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CHAPITRE IX

) GRAISSEURS

A. — GRAISSEURS A CONDENSATION

Io Avaries.

" Les avaries les plus fréquentes sont les suivantes :
1o Fissures diverses de cloisons du corps pouvant étre attribuées :
— & un défaut de fonderie (déplacement de noyaux d’otu cloisons trop minces, soufflures,
manque d’homogénéité du métal), .
~© — 4 une ouverture brusque de la prise de .vapeur sans réchauffage préalable causant
une dilatation rapide irréguliére,
— 4 unc négligence du personnel : soit éclatement par la gelée faute d’avoir pris la

précaution de yidanger l'eau, soit oubli en position de fermeture du pointeau central de

condensation lorsque la prise de vapeur est ouverte; il se produit alors une rupture de cloison
ou du conduit d’amenée d’eau au réservoir d’huile (ce genre d’avarie est irréparable).

Les fissures sont faciles & reconnaitre ct situer.

Les graisseurs recus pour réparation sonf, avant experlise, passés au banc d’épreuve
hydraulique & la pression de 2,5 hpz, les glaces de vovant préalablement enlevées, afin de
recherclier, s’il en existe, les porosités ou fissures de conduits, logements des voyants, cloisons
du corps, efc.

Cette opération terminée, chaque graisscur est démonté enticrement et nettoyé dans un
bain de trichlorétyléne. :

A Pexpertise, toutes les piéces reconnuces défeclucuses sont remises en ¢lat ou remplaceées,
el les réparations du corps, s'il y a lieu, exécutées. -

20 Usure des filels des bouchons ¢erous-raccords et boites recevant les glaces de visibilité.

3 Rupture du si¢ge du pointeau de condensation et usure des portées (matages ou
piqlres) des pointeaux de condensation, d’isolement ou de réglage de débit.

40 Usure de I'ajutage compte-gouttes avee accroissement du diamétre et par suite du
débit.

5° Rupture des glaces sous Paction de la température et de la pression ou dépolissage
génant la visibilité.
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2° Réparation des fissures.

a) Conduit de débit d’huile fissuré.
Deux procédés sont utilisés :
Premier procédé :

— Augmenter de 3 mm le diamétre du conduit avarié.
— Obstruer temporairement pendant la durée de la réparation le trou de débit & I'exté-
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vieur du graisscur (voir fig. 262 tome 111) par unc vis comportant une rainure longitudinale
pour servir d’évent.

— Chauffer le graisseur au four a réguler, température 4000, étamer convenablement
le conduit agrandi et le remplir de métal blanc.

— Percer suivant le méme axe un nouveau conduit d'un diamétre inféricur de 2
a4 celui d’origine.

— Déboucher le trou de débit.
Deuxieme procédé (fig. 246) :

— Percer par la partie inféricure du conduit au diamcétre du conduit pour déboucher Ja
partie supdricure.
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— Aléser par la partie supérieure &4 12 mm et jusqu’a 5 mm du vovant la partie devant
recevoir le tube; aléser & 14 mm la partie devant recevoir lIe bouchon d’obstruction.

— Tarauder la partie recevant le bouchon, confectionner ce dernicr ol preparer le tube
de cuivre (1/10 de jeu).

— Etamer le conduit réalésé, monter le tube en évasant légérement sa partlie supérieure,
visser et serrer Ie bouchon sur le tube (1).

— Chauffer I'’ensemble au four ou extérieurement au chalumeau pour obtenir la soudure.

— Eprouver & la pression hydraulique (20 hpz/cm?) pendant deux heures.

b) Conduit d’arrivée d’eau de condensation fissuré.

— Découper la partic formant siége du bouchon de remplissage pour permettre 'accés
et la réparation du conduit fissuré (fig. 247).

— Préparer pour soudo-brassure a I'alliage SBO le conduit fissuré (entailles en 'V jusqu’a
fond de crique), le corps du graisseur et la picee découpce a replacer en fin d’opération.

— Souder aprés chauftage 4 6000 environ du corps entier du graisscur.

-— LEprouver.

¢) Réparation du conduit d’arrivée d’huile (lissurce exlérieure), du fond de la
chambre de condensation (lissure mellanl en communication la chambre de condensation
¢t la chambre a huile), de la chambre de condensation (lissure extéricure) (fig. 248).

— Rechercher les {issures.

— Pratiquer une ouverture au bhédane ou en pergant une série de trous rapprochés de
5 mm pour découvrir les fissures.

— Préparer les soudures et souder.

— Eprouver.

d) Fissure mettant en communication le conduit d’arrivée d'eau de condensation
avec la chambre a huile (fig. 249).

— Percer 2 15 mm et tarauder 4 18 mm la partie recevant la vis pointeau du conduit
de purge du voyant.

— Monter dans la partie taraudée un guide pereé¢ & 11 mm pour permettre un alésage
concentrique au taraudage du conduit de purge.

—— Aléser & 11 mm jusqu’a 5 mm environ du conduit de débit d’huile.

— Confectionner suivant le croquis la nouvelle piéce recevant la vis pointeau.

— Etamer les parties en contact, monter la pi¢ce et souder par chauffage.

— Immobiliser définitivement la piéce par deux prisonniers.

— Eprouver.

Une autre méthode consiste & défoncer le corps au droit du bossage jusqu’au canal de
logement de Ja tuyere, & reconstituer par ipport de soudo-brasure le conduit ot le bossage,
dragréer en pergant, taraudant el {raisant Je siege de la vis @ pointean de purge.

¢) Fissure mettant en communication la chambre a huile avec le conduit de débit
d’huile (partic inféricure du conduit) (fig. 250).
— Aléser & 15 mm jusqu’a 5 mm du voyant la partie inféricure du conduit devant rece-
voir le tube.
— DPréparer le tube en cuivre (sans jeu).
— Etamer le conduit réalésé et le tube; monter le tube dans le conduit en ¢vasant lége-

(1) On peut simplifier la réparation, si l1a soudure du tube peut suffire pour aveugler Ia fuile, en ne débouchant
pas le conduit 4 sa partie supéricure et en introduisant le tube par La partie inféricure.,
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rement sa partie inféricure @ monter el serrer la tuycre de deébit dont la povice doit se faire
sur le tube. '

— Chauffer fensemble au chalumeau pour oblenir la soudure.
— Eprouver.

Une autre méthode consiste & aléser 4 15 mm,”a tarander & 16 mm au pas de 1 mm, &
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FIG. 249

ajuster un bout en bronze {ileté¢ préalablement ¢lamé, A le souder, & le percer a Iaide d'un
cuide pour v replacer Ia tuvere.

/) Fissure mettant en communication la chambre a huile avec le conduit de débit
d’huiie (fig. 251).

— Aléser le conduit de débit d’huile & 10 mm.
— Préparer un tube en cuivre (sans jeu).
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~— Llamer le conduit réalésc et Ie tube, mettre ce dernier en piace et chauffer pour obtenir

la soudure.

— Eprouver.

g) Logement de voyant fissuré.

Algser et tarauder & I'aide d'un montage sur perceuse Asquith :
au @ 44 avec partie {filetée & 50 pour logement d’origine o 40;
au ¢ 46,5 avec partie filetée o 52,5 pour logement d’origine & 42,5.
Monter a la demande de I'alésage une hoite dont I'intéricur est entié¢rement terminé pour
recevoir la_glace, la bague caoutchouce et I'écrou de serrage de ces dernicres.
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Chauffer le corps & 4000, ¢lamer le logement et la bague, visser & refus et souder & 1'¢tain-
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I Logement du bouchon de remplissage fissuré.
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10 Dans le cas d’un filetage défectueux ne pouvant ¢tre repris par taraudage (cas d'ujus-
tement ¢t bouchon) o dlorigine 22 mm, entretien 25 mm; aléser au =
une bague filete, celle-ci terminée pour recevoir le bouchoa dorigine, souder 4 I’¢Lain.

20 Cas ou le logement ne peut étre réparc.

Découper la partie formant si¢ge du bouchon de remplissage, ajuster une hague préala-
blement terminée pour recevoir le bouchon, souder & I'autogeénc.

3° Voyants.

a) Démontage des voyants.

28 pas de 2, visser

Les glaces de voyants de graisseurs sont maintenues en place au moven de bagues filetées
en bronze se vissant dans le corps du graisseur et s’appliquant sur les slaves avee interposition
d'une rondelle en caoutchouc.



Dutil pour sortir les bagues
' caoutchouc des voyants

tans abimer fes filetoges.
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Pour leur mise en place et ¢n vue de leur démontage éventuel, ces hagues portesit quatre
encoches destinées & recevoir les ergots d'une clé spéciale. Par suite des difficultes quils ¢prou-
vent a devisser certaines bagues a l'aide de cette clé, les ouvriers utilisent parfois un matoir
qul met rapidement les bagues hors d'usage, tout en exigeant plus de temps.

Le dispositif portatif, représenté (fig. 252), permet un démontage facile des bagues les
plus dures, sans les détériorer, il s’adapte rapidement sur le graisseur démonté ou non de la
machine.

b) Rectification des voyants obscurcis.

Cette rectification peut étre plus économique que le remplacement 4 la condition d'y
spécialiser un établissement; elle permet la récupération en période de pénurie. Le travail
comprend les opérations ci-aprés :

— Enlever les érosions les plus profondes & 'aide de I'appareil servant & rectifier les
glaces de niveau d’eau.

— Faire disparaitre a la meule a cau sur le méme montage les traits produits par I'émeri
de I'opération précédente qui peut d’ailleurs étre supprimée dans le cas de voyant peu abimé.

-— Polir le voyant sur le tour de la facon suivante :

Monter dans un mandrin une bague cuivre rouge; dresser la face de celle-ci, monter dans
le porte-outil un support en bois dur.

Iixer le voyant dans un tube en cuivre de dimension du- petit diamétre, long de 25 centi-
mctres, alésé légérement plus petit et coupé de quatre traits de scie dans le sens de la longuecur
sur 50 mm environ.

Lancer le tour a la vitesse de 600 tours et appliquer le voyant reposant sur le support
en bois en contact avec la face dressée de la bague en arrosant a ’eau claire; pousser lége-
rement & la main en tournant en sens contraire de la rotation de la bague.

— Les deux opérations précédentes peuvent bomber légérement la face du voyant, on
remédie a cet inconvénient en passant celui-ci dans le montage représenté jigure 253, qui
permet de dépolir une -couronne rigourcusement plane.

La piéce A en acier est fixée a 'appareil a rectifier les glaces de niveau d’eau. Elle entraine
par tenons la piece B (1) en cuivre comportant un logement pour la poudre d’émeri venant de
servir & I'opération de dressage.

