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Les raisons d’un choix.
Bien sur il y a un coup de cœur, une silhouette familière, un 
souvenir impérissable. Mais d’autres paramètres peuvent entrer 
en ligne de compte. Pour ma part le coup de cœur est évi-
dent d’autant plus que beaucoup de pièces de fonderie sont 
disponibles sur le marché. Bien sur on peut tout faire de A à Z 
(c’est le crédo de quelques uns de nos membres) quelque soit 
le temps à y passer.
Pour moi, plutôt boulimique, le temps est trop précieux et c’est 
la grande raison de mon choix: la 141 TC OUEST possède une 
chaudière pratiquement identique à la 140 C que propose KIT 
ZERO, alors pourquoi ne pas en profiter: « à quoi ça servirait 
que Ducros... Euh... Non pardon que « Ragot se décarcasse » 
comme dirait une pub bien connue...

Une 141 TC OUEST  par Jean-Pierre Bechet

Préambule.
Le projet de construction en modèle réduit d’un matériel quel-
conque se fait toujours dans l’enthousiasme, l’étude de faisabi-
lité avec des moyens d’amateurs ignore parfois des difficultés 
inattendues. Quand les choix sont bien arrêtés et que l’on s’est 
procuré les matériaux nécessaires, commence une sorte d’aven-
ture à fortiori si on a choisi la reproduction de matériel moteur 
qui doit fonctionner correctement. Aujourd’hui la conception en 
3D avec les logiciels adéquats évite bien des errements mais je 
ne maîtrise pas ces outils.

La machine réelle. 
Moins connue que sa sœur du Nord, la 141 TC OUEST à néan-
moins écumé la banlieue St Lazare durant plus d’un demi-
siècle  : PARIS-MANTES, PARIS-PONTOISE, GASSICOURT, et 
quelques escapades jusqu’à Gisors. Conçues avant la première 
guerre mondiale les machines ne furent livrées que vers 1922, 
la série envisagée pour une soixantaine d’unités se limitera à 20 
exemplaires: le complément du parc machines de banlieue a été 
constitué des 141 TD conçues pour le réseau EST.
Un avantage pour nous modélistes « rouleurs» est dû au fait 
qu’à la conversion du dépôt des BATIGNOLLES une grande par-
tie du parc a émigré en Bretagne ou nos « banlieusardes » ont 
officié durant une dizaine d’années aux marchandises, pata-
chons divers ou autres MV principalement entre CARHAIX et 
PAIMPOL une des rares lignes (voire la seule) en voie normale 
du Réseau Breton.
Bien dessinée, trapue sans excès, la reproduction choisie ici 
est la version après modernisation, munie de pare-fumée, ca-
bine reconstruite, soupapes COALE et échappement LEMAITRE. 
Toutes les machines n’ont pas reçues l’ensemble des modifi-
cations d’où une disparité importante du parc : en fait dans le 
détail aucune machine n’était semblable.

Conception élaboration.
Cahier des charges : la conception doit être simple, les divers 
sous éléments facilement démontables grâce à la fixation par 
vis, et interchangeables rapidement en cas d’insatisfaction ou 
de dégradation accidentelle.

