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CLIAPITRtr XII

ACCESSOIRES DE LA CHAUDIÈRE

lo Robinetter ie.

a)  Avar ies  communes.

. Le .corps qui rcr'êt des formes diflérentes- ..,i. 'ur,t la position occupée ou le type de robinet
pettt pl'éseltter des porosités ou fissures avec fuites. Ces dèr'nières so:rt àécelées apiès nettoyage
par un e-ssai hYdraulique n,ln. foi.s-et demie le timbre. Celles de faible importanèe sont reiha-r-
gées par soudo-Jrrasure (alliage SIJO).

, Le filetage de la. commancle par vis de I'obturateur s'use en service par le lrottement
des manu:uvres répétées avec déformation des filets.

La vis est en bronze lorsqu'elle est en contact qar sa partie- l i letée avec le fluide et en acier lorsque Iefi ictage cst extérieur au corps; les robinets préseritant cètte dernière aisposii ion*iont a,utt" manceuvre
1-' ltrs sfrre ct plus facile puistlue le fi let ne pe'ut être altéré par te riuiàel 

------""

Iln entreticn, or remplace_ celle des deux pièces (vis ou chapeau) qui présente le maxi-
t r tum d 'usure ou est  dans lc  p lus mauvais éta[  ou l 'ensemble.

- , ,L" t : ' i le lagr :s  dès raccords c l ivers se natent-par  les r . ibrat ions d 'o i r  résul te un jcu c lcs
l la l ' t . ics l !ssel l l l ) lées avcc fu i tes aux jo ints .  Ces i i lé tages sol t  raf raîchis  au tour  e l  cn cas c l t '
c l iminut icn sensib le d_tr  d iamètre,  la 'par t ie  f i le tée es i  aOtaraee,  r 'ec l rargée par  so*do-brasrr r .e
ct  I i lc tée i i  noLtve:ru.  I -e délarc lag.  q. ; i !  ê t le  suf f isant  pour  que Ia nour î l le 'par t ie  f i lc téc soi I
cnt i t \ rcn i r :nL conrpr ise dans le  métal  c l 'apport .

. .Lcs l , r ' i t ic -s .ot r  pat i l ts  d 'assemblage et  de f ixat ion pcuvent  1t résentcr  des f issures orr  défor- -
t t l a l l ons  r r t r i s i b l t ' s  à  l ' é tanc l re i t é  c t  t l ucs .à  dcs  se r ragès  en  po i t c : \  Jaux  o1  à  l a  l t r t ' s s i on  t l r r
l l r rk ie s t t r  lc .co l ' l )s  dc. roJr inet .  Ces._pur l ies sont  rediessé.es â la  l ime ou par  toru:naec apr t \s
l t ' r rh: l t 'gef f renl -  par  soudo- l l rasure s ' i l -  est  nécessai re.

, ",Lt' l  
ntco'ttct obtnratettrs (tourtratrt, clapet, pointea.u, r,ann_e) sont sorrmis au passage rapiclc

cltr l lLride clLri ér'ode les alôtes vivcs ct creuse des stries sur les portées, cer.taihes pàrties cn
( 'oniact  FcLmanenl  averr  le  l lu ide,  i ' l t -uvent  ê l re at taquées ct  roÀgées.

à )  Rob i l r e t s  à  bo i sseau .

le Jr( ) lssc i t t l ,  l i t 'ésel t te  à son extrénr i té  r rnc l lar t ic  c1 ' l i t rdr iq t re avcc tnéplat  <-r t r  cr tLré suiv ie d ' rurc
l lar t ic  f i ie tée iccevanl  t tn  écrot t ;  cc r lcr r r ic ; r 'a l lpu ie sut  r r i t , ' ronr lc l lc  i 'enc l r re sol ic la i le  c lu tnorr -
Yenrent  t i r :  t 'o tat io t r  dc l r i  c l t i  pa l  le  mé1t l : r t  oLr  c ln 'é;  par  sui t t .  l 'écrot r  r l 'a  pas dc t t 'n t lance

( t l  .Sigr ' , r lons quc -r :c l te apPcl lat i ryn cr)rnr l lu l rc_ dc la.  parLic conir luc qui  tournc <lans lc  corps cst  r<,rnplat . ic  : r r rx) lormcs nct t tc l les prr  cel lc  t lc  n t i r r r r r r r r r t  r ,  L: r  c l t l  désignc i r^ccs l rorrncs ' l l  pr i ignée ( lc  ntanær' \ ' re.
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l ' t  s t r  s t - l ' I ' t ' t ' 0 r r  r ' t  s t ' ( l ( ' s s ( r ) ' l ' ( ' l ' l l t . r r r l l r r r l  l t t  r r r l t r r r r ' r rV t ' c  r l t t  r< l l l i l t c l  r l t t i  r t ' s l t ' l ' c { l é .  l , ( } l ' s ( J t t ( ' ( ( ' s
rob iue ts  son t ,  u t i l i s i : s  su l ' l c s  co l rd r r i l c s  dc  vapcu r ' ou  ( l ' c l u  t r ha t tde ,  on  do i t  l c t t i t - t ' t t t t r ; t t t ' : t t r
réglage que h c lé sc d i la te p lus qrre le  boisscau,  qu 'e l le  tent l  par  consécJuct t t  l i  r t ' t t tor r tet 'cu
excrçant  un ef lor t  de t ract ion suf  sa t igc qui  l lcut  pt 'ovoquet  lzr  ru l t turc c t  pct r t  r lonncr  l ieu
i i  un coinccrncnt  de c lé s 'opposant  à sa lnanccuvrc.

Ftc.297

La disposit ion di te à boisseau a\/ec rcssort  ( l i f l .  298 À)
ou rrelle ditc à boisscatt foncé (ou cncol'(' à ltrcsse-êtorrpc)
obvicnt ir cct inconr'énicrtt.

l )o t r r  l t ' s  peL i ts  rob i t rc ls  I : r  t : l - i ' t r ' a  r l t t ' t t t t c  ou t ' c r l t t r t '  sc l ' t ' l t t t t  : t t l
l ) l s s u g e  d u  f l u i < l e  t n a i s  s t t t ' l e s  g r o s ,  a f i r r  r l e  t l i r t t i n t t e r  l r ' p o i t l s ,  l a  r ' l t i
r l i t c  i i  l x rv l tu  cs I  t l v i r l i . c  in t .é r ' ieuren ten l  ;  on  r l i sposc  l r lo ls  < :c l  (  c  r " l t i
c rcus( l  r le  t t ra r t iÙr r r  rpe  le  f lu ide  excrce  cont i t t t t c l le t t t cn I  sâ  p tcss io t t
po t r r  app l iqucr  la  c l i  su t ' so l l  s iège c t  par fa i re  a ins i  l ' ( ' ta r tché i t ( ' .

Quel que soit  le montage, la clé doit  être parfai tcment
rodée dans le boisseau pour assurer l 'étanchéité. I-e logement
coniquc de la clé ( incl inaison 1/10) est rect i f ié sur Ic tour.
La clé est également rectifiée à l'outil avec une très petite
a\rance. Lcs deux chariotages, devant être rigoureusement au
même cône. sont exécutés sans faire var ier i ' incl inaison du
chariot norte-outil. L'ensemble est ensuite rodé à la poudre
cl'érncri iine.

Les rectifications sont faites ien eulevant le uroins de
matièrc possible. !.n sen'ice, nn simple rodagc pcut suffirc
pour assurer une bonne étanchéité,  lorsque I 'usurc est l lctr

importante cL non conrpl iquée de rayures ou gr ippages.
L'étanchéité du robinet à boisscau à ressort se maintient en service Dar la scule action t lu rcsbort.

Un trou est pcrcé t lans le chapcau pour éviter le coincctnetrt  cle la clé sousl 'act iotr cl 'utre contrc-prcssiorr
occasionnée par des fuites: ce trou pen.net d'autre part de déceler l ' importancc de ces clcrnières ct consd-
quemment de procéder à un rôdage.

L'cffort de décol lement dcs clés étant proport ionnel à
la pression du f luide et au\ surfaces S (/tg. 298 B), les
ressorts sont établ is pour assurer une réaction cle 45 l ig/cm t
des surfaces activcs S quand la clé est neuvc et d'environ
30 kgicm: quand la clé est à sa l imite d'usure, eufoncée
dans Ie  bo isseau,  ressor t  dé tendu.  La  f lex ib i l i té  d 'un
ressort en mil l imètres par l ig est donc égalc r i  :

t :-d (guf.o1lt1: itq toaue'l
2 S (45-30)

La poignée de manæuvre est aj t rstécr sans jeu
srtr  le carré cle la clé;  on repère par l ln trai t  I 'or ien-
tat ion de I 'or i f ice de cette dernière.