40 Recommandations diverses.

La prise de vapeur doit étre placée le plus haut possible sur la chaudiére (vapeur seche).
Le tuyau la reliant & la chambre de condensation du graisseur doit étre nettove a la vapeur
¢t ne présenter aucun rétrécissemient ni point bas. Le robinet de vapeur sur le graisscur doit
présenter une seclion de passage suffisante correspondant au diametre du tuvau et ¢tre tenn
ouvert en grand.

Les tuyaux de graissage doivent aller en descendant jusqu'aux evlindres suns presenter
de points bas.

Les ajutages comple-gouttes bouchés ou rétrécis provoquant un débit irrégulier sont 4
nettoyer. Inversement ceux présentant un orifice d’'un diamétre supéricur a 1,5 mm sont 2
remplacer. S'assurer que leur extrémité est bien régulicre et que le profil de Torifice est ¢vase
en forme de cuvette a bords arrondis pour la bonne formation des gouttes.

Les dispositifs de jonction des tuvaux graisscurs sur les evlindres (hoite 2 clapet Tegu-
lateur de debit, figure 262 tome 111, boite & billes ou raccord & capillaire protégé par uue
crepine, figure 278 D tome 111) sont a entretenir en exeellent état d’¢tanchéile ot de propreté.
Ils ont pour but le maintien de huile dans les conduites de distribution lors de la fernieture

(1) Cet assemblage amovible perimet le démontage facile ¢t répété de la picce B avant que le togement central soit
plein de Pémeri qui risquerait de venir rayer lu face terminée.



du régulateur. StI'élanchéité n'est pas parfaile (rodage incomiplet des porteées, présence de
corps Clranger sur le sicge) e remplissage du tuyau an débit normal du graisseyr enlyabie
une interruption prolongée du graissage pouvant ailer jusqua 457, C

Remarquons & ce dernier sujet que des expériences effeciudes aitrefols ont nionire (que
Ie delai qui s’écoule entre Pouverture des pointeaux et arrivée de Ihuile ainx evlindres esl
d’environ vingt minutes. Il en résulte que les pointeaux doivent ¢lre ouverts ce temps environ
avant le départ du train et qu’il est inutile d’interrompre le graissage durant les arréls ne
dépassant pas dix minutes.

En plus de P'essai d’étanchéité déja signalé du corps et des cloisons (23 hpz) on fait subir
au graisseur complétement remonté un essai 4 'air comprimé (7 hpz/em?) ayvant pour but de
verifier 'étanchéité des joints et des pointeaux et de s’assurer qu’aucun conduit n’est obstrud
ni qu’aucunc communication anormale n’existe a I'intéricur du graisseur. On procéde en dernier
lieu & un essai de fonctionnement dans les conditions normales de marche.

B. — GRAISSEURS MECANIQUES

Le nombre de chaque iype de graisscurs en scrvice en 1947 était le suivant (1) :

Bourdon GRHM .......... e 51
Wakefield & 9-12 ou 16 départs.............. 38
Troedmann a4 4 ou 6 départs ................ 120
Bourdon & 12-20-24 ou 32 départs ........... 188
Bosch & 20 ou 24 départs................... 161
Martin............. o 78
Nathan .........o. oo loutes 141-R.

Ces graisseurs d’application plus ou moins récente et de constructeurs différents sont
évidemment de principes de fonctionnement dissemblables et .de qualités inégales.

L’unification future qui réduira le nombre de types en service attend une appreciation
plus étendue de leurs qualités réelles ou exigibles, basées sur Iexperience piutot que sur des
considérations théoriques. Les questions accessoires concernant les soupapes de retenue,
Padduction de vapeur, la répartition aux points & graisser par conduites bifurquées ou répar-
titeurs, le compartimentage des graisseurs, cte., font ¢galement Iobjet de discussions.

Io Essais des graisseurs mécaniques.

Deux sortes™d’essais sont prévus :

——= les essais @ fuire subir & un prototype présente par o construcleur pour juneer de
Popportunit¢ de yetenir ou non ce protolype (STU 1. 8.

—= Jes essais de réeeption d'unlot de graisseurs d'un type agréé avant pour hul de s assurer
que les graisseurs de production courante satisfont bien a la STU L 7

- 4

a) Essais de réception.
IIs comprennent :

1o Iissai de résistunce el de porosité des corps de pompe.

!
200 hipz. (pistons compres-
"

Les corps de pompe sont sowmis & une pression intéricure de 2
Phdfe M2 802000 Ty pression

seurs et organes distributeurs en place). e fluide emplove est

(1) Lus graisseurs ayant une destidion particuiCre (pempes Cair eU 0 enu) ne sontl Pas o)t dais G0 foeet-
senicit,
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ne doil pas baisser de plus de 50 hpz aprés cing minutes ot on ne doit constater ni fissure
- des evlindges ni suintement d'huile ‘

20 Mesure du rendement volumélrigue.
On nmesure avant essai, & dix microns prés pour chaque pompe, le diametre du eyvlindre
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- Issai avee conrse enticre du piston.
-— Lissal avee 1/1 de course du piston.
/

L vitesse de yotalion de arbre du graisseur est celle normale indiquée par e fournisseur.

T conlre-pression au refondement obtente par Pemplot de soupapes churgées est de
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200 hpz. Chaque essai dure le temps nécessaire pour faire donner & chaque pompe 1000 coups
de piston. ‘

L'huile employée est celle de la catégorie C4 a la température de 100 (1).

La valeur du d¢bit réel utilisée pour le caleul du rendement est la valeur moyenne des
d¢bits des pompes.

Le rendement minimum & obtenir est de 0,75 & course entiére et 0,50 & quart de course
du piston compresseur. :

b) Essais comparatifs de fonctionnement du banc de Vitry.

Ces essais ont eu pour bul de comparer plusicurs Lypes de graisscurs en service et d’¢ludier les causes
piverses pouvant infhuer sur le débit ct le rendement,

15000) \
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o .00 2 30° 207 5o
Temperm'r?gs en degrés centigrodes ? FIG.258

Viscosite

Les principales variables & envisager sont pour un type déterminé de graisseur :
-— le réglage du débit,
-— la wvilesse de marche,
— lamalture et la température de huile,
- I'état d’usure du graisseur, .
- - la_pression de refoulement, fonction du type de soupape de retenue, de Ia Jonguenr el du dia-
melre des tuyvauteries de graissage,
Les courbes des figures 254 & 257 donnent pour trois types de graisseurs essayés en 1038 :
— le débit de chaque déparl pour 1000 coups de piston et pour la course maximum (2),
— le d¢bil quiaurait da donner chaque départ pour la moitic de la course maximum e 'organe
de réglage, cest-a-dire la moiti¢ du débit précédent (3),
— le débit de chaque départ pour le quart de course maximun,

Réglage du débil.

- Le rendement volumétrique diminue, toutes choses ¢gales d'ailleurs, avec la réduclion de la course
. . > . . o ey ey
du piston puisque le rapport de 'espace nuisible au volume total débité augmente.

(1) Dans Pessai & pleine course C, pour toute température de huile comprise entre 10 et 20° le rendement
minimum a obtenir sera augmenté d’autant de points qu’il y a de degrés entre 10 et la température de Phuile utilisée.
Ln dessous de 109 Ta diminution du rendement avee la tempéralure est trés rapide.

(2) Les départs onl ¢té classés par ordre de grandeur de débit et pour chaque départ on a indiqué le rendement
volumeétrique.

(+) On a porté de part et d’autre de ce diébit Ja tolérance de 10 ¢, (= 3 ) prévue par la S.T.U.

J
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On voit figures 254 et 256 que cette perte de rendement est surtoul sensible pour les trés faibles
courses, mais que la qualité du graisseur entre aussi en jeu : Ie graisseur Martin ne permettant pas de
réduire beaucoup les débits (fig. 254) avec séeurité alors que le graisseur Bosch conservait un rendement
trés satisfaisant (fig. 256). .

Les rendements imposdés par la STUL 8 (graisseur neuf, contre-pression 200 hpz. température > 162,

FIG.2587
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NS des departs
Graisseur Bourdon
type FSE Il ¢ 16 déports
huile M2
A/cre’s 1500 heures de marche

huile C4) savoir 0,80 pour la course compleéte C et 0,76 pour la course g‘. n’ont ¢été tenus que par le grais-
seur Bosch.

Vilesse de marche du graisseur.
Les essais dont les figures 254 a 257 traduisent les résultats ont été effectuds aux vitesses maxima
de-Parbre indiquces par le constructeur, soit :
N = 24 t/m pour les graisseurs Martin (4,82 cm?/m)
15 do Bourdon (4,52 ¢m?/m)
17 do Bosch (2,18 ecm3/m)
Des essais complémentaires du graisseur Bosch a des vitesses N = 36 et 55 tour/m (correspondant
4 des vitesses de la locomotive de 190 et 200 km/h) et du graisseur Bourdon FSE 11 & 30 T/m ont
montré d’'une part, que comparés & débits ¢gaux les deux types de graisseur avaient le miéme rende-
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ment volumétrique cf. d’autre part, que ce rendement pour chacun des graisseurs ¢tait sensiblement
constant quel que soit le débit d’huile refoulé dans le meme temps.

-~ La STUL 8§ prévoit pour la réception des prototypes une séric d’essais 4 la vilesse 1o correspen

Graisseur Bourdon type FSE IT

Comporaizon du rendement volumetrique du graisseur o I'étot neuf
’ et gprés essai de 1500 heures
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FIG. 259

dant a une faible vitesse de marche de la locomotive (10 & 20 km/h) et admet les rendements minima
suivants, toules autres conditions inchangces : .

0,72 a course complete,

0.68 a4 quart de course (1).

(1) Rappelons que ces mémes rendements imposés & la vitesse N par Ja STUL 8 sont respectivement de 0,80 et
0,76. La chute admise de rendement 4 faible vitesse est done de 8 9.
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Nddure of tempéradture de Uhuile.

