"A. — INJECTEURS. -
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CHAPITRE X

'APPAREILS D’ALIMENTATION -

1o Causes de mauvais fonctionnement.

Elles sont résumées dans le tableau ci-dessous par cas et par causes.

Cas de non | spomalies a Parrivée | Anomalies a Parrivée Anomalies dans . | Anomalies au
fonctionne- d’eau de vapeur I'injecteur refoulement
ment K ; :
— arrivée d’cau exagé-{— Manque de vapeur[— Entartrement impor-|— Tuyaux de
- rée : débit a régler. vive : clapet de PV dé-|tant de la chambre dejrefoulement
-—pénétrationd’air dansjcouvrant insuffisam -|trop-plein ou du coude{entartrés. Le-
le tuyau d’aspiration par{ment, dégorgeoir & la sortlie defvée insuffi-

L’amorg¢age
nesefaitpas.

4 I'eau débite

par le trop-
plein.

un joint défectueux (cas
desinjecteurs aspirants).

— Humidité de la va-
peur : fissures et com -
munication du tuyau de
PV avec Pintérieur de la
chaudiére au-dessous du
niveau de P'eau (en par-
ticulier pour les machi-
nes ayant une PV et
une boite d’introduction
communes placées face
arriére de la chaudictre,
rupture du joint d’appli-
que de cette boite 230-G
et 231-B).

I'injecteur.

— Cones d’injecteurs é-
rosionnés, corrodés, ou
desserrés.

— Injecteur  échauffé
(manque d’étanchéité de
la PV ou du clapet d’in-
troduction).

sante ou coin-
cement du cla-
pet de refoule-
ment dans la
boite a clapet.

L’amorgag e
ne se fail pas
la vapeur
sort par ie
trop-plein.

— Arrivée d’cau insuffi-
sanle : obturation des
crépines du tender et de
Vinjecteur par des ma-
ticres étrangeéres : (dé-
chets de bois et toile).

— Levée incompléte du
clapet de tender (min,
18 mm. normale 25 mm)
— Obturation des con-
duits d’aiimentation,

levée de I'eau du tender.

— Temp¢érature trop é-| -

— Humidité de Ia va-
peur.

—Obturation des cones
de linjecteur par un
corps étranger.

— Cones deplacés, des-
serrés, érosionnés, usés
ou fortement piqués.
— Injecteur échauffé
(manque d’étanchéité de
la PV ou du clapet d’in-
troduction).

—id. —




Cas de non| Apomalies a I'arrivée | Anomalies A arrivée Anomalies Anomalies
f"“l‘;:é‘r’l‘:“e' d’'eau de vapeur dans l’injecteur au refoulement
— Insuffisance dec va- — id. —

L’amorcgage peur vive : clapet de PV ’

se fait mais ne quitlant pas son si¢ge

le débit de lorsqu’on manceuvre la

Uinjecte u r lige par suite de desser-

est insuffi - rage de I’écrou qui la

sant et I’eau mainticnt aprés que la _

sort par le goupille de celui-ci estf -

trop-plein. échappée ou rompue.

: — clapet de prise d’cau 3 — Joints des

L’injecteur|retombant sur son si¢ge tuyaux de re-

se¢ désamor-|{(mauvais état des com- foulement des-

ce en mar-|mandes). serrés (les bri-

che. — Obstruction des cré- des obstruant
pines de tender par des partielicment
corps étrangers, . ) et par a coups
— Manque d’eau. “{la section de re-

- foulement.

20 Vérifications de Pinjecteur ordinaire.

a) Clapet de prise de vapeur et son siége (Jig. 244 bis).

"Lors du montage de étrier de prise de vapeur, s’assurer que le clapet porte bien ies
3.orifices (O) de 3 mm. de diamétre destinés a faciliter 'ouverture et que la course (d) de ce
clapet sur la tige ‘est comprise entre 3 et 5 mm.

~Si cette course est supérieure a 5 mm., la réduire par mterposmon d’une rondelle B entre
I'écrou de la txge et le clapet.

Aprés mise en place, s’assurer que la levée du clapet sera au moins égale 4 14 mm. Les

rectifications du si¢ge ne doivent-pas diminuer pour raison de sécurité la cote (c) de longueur

du filetage en prise de la tubulurc-raccord & moins de 15 mm. pour les chaudiéres timbrées
4 12 hpz et & moins de 19 mm. pour les chaudiéres timbrées a 16 hpz ou plus.

b) Vérificatib,n; intérieures de I'injecteur type Friedmann.

e i WL N, W A F

Démonter le bouchon et retirer I’ensemble constitué par les cones convergent, inter-
médiaire et divergent. S’assurer que ces éléments sont assemblés normalement et dans le
mémé axe, qu'il n’existe pas de tartre; s’assurer au moyen d'une jauge d’épaisseur que les
cotes, (e) et (]) (g 245) d ecartement des tuyeres entre leurs extrenntcs sont lespectlvement

de:”
e——-4mm.——f
e =5mm. — f = 3 mm.
Tolérance : £ O mm- 5

= 3 mm. pour injecteur n° 10
© Neill

. — Céne convergent.

“réalésé, les différents diamétres étant augmentés de 0,5

Le diamétre normal (a) de le\trérmté de I'alésage est de 14,2 pour I’ m]ecteur no 10 et
de 16,1 pour l'injecteur ne 11. Lorsque ce diamétre est '1ugmcnté de 0,5 'intéricur du cdne est
3 ce qui conserve la pente des cones
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(10 %) Pour I'injecteur de 10 les diameétres (a) d’entretien seront de 14, 7 et 15,2 (1). Au

dela le cone convergent est remplacé.

Remplacer la garniture en métal blanc lorsque le jeu atteint 3/10 dans la boite & gar-
niture.

Remplacer ou réaléser également cette piéce lorsque les érosions qui se forment géné-
ralement en A et affectent la forme d’un chanfrein ont des dimensions supérieures a 2 mm. 5.
— Céne inlermédiaire

Sera remplacé si les érosions B, généralement plus accentuees du coté du grand diamétre,
sont de profondeur égale ou supérieure & 0 mm. 5.

Le diamétre d’alésage normal (h) est de 11,5 pour I'injecteur ne 10 et de 13 pour Pinjec-

* teur n° 11. Lorsque ce diametre est augmenté de 0,5 l'intérieur du cdne est réalésé de 0,5

en 0,5 (diamétres d’entretien pour I'injecteur no 10 : 12et 12 5) la conicité de I’ alésage 6,66 %,
étant conservée. ,

~ .

— Céne divergent.

‘Remplacer ou réaléser cette piéce lorsqu il est constaté a l'intérieur des érosions C de
profondeur égale a 0 mm. 5, soit a I’entrée, soit dansla partie cylindrique. Vérifier I'alésage (i)
et réaléser cette piéce si 'agrandissement est supérieur a 0 mm. 5. (cotes d’entretien pour
linjecteur n° 10 : 10,5 et 11) en augmentant simultanément les différents diamétres de 0,5
ce qui conserve les conicités de 10 9.

- Toutes ces cotes sont prises a 'aide d’un tampon ‘de vérification.

— Tuyére centrale d’arrivée de vapeur.

Veérifier I'état des surfaces susceptibles de s’érosionner notamment celles en regard des
3 orifices de passage de vapeur a I’ exteneur du cone. Réformer la pxece si ges érosions en E
débouchent a I'extérieur.

Mesurer le diameétre extérieur (j) a ’endroit du cdéne annulaire et réformer la tuyere
si ce diameétre est réduit de 0 mm. 5 (diamétre normal pour l'injecteur n° 10 : 23,8).

Vérifier 'alésage intérieur (k). Le diametre normal est de 12,8 pour Tinjecteur ne 10.
Lorsque ce diameétre est augmenté de 0,5 I'intérieur de-la tuyére est réalésée de 0,5 en 0,5
(diamétre d'entretien pour l'injecteur n° 10 : 13,3 et 13,8) en augmentant simultanément
les différents djametres de 0,5 ce qui conserve les conicités de 16,66 9, de I'extrémité de sortie
et de 3,33 9% de I'extrémité d’entrée (cones intérieurs).

La concentricité de 'extérieur de la collerette ainsi que la perpendicularité de sa base
par rapport a I’axe de la tuyére doivent étre observées rigoureusement.
-— Céne annulaire de luyére de vapeur.

Reformer cette piece si I'alésage intérieur est agrandi de 0 mm. 5. La cote d’origine (I)

est de 20 pour l'injecteur n° 10 et de 28,2 pour l'injecteur n° 11. Il n’y a pas de diamétre
d’entretien.

.

— Corps de Iinjecteur.

Observer la limite d’usure 3 mm. 5 lors du rafraichissage des siéges de clapets de trop-

plein et d’arrivée d’eau supplémentaire. .

¢) Verifications intérieures de I'injecteur, type Sellers de 9,5 mm.
— Céne ceniral de vapeur.

Reéformer la piéce la cote k (fig. 245) d’origine égale & 12 mm. 5 est agrandic de 1 mm.

(1) Des tuyéres unifiées communes 4 toutes les Réglons pour les mjucteurs du type Friedmann n° 10 sont appliquées
depuis 1942 (note de modification ne 1533).
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A

Réformer ¢galement le clapet ou laiguille en cas d'usure importante du téton d’extrémite
ou aprés rectifications répétées du clapet.

— Cone annulaire de vapeur.

-

Réformer cette piéce si I'alésage est agrandi de 0 mm. 5, origine : 23,6, tolérance : 24 mm. 1.
Se servir de tampons de vérification confectionnés A cet usage.

- (ldne convergent.

Réformer la piéee lorsque le diamétre « (fig. 245) est agrandi de 8/10.
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Fose d'un siége

de chapelle d'infroduction o
) Extraction dun siége
de chaopelle dintroduction

Origise a = 10,5 — tollrance = 11 mm. 3.

— (éne divergent.

Reformer cette picee lorsque le diamétre ¢ (fig. 245) est agrandi de 0 mm. 5.
Origwe 1 = 9,5 — tolérance = 10 mm.

d) Avaries diverses.

—- Fissures sur le corps. — Aprés démontage, injecteur est nettoyé puis décapé par
immersion: dans une solution étendue d’acide chlorydrique (1 partie d’acide, 10 parties d'eau).
Les fissures sont décelées par examen de extérieur et de I'intérieur et réparées par soudo-
brasure (alliage SBO) avec préchauffage de la totalité du corps de l'injecteur A une tempé-
ture d’environ 600°. Apres réparation le corps est essayé & la pression hydraulique
(25 kg/em?). Cette réparation est réservée aux ateliers spécialisés.

— Usure et déformation des brides d’assemblage. — A rectifier ou redresser au tour,
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== Usure des filetages d'assemblage des différenles piéces constitulives de injecleur.  —
En ce qui concerne les tuyeres et cones tous les filetages de fixation doivent avoir un axe
commun, car ils servent de base de montage sur le tour pour les réalésages intérieurs (voir § ¢
précédent); ils doivent pour cette raison étre exécutés simultanément.

—= Ovalisation des tuyeres amincies. — A remettre en forme a I'aide ¢ 'un mandrin spécial.
—- Usure du robinet de prise d’eau. — A roder.

¢) Clapet de refoulement et son siége (jig. 246).

S’assurer que le clapet est suffisamment libre dans son alésage (jeu diamétral normal :
1 mm.) et qu’il puisse faire un tour complet auntour de son axe. Le détartrer, s’il v a licu, ct
vérifier sa portée ainsi que celle de son siége.

Drautre part, il faut que la portée du siége soit parfaitement dégagée par un arrondi A,
le-diamétre de cette portée étant égal A celui du chapeau du clapet. En effet, si le siége esl
plus grand que le clapet le tartre se dépose sur les bords et, par suite du jeu diamétral des
ailettes dans I'alésage, le clapet peut ne pas toujours retomber exactement dans la partic
propre de la portée, d’ou érosions et fuites. Pour la méme raison il est bon de creuser lé¢ge-
rement en C, dans le voisinage de la portée lorsque cela parait nécessaire aprés plusieurs
rafraichissages, mais sans réduire outre mesure I’épaisseur du métal. La largeur des portées
du clapet du siége est de 2 mm. 5.

Régler la course du clapet & 13 mun. minimum et 16 mm. maximum en modifiant la lon-
gueur de la butée du bouchon supérieur. L’allongement de cette butée sc fait par recharge-
ment au chalumeau. Une course trop faible diminue le débit de I'injecteur; une course exces-
sive favorise la rupture du clapet ou facilite son coincage (1). La course d’origine est environ
le quart du diametre des ailettes pour conserver a ’cau la méme vilesse dans son passage
entre la soupape et son siége.

La figure 246 bis donne le principe de montage de 'outillage normalisé utilisé pour la
pose ou l'extraction d’un siége de chapelle d’introduction.

30 Réparation des tuyéres d’injecteurs type: Friedmann.

La fagon de procéder exposée ci-aprés concerne tous les injecteurs du type Friedmann,
seules les cotes des alésoirs utilisés pour les cones convergents et divergents varient.

a) Cone convergent (fig. 247).
La piece est vissée sur un montage a cone Morse n° 4 (fig. 248); vérifier qu'elle n'est pas
faussée, ce qui se produit fréequemment en A; la redresser s’il y a lieu.

Rectifier le cone intérieur a I'aide de V'alésoir spécial ne 1 N (fig. 249) de facon a faire
disparaitre toutes les érosions qui se produisent habituellement en B (fig. 247). Si cette recti-

~ fication devait entrainer une augmentation du diamétre de I'alésage convergent (a) supérieurc

a la tolérance admise, il y aurait lieu de remplacer le cone ou de procéder & la réparation
par pose de bague étamée et emmanchée a chaud, suivant le mode opératoire ci-apres (2) ¢

1° Passer I'alésoir spécial no 1 N de fagon que la gorge g de Talésoir (fig. 249) s’arréte & 5 mm. de
Porifice A du convergent (fig. 247) et ceci afin de laisser la matiére nécessaire pour la finition;

20 Monter le convergent sar un montage & double cone (fig. 250) la parlie rectifi¢e du convergent

-servant a cet effet. Aléser ensuite la partie Cae == 23 mm., cel alésage devant recevoir la bague rameriant

le cdne & son @ d’origine.

(1) La boite & clapet de retenue est établie de maniére que Yorifice d’écoulement latéral soit au-dessus du sommet
du clapet, & une hautcur suffisante pour que le courant de retour ne puisse pas venir le frapper latéralement et dans cer-
taines circonstances (hauteur de guidage insutfisante ou jeu du guidage excessif par excmple) le coincer.

(2) Cette méthode de réparation par pose de bagues étamdées a été étendue pendant la guerre en raison de la pénurie
de bronze. Elle n’est plus gueére employées parce que délicate et vraisemblablement moins deonomique que le rempla-
cement de la piéee usée par une piece neuve.
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slectionner une bague en bronze o extérieur : 23 mm. 02 el d'une longueur de 60 mm. Percer

¢
¢l aléser cetfe bague d ¢ == 14.2 mm. (5 dCorigine), ébhaucher le edne intérieur de cette bague a 'aide de
Pour cette ope-

l'alésoir spicial n® 1 N, la péndétration devant s’arréter a 5 mm. de la gorge ¢ de Palésoir.
ration, il est indispensable d’oblenir une concentricité parfaile avec Vextéricur de la bague:

40 Ftamer Valésage (7 = 23) du c¢one convergent et I'extéricur de la bague, ces deux picces ¢tant
chauffées a la température de fusion de P'étain, puis emmancher & force la bague dans son logement en
ayant soin, au préalable, de placer dans la lumicre A (fig. 247) une cale d’épaisseur calibrée de 3 mm.,
ceci pour limiter 'enfoncement de ia bague de facon & respecter la cote d’origine de la lumiére A.

5% Resnonter le convergent.sur.le montage conique. Retoucher légerement le filetage F et dresser
la face extérieure E s'il v a lieu. Ensuite dresser a outil Pextrémité de la bague, de facon a obtenir la

ﬁLQ

14,5

A0} 4

s B —

FIG. 249

cole D = 33 mua., distance de la face extérieure de la partie filetée & Pextrémité de la bague; reformer
Fextrémit¢ conique extérieure de la bague, au cone d’origine, Retoucher également & Uoutil la gorge G,
en queve d’aronde, destinée a recevoir le joint en métal blanc.

6° Remonter le convergent sur le premier montage fileté. Rectifier 'intérieur au moyen de I'alésoir
spécial no 1 N, 1a pénétration de ce dernier devant s’arréter lorsque la gorge g de I'alésoir coincide exacte-
ment avec ia lumiere A du convergent. Cette opération est faite, le tour ne dépassant pas la vitesse maxi-
mum de 150 tours minute. Ensuite incliner le chariot 4 7v el rectifier a I'outil le cone extréme H en avant
soin d’arréter ¢ cone 4 3 mm. de la lumicre L. Rectifier le cone M en inclinant le chariot a 300 et rectifier
¢galement la face M, §’il ¥ a lieu, en enlevant le moins de matiére possible;

70 Le polissage inicrieur du convergent, se fait 4 aide d’une toile émeri fine enroulée aulour d'une
vergette en cuivre et la finition & I'aide d’un chiffon sec¢ enroulé de la méeme vergette, le tour marchant
a plein régime.

iy Céne divergent (fig. 251).

i¢ Mouter le divergent sur un montage fileté & cone Morse no - et s’assurer que la picee
n'est pas fuussée dans ses ailettes en A; la redresser, s'il v a lieu.

20 Paszer alésoir spéeial n0 2 N dans Ia partie B du divergent de facon # faire disparaitre
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les érosions. Pour la rectification de Uorilice calibre (@) el (¢) et de la parlic evlindrique (a),

utiliser 'alésoir spécial n® 3 NL. Si cette rectification devait entrainer une augmentation

- du diametre a la partie evlindrique (a) et de orifice calibre supéricure aux tolérances admises,
il ¥ aurait licu de remplacerle cone ou de procéder

- a la réparation par pose de bhague ¢tamée et em-
€ (T 2 manchée a chaud, suivant le mode opératoirve ci-
— — o rants g IR apres.
I R o " . .
Ty T RN 30 Monler Ia picee sur un montage & double c¢one,
’ Tf—mj}; e ta partic (1B) venant d’étre rectifice servant a cet effel.
i < 40 Aléser U'extrémité 3 un diamétre de 17 mm. et
a— sur une longueur E variable, celle-ci étant fonction de
FIG 247 'usure ct de "emplacement des érosions. Cependant la
longueur de 'alésage ne pourra jamais dépasser 80 mm.
Cine macse N24. . 17 He Confectionner une bague d’une longucur légere-
- N I ; T - N VoD, - AR
! ment supéricure & celle de I'alésage, afin de disposer de
‘ L Supere Sage, p !
7/ R maticére suffisante pour la rectification de la face extr¢-
| me. Diametre de la bague : 17,02 mm,
o 60 Les deux pieces étant chauffées a une tempe-
. rature légérement supérieure a celle de fusion de
0 242 . PPétain (235°), étamer Palésage du divergent et Pextgé-
rieur de la bague, puis emmancher o force fa hague
dans son logement. .
79 Monter Ie divergenl sur le montage conique. Rectifier I¢gérement la face FF s’il v a lieu (fig. 251).
A Yaide de ’alésoir spécial n° 3 NL refaire le cone C, ainsi que la partie cyvlindrique (¢). A 'aide de outil,
dresser la face extérieure, de fagon 2 obtenir la cote G = 14 mm., cote d’origine. Suivant la longueur de
la bague, il y a lieu de refaire, a 'aide de Palésoir n 2 N, Pextrémité du cone B, le divergent é¢tant monté
sur le montage fileté.
8¢ Procéder au polissage comme indiqué pour le convergent.
c) Réparation du cone intermeédiaire.
, Rectification.
1o Nettoyer le cone extérieurement a lPaide d'une toile émeri fine de facon & faire
disparaitre le tartre adhérent.
20 Monter le cone sur un montage du genre figure 248 et rectifier intéricur 4 aide
: ‘ Cdne _morse NS4
. N
- Ny L
\2)
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FIG. 250

.de T'alesoir spécial no 4 NL. Si cette rectification devait entrainer une angmentation du
diameétre supérieure aux tolérances admises, rebuter la piéce.

St par suite d’érosions trop profondes, le cone ne peut étre rectific comme indi-
qué ci-dessus, le remplacer ou en confectionner un neuf en opérant comme suit :



-

o Tourner e jet de bronze (cupro-alliage 13, si possible) au diandétre de £f mm. sur une longueur

de 50 mm.

20 A Faide de Poutil de forme (fig. 252) faconner ’extérieur du cone, en respectant seruputeuscment
e diamétre d'emboitement du cone intermédiaire dans le convergent (diametre 37 mm.).
39 Percer el aléser, en une scule opération, a 'aide de 'alésoir spéeial no .1 NI le cone intermédinire,

de facon gite le repére B du tampon spécial de vérification
se trouve en regard de Pextrémité la plus grande de dia-
meétre 13 mm.

40 Pour le polissage extéricur el intérieur du cone
intermédiaire, procéder de la méme fagon que pour les
cones convergents et divergents,

d) Rectification de la tuyére centrale d’ar-
rivée de vapeur (fig. 253).

Monter la picce sur un montage spécial. Rec-
tifier le cone C & P'aide de Palésoir spécial no 5
NL. Puis monter la pi¢ce sur un montage fileté a
cone Morse. Rectifier le cone D et la partie cylin-
drique E, a 'aide de I"alésoir spécial n® 6 NL. Si ces
rectifications devaient entrainer une augmentation
du diametre de la partie cylindrique E supérieure
aux tolérances admises, rebuter la piéce.

Vérilier également le diamétre extérieur (d)
4 l'endroit du cone annulaire et procéder au rem-
placement, lorsque ce diamétre est inférieur aux
tolérances admises.

FI13 252

Une vérification {inale du cone C, de la partie cylindrique E el du cone extréme D s'im-
pose. Lors de cette vérification les extrémités des deux tampons de vérification doivent se

tcucher.

¢) Rectification du cone annulaire (fig. 254).

10 La tuyere est montée en A, a Paide de I'alésoir spécial ne 7 NL, rectifier la partic

77 . C. conicité 3,33 9,

E >>/ Z SIS /}://
- o E
L . |
i

FIG.253

. I A
[T T /‘//17 #—
/-1 /" Coni

4 {2.0m e

eyiimdrique el Je cone extréme. Siocetle rectificalion devail enlrainer nne angmentation du
diametre de la partie evlindrique supérieure aux lolérances admises (- 5:10), rebuter

la piéce.
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Si la tuyére peut ¢tre maintenue en service, il v a lieu égolement de rectifier le cone kK.
A cet effet, enlever a 'outil 3 a 4/10 sur les angles du six pans de facon a permettre la pénc-

ite )

=

r ------- -\\‘ N FIG 255

[}
P J
T e - -

|
: ! 1 | tration de la piéce dans le montage. Monter
Y SR { _ ensuite la piéce surle montage fileté (fig. 255)
T it = son centrage étant réalisé par la partie cylin-
. drique Csur le tétonT (diameétre de ces derniers

C + 0,3 et C). La piéce est bloquée sur le mon-

tage par le bouchon B. La rectification du
cone E est faite a I'aide de l’alésoir spécial
icite ° n° 8 NL.
Le polissage intérieur et extéricur est
obtenu comme indiqué précédemment pour
FIG. 254 les cones divergents, convergents ct inter-
médiaires.