Lcs coros de roJr inels à boissc'au sout éLabl is t 'n
vuc dc l ' : ippl ical iol l  suc( 'essive cle l l lusierrrs clés
d'cnt let ien avant qu' i l  soi t  nécessairc de remplact ' l
l c  l o l r i r r e t .

l - 'app l i ca t ion  des  c lés  d 'en t re t ien  cesse quand
l 'éuaisseur dtr  i :o isseau cst réduitc à 0.6 t- le son
épâisscur pr imit ive; à ce nromcnt le robinèt cst
ret i ré du service. Cette l i rni te dc ret lai t ' f  ( f i f l .2{)8 ( l )
est int l iquée d'une I 'açon al lparente par un ccrclc
tr trcé sul  Ia face suuérierr t 'e du rol-r inet.

La pl 'e rnir \ rc clé laisse une garant ic i le rôdage G :  0,2 D + l .
'  

f , 'enfoncernent excessif  de la clé dans le boisseau r isquerai t  d 'occasiottuer une réduct iou
nuisible de la sect ion de passage du f luide. Une clé est ret i rée du scn' ice quand la gorge (n)
affleure la face supérieure a'ô' du robinet (1i9. 298 A et C).

Les clés d'entretien ont les mêmes dimensions de longueur que les clés primitives et sont
tirées des mêmes pièces brutes.

FtG.  298 A
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Porrr usincr une clé tl 'cntlcLien on mesure lc tliatnt\trc
I toisst- ; 'nr rr l l r i 's  rcct i f icaLion <1rr i  sera celui  de la r ' l i r .

r l 'orrverture ' l -  
,  ( f  tg.  298 A) drr

c) Robinets à pointeau (f ig.  194, tome l) .

.  . I ls_s'emploient,  pour ies pet i ts or i f ices. La soupape est const i tuéc pal I 'exl .rérni f i ' r lc
la vis de manceuvre tournôe conique ou
inieux par une partie rapportéê.

I

Ftc.298 B

n 'dpas  beaucoup de  jeu dans Ia boîte à garniture.

I
I

. ,  1

FIG "  298 brs

I-'usure se .traduit par un écrase-
rnent,thi rnétal du siège et du pointeau
par suile de la pression exercée lors de
la l.ermeture ,et en,outre par cles piqûres
.ou rayures dues au passage,du fffie.

I a porbée ilu siège .du pointeau est
reotifiée au tour en même temps que ,les
'filetages du corps recèvant la boîte à gar-
niture rt Ia vis de commande et en ,même
temps que lc logement des bagues presse-
étoupe. On peut aussi rectilier le sièee
du poirr leatr  à I 'a ide r l 'une lraise cenLrée
par la boîte à garniture. Le pointeau est
rectifié au tour'; le li letage per"rt être ra-
fraîchi si d'autre part la tige de commande

r, l )  Robinets à clapets.

La portée. cl-u clapct esb-.co-nique (à 4So; ou plane. Le clapet est du même métal que le
siège;.il est guidé partige cylindrique ou ailéttes;^sa partie supérieure est établie pour assurer.
sa lratson avec sa vis de manceuvre et cette liaison doit être-telle que le clapet participe au

mouvement de translation de la tige, tout en étant-indépendant du
mollvement de rotation (1).

Les types de liaison adoptés sont les suivants :

.  10. Ll l ig. de commande est terminée par une part ie f i ietée traversant
Ia  par - l ie  é r ' id i 'e  du  t lessus  du  c lapet  e t  un  éc iou  gor rp i i lé  rc r rd  le  to r r t  so l ida i r t '
dans  Ie  seu l  scns  dc  la  t rans la l io i  ( ig .  tg6 ,  tomà l ; .

-2o  Dcnx  gor r l ; i l l es  c tn tnanchées dr . r r  dans  des  t rous  du  c lapc t  ( f ig .298 t ) i s )
t r t t  t l c  l r t  l i gc  (s i .  cc t l ( ' .  ( l r ln ic re  es t  la  p ièce  lemel le ,  l igure  201,  io r r r i i  1 " .1  c t  l i I r cs
s u r  l r l l ( ' g o r g e  c i r c u l a i r e .  l J a n s  c c t t c - l i a i s o l  i l  f a r r i  q u c  l a  t i g t ' a p l r u i e  s u r  l c
Io t r r l  dL t  l rou  du  c lapet ,  dc  rnan iè re  à  ce  que les  goup i i les  ne  s r ippo- r len l  aucun

. r ' f lort de l lexion lori  dc la fertneture.

: lo  L ia ison  ob te t ruc  par 'par t ies  f i le tées ;  la  v is  de  conrnanc lc  p résente  unc
c l t tbase q t l i  es t  n ra in tcn t te  sàns  ê t re  ser rée ,  en t re  le  fond d 'un  év idemcn l  t lu
c lapet_c t  l c  bout  d 'une bague c reusc  ser rée : i  b loc  sur  le  c lapeL 0 ig .  lg2 ,
tonle I).

4o Le clapet présenl-e une rairu*ce enrT ouverte d'un côté Dour uerruettre
ar r  co l le I  d 'ex t r r r rn i t t l  de ' la .v is  de  s 'y  e r rgager ,  une goup i l le  cc in iquê s 'o l ) l )oso
à la  sépara t ion  des  deux  p ièces  ( / i9 .  13S, ' - to1ne I ) .

Pilr nresure de sécurité il est prescrit d'appliquer rrne vis-frein ou une rondelle entaillér:
dont 2 t:rans sont rabattrrs dans 2 encochcs ilianiétralement opposées sur le corps et detr:r
atitres ctâIts l 'elevirs dans les crénetrrrx tle lu ltoîte' r\ garniture. Ce frein entpôc[e lô dér,issa{,:
de ia l-rc'îlc ti gltt 'nitttt 'c des i:lapets lols clc la rnancrùr're de la {.ige cle cornnrande.

En entt 'ct iet l ,  otr  rcct i l ' ic  les portécs nrat i :cs ou,- i rodées, l 'étanchéité étanl.  obtcnuc l)u.rôdage.

(1)  Lr lsque les ai let tcs
vement r le rotat ion presque

sont 9 iss5' rnétr iques,  i l  arr ive quc Ic robinet  étant
cont inu qui  l 'use rapidement,

Ftc"  298 C

ouvert ,  le c lapet  soi t  animé d,un nrou-
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Lc <iispositif enrlt lol 'é pour la rcctif ication sur place des sièges de robinetterie comprctrd ctr prirlcipc
(fis. 298 ter) :
-  _  unc t ige A;-- une fràise R plate ou conique se vissaut sur l 'cxtrémité fi letéc dc Ia tigc A;
-- un pilotc C centré sul la fiaise B par une partie conique et maintcnu fixe par une vis;
* un écrou ou une bride D se {ixant sur l 'organe à rcctif ier.

-- un guide E se vissant sur D qui pemret d'exercer la pression convenable sur la fraise.
-- une ronclelle de blocage G qui évite la rotation du guide pendant le travail.__ gne butée à bil les H qui reçoit ta pression du guide et la transmet à Ia fraise;

-. un cliquet.
En cas d'usure importante on remplace

le clapet ou le siège; celui-ci est alors enfoucé
à froftement dur. On exécute ensuite sur le
tour la portée du clapet sur son siège.

Dans le cas particulier de la prise de va-
peur (lig. 196, tome I) Ia portée du clapet
lrincipal et le siège du clapet secondaire
lloivent être rectifiés sur le tour de telle façon
qu'ils soient concentriques; on monte pour
iela le clapet principal sur un mandrin. Son
siège est rectifié à I'aide d'une fraise conique .
La tige de commande est mise de longueur
âprès rectification de la portée du clapet
secondaire.

Une flèche indique sur Ie corps des robi-
nets à clapets le sens de circulation du fluide.

e) Robinet à vanne.

Le robinet (fig.23l, tome I) est à vanne
en deux parties, libres de s'orienter pour s'ap-
pliquer par leurs faces planes sur celles des'sie6ies, 

il^suffit dans ce t5rpe de robinet d'avoir
des faces bien dressées pour assurer l'étan-
chéité, ce qui est relativement plus facile
qu'avec des boisseaux ou clapets; de plus les
erippages sont moins à craindre et le passage
du fluide reste direct d'ou absence de remous.

Les sièges des vannes sont en bronze au
nickel et emmanchés à force; ils sont recti-
fiés au tour jusqu'à limite d'usure. Les vanncs
ou opercnles sont également rectifi i:s au tortr
en ( 'onservant l 'é léqie.

l )  Assemblage des robinets.

Cet assernblage se faiL srrr les tuyauteries de vapeur par raccord suivant des dispositions
spéciales bien dételminées-en raison du danger présenté par la rupture des tuyaux près tles
r-obinets. l)ans le cas de raccordernent de tuyau en cuiwe sur robinet neuf ou existant on
er.rrploie soit la disposition (lig. 2gg) comportant .un mamelon-mancllon, un écrou-raccord
ct tn aiutagc l t lasé, soiL la cl isposit iotr  ( / f9.300).  Dans cette derni t l re;  I 'cxtrémité du t t t5 'au
csl rahattne cn colleletLc sur Ie cône de I'ajutageiqui constitue la partic femellc tlu rec:cord.
La partie corriquc et la partie cylindrique de l'ajutage Jorment eutre ellts un artglc cle 1-200
avcô raccordement par arrondi (1). I-e tuyau est brasé dans I'ajutage . Un rnamelon-tnanclton
est placé ii la demande entre l'écrou-raccord de I'ajutage et le robinet afin qu'il y ait suffi-

(1)  Le rabat tctnent  < le Ia col l t ' ret te vers I 'arr ièrc sui ' r 'ant  un anglc a igt t  ( f ig.  301 A) est  i t r terdi l  cn mison dur lan{er de c isai l lcrnent  dc cet te col leret tc.

