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CHAPITRE VI

ORGANES ACCESSOIRES DU CYLINDRE

A. — GARNITURES

|° Garnitures pour la vapeur saturée.

On a intérét a avoir, quel que soit le type de garniture, un obturateur presque parfait
entre cylindre et garniture. On doit donc rempiacer les bagues de fond ovalisées ou ayant
plus de 1% de jeu diamétral sur la tige, par des bagues neuves alésées a la demande, le

jeu normal étant de 0,2 20,5 %. Le régulage de ces bagues est a proscrire.

En service, on donne de la bande au ressort des garnitures Duterne (fig. 164 tome IIT)
par addition de fragments de garniture. On donne du serrage en limant sur les coupes, tout
en conservant la forme spéciale des surfaces qui doivent bien s'ajuster I'une sur 'autre avant
montage.

En G. R. ou au levage, on peut étre amené a rectlﬁer les bagues de butée desressorts
ou les parties coniques des logements de la garniture afin de leur conserver l'inclinaison
prévue.

Comme cette derniére rectification entraine une augmentation relativement impor-
lante de 'espace réservé au ressort, il y a lieu, en vue de lui conserver sa bande initiale

-(généralement obtenue spires jointives apres mise en place du presse-g arniture), de ramener

cetle hauteur & la cole prévue par une augmentatlon appropru,u de I'épaisseur du collet
de la bague de fond. :

2° Garnitures pour vapeur surchauffée type Schmidt, Robinson, King.

Le déplacement des picees constituant les garnitures doit étre assuré dans leur

" amplitude maximum; elles s'usent en effet a la longue et des bourrelets se forment sur leurs

surfaces de glissement planes ou sphériques. Il faut faire disparaitre ces bourrelets ct
conserver trés exactement la forme sphérique des lentilles et la distance qui doit les sépa-
rer (cas des garnitures Schmidt), afin quelles restent concentriques.

Ces surfaces se rectifient au besoin sur le tour a 'aide de calibres, ou, s’il s’agil de
petites retouches, au gralloir en vérifiant au rouge la honne concordance des surflaces.

Il ne faut pas que les reclifications réduisent par trop 'épaisseur des lentilles (garni-
tures Schmidt) qui pourraient par la suite se rompre; il faut done les remplacer en temps
voulu. Le ressort est @ remplacer dés que sa bande devient insuffisante.
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Les bagues pressc-garnitures et les bagues de retenue en bronze ou en fonte nvalisées
ou avant plus de 177 de jeu sur la tige sont remplacées par des bagues neaves alésces a la
demande (jeu normal 0,2 & 0,5"). La confection de ces bagues, cnlre lesquelles se placent
les segments, doit en outre tenir compte des rectifications de portees effectucs alin que
I’ensemble de la garniture monté puisse se déplacer longitudinalement de 2% au moins et
de 5% au plus (voir chap. X§A20c¢, tome III).

Lorsque par exemple les portées des bagues de fond ont ¢té retouchées au tour, on
mesure la profondeur du logement de bourrage, depuis cette portée jusqu’a la face exté-
ricure du logement, on détermine ainsi la quantité enlevée a celte portee; aprés retouche
des portées planes ou sphériques de la bague presse-garnitures, et de la boite a segments,
on mesure également la quantité de métal enlevée par comparaison avec les dimensions
du dessin. Il est alors possible de déterminer la hauteur & donner aux diverses bagues ou
lentilles & remplacer, afin d’assurer & la garniture réparée un serrage €gal a celui prévu
ci-dessus. Suivant le type de garniture, I'usure est compensée par la majoration de la hauteur
d’une seule des picces constitutives.

‘-30 Garnitures a labyrinthe (type Garex, Hauber, Est, S. E).