40 Injecteurs a vapeur d’échappement type Metcalfe.

Les causes de non fonctionnement de ce type d’injecteur sont les meémes que celles
des injecteurs ordinaires. Toutefois, la présence des nombreux organes de contrdle auto-
matique qui lui sont particuliers peut donnerlieu a d’autres anomalies de fonctionnement.

a) Visite des cones.

La tuyére de mélange el la tuyére de refoulement forment un seul bloc (fig. 256). Pour
le démonter, retirer le houchon de visite. Pour sortir le hout renouvelable de la tuyere de
refoulement, retirer la vis de fixation entre la tuyére de mélange et la tuyere de refoulement
et dévisser la tuyere de mélange. Pour démonter les autres tuyeéres, il faut séparer le corps
principal de Uinjecteur du corps de la valve de vapeur d’échappement, apres avoir retire
la tige du régulateur d’eau. La tuyvere de vapeur d’échappement peut étre sortie en la poussait
CNL arTicre. '

b) NMontage et réglage des tuyéres.

Pour verifier le bon alignement des axes des filetages recevant les cones successifs on
se serl du dispositif représenté figure 257. Des manchons A, B, € sont vissés a Ja place de
ces cones. Le manchon D est lisse, il est placé dans 'alésage recevant fa tuyére d'¢chappe-
ment. La tige calibrée T doit pénétrer librement. On dispose de 2 tiges dont la différence
des diameétres correspond a la tolérance accordée. L’alignement des tuyeres est obtenu par
rectification simultanée au tour de leurs logements.

Au remontage toutes les tuyeres doivent élre visscées @ bloce.
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Pour la tuyere de vapeur déchappement, qui regle Parrivee dleaw & Pinjeeteur, bien
s’assurer apreés sa mise en place et le montage de la commande du végulateur d'eau que le
tourillon excentré se trouve hien dans le coulisseau et que celte tuyére se déplace bien en
manceuvrant la tige du régulateur d'eau. En déplacant la poignee de manocuvre de cette
tige de la position « débit minimum » a la position « débit maximum » o tuvére de vapeur
d’échappement doit elle-méme se déplacer de 12 mm. environ.

Pour les tuyéres d'aspiration ou de mélange et de refoulement, veiller que le vepére porté
par le bout de la tuyére de refoulement arrive en haut quand la tuycre est serrée contre son
siége. 1l assure que le plan d’application des deux parties constitutives de la tuvére de mélange
est horizontal.

La garniture en cordonnet spécial de la tuyere de vapeur d’échappement et de la tuyére
de mélange doit étre refaite périodiquement. Elle doit dtre montée avec précaution et serrée
4 Taide d’un morceau de bois.

-

¢) Usure des bt.uyéres.

Elles sont remplacées dés qu’elles sont rayées ou trop amincics. Elles peuvent étre remises
en forme, lorsqu’elles sont ovalisées, a ’aide d’'un mandrin en bois dur, a condition toutefois
que celui-ci n’évase pas Dorifice de sortie.

La tuyér/e de mélange étant en deux parties reliées par charniére, ou supprime le jeu dans
I'articulation et on ajuste & la lime et au grattoir les portées des deux parties la constituant.
L’intérieur de cette tuyére peut étre rectifié sur le tour en utilisant un alésoir conique et ie
montage représenté figure 258 qui permet de ne pas désaxer le cone.

Le bout renouvelable de la tuyére de refoulement (fig. 256) doit faire 'objet d’une visite
semestrielle. Il est remplacé s’il est usé.

L’usure du logement de la tuyére de vapeur d'¢chappement est compenséc par appli-
cation oqu le remplacement d’une bague, alésée au tour, concentriquement aux filetages rece-
vant les divers codnes. { :

d) Organes de contrdle des arrivées de vapeur.

Ces différents organes sont usés par le passage de la vapeur.

Les portées des clapets présentent des traces de matage.

Le piston de contréle et les guides de valves ou de clapets s'usent par frottement et
prennent du jeu.

On examine les différentes portées ou parties frottantes et on reléve les cotes suivantes
{fig. 259).
— diameétre D du logement de la valve automatique;
~— distance d, du siége de la valve automatique a la portée du houchon de visite inféricur;
— distance d: du siége de la valve auxiliaire & la portée du bouchon-guide supéricur;
—- distance dy du siége du piston de controle a la portée du bouchon-guide supéricur;
— distance d, entre les deux siéges de la valve automalique;
— diamétre D, du céne de controle d’admission de vapeur.

On reléve enfin les jeux existant entre les différentes piéces mobiles ¢l leur logement
ou guide.

On vérifie également Pétanchéité de la bague servant de logement 4 la valve awtomalique.

Pour cela, on dispose d'un montage spécial (fig, 260) qui permiet Vessai & Uair comprime (pression :
7 kg/em?). L’élanchéité au droit des sieges des valves-est oblenu par interposition de joints en cuir gras.
1.’¢tanchéité de la bague est vérifiée en utilisant de Peau de savon qui dénoncee les fuites.

Les différents clapets ou valves sont rectifiés sur le tour; leurs sicges sont rafraichis a
I'aide de montages spéciaux. Les rectifications sont conduites de manicre a enlever fe moins
de matieére possible. L’étanchéité est obtenue par rodage a la poudre d'émeri fine.

En cas d’usure maximum, les clapets, valves ou pistons de controle sont remplaces.
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St lusure des sicges est aceentuce. on procede & leur rechargenient par soudao-hrasure
ow i leur remplacement, dans e cas de sicges rapportés.

Les jeux entre les organes mobiles ol leurs guides sonl supprimés par remplacement
du bouchon-guide ou par matage des aileltes de guidage (cas de clapets ou de valves).

En cas d'ovalisation le guide de la valve de controle aulomatique est réalése. Ce guide
est d’ailleurs rapporté et peut étre remplacé en cas d'usure diamétrale maximum (1 mm.)
ou d’usure limite des sieges. (Ecart de 2 mm. entre les cotes relevées et les cotes du plan).

Au lieu d’¢tre démontée, la bague usagée est défoncée au tour. On rectifie le filetage
du corps ct les butées de la bague. Celle-ci est obtenue par tournage, avec une certaine réserve
d’usinage a l'intéricur et sur les si¢ges. L'ajustage doit étre dur. La pose s'cffectue avec inter-
position de blanc de zinc. La bague est ensuite immobilisée au moyen d'une vis a téton. On
vérifie I'étanchéité de la nouvelle bague, puis on la termine en lui donnant les cotes définitives
imposées par les diametres et les courses des valves.

¢) Organes divers.

— Contréle d’ arrivée d’eau.

Le siege du clapet d'arrivée d’eau est rechargé par soudo-brasure quand sa portée est
~descendue a la limite d'usure prévue ou quand l'alésage-guide du clapet est ovalisé ou usé
diameétralement. I'usinage s’effectue au tour. I’étanchéité est obtenue par rodage, le clapet
¢tant préalablement rectilié sur le tour.

On releve des réparations analogues (rectifications, rechargement, rodage) pour le
piston de contréle d’arrivée d’eau. ’

Dans le but d’obtenir une concentricité du logement du clapet ou du piston de contréle
avee leur bouchon respectif, il est recommandé de recharger aussi le filetage du bouchon,
lorsque le siege est lui-méme rechargé par soudo-brasure.

— Valves pour vapeur d’échappement.

L’usure se manifeste par des érosions des portées des valves et de leur siege. L’ébranle-
ment des valves est causé par le jeu de l'articulation. La mauvaise portée des volets de fer-
meture sur leur siége peut étre attribuée & une position défectueuse de I'axe d’articulation.
II convient donc de vérifier que les supports de ce dernier sont bien sur le méme axe. On
utilise un dispositif spécial (fig. 261).

D’autre part, on mesure la hauteur libre du ressort de rappel du volet.

Les deux valves et les si¢ges sont rectifiés sur le tour, ajustés au grattoir avec vérifi-
cation au rouge et enfin rodés.

Le siege des valves est remplacé dés que usure atteint 2 mm.

En cas de jeu de 'axe d'articulation des valves dans son support, on proceéde au rechar-
gement par soudo-brasure de Ja partic usée et on ajuste un axe neuf.

Lrovalisation des ceils d’articulalion des leviers et compensée par soudo-hrasure.

Onerectifie Ta portée du piston de controte de la valve d’échappement et on remplace
le ressort” quand ¢’est nécessaire.

/) Essais de l'injecteur Metcalife.

On vérifie Pautomaticité du passage de la période de fonctionnement & la vapeur déchap-
pement a la periode de fonetionnement a Ta vapeur vive de la facon suivante, la locomotive
ctant & Darrét, ses freins serrés :

- Amoreer Tinjecteur puis ouvrir le régulateur; si la valve aulomadique fonctionne
normalement, injecteur se désamorce et Peau s'¢coule par le trop-plein.

—- Fermer le régulatenr et ouvrir les purgenrs des evlindres; Torsque b vipeur s'cehappe
des exlindres, injeetenr doil se réamorcer.
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Dans le cas contraire, il faut attribuer ce non-fonctionnement aux causes suivanties :

— Obstruction du tuyau amenant la vapeur des boites & vapeur des cylindres.

-— Non-¢tancheéite de la valve auxiliaire automatique.

Cet essal est complele par le suivant dans le cas d’'injecteur a soutirage & la BP, la loco-
motive étant a l'arrét, freins serrés.

— Amorcer I'injecteur, puis ouvrir successivement la PV directe (1 hpz 500 environ
au RI), puis le r¢gulateur. L'injecteur ne doit pas se désamorcer lors du passage de la période
de fonctiennement a la vapeur vive a la période de fonctionnement a la vapeur soutirée.

— YFermer successivement en ouvrant les purgeurs le régulateur puis la PV directe.
L’injecteur ne doil pas se désarmorcer dans ce changement inverse de régime.

in marche les désamorcages accidentels lors de la réouverture du régulateur peuvent

Verification d'étanchéite Articulation des volets

| {j! L
Jauge calibree__
%
FIG.260 = o ~ FIG. 261

SVOIr pour causes, non décelées dans Pessai a’I’arrét, le™non fonctionnement du purgeur du
séparateur ¢’huile (la vapeur soutirée est humide) ou le réglage défectueux de la valve retar-
datrice sur e tuyau reliant la boite a vapeur HP au dispositif de controle de injecteur (ouver-
ture des valves d’admission de vapeur d’échappement précédent le débit de cette vapeur).

3

3. — POMPES A.C.F. I

lo Anomalies de fonctionnement et-leurs causes.

@) Arrét de la pompe.

Veérifier tout dabord que la vapeur vive arrive bien @ [a pompe et aux organes de distvibution et gue
lIe graissage de tous ces organes s’effectue normalement.
Stoeette verification n'arien révelé dranormal el que e piston est arreté au fond de o course AL
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(cdté couverele) le motif de arrét réside dans le calage d’un organe de la distribution provegué par Pune
des causes suivantes :

1° Rupture de la tige de renversement.
Ces ruptures se produlsent principalement au niveau des sections de raccordement avee 'épautement
ou le bouton par suite du réglage défectucux de sa longueur entre butées.

A la rupture d’une tige de renversement correspond pour le type de pompe a evlindre moteur central
la rupture ou le grippage d’un paussoir.

2o Pesserrage des écraus de fixation du tircir secondaire sur la tige de renversement.

Ce desserrage peuat se produire par suite du mauvais état de la rondelle Trep ou d’un bloecage insuffi-
sant sur cette rondelle lors du montage. -

Le retrait du tiroir secondaire s’effectue lorsque les pistons sont a mi-coursc.

. Lors du remontage on devra s’assurer que les ¢léments constitutifs du tireir secondaire sont bien
orientés comme prévu. : -

3° Desserrage des écrous de fixation du distributeur principal ou du piston amortisseur sur
fa tige du distributeur.

Les causes du desserrage des éerous sont les mémes que celles indiquées ci-dessus.
49 Blocage .du piston amortisseur dans son cylindre.

Cette avarie peut étre causée par la rupture d’une rondelle Belleville soit par un défaut de fabrication
de la rondelle, soit par le blocage de cette rondelle sur le disque du piston amortisseur. Cette rondelle lors
du montage doit, en cffet, pouvoir tourner librement afin de conserver toute son élasticité.

b) Marche irréguliére de la pompe.

Deux cas différents peuvent se présenter : .

— La vitesse de marche de la pompe varie régulierement en présentant des temps d’arrét a un fond
de course; - .

— La vitesse est uniforme mais réduite par rapport a la vitesse normale.

s

Premier cas. —— Arrét prolongé 4 un fond de course.

1o Distribution déréglée.

Ce déréglage est 'indice d’'un commencement de desserrage de 1'écrou de fixation d’un tiroir de dis-
tribution, ou d’un matage excessif de la tige ou de la plaque de renversement.

Si Pon per¢oit des chocs au moment du passage des disques aux fonds de course dans I’un des cylindres
a vapedr, a eau froide ou 4 cau chaude, il s’agit de I’ébranlement du disque correspondant sur sa tige
ou de l'interposition d’un corps étranger entre le fond de cylindre et ce disque.

20 Obstruction partielle du canal D du pointeau de réglage de distribution, correspondant a
ce fond de course (fig. 262). ’

Cette obstruction, produite par des dépéts de calcaires, provient généralement de Phumidité de la
vapeur, due soit au mauvais état du tuyau de prise de vapeur qui peut étre crevé dans sa partie comprise
dans la chaudiére, soit d’une communication produite par la rupture du joint d’application du robinet
de prise de vapeur sur la chauditére entire les tuyaux de prise de vapeur et de refoulement, soit du fone-
tionnement défectucux du purgeur Zénith.

On reléve dans ce cas des traces prononcées de dépots calcaires aux fuites du robinet de purge du
purgeur séparateur ou & Pamortisseur de distribution.

30 Freinage du mouvement du distributeur principal consécutif 4 Pobstruction partielle de
la rainure de fuite a une vis du cylindre amortisseur ou & un jeu excessif de la tige du distributeur prin-
cipal a son passage dans le fond de la lanterne de distribution.

Deuxiéme cas. - Vitesse de marche réduite. -

Controler tout d’abord la vitesse de la pompe, qui doil atteindre 45 coups simples i la minute pour
les pompes a cylindre moteur en bout et 70 coups simples pour les pompes a cylindre moteur central,
lorsque la prise de vapeur est ouverte en grand.

S’assurer que lo mouvement des pistons n'est pas freiné par un serrage exagéré des garnitures ou
par un bridage de la pompe sur son support et que le graissage s’effectue normalement.

Toutes les causes d’ordre mécanique ayant ¢té ¢liminées, le ralentissement de la vitesse peul pro-
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venir alors soil d'une arrivée insuffisante de vapeur au exlindre & vapeur, soit d'une ohstruetion partielle
du refoulement.

1-Arrivée de vapeur insuffisante.
1° OQuverture insuffisante du robinet de prise de vapeur.

Vérifier que le robinet de prise de vapeur, application a la chauditre, et le robinet régulateur de prise
de vapeur vive peuvent s’ouvrir facilement a leur course maximum et que dans cette position la vapeur
arrive normalement & la tubulure d’admission sur la pompe.

20 Entartrement des canaux de distribution, du tuyau de distribution, de Vorifice du chapeau
de la lanterne de distribution.

-

Cet entartrement provoquant une obstruction partielle des différents conduils de vapeur des organes
de distribution est dii aux mémes causes que celles indiquées au sujet de 'obstruction du canal du pointeau
de réglage.

I1- Obstruction partielle du refoulement d’eau chaude ou d’eau froide.
S’assurer Ltoul d’abord que la erépine du.vase d’aspiration est propre.
1° Course insuffisante des clapets de refoulement de la pompe ou décalage d'un siége.

Vérifier que la course des clapets de refoulement est bien normale et que leurs siéges ne sont pas
décalés, ce qui leur permettrait de se soulever en méme temps que leurs clapets.

20 Obstruction des conduits de refoulement d’eau froide.

-Vérifier que le tuyau crépiné de refoulement d’eau froide dans la chambre de mélange n’est pas
partiellement obstrué, que le clapet d’introduction d’eau froide du régulateur de débit sur le réchauifeur
effectue sa course normale et que la tuvauterie de refoulement d’eau froide n’est pas entartrée.

30 Course insuffisante du clapet de refoulement de la boite a clapet d’introduction, ou ouverture
insuffisante de la soupape d’isolement de la boite a clapet.

Vérifier que la course du clapet de refoulement est normale et que la soupape d’isolement est ouverte
& sa course maximum.

Une course insuffisante de cette soupape peut se produire par suite du desserrage de I’écrou la rendant
solidaire de sa tige de commanade. '

40 Entartrement de la tuyauterie de refoulement d’eau chaude.

Cet entartrement se produit principalement dans la partie du tuyau de refoulement pénétrant dans
la chaudiére et plus particuliérement vers 'orifice d’introduction d’eau, ce tuvau pouvant se trouver 1ége-
rement étranglé & sa pénétration dans les chicanes d’alimentation.

¢) Mauvais rendement de la pompe.

Premier cas. — 1)ébit insuffisant.

1o Vitesse de marche réduite de la pompe.
Les différenles causes de cette anomalie sont indiquées & 'alinéa précédent (deuxiéme cas).

20 Aspiration insuffisante.

L’arrivée d’eau insuffisante du tender provoque une marche saccadée de la pompe facilement véri-
fiable du fail des battements irréguliers de la poignée du graisseur. Dans ce cas s’assurer que la course
du clape{®de prise d’eau du tender est normale et que la crépine est en bon étal. Vérifier également que
le tamis du vase d’aspiration n’est pas obstrud

-— que la rolule iest pas obstruce (décollement de gomme ou plis si la rotule est de longueur exagerée).

— que la course des clapels d’aspiration du cylindre A eau froide est bien normale et ue Teurs siéges
ne sont pas décalés.

3o Débit insuffisant de la pompe a eau chaude:

Celte anomalic a pour cause principale le manque d’étanchéité soit des clapets d’aspiration et de
refoulement, soit des segments du piston de Ja pompe & cau chaude. Le tuvau de refoulement a la chau-
di¢re prend dans ce cas une tempdérature trés ¢levée.

On procédera toul d’abord & une visite compléte des clapets dont on vérifiera d’abord les portées et
I'on s’assurcra qu’ils ne peuvent rester coincés par des dépdts de tartre. :

Le manque d’é¢tanch¢ité des clapets d’aspiration ou de refoulement peut étre causé dans le type de
pompe a cylindre moteur central par Ia rupture ou la faiblesse dun ressort d’application.
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e manque d'étancheite des segments peul étre décele facilement en effectuant un essai deda pompe
sur ses fuiles de la facon suivante :

La pompe avant é¢té mise en marehe on ferme la soupape d’isolement de la boite a clapet sur Ia chau-
diere. Si les scgments du piston a eau chaude sont ¢lanches, la pompe sera freinée brusquement et s'arré-
tera; si les segments ne sont pas ¢tanehes, Ia pompe conlinuera & marcher au ralenti 'eau chaude circu-
lant d’unc face a Vautre du piston entre les segments el la ehemise. Le nombre de coups simples par minute
ne doit pas alors élre supérieur a 6.

Un manque d’é¢tanchéité des elapets d’évacuation des buces peut ¢tre aussi une source de diminution
du de¢bit. On se rend compte de cette anomalic par Ia température anorinale prise par les tuvaux de com-
munication des hoites a clapet.

49 Ouverture intempestive du robinet-de vidange de !a chambre de mélange.
5° Entarirement du tuyau  de communication des réchauffeurs ou obstruction de P’évent de
dégazage.
Go- Fonctionnement irrégulier du régulateur de débit. :
Les causes 4, 5 ¢t 6 provoquent, oulre un mauvais rendement, un désamorcage de la pompe.
70 Retours de vapeur de la chaudiére.

Ces retours se produisent par suile d’un manque d'étanchéité du clapet de refoutement, défaut di
a la mauvaise portée de ce clapet ou a son coincement par le tartre.

Cettc anomalic est signalée par la température ¢levée conservée par le cylindre i cau chaude aprés
Parrét de la pompe; de plus, 'ouverture du robinet de purge de la chambre de refoulement de ce cyvlindre
laisse échapper un mélange d’cau ct de vapeur. ‘

On s’assurera au cours de la remise en état du clapet, que son ressort est en bon état et qu’il n’est
pas trop faible. ’

Ces retours de vapeur provoquent ¢galemeni des battements irréguliers de la pompe.

Deuzxicme cas. — Température peu élevée de Veau d’alimentation.
Cette anomalic ne peut étre constatée qu’en cours de route alors que la vapeur d’échappement est
admise dans le réchauffeur.

Il convient tout d’abord de vérifier que le thermometre donne des indications exactes. On effectue
appreximativement cette vérification par rapprochement en estimant a la main la température de 'eau
refoulée par le boyau arroseur.

Le manque de température de ’eau refoulée peut étre attribué & deux causes :

10 Manque d’arrivée de vapeur d’échappement.

Cette anomalie est provoquée dans Jes installations du type R DM ordinaire par la fermeture du piston
d’introduction du régulateur d’admission de vapeur d’échappement, qui a pour cause soit le desserrage
ou la perte de I’écrou de Ia partic inféricure du piston qui masque alors enti¢rement les lumiéres d’intro-
duction, scit I'immeobilisation du piston d’une valve de hlocage par un corps étranger (1), soit ’obturation
du tuyau d’évacuation & Pair libre du réchauffeur, soit 'avachissement du ressort du régulateur d’admis-
sion.

Dans les installations du type Intégral Finsuffisance de température peut étre occasionnée par un
fonctionnement défectueux du dispositif d’évacuation du déshuileur dont le clapel reste coincé en position
d’ouverture el occasionne une perte sensible de vapeur.

29 Réchauffeur noyé.

La vapeur d’échappement ne. peut plus accéder au condenseur.

Cet incident peut se produire dans les inslallations du type R M ordinaire lorsque le eylindre a cau
chaude n’aspire pas a cylindrée suffisante dans la chambre d’eau chaude du réchauifeur.

ehii-oi déverse alors une plus grande quantité d’eau chaude dans la chambre voisine.

On se rend compte de cet ¢tat de choses par Ia température prise par le eylindre & cau froide; de
plus I'évent de la chambre de dégazage laisse ¢ehapper un mélange d’cau et de vapeur.

