de
décharge VBV 48, par 1’intermédiaire du mécanisme de
transmission. Pour la mise en wuvre de 1’invention, les

éléments décrits en référence aux figures 1 a 3 restent
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identiques ou similaires, a 1l’exception de 1’entretoise
64 qui est dépourvue d’ouvertures latérales. Elle
présente donc une paroi latérale entiérement pleine
s’ étendant entre sa collerette amont 70 et son
extrémité aval solidaire du cylindre 66 du vérin.
Aussi, sur les figures, les éléments portant des
références numériques identiques correspondent a des
éléments identiques ou similaires.

Ici aussi, 1’ entretoise 64 peut étre
rapportée fixement sur le cylindre 66 du vérin, ou bien
réalisée d’une seule piéce avec ce dernier. Dans le
premier cas, 1’acier sera préférentiellement retenu,
alors gque dans 1le second cas, ce s’agira plutdt de
1’aluminium ou l1l’un de ses alliages.

Pour la mise en ocuvre du procédé, il est
tout d’abord fait en sorte que 1'extrémité 74 de la
biellette 76 soit en saillie vis-a-vis de la paroi 60,
vers 1l’aval, a savoir du cb6té ou doit étre monté le
vérin. La distance de saillie doit étre telle qu’elle
permette ensuite la manipulation par 1’opérateur, comme
cela sera décrit ci-aprés. Cette position de 1la
biellette 76 peut correspondre a toute position de sa
course selon son axe, aux extrémités de laquelle elle
place les vannes VBV respectivement en ©position
d’ouverture et en position de fermeture. Néanmoins,
préférentiellement, cette position de la figure 4a est
proche ou identique a celle placant les vannes VBV en
position de fermeture.

Parallélement, il est procédé a la sortie
de la tige de piston 68, de maniére a ce qu’elle fasse

saillie de 1’entretoise 64 également sur une distance
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appropriée de maniére a permettre ensuite la
manipulation de 1l’extrémité de la tige par 1’opérateur,
comme cela sera décrit ci-aprés. Cette sortie de 1la
tige de piston 68 est également schématisée sur la
figure 4a.

Ensuite, le vérin avec sa tige sortie est
approché de 1’extrémité 74, comme montré sur la figure
4b. Dans cette ©position rapprochée du vérin 62
permettant le raccordement de sa tige 68 sur
17extrémité 74, la parol de carter 60 et la collerette
70 de 1’entretoise définissent entre elles un accés 84
permettant le passage des doigts d’un opérateur.
Typiquement, cet acces présente une longueur axiale de
1l’ordre de la valeur de la course du vérin, par exemple
environ 40 mm. Cet acces 84 peut étre augmenté en
inclinant 1’axe du vérin 62 par rapport a 1l’axe de la
biellette 76, comme cela a été schématisé sur la figure
4b. L’accés 84 est alors défini par la partie de
1’ ouverture la plus étendue entre les éléments 60 et
70, d1ci la partie radialement extérieure, 1la plus
accessible a 1’ opérateur depuis 1’ extérieur du
turboréacteur.

Le raccordement de la tige de piston 68 a
l’extrémité 74 du mécanisme de transmission peut alors
s’effectuer via cet accés 84, a 1’aide de moyens
conventionnels conduisant a 1’obtention de la jonction
mécanique 78, par exemple du type liaison rotulée.

Une fois la jonction mécanique obtenue, il
est procédé a la rentrée partielle ou totale de la tige
de piston 68 de manieére a rapprocher le cylindre 66 de

la paroi 60, comme schématisé sur la figure 4c. Cette
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rentrée s’effectue de préférence en déplacant le
cylindre 66 sans déplacer la tige 68 relativement a la
paroi 60, apres avoir réaligné la biellette 76 et 1la
tige 68. Elle est mise en cecuvre manuellement ou a
1l’aide d’un outillage approprié, de préférence une
pompe ou similaire. Durant cette rentrée de la tige de
piston 68, celle-ci ainsi que la biellette 76 restent
donc de préférence sensiblement statiques vis-a-vis de
la paroi 60. La rentrée est achevée lorsque la
collerette 70 arrive en appui contre la surface aval de
cette paroi 60, comme cela est montré sur la figure 4d.
A ce stade, la jonction mécanigque 78 se trouve alors a
1l’intérieur de 1l’entretoise 64, au sein de laquelle
elle peut rester confinée lors de la course de la
biellette visant au passage de la position d’ouverture
des wvannes VBV a leur position de fermeture, et
inversement. Alternativement, lors de cette course, la
jonction 78 peut traverser 1’ouverture de la paroi 60,
et donc passer de 1’autre cbdbté de celle-ci.

Il peut ensuite étre réalisé la fixation de
la collerette 70 sur 1la paroi 60, par exemple par
assemblage de vis sur des inserts (non représentés)
équipant cette paroi, ce vissage s’effectuant depuis le
cbté aval ol se trouve le vérin. Au final, le vérin 62
est donc encastré dans la paroi de carter 60, en porte-
a-faux.