FIG , 298 ter

ti i l i
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srurrntt ' r r l  c lc I ' i le ls cn l t l isc.  l -u t l isposi l ion dc lzr l içtulc301 I ]  avcc st l l )Prcssiol l  dc la col lercLtc

rrsée par les strragcs'suctrt'ssifs qûe l'on selli.it ieirté tl 'adolttcr dalts tllto rél)arittirltt tltt t 'at'-
, 'or.rt i1ig. 1300) csll interclitc pari'c quc nc pr'éstntant pas ikr gill 'anti(r sul'l isatttc tlc soliditc
('l l c:ls drr desscrt'agt: dtr l 'éct'tltt-Lat:t'ol'tl.

I )ans lc r :as dt ' rat :cordcnrerrt  dtr  tu\ar i  crr  acicL utt  ctul t lo ic lcs disposiLiorrs urt i l ' iécs aYCc

o lentille plon sphèrique ,

FIG 304

jnirrL lenticulaire, soiL celle d.ela li.gure 302 sur robinet neu-f, soit celle clc la ligure 303 sulxrbi-
net neul' otr existant. Le mamelon-rnanchon est intercalé pour avoir sttl 'f isanttnctrt de I'i lt:ts

Ftc. 305

eu plise. Lcs tlouilles abouts sont de longueur va_riable, soudées au tube eb peuvent êtrc len-
forcées à leur extrémité côté collerettc.

. (Jn lernaLquera que lc diamètrc extérieur de la lentille est suffisamnrcut réduit par rapport
au cliamètre du l' i lctage intérieur cle l'éclou-raccord pour que lc serrage dc cet écrou Ionne
tun bonrrelet double extôrieur sur la collerette du tuyau qui débot'dc snljisamment le siège
de l 'écrou ct la lenl i l le,  ce boun'elet double est favoral l lc t \  la sol idi té de I 'assemblagc. I l  ne
faut pas dans lc même but exagérer I'augmentation tlu diamètre de la collclettc qui tloit
t rar.ersel  au montage l 'écrou-laccord. Sinon un contact brutr i l  entre le t t ryuu-aciet 'et  lc f i letagc
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Ftc.306

I  t  , t  ,  t

LenLr j le  Pron -  sPne l tque
Ne '  ZS ô  OSO

Qornitvre
ou lcntillc

No
d dl e n e a dg

4 5 1 1  , 5 4o I 6 , S

6 7 13 ,  5 44 12 8,S

8 9 15 .S 48 1 S 10 ,s
10 1 0

'21
7. { 8 1 2

12 1 2 24 7 2o 1 4

15 1 6 29 I z5 18

20 21 s5 I 32 23

25 2s 39 9 36 7 28
g2 33 48 1 0 4s I 36

40 40 56 1 0 50 I 43
4s q6 63 4 1 56 9 49
5o s2 70 42 63 10 s5
56 s8 77 1 3 70 1 0 6Z

6o 64 86 1 A 8o .11 68

70 70 93 1 S EO 12 T4

8o 83 1 0 8 16 100 1 3 a7
1oo 101 128 1 7 125 1 3 ' lo7

120 1 1 9 146 18 140 1 4 .t23

125 125 r 5 2 1 8 t i40 1 4 ,131

1 3 0 13 ' l r 6 l 4 9 160 4s 147

1 4 0 143 172 '19 16a 4 5 449

1 5 0 tso ,180 20 { 6 0 4 6 rs6
'î 60 1 6 2 t92 A ,r 80 1 7 1 6 0

. 7 0 1 6 6 1 9 8 22 1 8 o 4 8 ' t72

1 7 5 1 6 0 2l  t1 23 2oo 1 9 1 8 6

1 9 0 1 9 2 226 2 3 Zoo r9 r 9 8

2oo 203 238 2tl 220 20 210

225 228 ?65 2 S 2 S 0 21 23s

?so 2S3 289 26 ?80 22 u59
275 ?77 3t6 27 ?60 ?3 284

3oo 302 3t{3 2 8 3 1 S 24 309

32S 327 369 3o 3SS 26 333

350 352 396 3? 35S 2 S 3S8



- 3e0 -

c1 bl.ollzo lelail, crl iu{rc (ltr 'otr uc suiL lcnté dc vaitrcre la t 'ésistttttcc ofl 'ct ' lc i l tt l) itssitgc -(l l I
vissant dc fonrc l 'écrou surj la collcrcttc, cc qui arnènerttit une dégradal.iotr dtt f i lctage e t t lcs

risques de déboîtage.

L'asscnrblage clcs robirtcts sttr la cltaudièr'c se lait :
- l)rrr clouitle fi letéc (1ig.297 el 298) c5'l indrique ou conitltrc. l)urrs cc d_cltricr cas, l)otlr solt tttottlagc cott 'ccL

on  l c l è t ' c  l c s  t l i rDcns ions  c t  l c  cô r r c  t l r r  t r ou  avcc  u l l  l l l a l l cho l l  t : n  bo l s  o t l  c l l  l ' cg t l l c ;

. - -- par rtrarrchon;'* 
pa-r bride avec joint.. Ce joint lreut être soit lenticulaire (f ig. 192 ct2l0, torne I) a-l 'cc lcnti l lcsPltériqtle
6u friàiiJpÀeiiqic fltg. gd4j, so'it nrétallo-plastiquc encastié"avcc emboîteurent tlouble sat:s jeu (1ig.305).

Les lcuti l les sont confectionuécs err cupro-all iage Bl ou en acier A 37-4 pour val)etlr saturie ct clr
acier A 37-4 pour vapeur surchaufféc suivânt lcs dirncnsiorts indiquécs à la /igure 300.

Lc joint nrétallo-plastique encastré paraît supéricur au joint l inticulaire..au point.de vue tcnue en
service. . l l l  cst préféré ïans lè cas oir l 'oricntation pour la fixàtion des appareils est aisément obtcnuc.

, La rélection d'un joiut lcnticulaire exige le rcmplacement dc la lcnti l lc et un nouveau rôdagc <Ics
portécs' sphériqucs.

Lercrnplacetnclt d'un joilt encastré est rapi<Ie ct peu onércttx. Le- joinl.plastique peut êtrc rctnplacô
par unc rorideilc en acier Â. SZ-+ pour les tuyduteries-dc vapcttr surchauffée.

FtG.  308

2o Tuyauteries.

L'assetnblage des.tuyauLeries cle vapeur en acier ( le cuivre u'est plus etuployé (sauf parlois por.rr
dc l tet i ts diamètras) se fait  d'après les disposit ions suivantes toutes à joints lentictt laires:

'  
1o tr{ontage avec-malnelon et (,crou-raccort l  pour tuyaux dc diamètres extérieuls de 8-10 ct 12 l t t t tr .

ct pour vapeui satnrée (f ig. 30?). Pour vapeur sûrchaufféc la doui l le cst rcnforcée. La garniturc est leu-
t iculaire. Ug bossage r le la pièce sur laqucl lc s'adapte le tu.v*au peut aussi former garniture.

20 \{ontage avcc }narnelon et écrou-raccord ( lrg. 308) ou âvec brides l ibres e't  bott lons ( l ig. 309)
pour tuyaux de dianrètres extéric 'urs t le 14 ir  89 tnnr. Lc joint cst ulte lenti l le I-r i-spltéri tyue.

Pour vapeur surcl)auffée la doui l le cst rcnforcée
30 Montagc avec bridcs l ibrcs ct boulons poui tubcs de diarnètres exlér ' ieurs dc 108 à 207 nrtn. (c-as

de vapeur saturéc) et pour tubes cle diarnètrcs de 14 à 267 tnrr.  (cas de vapeur surcitauffée) (f ig. 31'0).
Joiht avec lenti l le bi-sphérique

. 40 l lontâge avcc bri t lcs nrandriuécs ct boulons lrour tubts dc diamètres cxtériettrs de 108 r\ 267 t lnt.
l)orlr  vapcur s: i tur(rc ou surchaulf i 'c et dc 292 ù:16Slrorrr vapcur saturéc dc pression etr scrvice inlérieut 'c
à 13 hpz ( l ig. 311). Joint ar,ec lent. i l lc l- t i -splt i ' r ique. -

5o  X{ontage avcc  i - r r idc  l ib rc  e t  gou jons  pour  tubes  dc  d ianrè t res  cx té r ieurs  dc  30 : i  89r t t tu .  c t  pour
vâl)errr saturéc (f ig. :112). Joint ar,ec lcnt i l lc plan-sphôrit1trc.