. Rappelons que toutes ces garnitures se composent d’un empilage en quantité variable
suivant la pression a contenir, d’éléments détendeurs ou d’étanchéité, placés chacun dans une
cuvette fixe (cette cuvette est venue de fonderie avec la boite dans les types Est et S. E.).
Chaque élément est constitué de plusieurs segments en fonte douce, bronze ou cuivre €]
appuyés élastiquement contre la tige par des ressorts jarretiéres ou segments de serrage (2)
et par la pression de vapeur.

Ces types de garnitures offrent tous I'avantage de permettre I'utilisation, sans grosses
modifications, des boites & garnitures d’origine (genre Schmidt, King ou Robinson).

Généralement, tous les éléments constitutifs (cuvettes Garex ou Hauber, boites type
Est) sont au moins en deux pic¢ces assemblées suivant un diamétre par tenon et mortaise,
pour permettre leur montage sans étre dans 'obligation de décrosser. _

10 Chaque élément assemblé doit avoir le minimum de jeu latéral dans son logement
afin de minimiser les effets de battage & chaque changement de sens du piston. Ce jeu
doit néanmoins exister afin de permettre le dégauchissement de la tige et de laisser un
passage suffisant & la vapeur lui permettant d’accéder au fond des alvéoles de boiles ou
de cuvettes pour presser les segments sur la tige. On réalise habituellement I'ajustage
H8 d10 ‘qui domne un jeu moyen de 0,09 mm. Pour apprécier ¢ce jeu minimum sans
instruments de mesure, il suffit de vérifier que les ¢lémenls montés dans leur boite
retombent par leur propre poids. Les ¢léments trop épais ou présentant des meurtrissures,
saillies ou taches de rouille les empéchant de se déplacer a frottement doux dans les
alvéoles sont rectifiés ou usés au marbre & 'aide d’un peu de potée d’émeri fine (proscrire
la toile émeri). ‘

Il ®st important que la face cOté extéricur des segments fasse joint sur le found de
I'alvéole, poussée par la vapeur, sans quoi la vapeur filerait d'un alvéole au suivant par
Pextérieur des éléments et il y aurait fuite. :

20 La tige de piston doit étre centrée dans la boite & garnitures. I doit exister un

"'jeu (j) minimum de 2 mm. (fig. 151 A) entre la tige et lalésage intéricur de la boite

et un jeu minimum (h) de 2,5 mm. entre 'extéricur des ressorts ou des ¢léments et le
fond des alvéoles (compte tenu des imperfections d’usinage du fond des alvéoles) afin de

(1) Le cuivre donne un bon frottement et use peu les tiges mais étant trop malléable et tenace, il donne licu & des
bavures qui ne se coupent pas, font déplacer les segments les uns par rapport aux autres et donnent lieu a4 de mau-
vaises portées; indépendamment de cela il peut faciliter le grippage des tiges.

(2) On remarquera toutefois que les ressorts servent surtout a maintenir correctement les ¢léments assembics,
le role de serrage des segments sur Ja tige étant dévolu a Ja vapeur. Les ressorts-jarreticres sont préférables aux seg-
ments de pression parce qu’ils se rompent moins fréquemment, ne néeessitent pas le décrossage pour leur mise en phace
et assurent un serrage uniforme méme lorsque les segments diminuent d’épaisseur, ce qui n’est pas e cas pour les
segments Hauber qui portent uniquement sur Jes pointes (fig. 150).
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permettre le débattement maximum de 2 mm. de la tige de piston provenant des usures
de la crosse et des guides. :

A remarquer qu'un débattement excessif peut venir appuyer cette tige contre I'alésage
de la boite ou peut coincer les c¢lements d’étanchéité entre elle et le fond des alvéoles
d’ou il résulterait un grippage de la tige et unc ovalisation prononcée de I'alésage de la
boite ou des é¢léments suivant le cas. Il est ¢vident que celte constatation ne doit pas
mettre la garniturc en cause ‘et que la reprise des jeux des patins de crosse et guide de
contre-tige s’impose en premier lieu. : .

' Le centrage d¢ la boite a garnitures est obtenu automatiquement par I'ajustage de

sa bride dans le logement du platcau de cylindre. Voir figures 1532 A et 152 1B, les
tolérances de la cote D.