Cette anomalic est provoquée par la mauvaise ¢tanchéité des segments du piston el des clapets du
cylindre & cau chaude. Les mémes vérifications que celles indiqudes a Palinéa précédent s’imposent done,

Dans ies installations du type Integral cet incident peut résulter du non fonctionnement du régulateur
de niveau dont le piston est immobilis¢ & sa partie haute (corps étranger oun flotteur ereve). Cette anomalice
se manifeste par un dégagement ’eau et de vapeur a Uévent de dégazage ol par un éeoulement d’eau
anormal au tuyau de purge du dispositif d’évacualion.

d) Graisseur meécanique.

Les anginalies les plus fréquentes qui peuvent provoquer le fonctionmement défectueux du graisseur
sont ¢numerdées ci-apres :

(1) Pour les régulateurs qui en sont munis.
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1o Ul se produit des retours de vapeur d'eau dans la bofte du graisseur.
On reconnait facilement cette anomalice par 'élévation de température de Ta hoite et par la buée qui
s¢ forme sur la glace.

Les soupapes d’introduction d’huile aux points de graissage ne sonl pas ¢lanches. Netloyer les deux
soupapes d’introduction. Dans 1e cas ot fe nettovage ne serait pas suffisant. roder legérement les siéges
des billes.

2o L’huile ne coule plus au compte-gouttes aprés un certain temps de fonctionnement.

Le tamis est encrassé par les impuretés de Phuile, Dévisser le bouchon, sortir le tamis, nellover ce
dernier & Pessence et remonter.

3o L’huile distribuée par les compte-gouttes n’est pas aspirée.

Démonter les clapets extéricurs dans lesquels un corps ¢lranger peut géner le fonctionnement des

billes.”Nettoyer a Pessence le clapet complet et remonter.

40 La garniture du piston a eau n’est pas étanche.

Resserrer tres 1égérement le presse-étoupe. La garniture emplovée ¢tant emboultie e serrage o effectuer

_est tres faible,

Lorsque le serrage ne suffit pas pour assurer 'élanchéité, remplacer la garniture, Dans ce eas, procéder
de la fagon suivante :

— Démonter la pompe pour dégager le piston du levier monté sur Parbre;
— Retirer' le piston et Ia garniture;

— S’assurer que le si¢ge est bien propre avant d’emmancher les emboulis. Emmancher le premier
embouti en le poussant 4 fond a I'aide du piston retourné. Mettre ensuite Ie deuxiéme embouti et serrer
légérement avec le presse-étoupe;

— Remettre le piston en place ¢t remonter Ia pompe.

~— Mettre la pompe cn marche et régler 4 la main le serrage de la garniture en laissant fuir légérement
quelques instants. La fuite s’arrétera presque totalement d’elle-méme aprés un moment de fonctionnement,
Pour s’assurer que le piston a une course complete dans les deux sens, il v a lieu de 'aider 4 1a main pendant -

quelgues minutes.

20 Réparations du cylindre a vapeur.

a) Cylindre a vapeur proprement dit.

Procéder a l'al¢ésage du cylindre 4 vapeur, lorsque P'ovalisation est égale ou supérieure
a4 0 mm 3, ou s’il est rayé ou grippé. Le diameétre d’alésage du cylindre réalésé ne devra pas
étre supérieur de plus de 8 mm. au diamétre d’origine.

Le jeu diamétral du piston dans le cylindre, normal & 0 mm. 3, ne doit pas dépasser
1 mm. 5. : )

Lorsque la portée des joints de plateau sur entretoise A V est défectueuse, la dresser
au grattoir et au marbre. Eviter le rafraichissement de ces portées au tour qui modifie les
fonds de -course.

M - . . . v

Réaléser le logement recevant la lanterne du distributeur principal lorsque des traces
de fuites sont remarquces autour des orifices d’admission. Diamétre limite de réalésage 80 mm.
(diamétre extérieur d’origine 78 mm.). Dans ce cas remplacer la lanterne.

b) Couvercle du cylindre a vapeur.

Ajuster au rouge et grattoir, la face d’application sur le cylindre a vapeur, lorsque celle-ci
cst érosionnée.

Réaléser le logement recevant le fourreau du tiroir secondaire lorsque des traces de fuites
sont remarquées autour des orifices d’admissign. Diametre limite de réalésage 52 mm. (dia-
métre extérieur d’origine 50 mm.). Aprés réalésage remplacer le foureau.
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" Dans le cas de pompe & cylindre moteur central la lanferne de tiroir principal et le four-
rcau de tiroir secondaire sont logés dans un corps spécial. Les diamétres maxima aprés rafrai-
chissage sont :

82 mm. pour 78 mm. initial pour le logement de la lanterne.
83 mmn. pour 79 mm. — - du fourreau.

¢) Lanterne de distribution.

Ralraichirles alésages lorsqu’ils sont rayés ou grippés ou lorsque I'ovalisation est supérieure
a4 0 mm. 2. Le diamétre maximum du rafraichissage est fixé a : .

61 mm. pour 60 mm. a Uorigine.

45 mm. pour 44 mm. - — .

Le jeu diamétral des disques dans la lanterne ne doit pas dépasser 1 mm. pour 0,20 &
Porigine (alésage 61) et 0,15 a I'origine (alésage 45). ,

L’alésage du fond de lanterne doit étre égal au diamétre de la tige du distributeur aug-
menté de 1/10 de millimétre. : ’ : :

Lorsque le jeu est supérieur & 0 mm. 3, véparer par apport d’une fourrure en bronze
vissée et fixée par vis d’arrét de 6 mm.

d) Cylindre et piston amortisseurs.

Procéder & I'alésage du cylindre amortisseur, lorsque ce dernier a une ovalisation supé-
ricure a 0 mm. 2 ou s’il est rayé. Le diamétre maximum apres rafraichissage ne doit pas étre

supérieur & 63 pour 60 mm. & origine.
Le jeu diamétral du disque dans le cylindre ne devra pas dépasser 1 mm. pour 0 mm. 2
a Yorigine. . : A ~
Lorsque la portée du joint est défectueuse, procéder a son rafraichissage au grattoir.

Féformer le piston amortisseur lorsque le jeu diamétral dans le cylindre, normal 2 0 mm. 2,
atteint 1 mm., ou lorsque la largeur des gorges est passée de 4 mm. 4 5 mm.

Lors du montage, bloquer convenablement I’écrou de serrage des rondelles « Trep» et
s'assurer que les rondelles Belleville tournent librement sur les bagues de fixation.

Rempiacer les rondelles Belleville Iorsqu’elles sont cassées, fenducs ou que leur fléche
est réduite de 1/5. - : A

Remplacerles segments lorsque leur coupe est supérieure 4 0 mm. 6 dans le cylindre.

) Distributeur cylindrique ou tiroir principal de distribution.

{emplacer, lorsque le jeu des disques, normal &4 0 mm. 2 dans les alésages, atteint 1 mm.
ou lorsque la largeur des gorges, normale & 4 mm., atteint 5 mm.

Rafraichir les faces latérales s’il y a des saillies d’usure.
Remplacer“les segments lorsque leur coupe dans le cylindre est supérieure 4 0 mm. 6.
Usiner et ajuster les segments comme indiqué ci-aprés :

En ce qui concerne les segmenls des grands pistons distributeurs:

10 Dégrossir le rouleau A un diamétre extérieur plus grand de 3 nun. que celui du fourrcau et a un
diamelre intérieur tel que I’épaisscur de la couronne soit de 4 mm.

20 Pratiquer une saignée longitudinale de 3 mm, 5 de largeur a Pétau limeur,

30 Serrer le rouleau saigné dans les mors d’un mandrin universel de tour en ne laissant en dehors
des mors que la quantilé nécessaire pour usiner 4 segments au maximum et de manitre que les coupes
soicnt en contact sans serrage excessif,

40 Tourner les segments au dizanétre exact du fourreau et avee épaisseur de 2 mm. 5.
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En ce qui concerne les segments du pelit piston distributeur :

1> Dégrossir le rouleau au diamétre extéricur de 46 mm. el avee épaisseur de 3 mimn,
20 Pratiquer une saignée longitudinale de 3 mm. de largeur 4 I'étau limeur.

3¢ Opérer comme pour les segments des grands pistons distributeurs.

42 Tourner les segments au diameétre exact du fourrcau avec épaisseur 2 mm.

Les segments doivent étre libres dans les gorges, sans jeu latéral. )
Les coupes sont perpendiculaires aux faces latérales de maniére i c¢n faciliter I'ajustage. Un jeu de
2/10 de mum. sera laissé a froid entre ccs coupes pour ¢éviter les coincements de pistons a chaud.

Pour réaliser ce jeu, ajuster les segments dans le cylindre a\'ec coupc de 1/10 seu]emcnt monter les
segments sur les disques et les présenter dans le fourreau.

Limer ensuite i la lime trés douce les pomts de contact sans retirer les segments du disque pour donner

' la ceupe de 2/10.

" Polir ensuite parfaltement au papler émerisé fin. Arrondir légérement au grattolr les angles extérieurs
des segments pour faciliter le graissage et éviter I'usure des cylmdres

Remplacer les scgments lorsqu’ils sont rompis ou grippés, lorsque le jeu latéral dans les gorges dépasse

*1/10 ou lorsque la coupe dans le cylmdre dépasse 1 mm,

-Remplacer la tige de distributeur cylindrique lorsqu’elle a un jeu de 0 mm. 3 dans son
guide pour 0 mm. 1 a Porigine, ou lorsque les. filetages d’extrémités sont défectueux.

Remplacer les poussoirs des pompes a cylindre moteur central lorsque le jeu diamétral
dans leur guide atteint 0 mm. 2, ou lorsque leur longueur normale réduite de 1 mm.

. Ces piceces confectionnées en acier cémenté et trempé doivent étre rectifiées aprés trempe
et a]ustees dans leur guide avec un jeu de 5/100 de millimétre.

Dans le cas de-grippage, polir au papier émerisé trés fin le poussoir et son guide. Ne pas
retoucher les extrémités pour ne pas dérégler la distribution.

Remplacer les leviers de renversement des poussmrs lorsque P'ceil sera ovalisé méme
légérement ou que les portées de poussoirs seront usées de 0 mm. 5. Apprécier cette usure
a 1alde d’'un gabarit en tdle confectionné d’aprés dessin. Ne pas recharger ces pxeces mais
en confectionner un lot d’avance en acier doux cemente trempe Polir au papier émerisé fin
ces leviers et leurs portées aprés trempe.

Remplacer la bague en bronze guide de poussoir lorsqu’elle est grxppée, ¢branlée ou lorsque
’ovalisation est superieure 4 0 mm. 1.

" L’ajustage des poussoirs dans les bagues est & effectuer aprés leur mise en place avec
un ]eu diamétral de 4 a 5/100 de millimetre.

[} Piston a vapeur.

Remplacer lorsque le jen diamétral, normal & 0 mm. 3 dans le cylindre, atteint 1 mm. 5,
lorsque la largeur des gorges, normale & 5, atteint 7 mm. ou lorsque le diamétre de I'alésage
conique recevant la tige est augmentée de 1 mm.

Eviter le rafraichissage des gorges.

" Les segments sont a remplacer lorsque leur coupe dans le cylindre est supérieure & 3 mmn.,
s'ils n'ont plus d’¢lasticité ou s’ils sont grippés.

Usiner ces segments suivant les prescriptions relatives aux segments des pistons dis-
tributeurs de Iocomotlv

Leur épaisseur ne doit pas dépasser 8 mm.

Les segments auront leur coupe paralléle a Paxe du cylindre. Ils sont a]ustcs d’abord
avec COU])Cb en leger serrage dans le cylindre puis montés sur le disque. Les coupes sont ajustées
sur p ace, au rouge, thcrlemement a la lime douce et papier émerisé, en vue d’assurer une
application correcte et un jeu a {roid de 5/10 de millimétre entre coupes.

Enlever au grattoir, si ce n’est fait au tour, les arétes vives extérieures pour faciliter
le graissage et éviter 'usure du cylindre.
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q) Plague et tige de renversement,

Reformer fa plaque ou la recharger a la soudure électrique lorsque Tusure a endroil
des contacts de la tige de renversement esl supéricure. & 1 mm. pour les deux faces. Lors de
sa mise en place sur le disque, vérilier la solidilé des goujons d’attache et bloquer correcte-

ment les écrous.

Remplacer la tige Torsque la-loagucur entre ses deux faces actives atteint 232,6 pour les
pompes de course 230 et 262,6 pour les pompes de course 260.
Lors de chaque démontage, vérifier I'état du filetage, de Pécrou et celui de la rondelle
-
« LTeP ».

-

h) “Tiroir secondaire et son fourreau.

Remplacer le fourreau lors du rafraichissage de son logement ou lorsque le diamétre
d’alésage est supérieur ou égal 4 29,5 mm. pour 28 initial. Aprés mise en place, toute saillie
sur le plateau doit étre supprimaée. ’ '

Le jeu diamétral du tiroir secondaire dans son fourreau ne doit pas dép'asser 0 mm. 5
pour 0 mm. 3 & Uorigine. :

Rafraichir I'alésage s’il v a ovalisation supérieure & 0 mm. 2.

Réformer le tiroir lorsque la largeur des gorges de segments est augmentée de 1 mm.
ou lorsque le jeu diamétral, normal 4 0 mm. 3 dans le cylindre, atteint 0 mm. 5.

Eviter le rafraichissage de ces gorges, lorsque ce rafraichissage est nécessaire, il ne doit

-€tre executé que sur les piéces assembices de maniére 4 ne pas changer les cotes d’admission.

Lors des démontages, tepérer les diverses piéces constitutives afin de ne pas changer
leur position au cours du remontage.

Remplacer les segments lorsque leur coupe dans le fourreau est supérieure 4 1 mm. Pour
'usinage, opérer comme indiqué précédemment pour tous autres segments, soit :

Degrossir le rouleau a un diamétre extérieur de 31 mm. et avec épaisseur 3 mm. 5.
Pratiquer une saignée longitudinale de 3 mm. de largeur a I'étau limeur, etc...
Tiarner les segments avec épaisseur de 2 mm.

Ajuster comme indiqué précédemment pour piston distributeur.

Avrondir les "angles vifs extérieurs.

i) Tig> des pistons.

Remplacer Torsque les diameétres respectifs 46 et 36,5 sont réduits de 2 mm. Lors de
ces remplacements, les diametres des parties coniques ne doivent pas étre augmentés de

~plus de 1T mm. par rapport aux diamétres normaux 46 et 46,5 et cela dans le cas ol les alésages

coniques des disques sont augmentés de facon & ne pas géner la mise en place de ces tiges
et des e¢lements de garniture. '

St les diameétres visés sont insuffisants, rémplacer les disques dont I'alésage est augmenté
de 0 mm. 8. '

Eviter le rafraichissage des tiges qui ne doit étre elfectuc que pour raison de grippage,
faussage, ovalisation supcricure & O mm. 2. Ces tiges sont en effet en acier inoxydable & haute
resistance et enticrement vectifices pour réduire les {frottements au minimum dans les gar-
nitures.

“Lorsque I'un ou Pautre des disques a un serrage insuffisant sur la tige, celle-ci ne doit

‘pas étre rechargée; le disque est remplacé.

Avant mise en place définitive des disques dans les cylindres, monter ceux-ci sur la tige
en serrisge léger sur les portées coniques. Vérifier les distances M et N et les régler par retouche
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et ajustage des portees coniques & une cote supérieure de 1 2 1 mm. 5 de fagon qu'apreés serrage
définitif les distances entre disques soient celles indiquées figure 263 4 0 mm. 5 prés.

Au cours des visites de la tige, vérifier I'¢tat du filetage et des écrous; ces derniers ne
doivent avoir aucun jeu sur la tige.

La fixation des pistons a eau sur la tige est faite sur les pompes avec cylindre moteur
en bout par des écrous avec interposition d’une rondelle en acier extra-doux et recuit formant
frein. N

La fixation du piston a-vapeur sur la tige est obtenue par 'intermédiaire de la plaque
de renversement et de ses goujons dont les écrous sont serrés sur des rondelles Trep. Pour
mettre une rondelle Trep en place il faut la placer de telle sorte que sa face creuse s’appuie
sur la face a serrer et I'écrou doit étre serré a bloc. .

La fixation des pistons & cau sur les pompes avec cylindre moteur central est assurée
par -des écrous avec contre-écrous a filetages différents et de pas contraires.

. - 30 Réparations des cylindres a eau.

’a) Chemises des cylindres a eau froide ét a eau chaude.

Les chemises des cylindres a eau sont en bronze moulé. Elles sont livrées dégrossies
par le magasin. ' A -

Réformer ces piéces lorsque leur diamétre intérieur est augmenté de 5 mm. sur la cote
d’origine ou lorsqu’elles sont é¢branlées dans le corps (3 mm. de réalésage + 2 mm. d’usure).

Rafraichir 'alésage dans les cas d’ovalisation supérieure 4 0 mm. 5 et de grippage. Le
diamétre limite de réalésage est supéricur de 3 mm. au diamétre d’origine.
En principe ces chemises sont prévues pour recevoir 2 ou 3 rafraichissages, dont les dia-

métres d’alésage sont déterminés rigourcusement pour les segments livrés par le Magasin
et dont les diameétres sont supérieurs de 1,5 et 3 mm. au diamétre d’origine (cas de deux rafrai-

Les chemises des cylindres & eau chaude présentent généralement une usure plus impor-
tante que celle des cylindres 4 eau froide. Cette usure est plus accentuée aux extrémités.

Les chemises étant emmanchées a force dans leur logement, pour les retirer les chauffer
au chalumeau sur toute la longueur d’une génératrice et 40 mm. de largeur environ. Laisser
refroidir. .

Les opérations pour 'usinage et la mise en place des chemises neuves sont les suivantes :

10 Tourner au diamétre du logement augmenté de 0 mm. 3.

20 Nettoyer le cylindre et vérifier que ce dernier ne présente aucune saillie ou bavure;
§'il en cxiste, les enlever 4 la lime douce ou au grattoir. Emmancher la chemise  la presse.

Pour cette opération, enduire d’une légére couche de suif 'intérieur du cylindre et I’exté-
rieur de la chemise. Vérifier que les orifices de cette derniére se rapportant aux purgeurs
sont sitwés bien en regard de ceux du cylindre.

Aléser la chemise montée dans le cylindre sur tour vertical, au diamétre initial. Cet
alésage sera fait scigneusement avec une faible avance et avec un outil a bout rond. 1l sera
ensuite poli au rodoir émerisé. :

' D) Pistons a eau froide et a eau chaude.

- Remplacer ces piéces lorsque le jeu diamétral, normal & 0 mm. 5 dans le cylindre, atteint
2'mm. ou lorsque la largcur des gorges est augmentée de 1 mm. soit 16 pour 15 a l'origine
ou que l'alésage conique est agrandi de 1 mm. & sa grande base.

Rafraichir les gorges s’il y a lieu pour enlever toute saiilie d'usure ou pour déhoucher.
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Il y a lieu de sabler et blanchir légérement au tour les faces latérales du moyeu du piston
a cau avant remontage, pour vérifier qu’il n’existe pas d’amorce de cassure.

Le démontage des pistons de leur tige s’cffectue a T'aide des appareils représentés
fiqures 264 et 265.

Les segments des pistons a eau sont en ébonite de qualité spéciale capable de résister a
I’eau chaude; ils sont livrés finis par le magasin, a 2 ou 3 diamétres correspondant au diametre
de la chemise neuve ou rafraichic et suivant trois largeurs de 15, 16 et 17 mm. Ce choix permet
de ménager au montage un jeu total minimum entre les becs de 1,65 pour le diamétre de 166,

FIG. 266

de 2,1 pour le diamétre de 203 qui est nécessaire pour assurer la dilatation des segments.

Les segments doivent entrer librement dans les gorges mais sans jeu latéral supérieur
4 0 mm. 5, les remplacer lorsqu’ils sont rayés trop fortement, ou lorsque les trois coupes
totalisées donnent un chiffre supérieur a 10 mm.

Remplacer les ressorts en acier galvanisé lorsque ces delmers sont fortement oxydés ou
s’ils ont perdu leur élasticité; les étamer 4 nouveau dans le cas contraire.

Pour faire pénétrer dans le cylindre les segments montés sur les pistons a eau, utiliser
la pince figure 266.

¢) Cylindres a eau chaude et eau froide.

. . . A_ . N , r
Dresser les portées des joints au gratteir lorsqu’elles sont défectucuses en présentant les
deux piéces au rouge. Eviter le tournage qui déregle les longueurs.

Le cylindre a eau chaude porte a sesextrémités les boites a clapets d’évacuation des buées.

Le clapet inféricur produit des matages sur le corps de cylindre.

Dans le cas oil ces usures ont une profondzur voisine de 1 mm. appliquer une rondelle
en acier doux de 10 mm. d’épaisseur noyée dans le cylindre.

Ces rondelles lisses devront affleurer la face supérieure du cylindre.

d) Clapets de refoulement et d’aspiration d’eau froide et d’eau chaude.

Premier cas. — Pompes a cylindres moteur en hout.
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Réformer ces piéces lorsque 1'épaisseur du siége, normale a 12 mm.. est réduite a 9 mm.

T

l.es démonter a4 l'aide d’une tirette. s
Régler entre 0 mm. 2 et 1 mm. le jeu diamétral des ailettes guide.

Roder la portéc a I'émeri, méme en cas d’érosions légéres, en utilisant la tirette. lun cas
d’érosions importantes rectifier au tour en enlevant le moins de matiére possible.

Régler la course du clapet supérieur (refoulement) & 2 mm. avec maximum 3 mm.

Régler la-course du clapet inférieur (aspiration) 4.3 mm. avec maximum 4 mm. au moven
de rondelle d’épaisseur convenable rapportée au-dessous de la bague de butce.

t

| Montage dles clopets d'aspiration
' . Montage des clapets de refoulement
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. FIG.2e7

Cette bague doit rentrer sans jeu sur la tige du clapet; la remplacer si elle est ébranlée
ou en mauvais état.

Deuzxieme cas. — Pompes a cylindre mofewr central.

Remplacer les clapets lorsque leur épaisseur K (fig. 267 et 268) est réduite de 1 mm. 5
ou lorsqu'un guide est rompu. : ‘

Eviter le rafraichissage au tour. Roder seulement sur place au montage, observer un
jeu de 0 mm. 3 @ 0 mm. 5 dans les guides de maniére & éviter les coincements. Régler la course
a 10 mm. a l'aide des vis de butée et vérifier & 'aide d’une tige pénétrant dans le clapet en
place. -

Réformer les ressorts des clapets lorsque leur hauteur a Pétat libre n’est plus que 84 mm.
pour 93 mm. 4 l'origine pour les ressorts des clapets d’aspiration et de refoulement. Compenser
la perte de hauteur des ressorts, inférieure & 1a'limite de 9 mm., par Papplication de rondelles
de hauteur appropriée,
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¢) Siéges des clapets d’aspiration et de refoulement.

Premier cas. — Pompes a cylindre moteur en bout.

Remplacer ces siéges lorsque I'épaisscur normale 4 8 mm. est réduite & 5 mm.