( lo  t r Io l l tagc  ana loguc  au  p l i . c ( . t l c r r t  (J iU .3 l : l )  l l our  tubcs  dc  t l ia t r tù t rcs  c \ té r icurs  dc  108 i r  2 { i7  po t r r
val)t 'ur saturéc et t lc lJO à 2t i7 pour \ '1l l)cur surchauftét ' .  La r lott i l lc ir  sou<ler cst rclr lot 'céc.

7u  t r [on tagc  ( f ig . : ]1q  lvcc  b l i t l t '  rnanr l r i r rée  ana logr r r '  ù  cc lu i  l i gurc  3 l l ;  . io in t  avcc  l t ' t r t i l l t '  l i l a r r -
sp l ré r i<1uc .  Ut i l i sé  por r r  tubes  c lc  r l ia r r rc t res  c - r té r icu ls  dc  10 ,S i  2 ( i7  J )our  va l )cur  s : r tu t 'éc  <- r t t  surc l r l t t t f lée
c t  d t '292  i r  i l 6S pour  vapcur  sa tur i ' c  de  press ion  cn  serv icc  in lé r icurc  à  13  l t y lz ,
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On doiI rctcnir t lc I 'cxarucn dcs nrontagcs ci-r lessus :
-  quc  la  sou< lurc  l tou t  i i  bor r t  qu i  a  fa i t  ses  prcuves  pour  Ia répara t iones tadrn iscpot t r tous  lcsd ia r r lè t res ;
- que lc l i letagc cst écarté;
.- que l 'évasetnenl dc I 'cxtrémité du tu-v-au est adnl issible jusqu'au diamètrc dc 89 pottr- la v-apcur ct

là prcssion cle 20 hpz; au-dclà on doit soudcr une douil lc clui est au surplus renforcée dans le cas dc
vapeur surchauffée;

* que le tnandrinagc est adrnissiblc ct à consci l ler pour lcs
d'emploi obl igatoire lors<1u'au montagc lc tuyau nc peut

' <Ies brides).
La garniture lcnticulaire uti l isée .dans tous ccs montages est celle représentée (/lg. 306).
Les brides l ibres dcs l igures 309, 310, 3L2 eL t3 sont à 2 trous pour lcs diamètres d'alésage d'ouver-

ture de bride de 15 à 30 rirùr., à 3 trous pour les diamètres de 31 à-145, à 5 trous pour les diamètres dc

159 à 210 et à 7 trous pour les diamètres rJe 222 à 272. L'otlerture de ces brides sur.lesquclles porle
l 'ext rént i té  ér 'aséc du tù1 'au est  f ra isée cotr iquc à 120o.

tes brides rnaudrinécs dcs figures 311 et 314 sotrt à 3 trous pour lcs diamètres d'alésage d'ouverture
d e b r i d c d e 1 0 8 , 5 à 1 4 0 , 5 m n r . , à 5 t r o u s d c 1 5 2 , 5 à 2 0 4 , à 7 t r o u s d . e 2 l 7 à 2 6 8 , à 9 t r o u s d e 2 9 3 à 3 1 9
et à 11 trotTs de 344 à 369. L'alésage de ces brides comporte une partie sphériquc au rayon de la lenti l le,
une partic.c5'l indriclue, unt: gorge à angle droit dans laqucllc se rabat et se soude la collerette tlu tuyau,
puis un alésâge cylindriquc présentant 2 cannelures de 2 nrnr. dc profondeur qui donnent plus de solidit( '
au tnandfrnage.

Dans les cas cxceptioutrcls oit l 'étanchéité des joilrts lenticulaires décrits n'cst pas satisfaisantc tin
peut ernployer pour la vapeur surchauffée et les tuyaux dc dian.rètres extérieurs supéricurs à 108 le nron-
tâge a\rcc joint à etnboîtement sitnple (fig.3l5). Le joint est en cuivre rouge ou acier A 37-4. L'ernboî-
tenrcnt présentc de 1 à 3 mtn. de jcu suivant Ie dianrôfre de 100 à 250 ntu.

. 30. Joints..

Les machines locomotives cornnortent un
cloivent pouvoir être dérnontés auôsi sou\/ent
rle I'un quclconque de ces olganes.

grands diamètres. (La bride l ibrc est parfois
être orienté pour nrcttrc en rcgard lcs trous

grand nombre d'organes dont.lcs assemblagcs
que le nécessite I'cntretien ou la réparation

FtG.  309
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Ccrtains de ces assernblages peuvent êt lc fai ts sans I ' intcrposit ion.cl 'aucttn joinL; pat '

uontrc, prcsrllc tols ceux en"coniact pennanent ou intertnittent avec I'eau ou la vaPe'.ttt '

riËàr.iti.iï '*i-ioi"tr dc naturc clil lérentc suivant leur but, lcu-r emplacement et lcs garanties

il;ilr A;i;.nt préscnter, tant au poinl_de vue dc la sécurité tlu- pe'rs,nnnel 9.u-9 dcs incidents

rie route dont iis peuvent êbre la ciuse. Une.dcs fonctions primordiales d'un joint esb d'assutcr,

aux polnts ou il cit inséré, I'étanchéité du système, dans ses conditions de service et au contact
t lu mi l icu ambiant.

Sans, avoir totr-iours cles conséquences gl'aves, -un joint défectueux sur une machine,
indeiienaamrnent dc's pcrtcs tlc vapeur et pai suite de combustible qui en rcsultenl, indiquc

un. 
'rc.Cf 

ig.ncc cle la fart du mécanicien ou du dépôt chargé de son enLretien.

J-'intliet 
général exige donc I'absence complète de ces défectuosités.

a) Nature des joints en général .

euelle que soit la nature rles joints, on peut. dire hue l_eur tenu.e dépend en premier lieu

<ie l'éiat desiurfaces entre lesquellés ils sont irlacés. Il ?ut donc repérer les. portées au démon-

tase. le-s nettoyer très conveirablement, véiifier si elles peuvent s'appliquer parfaitement
I'u"né sur l 'autré. On les rectifie si besoin est.

Un j,.:int est en effet d'autant plus résistant qu'il es.t Plus mince, suffisamment et régu-
lièrement serré entre ses portées. Le serrage dewait théoriquement être aussi gran9 .q.o"
t;;;ihË, cé qui impliquerdit un joint dur eI bien encastré sur toutes ses faces pour éviter
ie fluage.

Il est indispensable en outre de nettoyer'et graisser les filetages.de fixation avant le
montage poor ql'i lr n'offrent aucune résistànce au serrag_e et qu'on puisse se rendre-.compte
ac t'etiorË ex.rôé sur le joint cn chacune de ses parties. Le.s deu4 por]gep doivent- être rap-
prochécs avec précaution, après la pose du joinl, pour éviter 9e le déplacer, et le serrage
ôffectué progreisivement et iégulièrôment sui touté l'étendue des surfaces en contact, sans
efforts e--.iag5rés qui pourraienf amorcer des ruptures à fond de filet.

Les ,;oalité" qo* aoit présenter un bon joint sont :
- élasti,:ité persisiante pour bien épouser les anfractuositgs de.s portées et supporter les

efiets de riilatation et-rétraction dues aux variations de température;
_- consistance pour résister aux pressions plus ou moins grandes du fluide en circulation

et aux elforts dus aux coups de bélier;
- inaltérabilité aux hautes températures ou aux acides, huiles ou matières diverses contenues

dans le fluide en circulation;
- innocr:ité vis-à-vis dû mêtal des brides;
- éccnon',ie au point de vue pose et surtout entretien;
- facilit ': de poie ct de rernpiacement n'exigeant pas une main-d'æuvre trop qualifiée.

On peut classer. les joints en trois catégories :

1o i-es joints exécutés avec des matières plastiques ou élastiques telles que le minium
de plom1, lË mastic d'oxyde de fer au blanc de zinô, I'amiante en corde ou en planche, le
plornb, lc cuir  et  le caoutcl touc;

Zo L,eô'joints exécutés avec des matières peu,compressibles.telle.s que le cartonen planche,
Ie papier gris, le cuiwc en fil et en planciiC,- les joints métallo-plastiques.

3o Les joints obtenus, soit par assemblage de parties dressées, soit par interposition
de lentilirs, soit par settissage.

Le jcint de la première catégorie s'adapte.aux portées insuffisamment dressées mais
il risquô de s'écrasôr, de s'altérei, d'être cliassé d'ou remplacement. fréquent et nécessité
de rafraîchir les surfaces.