Joe tableau détaillé ei-dessous, incluant dailleurs Tes résullals des figures 254-255-2560 mondre quc
pour tous les graisseurs neufs el sans qu’il soit besoin de tenir compte de fa correction admise pour teniv
comple des différences de température (voir renvoi bas de page 290) que le rendement volumétrique esl
plus grand dans le cas d’huile M2 que dans le cas d'huile G, ce que justifie d’ailleurs leur différence de
viscosit ¢,

7 o :Reﬁd@lﬁ&ll \o—l;mlx;({uc plmr 1;17 ('ou>r;e# m':\mmm
(moyenne des différents départs)
g (Les valeurs extrémes sont entre parenthéses)
IHuile M2 a mouvement Huile C* & cylindres ;
. 0,88 0,88 :
Bosch neuf............. e . e 120(] e 17,5°0 )
| Soseh nen 0,87 a0.01) 12 (084 a0y 110 :
' 0,68 ‘ 0,81
Bosch usagé................. e 100C s e 100C
. DOSCh usage 0388 0 106 72w ossy 10
. IS 0,74 0,60 . ;
Martin NV/K neufl.......... e . = 220(, s 100C ‘
fi ne 0718080 ¢ (0,51 3 0,78)
. . 0,58 0,42
.S A.neuf ....... e e e 162G . e 200(
e (07404 0,63 16°C (7237 0,66 20 ‘
. 0,52 ; 0,37 |
I.S.A. usag¢ e e e e 180(, e e 2()0( ;
‘ ©33 40,59 1 (0,05 2 0.49) 207
P . 0,56 0,10 ]
SSIEL Rt N . 1(0C e e 130( 1
1 b neud 0,502 0,50) 16 .19 3 0,49) 3¢ !
Ly @ e 0,90 0,89 -
8 ¢ * 2 S 0 e 2 19 500G :
FSE 2Zneuf ................. ceen 0,572 0.99) 10°C (085 30.00) 12,500 ‘
é DN DI oo . VQLSL-),M,_. q00 |
} FSLE 2 usagé ..o iiiia.. (0,592 0,565 140G

La figure 258 représente la courbe de variation des viscosités des huiles M2 ¢t G4 en fonction de la
température (1). Ces considérations montrent I'intérét du réchauffage de I'huile dans les graisseurs
mccaniques surtout lorsque ces appareils sont dispos¢s sur le tablier exposés en hiver au vent froid.

Etat d’usure du graisseur,

La STUL 8 prévoil un essai d’endurance des graisseurs de 1500 heures. On procede ensuite 4 une
mesure du rendement volumétrique dans les mémes conditions que pour un graisseur neuf et dans le
seul cas de course compléte du piston. Le rendement obtenu ne doit pas étre inférieur de plus de 5 ©
a ce qu’il était a 1’état neuf.

Les figures 257 ef 259 donnent les résultats de essai d'un graisseur Bourdon FFSIE IT, ¢’est-i-dire
les rendernents obtenus apres épreuve d'endurance et la comparaison entre ces rendemenls el ceux
obtenus awvec le graisseur a 'état neuf,

On voil que la perte de rendement est surtout sensible pour les faibles courses de piston.

O

Pression de refoulement.

Les STUL 8 et 1. 7 hmposent une pression ¢levée assurant en toutes circonstances la circulation
de Phuile méme en cas d'obstruction particlle des conduits par le froid au déparl ou par gommage aux
points a graisser: les conduils sont confectionnés en effet d'un diamclre tres réduit pour mieux régu-
lariser le graissage des cylindres dans le cas accidentel ou la soupape de relenue fermerait mal,

Sur la figure 257 on voil la différence de débil & course maximunt suivant que le graisseur refoule
& Patmosphére ou contre une pression de 200 hpz. les deux rendements moyvens correspondants sont de
06,5 95 et 81,6 9.

Qualité du graisseur,

T.es rendements varient d'une pompe a autre, malgré les tolérances (ros serrées de fabrieation ol
aussi parce (que les organces de commande peuvent différer de conceplion.

(1) Lorsqu’on effectue des essais comparalifs, pour que les résultats soient rigourcusement comparables d'un grais-
seur i an autre & quelque époque ce soit, il est néeessaire emplover une huile qui ait toujours la méme Viscosité dans
les conditions de Pexperience. Or, les viscosités définies par les STU 178 et 179 ne sont imposces que dans des limites
assez larges pour une température donnée. Il est done nécessaire d'opérer d'une part, & une température ricourcuse-
ment constante, d’autre part, avee une huile de viscosité bien définie déterminée au laboratoire,

10°
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On remaequera, par exemple, figare 200 Ta différence importante de rendement el de debit des
deux groupes de pompes vigourensement semblables T4 10 el 11 a0 20 provenant de ceoque le premicr
groupe est actionne par an renvoi deomouvement de Varbre actionnant le deuxieme au lien de Uélre
directement, d'ott des jeux, Celle constatation faite, les débits donnés par les différents departs de
chaque groupe sont pew différents fes uns des autres. 1o¢carl D-d en ', entre le debit D du depart
donnant le maximum et le deébit () du déparl donnant le mumimum esl de 17,2 ¢, Cet ¢eart n'est
que de 6 9, pour Je graisscur Dourdon IFSE IT (fig. 253).

Les chiffres entre parenthéses du tableau précédent
récapitulatit des rendements, indiquent d’autre part, 'écarl

entre le rendement Je plus faible et le rendement e plus élevé

des différents aéhils. Ils earactérisent Ia robustesse de Parbre ]

commandant les différentes pompes. 01
(3)

Les ¢tudes effectu¢es au bane de Vitry, onl permis de
déceler Tes défauts svstémaltiques, soit d'é¢tude, soil de cons-
tructlon de certains graisseurs :

- Mexions dlarbre sous effel de la pression,

— lemps de refoulement inégaux de certains distributeurs,

-— fragilil¢ de certaines pitees avant entrainé des ruptures,

— mauvais ajustement des pompes el d’organcs de
distribution, o

— mauvais fonctionnement de clapets de retenue,

—— manque de précision des organes de réglage,

—- disposition d¢fectucuse de ces derniers et des raccords
de tuvauterie.
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FIG. 260
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Tous ces délauis onl ¢Lé signalés sux construetenrs of des remedes voonl Cté apportés quand celn
a ¢le possibie.

20 Réglage en service du débit des graisseurs mécaniques.

Ce réglage répond au double hut :
= drassurer dans les meilleures condilions possibles, la repartition de huile entre les
différents points 20 graisser, L proportionnalité de cette repartition deéterminée par expe-
rience devant rester inchangée en service quelle que soit l consommation totale,
— de realiser ke consommation totale d'huile ne dépassant pas alloeation oplimum des
barémes unilics, cette allocation ¢lunt, compatible avee un bon entretien des machines ot
tenders.

e
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@) Détermination des allocations Vkilométriques dlhuile.

I allocation Kilométrique dhaile evlindre est donnée par fa formule :
A 7
C=1I, (ndl+ 03 nd )48
dans laquelle : ’

G : allocation huile Cylindre en gramies au kilométre. .
K : coefficient fonction du diamétre 1) d'origine des roues saccouplées (1).

12,5 pour D = 1 m. 630

115 pour D < 1 nu 6350

n : nombre l

d : diamétre ) stres (1) > des cyvlindres 1P
{ : course S(’n metres ( \

. n’ :nombre /\
- diamatre . N des cvlindres BP
) 1 melres '
I’ :course en mélres (1)
Sc : suppléments :
. —- pour un deuxieme compresseur d’air......... S .. 0,5 g.
— pour une pompe alimentaire mue par un evlindre & vapeur
(A.C.F.I. ou Worthington par exemple)............. 0,5 g.
— pourunsloker..... ... ... ... .o L 0,5 g.
— pour une distribution P ou BP & soupapes......... 0,0 g.
— pour une distribution HP et BP & soupapes.......... 1,0 g.
L’allocation kilométrique d’huile mouvement est donnée par la formule :
B
e ”*\/\_," .
M=K,@a+80+14¢ ++1 -+ Sm

M : Allocation huile Mouvement en grammes au kilométre.
K,, : Coefficient fonction du produit (I2 x D) avee :
£ - Effort théorique de traction a 100 ¢/ d’admission, en tonnes (conditionne le dimen-
sionnement des picees) (1).
. D - Diametre d'origine des roues accouplées (en rapport avee la vitesse qui est un facteur
de consommation d'huile).

L6 pour : ED. = 50 L2 pour @ 43 = KD, = 40
Km = 15 pour @ 50 D, = A6 L1 pour « 10 & T9D. = 30
LU pour o 06 10D w43 1 pom D =30
cocllicient cenl : v 1.2 pour boiles ordinaires.
xoocoeflicionl ¢gal o M . 4
o /0.5 pour boites @ rouleaux.
(. nembre dlessicux porteurs .
o . V203 pour boites ordinaires.
5 cocifictent ¢ool 4 . pot . .
: 7 0 poar hoites & rouleaux.
b : nombre d'essicux accouples
¢ @ nombre de evlindres (ou nombre de mécanismes moteurs).
L0 pour tenders de capacité en cau 20 m>.
\ 0.8 pour tenders de capacilé en can . 20 m@.

0,3 pour lenders cquipes de boiles a
/ ou Isothermos,
(oraissage des gl

v 1 ococfficient ¢gal o
is.\i("l‘v.\),
£ nombre d'essicux du lender.

Sme: Suppléments :

rouleaux, Athermos,
telle que soit facapacnte du tender

(1) Valeurs relevées sur le fascicnle SONL G T« Locomotives & vapeur Caracléristique

« Iitat géncéral des Tocomotives - de fa rédion,

s prinecipales » ou surlivret
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= pour une machine dont le graissage des joues extéricures des coussinels de boites,
des coins et des guides de boites, est assuré méeaniquentent (141 P, 11 R, ele) 3,0 g

— pour une pompe alimentaire mue par le mécanisme (Dabeg) ... ... 0,5 g.
Des allocations spéciales existent par ailleurs pour les optrations d’entretien.
Les huiles cylindres & utiliser sont :

~— pour la vapeur saturée : C, ou C,,

—- pour la vapeur surchauffée (T < 33500) : C,,

—— pour la vapeur surchauffée (1" > 3500) : C, ou huile spéciale « hauls surchaufle ».
Les huiles mouvement & utiliser sont en hiver huile M, el en ¢té Uhuile M, ou M..
Les caractéristiques de ces diverses huiles mincrales sont données par les STU 179 et 178.

b) Principes de réglage.

Rappelons que deux moyens sont a notre disposition pour ce réglage :

— celui indépendant de chaque pompe (qui est pourvue d’un ou deux départs de méme
débit),

— celui général du graisseur en agissant sur la biclle de commande.

Examinons d’abord le réglage général.

Rappelons qu'il existe deux types principaux d’attaque du graisseur : cclui par encli-
quetage multiple a rochet avec avance d’un nombre variable de dents par course double du
levier et celui par encliquetage a galets de friction.

Au premier type appartiennent les entrainements des graisseurs Walkeficld, Bourdon,
Nathan.