Le châssis

D’emblée il m’apparaît que le châssis peut être réduit à sa plus 
simple expression :
L’assemblage dos à dos de deux cornières en laiton de 25 mm 
de côté par 2 mm d’épaisseur. C’est beaucoup me direz vous ? 
La machine le permet sans aucune altération irréaliste des par-
ties visibles. La cornière de rive est à la bonne épaisseur ; la 
robustesse à toute épreuve et comme sur la 141 R SEMBLAT on 
peut percer et tarauder dans l’épaisseur de la cornière : c’est 
particulièrement pratique pour la fixation des faux ressorts à 
lame, des vis de 1,2  mm faisant office de tirant, l’ensemble 
servant de fermoirs aux glissières efficacité et simplicité vous 
dis-je.
Bien sûr les cornières de rive du tablier ne sont pas dégagées à 
l’arrière comme en réalité. Et alors, la machine n’est pas appe-
lée à fonctionner « sur le dos » hors entretien et personnelle-
ment, je ne me mets pas à quatre pattes pour regarder sous les 
jupes passer mes trains.
L’épaisseur du châssis resserre sensiblement le passage entre 
les longerons et après une tentative d’entretoisage à 19 mm, 
l’entraxe des « longerons » a été porté à 2O mm ce qui donne un 
débattement suffisant aux essieux, malgré l’épaisseur de 4 mm 
des paliers. Ces paliers pourraient être facilement équipés de 
roulements à billes mais ce luxe ne m’a pas paru indispensable. 
Les glissières des paliers de 8 mm peuvent être pratiquées à la 
fraiseuse, les 2 cornières étant assemblées dos à dos et serrées 
dans l’étau de la machine avec des cales en bois. 
Mais j’ai profité de la bonté de Dominique Adiasse et de sa 
machine numérique. Les entretoises sont au nombre de 2 et 
constituées de coulisse en U 10x2Ox10 épaisseur 2 mm, vis-
sées à l’avant sous le décrochement du tablier pour la moins 
longue et à l’arrière pour la plus longue. Les montants verticaux 
du châssis, outre les échancrures pour le passage des paliers 
d’essieux «moteurs » sont percés de diverses ouvertures car-
rées, rectangulaires ou oblongues particulièrement visibles sur 
un diagramme en ma possession. Là encore la fraiseuse numé-
rique de Dominique a été d’un précieux secours. Mais après la 
visite à l’AJECTA où se trouve la seule machine réelle conservée, 
il s’avère que la majorité de ces perçages, situés derrière les 
roues, ne sont pas visibles donc superflus. Pour ceux qui le sont, 
leur absence ne saute pas au yeux, car ils sont masqués juste 
derrière par l’intérieur du châssis. Un travail important qui peut 
être évité donc.
La rigidité de la cornière empêche toute flexion du châssis, mal-
gré le nombre limité des entretoises.
Les ailes supérieures des cornières sont ramenées à 23,5 mm 
par fraisage latéral sur toute leur longueur afin que la largeur du 
châssis n’excède pas 67 mm une fois assemblé.
Le décrochement avant du tablier est obtenu par dégagement 
des ailes des cornières sur 20 mm suivi d’un fraisage « en rou-
lant » avec une fraise de 10 mm pour obtenir un rayon de 5 mm. 
La partie basse du tablier devant la boîte à fumée est tirée d’une 
chute de cornière épaisseur 2 mm qui fait office en même temps 
de plaque de tamponnement. Cette pièce est assez aisée à faire 
pour peu que l’on possède une fraiseuse .

Photo 1. Cornières de châssis assemblées pour l’usi-
nage. Noter les fraisages pour le passage des roues.

Ci-dessus : 141 TC en état d’origine. 
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Ouvertures du châssis coté tablier
Sur les ailes latérales il faudra ensuite pratiquer de généreuses 
ouvertures pour le passage des roues. (voir photo 1) En effet 
celles-ci affleurent la face supérieure du châssis et il faut leur 
permettre un débattement latéral de 2 à 3 mm.
Ceci n’est pas critique puisque les soutes à eau cachent ces 
passages de roues.
Toujours sur le dessus du châssis, juste entre les 1er et 2ème 
essieux, deux fraisures de 4 mm de largeur de chaque côté 
des cornières en partant de l’intérieur, d’une profondeur égale à 
l’épaisseur de celle-ci soit 2 mm. (Voir photo 2). Ces encoches 
d’une longueur de 14 mm à partir de l’arête intérieure serviront 
à souder en bonne place les supports de glissières (pièces KZ)               
légèrement modifiées)
Ces deux supports ainsi que les supports de distribution (à ve-
nir) ne seront soudés au châssis que quand celui-ci sera fini ou 
presque, pour permettre le serrage sans entrave dans l’étau en 
vue de divers perçages à venir.

Photo7. Sous le décrochement avant on voit distincte-
ment les 9 trous Ø0,7 destinés à recevoir les vis hexago-
nales (Boutique du cercle) représentant les  boulons ou 
tirants, réparties sur trois rangées donc trois fois 3 têtes 
équidistantes de 3mm. Elles sont collées (n’ayant pas de 
tarauds de 0,7).
Les perçages sont à réaliser en même temps que le frai-
sage du châssis.