L’ invention permet donc un montage aisé du
vérin méme avec un acces restreint a 1’opérateur,

notamment limité au seul cd6té aval de la paroi 60.
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Pour le démontage du vérin 62 effectué lors
des phases de maintenance, les opérations mentionnées
ci-dessus sont mises en cuvre dans 1’ordre inverse.

En référence a présent aux figures 5 et ¢,
il est 1illustré un exemple de réalisation du vérin de
commande 62 monté sur la paroi de carter 60, avec
plusieurs critéres de dimensionnement préférés.

Sur la figure 5, la configuration est celle
placant les vannes de décharge VBV 48 en position de
fermeture. La tige de piston 68 se trouve alors rentrée
en position de butée régulée. Seule une marge « M » est
alors observée entre le piston 290 et la butée mécanigue
formée par le fond du cylindre. Dans cette
configuration, la distance « Y » est définie entre la
paroli 60 et 1le centre de 1la Jjonction mécanique 78,
selon la direction de la biellette 76 et de la tige de
piston 68. La distance « X » est quant a elle définie
entre le centre de la Jjonction mécanique 78 et
l’extrémité du cylindre 66, toujours selon la méme
direction. Enfin, 1la distance « C » correspond a la
course maximale théorique du piston, a savoir a la
distance séparant les deux fonds du cylindre 66.

Aussi, la longueur de 1’entretoise 64
correspond a la somme des valeurs X et Y. La longueur
C-M, référencée sur la figure 6, correspond ici
sensiblement a 1’accés 84, sans tenir compte d’une
éventuelle inclinaison du vérin 62. Cette longueur est
donc préférentiellement suffisante pour laisser passer
les doigts d’un opérateur. Enfin, bien que cela ne

ressorte pas des figures, 1l est préférentiellement
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fait en sorte que la distance Y corresponde environ a
la moitié de la longueur C-M.

Bien entendu, diverses modifications
peuvent étre apportées par 1’homme du métier a
1’ invention qui vient d’étre décrite, uniquement a

titre d’exemples non limitatifs.
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REVENDICATIONS
1. Procédé de montage d’un vérin de

commande (62) d’au moins une vanne de décharge d’air
(48) placée entre un compresseur basse pression et un
compresseur haute pression d’une turbomachine, ledit
vérin comprenant d’une part un cylindre (66) destiné a
étre fixé sur une paroil de carter (60) de laquelle fait
saillie une extrémité (74) d’un mécanisme de
transmission relié a ladite wvanne de décharge d’air,
ledit cylindre étant prolongé par une entretoise (64)
servant a4 sa fixation sur ladite paroi de carter, et
comportant d’autre part une tige de piston (68)
entourée par ladite entretoise (64) et destinée a étre
raccordée a ladite extrémité (74) du mécanisme de
transmission, le procédé comprenant les étapes
successives suivantes

- sortie de 1la tige de piston (68) de
maniére a ce qu’'elle fasse saillie de 1’entretoise
(ed) ;

- raccordement de la tige de piston en
saillie (68) a l'extrémité (74) du mécanisme de
transmission ;

- rentrée de la tige de piston (68) de
maniére a rapprocher le cylindre (66) de ladite paroi
de carter (60) ; et

- fixation de 1’entretoise (64) sur la

paroili de carter (60).

2. Procédé de montage selon la

revendication 1, caractérisé en ce dque 1’'étape de
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rentrée de la tige de piston (68) est mise en cuvre de
sorte que la jonction mécanigque (78) entre la tige de
piston et 1’extrémité du mécanisme de fransmission se
situe, a la fin de cette étape, a 1’intérieur de ladite

entretoise (64).

3. Procédé de montage selon la
revendication 1 ou la revendication 2, caractérisé en
ce que 1’'étape de fixation de 1’'entretoise (64) sur la

parol de carter (60) s’effectue par vissage.

4. Procédé de montage selon 1" une
quelconque des revendications précédentes, caractérisé
en ce que 1'étape de sortie de la tige de piston (68)
est réalisée de sorte que dans une position du vérin
permettant le raccordement de sa tige de piston sur
17extrémité (74) du mécanisme de transmission, la paroi
de carter (60) et 1’entretoise (64) définissent entre
elles un accés (84) permettant le passage des doigts

d’un opérateur.

5. Procédé de montage selon 1’ une
quelcongue des revendications précédentes, caractérisé
en ce que 1l’entretoise (64) est fabriquée de maniére a

ne présenter aucune ouverture latérale.

6. Procédé de montage selon 1’ une
quelcongque des revendications précédentes, caractérisé
en ce que l’entretoise (64) est fabriquée d’une seule

piece avec le cylindre (66) du vérin.
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