'  
On peut  d is t ipguer  dans  lcs  jo in ts  dc  p renr iè re  ca tégor ic  ceux  o i t  la  p las t i c i té  p rôdotn ine  c I  c r :ux  o i t

l ' é las t i c iLé  prédotn ine .
Lcs  jo in ts  ou  1a  p las t i c i té  p réc lo tn inc-_do ivcn t ,  cn .pr inc ipe , . r la t rs  leur  pos i t io r l  de  serv icc '  ê t re  corn-

p lè tc r1e1 i  cncas t rés ,  r i c  faco l  r i ' év i tc r  l c  f luagc ,  qu i  d i i r r i r r t rc ra i t  p r .ogress ivc t t ten t  l c ,  ser r i :ge  c t  ob l igc ra i l
â  iu i .  rCu, r iop  cons tar r te  d r  cc t tc  carac tér is t i i l r rc .  I l s  son t  p r r t i c i r l i i ' r cnrc r r t  b ien  a t laPtd 's  aux  cnsc t r t l r le ,
Jtâi iq,*. i , i i  r igiclcs, nc vibrant pas. Ccs jointsiont géni.r 'aleinenL feutrés at ' t 'c t les f ibrcs (amiantc, t :otorts
ju te ,  c tc . . " )  r l i spcrsées  c t  un  l ian t  p las t iquc .

l : )"
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Lcs  jo in ts  où  l 'é las t i c i té  p rédotn inc  ne  pcuvcnt .  ô t rc  ônrp lo1 ,és  que-dans  les  l in r i t cs  dc  cond i t ions
t ln  généra l  p lu tô t  res t re i t r tes  ou  ce t te  p ropr ié té  cs t  assurôc  d 'u r ie  s tab i l i té  su{ f i san te .  D 'a i l l cu rs ,  tous les
produ i ts  é las t iqucs  s r rb isscn t  r rn  v ic i l l i s .sen ien t  nor tna l ,  où  cc t te  qua l i té  pcrd  progress ivcmcnt  dcsava leur .

L'abscnce dc garniture plastique ou élastique au joint constitue lc meilleur assemblage
(troisième catégorie) mais les surfaces juxtaposées doivcnt être parfaitement usinées et I'en-
semble ou est situé lc joint doit ôtre sutfisamment rigide pour qu'aucun déplacement relatil
des parties qui le constiLuent ne soit possible.

Les joints de deuxième catégorie sont intermédiaircs entre les deux autrcs; ils doivent
tlonncr la sécurité quc donne le joint poli sans interposition de matière et être suffisamment
plasti.ques pour s'adaptcr aux irrégularités des portées. Dans ces joints la rigidité prédomine :
elle s'obtient par des supports rnétalliques.

ô) Joints do la première catégorie.

NIastic.

Le minium de plomb a été employé pendant fort longtemps, à l'exclusion de toute autrc
tnatière, mais il est actuellement abandonné en raison des inconvénients que sa manipulation
présentait pour le personnel et de son prix de revient assez élevé.

Il a été remplacé par le mastic d'oxyde de fer au bianc de zinc; le mastic d'aluminium,.
le mastic ferro-manganèse, produits inoffensifs.

Ces mastics ont une plasticité semblable à celle du minium de plomb. Pour éviter leur'
dessication trop rapide, on lcs protège contre I'action de I'air par application sur leur surface
de papier paraffiné, ou encore en les conservant dans des boîtei fermées à I'abri de la chaleur.

Avant I'emploi, il faut s'assurer que ce produit n'est ni sec, ni cassant,'qu'il ne contient.
pas- dc points durs. Il faut en outre le battre cont'enablement. Les mastics s-cmploient, soit
seuls ou alec quelques brins d'amiante, soit avec de Ia toile métallique, pour donner une
plus grande solidité au joint. Les surfaces en contact doivent préalablement être enduites, -
avec..le doigt, de blanc de zinc ou de plombagine afin d'éviter une adhérence trop grandr
nuisible au démont-age des pièces. Le mastic est appliqué à la main aussi régulièreùent quc
possi blc.

Peuvent être exécutés au mastic les joints de robinetterie à vapeur et eau chaude et, ,
etr gén-éral, les j-oints dont les surfaces ne sont pas suffisamment dressées pour qu'il soit pos-
sible d'assurer l 'étanchéité avec les autres joints généralement employés.

Joinfs à I'amiante

L'amiante est un produit rn-inéral composé de fibres très fines et très soyeuses, peu adhé-
rentes les utres aux anttes et suffisarnment flexibles pour offrir une certaine-analogiè avec les
f i laments de l in.  I l  est incombust ible.  I l  est ut i l isé pour les joints soumis à l 'act ion clé la vapeur
jusqn'à 20 ltpz et 2000 ou à I'action des gaz chairds.

Il s'emploie sors deux forrnes :
1o Iln fils, corflons ou tresscs de diarnètres divers.

I-es cordons sout o-btetrus par lc con'rnlettâge d'un notnbre convenable de f i ls si ;rrplesà I 'excjus: iolr
r l ' aucun f i l  d 'â tne  ou  c l 'a rn ra tu re  en  nra t iè re  é11 'angère  (co lon  ou  âu t rcs  tex t i l cs ,  e tc . . . l .  I ' ou tc fo is ,  les
l i l s  d 'amiant rpe-uvent . rc , r t le rn tc r , . i t rcorporée à  la  f ib re  d 'anr ian te ,  unc  qua-n t i té  de .co tor r  qu i  nc  do i tpas
dépassc l ' ,  e4  po ids ,  5  -%- ! lu  po ids  to ta l .  I -es  l resses  rondes ou  car rées ,  son t  {o rmées jusqu 'a f  cæur  par  4cs
gt t ipages  supr : rpos( 's_dc  l i l s  mu l t i l r les ;  l ' ân ie_en cordon d 'a ln ian tc  ne  c lo i t  pas  avo i r -un  d ianrô t rcsup i ' r i cgr
i i  2  mr r t . ;  e l l cs  t r r :  do ivent  pas  ren fernrer  de  ta lc  n i  con tcn i r  d 'a r tna turôs  né ta l l iques .

20 En planches de 2 à 3 ntm. d'épaisscur, soit en feuilles, soit en pièces découpées.
'L'antiantc des diverscs coucltes supcr_posées consl.ituant lcs cartons doit étre bien agglornéré dr .

t r tanière à c lont tcr . lpr ls-cotnprcssion et  idchage une cohésion qui  ne soi t  pas scul r rncnt  due"à un cxcès
d'encollage (le poids dc i 'encollagc, lécule, gélalinc ou colles divcrses, nc <ioit pas d(passcr 7 ft du poids
to l  a l ) .

- L'amiante tlessé en corde est uti l isô dans certains plcsse-garnitures, de r'égulateur
par exemple. Il est moins recommandable pour les presse-garnittue de tige dc piÉton cle.
cylindre moteur ou dc pomp-e. à air ou i .1u chaude dc pompc alimentairc car il usô ces tiges
en mouvement permancnt. Il est aussi util isé porlr compléter des joints au mastic ou des
joints avee cône métallique en partit ' usé.
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PiiLrr les joints au rnastic, un brin d'amiante interposé entre lcs pièccs à assembler eL
sur toutc leur surface donne de bons résultats; toutefois il ne faut pas exagérer l 'épaisseur
du joint pour éviter la défor"mafion dcs pièces sur-tout avec des brides minces.

Avec un cône métallique en partie usé, la tresse se place entre le cône et l 'écrou de serrage,
La rnéthode qui laisse à I'util isateur le soin de découper le joint dans la planche a étê

abandonnée en raison de 14 perte de temps qu'elle implique, du soin particulier à prendre
pour ne pas briser le joint et des pertes obligées que constituent les chutes non réutilisées.
Une noi;rcnclature de joints circulidres unifiés livrés tout découpés a été établie qui procure
une éccnomie importante de main-d'æuvre et de matière, le fabricant pouvant tirer le parti
maximum d'une planche de surface donnée et réutiliser sans pertes les déchets. Les figures
316 AB C donnent les conditions d'emploi de ce type de joint circulaire pour tous les joints
tl'otigine à contour intérieur circulaire et à contour extérieur circulaire, ovale, carré, rec-.
tanguJaire ou triangulaire. Les considérations suivantes facilitent le choix de I'utilisateur :

Joint caté d'origne

Ffc .  316 A

1o il n'est pas nécessaire que le joint ait exactement les dimensions des brides; il pcut
être ph, ' grand. ou pltts petit à condition que le trou intérieur ne soit pas inférieur à li seition
r lc la t i i r -auter ie-

- ?" 1-l u'est pas nécessaire que les goujons travelsent le joint (1). Pour les joints verticaux,
la mise en place est facilitée en enduisant le joint d'une giaisse qûelconque iormant atlhésif.

. 3o J-'épaissettr tles join-Ls cit'culair-es unifiés convicnt dans Ia plupart des cas, quelle qur
soit i 'épaisseur des joints d'origine.

4o I.e joint circulairc unifié rcmplitce le carton d'amiante, I'amiante et caoutchouc com-
prinré, le- klingéritc et ploduits similaires et le cuivre rouge (joints plats sculement).

Les tlernandes de planche.s ne sont plus satisfaites, si elles ne mentionnent I'ernploi prêcis
pour le_squels les join_ts circulaires nc peuveut couvenir (par exemple joints à contoui intèrieur
carré des colonnes d'échappement ou des prises de vapeur de démârrage Bp).