Les systémes de commande permettent un nombre variable de combinaison d’attaches

(de bielles mais pour chaque systéme le nombre maximum de combinaisons possibles & chacune

desquelles correspond un angle différent d’oscillation du levier de commande du graisseur
se réduit pratiquement a un nombre moins élevé de combinaisons utiles correspondant chacune
4 un angle différent d’oscillation de I’arbre moteur du graisseur, du fait de I'encliquetage du
dispositif d’entrainement. Pour les graisseurs Bourdon par exemple, I'¢longation minimum
correspondant & une dent est de 2036 (la roue d’entrainement a 46 dents mais I'encliquetage
a 3 dents décalées se fait comme si la roue était taillée de 46 % 3 = 138 dents). Le tableau
ci-aprés correspond A la figure 260 représentant schématiquement la commande d’un
graisseur Bourdon IFSE pour mécanisme de 231-500 1). Les angles d’oscillation y sont classés
par ordre décroissant. '

On choisit de préférence les combinaisons déterminant un angle théorique doscillation
de la biellette de commande largement supérieur a 'angle oblenu a I'encliquetage de facon
4 étre mieux assuré d’obtenir au moins ce dernier angle malgré les jeux; ces combinaisons ne
devant pas entrainer toutefois une obliquité exagérée de la biellette. Pour obtenir par exemple
3 dents (70 48’) la combinaison (5 — 3°) n'autorise aucun jeu la combinaison (5 — 2°) donne
un angle sapérieur de 32° seulement 4 70 .87, cet éeart est trop faible comme on va le voir et
la biclle serait trop eblique, la combinaison (4 37) donne un angle trop rapproché (67) de
Fangle de 100 21 corvespondant a - dents. Clest done la combinaison (1 —- 1) qui parait la
meilleure. On caleule facilement que I'écart précedemment indiqué de 327 (combinaison
D — 2') qui risquerait de réduire 4 2 le nombre de dents en prise peut ¢tre pratiquement la
cons¢quence d'un jeu totalisé de 3,8 mm aux 2 axes de la bielle de commande ou encore
celle d'une erreur sur la longueur du ravon 05 ou 04 ou 03, ete., de 3,7 mm. Par contre une
erreur sur la longueur du rayon 0'1” ou 0'2’, ete., n’a que peu d'influence. On peut done en
conclure :

— que le jeu de chaque axe dans son ceil ne doil pas dépasser 1,5 mm,

—= que les rayons 05, O1... doivent ¢tre aux coles du dessin 4 2 mm. pres.

Les combinaisons préconisées sont celles en caractéres gras au tableau.

Les graisseurs Friedmann, Martin et Bosch sont munis d’un encliquetage du second type
a galets. Ce systéme permet d'entrainer le graisseur sans temps mort, méme pour de faibles

o
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amplitudes et peut supporter des efforts considérables; les débits sont done theoriquement
proportionnels aux angles réels dosciilation des leviers de graisseurs.

- ;:h <b<.7; 7 S \nrf!cr & o;crllz;t_xon v Ang];e dr'dsciilrl:;t;('m7—rév71” o
1 om! 111(1150(111 ! du levier de commande de Varbre moteur du graisscur “
ae comunande du graisseur ct nombre de dents correspondants !

1—1 200 200 180 12 (7 dents)
1—2 180 56’
1 -3 170 42’ ' :
2-—1 17v 26’ 15¢ 36 (U dents)
1—4 1G9 38’
22 160 14’
1—-05 150 48’
2—3 150 10°
3—1 140 42’ .
2—4 140 16’ ' 130 (5 dents)
3—2 . 130 42’ .
2—5 130 26’
3—3 120 48’
3—4 120 2’ :
4—1 110 50’ 100 24° (1 dents)
3—5 110 20’
4—2 11e
10v 18’
4 -4 Qo 40’
4—5 Yo 8’ 70 48 (3 dents)
5—1 8o o6’
H—2 - 8o 20’
>—3 70 48’
S —4 ! 70 200
5 -5 1 6o 54 : 50 127 (2 dents) !
. |

Examinons maintenant le réglage indépendant de chaque pompe. Il varie toujours d’un
débit maximum a un débit nul. On dlspose en fait suivant le type de graisseur d’une gamme
variable de débits intermcdiaires.

Le débit maximum de 0,3 ¢n? par double course de 8 mm d’une pompe de graisscur Bosch peut,
par exemples étre-fractionné théoriquement en 96 débits intermédiaires. Chaque axe 18 (fig. 275 tome I111)
porle a sa partie supcéricure une clef de réglage (9) dont lindex se d(placc sur un cadran chiffré de
U a 8. La vis de réglage (17) est filetée au pas de 1 mun, de sorle qu’il faut 8 tours de clef complets
pour passer de la position « vissée a fond » (débit maximum) a la position « dévissée a fond » (débit nul).
Chaque tour complet de la clef (9) et de 'axe (18) se traduit donc par une variation de course de 1 mm.
Mais un cadran fixe a huit divisions ne permettrail pas de lirc exactement la course pour laquelle I'él¢-
ment est réglé, puisqu’il ne pourrait indiquer que des fractions de tour, alors que la variation totale de
course, entre z¢éro et le maximum, exige huit tours de clef. Le cadran peut tourner sur lui-méme; il est
reli¢ a Paxe de réglage (18) par Pintermédiaire d’un petit engrenage planétaire, de sorte qu’il se déplace,
Iui aussi quand on tourne la clef (9). Les engrenages de liaison sont (hmcnslunnps de telle facon que
(‘lmquc tour de clef fasse avancer ou reculer lc cadran d’une division, de sorte qu’on lit directement sur
le cadran la course en millimelres pour laquelle Vélément est réglé. L’axe (18) porte sur son pourtour
douze crans dans lesquels tombe un petit verrou (bille repoussée par un ressort); ce dispositif empeche

radicatement tout déréglage spontand, el permet. en outre de régler la course & 1/12 de millimétre pres.

On dispose de 21 réglages inlermédiaires sur le graisseur Bourdon, de 20 sur le graisscur
Walkelield et d’un nombre quelconque sur le graisseur Martin (voir figure 282 C tome I11I).

Cette gamme importante de réglages permet d’une part d’ajuster avec précision les débits
réels de chaque pompe au bane, d’autre part de réaliser des débits trés ¢loignés pour des
organes différents : debit dix fois plus grand pour une boite que pour une garniture de tige
par exemple.

ILes deux principes suivants sont a la base du réglage :

1o La combinaison moyenne du réglage général doit correspondre au débit de 'allo-
cation Kilométrique, afin que sans toucher au réglage intérieur, il soit possible & Puotilisateur
(dépot ou mecanicien) de faire varier le débil é(,n(,ldl en puludc de rodage ou pour tout autre
motif,
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20 Cette combinaison moyenne clant choisie el connue, fe réglage indépendant de chaque
pompe devra assurer le dehit alioue pour chaque départ suivant sa destination.

Pour satisfaire a la plcmmc condition, on calcule en fonetion du diamctre moyen des
roucs motrices (1), de Pangle constant doseiflidion de Ia coulisse, des ravons des deux leviers
auxquels sarticule la biclle de commande (ces ravons dependent de la combinaison choisice)
et de Iangle utile d'oscillation de I'aibre moteur du gmisscur le nombre N de tours complels
de cet arbre correspondant & un parcours de 100 km. de la locomotive.

Pour salisfaire a la scconde condition les pompcs devront Ctre separément réglées de
maniére a debiter les quantités prevues au tableaw de répartition ¢tabli par le Service Rufloual
lorsque Parbre du graisscur mont? au banc awra fait le nombre de tours N.

Ces renscignements tigurent sur les nolices de chaque Lype de locomotive. Ci-aprés ceux
relatifs au graisseur Bourdon I'SIE pour 231 - 300 D.

Nombre \omlnu d(, toma : Débils corres dants
j de dents de larbre du graisseur | cbils correspondants Observations
! el prise aux 100 km. { en gr/km.
i
; 7 843 t ! 13 gr 11 réglage aux essais
! 6 723t j 11 gr 24 réglage en rodage
‘ D 602 t ] 9 gr 306 dv
i 4 482t i 7grb réglage au banc et en service
;‘ 3 362 t f 5 gr 63 réglage d’économic
. 2 241t | 3 gr 75 de

Le tableau de répartition par organce graissé des 750 grammes alloués aux 100 km. est
fixé par le Service Régional :
ler essicu bogie Do o o 40 gr

—— L 40 gr
2¢ essiew bogie Do 50 gr

— [ 50 ar
Ieressicu couple Do {0 gr
e _— G
Glissicre 1P D oo 20 gr

- 5 St 20 gr
Glissiere B D oo o o P 20 gr

- O T P 20 gr

— G e 60 gr
Bisscel hoile D oo oo oo 00 gr
o G 50 ar

Cette méthode climine tous hs risqms drerreurs diun reglage base sur les valeurs des
courses de piston et provemunst de b non proportionnadite des ¢ tebils & ces gradualions suivant
Pusure du graisseur, les pompes examinces ou les déhits recherchés. Fie regle e graisseur
d'apres les debits réels de chage organe.

¢) Réglementation du réglage.

Le hane dlessal ¢labiit pour chague ”1111\*\11'1 une fiche donnant la valeur des débils en
granmmes au km. obtenus & chacguae dq) wt, Vindication des organes graissés cl la posmon des
index de réglage. Cette fiche est jointe au livee d'entretien de la machine et suit le graisseur
dans tous ses (ILI)I:m-nwnls.

Le grabssenr ains 1¢gic est p! (m.]m pour quil n'y soit plus touche. Sceule la biclle de com-
mande peut ¢lre deplacee davs Ios conditions ci-apres @ ;

(D L'usure des bandages n'est suseeptible de faire varier e réglage ¢tabli pour le dinmétre moyen que de 4-1 4
2 ¢, ce qui est néglige “able.

v o g
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Pepdant Ta periode dessai apres sovtie de la machine de levage ou de GURL (parcours
de 100 km. environ), puis pendant fa période de rodage (parcours de 100 knr. maximum)
durant lesquelles les allocations sont majorées de 25 05, les bielles de commande sont succes-
sivement placées anx positions du déhit maximum puis du débil inlermédiaire entre ce dernier
debit et e debit normal. Apres ces parcours un fil plombé est place dans les trous inulilises
des leviers de commande.

Si, pour une raison justifice par une absolue nécessite, le mécanicien devait déplomber
le graisseur (avarie d'un organe cn cours de roule) ou changer la position de la bielle de com-
mande, dans Pun el Faulre cas, il devrait en rendre compte doés sa rentree au depot afim que
Pagent spécialiste puisse procéder sans relard @ un nouvean plombage des axes pour une
posilion convenable de la biellette de commande ou & un nouveau réglage et plombage du
graisseur Jui-meéme dés quil aura ¢1¢ remedic a la cause ayant motive ce déplombage.