Paliers d’essieux
Ils sont tirés dans une barre carrée 10x10. Disposant d’un man-
drin de 4 mors concentriques la barre de laiton est percée sur 
le tour en son centre à diamètre de 5 mm (4,8 pour des essieux 
SLATTER’S si ce matériel est envisagé). Le perçage est a effec-
tuer sur une longueur de 5 cm environ ce qui permet d’obtenir 
une dizaine de paliers de 4 mm d’épaisseur grâce à l’utilisation 
d’une fraise scie de 0,3 à O,5 mm d’épaisseur. Le travail est 
propre et rapide ; j’allais oublier : 2 des angles du carré 10 x 10 
sont chanfreinés pour permettre une mise en place plus facile 
dans les glissières. Ceux qui se sont « battus » avec des pa-
liers récalcitrants à entrer dans les glissières ajustées lors d’un 
remontage d’un train de roues accouplées me comprendront. 
(Voir photo 2).

Photo 2. Palier d’essieu. Noter le fraisage sur l’aile supé-
rieure de la cornière pour le positionnement du support 
de glissière. Les vis têtes fraisées serviront à tenir les 
« fermoirs » destinés à maintenir le train de roues. Les 
emplacements des ressorts ne sont pas encore fraisés.    

Photo 3. Le châssis entretoisé 

Photo 4. Autre vue du châssis montrant les diverses 
ouvertures fraisées dans l’aile verticale des cornières. 
Les ressorts de suspensions sont déjà en place dans leur 
fraisage respectif.

Photo 5. Partie arrière du tablier. Les ouvertures ne sont 
pas encore usinées.

Photo 6. Partie arrière du tablier vue par dessous.

Tablier et traverse de tête.
L’ensemble est tiré d’une cornière  en laiton de 25 x 15 épais-
seur 2 mm. Pour faire la partie arrondie du décrochement 
du tablier, il faut fraiser 5 rainures largeur 0,5 mm, espacées 
de 0,5 mm, et profondes de 1 mm. J’ai réalisé un train de 5 
fraises pour cette opération, mais on peut faire le même travail 
avec une seule fraise en décalant au pas de 1 mm, ou même à 
la scie. Le cintrage se fait après recuit de la cornière. L’excé-
dent sera retiré par fraisage pour obtenir une cote de décro-
chement de 3 mm par rapport au reste du tablier. Les rainures 
sont comblées avec de la brasure à l’étain. (Voir croquis)

Une 141 TC OUEST  par Jean-Pierre Bechet
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Photo 8. Sur ce cliché, retourné pour une meilleure lisi-
bilité, le tablier, son décrochement et la traverse de tête 
sont bien visibles. Les pare-fumée sont déjà en place 
leur réalisation sera décrite dans la suite de cet article. 

Texte de Jean Pierre Bechet. 
Photos Hervé Carrée. 
Mise en forme Didier Préd’homme.

Finitions du châssis
Pour en finir avec le châssis, nous fermerons le ban avec ce que 
j’appellerai faute de mieux les « fermoirs » destinés à maintenir 
le train de roues en place. Dans le cas présent les ressorts de 
suspension à lames en feront office. Un peu simplifiés pour une 
question de budget et de toute façon masqués par les roues, je 
les ai réalisés dans du méplat de laiton de 8 mm d’épaisseur par 
30 mm de largeur sur une longueur indéterminée, par fraisage 
en « escalier » de chaque côté du point du milieu.
Une fois le profil terminé il est débité en « tranches » de 3 mm 
de largeur, celles-ci percées ensuite à chaque bout à l,5 mm 
pour permettre leur vissage sous les glissières : C’est là que l’on 
apprécie l’épaisseur du châssis préalablement percé à O,9 mm 
et taraudé à l,2 mm.
Attention au bris du foret ou du taraud. La profondeur du tarau-
dage doit faire au minimum 5 mm.

La suite de cet article sera consacrée à la 
chaudière et aux superstructures de cette jo-
lie machine.
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