Pour ernployer -l 'anriante en planche il convient de découper le joint dans la planche,
en ayant soin de ne pas le briser. On conserve les parties non utilisées-en vue de leui emploi

.  (1)  LS cote IJ t tornral iséc dcs jo ints carré,  ovalc ou t r iangulai rc c l 'or ig ine a été calculéc dc manièrc quc Ic io int
c i rcula i re r l r  rer t tp laccntcnt  ( t râ i l  for t )  I ' r r  rupl)or t  aux t rous c lc f ixat iorr  dci  boulorrs dc scrregc l t rn i ts  rn ix ie i l  ô. i . ï " ' .
t a  pos l t l on  r epc réc  (  j o i r l t  l t r i n i r ) ) . un l  ! . ' I ' ou t c f o i s ,  pou r  pc rn l c t t r o  dc  co t r v r i r . un r r  p l us  g r i l r i ( l c  su r f xc " ,  ou  ô ,a r su r -e i
un mct! lc l r  scrr3gc,  ut t  jo i t t t  ut t i f ié  p lus gl i rn( l  ( luc cclu i  l t révu au tablcau pcut  êtrô ut i l is i ' .  Lcs rctouéhes t . ie lôrO.-men l  i l  a l  i l  J r ,  oc (ou l ) t l r (  s  pu l l r  ( l d ( t g ( ' r ) r en t s  r l ^  I  r o l l s  dc  l r o r r l o r r s , l  son l  à  ( ' \ d ( . l l t c r  nu  mo i l l ; rÉe .

Joinf moyen .
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Dour dcs ioints dc dinrcnsions moiudres. Lcs déchcts cux-t t têtr tcs peuvenb scrvi t 'en raison
hcs facilit"és de manipulation cle I'amiante, mais les jonctions des bancles employées pour
joints en plusieurs morceaux doivenb être faites soigneusement sans sur-épaisseur.

Les surfaces métalliques à assembler sont enduites legèremcnt de.plombagine.ou de
pâte.antimonières, gg qui permet cle.rlémontcr facilement le joint, le cas échéant, et dc le faire
servir à nouveau si les portées sont en bon état.

Avant d'appliqucr le joint on le trempe pendant quatre à cinq minutes dans de l'eau,
tièdc de préférence.

On peut employer le carton d'amiante pour les.joints ds dôme,
des boîtês de prise-de vapeur directe; en un mot, il convipnt pour
portées sont bien dressées et les brides résistantes.

J-ôints en amiante et caoutchouc comprimés.

L,amiante entrant dans la composition dc ces joints est à fibres longues.et souples, sesépararltfaci-
lcmelt à la rnain et exemptes de piêrres. I l est toléié une proportion de matièrcs de charge ne dépassant

Joint ovole dbagine

des soupapes de sûreté,
tous les joints dont les

/
t

\

'  
F tc .3 t6  Ê F lG.316 C

oas 10 y^ du poitls. La quarrtité de caoutchouc introduile cst jusle suffisante pour assur^er unè.agglonré-
Ëii i"" J,itouônlUiô. Les Î+euil lets constiLuanl les carLons sont disposés de façon que les fibres d'amiante
soient  cro isées.

Les joints en amiante et caoutchouc comprimés. ont les mêmes caractéristiques d'uti-

l isation {ue .eux én amiante; i ls peuvent subir I 'action de,la vapeur saturée (tuyauterie,

iôni"àit.ii., dôme, etc...) les portéôs étant enduites de plombagine ou de blanc de zinc.

J oi.nti spéciaut (Ailtant, T ressad-iant).
Ccs ioil ls sont obtenus par moulagc compritnè dans des ttratrices en fonte, d'amiante, de matières

ac cfiarcË"Àt-.Ic ôâouLctrouc. i ls sont ab"solurnjnl lromo.gènes, sans collage,.à fibrcs orientées.pcrpendicu-
i^"irËîô'ï i ài, i l troit j t le pression, rigoureusemcnt calùrés et à tranclie inattaquablc par itnpossibil i té
de . f cu i l l c t agc .

. L'Adiânt s'emploie pour tous joints pour vapeur à haute pression ou surchauffée et.pour

eau c5aude (pompes cl'alimentatioir, pompes à aii, soupapes dssûreté, glaces de niveau d'eau).

Sôn irtil isatùn edt à proscrire dans le cas oir Ia désagrêgation du joint risquerait d'entraîner

des avaries.
Le Tressadiant qui est un adiant renforcé d'un gaînage sans fin de fils d'amia.nte s'emploie

nlus narticulièremeni pour les joints tl 'autociaves-oi-r il a remplacé le plomb (son réemploi
ôon.titu" un avantage'três appiéciable), pour lcs portées irrégulières ou sur les tuyauterics
soumises à la di latat ion et aux vibrat ions.

Joint trionguloire d ôrigine

FtG.316 C
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Ces joints sont posés à froid dans leurs divers emplacements. A la mise cn pression, il
se présente parfois de légères fuites de vapeur ou des suintements d'eau. On peut les resserrer
quand ils sont insnffisamrnent étanches,mais:s,çce beauc.oup de précaution, en réparbissant
le serrage sur les divers boulons d'assemblage et avant que la chaudilrc ait attcint 3 hpz dc
presslon.

Joints de caoulchouc.

Le caoutchouc est parfois employé dans certains appareils de frein, mais convient surtout
e.nx tuyauteries d'eau froide (tuyaux d'aspiration des injecteurs, de comrnunication entre
,*isses à eau, purgeurs Zenitlt, etc...).

Il perd toutefois ses précieuses qualités d'élasticité et de souplesse lorsqu'il est soumis
à I'action de I'eau chaude (température supêrieure à 50o), de la vapeur, des gaz chauds ou des
aci.des.

Les portées doivent être parfaitement planes et nettoyées. Les rnatières grasses qui
altèrent rapidement le caoutchouc sont proscrites.

Le serrage doit être modéré et si une fuite se "produit, il suffit de I'accentuer avec pré-
caution pour la faire disparaître.

Joints en cuir.

Le cuir s'emploie pour les appareils de frein et de préférence au caoutchouc lorsque le
jr:nt.doit êtle. au contact de matières grasses. Comme le caoutchouc il ne convient pas.dans
t. s milieux à température éler'ée.

Le cuir est également employé pour des joints de conduits d'eau et, dans tous les cas,
i '  doi t  être convenablement sui fé.

il ne doit pas être serré à bloc mais demande à l'être davantaqe que Ie caoutchouc.

Joinlrani.te.

Le joinfranite est un joint de remplacement du cuir et du caoutchouc, il est homogène,
souple, élastique, résiste à l'eau et aux huiles et permet. d'obtenir par moulage les profils
les plus divers. Diverses qualités existent pour chaque application particulière (résistance
âux huiles, hydrocarbures divers, à I'abrasion, etc...).

Des enduits synthétiques sous forme liquide ou pâteuse facilitent sa mise en place.

.  c ;  Jo in ts  de  la  deux ième ca tégor ie .
' 

Joinls en carton.

Sont généralement appliqués pour assurer l 'étanchéité des couvercles de boîtes à huile
d'essieux à fusées exfêrieures des machines et tenclers.

Joints en papier gris.

Sont erfrployés pour les couvercles graisseurs des pièces de mécanisme. Il faut éviter
de les plier ôu de les rompre en les découpant. On peut en outre les tremper dans de I'huile
avant leur mise en piace.

Joints Reinz.

C'est un joint setni+nétallique de faible épaisseur (0,6 ou 1,2 mm.) constitué d'une mince toile d'acier.
feutrée t l 'amiante. imperméabil isé et recouvert d'un enduit graphité d'une extrême f inesse. I l  possèdc
ure trè..s grande résistance mécanique et une bonne conduôtibi l i té calori f ique, résiste à des températures
c1t),9,àz à 500o et des pressions.de vapeur d,e 40hpz. I l  s 'emploie dans les mênres cas que I 'Adian(tu1'auteries-r: i i ieur-, moteurs thermiques), tnais i l  est appl icable seulement sur des surfaces bien dressées' et pour
lg : : lue l les  une jud ic ieuse, répar t i t ion  des  gou jons  permet  un  ser rage un i fo rme e t  su f f i san t ,  car  i l  cs t  p ra-
t iquement  inconrpress ib le .

Joî"nts en cui.ure rouge.
I ls se font soit en f i l  cannelé dit f i l  (  rosette r, soit en f i l  rond, soit avee du métal en Dlanche.
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I-c fil cannelé cst obtenu par larninage d'un fil rond de 6 nrm. cle diamètre ct cst util isé
pour les joints de platcaux de-cylindrcs e"t de troîtcs à r,apeur.

Les joints se conlectiolngnt en prélevant une longueur de fil cannelé égalc au dévelop-
lrentent total  t lu joint .  Après lui  avoi i  donné la forme ëirculaire ou lcctanquiâirc aux dimcir-
srorls collvetrables on_eoupc cn sifflet les tJeux extrérnités, qui sont ensuité brasées cnscmble
ii la sotrdure tendre. Le jôint ainsi confectionné est recuit à-nouveau avant sa mise en place.

Il est recomrnandé d.c placer. ces jo-ints près cles boulons ou goujons d'assemblagô, a Z
ou 3 mm. au maximum de èes pièces, ârin Oê réduire la fatigue diis ftateaui. Dans c"ertains
:::_?i,1gll. à.ces joints une foime onrtlrl{g contournant légdrementies goujons,.ce qui aug-
lnente leur longueur et égalernent la surface d'appui du platéâu qui se déTorrire mbiniau sei-
l 'agc.