Pour ¢viter toute erreur dans le déplacement de ces biellettes, ce qui aurait pour efiet de
provoquer le résultat inverse de celui cherehe, le bras de prise de mouvement sur la coulisse et le
levier de commande du graisseur sont munis de plaquettes indicatrices portant les signes + ¢t —.

Lors de Pexpédition des graisseurs par les dépols au centre réparateur, les renseignements
suivants indispensables au réglage sont & fournir sur la fiche suiveuse : numcéro et catégorie
de la machine, numéro et marque du graisseur, organes graissés par répartiteurs, essicux a
rouleaux, Lvpes de soupapes de retenue utilisées, cte., ¢’est-a-dire tous les renseignements
utiles & I'é¢tablissement d'un schéma complet de graissage, chacun de ces ¢léementls élant
susceplible Q’influer sur le débit du graisseur, il est en cifet necessaire de le placer au bance
d'essai dans les mémes conditions que sur la machine.

Malgré ces précautions prises, il est recommandé aux chefs de dépol de faire verifier
aprés montage ce deébit en ligne sur un parcours donné; la surveillance de la consemmation
mensuelle totale rapportée au parcours mensucl donne aussi des indications utiles sur la
baisse de rendement de graisseurs délectucux. Lorsqu'il est constaté que le debit réel dépasse
de plus de 15 9% 'allocation, il est exceptionnellement utilisé la combinaison de commande
immeédiatement inférieure. LEtant donné que ce changement de combinaison correspond a
un débit de 15 4 25 9, plus faible que le débit moyen, suivant le type de Papparcillage de com-
mande, le nouveau débit réel sera inféricur de 0 4 10 9% a allocalion. Inversement, un débit
réel insuffisant pour élre accru sans qu'il puisse dépasser Loutefois allocation, majorée de 15 9.

30 Entretien dans les dépots.

Les dépots envoient les graisseurs au bane & chaque levage.

Lntre deux levages, il ne reste & leur charge a chaque VPIFA que les quelques travaux
de nettovage, d'entretien courant el de visile suivants, ces dernicres ne devant pas s'étendre
A des organes nécessitant Je déptombage des organes intérieurs de réglage

—— Visite de la commande. :

~— Nettovage et graissage du mdécanisme d'entrainement de arbre per introduclion
dun pen de henzine dans les orifices pendant le fonctionnement, puis d’huile mmouvement.

Lohuile ent preférable @ lu craisse qni par Lemps froid b aux grandes vitesses. peet freiner
fes mecanismes oscillants & friction. o

~— Betrait et brossage des fiitres, vidange du réservoir par le bouchon infericur, netloyage
des filtres el remise en place.

La fréquence de ces purges est lonction des qualites d'huile utilisces (depol diimpuretes
malgre L presence du filtre) et de acote verticale par rapport au fond du reservoir de Porifice
d’aspiration des corps de pompe.

-~ Remplissage du réservoir el des Luyautages jusquia ce que Phatle coule par les poin-
teaux de controle des soupapes de retenue.

Lorsque exeeptionnelicment fe aépot constate un défant de graissage dun organe parti-
culier, il en recherche les canses comme suil

1o Verifier e debil an pointean de controle de Lo soupape de retenue.
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20 Stassurer a l'aide d'une seringue appropriée que le tuyau reliant la soupape au point
a graisser est bien débouché.

Iin cas d’obstruction présumnce, le démonter. :

3o Verifier le fonctionnement de la soupape de retenue et I'étanchéité des raccords.

A cet effet, on branche en dérivation sur le conduit de refoulement, entre le graisseur
ct la soupape, un cylindre d’épreuve spécial muni d’un robinet de purge, d’'un manométre
¢lalonne a 100 kg. et de deux raccords. Le robinet de purge du cylindre ¢tant maintenu
fermé, on fait fonctionner le graisseur a la main & une cadence lente analogue a celle du fonc-
tionnement normal. La pression doit atteindre au manométre celle prévue avant que la soupape
ne débite (par exemple 35 kg. pour les soupapes Woerner & haute pression, 22 kg. pour les
soupapes Olva). La pression doit se maintenir a 20 kg. au minimum une minute aprés 1'arrét
du fonctionnement du graisseur (1). ,

Si le débit se fait dés que la pression monte au manométre, ¢'est qu'un clapet n'est pas
¢lanche, qu'un corps élranger est resté sur son sicge ou que le ressort n’agit plus. On peut
d’ailleurs, dans presque ious les cas, éprouver les ressorts sur place, ainsi qu’il sera précisé
plus loin § C 2o, .

Lizemple : Soupape Woerner a haute pression (fig. 264 tome 1II). On démonte le clapet (b).
Le débit doit commencer quand la pression atteint 17 kg. 5 pour laquelle est taré le ressort (f).
On remonte Ie clapet (b), le débit ne doit commencer qu’a une pression de 35 kg.

On peut éprouver également I'étanchéité des clapets en dirigeaht la pression d’huile
en sens inverse de celui prévu.

L’indice essentiel pour le mécanicien du bon fonctionnement des clapets de retenue
consiste en ce qu’aucune odeur d’huile brilée ne se dégage lorsqu’on ferme le régulateur sur
une locomotive a surchauffe ¢levée. :

40 Vérifier le rendement de la pompe du graisseur. A cet effet, la soupape de retenue
est débranchée -du cylindre d’épreuve aprés avoir purgé la conduite, juste pour faire baisser
la pression. On ferme l'orifice de purge et I'on-manceuvre a nouveau la commande 4 main
du graisseur. On compte les oscillations du levier effectuées a partir du moment ot la canali-
sation, le cylindre et le manomeétre sont pleins’d’huile et ot la pression commence a4 monter
au manomeétre. On arréte lorsque le manométre indique 100 kg.

On vérifie la pression tenue par la pompe aprés une minute d’arrét.

La pompe cst en mauvais état et le graisscur est a envoyer au centre réparateur pour
remplacement de J'élément et visite générale lorsque les conditions suivantes ne sont pas
remplies :

1o Possibilité de créer une pression de 100 kg. dans la conduite.

20 Maintien d’une pression au moins égale a 70 kg. au bout d’un temps d’arrét d'une
minute.

3¢ Obtention de la pression de 100 kg. avec un nombre de tours du volant de com-
mande a4 main, au plus égal a 120 9 du nombre correspondant pour une des autres pompes
en bon état.

Cette épreuve peut élre complétée par une vérification du débit des différentes pompes
du graissewr. A cet effet, oo place sous les départs de chacune d’elles des godets graduds, on
tourne la manivelle dv graisseur pendant un temps suffisant, aprés arrét on verifie les quantilés
d’huile débitées et on les compare entre elles.

On peut encore évaluer grossiérement le rendement volumétrique connaissant le débit
obtenu au banc.

Exemple : Le départ correspondant au graissage d'une boite de bissel de 231 -500 D
¢quipce dun graisseur Boudon IFSIE doit débiter dapres la fiche de réglage (voir tableanx
précedents) 50 gr. pour 482 tours de Parbre. Il est done facile d’évaluer la baisse de rendement
depuis le reglage au bane, d’aprés la mesure du débit réel sur 100 tours environ. Cette mesure

(1) La vis-pointeau de contréle des soupapes Woerner HP et Olva, est en effet disposée ¢n aval de Ia soupape a
pointeau tarée aux chiffres indiqués afin que lors du contréle la pompe travaille contre une pression correspondant 2
cetle en service. Ce n'est pas le cas des soupapes Friedmann, Woérner BP? ¢t Wakeficld pour lesquetles, par conscé-
quent, Pessai avee simple controle & Pair libre ne donne aucune indication sur leur étanchété,
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doit toutefois ¢tre faite en aval de la soupape de relenue rebranchee au prealable pour que
les conditions soienl les mémes qu'au bane.

Si la baisse de rendement est supéricure & 50 Gos 1e graisscur esl envove au centre répa-
rateur mais si clle est inféricure on peut la compenser par une modification du réglage indi-
viduel de Ja pompe ¢l U la condition de vérifier ensuile quion obtient bien le deébit prevu.

A Toccasion des R.1., le graisseur peut étre démonté, vidang¢, immerge dans un bac
rempli de benzine, de gas-oil ou de henzol (1). Lies pompes sont mises en action jusqu’a ¢va-
cuation complete de Phuile et des impuretés adhérentes aux diverses picees. Le graisscur esl
retiré du bac et les pompes remises en action Jusqu’a ¢vacuation du dissolvant qu’elles con-
tiennent encore. Dans le cas particulier du graisseur Bosch, le nettovage est trés rapide car
tous les ¢lements de pompes sont fixés au couvercle et il suflit de dévisser les vis de fixation
de ce dernier pour avoir en main tout le mécanisme (Jig. 275 tome III). On place celui-ci
retourng dans Ie bac, de facon & emmancher en bout d'arbre une manivelle pour Je faire tourner
dans le bain.

On peut activer I'évaporation {inale du dégraissant par un jet d’air comprimé, la buse
ne devant pas étre placée trop prés des picces a nettoyer.

Lutilisation du triclilorétyléne portée a la température de 800 comme dissolvant evite
les opérations de manceuvre du mécanisme dans le bain et de st¢chage au jet d’air, ce séchage
sc faisant au-dessus du hain dans les vapeurs chaudes du dissolvant.

4o Réglage au banc du centre réparateur du débit des graisseurs
mécaniques.

Le centre réparateur procéde successivement sur les graisseurs qui leur sont CNVOVEs
a la vérification du rendement des pompes, & la remise en étal de tous les organes puis au
reglage définitif.

a) Description du banc (fig. 261).

Il esl constitu¢ d’une robuste tole-support horizontale, sur laquelle le graisseur peut
¢tre rapidement et solidement amarré. Celte table est elle-méme supporlée par un bati com-
portant le mcécanisme d'entrainement. Ce dernier comporte une timonerie (poulic interchan-
geable suivant le diamctre des roues de la locomotive pour la vitesse que 'on veut obtenir
au volant, tourillon mobile pouvant sur le volant occuper deux positions donnant deux rayons
d’excentricité dilférents, levier de renvoi permettant d’obtenir des angles d’oscillation diffe-
rents); cetle timonerie est actionnée par un moteur ¢leetrique et se termine au levier a encli-
quetage de arbre du graisseur, lequel est ainsi mi comme sur la locomotive & la méme vitesse
el dans Ia méme amplitude ou suivant toutes autres conditions d'expériences dosirables.