Le jeu (7) (fig.- 151 A) augmente avec les rectifications de tige lorsqu’on conscrve la
boite; il devient (j,), qui ne doit pas dépasser 6 mm. afin que, compte tenu d'un débattement
de T mm. de la tige et d’'une usure de 1 mm. des segments (fig. 151 B), la partic en

‘porte a faux de I'élément : f = j; + 2 mm. = 8§ mm. soit au plus ¢gale & la partic encastrée

(¢) ‘qui est généralement prévue dorigine & une cote au moins ¢gale 4 8 mm. (1).

Le jeu j, maximum conditionne le remplacement de la boite (garnitures S.IE.) ou le
remplacement des ¢léments (garnitures Garex, Hauber, Est). On verra plus loin que le
remplacement des ¢léments S.E. dépend d’une autre condition particulicre.

(1) On admet ainsi qu’au-dela de ce rapport, I’édiément est susceptible de basculer; n’étant plus alors appliqué
par sa face extérieure contre I'alvéole, 1a vapeur peut fuir suivant la fléche d’un alvéole & autre (fig. 153).
. On remarquera, en cifet, que la pression (g2) de vapeur s’exerce sur la face annulaire intéricure (D — d) de
Iélément ¢t que la pression (p') qui s’exerce sur la face extéricure (1)’ — d) est négligeable cn regard de p (un

Y . L ) . - . .
dixiéme environy, ce rapport (/,,_ étant valable et le méme pour les ¢léments successifs.
2 [)
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30 Le presse-garniture doit étre bloqué (fig. 152 A et 152 B) au moyen des goujons
prévus en évitant de le serrer de biais. Un jour de 1 a 2 mm. doit subsister cnlre la
bride et le plateau de cylindre afin d’étre certain que la pression oblenue par le scrrage
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des écrous s’exerce bien sur le joint d’étanchéité et immobilise bien Pempilage des cuvettes.

L’emplacement .du logement ou portera le joint extensible (fig. 152 A) doit étre net, sans

bavure ou soufflure, cylindrique, alés¢ a la cote indiquée. A défaut du joint spécial

extensible’ (de forme triangulaire) utiliser un {il de cuivre de 3 mm. (diamétre inférieur &
140) ou de 5 mm. (diamétre supérieur a 140) dont les
extrémités sont brasées.

' ‘ Pour redonner s’il est besoin, de la plasticité au
/ : joint de cuivre on le chauffe au rouge clair puis on
le plonge brusquement dans I'eau froide.

/ 1 ' 40 I1.’entretien en service comporte :

— le nettoyage au pétrole des pi¢ces composant la
‘garniture. Si du cambouis résistait a ce lavage ou trem-
/ page, gratter avec une lamelle en cuivre ou en laiton
mais non en acier. Le gommage par de I'huile de grais-

‘ sage particllement décomposée peut faire former bloc
[ [ { aux garnitures sans que I'échauffement en service soit
suffisant pour les libérer, il vy a alors fuite.
_ — la vérification des éléments (voir ci-aprés).
]Q“ o Y - — la vérification des ressorts de pression.
‘ *— la vérification du joint de boite et de toutes
les portées des éléments entre cux et dans leurs alvéoles.

te

FIG. 183 a) Eléments Garex et Hauber.

Les ¢lements sont livrés parles magasins en anneaux

“monoblocs. Aprés alésage, ces anneaux sont sciés en trois parties aux endroits amorcés

par un irait, ce qui donne un jeu totalis¢ des trois coupes de 2 X 3 = 6 mm. Pour ne
pas endommager les surfaces rectifiées des segments pendant ce sectionnement, les immo-
biliser par des tasseaux sur une pi¢ce de bois bien plane.