Retrait des sieges Monfage des siéges

*"2//.
§

K/ L

FIG.267 bis

FIG.2a8bis

Retirer les siéges & I'aide de 'appareil représenté figure 267 bis et les mettre en place
a I'aide de celui représenté figure 268 bis. :

En cas d’érosion importante, utiliser les fraises figures 269 et 270, pour le rafraichissage
de la portée. Si les érosions sont faibles, roder a I'émeri de préférence.

Lorsqu’un siége est ébranlé dans son logement, le remplacer ou I’étamer extéricurement
tel te

en vue de le rentrer par serrage de 0 mm. 2 environ.

Deuzxiéme cas. — Pompes a cylindre moteur central.

Réformer ces siéges lorsque leur hauteur I (fig. 267 et 268) sera réduite 4 5 mm. ou lorsque
leur plan supérieur affleurera le corps de pompe, par suite de rafraichissages ou encore s’ils
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sont ébranlés dans leur logement. La mise en place et le retrait des siéges sont effectués a

Paide d’appareils.
Figure 273 pour mise en place des sieges d’aspiration.

Figure 271 pour le retrait des siéges d’aspiration.

Outi//dge poer rofraichir les siéges d 'o’spiration et de refoulement
oes pompes .
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Figure 268 bis pour mise en place des siéges de refoulement.
Figure 267 bis pour le retrait des siéges de refoulement.
Ces siéges doivent étre mis en place avec serrage de 1/10 de mn.

Dans le cas ou le serrage de ces siéges dans leur logenient est.inférieur a 1/10, étamer
leur partie extéricure et les remettre en place. Eviter le rafraichissage a la lime et au tour.
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Roder sur place de préfévence: si le rafraichissage simpose on pourra utiliser une fraise guidée
figure 272 mais la largeur de la portée du sicge ne devra pas dépasser 4 mm. Limer s'il y a
licu le plan du siege a aide d'une lime ou d'une fraise pour réduire cette largeur & 3 mm.

{) Garnitures des tiges de pisions.

Boite a garniture. — Remplacer cette dernicre lorsqu'elle est ébranlée dans le platean
ou lorsque le filetage est cn mauvais élat.

Bague de fond. — Remplacer celle derniére a chaque rafraichissage de la tige. Son
diametre d’alésage est égal au diamétre de la tige augmenté de 0 mm. 2.

ZAN Apparei/ Joour mise en place

des siéges d’ ospiration
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Presse-étoupe. — Remplacer ce dernier lorsque le jeu diamétral sur tige est supéricur
a 0 mm. 5. :
Ecrou presse-étoupe.
Les ¢léments d’étanchéité des garnitures sont : .
Garniture du cylindre a vapeur : amiante paraffiné ou graphité ou produil similaire.
- Garniture du cylindre a eau chaude : deux hagues en amiante paraffiné ou graphite
ou produit simiaire, remplir avec tresses de chanvre suiffé.
Garniture du cylindre a eau froide : {resse de chanvre suiffé.
Aprés terminaison des garnitures, enrouler de la tresse de coton ficelée au chanvre autour
de la tige, entre les écrous presse-garniture de chague entretoise pour empécher Fintroduction
de corps ¢trangers susceptibles de rayer la tige.

Le remplacer lorsque le filetage est en mauvais élat.

g) Clapets d’évacuation des buges et boites a clapets,

Réformer ces clapets quand, par suite des rafraichissages successifs, la hauteur du clapet
est réduite 4 8§ mm. pour 11 mm. a Yorigine.
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La levée normale de ces elapets est de 2 mni, avee maximum de 4 mm. pour les pompes
a eylindre moteur en hout et respectivement de 3 et 6 mm. pour les pompes a cylindre moteur
central. Réduire la hauteur de la hoite s°il v a lieu pour régler Ia course ou recharger la butée
supérieurc des ailettes a la S.E.

En cas de portée défectucuse ou érosions, les roder sur le siége.

Réformer la hoite & clapets quand, par suite des rafraichissages successifs, la cote nor-
male d’écartement entre les- portées des clapets égale 4 39 mm. est réduite de 6 mm.

Si, aprés rafraichissage des clapets et de leurs portées sur les boites a clapets, la levée
de ces derniers est supérieure a4 4 mm., diminuer cette hauteur en retouchant au tour les faces
d’application de la quantité nécessaire pour ramener la. course a 2 mm.

Si les portées des joints sont défectueuses, les rafraichir au tour.

4o Montage de la ponipe.

a) Mentage.

Premier cas. — Pompe a cylindre moteur en hout.

- Lorsque les réparations des différentes piéces sont terminées, le montage s’effectuera
comme suit sur un marbre de dimensions appropriées ou sur un plancher dressé.

Premiére opération (fig. 274). -

1o Monter les ¢léments de garnitures sur les boites.
20 Monter dans le cylindre le piston a eau chaude muni de ses segments, graisser au suif.
30 Monter le piston a vapeur sur sa tige, passer cette derniére dans I’entretoise AV.

40 Monter le cylindre a eau chaude et fixer le piston a eau chaude. Gralsser au suif pour
permettre le rodage. .

Deuxiéme opération (fig. 275).

1o Monter Yentretoise AR munie d’éléments de garnitures sur cylindre & eau chaude.
20 Monter le piston 4 cau froide avec ses segments dans le cylindre.
39 Monter le cylindre a eau froide. Graisser au suif pour permettre le rodage.

Troisidme opération.

1o Monter le cylindre 4 vapeur (graisser 4 huile & cylindre pour permettre le rodage).

20 Amener le piston & vapeur & une distance ¢gale au 1/7 de la course, coté plateau de
distribution pour obtenir Ia position de mise en place de la tige de renversement.

30 Metlre en p]ace la tige de renversement et le tiroir secondaire dans le couvercle. ;

40 Monter le couvercle du cyvlindre & vapeur en engageant la tige de renversement dans

1a plaque.

50 Monter les pi¢ces de détail.

Deuxieme cas. — Pompe a cylindre moteur central.
Premiére opération.

10 Monter les éléments de garniture sur les boites.
20 Monter le piston & vapeur dans son cylindre (piston préalablement fixé définitivement
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sur la tige). Le cylindre sera lubrific avee de Fhuile & ceylindre avant Ie montage du piston
pour permetter le rodage. '

3° Monter les entretoises AV et AR.

40 Monter les pistons a cau froide et & ecau chaude sur la tige.

Deuxiéme opeération.
10 Mettre en place les segments du piston & cau froide et, & I'aide de V'appareil spécial;
les emmancher dans la chemise.

Montorge 1% ¢opération
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20 Monter le cvlindre a cau froide sur Pentreloise aprés graissage léger des parois au
suif, )

39 Metire en place les segments du piston & ecau chaude, a laide de Pappareil spécial;
les emmancher dans la chemise.

.40 Monter le cylindre a eau chaude sur Pentretoise apres graissage l¢ger des parois au
suif. i

30 Mettre en place le dispositif d’¢évacuation des buées.

b) Réeglage.

Premier cas. — Pompe a4 eylindre motleur en bout.

Pour que la distribution s’effectue normalement, régier ia longueuwr de la lige de renver-
semient comme indiqué ci-apres :
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Monter la pompe au bane d'essai (pompe placce hotizontalement), amener le piston &
vapeur au fond de course opposé & son couvercle a aide de Pair comprimé.

Enlever le bouchon du tiveir secondaire et a I'aide de la tirette, vérifier si a ce moment
la tige de renversement a un léger jeu horizontal entre ses bulces, ce dernier doil étre de
0 mm. 8 a 1 mm. Cette (ondltmn est indispensable pour éviter les ruptures de Ia tige. Si fa
tige est trop courte, Pallonger a chaud de la quantité nécessaire.

Amener le piston au fond de course opposc.

Vérifier le jeu entre fond de couvercle ct extrémité de tige de renversement, a l'aide
d’une petite boule de mastic au hesoin, si ce jeu n'est pas au moins ¢gal a 1 mm. diminuer
la longueur de I’écrou.

Deuxiéme cas. — Pompe a cylindre moteur central.

Si les cotes des leviers de renversement des poussoirs divers et de la tige du tiror secon-
daire ont été respectées lors de la réparation, le réglage de la distribution de ce type de pompe
est inutile.

50 Organe’s divers (Réparation et réglage).

«) Robinet de prise de vapeur vive.

Quand par suite de rectifications successives I’épaisseur de la cloison au droit de la portée
du clapet atteindra 5 mm. appliquer un si¢ge vissé conique.

Le clapet est a réformer lorsque I’épaisscur de sa partie supéricure, normale & 22 mm.,,
est réduite de 8 mm.

Reéformer la tige de manceuvre du clapet lorsque 'épaisseur de 2 mm. des filets est réduite
a4 1 mm. En cas d’usure égale des filets du chapeau du robinet appliquer une fourrure vissée
dans le chapeau et soudeée.

D) Purgeur-séparateur Zénith.

Corps du purgeur. — Rectifier les portées de joinls au gralioir $’il y a fuites. Réparer
les cassures par soudo-hrasure.

Piéce centrale. — Rectifier les portées de joints s'il y a Heu. Lors de ces interventions,
régler le jen a 1 mm. 5 par tournage de la piéce centrale a son extrémité inférieure (fig. 276).

Siége de pointeau. — Cette pic¢ee est en acler au nickel. Reéformer lorsque le diametre
de Vorifice recevant le pointeau est passé de 2 mm. a 2 mm. 5. in cas de fuite, roder avec
le pointeau monté dans son guide.

Clapet. — Réformer lorsque Pépaisseur du collet normale & 3 mm. est réduit & 2 mm.

Rafraichir au tour la portée du clapet lorsqu’elle présente des érosions et roder ensuite.

Siége du clapet. — Réformer lorsque Pépaisseur du collet, soit 3 mm. est réduile a
2 mm. Rafraichir au tour la portée du clapet lorsqu’elle présente des érosions et roder ensuite.

Reéglage de la course du clapet. — La course normale de ce clapet est de T mn.

lamener la course a celte cote lorsqu’elle dépasse 1 mm. 5 par interposition d’une rondelle T
d'épaisseur a déterminer. Vérifier cette course & Maide dune tige filetce vissce sur e clapet
en place aprés enlévement du chapeau.

Recommandation. — De temps & aulre il est nécessaire de faire une chasse de vapeur
par le robinet de purge placé & la partie inférieure du purgeur séparateur pour entrainer les
corps ¢lrangers qui se sont déposcs.
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¢) Reégulateur de débit de la pompe a eau froide (fiy. 126, tome 1).

Remplacer fa chemise forsque le diamétre d'alésage est passé de 170 2 172 mm.

Pour la mise en place, tourner extéricurement & un diametre supérieur de 1/10 de mm.
auw diametre du logement. Avrondir t¢gérement Fangle du corps colé enirée pour faciliter la
mise en place. Aléser au diametre 170 aprés mise en phwc ¢l polir convenablement. La lumicére
est indiquée avant mise en place.

Ralraichir 'alésage lorsque ce dernier présente une ovalisation supéricure ou ¢gale a
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0,2 ou est rayé ou grippe. L'ovalisation se vérifie & Pendroit du frottement des segments.
L’alésage doit ¢tre parfaitement poli.
Dresser les portées de la tubulure de 1@0111(1lom au grattoir s'if v a luite du joint; éviter
]
le rafraichissage au tour.

Pwmph(el la partie supcricure du piston de cnulalcm lorsque le jeu dinmdétral, normal
v 0,35 dans le cylindre, esl passé @ 0 mim. 8.

Rmnpla(m les segments en bronze si feur coupe dépasse T mm. dans le evlindre, Usiner
des picees conime m(llquc pour les segmends de pompe.

Pour éviter le desserrage des ¢crous d'assemblage des deux purtics de ce piston, disposer
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sous les écrous des rondelles en cuivre rouge qui seront rabattues d'une part sur alésage de
la partie inféricure et, d’autre part, sur un pan des écrous.

Remplacer le diaphragme s’il est déformé ou fendu.

Réformer le siége du clapet lorsque sa saillie, sur fond de son logement est disparue par
usure ou lorsqu’il est ébranlé. Dans le cas ot cet ébranlement est faible, ¢tamer la surface
extérieure et remettre en place le siége. La misc en place et le retrait sont pratiqués a I'aide
d’appareils analogues a ceux représentés figures 267 bis et 268 bis.

Eviter le rafraichissage a 'outil de la portée, roder de préférence.
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FIG.277

En cas de nécessité rafraichir sur Ie tour ou 4 Uaide d’un appareil analogue a ceux repre-
sentés frgures 269 et 270.

Remplacer le clapet lorsque son épaisseur normale & 10 mm. est réduite a 7 mm.

Les ailettes du clapet doivent rentrer librement dans le si¢ge, jeu compris entre 7 et
6/10 de mm. -

Régler la course a 8 mm. par recharge a la S.IE. des butées sur ce clapet.

d) Régulateur de niveau de la chambre d’eau chaude (fig. 277).

. Remplacer la chemise du distributeur lorsque le jeu diamétral normal & 0 mm. 2 du piston
monté & Uintérieur dépasse 0 mni. 6 ou Jorsque ce fourrcau est ovalisé de plus de O mm. 2.

Mettre en place le fourreau neuf fini avee serrage de 0 mm. 1.
Enlever aréte vive du corps cote entrée pour faciliter le montage.
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Aprés mise en place, aléser pour que Je piston glisse avee jeu de 0 mm. 1 environ.
Rafraichir au tour le distributeur lorsque ce dernier a une ovalisation supérieure a 0,2
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ow est grippé ou rayé. Polir soigneusement. Le réformer quand, pur suite des rafraichissages,
son diamctre normal (568 mim.) est réduit & 57 mn.

Veérifier Ia solidité du clavetage du levier 6 eoté distributenr sur Faxe. Vérifier 'état des
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vis et 5 drattache sur fe distributeur. Sioces derniéres ont un jeun dans la gorge du distri-
buteur supérieur ou ¢gal & 1 mm., les remplacer.

Veérifier fa solidite du clavetage du levier 7 c¢oté flotteur sur axe.

Supprimer le jeu supéricur & O mm. 5 entre le fourrcau 8 et axe darticulation 9 par
remplacement de ces piéces.

A chaque démontage du [lotteur son étancheéile
devra ¢tre vérifiée, soit qu'il contienne de I'ecau a
Vintéricur ce qui indique qu’il est perfore, soit en le
plongeant dans l'cau. L’évacuation des bulles d’air
1ndique ¢également une perforation. Certains flot-
teurs sont constitués de rondelles de licges enfermées
dans une boite étanche en cuivre rouge (volume
6 1. 550, -poids 5 kg 180).

Le remplacer lorsqu’il est percé par oxydation
ou affaibli en épaisseur. Ne pas appliquer de piéces
pour conserver I'équilibrage.

(LLLLLLLLL

" Au cours des remontages, le peindre au minium,

Régler la butée inférieure du levier 7 afin d’ob-
tenir 1 mm. de jeu entre lapartie supéricure du pis-
ton distributeur et lintérieur du couvercle supé-
Tieur. -

t=30

.

¢) Clapet de retour d’eau et clapet déshuileur
(fig. 278). '

Lorsque le clapet de retour d’eau fonctionne
mal il reste ouvert et l’excédent d’eau réchauffée se
trouve en communication constante avec le vase
.S: .24 d’aspiration. Vérifier la crépine située dans la cham-

x bre de dégazage a Pextrémité du tuyau d’équili-
brage du clapet. Si cette derniére est obstruée, le
piston du clapet reste ainsi dans sa position inférieure.

Remplacer le corps 1 du clapet lorsque Ia portée
recevant le clapet a eté abaissée de telle sorte qu'il
existe un redan C égal & 1T mm.

A (neuf) = &4

Dresser s'il v a lieu les portées de joints au
grattoir.

Rafraichir au tour la portée du clapet si elle
. est érosionnée aprés centrage correet par rapport @
FIG.279 I'alésage du guide.
o Réformer la chemise 3, lorsque le diamétre de
P'alésage sera superieur & 92 pour 90. Monter les
chemises neuves avece serrage de O mm. 1. Rafraichir en cas de grippage ou ovalisation ‘¢gale
a0 mm. 2.

.t

Remplacer le fourreau 5 du piston 4 lorsque le jeu dans la chemise normal 2 0 mm. 1
est passé a 0 mm. 4. Le fourreau est rentré avec serrage de 0 mm. 1 sur le piston et fixé par
un goujon. Finir le tournage aprés mise en place et polir convenablement.

Remplacer le clapet 6 lorsque I'épaisseur (b) de 6 mm. est réduite a 3 mm. Rafraichir
le clapet lorsque sa portée sur le corps est défectueuse. Le clapet est fix¢ sur le piston par
une goupille. Au cours du montage, s’assurer que le clapet porte bien sur la partic supérieare
du piston.
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/) Soupape de retenue sur tuyau de refoulement d’eau froide au réchauffeur.

Réformer le sicge du clapet lorsque par suite de vectifications successives fa hauteur
du siége normale & 3 mm. est réduite a rien.

Remplacer l¢ clapet lorsque sa hauteur est réduite de 12 a 7 mm. Ajuster cette piéce
avee 006 4 0,8 mm. de jeu dans son guide.

¢) Régulateur d’admission de vapeur d’échappement. et de température (installation
type RM ordinaire, fig. 122, tome I). .

Réformer la chemise lorsque les alésages
seront passés a : Py
152 mm. pour 150 initial pour I'al¢sage su- ‘

P Randella IlEge

périeur. i
147 mm. pour 145 initial pour lalésage ah
inférieur. : #
o

Rafraichir les alésages en cas de grippage
ou ovalisation supérieure a 0 mm. 2.

Remplacer les pistons supérieur et inféricur
lorsque le. jeu dans les alésages, normal &
0 mm. 2, atteint 0 mm. 6. ‘ .

Les pistons sont en bronze foundu, ils sont
livrés dégrossis par le Magasin.

Les pistous réformes par suite du jeu dia-
métral trop important devront étre conservés
pour reutilisation sur d’autres régulateurs dont
les diamétres d’alésage conviendront.

Remplacer la tige des pis-
tons lorsqu’elle est faussée ou
lorsque la partie coulissante
dans la chemise a un jeu dans
celle-ci égal a 0 mm. 4.

Remplacer le ressort de ré-
glage lorsque sa hauteur initiale
(130 mm.) est réduite 4 125 mm.
Compenser la perte de fléche
libre inférieure 45 mm. par "ap-
plication d’une rondelle de hauteur égale a cette
perte de fléche.

PSSR R ARt R U AR SR R

Au cours du montage des pistons dans les
cylindres.les régler comme suit

Mettre Ja face supéricure du piston supe- -
rieur 4 27 mm. de la face supérieure de la che-- ) FiG.280
mise. Dans cette posilion, les lumiéres du pis-
ton inférieur doivent coincider avee celle de la .
chemise et le piston supéricur vient buter sur le chapeau. St n’en est pas ainsi retoucher la
longueur de Ia tige entre pistons. ‘

Réglage.

En cours de route aprés avoir entevé le bouchon du régulateur, s’assurer par le mouvement
de Ia tige des pistons que le régulateur ne commence a fonctionner (mouvements alternatifs
de la tige des pistons) que lorsque le thermometre indique 98 a 1000, et qu'il ne ferme com-
plétement (tige des pistons dans sa position férieure) que lorsque le thermomeétre indique
une température de 1029,
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Dans le cas ou il fermerait prématurément, augmenter la tension de son ressort en ser-
rant légérement Jes écrous de la tige des pistons. :

Dans le cas ol il fonctionnerait tardivement, diminuer la tension de son ressort en des-
serrant légérement les ¢erous de la tige des pistons.

h) Graisseur meécanique.

Réformer la chemise de pompe & eau lorsqu’elle est grippée ou lorsque 'ovalisation est
supérieure ou égale a 0,2.

Remplacer Ja chemise a chaque rafraichissage de‘l_a partie inférieure du piston. Cette
chemise est sertie sur le piston. '

Remplacer le piston de pompe a eau (fig. 279) lorsque le diamétre s = 24 est réduit a 22

Recharger a la S.E. I'extrémité inférieure du piston a eau quand la cote A est réduite
a 58 mm., les faces usées de la mortaise recevant le levier de commande lorsque la cote { = 30
est augmentée de 2 mm.

Réformer le ressort du piston & eau lorsque sa hauteur & 1’état libre 86 mm. est réduite
& 80 mm. Compenser les affaissements de ressorts, inférieurs 4 6 mm., par lapplication de
rondelles. : :

Le diamétre de la came du levier de commande doit correspondre & Pécartement (1)

- Jigure 279. Lorsque ce diamétre est inférieur de 0 mm. 5 a (f), recharger la came a la S.L.

en partageant les apports de métal de maniére 2 maintenir la position relative de cette came
par rapport au piston. )

Remplacer tout piston de pompe a huile dont le jeu dans le cylindre dépasse 1/10 de mm.
Chaque piston a huile est ajusté dans son logement. De ce fait ils ne sont pas interchangeables.

Roder légeérement la portée des billes & Paide d’une bille auxiliaire si cette portée est
douteuse. Dans le cas ou la portée est défectueuse, remplacer le raccord complet.

Remplacer le ressort conique lorsque sa hauteur a I'état neuf (18 mm.) sera réduite
a 16 mm.

i) Thermomaétre (fig. 280).

Remplacer le thermométre lorsqu’il est douteux ou donne des indications erronées. A
noter que sa graduation est décalée (il doit indiquer 105° dans I'ean bouillante) afin de com-
penser les pertes de chaleur dans la tuyauteric d’arrivée d’eau. :

Pour Ie montage du thermometre dans sa gaine mélallique, procéder de la facon snivante :

1o Démonter la gaine et nettoyer Vintérieur;

20 Placer dans le fond du siége la rondelle en caoutehoue entoilé;

39 Placer au-dessus la rondelle en laiton;

47 Introduire dans la partie inférieure de la chemise de la gaine la rondelle en liege de telle manicre
(ue la partie ¢vasée se trouve orientée vers le haut ;

D¢ Visser fortement Ia chemise sur son sitge et bloquer le contre-éerou; '

i Introduire le thermometre a travers la gaine, la rondelle de caoutchouc ct la rondelle en liége,
cn ayafit soin au préalable de graisser Ie réservoir sensible du thermometre afin de faciliter son passage a
travers*Ja rondelle en caoutchouc; : .

7° Garnir Pextrémité supérieure de la gaine avec la rondelie en liége de telle maniére que la parlie
¢vasce se trouve orientée vers le has et soit fortement en contacl avee la partic supérieure du thermométre,
de fagon & ce qu’il se trouve centré et calé par les bouchons de liége dans la gaine métallique;

80 Couper avec un canif, au ras de la gaine, la partie de la rondelle en licge qui dépasse. Visser ensuite

. fortement le bouchon supéricur.

j) Déshuileur.