Des sondes chaulfantes a résistances clectriques permettent on hiver de mainteuir la
température de huaile & 100 minimun.

La contrepression au refoulement est obtenue a aide de soupupes de retenue Olva oy
Woerner.  ©

Le bane comporte ¢galement les supports “des ¢prouveties destinzes a recucilliv huile
debitée ainsi que des compte-tours pour vérifier la vitesse fictive de la locomotive et Ia vitesse
de rotation de Farbre. La mesure des débits est effectuce en pesant Phuile recueillic,

b) Epreuve de rendement.

L¢preuve prefiminaive de rendement est trés sommairement ceile préconisée aux dipois;
elle consiste & ¢prouver I'étanchéite des evlindres en eréant une pression de 100 hpz. dans la
conduite de refoulement (longueur 2 m. 50 environ) sur laquelle on branche en dérivation

(1) Bien entendu, & Uexclusion du bae & potasse, car Pattique des pistons eb oylindres par Je décapant, si lécere
fut-clle, nuirait & leur ¢tancheité,
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le eylindre d'épreuve special @ manometre et observer Ta chute de pression dans cetle con-
duite qui ne doit pas dépasser 30 hpz. au hout d’une minute (1).

La recherche des défectuosités nétant pas dans les possibilites des ateliers, tout ¢lément
ne salisfaisant pas & cette ¢preuve est remplace. A remarquer que les pistons ne sont pas inter-
changeables d'¢lément a ¢lement car les hautes pressions ne peuvent ¢lre oblenues que grace
a un ajustage individuel trés précis des pistons dans leur alésage. Les causes accidentelles
de remplacement autres que 'usures ont '

-— la rupture du piston,

— des grippages cons¢eutifs ou non a I'obstruction de lorifice d’aspiration.

¢) Réglage des débits.

Trois essais successifs avee mesure précise des debils et corrections des index permetlent
dobtenir un réglage dans les tolérances suivantes par rapporl aux débits indiqués aux notices
+95 %
. —0

d) Instructions pour le démontage et le remontage du graisseur Bosch LHA (fig. 275
el 276 tome III).

I. — Démontage et remontage du mécanisme.

10 Démonlage.

~— Le systéme de pompage complet constitué par : le couvercle, le mécanisme et la plaque-support
supportant les ¢léments de pompe, est reliré en dévissant simplement les quatre vis de fixation du cou-
vercle.

— Sorlir la roue hélicoidale (8) hors de la crapaudine. .

-— Dévisser les vis de fixation du palier de mécanisme oscillant et sortir Parbre oscillanl complet.

20 Démontage de Uencliquelage @ galets (fig. 276, tome 1I1).

~= Serrer dans I'élaw muni de mordaches Tarbre de conumande oscillante entre U'épaulement ante-
rieur el la vis taillee. Liviter de serrer sur Uengrenage, ou bien sur la portée de arbre dans le coussinet.

-— Dévisser I'écrou 6 el retirer Ia fourrure clavetée 3. L six pans fraisé sur cette fourrure sert uni-
(quement a la mise en place de la manivelle, Si cette fourrure ne se laisse pas retirer facilement avec unc
pince, prendre un mailiet de bois el frapper sur Ie boitier oscillant 1 par petils coups pour la décoller.

--- Retlirer completement le boitier oscillant. '

-— Retirer fa noix d'entrainenient 10 hors du boitier (bien observer auparavant sa position pour
o remettre correclement lors du remuntage, car une inversion de position empécherait le mécanisme
de fonctionner),

Pour cela, serrer dans I'étau Ja partic du boltier oscillant formant queue. Enlever Panncau-frein
en faisant Ievier au moyen de deux petits tournevis, puis retirer la rondelle formant cloison. On peut
alors accéder aux galets du mécanisme d’encliquetage; les retirer les uns aprés les autres en comprimant
le ressort qui pousse les galets. La noix d’enirainement se retire alors facilement avee Uensemble des
ressorts de poussée et des pelits poussoirs qui coiffent Pextrémité de ces ressorts.

— Relirer la noix de freinage 14 hors du boitier fixe 2, les galets ainsi que les ressorts.
3¢ Remonlage de Uencliqueluge & galels.

-o- Iinfoncer Ta noix de freinage 14 sur Parbre jusqu’a ce quelle aille & fond du boitier fixe 2. Aupa-
ravant, oil aura place lo grosse cluvette Woodruf duns sa fraisure correspondante de arbre, de manicre
a verrouwller L noix de freinage. Veltler ¢galement a placer convenablement la rondelle galbée souns
la noix de freinage et dans [a bonne orientation.

- Metlre en place dans ka noix de Ireinage les ressorts 17, les poussoirs el les galets 16. Pour metire
en place des galels. il faul appuyer avee un petil tournevis extrémenent fin sur le poussoir pour com-
primer fe ressort, de manicre que le galet puisse ¢tre enfoneé entre le profil de la noix et la paroi du boitier.

= Monter provisoirement le levier oscillanl 1 sur Parbre du graisseur en le placant dans la posi-
tion opposce a celle qu'il doit avoir pour le fonctionnement. Mettre en place la noix ’entrainement.

(1) Gette dépreave dielancheilé paradt insullisinte pour juger du rendement volumétrique des pompes. 1on eflet,
le piston peat etre élanche au point de sa course correspondant a Pessai alors que le rendement volumétrique soit inac-
ceptable du fait de Fusure indézale ou de rayures en d’autres parties de Palésage. D’autre part, la tolérance parait trés
large pour un essai au bane., Fnoeffet, en admettant que Ia compressibilité de Phile soit proportionnete aux pressions
exercees ouinversenient que fes chutes de pression sur fuites soient proportionnelles au temips, la tolérance ci-dessins
de 30 hpz par minube sous 100 lipz est trois fois plus élevée que celle de 90 hpz en 5 minutes sous 250 hpz de essai
de résistunce & Ta réeeption L non proportionnalité de la compressibilité de Phuile avee les pressions aggrave cncore
ce rappert comparatit defavorable,
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Il est & remarquer que les rampes de Ta noix d’entramement el de Ia noix de freinage seront orientées
identiquement Jorsqu’elles seronl définitivement montées. Nous avons conseillé plus haut de monter
le boitier oscillant a Penvers sur arbre du graisseur, de {acon & centrer la noix d'entrainement: cela
afin de faciliter Ia mise en place des galets. k : s

-— Meltre en place les vessorls avee lTeurs poussoirs, puis les galets et la rondelle-cloison par dessus
laquetle viendra Panneau-frein, Retirver le boltier oscillant de Parbre du graisseur ¢t le relourner pour
emboiter. de sorte que la noix d’entrainement vienne contre la noix de freinage: a ce moment, les deux
noix d’entrainement ct de freinage se regardent el doivent étre orientées dans le meéme sens. \eiller a
ce que la noix d’entrainement passe bien sur la clavetie commune.

— Remplir Pintervalle situ¢ entre les deux noix ct le graisseur Stauffer avee de la graisse trés fluide.

— Enfoncer la fourrure 3 en veillant qu’elle prenne bien sa place sur sa clavette Woodruf; visser
I"écrou conique 6 et Ie bloquer.

II. — Montage et démontage des éléments de pompe.
10 Démontuge d’un élément :

— Retirer tout le systéme des pompes en dévissant les quatre vis du couvercle 2.

— AXe de réglage 5 4 mettre sur la levée compléte (index sur chiffre 8), ensuile dévisser la vis de
téte fraisée et la vis a grain d’orge placée au-dessous pour libérer ’axe de réglage.

5 g 5'ag

— Dévisser les deux pipes de refoulement 10 qui fixent 'élément 13 au couvercle, ainsi que la
Vis placée entre les deux pipes de refoulement. N .

— TRelirer le tamis d’aspiration 20 et les vis inférieures -de fixation de Pélément; de méme pour
le tube d’aspiration, .

~— DMettre le piston de pompage 4 a sa position la plus basse, de sorte que le sommet de la vis de
réglage se trouve plus bas gue Ia partie supérieure de I’élément. Mettre le piston de distribution 5 dans
sa position Ta plus élevée. de manitre 2 le dégager de la plague-support inféricure 3.

—= L'¢lément de pompe 13 peut alors élre retiré latéralement.

20 Montage de Uélémenl de pompe.

— Lc montage de Pélément 13 se fait en sens inverse du démontage. Il faut veiller & ce que le
piston de distribution 5 soil suspendu correctement dans la came de distribulion 7; de méme pour le
piston de pompe 4 qui doit bien embrasser la came de travail 6.

— Scrrer d’abord la vis de centrage, apreés avoir auparavant mis en place les deux pipes de refou-
lement 10, la vis de fixation inféricure de ['élément et le tube d’aspiration, mais sans les serrer.

— Aussitot que la vis de centrage est bloquée, on peut également bloquer dans 'ordre : les deux
pipes de refoulement, la vis inféricure de 'élément et le tube d’aspiration. En bloquant les pipes de
refoulement, il faut prendre garde que le contre-écrou ne vienne empécher de bloquer a fond la pipe
de refoulement sur sa garniture. Ce w'est que lorsqu’on est certain que Pextrémité de la pipe vient bien
porter sur la garnilure, qu’on doit serrer le contre-éerou.

— L’ensemble du systéme de pompe ne peut étre remnis en place dans le réservoir du graisseur
que si fe mécanisme se laisse tourner librement et cela aprés avoir remis en place les vis de réglage de
débil. .-

Sioon remarque du dur dans Ja rotalion du mdécanisme, il faul en rechercher la cause avant e
remetire en place le couvercle avee son mécanisime. 11 faul s’assurer que la roue hélicoidale 8 repose
sur sa crapaudine el est bien munice du manchon d’accouplement. Lorsque le couvercle est viss¢ en place,
s’assurer au levier oscillant que tout tourne correctement.
1T1. -—— Réglage des vis de débit. ‘

- Meltre en place dans Uévidement, réservé a cel effel dans Ie couvercle, la rondelle-ressort ot
le disque gradud.

~= LEnfoncer 'uxe de réglage O coiffé de son index 9, puis metire en place et serrer, la vis d’arrét
a tete fraiscée b la vis & grain dorge.

—— Au nioyven de PVaxe de régizge 5 omettre Ja vis du piston 17 a la levée 0, ¢lest-d-dire jusqu's cc
que fa vis du piston vienne buler & son extrémite, | -

Remarque : Si I'on monte plusicurs éléments, avoir soin de faire correspondre les numéros des axes
de réglages avee ceux des pipes de refoulement; e’est pourquoi, le couvercle porte des repéres de 1 4 10.

., — 'Démontage et remontage du mécanisme de pompage.