S’assurer avant montage que les segments de pression des ¢léments Hauber ont
suffisamment de bande, Jeurs extrémiiés de coupes devant se rejoindre au repos et ¢lre
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distantes de 8 mm. en place. Au cas contraire, on leur redonne de la bande, en striant
la partie de la face extérieurec du scgment opposée a la coupe, en se servant pour cela
d’une molette ou d’'un marteau & panne tranchante (fig. 154). ‘

La longucur des ressorts jarrctiéres des éléments Garex doit étre, aut repos, égale a
la longueur de la circonférence du fond de gorge diminuée de 8 9% & 12 9.

Lors des visites en service il y a lieu de jauger le jeu totalisé restant des coupes,
sil est inférieur & 4 mm. redonner la coupe normale 2 x 3 = 6 mm. en limant aux
extrémités des segments, bien cnlever les bavures et refaire les chanfreins.

Le remplacement des éléments est- conditionné d’une part par la nécessité de leur
maintenir une hauteur de garde ou d’encastrement e suffisante (fig. 151 B). Lorsque le
jeu (j1) est tel que la hauteur maximum en porte-a-faux des éléments (compte tenu d’un
débattement de + 2 mm. dc la tige) devient égale ou supérieure & la hauteur encastrée
minimum les éléments sont a remplacer. Cette limite est atteinte lorsque le diamétre
extérieur des éléments devient égal ou inférieur a :

d + 47, + 8 mm.
d étant le diamétre réel de la tige.

/

- Exemple : _
Diamétre réel tige de piston rec-

tifiée en service............ © 66 mm.
Diamétre extérieur des éléments

usés...... e e d; = 94 mm.
Diameétre d’alésage de la boite ou

des cuvettes ............... 76 mm.
Hauteur moyenne encastrée des 94 — 76

éléments................... — = 9 mm.

Hauteur minimum encastrée des
¢léments (compte tenu d’un dé- ,
battement de la tigede 2mm.) ¢, = 9 — 2 = 7 mm.

FIG. 154 Hauteur moyenne en porte a 76 — 66
faux des éléments.......... , = — = 5 mm
E 2
Hauteur -maximum en porte a4 faux des éléments....... fu=954+2= 7 mm.

Les éléments sont 4 remplacer car e, < fy.
On a encore suivant la formule précédente : -
' (di = 94 mm) <(d + 4, +8 =66 + 20 + 8.=-94 mm.).
Au-dela de j, = 6 mm. on remplace la boite garniture alésée a la demande, au
diameétre réel de la tige 4 4 mm. -

Le remplacement des éléments est conditionné d’autre part par les limites d’ovalisation
suivantes des segments :
3 mm. en levage ou R.I.
5 mm. en entretien courant.

Lorsque les portées P et P’ des cuvettes (ftg. 155) sont douteuses ou présentent au

-
"

.- toucher un léger retrait par rapport 4 I’ensemble de la surface (tracé pointillé) on peut
“..avoir & les rafraichir le plus légérement possible au tour (piéce & monter sur un mandrin

en acier) de maniére & rétablir le parallé¢lisme parfait des deux portées P et P’ et en
méme temps ramener la cote a a celle du dessin par rectification de la portée P’. Les
cuvettes sont a remplacer lorsque leur hauteur (c) est réduite de 4 mm.

Remarque concernant la réutilisation des segments.

Lors d'une rectification ou du remplacement d’une tige, si le nouveau diamétre n’est
pas inférieur ou supérieur a ’ancien de plus de 1 mm., on remontera les mémes segments,
en opérant comme avec des segments neufs (en particulier mises a la cote des coupes).
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Une légére perle de vapeur sera constatée les premiers temps mais elle s’atiénuera
rapidement et disparaitra.

Sila tige doit ¢tre remplacée par une autre d’un diamétre supéricur de plus de 1 mm.,
les bagues seront réalésées.

A cet effet :

— les monter-sur une fausse tige en bois d’un diamétre é¢gal a celui de la tige dont
elles proviennent aprés avoir limé les coupes de fagon a porter le jeu total 4 6 mm.

— Emmancher I’cnsemble dans la boite d’alésage.