, .Le scrrage dcs écrots doit ôtre progressif et
les écrous dcs goujons tlcs angles poiu' lés serrer

Si Ies cannelures d'un joint démonté existent
nouveau recuit.

Le fil rond en cuivr'e lgyge est employé pour les joints de types anciens d'assemblage
dcs tuy_aux d'admission et d'év:acuation 

'sur"les'boîtes 
à iapeur et iui les cylindres et pour lisjoints de presse-garnitures des tiges de pistons et de tiroiis.

Le diamètre du lil est de 3 mm., et il est fait au tour, soit sur la bride du tuyau, soit sur
le plesse-garniture, une gorge de 1 mm. de profondeur pôrmettant cl'y togei te iil de cuivre
appelé à faire joint.

. Le joint esten forme d'anneau non.fermé- de {iamètre-correspondant à celui de la gorge
devant le recevoir. Les extrêmités sont à section âroite et le développ.-.nt de l'enneai tËI,
gu'a.q serrage, lcs extrémités s'appuient l 'une contre I'autre pour asiurer l 'étanchéitê de la
l0nctron.

,, !.-sert'agede ces joints doit êtrc fait bien régulièrenrent en raison de leur faible épaisseur.
tls pl'esenteLt I'avantage.de permettre d'obtenir-facilement l 'étanchéité par un simplê serrâge
des brides. En cas de fuite, 

-il 
est possible de compléter le serrage à cËaud.

- .Lgt joilts- confectionnés avec du cuiwe en planche sont d'un emploi courant pour les
fonds de cylindres à-v-apeur et à air des compressenis d'air, les raccorcls des tuyaux de conduites
d'air, pour certains fonds de cylindres moteurs. En outie, on place parroiË dcs petites ron-
delles de cuivre sous les têtes âe certains boulons et sous leurs- écr.oris.

, -Lg.,ltlaques,e.lnp.loyées ont 1mm. d'épaisseur, rarement 2 mm. E,lles sont découpées
sutvant Ie prol'i l drs pièces à assernbler et neàoivent être en saill ie sur leur pourtour en aucun
po in t .

Ill les doivent être convenablenrent recuites avant leur mise en placc. En outre on les
enduit parlois d'une très légère pellicule de dissolution cle caoutchoui.

Leur étanchéité csL satisfaisante à la condition que les surfaccs en contact soient par-
frtiterneut plancs ct-leur crnploi cst préfér-able à celui^cle I'amiante.

Observa t ions  impontan tes  sur  I 'empto i  des  io in ts  de  la  deux ième ca tégor ie .

, L'enlplËi clu fil rosette ou du fil rond est proscrit pour les joints cle dônes, des cuvettes
tlc rég'ulatettl ', des sièges -dc. soupapes, des cqlbttes de'prise de vapeul des tuyaux d'admis-
sion I-lP sttr le dôrne. situ.f si les poitees comportent d'oi'igine des rïinures po,,"r logement de
cc fil. Ces joints. doiveltt êtle cônfectionnés aux dimensions des poltées à""" t"i produiis
de prernièrc catégorie précédemment indiqués.- 

Le sen'age de tous les joints e! général ,  mais plus part icul ièrement celui  dcs joints en
.Ti]"., doit.toLrjours être fajt avec be*aucoup de pfridenô et avec cles clés de longueur ordi-
narre pou-t'.ér'iter de produire un effort poirvanf casser les goujons ou boulons;"1'usagc de
lallonge doit être absblurnent interclit.

J oittts métallo-plasttques.
I ls sont const i t r té-e. par une feui l le de cuivre.og_ de fer pur Annco clc 3 à 4/10 nun. d'épeis-

sett l 'ct l t 'ot t léc att tot tr  c l ' t tnt :  ât l te d'atniunte ou d'Adian. On'soustrai t  ainsi  I 'amiantc au cor i tact

toujours dans le même sens en réservant
en dcrnier lieu.
encore, Ie joint peut être réutilisé après un
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de l 'eau qui le détér ' io '* .rapiclement.  pour res co'di t ions dc ser ' ictr  ls5 , l1, , .  durcs, l ,a ' r iantcest scr i" i  deux fois et le joi i r t  est onclulé ou str ié aansla masse au l ieu'cl 'êLre plat.
,," Lt joint métallo-lrlastiquc a tule gran(le résistance à la._rupture, ou rutilise surtout pou.la va-pcttr surchauffée ou à^haute prôssion 0o;;ii l;;es élémcnts surchauffeurs s*r le col-lccteut, .des. purgcurs, sul'.lcs c5'linires)" Ld:p;;;é"i àïi".nt être maintenres en bon étatct  sans érosions et avanL le montage dés ronctôl les on peut les cnduirc ar iui ie plombaginée.

I-cur forme ttc fabrication est à mettre au point dans chaque cas cl'util isatio'.

?; 'c.s.ses sem[-mc!al l iques l tour qart t i l t t rcs t le t iqcs r t i  l t iston ( , Imi lub1.
La garniture est liYrée sous formc tlc corclon cle scction carrée cnroulée cn hélir:es; ccco..rdon est en aluminium enrobant unc âme d'arniante. L'amilub rè;l;i;-;;* plus hautestempératures, il cst inattaquable, il est.plus dur et -oini rouptô G1'iliàntJ*ui, use cepen-dant nioins les.t iges. I l  I r 'assure l ;étancËeité d"; i i ; ; - t is;ront bien centrées ct  bicn cal ibiécs(excentricilé ct ovalisation inférieures à 0,3 mrn.), sinoT it se oefàimà ï"-ruçî, permanente .
Si tcs tigès ne peuvent être rectifiées on constitue la garniture alternativement par unanlleau d'amilub, un anneau de tresse d'amiante ou à"-ru..éclanés, un anneau cl,amilub...
I - 'amilub denrande quelques précaut ions à la pose :-- adaptation de 

T:::1""*"^la 
garniture à la section réelle rtu logement à garnir. L,util isa-teur pratique ce prématri.çage âvec une fausse loifà a gurniturelet une faîsse tige de dia-mètic plus petit que celui-cIé la tige cl'util isation

- réguiarité de tassement de chaque anneau de.la garniture à la mise en lorme; on utiliseun ntandrin de bois dur jusqu'à ce gue l'épaissefri-râ1t app.oximativement récluite d,unquart.
- 

lit coupcs ctt longs biscattx inléricurs à 450 doivent être cloisécs à g0o a* cours d* nron-tage, le jeu entre lcs lèvres ne doit pas clépass.. f __.
I)'autres tvpes de garnitures spéciales semi-métalliques sont aussi util isés sur les pompesà eau ivoir chàpitre Xi lamiinle-ô;-;"h;;;;iiliré;;'il; d,antifriction par exemple).

11) Joints de ld trois ième catégorie.

Ils sont obtenus sjli l^Par assetnblage cles parties dressées soit par interpositiorr de lerrtil lesen bronze, soit p-ar sertisiage.

Jot, t ls par assemblage des part ies dressées.
ce :uocle d'assertrblagc e;t prév,u cle plus en plus sur les machines moclernes pour les fondset plate"irli 'Je cylindrcs-rnoteûrs, les ca'lottes ai.rgtn.r,'Ët",.. Lcs porté_es cloivent être par-fai tcrnerrt  c ircsséés et e 'c lui tes ni 'oni  ie montage.cl 'une' légèrc,cor,ôlre o;tr , i i ie ' lombaginée.Le sert'a,';e r.loit ètreprogr-essif, La tenue a. 

".r";ôlntr'àst'fu.iaite 
qtanà i^..î"nrontnge a étélait aYec le soin vortl-u, rirais elle exige la ;;.iùi.âtion àËr io.t.es clès q',elles présentent clesérosions.

,I oints' lentictilaires et sertissages.

u',,rrl'à,rû!.tï.tîîîiï::,iï.pa.agraphe 
20 précédent en mê,ne te'rps que res di'crs rypes

40 Disposit i fs de lavage.

a) Tarnp'rns autoclaves.

"t r'iËii?i::t[îffiïlli,.itît9.î".""'lïe. te'ue tles ioints (le tressadia't a rcmpracé re promir
t t ' r 's  léger  jer t  de l 'é l lau lemetr t  c lu tampolr  dans I 'or i f icc dc la  r ,h*udièr .e.  Cel .  or i f icc
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peut en effet s'agrand.ir par le.passage cles tringles de nettoyage et les rectifications. Lôrsque
lc jeu de la pênétrat ion atteint  1,5mm. ( jer inormal 1mm.) on rernplace le tampon far
un autre plus grand où I'on recharge par soudure à I'arc les bords de-l'orifice ou la saill ie
du tampon I

hauteur.de Pénétration suffisante de I'épaulement du tampon dans I'orifice (hauteur
normale: B à 10 mP.).Les.chanfreins spéciâux de l'épauleme-nt parallèles au grànd axe
se font à 45o et sur la moitié de la hauteûr;

-- Un aiustage convenable des portées qui doivent être par ailteurs exemptes d'érosions.