Les chicanes sont a nettoyer pour enlever les dépots adhérents d’huile ou a remplacer.
Leur fixation est obtenue par points de S.E., leurs extrémités étant rabattues sur les fonds.
Pour éviter les déformations produites par la soudure on dispose deux entretoises en fer
rond maintenant 'écartement des fonds.
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POMPES DABEG

o Anomalies de fonctionnement et leurs causes.

DEFECTUOSITES
EVENTUELLES

CAUSLES PROBABLES

RLEMEDES DU RESSORT
DU MECANICIEN

REMEDES DU RESSORT
DU DEPOT

|
| .
| La pompe n’alimente
i pas, mais on constate un
| écoulement d’eau par le
\trop-plein du conden-
{seur. :

(L’aiguille du mano-

La pompe, c¢O6LE cau
chaude, n’aspire pas:

Soit que la soupape
d’aspiration, coété eau
chaude, fonctionne mal.

Soit que le corps de

Fermer lerobinet d’ar-
rivée d’eau pour vider la
pompe ct remettre en-
suite en fonctionnement
en’ répétant plusieurs

'Si la défectuosilé per-

siste, visiter la

d’aspiration,

soupape
vérifier que

le corps de pompe n’est pas

P : yompe, ¢oté eau chaude, {fois celte manceuvre s il{ entartré.
{metre demenre immo- |} ¢ ; :
bile.) : 0-lest obstrué ou fortement | est nécessaire.
[ S entartré,
St Ie  fonctionnement

La pompe walimente
pas ou alimenteenquan-
ilité insuffisante et on ne
constate aucun écoule
ment d’eau important
par le trop-plein. (Dans
ce cas, la pempe a sou-
vent tendance a cogner.)

L’cau froide n’arrive
pas en quantité suffi-
sante:

Soit que le robinet de
réglage n’est pas assez
ouvert.

Soit que le filtre de la
pompe ou la rotule ou la
crépine du tender ou la
conduite d’arrivée d’eau
froide sont bouché¢s.

Augmenter Pouver-
ture du robinet de ré-
glage.

A la premiére occa-
sion, nettoyer le filtre
ds la pompe et la rotule.
S’assurer que le clapet
du tender est assez
grand ouvert.

n’est pas redevenu normal,
visiter la crépine et la con-

duite.

N. B. Si la crépine et la

d’arrivée
ont été

conduite
froide

d’eau
trouvées

propres, on s’assurera que :
— la soupape d’aspiration
cOté eau froide est en état;
-— la soupape automatique
d’arrét est en état et que
la vapeur vive y arrive

bien.

— le tube d’injection dans

le  condenseur
obstru¢;

n’est pas

— la tension du ressort de’
la soupape de¢ retour d’eau

est convenable.

t Amorgages difficiles
rou désamorgages (oscil-
lations irréguliéres de
I'ajguille du manome-
Are).

| On coustdte wn ¢eou-

lement de vapeur impor-
lant par le trop-plein du
rcondenseur.

La pompe cété caun
chaude aspire mal par
suite d’un exces de va-
peur d¢’échappement,

Augmenter ouver-
ture du robinet de ré-
glage.

Manceuvrer les purges
plusieurs fois de suite.
.Desserrer si possible
I’échappement.

Amorcages difficiles
fou désamorgages.

Le manometre indi-
que une pression de re-
Jfoulement exagérée, la
soupape de siirel¢ crache
¢t Ia pompe cogne.

Lapompe est devenue
trop chaude ou I’¢tan-

chéité  de Ja chapelle
d'introduction est tres
maunvaise.

Auginenter Pouvertu-
re du robinet de réglage.

Si la chapelle d’introduc-
tion a ¢té trouvée en bon!
état, on s’assurera qu’il n’y |
a aucune obslruction sur’

le tuyvautage
ment de la pompe.

de  refoule-:
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20 Réparation et entretien.

a) Soupapes.

La visite et remise en ¢tat des soupapes s’effectue periodiquement (VPEA pour les sou-
papes cdté eau chaude, VPFB coté eau froide). Pour le détartrage, ne pas passer leur ensemble
a l'acide lequel pourrait attaquer les clapets et la tige en acier inoxydable, mais on peut v
passer isolément le limiteur de levée et le siége. S’assurer avant mise en place de I'ensemble
de chaque soupape que les clapets fonctionnent librement (1). Au remontage : s’assurer que
la vis d’arrét de chaque soupape s’engage dans 'encoche du si¢ge, bien bloquer I’écrou borgne
qui bloque contre le corps de pompe les soupapes d’aspiration (vérifier en particulier que
le blocage & froid se maintient a chaud sur la soupape coté eau chaude, maligré la dilatation
de la tige), serrer modérément les écrous de serrage des lanternes appliquant a leur tour contre
le corps de pompe les siéges et limiteurs de levée des soupapes de refoulement cote cau chaude
et eau froide. .

La hauteur de levée des clapets est de 7 mm. & I'aspiration et de 6 mm. au refoulement.

b) Garnitures de tiges de piston.

La garniture spéciale c6té cau chaude se compose d’anneaux en metal antifriction enrobés
dans une tresse de coton. Une fois les anneaux en place sur le piston, leurs extrémités libres
‘doivent présenter une coupure de 5 4 7 mm..Le presse-garniture doit pénétrer de quelques
millimétres dans 'alésage du corps de pompe quand les écrous sont complétement desserrés.

Pour recharger la garniture : i \

— introduire un seul anneau (la garniture est livrée par rouleaux que "on débite par sciage)
sans retirer ceux en place. Ne pas faire chevaucher les anneaux et leur laisser la coupe
préevue; :

— contrarier les coupes;

— serrer fortement et uniformément a la clé les 4 écrous, desserrer complétement et resserrer
a4 ]a main. 1l est a noter en effet que les garnitures gonflent 4 chaud. Par un serrage exagéré
ou inégal des garnitures on augmente considérablement la puissance absorbée par la pompe
et on risque méme de casser ou de diformer le levier d’entrainement.

La garniture coté eau froide est en coton suiffé. Pour le montage et le serrage, respecter
les mémes régles que pour le c6té eau chaude.

‘ ) Dimensions des GARNITURES de PISTONS des POMPES DABEG ;

Type . Diamétre COTEE EAU CHAUDE COTE EAU FROIDE ‘

'du Boite a’élancnéité Garnitures Boite d’élanchéité Garnitures |

de pompe piston Diamn, Long. Section | Nbre Diam, Long. Section | Nbrej
120.8 120/110 145 100 12,5 8 135 80: 12,5 G
i lfQ.B 105,96 1145 100 20. ) 135 80: 19,5 4

‘ 4200F 120/110 145 1()_0 12,5 8 135 80 12,5 6

Sur les pompes lypes 1208 et 120 ¥ on remarquera que les presse-étoupe servent en
. meme temps de guides aux pistons-plongeurs. LZn effet, Peffort entrainant ces derniers (Lrans-
mis par le levier de commande) ne s’exerce pas dans 'axe des pistons. La composante ver-
ticale dirigée, tantol vers Je haul, tantol vers 1€ bas, est compenseée par la réaction des bagues
de fond et bagues presse-garniture qui, a cet ceffet, ne doivent pas avoir plus de 0,2 mm. de
jeu diamétral sur les pistons-plongeurs (jeu limite en service T mnw) et avcun jeu dans feurs
boisscaux. '

(1) Afin de pouvoir monter Pensemble de chaque soupape avant sa ise et place et de s’assurer ainsi que le fone-
Lionnenient des clapets n'est pas génd par les nervures-gaides du limiteur de levée le sicge el le Thniteur de levée sont réutis
suit par un €éerou (soupape daspiration ¢6té cau chaude), soit par 2 vis (soupape daspiration ¢oté froidey soit par une
vis (soupapes de vefoulement ¢otés cau froide et cau chaude, fig. 98, tome 1),
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Ce role de guide du mouvement rectiligne des pistons-plongeurs est tenu sur d'autves
Lvpes de ponipes Dabeg par un coulisseau et une glissiére (fig. 97, tome I).

¢} Soupape automatique d’alimentation et soupape de retour d’eau.

La soupape automatique d’alimentation doit étre réglée pour s'ouvrir librement & partir
d’une pression de 2 a 3 hpz a la boite a vapeur. Au montage, s’assurer que le mobile constitue
par le piston, sa tige et le clapet n’est pas coincé et qu’il se déplace librement a la main (1).

La soupape de retour d’eau n’existe que sur les pompes dont la soupape automatique
d'alimentation est montée sur le corps de pompe a eau froide aprés I'aspiration. En faisant
varier la tension initiale de cette soupape de 0,5 & 1,5 kg, on peut augmenter dans certaines
limmites le débit d’eau refoulé au condenseur. S’assurer de temps en temps que le clapet se
déplace librement dans son guide.

d) Fixation de la pompe.

Elle doit étre trés soignée, aussi bien celle par rivets du support de la pompe sur le chassis
de la locomotive que celle par 4 boulons de la pompe sur son support en acier moulé.

Les boulons doivent étre tournés et s’introduire a force dans leur logement. Pour que
les 8 trous des 4 boulons sur le support et la pompe coincident parfaitement, ils doivent étre
réalésés ensemble dans les deux pieces; il n’est enlevé qu’un seul boulon a la fois et c’est seu-
lement apres I'avoir remplacé qu’on passe au suivant.

Le jeu des axes d’articulation est repris par application de bagues et remplacement des
axes a chaque levage. :

Apreés montage de la pompe, il est bon de contréler que la course du piston est bien répar-
tie par la mesure des espaces morts (céte normale 25 mm., cdte minimum 10 mm.).

D. — POMPES WORTHINGTON A. X.

v Anomalies de fonctionnement et leurs causes.

«) Désamorgages.

La pompe fonctionne rapidement, elle cogne mais elle ne donne pas d’eauw. Cest Pindication d’un
mangue d’eau a la pompe a eau {roide.

19 S’assurer (ue 'eau des caisses arrive librement & la pompe (erépines obstruées, exces de longueur
de la rotule, décollement de gomme, levée insuffisante du clapet de prise d’eau du tender, rentrées d’air).

20 Visiter les clapetls d’aspiration et de refoulenment du corps de pompe, en démontant le plateau-
dome de refottlement; un siege peut étre arraché, un clapet coined ou avoir une leveée insuffisante.

d¢ Coincement en position d’ouverture du boisseau du floteur du by-pass automalique.

b) La pompe ne fonctionne que par a-coups.

1v Distribution déréglée. .

1¢erou de réglage du tivoir esl desserrdé sur sa tige. La correction de la distribution peut ctre veérilice
en quelques minules @ retirer I'axe de commande de la tige de tiroir, mettre tiroir el piston & mi-coursce,
ce dernier en metlant vertical Ie levier oscillant de commande de la distribution, remettre 'axe suns
déranger les positions, en vissanl ou dévissant, a la demande, la chape Centrainement.

(1) Ce mobile est pratiquement ¢quilibré par un tuvan faisant communiquer Te dessus du piston el fe refoudenient
d’eau Iroide.,
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20 Levier d’arbre oscillant grippé dans son support.
Par suite de graissage défectucux. Démonter, réajuster ¢L graisser.
3® Chemise en bronze, d’un cylindre a eau, ébranilée.
La chemise accompagne le piston el vient obstruer allernativement Tes orifices d'avant el d'arricre

1o Rupture d’un guide de clapet ou d’un ressort de guide.

5% Sidge d’aspiration ou de. refoulement désemparé.

Remplacer seulement le siége si les filels dans le corps de pompe sonl encore en bon état, sinon refi-
leler & un diameétre supéricur avant remplacement du siége.

-

G° Rupture du joint entre les deux cylindres a eau.

JRefaire le joint apres vérification des portées et dressage au grattoir si nécessaire.

¢) La pompe se met en mouvement et se bloque au premier coup de piston.

19 Rupture du joint entre les deux cylindres a vapeur,
Refaire le joint avee du carton de 2 mm. apreés dressage des porlées au gralloir.

20 Décalage du manchon d’entrainement.
Remettre le manchon en place, réajuster une goupille et une vis de serrage.

3° Rupture d’une tige de tiroir,
4o Perte de la clavette fixant le levier oscillant sur son arbre.
Vérifier Pajustage de ces clavettes sur toute leur longueur; celte avarie est assez fréquente,

5¢ Bouchon de désablage d’un piston a vapeur ébranlé ou désemparé.
A remplacer.

2

'd) La pompe ne fonctionne pas a l'ouverture de la prise de vapeur.

1° Rupture d’une tige de piston (cas assez rare),

Défaut d’alignement des cylindres 2 eau et & vapeur.

Vérifier cet alignement a I'aide de Ia tige spéciale a centrer (fig. 281) et apporter les rectificalions
nécessajres avant de remonter une autre tige.

20 Décrossage.

Par suite de choes sur fonds de plateaux ou d’ajustage défectucux la tige du piston coté vapeur
arrive a pénétrer dans le piston, au point de jouer enti¢rement dans son logement.
3¢ Pressesgarniture arraché a la suite du serrage excessif de la garniture.

. .
Veillez au bon état des filets dans les corps de-pompe et serrer graduellement el sans exces les garni-
Lures. -

¢)'La pompe fonctionne normalement mais son rendement volumeétrique est faible.

10 Pistons a4 eau usés.

Le jeu du piston dans Je eylindre, normal 20 1710 de pung, doit élre Hmilé &-4710 de mu.

Remplacer des pistons ou les chambrer et les garnir sur le pourtour de métal blane A. B. Ce dernier
procédé ne doit ¢tre employé que dans le eas ol les pistons en bronze font défaut, Ie mdétal blane s'usani
rapidement,
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2v Chemises ovalisées ou rayées.

37 Clapets et siéges de refoulement ou d’aspiration non étanches.
Rectitier les faces d’application au tour i s’altachant & obtenir une bonne application de la porlée
extérieure des clapets el des siéges. Ne pas roder.

4o Etanchéité défectueuse des segments de piston et des clapets du cylindre a eau chaude.

/) La pompe fonctionne difficilement et ne donne pas d’eau.

1e Avarie 4 la soupape d’entrée d’eau montée sur la chaudiére. -
Visiter Ie clapet qui peut étre coincé ou dont la course esl insuffisanle.

20 Obstruction partielle des tuyaux de refoulement par le tartre.
39 Joint de boite & clapet application a la chaudiére, face arriére de boite a feu, coupé entre les
orifices de prise de vapeur et de refoulement.

L’eau de la chaudicre arrive directement dans la bolte & vapeur de la pompe. 11 cst facile de se rendre
compte de cette anomalie en mettant Péchappement de la pompe a Patimosphére. L’cau sort alors en abon-
dance par le tuyau d’échappemnent qui normalement ne doit donner que de la vapeur.

40 Coincement en position de fermeture du clapet d’injection d’eau dans le condenseur.

50 Retour de vapsur de la chaudiére.

(Défaut d*¢tanchéité du clapet de retenue.)

9) La pompe fonctionne normalement mais la température de I’eau refoulée est insuf-
fisante.

1o Coincement en position d'ouverture du clapet d’injection d’eau dans le condenseur ou, pour
les pompes munies d’une biche avec flotteur destinée 4 maintenir le niveau constant, fonctionnement
anormal du flotteur, du boisseau du by-pass automatique d’eau d’injection et de sa commande. Le réchaui-

feur est nové. ;

20 Insuffisance d’arrivée de vapeur d’échappement.

3° Obstruction du tuyau de dégazage.

20 Réparation du cylindre a vapeur.

Le démontage complet d’une pompe se fait dans Pordre suivant :

Plateau des cylindres & eau, plateau des cylindres a vapeur, chambre de refoulement,
plateau de refoulement, clapets et guides de refoulement et d’aspiration, plateau de boite
a vapeur support du mouvement de distribution et distribution, tiroirs, manchons entrai-
neurs, pisions a eau et tiges de pistons a vapeur.

Le décrossage des pistons a cau s'effectue en frappant sur Pextrémité de la tige du piston
(on se sert d’un jet de bronze pour ne pas détériorer les filets) ou de préférence avee un arrache-
piston.

On sort la tige par le coté moleur.

«) Cylindre a vapeur.

Realéser lorsque
-— lovalisation ou la conicité est ¢gale ou supéricure & 0,3 mm.;
— le cylindre est rayé ou grippé.
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Le diametre dalésage limite est celui dorigine augmenté de 3 mm. (2 AX : 190 -—
12 AN 200 — 3 AX £ 220). 11 peut étre augmenté sous condition d'un essai hvdraulique
la pression (p -+ 3), p ¢tant le timbre de la chaudiére.

Utiliser pour FPalésage le dispositit indiqué figure 281.
8 I [ue jif

]

as.

b) Piston a vapeur.

A réformer lorsque le jeu diameétral du disque dans le cylindre normal a4 1 mm., atteint
3 mm. ou quand I'é¢paisseur des cloisons est inférieure & 5 mm.

Rectifier les gorges en cas d’usure. Visiter I'alésage du crossage et rectifier le cone sil
v a lieu. -

" -Remplacer les segments en cas de jeu dans les gorges ou lorsque la coupe atteint 3 mm.
Les usiner sans dégrossissage préalable avec un jeu diamétral a fond de gorge de 1 mm., une
coupe a 45° de 0,5 mm. en place et une coupe du segment libre de 15 mm., épaisseur normale
6 mm.

¢) Tiroir principal.

A réformer lorsque I'usure atteint 3 mm. Epaisseur normale : (2 AX et 2. 1/2 AX : 24 —
3 AX : 30). ' ‘

Raboter les faces de {frottement, dresser et ajuster a la lime puis au grattoir et au marbre.
Arrondir les arétes coupantes. Ne pas roder. ,

Jeu normal du tiroir dans son logement : 0,2 mm:

d) Cylindre et piston auxiliaire.

Réaléser le cylindre (les deux extrémités rigoureusement au méme diamétre) lorsque
P'ovalisation dépasse 0,2 mm. et au diamétre limite aprés deux réalésages : (2 AX et 2,50 AX : 71
pour 70 normal — 3 AX : 90 pour 89 normal). Aprés ce réalésage, procéder au rechargement
et 4 la rectification des deux extrémités du piston auxiliaire pour ramener au jeu normal
de 0,3 mm. Le jeu limite des pistons est de 0,6 mm. .

Remplacer'les segments en cas de jeu dans les gorges ou lorsque la coupe atteint 3 mu.
Les usiner avec une coupe a 45° de 0,3 mm. en place (coupe segment libre 8 pour diamétre 70).

Course du piston auxiliaire : 22.

e) Tige de tiroir et tiroir auxiliaire.

Rectifier la tige au cas d’ovalisation ou de grippage au diamétre limite de 17 mm. (nor-
mal 20 mm.).
Réformer les tiroirs dont I'usure dépasse 2 mm.
Epaisseur normale : (2 AX et 2.1/2 AX : 11 mm. — 3 AX : 15 mm.).”
Largeuf normale : (2 AX et 2.1/2 AX : 38 mm. — 3 AX : 45 mm.):
Ecartegment normal des butcées des tiges : (2 AX et 2.1/2 AX : 80 — 3 AX : 110).
Jeu du tiroir sur les méplats : 0,5.
Lalongueur de la tige de tiroir est réglé par chape vissée, écrou et conlre-écrou, de maniére

~que les ouvertures du tiroir principal dégagées par le mouvement du tireir secondaire soient

egales de chaque coté. Des repéres sur la boite a Livoir et sur la tige du tiroir auxiliaire peuvent
étre ulilis¢s, leur position ¢tant rigourcusement déterminée lorsque le piston-vapeur bute
contre le fond de cylindre coté presse-garnitures.
La distribution compléte est remontée dans Uordre suivant :
— piston auxiliaire;
— poussoir de tiroir auxiliaire;
— tige de tiroir auxiliaire;
— tiroir auxiliaire;
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tiroir principal. A ce moment. Faive jouer @ la main e piston auxiliaire pour voir s7il n'y

pas de coincement anormal, monter les fonds de eviindres auxiliaires;

- Monter le joint;

-~ Passer un fil d'acier de 0,5 & 1 mm., autour de la boile a Llivoir, de Lacont & nwialennr e
tiroir principal, celui-ci ayant des tendances 4 élre évacué par la pesanteur et par le ressorl,
lier ce fil & Pextérieur; .

— Engager la distribution sur les goujons de fixation, enlever le fil cité ci-dessus et opérer

un bon blocage des écrous.

30 Réparation des cylindres a eau.

a) Cylindreé et pistons.

Remplacer les pistons lorsque le jeu diamétral, normal & 0,1, atteint 0,5 mm.

Chaque cylindre 4 eau comporte une fourrure en bronze emmanchée avec un serrage
de 0 mm. 15. Le diamétre intérieur des fourrures est limité aprés 3 réalésages successifs a
une cote supéricure de 3 mm. a celle d’origine qui est égale :

Eau {roide IEau chaude
2 AX 121 127
2 A 27AXY 125 131
3 AN e e 132 . 140

Il v a intérét & ne pas dépasser cette cote limite car les fourrures qui n’ont plus assez
d’épaisseur, manquent de serrage et peuvent jouer dans le cylindre, obstruant ainsi les orifices.

Les chemises en bronze sont réalésées lorsqu’elles sont rayées, cas le plus général, ou
lorsque l'ovalisation atteint 3/10.

Le réalésage des fourrures et des cylindres, méme pour un seul cylindre, se fait sur 'alé-
seuse, les corps étant assemblés. La barre d’alésage est ainsi centrée automatiquement et
guidée par 2 écrous montés a P'endroit des boites a garniture (fig. 281).

Les faces d’application du plateau de refoulement sur le cylindre & eau doivent étre
parfaitement dressées a la lime et au grattoir, afin de coincider parfaitement sur toute leur
étendue. On effectuera ce travail aprés retrait des goujons et on le vérifiera au marbre.

Les logements filetés des quatre siéges d’aspiration placés au-dessus des cylindres seront
visitées avec soin et on rafraichira, s’il y a lieu, ces filetages au tour.

Les segments en matiére spéciale désignée sous le nom Ohio (caoutchouc, toile et plom-
bagine) fournie par la Socié¢t¢ WORTHINGTON, sont tournés au diamétre 1 du cylindre
diminué de 0,3 mnu: pour le piston a eau chaude et de 0,2 mm. pour le piston a eau froide.
La coupe en place 4 froid est de 3 mm. (le segment gonflant & I'eau chaude ou froide).

Pour changer les scgments on opére de Ia Tacon suivante :

—— Déntonter les couvercles de corps de c¢ylindre a eau;

~— Démonter les cerous de serrage des pistons sur leur tige ¢t extiraire les couvercles;

— Sila chaudiere est en pression, mettre en marehe la pompe sans aspiration d’eau, les vieux segments
sont évacuéds au hout de 5 & 6 courses et il est facile de les enlever;

— On engage les tiretles successivement dans les pistons, on passe & lravers les deux anneaux une
barre d’acier, appuyant sur les faces des joints; en ouvrant la vapeur, Peffort de la tige suffit a détacher
le corps de sur son cone; - .