Sila tige est remplacée par une autre d’un diamétre inféricur de plus de 1 mm., les
bagues ne pourront étre réutilisées ct seront mises de cOté pour réemploi avec des twes
qui auraient des diamétres différant de moins de 1 mm. (en plus ou en moins).

b) Eléments Est.

Les segments sont livrés mi-finis par les magasins. L'utilisateur se borne a les aléser
au diamétre exact de la tige (diamétre minimum dans le cas de tige ovalisée).

J’

_\m
N\

w\\_&
- F'IG.155:

Le jeu de:secgments & aléser est empilé, ressorts montés, dans unc boite d’alésage A
(fig. 156) en s’assurant que les repéres coincident bien (1) et que les segments entrent
librement dans le boisseau (jeu de 0,3 mm. environ) (2). L’écrou-couvercle B de la boite
doit étre bloqué énergiquement pour éviter que les bagues ne s’écartent pendant I’alésage.
On pratique ensuite comme indiqué (fig. 151 A) a l'aide d’'un outil a fileter intérieur
dont les faces sont affitées a 459, des chaufreins de 1 mm. de chaque coté des surfaces
de portée. Ces chanfreins facilitent la formation d’un coin d huile pour assurer le graissage
convenable des segments.

Les recommandations indiquées pour les clements Garex et Ilauber concernant la
coupe des segments, leur réutilisation, la tension des ressorts-jarretiéres, les conditions
de retrait et de rcutilisation des ¢léments et boites sont ¢galement valables pour les

¢léments Est. - .
\

“c) Eléments S.E.

Les segments sont livrés mi-finis par groupes de trois provenant d’'une méme bague
et marqués des deux coups de pointeau repéres p (fig. 157).
Ils sont empilés dans le montage (fig. 156) coupes jointives. Le diamétre extérieur D

(1) Ces repeéres servent a remonter les segments aprés démontage en service dans les positions qu’ils occupaient
précédemment et a éviter par suite un nouveau rddage.
(2) Le dispositif est prévu pour recevoir les garnitures du plus grand diameétre et comportant le plus grand

“nombre d’éléments; pour l'alésage des éléments de plus petits diametres et en nombre moindre, les vides sont

compens¢s par des rondelles et fourrures CDEFGIHIJ d’épaisseur convenable.

St




Page 1685

FIG.158

a
E

FIG. 159




a4

— 166 —

devient alors une circonférence déformée de diamétre approximatif (D — 2) (fig. 158) (1).
Il en est de méme pour le diamétre intéricur. La circonférence extérieure déformée (D —
n’est pas touchée. Seul I'alésage intérieur (d — 2) est rectifié au diamétre exact de la
tige (cet usinage enlevant la zone sablée de la figure 158).

Les repéres (r) sont tracés ensuite de la facon suivante : le nombre de traits détermine

FIG. 157 §
%
b

detalonnage

d.2 "

. troife dispade:
milieu du segment

. T :
| | \,«9.\ %

I'emplacement de 1’élément dans la boite d’aprés le sens de I'empilage (le 5° alvéole par
exemple comportera des segments repérés par 5 traits). ' .
Aprés alésage et repérage, les éléments sont montés tels quels, sans toucher aux
coupes qui doivent rester jointives pour assurer I’étanchéité. Lin service, au fur et a
mesure de l'usure dans la partie cylindrique des segments provoquée par le frottement
de la tige, les segments glissent sur leurs coupes; de ce déplacement, géométriquement le
seul possible (voir fig. 159), résulte obligatoirement une usure radiale qui se trouve étre,

R

(1) On voit en effet {fig. 157) que les coupes (épaisseur du trait de scie 2 mm.) ont leur tranche extérieure
tangente A une circonférence de rayon inférieur de 2 mm. au rayon d’alésage de la bague non cncore trongonnde.
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TABLEAU-ANNEXE VII

GARNITURE A TROIS SEGMENTS RESSORT

DIAMETRE REEL A utiliser (fig. 157) a utiliser

‘% 1a tige (fig- 166)