FrG.3t7

]-a port'ée sur la tôle est rectifiée à la meule quand on y observe des traces de piqûre
L'ajustage, asl^g? délicat.lorsqu_e I.a portée est cylindrique, doit se faire au rougeiil-est
vérifié et rectifié si besoin est à l'occasion des démontàges d'éléments de foyerbu de la
t-ubulure qui donnent accès à l'intérieur de la chaudière-. Les tampons sont-repérés afin
de pouvoir être replacés dans la position dans laquelle ils ont été ajustés.

Si ces trois conditions sont rernplies, le joint est maintenu dans sa position normale et
ne risque pas d'être chassé à I'extérierir. Le joint s'écrasant à la longue, il fâut ressener l'écrou
de la tige pour empêcher l'étrier de tourner et Ie tampon de se déplacer quand la chaudiêre
est froide.

tige filetée doit être en bon état, sans aucun gauche ct de longueur appropriée, son
filetage et celui de son écrou étant bien graissés. En ias d'usure elle ést rempiacêe par un
gouJon rtYe.
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. ,  l - t 's s ieg.cs t i tprpot 'Lés t lc r . 'ct ' Ia i t ts l ; t t t tpons autoclaves, v issés t la lrs l l t  l ruiLe i r  lcrr  t l , i r , rrrL(J Ll 'c sur ' . , ' { ' t l les au l lo int  dc vuc él l .anlernent.
I- 'é i . ier spécial .dtr , tarupo*-_dc cadrc ser 'art  à la vic la,gc dc la c:haucl iôrc à lu lormrr tre]a li.gure 317. Les crr'tailles A'eL Il sout ir-deler-nrinc.r o'*pt:Ài i.. épaissculs cll ca4re e t cles tôlest l t r  loyei ' .  I ln C ut l  al ' rol tc l i  de 0 t t rm. cxiste setr lement^dans I 'aLe r lu tr lo ir  c i-J 'u* sc' l  côté;il a pour but de rendre plus facilc I'entrée clu boulon à T.

ô) Bouchons f i letés et tampons à ptateau.

Les f i letaces des bouchons en bronze çlg.Ztg,.  tome.I)  t i ietés coniques ( iucl inaisop 1/16)et des crificeicorrespondan'ts de la.tiautiie.. doivent êtie en très bon etài et en parfaitcconcortlrince pour que l'étanchéité soit réalisée. On peigne les fitetageï"aàs rrÀcrrons sur letour et ceux des orifices à l'aide d'un taraud conique. I-Ë louctron ao"ii-olr. 
"nguge 

sur toutel 'épaisseur de la tôle;  i l  présente à cet cf fet  une toirgueui,r ; ; ; ; ; ; r ; ; ; i i ; ; i l i ; .  creusé pourlui  donner une certaine-élast ic i té.
I"es bouchols (écious-borgnes, liE. 214, tome

assurée" par un joint, néanmoiis leur ïiletage doit
pas rédurre la résistance du bouchon.

I; fi letés cylinclriques .ont leur étanchéité
être en trr\s bon état. et sans jeu pour. ne

.Le's sitrfaces sphériqucs des tatnpqnr lplateau (1i.g.2I5, tome I) doivent êtrc parlaile-tncnl' rÉqrt.tières, s'ajuster sur Ia porteê de.rnômc rryon'r.Ii, siège, e-xemptcs d'érosio1. ljti;";.kt"du siège est rectiliée avcc uneïraise spéciale, re"tâmpôn rîititio oi tout',-it,nscmblc r.ôtltien piace.
Tous les filetages de ces trois tvpes cle bouchons sont ncttoyés à chaque clémontagc cLgt'aissés à Ja gr-aisse- Belleville.

Recom mandations i  mportantes.

Le resscrrape des pièces filetées fixées sur les chaudières et en communicatiou avcc l,i 'té-ricur,ne doit jin,ais eire efrectuï1àïiq". celles-ci ,orrt *.ore e1 pression.
,-  -  Cepen{ant qtratt t l  un joint .d 'autoclave a tendance à perdre, on peut le resserLer avecbeaucoirlr de précatttion, mais à la conditio.n expresse^d'aïoir râit tomfÀr âu préalable lapresslon-dans la chaudieie à .tu.'.rt.io.au..plqs égeËa : rarr. s'nrru.* 

"nïuî.. 
que Ic jointest touj t lu i 's dans sa posit ion trormale et ef ièctueri le resseriage_sans a-coupi. ï .n."  plaça' tf ranchentetrL sur le côté et hors dc portéc d'un f lux 

" ,r . r . tu. iatu" " t ï"  ""pàur.  
Si  ! , ,  jo intresserré continue c-ependant à perdie, il iaui;JeL rà r.r,-i,ia.rï .Ï-iaij,l" ,i Lresoin est,pour prccéder à sa réfection. 

-

I]a:rs le cas ou l.a vidangc tlc Ia chatrclièr'e n'est pas nécessaire, il ne faut pas pcrdrc devue les p:rrscr ipi , ions ci-après .  
' - --  -- .

I-e ti ' i i:rontaQe des.pièces tle chatrdières en comnlunication avec I'intérieur ne cloit pasêlre eflet:Lué lor^s.{ue cellôs-ci sont e,rcoie en pression, à noins q,i' i l, i iù;;ii;iï;;r".tte d,isolerces organcs crt d'en assurer la vidanqe.
Pour s 'ztssurel 'qt le la l l ression cle la chaudière.est r . igoureusenrent tontbée à zéro, i l  .ef1udr1 pâs 's 'en rappolter. ïniq.uement aux indicat ions dî manomètre, mais ayoir  recours,cn otltre, ' i I 'ouverttrre .dc la ptise tle vapcur cle rarnonage oLr de chauffâge pour laisser éven-tuellement s'échapuet' toutc la vapeur àr'ant a'entrepiËnd* I; i l;;;i:;."ii. o.gon., quine peuveir i  ètre isoles.

5o  Pe in tu re .

Au passage en 'GR l t

a) Avant rnontage.
'- Di:rapage clcs tôles
-- Irnltlession ir tlclux

dégraissage à l 'esserrct ' ,  sul

lrcinl.ure cles locornotit'es cotrurrt,nd :

t le chaudièr 'cs (blosse tr iétal l iquc).
couchcs de l teiuture à I 'a lurniniurrr
lu chautlièr'e 

-cornpk\tc, 
sauf la l_roîtc,11l1;lti. 

tlttr'rrr iqnc), ault\s
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-  l ) t r i t tLt t t 'es dcs l t i l t 's _ettvelol) l ) rs ( 'our l)r 'crrant lc ne [ toyi tgc i i  I 'esscl lcc, 2 çgrrç6cs <11
it t r inÛut 'e à l 'a lrr tninir t l t l  st l t ' l r t  paloi  intér icrrrc e[ 2 t 'ouchcs t l t i  1 lËintrrr"  , , . t  i , r iu i , rrrr  t l t .  l i , r .srrr .
la paroi  extér ' icure.

-- l)écapage de la travclse d'aLtelagc, tles tabliers, de I'abri, des panueaux par.c-l'uuréc.
- Peilrture du châssis comprenant lc ncttoyage à I'esscrtct', 2 .u.,"1,., 6c rniuiupr 6e t'crsur les parois intérieut'es, uue côttche de tniniuni dô ter ct une couchc de vcr.uis noir à traiu

sur Ies parois extérieures.
-_ Peinture des accessoires sous châssis (r'éservoirs, etc...) comprenant uue coucle deminium de fer, une couche de noir à train.

D) Après montage.

- s lr i  lcs 2 couches de nr iniuur dcs tôles cnvcloppes :
Une couche d'apprèt-gras pour fonds, un masticage au mastic au vernis avec lissage à

i1.!T-::.,,:yr.lqs parties qùi en ont besoin et norammËni ru. les panneaux pare-fuméc, les
c0Lcs de l'abrl, la traverse.d.e.tête, Ia porte de boîte à fumée ct les pàrties mauiaises du côrpscyl indr ique, cheminée, sabl ières, etc. . .

Po.nçage du mastic à la pret're et à f eau pour la traverse cle tête et les tôles pare-fumée
et au papier de verre pour les-autres parties rirastiquées.

- Une couclte de gris maigre-et 2 couches de laque gris-Oural sur le corps cylindrique,le tabl ier et  I 'enveloPpè des cS,I indres.
- Une couche de.gris ma.igre et 2 couches dg laque noire sur la boîte à fumée et les pare-fumées, la cheminée, là sabtièrl.
- Une couche de gris maigre-et-une couche de laque noire sur la pompe à air, les réchauf-feurs d'eau et autres aicessoiràs de la superstructure.
._ Une couche de rouge maigre, 2 couches de laque rouge sur la traversc de tête.- Peinture de l' intérieur de l'abri comprenant le nettoyage à I'essence, 2 couches cl'irn-pression,. le ponçage au papier de -verre et) 'èpousse!?s9, ?.ô"8r, . i  àè-uqrà: i rune pour abri ,une couche de laque noire-sur Ia face arrière'de boîte"à feu.
- une couche de noir à train sur Ia timonerie et le corps des essieux
- Deux couches tle gris foncé sur les roues.