10 Démonlage du mdécanisme :

! — Aprés avoir dévissé les qualre vis du couverele, on peul enlever Pensemble des ¢léments de
bompe avee son mecanisime ¢l sa plaque-supporl. En démontant toutes les pipes de refoulement ainsi
que toutes les vis de centrage. on peul séparer le couvercle du syvsleme déléments de la pompe. lin
retirant le filtre d'aspirvation 20 qui coiffe Ja plaque-support, on peul dévisser toutes les vis de fixation
et sortir tous les ¢léments,

20 Remonlage duw systéme de pumpes complel :
-~ Les ¢léments de pompe sont, tout d’abord fixés sur la plaque-support 3. Mettre en place les
Vis sans fes serrers Iinomonbint chaque ¢ément de pompe, veiller 2 ce que chague piston 5 tombe bien
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sur b came dedistribution 7. BEnsuite. el e fe couvercles piacer fes Vi e serrac, pranis Tes bloguer,
Mettre en place les pipes de refoulement el les bloquer. Né pas oublicr de mellre fes carnitures sous
Pextrémité des pipes de vefoulement. Si ces garnitures sont endanimagdées, les remplacer,

Faire lourner le mcécanisne of serrer, au fur el aomesuare, les vis osur la plaque-sapport 3 et es
contre-¢erous sur les pipes de refoulement. Vérifjer encore une fois si tout tourne bien libre avant de
remettre en place le couverele.

V. -— Démontage et remontage du mécanisme.

1o Démonlage :

Sous la désignation méeanisive, on entend la plague-support 3 avee I'arbre de mé anisme S muni
de ses cames de distribution et de pompage, mais sans aucun élément de pompe.

Le mécanisme sera serré dans Uétau par Vextrémité formant accouplement. Chasser la goupille
T gouyj

" qui se trouve au-dessus des cames et dévisser I'éerou. On peut alors retirer la came de travail ¢ et la

came de distribution 7, ainsi que lc tube d’écartement. L’arbre de meécanisme se relire par en dessous
a travers la plaque-support.

20 Remontage :

Pour remonter, on proceds de la facon inverse. On ne doit pas oublier de placer des rondelles de
rattrape de jeu sur I'épaulement de Iarbre de m¢ecanisme. Lorsque ce mécanisine est remonté, le jeu
longitudinal ne doit pas ctre supérieur a 1710 de plus, Parbre doil tourner trés librement.

VI. — Arbre de commande et mécanique.
Il est important de savoir que Parbre d’entratnement el le mdécanisme ne travaille que duns une
direction bien déterminde.

— Si l'arbre de commande du graisscur cst en position 5 et tourne a droite (sens de relation vu
du cdté de Pencliquetage), I'arbre de mécanisine doit ¢galement tourner & droite (en regardant ce der-
nier par dessus). Dans ce cas, la came de pompage doil ¢tre clavelée sur Parbre de mdécanisme dans la
position poingonnée R.

— Si 'on voulait changer la position de commande 5 en posilion 6, sans avoir a modifier les noix
@’entrainement, Parbre d’entrainement tournant. toujours a droite — Parbre dé mécanisme tournerait
a4 gauche par suite du changement de position. (En effet, la position 6 est exaclement a I'opposé de la
position 5 et, par suite, ¢’est comme si on avait retourné bout pour bout I'arbre de commande.)

Dans ce cas, il faut démonter le mécanisme pour pouvoir placer la came de travail dans Ie clave-
tage correspondant a la lettre L, pour que le calage enire la came de travail et la came de distribution
reste convenable.

Si P'on ne voulait pas effectuer celte transformation d’orientation de la came de pompage, il fau-
drait démonter les noix d’entrainement et de freinage et leur faire faire demi-tour. L’arbre cu grais-
seur se mettant a tourner a gauche pour la posilion 6, 'arbre de mécanisme tourncrait alors a droite
¢t la came pourrait rester clavelée dans Ia position IR, ‘

(. — CONDUITS DE GRAISSAGE

1o Généralités.

- -

«) Conditions de réalisation des soupapes de retenue.

Ponr que le graissage meeanique des organes sous pression soit, du point de vue techuique
el ét:nzmmique, assure dauns les meiilenres conditions, 11 a ¢(¢ reconng nécessaire Gue le debit
de Tubrifiant soit indépendant des varintions de pression qui existent fa plupart dy temps aux
points d'utilisation, en particulier dans e cas des eviindres et des boites U vapenr.

On emploie, & cet offet, des soupiapes de relenne,

Une soupape de retenue doit -

1o Présenter une étanchéité absolue pour sTopposer A toul monvement rétrograde dans
s cinadisation de refoulement quictle proteége.

29 Ne permettre Lo communication, dane I senis normet enlve Taciondisation e selonge
lement et e point & graisser, due peurane prossion donnee dans T caalisabion, rendae, par
reglage, supcricure 2L valeur maxing, de L i j

presston sarichic s poind d o
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v Ne Jaisser constamment Seconler quiune quantite Chuile cgale o celle debitee pm
le graisseur. ‘

Ia realisation de la premicre de ces conditions demande que T soupape de retenne soit
¢tanche, sinon ko vapeur peut, pendant foes periodes dlouverture du regutateur, penctrer duns
la tuyauterie de refoulement ot elle se condense particllement; dans le cas de vapeur
surchauffee, cette vapeur carbonise 'huile av voisinage de la soupape de relenue el provogue
sur les parois de la canalisation des dépots solides qui s’accumulent et réduisent fa section
de passage offerte au lubrifiant.
Sile clapet de retenue reste coincé en position d’ouverture il v a succion de 'huile au
monment de I'é¢chappement de la vapeur, la tuyauterie se vide alors par sacceades jusqua ce
Soupapes de retenve
o Courbes des pressions relevées sur la conduite de graissoge ovant /o soupape
o
‘g—\ Soupape d dicphrqgme (Olva)
e soupape Woerner HP
oy ’
o
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quelle™soit vide. Iexces d'huile momentané peut produive un calaminage cb, de plus, Ia
tuyauterie ¢tant trés longue @se remplhiv par la soite (ln machine doit rouler pendant une
dizaine de kilomeétres), le evlindre o e temps de chaoffer anormalenment.

Pour rester constanmient ¢lonehe en service une soupape ne doil pas prosenter de ressoris
en contact avee la vapewr @ haule temperature susceptible de leur fuire perdre teur clusticite
méme forsquiils sont, e acier special au vanadiun, Cestoune des raisons du Tonetionnenient
imeertain des soupupes Woerner TH2 or Wakelleld (fig. 2610 01 260 Lome T dont des ressorts
devraient theoriquement ¢tre relroidis mats qiie le défaat aceidentel delancheite du clapel
ou de L bille expose dlechaulfement. Les ressorts des soupapes dodiaphracine son! an contyire
soustrails & cette action ol par ailleurs dun regiage lacile.

La yéalisation de Tu seconde de ces conditions demande que L soupape de retenue soit
pratiquenent soustraite & Vinfluence de T pression voriable régnant o pornt o gradsser el
que son fonctionnement depende uniguement daee donnés constante, by pression dhun ressort,
par exemple.

Siyoen effet, a Paction du vessort qui charge Povgane doblturation, sSijonte Ja pression
variable de Ta vapenrs le oradssige ne commenee i Ctre assurd (e forseiee e arissenr e -
nique @ Clabli dans b canadisation de rejoulement une pression capabic de sosere T charee
totule qui sTexerce sur Porgane d obturation.

Quand Ty pression de Tovapenr diminoe © o cesse doons nar sibe de Botermetire dorégn-
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Fatewr puoexemple, il se produit une - détente » du tubrifiant dans Ta canalisation de refouie-
ment b Phudfe aiflue brousquenient dans le eviindre. Cetle huile, au conlact des parois @ haute
temperature, est carbonisce et forme des depots de coke.

Al réouverture du vegudateur, le graisseur doit de nouveau crcer dans la tuyvauterie
une pression suffisante ef s'ib arrive quion le referme avant que celte pression ait cu le temps
de s’¢tablir, il peut se faire que le exvlindre ne recoive pas une goutte d'huile pendant les périodes
d'ouverture du régulateur, en revanche, a chaque fermeture du régulateur, il v aura detente
de Ja tuyauterie particliement mise en pression.

Cette seconde condition se trouve étre réalisée de deux facons différentes.

Dans les soupapes Woerner par exemple il existe deux clapets en série tar¢és chacun
a4 17 kg. b, Ia résistance totale ala penetration de Vhuile dans la soupape par le clapet (a)
(/ig. 961 tome IIT) est done de 35 kg. la succion de huile par le clapet (b) est limitée & la
détente du lubrifiant contenu dans la chambre de faible capacité (d).

Dans les soupapes Olva le cl: zpot de fermeture 9 (fig. 267 tome 1I1) ne joue pas ce roley
Il ne sert qu'd empécher huile d'aller vers son point dutilisation et qu'a 'obliger a sortir
par Pajutage compte-gouttes 10 lors d’un controle de fonctionnement. C'est par ailleurs le
tres faible diamdétre du conduit 7 par lequel agit de bas en haut la pression de Ia vapeur sur
le pointeau 1 qui empéche ce dernier de se soulever a 'ouverture du régulateur, étant d’autre

pari pressé sur son siége par un trés {ort ressort 3.

La réalisation de la seconde condition demande encore que le tarage soit constant. La
supériorité des soupapes a diaphragme prouvée au hanc d’'essai provient en partie de ce que
le diametre relativement grand de ce diaphragme en comparaison de celui du pointeau des
soupapes Woerner ou de celui du clapet des soupapes Wakefield assure unc levée pour une
pression de refoulement plus precise, constante et invariable.

La figure 263 traduit le fonctionnement correct de la soupape Olva (tarage a 22 kg. du
pointeau du diaphragme) et les anomalies de fonctionnement de la soupape Woerner HP
tarée & 35 kg avee ressorts affaiblis; d'une part écart de 15 4 20 kg entre la pression de soulé-
vement du pointeau (a) (fig. 261 tome 1II) et la pression de retombée sur son sic¢ge, d’autre
part variation entre 15 et 25 kg de la pression moyenne de refoulement.

Les soupapes a diaphragme sont donc plus appréciées que les soupapes Woerner HP et
Wakefield dont le montage reste cependant admis sur les cylindres BP ou cames et tiges de
piston HP - BP.

Pour satisfaire a Ja troisicme condition, la L{mahsqtlon de refoulement doit jouer le méme
role quune fuvaunterie de transmission hydraulique et par conséquent ¢tre exclusivement
remplie d'huile; on doit par suite éviter I'introduction dans la canalisation de {luides ¢lastiques
tels que Pair ou la vapeur.