Repére ne c b a Repére ne
40 3 45 11 37 39 71 7
45 4 50 10 42 44 % »

50 a 55 9 47 49 85

55 4 60 S 52 5% 90 6
60 & 65 7 37 59 95 5
652a 70 6 62 6% 100 »
70475 5 67 69 105 4
7 480 4 72 74 110 "
80 a 90 3 78 80 120 3
90 24100 2 88 90 130 2
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Dimensions des boites (fig. 132 A

l@ Type (1) d e f o
i 50-4 10 82 9% 144
i 60-4 : 50 92 » 108 . 15%
| 72-4 0 104 116 166
b 50-6 30 ' 82 a4 144
] 60-6 50 .92 104 164
‘ 72-6 60 104 116 176
! 80-6 70 116 128 178
3 90-6 85 127 139 209
1 100-6 85 136 148 2398

GARNITURES MONTEES DANS DES CUVETTES

s5lel2 APPLICATIONS 1z APPLICATIONS
Tige| - S1ElE SERIE (Emplacer Tige SlElE SERIE (Emplacement)
Zone |~ |=|= placement) 1772 zone |F 21 SERIE (Emplacement)
hene E R LEGENDE : TI d neave § 2|2 LEGENDE : TP = tize de pist
‘ntilisati Sl=1=3 KGEN : TP = tige i ‘ntilisat; =3 =N = <GENDE : TP = tige de piston
g d'utilisation 2132 cIp = :'“;’ge %fﬁm‘n 2 d'utilisation Zlels CTh = c,‘li::v d('ppistoll
S1=]s TT = tige de tiroir ER R TT = tige de tiroir
SIS | = CIT = ¢/tige de tiroir B3| = CIT = c/lige de tirvir
Y b I I 9{ 050 TA (CTP) 7| 231 CDFIL (TT-IIP)
i 181710 7| 231 coFu ccTT-1P)
sols0ass |10] > o] 2 C (C1T) 45 l45240 |11 2| 3| 231 ¥ (17-BP)
___ E 150 A (TT) 2| 141 BC (TT)
5 0 L (CTT) ot (T . 4| 141 LC (CTT
7245 |10 230 AL (CTT) ot (TT) : (1
47 Baee |11 31 6] 141 TC (TT) —
- 6| 141 TC (CTT) 42 42438 ML 1| 1| 231 F (CTT-BP)

fait surprenant, progressivement croissante de la partie voisine de I'angle obtus & celle
voisine de I’angle aigu (2). '

Le choix des éléments S.E. est conditionné par le diamétre réel de la tige (voir
Tableau-Annexe VII) afin qu’ils puissent rester étanches malgré I'usure (voir renvoi 2);
ces €éléments.sont étagés de 5 en 5 mm.

(1) Le premier nombre indique le diamétrc maximum dec la tige pouvant recevoir cc type de boite, le sccond le
nombre d’alvéoles de la boite. . '

(2) Soit en effet, figure 160), ABC lc triangle équilatéral joignant les sommets des bees des trois segments

“alésés au diametre (d) du cercle ex-inscrit 4 ce triangle. Le segment (1) restant fixe, faisons glisser le segment 3 sur
lui de la distance et suivant la direction CC,, on devra ensuite faire glisser le segnient 2 sur le segment 1 de la

distance AA; = CC; = BB, et suivant la direction AA, ou BB, qui lui est parallele. Les Lrois coupes scront restées
jointives. Les usures diamétrales aux sommets des becs obtus seront égales a la différence entre (d) et le diameétre
du cercle ex-inscrit au triangle équilatéral AB, C,, de méme les usures diamélrales aux sommels des becs aigus
seront égales & la différence entre (d) ct le diameétre du cercle ex-inscrit au triangle équilatéral A;B,C. La figure 161
donne 4 titre d’exemple et pour un angle « supposé constant et égal 2 80° I'importance rclative des usures diamétrales
anx sommets des becs aigus et obtus d’une garniture alésée au diamétre 70 mm. cn fonction du glissement égal
des trois segments sur leurs coupes.

