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R E M I SE EN E T A T D ' UN E TR I ER AR . D E F R E I N A V . O U DE FR E I N AR .

(Voiture sur cales et roues AR. déposées)

Dépose de l'étrier

1 ) - Sur l ' é tr ier AV. déb loquer la v is raccord du tube de l ia i son et le f lex ib le.
Sur l ' é tr ier AR. déb loquer le f lex ib le .

2 ) - Enlever les joncs des axes de ver roui l lage des ét r iers.

3 ) - Sort i r les axes des cava l iers.

4 ) - Rabattre les caval iers. Evi ter de démonter les ressorts.

5 ) -Démonter l 'étr ier de la chape.

6 ) - Dévisser complètement la vis raccord et les f lexibles. Les f lexibles restent raccordés au
circuit hydraul ique. Obturer l 'embout du flexible avec un capuchon de vis de purge afin
d'év iter que le c ircu i t hydraul ique ne se v ide.

Démontage de la partie hydraulique

7 ) - Nettoyer so igneusement l ' ex tér ieur de l 'é tr ier avec de l 'a lcoo l dénaturé.

8 ) - Démonter, à l'aide d'une lame d'acier à bords arrondis, le capuchon de protection en caout-
chouc (1) .

9 ) - Avec une c lé à oei l de 14 et en maintenant dans la fente prévue à cet ef fet l 'extrémité de
l 'axe (2) au moyen d'un tournevis ( largeur 7 mm, épaisseur 2 mm), dévisser l 'écrou (3).

10 ) - Avec un maillet -et un jet de bronze ou alu (Ø) maxi. 8 mm) chasser le piston (4) en frappant
par pet i ts coups sur l 'axe débordant du cyl indre.

11 ) -Sort i r le jo int (5) de la gorge avec la lame d'ac ier à bords arrondis.

Remontage de la partie hydraulique

12 ) - Nettoyer so igneusement l 'a lésage de l 'étr ier y compris les gorges du jo int et du capuchon
de protec t ion avec de l 'a lcoo l dénaturé, après avoi r dév issé la v is de purge. Prendre so in
de ne pas provoquer aucune éraf lure ou rayure de l 'alésage ou de la gorge du joint. Exami -
ner l 'état de surface du piston qui ne doit pas avoir de rayure.
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13 ) -Après avoir lubrif ié l 'alésage et la gorge, remettre un nouveau joint, également lubrif ié, avec
du l iqu ide de fre in Lockheed HD 43.

14 ) - Lubrif ier le piston et l 'axe , mettre un nouveau joint alu.

15 ) - Tenir le piston (4) muni de son joint alu (6) dans la posi t ion vert icale, le f i letage de l 'axe
(2) vers le haut. Introduire le piston dans l 'a lésage en respectant:

a ) - La po s i t i on de l a f en t e ( vo i r NOTA c i -des sou s § 20) .

b) - La concentricité piston -alésage, (c'est à dire engager le piston parfaitement dans
l 'axe de l 'a lésage).

Il ne faut en aucun cas frapper ou forcer sur le piston pour le rentrer, mais l'enfoncer
progressivement au pouce, af in d'éviter de détériorer le joint.

Dès que le piston est engagé dans l'étr ier, l 'enduire d'un cordon de graisse spéciale
Lockheed No 499.991, puis enfoncer le piston à fond et au besoin guider à l'aide d'un
tournevis le passage de l 'axe dans son logement.

16 ) - Procéder au blocage de l 'écrou de 14 (3) dans les mêmes condit ions que cel les indiquées au

paragraphe 9. Cet écrou doit être serré à un couple de 1,5 + 0 , 250
-0 mkg.

17 ) - Remettre un capuchon de protection neuf (1).

18 ) - Pour fac i l i ter la purge et permettre l 'évacuat ion de l 'a i r , fa i re le rempl issage du cyl indre avec
Ou l iqu ide de fre in Lockheed HD 43 par le taraudage recevant le f lex ib le , et en inc l inant tan -
tôt à droite, tantôt à gauche par rapport à une génératr ice passant par l'axe du piston. Puis re-
mettre la vis de purge.

Pose d e l 'é t r i er

19 ) - Revisser le f lexible en changeant le joint cuivre. Ce changement de joint est très important
pour donner au flexible la même posit ion qu'avant la réparation et éviter le frottement éven -
tuel sur une part ie du véhicu le.

Le b locage du f lex ible ne sera effectué qu'après la mise en place déf in i t i ve de l 'é tr ier .

S i le f lex ible est vr i l lé, dévisser l 'écrou à l 'autre extrémité et débloquer la vis raccord. I l sera
a ins i poss ib le de lu i redonner une pos i t ion cor rec te.

Maximum du vr i l lage admis 1/12 de tour.

Le vri l lage du flexible entraîne une posit ion incorrecte et permanente de l 'étr ier.

Sur le f re in AV. rev isser la v is raccord du tube de l ia i son entre les 2 ét r iers .

Le b locage de cet te vis ne sera effec tué qu'après la mise en place déf in i t i ve de l 'ét r ier .

20 ) - Remonter l 'étr ier sur la chape avec les garn itures. Rabattre les cava l iers, puis remettre les
axes de cava l ier s e t des joncs neu fs .

T R E S I M P O R T A N T

a) - Le piston et son axe (système de réglage automatique) forment un ensemble indé-
montable,

b) - I l est impéra t i f d 'or ienter le repère (coup de crayon électr ique, voi r F ig . 2) , mar -

q ué sur la fa ce ext ér ieu r e d u p is ton , côté g a rn i tu re , d e fa çon q u ' i l se t rou ve s ur

la mêm e g én é ra t r i c e q u e la v i s d e p u rg e ( l ig ne E s u r la F ig . 2) .

Bloquer l e f lex ib le à un couple de 2 + 0,25 mkg.
- 0

+ 0 1
Bloquer la vis raccord sur l 'étr ier AV. à un couple de 1,3 -0 mkg.
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