~— Prendre les anneaux segments et les empiler sur le corps jusqu’a ce que Pépaisseur H des segnients
dépasse de 1T mm. 5 la hauteur du corps (fig. 282), Serrer les segments sur leur périphérie a aide d’un
anneau E et sur leur épaisseur & Paide d’un couvercle que on serre au corps par un boulon. Les segments
portent ainsi sur la parlie eylindrique du piston et sur leur champ. Enlever Panneau E et monler le piston
sur le tour. Les segments sonl aisément tournés a Poutil.

-—- Pour remonter les pistons, dévisser le boulon d’asscmblage du corps el du couvercle. lingager
le piston sur son cone. Empiler successivemnent les segments tournés comime précédemment, en prenant
soin de décroiser les coupes. Monter le couvercle. Serrer Péerou de fixation et ne pas oublier de goupiller.



— 339 -

b) Tiges de pistons.

Diamétre d’origine

Type |

de pompe Vapeur et cau chaude Eau froide

L 2 AX 34 23 i
2 1/2 AX 45 30 1
T3'ax 50 5|

Pour démonter la tige de piston, retirer les couvercles extérieurs eau chaude, eau froide
et vapeur ainsi que les pistons eau montés sur ces tiges. Désaccoupler le manchon d'entrai-
nement et apres le desserrage des presse-garnitures, retiver la tige de piston motrice et celle
eau froide. Au remontage, observer pour le montage correct du manchon entraineur que les
boulons s’engagent dans des encoches pratiquées sur la tige de piston. Profiter du démontage
pour examiner comment s’opere la friction de la tige dans ses douilles de gnidage.

Les tiges de piston en acier spécial sont rectifiées sur leur partie cylindrique, si elles
portent des usures, ou rayures peu profondes, ou en cas
d’ovalisation supeérieure a4 0,2 mm.; on ne les retouche
pas a U'endroit du manchon entraineur. Limite de recti-
fication : diamétre d’origine — 3 mm. pour le piston
cau chaude et — 2 mm. pour le piston & eau froide.

Recharger les joues des manchons, lorsque.l’écarte-
ment normal est augmenté de 2 mm. : ,

Le manchon entraineur est fixé sur la tige du piston
par une goupille conique et la fixation est complétée par
une vis de serrage de 8 mm. :

FIG. 282

¢) Garnitures des tiges de piston.

Le jeu limite de la bague-guide de la tige de
Piston principale est de 1 mm. (normal 0,2); au-deld remplacer la bague.

Toutes les boites & garnitures sont identiques et remplies avec la méme tresse découpée
en segments avec coupes failes en sifflet et sans jeu. Serrer le presse-garniture trés modeéré-
ment. -

) Siéges et clapets.

La levée des clapets est réglée par rechargement des tiges et butées (aspiration 9 -—
refoulement 6).

Les siéges d’aspiration en bronze sont emmanchés & force dans leur logement du corps
de pompe e utilisant une presse spéciale. Le siége doit étre en saillie sur le plan du corps de
pompe. :

A Toccasion des visiles, s'assurer que ces siéges ne sont pas éhranlés. Dans ce cas les
remplacer ou remonter aprés ¢lamage de la portée. es rectifier en place a 'aide de fraises
en cas de piqures ou les démonter §7il v a lieu a4 Paide de Pextracteur speécial et rafraichir
leur face dapplication au tour. . :

Vérifier avee altention I'état de leur logement, dans je corps du cylindre pour éviler
les- desserrages en service.

Les siéges sont réformés lorsque I'épaisseur de Pembase est < 5 mm. Les clapets sont
reformes lorsque les rectifications successives auront supprime le dégagement de la portée
ou cn cas de rupture d’ailettes.

Les ressorts en laiton sont a réformer suivant le tableau ci-dessous.
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Hauteur libre normale des rcssofls ’ Hauleur iibre limite i
Type i
de Aspiration | Aspiration Refoult Refoult Aspiration | Aspiration Refoul! Refoult
pompe ecau ean eau eau cau eau eau cau
{roide chaude froide chaude froide chaude froide chaude !
2 AX 72 72 72 70 64 64 067 Gh
21/2 AX 72 72, 72 70 64 64 67 6 ‘
3 AX a3 83 90,5 80 . 85 76 83.5 75

Lors des démontages repérer les ressorts qui doivent étre remontés avee les

clapets cor-
respondants.

-

4o Orgénes divers.

a) Clapet d’injection principal (fig. 283).

Il est muni d’un double clapet sur les pompes 2 et 2 1/2 AX. Le premier est seul a fonc-

FIG. 284

Levee

6
5

Levee totale
Bﬁ:ﬂL_\ N
- Qexterienr - 23 L
. It
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- Long*detendy = 41 7
X
v |72
I L_ Course du c/alopr'
FIG. 285

tionner en régime normal et doit avoir une levée maximum de 3,5 mm. pour les pompes 2
et 2. 1/2 AX, de 2,5 mm. pour les pompes 3 AX. Le réglage de cette levée se fait suivant le



35
3 /
o
£25 _ N/
& &
S 2 P:"
% 2 /
Q ;{e\)(
\8 1,5 o ne r B/ML Py ;
S ?‘/ec/ J cpouffe
1 Rec
@ =
0
Q>> 0,5 /f,/ _
~d /
Q .
10 20 30 40 5S¢ ~Ye; 70

Coups doubles por mjnufe

F1G.283



e

i

32—

débit moyen en cau d'alimentation qu'on désire obtenir, c’est-A-dire, suivant la vitesse de
régime.

Une trop grande levée du clapet par rapport au débit de vapeur d’échappement moyen
diminue la ])u]\ érisation de 'cau froide el par suite la condensation de la vapeur et la tem-
perature de Peau chaude. Le niveau de cette cau dans le condenscur risque de noyer le clapet
et d’empécher toute pulvéxisqtiou Une trop faible levée diminue Ie débit de la pompe. Le
réglage de la levée s’obtient avec des rondelles de laiton d’épaisscur déterminée par le gra-
phique de la figure 283 (ces levées correspondent & une pression d’cau {roide de 1 hpz).

Le second ressort tar¢ a 5 hpz doit étre immobile en régime normal. Il sert a augmenter
la levée en cas de surpression accidentelle dans le refoulement de 'eau froide.

Hauteur a I'état libre des ressorts :
" Ressort de marche : 2 AX et 2. 1/2 AX 38 — 3 AX: 41.
Ressort de secours : 2 AX et 2. 1/2 AX 41 — 3 AX : néant.

b) Clape’; d’injection auxiliaire.

Le clapet du réchauffeur a basse pression est du type indiqué figure 284, son rodle est
uniquement de condenser Ja vapeur du condenseur auxiliaire. Le clapet du réchauffeur a
haute pression est du type indiqué figure 285. Par un débit en rapport avec sa levée (fonction
de la pression au condenseur ou du refoulement eau froide) et par la forme variable de la
section de passage de l'eau qui s’écoule simplement ou est projetée en nappe plus ou moins
large, la pression est maintenue nulle au contenseur auxiliaire quelle que soit la pression
au condenseur principal (1 & 6 hp?)

¢y Clapet Feather,

Epaisseur normale : 18,5 mm. — limite 10 mm.
La surface d’appui des lamelles peut étre rectifiée. Diamétre limite : 312 mm.

Remplacer les lamelles (épaisseur normale 1,5 mm.) en cas d’usure ou de rupture, celles
dont une face est usée par les battements peuvent étre retournées.

Ii. — POMPE WORTHINGTON 3 S. A. E.

lo Anomalies de fonctionnement et leurs causes.

) Arrét de la pompe a eau froide.

1o Voir s’il n’y a pas d’obstruction 2 Uarrivée de vapeur, due & une des causes suivantes; coingage

-de 1a valve du flot{eur, désaccouplement du flotieur, colmatage des crépines de conduite de vapeur, bou-

chage de I'ajutage de la torbine. -
On vérilie comme indigué ci-apres Ie bon fonctionnement de la valve du flolteur :

" Silavalve est 4 fond de course en position inférieure (ce qui indique que le réchauffeur est rempli
d’cuu), faire remonter Pécrou avee une pince: si la valve reste i mi-chemin ou compicétement remontée,
c’est qu'il y a r‘oimfagc de cette valve. Extraire la valve el 1a nettover a 'huile. Aprés avoir procédé au
réglage, s’assurer qu’clle fonctionne librement.

Pour vérifier a {roid la valve en ce qui concerne Vaisauce de fonctionnement, faire baisser le niveau
de Veau dans le réchauffeur afin que la valve se trouve sensiblement & mi-chemin de sa course. Si aprés
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avoir appuy¢ légérenient sur la valve. clle revient immédiatenment 4 la position exacle qu'elle occupait
précédemment, ¢’est qu’elle est libre de fonctionner ¢t que le flotteur marche bien.

20 Examiner lc presse-¢toupe de la pompe qui peut avoir ¢té trop serré, d’olt coincage de 'arbre.
On devra laisser subsister au serrage une légeére fuite d’cau a ce presse-étoupe, et I'arbre de la pompe
devra tourner aisément & la main.

3° Examiner le sabot de frein de la turbine, pour voir s’il n’est pas grippé dans son boitier.

40 Le tuyau d’échappement de la turbine doit aboutir a Patmosphére ou a un point de faible pression
et ne présenter aucunc obstruction.

D) Arrét de la pompe a eau chaude. .

19 Vérifier arrivée de vapeur a la pompe.

2¢_La distribution est bloguée pour manque de graissage, usure de segments, ruplure de piccees ou
par suite de la présence de débris coingant le tiroir.

3¢ Présence de corps étrangers dans-les eylindres.

40 Le clapet d’introduction & la chaudiére est resté ouverlt ou le pointeau d’isolement resté {ferme,

5¢ Déboiter I'échappement du cylindre vapeur et vérifier le bruit d’échappement pour discerner
les cognements.

¢) ka pompe fonctionne mais ne débite pas ou débite peu.

S’assurer que la vitesse de la pompe a eau froide varie tant soit peu, ce qui indique un bon fone-
tionnement de la valve du flotteur.

10 Si la pompe a eau froide marche 4 une vitesse trés élevée et fait entendre une vibration
aigu#, c’est que la pompe tourne sans eau. Le bourdonnement indique que le sabot de frein est en contact.
La vanne du tender peul é&tre ferinée, les crépines peuvent étre colimatées, le tender peut étre vide, la
rotule obstruée et empécher I’aspiration de la pompe, ou encore la pompe peut étre bloquée par lair
ou surchauffée par la vapeur venant du robinet anti-gel. Dans ce dernier cas le corps de pompe est chaud.
Cet incident peut aussi étre causé par le blocage d’un clapet d’injection en position grandc ouverte par
des débris.

On effectue comme suit essai d’étanchéité du clapet d’injection :

Feriner la vanne du tender; purger le tuyau de refoulement de la pompe a eau froide; empécher
cette pompe de tourner en appliquant une clef aux mépiats du moyeu de 'impulseur. En faisant
marcher la pompe a eau chaude avec de I’air ou de la vapeur, la vapeur d’échappement remplira le réchauf-
feur, passera par la fuite du clapet d’injection et s’évacuera par le robinet de purge, immédiatement en
amont du clapet de retenue, sur la conduite de refoulement de la pompe a eau froide.

Sila pompe a eau froide est bruyante et n’accuse pas la pression de refoulement voulue (cetie pression
est la somme de 3 résistances dont 2 variables : 1¢ hauteur d’¢élévation d’eau; 2¢ pertes de charge dans-le
Luyaun de refoulement, son clapet de retenue et le clapet d’injection; 3° pression de la vapeur d’échappe-
ment au condenseur) voir si Ie sabot de frein n’est pas défectueux.

Si la pompe est bloquce par Pair Iarréter, ouvrir les robinets de purge sous la pompe, celui dans
la cabine el celui en amont des clapets de retenue de la conduite, assez longtemps pour laisser toute la
vapeur s’échapper du corps de pompe pendanl son arrét, et afin que cette derniére puisse bien se rempliv
complétement d’eau. .

20 Si la pcompe a eau froide fonctionne d’une maniére satisfaisante, qu’il y a une réserve
abondante d’eau dans le réchauffeur, et que la pompe a eau chaude débite trés peu d’eau a la
chaudiére bien qu’elle soit amorcée et qu’elle fonctionne & bonne vitesse, examiner la garniture du cy-
lindre de ceite derniere. Si telle est la cause du dérangement, on observera un dégagenient irés abondant
de vapeur par-fes deux orifices de purge pendant I'essai de fonctionnement,

d) La pompe fonctionne anormalement et a un mauvais rendement.

On fera marcher la pompe & eau chaude a pleine vilesse,
Pompe a eau chaude. -

1° Si la pompe cogne violemment au cours de cet essai, ¢’est qu’il v a manque d’cau : le dérange-
ment provient du groupe eau froide. (Voir ci-apres). La valve de contréle de vapeur dans le couvercle
dn réchauffeur devra étre grande ouverte (position supérieure) et le {lo{teur au bas de sa course du fait
que le condenseur est vide. Si le muanometre indique néanmoins une pression élevée de la pompe 2 cau
iroide, ce qui indigque qu’elle est amorcée, les causes possibles de ce deérangement comprennent : le coin-
¢age du clapet de retenue. de la conduite de la pompe a eau froide, le coingage d'un clapel d’injection
et e bouchage des tuyaux de purge. IFréquemment ce dérangement ne se révéle que sil’on essaie les pompes
eir pleine vitesse, car il se peut que le clapet de retenue de la conduite ou un clapet d’injection soient
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coincés en position particllement ouverte. On devra examiner le raccord séparateur du tuyau dans le
couvercle du réchauffeur el nettoyer le trou d’évent correspondant du réchauffeur.

20 Si la pompe saule sur un temps seulement, ¢’est qu’il v a fuite a un clapet ou blocage.

30 Si la pompe cffectue une course rapide dans les deux sens, mais ne débile que trés peu deaus
¢’est que la garniture du cylindre est en mauvais ¢tat. Si telle est la cause, on observera un dégagement
trés abondant de vapeur par les tuyaux de purge. On pourra aussi déceler le mauvais état de la garniture
de cylindre ou la présence de fuites aux clapels en approchant Poreille du corps de pompe, afin de dis-
cerner le bruit d’eau en mouvement. :

40 Sila pompe ne fonctionne pas a pleine vitesse de régime, vérifier la vanne d’admission des pompes,

" et la levée du clapet d’introduction. On a constaté que 'usure avancée des tiges de vannes d’admission

des pompes se traduit par des vitesses irréguliéres de pompage et par un emballement des pompes. S’assu-
rer que la pompe est bien graissée. .

-

.

Pompe a eau froide.

10 Examiner la vanne du tender, sa crépine et le clapet de retenue du tuyau de refoulement. LExa-
miner Parrivée de vapeur 4 la pompe a eau froide, qui peut étre obstruée par un bouchage partiel de
I’ajutage ou des crépines de vapeur, ou interrompue par un ceincage de la valve du flotleur dans le réchauf-
feur. Examiner la garniture de presse-étoupe qui peut coincer Parbre. Examiner le sabot de frein qui peut
coincer dans le boitier. Si le bruit persiste encore, examiner le jeu entre le moyeu de Pimpulseur et I'em-
boitement de la cage de crépine.

20 Examiner les ailettes de la turbine et le tube de retour de ’ajutage de vapeur pour le degré d’usure,

30 SiIarrivée d’eau a la pompe a eau est obstruée, Iaiguille du manométre vacille et est tres instable
quand on fait marcher la pompe a fort débit.

20 Réparation de la pompe a ‘eau froide. (fig. 120 B tome I)

a) Sabot de frein de contrdle.

On devra faire un essai dans le but de déterminer a quelle vitesse le sabot du frein de
controle de survitesse vient toucher contre son boitier. Cet essai peut s’effectuer en procédant
d’une des deux maniéres qui suivent, étant entendu que I’essai n° 1 est rigoureusement destiné
a Pemploi a I'atelier ot il est possiblelde contréler & la main arrivée de vapeur a la pompe.

Essai n° 1 a UAtelier.

Extraire la ‘pompe et adapter un compte-tours sur I'arbre. Si le sabot de frein frotte
contre le hoitier a une vitesse inféricure a 5.300 t. p. m. ou supérieure a 7.000 t. p. m., rem-
placer le sabot de frein ou son boitier, et, §’il y a lieu, tous les deux.

A moins qu’on n’emploie un comple-tours, ne pas procéder a Pessai du sabot de frein
sans qu’il y ait de Veau dans la chambre d’aspiration dc¢ la pompe.

Essai n® 2 sur la locomofive.

Faire fonctionner la pompe avec une charge positive d’eau sur I'aspiration et avec refou-
lement fexmé. Le sabot de frein ne devra pas prendre contact a une pression de refoulement
inférieure a 1 hpz mais devra intervenir avant que la pression atteigne 6,4 hpz. Remplicer,
il y a litu, les piéces conune on I'a indiqué plus haut. En faisant cet essai, noter fa plus forte
pression a laquelle le sabot de frein frotte contre le boitier, puis arréler I'essai le plus rapi-
dement possible, afin d’éviter toute usure inutile du sabot.

© La préparation de cel essai sur locomotive consiste a obtlurer le refoulement de la pompe a eau
froide au droit du joint sphérique du couvercle du réchauffeur, ainsi gqu’un des embranchements du tuyau
anti-gel (1), 2 maintenir ouverte la prise de vapeur dela pompe a cau chaude el d purger cau du réchaut-
feur afin que s’ouvre la valve de contréle de vapeur située dans le couvercle de ce dernier.

(1) Ce tuyau a deux embranchements en aval de fa prise de vapeur, P'un aboutissant @ la cage de Ja crépine du
tuyau d'aspiration de Ja pompe i eau froide, P'autre rejoigiant le tuyauw de refoulement de cette meme pompe (fig. 120 A,
tome 1), Tous deux onl des étranglements de 3,2 mm. & Pendroit de leur raccordement avee Ja cage de la erépine et
lIe tuyau de refoulement.

Si 'un de ces deux embrancheinents nw’étail pas obstrudé dans Pessai ci-dessus, Ia pompe i cau froide refoulerait vers
le tender, par un trés Taible orilice, mais sulfisant cependant & contrarier Pélévation rapide de fu pression de refoulement.
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Sile diametre du boltier n'a pas augmenté de plus de 0,8 mm. sur Ie diamétre et s'il
n'est pas rayé & l'exeés, il suffira de remplacer le sabot sculement.

Si une bavure s’est formée a Vextréemité du sabot de frein, on devra Penlever. Si les tétes
de sabol se sonl dilatécs, on mesurera Pusure en observant 'agrandissement des ouvertures
4 Pextrémité des rainures. Si ouverture de Pune quelconque des rainures a augmenté de
1,6 mm., remplacer le sabot. Ce dermier étant en acler traité, on ne devra pas tenter de le
souder. Examiner le sabot pour déceler tout défaut ou {fissure dans le col qui joint la téte
au corps de sabot.

; DIMENSION DU SABOT DE FREIN ET DE SON BOITIER

| Alésage du boitier de Sabot de Frein, Neuf ...ttt 120,65 mim.

i Diametre du Sabot de Frein, Neuf ... ... i i e 119,18 mm.
Jeu diamélral, a Pétat neul ... . 1,475 mm,.

Au cours de I'essai de la turbine pour déterminer le degré d’usure du sabot de {rein, on a
en méme temps 'occasion d’observer le fonctionnement de la pompe. Si les paliers font c¢n-
tendre un bruit, il faudra les vérifier avec soin lors du démontage de la pompe, afin de déter-
miner la cause de ce bruit. Si les paliers ne tournent pas avec aisance a la main, et si 'on y
observe des plats, soit sur les billes, soit sur la cage, remplacer les roulements.

b) Roue de la turbine.

A remplacer si le bord des ailettes présente une mesure de 1,2 mm. (visite aux levages)
ou 2,4 en service.

¢) Garniture d’arbre de turbine.

Sile ieu latéral des bagues a ressort de la garniture du c6té arrivée de vapeur de la turbine
est supérieur a 0,4 mm., remplacer la bague et sa piece de retenue. Le jeu latéral pour la bague
neuve de remplacement devra étre compris entre 0,15 et 0,20 mm., et I’écart entre les extré-
mités des bagues compris entre 0,25 et 0,4 mm.

d) Impulseur. .

Sile meyeu est piqué le rectifier au lour. Diamétre limite 42,1 mm. Si le jeu entre Pouie
de impuiseur et le corps de pompe arrive & dépasser 1,6 mm., munir le corps d’une bague

T d’etanchéite ayant un jeu, entre impulscur et hague, compris entre 0,51 et 0,76 mm. Les bagues

d’¢tancheité sont fournies avec un alésage inférieur de 6,35 mm. a I'alésage normal du corps
de pompe (73,02 mm.). Diamétre de 'impulseur : 72,53.

Au remontage de la pompe, s’assurer que le jeu, entre impulseur et bague d’étanchéité,
est bien uniformément réparti.

%

30 Réparation du”réchauffeur.'. .

a) Clapet de non retour d’échappement (fig. 126 A, {ome I).

Remplacer le clapet ou le siége si le jeu entre le bord extérieur du clapet et les guides,
normal entre 0,5 et 1, atteint 2,4 mm. (diamétre du clapet 60,32). Le clapet doit avoir une
levée de 8,73 mm. Si P'usure des piéces est telle que cette levée atleint 10,32 mm., rétabliv
la Jevée d’origine soit en rectifiant la butée du clapet, soit en réduisant la dislance entre le
clapet et la butée par contre-alésage des épaulements de goujons, soit en remplacant les
clapets et leurs siéges. Les clapets dont Pusure aura réduit le diameétre & moins de 58,74 mm.
et Pépaisseur & moins de 14,3 mm. (normale & 15,9) devront ¢tre remplacés. En procédant



— 36 —

ala rectification des butées de clapels, 'épaisseur ne devra pas ¢tre réduite dmoins de TEHT mne
(normale & 12,7). Les clapets devront étre rectifiés sur leurs sicges.

b) Valve de contrdle de vapeur.

Le jeu entre la valve de controle de vapeur (diamétre normal 31,65) el sa chemise devra
¢tre compris entre (,051 et 0,075 mum. Si ce jeu dépasse 0,16 mm., remplacer la valve ou la
chemise afin de rétablir le jeu initial. Les valves peuvent étre fournies avec une surépaisseur
de 0,0 — 1 et 1,5 mm. La course de la valve est de 15,9 mm. Si I'on pousse la valve a fond
de course, en position inféricure, le dessus de la valve devra-affleurer le sommet de la chemise.

Comme la valve est vissée sur sa tige et maintenuc¢ en place au moyen d’un écrou de
blocage, son réglage se fait en desserrant cet écrou ct en faisant monter ou descendre la valve
sur, la tige filetée. :

Sl arrive que la tige de valve se sépare du flotteur, on le décélera facilement, car on
n’ohservera aucune résistance quand on fera fonctionner la valve au moyen d’une pince.