On remarque de suite (fig. 160) qu’il faut, pour que Ia garniture reste étanche, que les usures des beces obtus
soient positives, sinon les segments scraient usés par la tige comme indiqué figure 162 ct il y aurait fuite. Pour
réaliser cette condition, il faut évidemment AB, < AB, c’est-a-dire que ’angie o reste inféricur a 90° (fig. 160).
Comme l'angle o« croit avec 'usure des segments, il arrive un moment (lorsquc « = 90°) ou la garniture cesse
;i”élre (i%aznche, ce défaut empirant par développement des frois jours en forme de lunule représentés cn noir
igure .
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GARNITURES MONTEES DANS DES BOITES EN DEUX PARTIES
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@) Tige pour piston H P équipée de segments “Koppers™ (eas de lapplication d'une tige neuve).

(2) Tige d'origine.

(3) De 70 & 72% c'est la garnilure repiére 3 Ui convient mais son logement dans la boite type 72 est impossible. Si I'¢tan-
hieité cette galxutme repére 6 ne peul ¢tre assurde on peut toutefois utiliser I wgarniture repere 5 mais il devient
alors necessaire de reprendre au toui le fond des alvéoles en augmentant le di ietre 1 de 4 " lltpne.auu de la boitel
est ainsi reduite i 4% et le jeu entre garniture et fond ddluole portée & 2,5% cole minimum. On sussurera done que
la g‘u)murc peut eftectiveinent se (lel&L(‘l‘ radialement de 5% au total.
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Le retrait des éléments est conditionné par l'angle « (voir renvoi 2, page 168 et
fig. 163) qui doit rester inférieur & 90°. En d’autres termes, I'alésage au diamétre de la
tige et I'usure ultérieure en service doivent rester compris dans une zone d’utilisation bien
définie par I'angle «. Cette zone est relativement réduite; elle oblige d’une part & limiter
a 5 mm. la différence des deux diamétres de tige entre lesquels un méme type de jeu
de segments neufs est utilisable (1), d’autre part, a limiter en service 'usure des segments,
c’est-a-dire a réformer ceux dont I'angle « dépasse 90° (ce qu’il est d’ailleurs tros facile
de vérifier avec une équerre).

L'échange de boite est conditionné par la nécessité de maintenir un encastrement
suffisant aux éléments de garniture. En d’autres termes, la hauteur maximum en porte
a faux des éléments (compte tenu d’un débattement de + 2 mm. de la tige par rapport
a son axe) doit étre inférieure a4 la hauteur encastrée minimum (compte tenu du méme
débattement), c’est-d-dire : f < e (fig. 151 B). v

On adoptera la régle simple suivante qui assure en tous cas la condition précédente
sans calcul préalable de vérification : ,

Lorsque, par suite d’usure de la tige, le jeu j (fig. 151 A) atteint 4,5 mm., il y a
lieu de monter une boite d’entretien qui raménera le jeu j 4 2 mm. (2). Les boites retirées
seront utilisées & nouveau pour toute sériec de locomotives admettant un montage identique.
Ces séries sont indiquées dans la colonne « Applications » du Tableau-Annexe VII.

Remarque concernant la réutilisation des segments.

- Ils doivent toujours étre réalésés au diameétre exact de la tige et I'on ne doit surtout
pas leur donner de jeu aux coupes. Bien entendu, les éléments réutilisés doivent rester
dans les plages d’utilisation du Tableau-Annexe VII et satisfaire aux deux conditions
précédemment énoncées.