Contrairement & cette opinion, aujourd’hui, généralement admise, le graissage hydro-
mécanique (graisseur GURUITAL) est hasé sur Uintroduction dans la canalisation de refoule-
ment, de vapeur saturcée qui sert en quelque sort de véhicule en Jubrifiant. Ce svstéme de
eraissage encore monte sur les locomolives dlorigine st n'a pas ¢té étendu.

Le graissage hvdromdéeanique sapparente aux dispositifs anticarboniseurs. Mais, les
autres dlx]m\ml\ anticarboniseurs ]mwntent toutelois. avee fes appareils l]l]I loves dans ce
procedé, une difference essenticlie puisque Ta vapeur saturee n'v vient en contaet avee Phuile
que dorsque celle-cioa traverse Poraane d obturation place a Pextremite de la canalisation
de refoutement: 1 'y o done Lic aucune introduction de vapeur dans o canalisation.

b) Placement des soupapes de retente.

Iles doivent étre en principe placces Te plus pres possible du point & graisser pour réduire
le temps nécessaire au remplissoee du troncon compris entre Ja soupape et le point a graisser
forsquiil sTest vide, réguiariser le debit dans e cas ot Fon ne peut éviter les pheéenomenes de
suceion par Porgane graisse et eviter la Tormation consequente de calamine dans le cas parti-
culier o0 cet organe graisse est <oumis @ la vapenr.

Lo soupape Odva, b moins crcombrante, peul se visser, dans n'importe quelle position,
divectement sur Je point d'utilisation ou a defaut sur un support en fer plat:al sutfit que la
vis de controle soit facilement aecessible.
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) Cas particulier du graisseur hydro-mécanique Bourdon,.

Cest Fapplication d'un ajutage capillaire (= == 1T mm) avee erépine protectrice enlou-
rant compictement ol percée dune quarantaine de trous dun diamétre inférieur a celui du
capillaire (o0 =< 0,8 ), ajutage place a extrémite avant de ta condnite de distribution

dhuile quiapour effet, dans tous les cas, aussi bien sur les boiles & vapeur que sur les evlindres
HP d'isoler en [ait cette conduite de Fespace dans lequel elle doit déboucher, et par consc-
quent de Tasoustraire en grande partie aux phénomenes qut s'opposent a un débit irrégulier
du courant de graissage. :

I est done extremement important de maintenir cet ajutage en bon élat, I'ajutage
identique avee adduction de vapeur dispos¢ dans le voisinage de la rampe des débits visibles
au point le plus éleve de la canalisation de distribulion ne pouvant le remplacer dans sa fonc-
tion et ayvant d’ailleurs un autre role.

[La conduite de graissage doit étre dérivée de celle d’un graisseur a condensation, c¢’est-
a-dire avoir un diamétre intérieur de 10 mm.

L’arrivée d'huile au compte-goutles et le débit d huile par le capillaire arriére sont tou-
jours assurés par le large débit de la pompe & marche rapide, la pression de régime réglée
a 29 kg. par le régulateur spécial étant obtenue dés les premiers tours de roue. '

Des expériences faites sur le Réseau Flal en 1928 et avant pour but-de comparer sur des Pacific
munies de graisseurs & condensation les deux disposilils de jonction des tuyaux’gralsseu's sur les
evlindres employés sur U'Elat (boite a bille) et sur I'Ist (capillaire), ont bien montré la supériorité de
ce dernier. \ :

Avee Ia boite 4 billes, le graissage, qui se présente comme un suintement régulier et relativement
fent, est nettement ralenti avee de hautes pressions a la boite & vapeur et's’acceélire au contraire & régu-
fateur fermé (débit double ou triple), il y a donc aceumulalion d’huile dans le tuyau graisseur pendant
la marche & haute pression, mais sans arrét complet du débit.

Avee le capillaire, au contraire, Phuile est projetée vers le cylindre avec une vitesse trés ¢levee,
quelle que soil la pression a la boite a vapeur, el il 'y a aucune accumulation dans le tuyau graisseur
Q4 aucun moment,

La comparaison avee le clapel régulateur de débit representé figure 262 tome I1I, n’a pas été

S . . . o . . .
faile, mais elle serail vraisemblablement 3 Pavantage du capillaire.

d) Conduits de graissage.

Avant d’¢tre employés les tuyaux d'huile doivent étre tout a fait propres et il faut, par
consequent, les ramoner a la vapeur puis a 'air comprimé, pour en chasser les particules de
calamine ou de corps étrangers préts a se détacher.

Avant d’€élre eonncetes sur les soupapes de retenuces, il faut veiller & les remplir, ce qui
nécessite, ¢tant donnée leur grande longucur, un certain temps de tournage de la manivelle
du graisseur. Sinon, il reste un matelas dair dans le tuyau et fe phénomeéne physique suivant
se produit & chaque ouverture du clapet @ le clapet ¢lant ouvert la vapeur ne rencontre pas
devant elle un fruide incompressible comme 'huile mais une émulsion d'air et d’huile, la
vapeur a tendance & prendre la place de I'air et par le phénomene de courant en retour vide
peu i peu la tuvauterie.

Les points de raccordement avec los soupapes sont rendus ¢tanches par des rondelles de
cuivre rouge a Pexelusion de toule qutre matiore plastique qui se désagreaerait.

-

2° Entretien des soupapes de retenue.

Les soupapes de retenue des evlindres el hoites i vapear doivent subir une visite pério-
dique coineidant avee celle des pistons motenrs et distributours. Les soupapes a faible tarage
des organes non soumis & la pression de Iy vapeur ne sont visitées quien RI et au levage.

L visite comprend e démontaoe, fo nettovage a la benzine o la verilication soignée i
Fetabli de toutes fes picees comyosant la soupape, la remise aux cotes du dessin el Fobser-
vation des Lolérances preserites en ce qui concerne le remplacement des ressorts.

Les soupapes subissent avant remontaoe sur b machine une cpreuve diétanchcite ot
de rvesistance soit & Faide dhune pompe d'cprenve remplacunt le graisscur expedic au bane
dlessal, soit avec le graisseur et le evlindre deprenve dont il a ¢te parle § B 3v. On utilise
cet effet wne huile surchauffe dont Ta température est d'au moins 200C.
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a) Soupape Woerner HP (jig. 261 tome 111).

Lorsque Ia pointe du pointean (a) porte des entailles on la retouche hien conique & Paide
de papier ¢meri pour enlever les ravares puis reetifie brillant poli lisse, sans rayures a 'examen
a la loupe. Le pointeau est a remplacer quand ses deux cercles sont usés ou lorsque la recti-
fication précédente n'a pas assurc la fermeture hermétique.

Le ressort (f) est réformé lorsque sa hauteur libre est inféricure 4 23 mm, il est clire 4
la main & 26 mm lorsque sa hauteur est comprise entre 23 et 24 mm, il peut resservir tel quel
si sa hauteur est au moins égale 4 24 mm.

Le ressort () est réformé lorsque sa hauteur libre est inféricure a 13,2 mm, il est étiré
a la main 4 15 mm lorsque sa hauteur est comprise entre 13,2 et 14,2 mm, il peut resservir
tel quel si sa hauteur est au moins égale & 14,2 mm.

- Le si¢ge du pointeau (f) est remplacé lorsque le bord de son ouverture ne posséde plus
une surface lisse ou s’il n’est pas étanche. On vérifie la contre-pression du pointeau qui doit
eétre d’au moins 10 kg. et d’au plus 18 kg. & I'aide de la pompe d’épreuve ct en ouvrant le
robinet de controle, ce qui a pour effet de ne faire porter la pression de refoulement de la
pompe que sur le pointeau seul. En fermant ensuite le robinet de controle on fait porter la
pression et sur le pointeau et sur le clapet, elle ne doit pas étre moindre que 18 kg. ni plus
elevée que 35 kg. La contre-pression du clapet est connué par la différence des deux pressions
relevées. ‘

Le clapet (b) est remplacé lorsque aprés nettoyage et remise en place du ressort (e) il
ne ferme pas hermétiquement, il west pas rectifié. On vérifie cette fermeture en exercant
sur la sortie d’huile (coté vapeur) une pression de 20 kg. (qui représente la contre-pression
maximum de la vapeur).

b) Anticarboniseurs Wakefield (fig. 269 tome I1I).

L’entretien périodique comporte le nettoyage et la visite compléte des piéces, la vérifi-
cation de I'¢tat et de I'¢tanchéité des billes de retenue et de leurs sieges G, du clapet B ou des
billes I et J avec leur siége conique et leur ressort.

La wvérification de 1'étanchéité des billes de retenue se fait en excrcant une pression
minimum de 50 kg. dans la canalisation prolongeant le raccord F et en vérifiant par le bou-
chon K. La vérification des billes T et J se fait en admettant le fluide sous pression par le
raccord B aprés avoir obturé les orifices des raccords F et en vérifiant par Porifice du raccord A.

Ces vérifieations conduisent au remplacement des billes ou de leurs si¢ges; dans ce dernier
cas, verifier la bonne portée des épaulements de ces siéges sur le corps de P'anticarboniseur
qui pallic au défaut d’étanchéite des filetages. Cette_portée doit étre polic et rigoureusement
perpendiculaire au filetage.. :

¢) Soupape Wakefield (fig. 266 tome I1]).

Pour vérifier la bille de retenue (d) démonter le clapet B, obturer son logement en remaon-
tant le bouchon guide correspondunt, admettre la pression sur la bille ef verilier par
le raccord A.

Pour véritier I'étanchéité du clapet B, démonter la bille (d), remonter ou lnisser en place
le clapet et son ressort, admettre la pression par le conduit (c) et vérifier par le raccord A.

d) Soupape Olva (fig. 267 tome 111).

Quand la soupape est démontée, il faut, en la remontant, veiller & ce que le chapeaun
soit bien serré ct il en est de méme en ce qui concerne la fixation cireulaire du diaphragme
de Panneau ct de la plaque dappui, piéces qui de surcroil, pour ¢tre bien ¢tanches sur leur
couronne de serrage, doivent avoir leurs faces rigourcusenment paralléles, planes, exemptes
de bavuares de découpage et de fissures ou rayures. De meme les portées centrales du guide
de pointeau et du support de ressort entre lesquelles sont serrés le diaphragme et la plaque
d'appul doivent ¢tre rigourcusement perpendiculaire aux ftletages.

Le réglage du ressort peut étre corrige entre des limites restreintes en serrant lo vis supeé-
rieure @ par tour de vis la pression initiale varie denviron 3 ko.