Les différents jeux dans la tringlerie de commande doivent ¢tre tels que la valve ne se
déplace pas de plus de 1,6 mm. sans déplacement du flotteur. Chaque axe d’un diamétre
de 11,1 mm. doit serrer dans le levier et avoir un jeu dans la chape compris entre 0,125 et 0,2
(jeu limite 0,045). .

Avant montage s’assurer que la tige de commande a un jeu latéral d’au moins 6,35 mun.
de chaque codté du centre de la chemise.

En position basse de la valve de controle, 'axe du flotteur est & 71 mm. au-dessus de
'axe d’oscillation de son levier support et sa position ne doit pas s’écarter de plus de 12,7 mm.
au-dessus ou au-dessous de celle normale.

¢) Clapet d’injection.

'Le jeu de la tige de clapet dans son guide, normal entre 0,25 et 0,38, ne doit pas dépasser
0,8. Sa levée est de 11, 1. La longueur comprimée initiale du ressort est 33,5 mm. correspon-
dant 4 une force de 3,65 kg. On veillera au montage & ce que la tige du clapet ne bute pas
contre le guide avant d’entrer en contact avec son sieége.

4o- Iiéparation de |2 pompe a eau chaude.

@) Cylindre a vapeur.

Le jeu entre le piston et le cylindre & vapeur devra élre compris enlre 0,2 el 0,33 mun.
S’il dépasse 1,2 mm., le cylindre devra étre réalésé et muni d’un piston avee surépaisseur. Les
pistons peuvent étre fournis avee surépaisseur de 1,6 — 3,2 — et 4,8 mm. sur le diametre.
Le cylindre & vapeur ne devra pas ¢tre réalésé a plus de 4,8 mm. de la cole d’origine sut le
diameétres Les pistons neufls devront étre munis de segments a la cote de surépaisseur. Le jeu
Jatéral“de ces segments sera compris entre 0,05 et 0,1 mm., et & I'état neuf, la coupe devra
étre comprise enfre 0,5 et 0,75 mm. II faudra remplacer les segments si le jeu latéral depasse
0,25 mm. et si la coupe dépassc 4 mm.

: l}) Distribution de vapeur.

Le jeu entre le tivoir et Ja chemise de la Doite & tivoir devra ¢tre compris entre 6,15 et
0,23 mm. S'il vient & dépasser 0,6 mum., il faudra, soit remplacer la chemise, soit la rectifier
intérieurement pour tenir compte d'un tiroir avee surépaisseur. Ces tiroirs peuvent ¢tre fournis
avece surépaisseur de 0,8 —- 1,6 —— et 2,4 nun. .

Chaque extrémité du tiroir comporte trois segments, & joinls en gradins, en fonte speciale.
Chaque corps de tiroir est muni de 4 segments, en fonte spéciale, pour P'échappement.
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Le jeu latéral des segments du tiroir devra étre compris entre 0,05 et 0,1 mm. La coupe
devra étre comprise entre 0,12 et 0,25 mm., pour les diametres jusqua 50,8 mm. inclus, el
. cntre 0,25 et 0,38 pour les diamétres supérieurs a 50,8 mm. Si le jeu latéral vient a dépasser
0,2 mm. ou si la coupe dépassc 3,2 mm., remplacer les segiments.
Les alésages suivant trois diamétres de la chemise de boite & tiroir devront étre rectifies
concentriques a 0,08 mm. pres, el ne devront pas présenter d’ovalisation superieure a 0.05 mm.
Lors du remplacement d’une chemise de boite a tiroir, il faudra la mettre en place de
maniére que les fentes en bout de la chemise soient alignées dans le plan contenant I'axe
d’alésage da cylindre & vapeur et celui d’alésage de la boite a tiroir.

Enduire de minium la chemise et 'alésage de la beite a tiroir, et emmancher a force la
chemise dans la boite. Ceci exige un ajustage a force entre 0,05 et 0,1 mm., correspondant a
une force de 6 & 14 tonnes. Les chemises de boite a tiroir sont livrées complétement finies et
ne requiérent aucun soin aprés leur mise en place.

¢) Cylindre de pompe.

A Vétat neuf, le jeu entre le piston de pompe et Palésage du cylindre devra étre compris
entre 0,5 et 0,75 mm. S’il dépasse 2,4 mm. ou si P'ovalisation est supérieure a 0,5 mm. ou si
la chemise présente une usure de 2,4 mm. sur le diamétre, réaléser la chemise du cylindre
et prévoir un piston avec surépaisseur, ou recharger le piston avec des baguettes d’apport
en bronze. Les pistons peuvent étre fournis avec surépaisseur de 1,6 — 3,2 — 4,8 — et
6,4 mm. La chemise ne devra pas étre réalésée a plus de 6,4 mm. de la cote d’origine. L’¢pais-
seur de la paroi de la chemise est de 7,9 mm. ~

Diamétre d’alésage normal du cylindre ............... 146,05
Course normale du piston .......... e 177,08
Diameétre d’alésage du cylindre pour chemisage....... . 161,92 3 © 0.0
Diameétre extérieur de la chemise ....... ... ... .. ... 162,12 g s 8,05

Ceci exige un ajustage & force correspondant a une force de 12 & 17 tonnes.

Enlever I'ergot d’immobilisation de 9,5 mm. entre chemise et cylindre et remplacer
cet ergot aprés mise en place de la nouvelle chemise. Cet ergot est placé en bas du cylindre,
juste a Iintérieur.du fond avant du cylindre a eau.

Enduire de minium la chemise de cylindre ¢t 'emmancher a la presse dans le cylindre
Jjusqu’a ce que son extrémité soit en-dessous de la face extréme du cylindre de 62,7 mm. (tolé-
rance 1,6)

Les segments de piston devront étre remplacés si Ponverture & la coupe dépasse 9,5 mm.
ou si leur ¢paisseur est réduite & moins de 11,1 mm.

iamétre & fond de govge.. ... .o oot 117,47
Largeur normale de gorge ... ... . i 12,7
Largeyr normale de segmenb oo o oo 12,7 X T }:fﬁg’

d) Clapets de pompe.

~ Les sieges des clapets d'aspiration et de refoulement sont emmanchés conique dans leur
logement. Les sicges ne doivent pas étre retirés de la pompe saul dans les cas de remplacement.
S’il y a fuite enlre un clapet ¢t son siege, rectifier le-clapet sur son sicge.

Pour régler la levée « Ay d'un clapet d'aspiration (fig. 286), alin de compenser Iusure
de la tige de clapet de refoulement, recharger cette tige avec une baguette d’apport en acier
inoxydable. Pour régler la levée « B» d’un clapet de refoulement, recharger la tige du chapeau
de clapet avec des baguettes d’apport en « Stellite » ou en fonte.

Des sieges de clapets d’aspiration et de refoulement avec surépaisseur existesmt a4 des
cotes supérieures de 1,6 -— 3,2 — 1,8 — 7,9 et 9,5 mm. aux dimensions d’origine.
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La pompe a cau chaude 3-SAE comporte des clapets d'aspiration et de refoulement sur
niveaux dégrades. Iy a deux clapets d’aspiration et un clapet de refouwlement pour chague
extrémité du cylindre.

Pour la mise en place des sieges avee surépaisseur, aléser le plateau de clapets jusqu'a
ce que le si¢ge ait une hauteur L d’ajustage (fig. 286) de 3,97 4 4,8 mm. La portée conique
des siéges devra étre enduite d'un produit abrasif avant emmanchement des siéges dans leurs
logements.

Les levées et tolérances des clapets sont indiquées & la figure 286. La levée des clapels.

Y

\ \N\¢ S
/ N , \ N\
Ab) Levée maxim N o
. due dlusure N G
{(n) Conicité por oo vo8 . WA
sur digmelré . N -0,4

(@) Levée maxima

)
%///* due & ['usure
.

Epaisseur minima 7 +0,
opres usure: 7,14

N— /97 J
/ A

: W / |

o

g’ : —%

v | 1\ (m) Jeu maximum

S ’ M u &Trusure

(o) Conicite par %o
suraiamefre

Ala IB|b|Cc |D |E |F |G |H |1 L M min |o
8.731{ 11,112 18,731 44,412 149,212{19.8LL 28,575 19,844 | 76,2 76.2 |3.96944,762 [0.794a1,121 {3,475 |68,1 (68,1

FIG. 286

d’aspiration et de refoulement de Pappareil 3-SAE est de 8,73 mm. et ne devra pas dépasser
11,1 mm.

e) Tige de piston.

A rectifier en cas d’ovalisation ou de grippage. Aprés cette rectification, son diamétre
ne devra pas étre inférieur de plus de 2,38 mm. & son diamétre d’origine, qui est de 44,45 mm.
Lors de la rectification de la tige, ne pas réduire la longueur de la partie conique sur 'extré-
mit¢ co6té pompe. La longueur de la partie conique a extrémité coté vapeur peut étre réduite
selon les dimensions du réusinage, comme indiqué ci-dessous. La conicité sur les deux extré-
mité¢s dans 'emmanchement du piston est de 1,25 9%.
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La distance enlre les faces des pistons & vapeur et & cau (476,25) ne doit pas varier de
+ 4,76 mm.

Lorsqu’une tige de piston aura.eu ses dimensions réduites, confectionner un nouveau
presse-ctoupe, alesé & 8§ mm. de plus que le diamétre de ia tige. 1l faudra ¢galement confec-
tionner une nouvelle hague de fond de boite a étoupe. Cette bague devra avoir une épaisseur
de 4,8 mm. et un diametre intérieur de 0,4 mm. supérieur au diamétre de la tige. le presse-
étoupe et la bague de fond doivent avoir un diameétre extérieur inféricur de 0,8 mm. au dia-
meétre intérieur de la boite & étoupe.

Garnitures (pour piston de pompe et lige de piston).

-— Pour pistons pleins (segments en é¢bonite). S’ils sont cassés ou ébréchés, ou si la coupe
dépagse 9,5 mm. ou encore, si leur épaisseur est inférieure a 11,1 mm., les remplacer.

— lusérer les garnitures de bhoite & ¢toupe.de dimensions normales ou pour tiges réduites,
ainsi qu’il a été recommandé ci-dessus. L’écrou de boite a ¢toupe pour garnitures « Chevron »
ne devra étre serré que trés peu au-dessus d’un serrage & main, puis freiné en position.

IF. — ESSAIS DES INJECTEURS ET POMPES

o Essais des injecteurs.

a) But.

-L’essai au banc d'un injecteur a vapeur vive a pour but de déterminer en {onction de
la pression de refoulement et de la température de 'eau d’alimentation les débits maximum
et minivrum (voir fig. 91 bis, tome I).

L’essat au banc d'un injecteur & vapeur d’échappement a pour but de déterminer :

10 Les limites dans lesquelles Yinjecteur peut fonctionner sans aucun appoint de vapeur
vive; ce point est important car 'emploi de vapeur vive a évidemment pour effet d’abaisser
le taux d’éccnomie thermique de Pinjecteur, et, d’autre part, avec cet appareil, le taux brut
maximum d’économde de chaleur qui correspondrait & celui d’un réchauffeur, ne peut étre
atteint qu’en-labsence de toute consommation de vapeur vive,

20 La fraction E, pour diverses valeurs de la pression de refoulement et de la pression
d’¢chappement, de la quantité totale de chaleur fournie a U'eau d’alimentation imputable
a la vapeur d’échappement scude.

Un taux 15 de 60 ©f par exemple revient & dire que pour un réchauffage de Peau de 100 4 959, 51 calo-
ries sculement sont Imputables & la vapeur d’¢chappement, donce & considérer comme récupération, le
reste soit 34 calories, venant de fa vapeur vive, Péconomic de chaleur ¢tant la méme que celle obtenue
en réchuuf'fimt P'eau & 619 au moyen de la vapeur d’échappement seule.

3¢ Les debits maximum et minimum de Pinjecteur en fonction de la tuycére réglable et
“cecl aussi bien pour le cas du fonctionnement a la vapeur vive seule (régulateur fermé) que
pour le cas normal du fonclionnement & Ja vapeur d’échappement avec appoinl de vapeur
vive on pour le cas normal de fonctionnement a la vapeur déchappement seule.

b) Montage d’un banc d’essai (fig. 286 bis X).

L’injecteur est alimenté, par 'eau d’un réservoir jaugé el gradué, portantsur le schéma la dénomi-
nation de «tender » et muni d’un thermemetre a mercure. Sur la conduite d’amende de vapeur vive,
entre le robinet d’arrét et la valve de manceuvre, sont montés un calorimetre a laminage, un calorimeétre-
purgeur servant a indiquer le degré d’humidité de la vapeur, un débimetre & vapeur et un manometre.
Une deuxieme conduite amene a la valve de manceuvre de la vapeur vive, & Ia place de celle qui, sur une
locomotive serait prélevée i la boite & tiroir; un robinet d’arrét placé sur cettederniere conduite permet
de passer a volonté du fonctionnement a la vapeur d’échappement au fonctionnement a Ia vapeur vive
seule et vice-versa.
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Ala place de la vapeur d'éehappement, injecteur regoit de la vapeur vive détendue, dont la pression
est maintenue constante au moyen de deux réservoirs p]acos en série sur la canalisation d’amencde; celte
dermcrc est en oulre munie d’un débitmeétre a flotteur, d’un manomeétre et ’'un thermomeétre; par contrc,
on n’y a pas placé d’appareil & mesurer le degré d’humidité, Ja vapeur circulant dans cette conduite ¢tant
admise constamment surchauffée par suite T laminage.

L’ecau refoulée par Yinjecteur se rend par une conduite de refoulement. dans un réservoir tenant licu
de chauditre et portant é¢galement un thermomcétre et un manonétre; de la, cette cau se rend a un réser-
voir jaugé, en passant par un robinet permettant de régler 4 volonté la pression dans le réservoir-chau-
di¢re. Au cours des expcriences, cette pression est maintenue 4 1 hpz au-dessus de celle de la vapeur dans
la conduite principale.

Le réservoir jaugé recevant ’eau refoulée est muni d'une gladuatlon permettant la lecture directe
de la quantité d’eau refoulée par 'injecteur.

On détermine, par mesure directe, au moyen de cette installation, les éléments ci~aprés:

~— Température de 'eatt du tender . ... .ottt ittt ii et atnnenanen Lo
- — Température de I'eau refoulée & la chaudiere ........ .. 0ottt it t,
—-“Tempdrature de la vapeur vive ....... ... i i i e e ty
— Température de la vapeur d’échappement ........ ... iiuiiniiiiit e iniinnnsenenenenas ts
~— Degré d’humidité de 1a VAPCUL FIVE .ttt t it ie ettt e ee et ceeaeaenanennnens Xv
~— Pression de Ia VaDCeUT VIVe ... ittt ittt ittt ettt i e et e Pv
— Pression de la vapeur d’échappement ... ... . ittt i e et . Ps
— Quantité d’eau contenue dans le tender...... ...ttt e Qt
— Quantité de vapeur vive Utilisée ... .. . e e Qu
— Quantité de vapeur d’échappement utlIlS(,C ............................................. Qs
— Contre-pression au refoulement Po 4+ 1 = Pg

On note aussi le vide dans la chambre de trop-plein de 'injecteur, la position des tuyéres mobiles
ct la durée de l'expérience.

‘Les autres ¢léments intéressants peuvent étre calculés en partant de ceux ci-dessus.
La fraction E (voir § a précédent) s’exprime en particulier par la formule :
o= [Qf (ta~—1y) + Qst, — Qv (tv—1,)] 100
Qt (. —1o) + 1, (Qv + Qs)

Le tableau ci-dessous donne quelques chiffres maxima de débit horaire d’injecteurs.

Type d’injecteur Pressionhr;if)ulement Débllfiti_1é);alre
Type a vapeur vive )
UsTuyere de 9,5 ..... 16 ’ 8.700
U, — 10,5 ..... 16 .. 13.680
U, _— 10,5 ..... 20 16.800
U, — 11,5 ..., 16 . 15.500
Uy — 11,5 ..... 20 17.800 |
. Type Metcalfe H .
| Tuyérede 9 ...... 16 - : 9.100
— 10 ...... 16 11.100
— 11 ...... 16 13.600
o . !
- 20 Essais des pompes.

«) Essai de réception au banc (fig. 286 bis D).

I a pour but de s’assurer du fonctionnement correct de la pompe aprés réparation géné-
rale dans les Ateliers, en se placant dans des-conditions voisines de celles d’utilisation.
Cet essai comporte :

— la mesure du rendement volumetrique de la pompe & eau chaude, alimentée en eau a 93¢

qui est refoul¢e dans un bac jaugé par Vintermédiaire d’un clapet de refoulement;

~ la mesure du rendement volumétrique de la pompe & eau froide par refoulement dans un
bac jaugé;
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— la mesure de la consommation de vapeur vive par condensation de I'échappenment dans un
réfrigérant par surface et envoi de 'eau condensée dans un bac jaugc;
~— la vérification de U'é¢tanchéité des différents joints.
Ies conditions de Pessai sont
— pression de vapeur vive au cylindre moteur constante et égale a 16 hpz (timbre de Ja chau-
diere; .
— contrepression au refoulement d’eau chaude d’une valeur supérieure de 0,25 hpz a celle

Schema du o’/spositif‘ d 'esso/'a"posfe fixe
de / ‘injecteur d vapeur d échoppement

e .

Thermom., l :
Reservoir /
Jaugé [ Cabrimatee ||| o Vapeur
o d condensotion d'echoppement
VYanne de laminag imétr —paValve de manceuvre
‘\kdlamjaagL

ﬁaaamétre' ' l
Tender Thermamétre : l L .
' &:(Choudiér‘e
Thecma.

——l ’

d'echoppement

FIG. 286 bis A

-
de 14 pression de vapeur vive alimentant la pompe (16,25 hpz);

— cadence de battement normale (40 & 50 coups simples pour les pompes ACFI de 210
et 230 par exemple).

. Les conditions de réception sont :

— rendement minimum de 90 9%, de la pompe a eau chaude;

~— rendement minimum de 95 9%, de la pompe. a cau froide;

— consommation maximum de vapeur 3 % du poids de Peau chaude refoulée (1);

(1) Cette consommation est celle des pompes ACEKT pour une pression de vapeur vive de 16 4 18 hpz, méme pressicn
Cau refoulement du cylindre & cau chaude et & une cadence de régime normale (40 coups simples;minute pour pompes
de 210 et 230).

11 est reconnu en effet que la consommation de vapeur varie avee le débit de Ta pompe et peul atteindre des chiffres
trés élevés pour des débits inféricurs (fig. 286 bis C).

D’autre part, celte consommation varie comme suit en fonction de La pression de refowlement :
12 hpz 14 hpz 16 hpz 18 hpz
2,3 % 2,5 % 2,8 % 3,4 %
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-la pompe doit caler ou fonctionner sur fuites des scnnu-nls HEIC \m-w trés réduile ne
dop'lssdnl pas trois coups simples par minute.

Le mode opératoire ¢st le suivant :

umphl e bae () par intermédiaire du bac (0) et de fa vanue s;
- réchauffer 2 98° I'eau du bac (¢) en admettant au serpentin de véchauflage (1) fa vapeur
du collecteur (¢) puis fermer la prise de vapeur-(f);
—-— pendant cette: operatlon metire Ja pompe en route lentement afin de la roder;
—— régler la cadence de la pompe par le robinet (q);
— 1e<fler la contrepression au refoulement d’eau chaude a 16,25 hpz;
— vérifier simultanément les niveaux des bacs (g), (d) et (w) et fermer le robinet K;
— compter le nombre de coups (1) a partir de cet instant pendant 10° environ;
— relever les volumes d’eau aspiré dans le bac (g) : Va
— refoulé dans le bac (d) : Vr:
— condensé dans le bac (w) : Ve.

Les trois rendements ci-dessus indiqués se calculent facilement en fonction de n, Vg, Vr,
Ve et des volumes théoriques engendrés par course par les pistons des cylindres a eau chaude
L froide.

b) Essai sur locomotive au cours de la remorque d’un train.

On admet que le rendement volumetrique moyven de la pompe 4 cau chaude sulfise pour
appreécier le bon fonctionnement de lappareil.
Ce rendement est égal a

R=100 ] Vi o,
Vp

Vi étant le volume d’eau introduite dans la chaudiére par la pompe a eau chaude pour
chaque course de piston.

Vp étant le volume produit par chaque course du piston de la pompe a cau chaude.

Pour calculer Vp il suffit de connaitre la course des pistons (généralement invariabie)
le diameétre d’alésage du cylindre 4 eau chaude et Je diamétre des hges. On mesurce Vi comme
il est indiqué ci-aprés.

On choisit pour cet essai un parcours entre deux arréts pendant fequel 1l n’est pas fail
usage de Pinjecteur, ni du boyau arroseur. Le volume d’eau aspiré par la pompe se mesure
facilement en fonction de la variation du niveau de Veau dans les caisses du tender et dans
Ja chaudiere et des lables volumétriques correspondantes qui ont ¢te établies. Le nombre
de coups simples de piston de la pompe est compté entre ces deux arréts (indicateur de vitesse
a pulsations). Le quotient du volume Lotal aspiré au nombre de coups de piston donne le volume
Ve d’eau du tender alimentée par la pompe & eau froide a chaque coup de piston, compte
tenu de excés d’eau chaude de retour au tube aspirant.

Pour calculer Vil faut ajouter a Va le volume Ve d’eau provenant de la condensation
de la vapeur de rechauffage.

Or N¢ varie de 10 a4 16 %, de Va suivant le régime d’alimentation (1).

(1) La chaleur contenue dans un kilog. d'cau du tender étant de Lo calories; celle contenue dans la quantité Ps de
vapeur d’échappement néeessaire pour réchantfer Ja meéme quantité @’cau i Ia tompc rature t, est de Cs Ps; Cs dlant Ia
chaleur confenue dans un kilog. de vapeur d’échappement aux conditions physiques mesurdées (\punnontalcm(nl (tem-
pérature ts, pression Ps) et dans le cas, souvent conlirmé, que la x.npcm d’¢chappement est 1égerement surchauffée.
A moins de déperditions de vapeur, négligeables, on doit avoir
(1 + Ps)t, = to ~ Cs Ps (équi\'ulcnce thermique)
d’ou -’ ’
Ps — ly — le~
Cs — 1,
Aux conditions lllO\UlllLb de expérimentation, on obtient :
= 90¢; &, = 159; Cs = 612 calories avee s = 1082 ¢l s = 1,2 kg,em?
1 ressort en mmumc
Ps = 0,11
tandis qu’en des cas particuticrs d’alimentation & réginme mmnnum Tavee température de Peaw dialimentation 1, = tug,
avee cau du tender & 15v et avee s == [12v el Ps — 1.4 kg cm?, il résulte un maximum de Ps = 0,158 ¢t, en cas de Taible
travail an crochet durant 1a macche 4 régulateur 1 siblement ouvert, avee alimentat:on abondante of v apeur supposce
saturée et humide o 'échappement (5 = 1020 Ps = 1,1 kg/cm?, Cs == 610 calories; ts = 709 ¢l {, == 139), on @ unc
valeur minimwm égate 4 Ps = 0,100,
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On peat donc prendre en movenne Ve = 0,14 Va. Les variations de Ve sonl environ
10 fois plus faibles que celies de Va en fonction du vendement volumétrique.

Courbes de consommation de vapeur et de deébit des

pompes neuves:et usagées d simple expansion

r— Pompes usagées :

Pompes neuves

8
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D et Dy » 14 “ 15
avec réchauflage

T FIG. 286 bis C

Le rendement volumétrique moyen de la pompu a eau chaude peul done ¢élre pris ¢gal
SANS grosse erreur 4

. 114 Va
om0

Vp

Une pompe en parfait état de fonclionnement dans tous ses organes el actionnée a Ja
vitesse de son rendement maxinmum peut alteindre un rendement volumélrique moyen
de 90 9.
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Les débits normaux en litres par coup simple des pompes ACFI en régime normal de
20 coups doubles & la minute sont ainsi (avee un rendement volumetrique de 90 95) de :

Vi = 41. 20 pour la pompe de 210 x 166 < 166 course 230. (1)

Vi = 7 1. 23 pour la pompe de 254 x 203 x 203 course 260.

Le débit normal en litres par coup simple d’une pompe Worthington type 2 AX (diam.
vapeur 190, eau froide 121, eau chaude 127, course 190) est de 2 1. 08 a la vitesse de régime
normal de 100 coups simples par minute.

I.e débit normal par coup simple d'une pompe 2 '. AX (diam. vapeur 200, eau froide
123, eau chaude 131, course 190) est de 21.21 a la cadence normale de 110 coups simples/minute.

Le débit normale par coup simple d’unc

pompe 3 AX (diam. vapeur 220, eau {roide 132, _ @“
eaw chaude 140, course 250) est de 31.33 a la 3
cadence normale de 100 coups simples/minute. “aﬁ\
. L . S§
Le débit normal en litres par coup simple &
d’une pompe Worthington type 3 SAL (diam. b&‘éf
vapeur 228,6, eau chaude 146, course 177,8) - §

est de 2 1. 85 & la vitesse de régime normal de

120 coups simples par minute. A
Le débit normal d'une pompe Dabeg type 22 S nam

120 F varie suivant qu’elle est au type d’origine 2 y.7A ]

ou ameéliorée (adjonction d’une cloche a air sur . 19 377 T

Paspiration eau froide et modification de la .8 Y !

section d’arrivée d’ean) comme indiqué a la fi- 4 ﬁé’,vj\{f

gure 286 bis D. La pompe Dabeg ne peut étre 3 ‘3;%;\8?

essayée en ligne qu'avec adjonction d’un 3 S

compteur a eau. - 12 f‘/‘é
Le rendement volumétrique moyen d'une § 10 LA

pompe de n’importe quel type ne doit pas bais- 2 3 /

ser au-dessous de 60 9. Lorsqu’il est estimé § 7 {5007 =

médiocre lors de cet essai en ligne on procéde 2 g—‘a'm Tl A

aux essals suivants a larrét. § g . 4.320

2
b) Essais a P’arrét sur machine en feu. !

Le rendement volumétrique ne peut étre ° 20 30 40 S0 60 70 g0 87
mesuré avec précision a I'arrét car cette mesure Vitesses horcires
conduirait a alimenter Ja chaudiére ¢’une
quantité importante d’eau relativement froide. FiG. 286 bis D

On peut toutefois proceder a un cssai de mesure

approchée de consommation de vapeur. Une

consommalion exagéree est Pindice soil d’un mauvais rendement volumiélrique des ponipes
soit d'un maunvais rendement thermique du cylindre a vapeur, soit d’un manvais rendement
de ces deux organes.

Rentarque préliminaire. — Un bon rendement volumétrique égal & 0,9 correspond 4 un minimum
de consommation de vapeur saturée seche, ¢quivalent a 1,5 9 de la vapeur produile par la chaudiére. En
effet, une pompe de 210 < 166 ¢ 166, course 239 a une covlindrée vapeur de 7 1. 78 pour un volume
engendré par le piston & eau chaude de 4 1. 66. On a par suite la relation :

770 -
cun T == 0,015
. 126 < 4,66 % 0,9 ’
(126 litres ¢tant le volume de 1 kg. de vapeur saturée séche a 16 hpz).
(1) Nous insistons encore une fois sur le fait que ces chiffres ne sont valabies que pour la cadence normale de
marche de la pompe. Les tableaux figurant & certains manucls ou notices donnant des valeurs de débits propor-
tionnelles aux nombres de coups depuis 3 coups jusqu’a 50 coups sout donc erronnés, sauf pour les cadences supérieures,
car ils sont ¢tablis dans I'hypothése ot le rendement volumétrique est constant ce qui est faux. Une réflexion tres
simple le prouve : un rendement de 0,9 & la cadence de 40 coups/m. signifie que 4 coups sont perdus ou encore qu’h
chapelle de refoulement fermée la pompe bat 4 coups sur fuites. A la cadence de 4 coups'm. les fuites étant admises
, 10 -
égales dans le temps le yendement west plus que de = ——- = 0,6,
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Avee un rendement normal du moteur de 30 €5 environ tenant compte des espaces morls, des fuites
inévitables et de 'humidilé de la vapeur vive, la consommation pratique de vapeur vive ressort & 2,8 9%
du poids de I'cau refoulée pour les deux tvpes de pompe ACEFI de 210 et 254 et toujours dans le cas d’une
pression de 16 hpz. (chiffres de banc d'essai).

I.a consommation de vapeur vive peut étre estimée avec une précision suffisante par
Iaugmentation de la température de 'eau prise au tender et réchauffée par la vapeur d’échap-
pement du cylindre & vapeur de la pompe dans un essai de durée réduite a U'arrét (le conden-
seur n’¢tant pas alimenté par une autre source).

1, ¢tant la chaleur contenue dans un kilogr. d’eau du tender ou sa tempéralure,

{5 étant la chaleur contenue dans 1 kilog. d’eau refoulée a la chaudiére ou sa tempdérature tactlement
mesurable au boyau arroseur avec le méme thermometre ayant servi & mesurer 7, (1).

Cs étant la chaleur contenuc dans 1 kilogr. de vapeur séche ‘condensée ou, en ndégligeant les déper-
ditions de vapeur et de chaleur, la chaleur contenue dans 1 kilogr. de vapeur vive s¢che admise au cylindre
moteur de la pompe (soil par exemple d’apres les tables (s = 667 calories pour une pression de 16 hpz).

Ve étant la quantité de vapeur utilisée et condensée.
On doit avoir la relation d’équivalence thermique :
(1 +Veyt, = (o + Cs Ve

e 1y + Gs Ve
d’on : {y = 1TV

Pour unce pompe normale (rendement volumétrigque 90 25 et rendement du moteur 50 95), on a:
Ve = 0,028, d'ol :
pour v = 15°, ona: [, = 320,

Pour une pompe en mauvais ¢tat (rendement volumétrique 60 9% et rendement au moteur 40 %),
on aurait :

7,76 B
126 x 4,66 x 0,6 x 0,4

et pour {, = 15°, 0on a: t, = 500 (2).

Ve = 0,055

Ces calculs ont pour but de montrer que le rendement d’une pompe peut étre mis en évidence par
P'essai indiqué de mesure d’élévation de température de I’cau refoulée dans un essai a 'arrét de durée
réduite. Il suffit de mesurer cette élévation sur quelques pompes sortant de réparation. Elle peut étre
de Pordre de 15°. Une pompe en imauvais état donnera comparativement une él¢vation de température
plus importante pouvant étre de ordre de 35°.

Remarque importante. — Dans cet essai 4 Parrét la pompe doit battre a sa vitesse de régime nor-
mal. En effet, il est reconnu que la consommation de vapeur de la pompe varie avec Ie débit et peut
atteindre des chiffres tres ¢levés pour des débits trés inférieurs (fig. 286G bis C).

¢) Epreuve d’étanchéité du groupe a eau chaude (segments et cloisons).

Pour tous les types de pompes a moteur indépendant on peul opérer comme il a ¢t¢é
indiqué pour la pompe ACIF1 § 1B 1¢c.

Pour vérifier cette étanchéité :
— mettre la pression de la chaudicre au timbre;
— mettre la pompe en marche 2 allure normale;
— sans changer ce régime de marche; fermer le clapet d’isolement de Iintroductlion;
— la pompe doit ralentir aussitot son allure et le nombre des coups simples par minute ne

doit pas dépasser 6.

Toutefois cet essai n'est pas recommandé dans le cas de la pompe Worthington 3 SAL
a cause des fortes pressions hydrauliques qu’elle peut produire d’o danger de faire sauter
des joints et de fendre les pieces de fonte sauf si I'on installe sur la chambre de refoulement

de la pompe a eau chaude une soupape de sireté reglée a 7 hpz environ au-dessus du timbre
de la chaudiére.

(1) Laisser battre la pompe juste le temps suffisant 4 I'obtention d’une tempdérature constante de I'cau refoulée.

(2) On voit ici I'importance décisive d’un bon rendement de la pompe puisque lorsqu’il est mauvais la vapeur vive
nécessitée par son fonctionnement suffit a réchauffer I’cau du tender de 15° a 50° et qu’il ne pourra étre utilement récu-
péré a ’échappement que la quantité correspondant a 1'élévation de température de 50° 4 100° au lieu de 320 4 100,
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G. — DETARTRAGE DES POMPES D’ALIMENTATION

Les appareils d’alimentation a réchauffage doivent étre détartrés au bout d’un parcours,
variable suivant la nature des eaux, qui s’établit aux environs de 30.000 kilométres lorsque
les eaux employées sont d’une dureté moyvenne. ‘

En tous cas la périodicité des opérations est déterminée par le degré d’entartrement au
depart du tuyau de retour d’eaun au vase d’aspiration, P’épaisseur de la couche de tartre a cet
endroit ne devant pas dépasser un centimétre sur le ravon.

Le détartrage s’effectue a I’aide d’une solution de 12 & 15 %, d’acide chlorhydrique du
commerce, le pourcentage d’acide étant déterminé par le degré plus ou moins grand
d’entartrement.

Ce nettoyage se fait a chaud ou a froid sur la Région.

Dans le détartrage a chaud, la mise en circulation du liquide détartreur est obtenue par
le fonctionnement de la pompe d’alimentation elle-méme. Dans le détartrage a froid, la pompe

a détartrer ne fonctionne pas, un groupe moto-pompe assurant la circulation du liquide
détartreur.

Ci-apres la fagon d’opérer pour détartrer & chaud une pompe ACFI type R.M. el pour
détartrer a froid tous les types de pompes. Cette derniére méthode permet d’exécuter le détar-
trage le jour du lavage et présente en outre 'avantage de ne pas faire expulser le tartre par
la pompe elle-méme et de préserver ainsi ses segments.

v

lo Détartrage a chaud d’une pompe A.C.F.l. (fig. 286 ter).

a) Opérations préliminaires.

— Comnserver dans la chaudiére une pression suffisante pour actiouner la pompe d’ali-
mentation pendant la durée de I'opération, qui est de deux heures et demie environ; sinon
alimenter la pompe en amont de son robinet d’admission de vapeur et en prélevant la vapeur
sur une autre machine.

S’assurer que le tender contient suffisamment d’eau pour permettre d’opérer le rin-

cage.

— Vidanger complétement les appareils de I'eau qu'ils peuvent contenir.
. — Preparer un récipient (A) d’une capacité de 500 litres environ pourvu & sa partic
inférieure d’une tubulure de 50 mm. minimum, munie d’'un robinet d’isolement (R).

— Disposer ce técipient (A) en le surélevant de maniére a ce qu’il se trouve légérement
en charge par rapport au vase d’aspiration.

__— Découpler la rotule et réunir le vase d’aspiration & la tubulure du récipient (A) A

l'aide d'un-tuyau (B) d’un diamétre intérieur de 50 mm. minimum.

— Deémonter sur le réchauffeur le tuvau de prise de pression du régulateur de tempé-
rature. .

— Decoupler le tuyau de refoulement de la chapelle alimentée par la pompe et le relier
par un tuyau de caoutchouc (C) a la tubulure de prise de pression du régulatear de tempé-
rature pour ramencr le liquide dans la chambre d’eau chaude-du réchauffeur.

La bride (E) de ce tuyau (C) devra étre soudée sur un tuyau de 10 & 12 mm. intérieur
maximum, en vue de freiner la pompe ¢t d’éviter ainsi son emballement.

.——’Placer sur Ja tubulure ’¢chappement de la pompe & air, un joint plein (K) qui sera
muni d’une languette dépassant visiblement les brides.

_— Bloquer le régulateur de température & la position fermée au moyen d'un étvier (G)
maintenu par deux écrous du chapeau.
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—- Desserrer Je joint (H) sur Ie vase d’aspiration et v placer un diaphragme en cuivre
de un millimétre d’épaisseur, percé d’un trou de 10 & 15 mm. (1). Pour éviter d’oublier ulté-
rieurement ce diaphragme le munir d'une languette dépassant trés visiblement les brides.

— Prolonger le tuyau de mise & I'air libre par un tuyau de caoutchouc (I) fixé par un
collier ou une ligature, ce fuyau ramenant au récipient (A) le liquide évacué par le tuvau de
mise & I'air libre.

— Fermer les robinets de purge de Ia pompe, du vase d’aspiration et des tuyauteries,
ainsi que le robinet de vidange du réchaulfeur.

—— Ouvrir les purgeurs des cylindres de la machine pour évacuer I'eau de condensation

-

//

»

. . FIG. 286G ter

qui pourrait provenir de Péchappement de la pompe, par fuites & travers le régulateur de
température.

b) Détartrage proprement dit.

= Remplir le récipient (A) avee 400 litres d’eau et ajouler de 55 4 70 litres d’acide chlo-
rhydrigue du commerce, suivant que I'on veut obtenir une solution a4 12 ou 15 /8

— Ouvrir Je robinet (R) dont est munie la tubulure du récipient (A).

— Mettre la pompe en marche avec précaution et la faire battre lentement jusqu’a ce
que le tuyau (I) commence a débiter. A ce moment accélérer progressivement la pompe

Jusqu’a une vitesse de 20 & 25 coups simples par minute environ et maintenir cette allure

pendant une heure et demie environ suivant lé degré d’entartrement des appareils (2).
- Pendant ce temps et si le graisseur mécanique ne fonctionne pas de lui-méme, graisser

(1) Sans diaphragm: I'cau acidulée parcourrait un circuit fermé a Vintéricur de Pinstallation (pompe et réchauffeur)
sans revenir au bac.

(2) Au bout d’un certain temps de fonctionnement Peau acidulée atteint une température de 80° environ tris favo-
rable av détartrage,
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la pompe en donnant & la main au graisseur une dizaine d'impulsions toutes les cinq minutes
environ, les pointeaux de graissage étant ouverts en grand.

Pendant Popération, ouvrir de temps a autre : .
— les robinets purgeurs de la pompe, du réservoir d’aspiration et des différents tuyaux;
—— le robinet de vidange du réchauffeur;
-— le robinet arroseur de charbon;
— le raccord d’arrivée-du tuyau de prise de pression du graisseur méecanique;
—- le raccord d’arrivée d’eau chaude au support du thermomeétre.

Cette opération a pour but de vérifier que ces différents -orifices ne sont pas bouchés
et de permettre le dégazage.

En cas d’obstruction d’un de ces orifices il v a licu de le laisser ouvert pendant le temps
nccessaire” au détartrage du conduit.

Si ce moyen est inefficace il y a lieu de visiter et de nettoyer orifice obstrué.

¢) Vidange et rincage.

— Au bout d’une heure et demie -environ, arréter la pompe.
— Fermer le robinet (R) du récipient (A) et démonter le tuyau (B).

— Démonter la bride (E) et la placer au-dessus du récipient (A) pour faire débiter le
tuyau (C) dans ce récipient, comme I'indique le tracé en traits mixtes.

— Remettre la pompe en marche et la faire battre au ralenti jusqu'a ce que le retour
par les tuyaux (C) et (I) cesse.

— Placer alors les tuyaux (C) et (I) de maniére a ce qu’ils débouchent dans la fosse de
lavage ou dans un caniveau; accoupler la rotule et ouvrir la soupape du tender.

— Mettre la pompe en marche a ’eau pure, la régler & une vitesse de 20 a 25 coups simples
environ et des que les tuyaux (C) et (I) débitent, ouvrir tous les robinets de purge de la pompe
et de la tuyauterie, ainsi que le robinet de vidange du réchauffeur.

— Laisser la pompe marcher jusqu’a ce que 1’eau sorte claire partout et ne contienne plus
] q

"aucune trace d’acide, ce qui peut étre facilement vérifié avec un papier de tournesol. On sait

en effet, que le tournesol vire au rouge en présence de traces légeres d’acide.

— Nettoyer s’il y a lieu le siphon du déshuileur a I'aide d'une chasse d’eau ou d’air
Somprime.

— Détartrer a part la chapelle d’introduction a la chaudiére et notamment Iorifice d’in-

“iroduction dans la chaudiére.

— Remettre Iinstallation en ordre de marche et refaire les joints normaux en ayant
bien soin de ne pas oublier d’enlever le diaphragme placé dans le joint (H) et le joint plein (K).

Remarques.

10 La description ci-dessus s’applique au-cas ot le réchauffeur est muni d’une qualriéme chambre.
Dans le cas-d’un réchauffeur non muni d’une quatrieme chambre, la facon de prodéder sera la méme,
mais il faudra veiller & éviter Pécoulement du liquide dans la chambre du déshuileur.

Pour cela, il y aura lieu de réduire la vitesse de la pompe chaque fois que ’on constatera un écoule-
ment de liquide par le siphon (F) du deshuileur.

-2° Dans le cas d’une pompe type Intégral le tuyau (C) peut déboucher par l'autoclave du réchauf-
feur, un bouchon spécial d’autoclave étant confectionné paur cet usage. On effectue un joint plein a ’arri-
vée de vapeur d’échappement des cylindres moteurs.

20 Détartrage des pompes a froid.

Le liquide détartreur est mis en cirenlation, dans les organes de la pompe 3 détartrer,
par un groupe moto-pompe.

14>
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Les appareils nécessaires a Popération sont :

1o Un groupe moto-pompe.

20 Un hac de 600 litres environ, contenant le liquide détartreur, placé & proximité d'une
prise d’eau (bouche de lavage) et un peu au-dessus du plan de la moto-pompe, pour que celle~ci
soit en charge.

3° Un tuyau reliant le bac a la moto-pompe et portant une dérivation le raccordant a
Ja prise d’eau. Un robinet 'isolement est placé sur ce tuvau entre le bac et la dérivation.

«) Fagon d’opérer pour toutes les pompes. -

Un tuyau Halter, portant 4 son extrémité un raccord liieté, sert a relier la chapelle d'in-

troduction, dont le clapet de communication avec la chaudiére est fermé, avec le bac, le raccord
étant vissé a la place du bouchon de visite de la boite a clapet.

Le liquide détartreur (100 litres d’acide chlorhydrique étendus de 200 litres d’cau) a sa
sortie de la moto-pompe, est envoyé dans un organe de la pompe d’alimentation & détartrer :
vase "d’aspiration ou’ boite & clapets; on crée ainsi un circuit : bac, moto-pompe, pompe 2
pétartrer, bac.

On fait circuler le liquide détartreur pendant une heure environ, puis on procéde au rin-
cage, qui doit durer 15 & 20 minutes. A cet effet, on ferme le robinet de sortie du bac du liquide
détartreur; on transporte I'extrémité libre du tuyau de retour du liquide détartreur au bac
dans la fosse de lavage, puis on ouvre le robinet de la prise d’eau. On termine le rincage en
ouvrant les purges de la pompe a détartrer.

b) \Montage a opérer pour les différentes séries de pompes. ‘

Pompe A.C.F.I.
1o On ferme le clapet d’isolement de la chapelle d’introduction et on monte le tuyau de
retour au bac (retirer le clapet de retenue et son ressort).

2° On bloque le régulateur de température dans sa position inférieure pour supprimer
toute communication avec la colonne d’échappement ou I'on fait un joint plein (réchauffeur
type Intégral).

3° On remplace le tuyau du déshuileur par un tuyau Halter, une extrémité de ce tuyau
est relice a la chambre de déshuilage, I'autre extrémité plonge dans le bac. Pour cette pompe
on a donc deux tuyaux de retour de liquide détartreur au bac.

4° On enleve tous les clapets (aspiration et refoulement) des koites & clapets des cylindres
& eau chaude et & eau froide et on replace les couvercles.

50 On branche le tuyau d’amenée d’eau acidulée venant de la pompe soit en amont du
vase d’aspiration a la pace de Ia rotule du tender soit par une bride-raccord sur le cylindre
a eau froide a Ia place d’un couvercle de boite & clapets.

.69 On effectue un joint plein en amont du vase d’aspiration.

70 On effectue un joint plein a arrivée de la vapeur d’échappement du cylindre & vapeur
des pompes 4 eau et 4 airl ‘ .

82 On effectue un joint plein au tuyau de mise a I'air libre de la chambre de dégazage.

90 On effectue un joint plein au tuyau d’équilibrage de pression (régulateur).

10° On ferme le robinet du tuyau de vidange de la chambre de mélange, et on bouche le

cas échéant le tuyau de trop-plein et d’évacuation a la voie.

112 On ferme les purges.

Pompes Worthington.

10 On ferme le clapet de la chapelle d’introduction et on monte le tuyau de retour au bac.
20 On fait arriver le liquide détartreur par le vase d’aspiration.
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30 On effectuc un joint plein & I'arrivée de vapeur d’échappement des cylindres moteurs.
- 4° On effectue un joint plein a I'arrivée de vapeur d’échappement du cylindre 4 vapeur
“~ de la pompe. X
5° On ecffectue un joint plein a la soupape de streté.
6° On ferme le robinet du tuyau de vidange du séparateur d’huile.
7° On ferme les purges.
Pompe Dabeg. . .

-

1° On ferme le clapet de la chapelle d’introduction et on monte le tuyau de retour au bac.

20 On effectue un joint plein & 'arrivée de vapeur d’échappement des cylindres moteurs.

30 On retire le tuyau de trop plein et on fixe & sa place un tuyau avec raccord (raccord
boyau de lavage) qui relie ainsi le condenseur au refoulement du groupe moto-pompe.

4° On ferme les purges.

Remarques :

1° De temps en. temps, comme dans le détartrage A chaud, il faut ouvrir les robinets purgeurs et
raccords divers pour s’assurer gque l’eau acidulée y arrive bien et pour dégazer.

20 Le détartrage a la pompe est complété par un nettoyage et grattage des orifices obstrués, des
tuyaux et parties d’organes non touchés suffisamment par ’acide et non détartrés (partie supérieure
des ballonnets et tuyau de prise de pression du régulateur par exemples).

“es
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