Lorsqu’il arrive, pour une usure importante de la garniture, que le ressort prend la
forme se rapprochant de celle représentée figure 159, il est recommandé d'y remédier en
limant ‘sur les becs E et en raccordant la gorge a la queue de rat. En effet, la tension
du ressort tend a faire prendre aux trois segments une position relative telle que son
périmétre soit de longueur minimum, or si cela était (fig. 164), la garniture serait

- extérieurement reconstituée suivant son assemblage primitif avec un jeu sur tout le pourtour

de la tige occasionnant une fuite. :

" d) Eléments Paxton-Mitchell (141-R) (fig. 73 bis, tome I,

Les segments sont livrés mi-finis, par groupes de deux, provenant d’une méme bague
(fig. 167) (3). Ils sont alésés dans un mandrin analogue & celui de la figure 156 au
diamétre exact de la tige; veiller & ce que les joints soient butés 1'un contre 1’autre avant
serrage du couvercle. Donner aprés alésage, 4 la lime, un jeu aux coupes de 2 4 3 mm.
Ce jeu diminue au fur et & mesure de I'usure des segments qui se fait perpendiculairement
a la tige. Lorsque les coupes sont devenues jointives, la garniture ne peut plus étre
étanche. Chevaucher les coupes des deux bagues au montage pour empécher les fuites.
Placer "dans le méme sens les extrémités les plus grosses des segments des deux bagues.

- La bague coté extérieur au cylindre s’wse plus vite que la bague intéricure; vérifier,

wt

lorsqu’il devient nécessaire de la changer seule, que les faces latérales de la bague .

.- conservée soient en bon état.

La bague de retenue des segments est changée lorsqu’elle est entaillée intéricurement
par l'usure provenant de I'appui des extrémités des ressorts. Ces ressorts sont mis en
place a 'aide d’une pince constituée simplement d'un morceau d’acier entaillé, les extrémités
courbées toujours appuyées contre les talons extérieurs des segments. Les ressorts sont
échangés en méme temps que les éléments de garnitures.

(1) A partir d’'un diamétre de tige de 86 mm. Ja plage d’utilisation peut étre portée 3 10 mm.
(2) Ce changement n’aura toutefois lieu que si la tige n’est pas 4 moins de 3 mm. de sa cote limite d’usure.

(3) Les épaulements du diameétre intérieur aident a tenir les segments cn place dans le mandrin, Iis sont
enlevés & l'alésage (fig. 168). -
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La bague d’arrét en deux parties placée au fond de la boite doit servir darrét a la
jupe du si¢ge du ressort pour empécher un batlement e’:ventl}el'e?icessuc de tout I'empilage
qui endommagerait les segments. A cet effet, son alésage intérieur doit toujours rester
sensiblement plus petit que le diamétre extirieur de la jupe du siége du ressort.

Le guide du ressort en deux parties est alésé avec 0,5 mun. de jeu sur la tige, il est
4 remplacer lorsque ce jeu atteint 5 mm. ou bien si la face planc d'u‘flasquc servant de
portée aux segments est trop usée. Le ressort a boudm. est essay¢ a la compression a
chaque levage, si la-hauteur libre ou la flexibilité est inféricure de 25 9% aux valeurs
norinales, il est réformé.

La bague d’étanchéité extérieure en deux parties maintenues assemblées par ressorts
jarretiéres doit faire joint étanche A la fois sur la face extérieure des segments et sur la
tace intérieure rectifiée de la bride. Elle ne fait pas joint par contre sur la tige étant
alésée avec 0,5 mm. de jeu environ; elle est 4 remplacer lorsque ce jeu atteint 3 a5 mm.
suivant le diamétre ou bien si les surfaces planes de joint entre les deux moitiés, sur les
segments et sur la bride, sont entaillées ou trop usées.

40 Support-guide réglable de contre-tige de piston.

Ce type de support est appliqué aux 141-P, 141-E.

Le support-guide de contre-tige de piston représenté figure 174, tome III, a été
établi : . :

1° Pour permettre, en relevant la contre-tige suivant le développement du jeu J
(voir_coupe aa), d’éviter, en service, que la souche du piston moteur ne vienne porter sur
le cylindre (fig. 169). ’

2° Pour assurer un portage parfait de la contre-tige sur toute la longueur de la
bague-guide, malgré la flexion de la tige sous le poids du piston (guide a tourillons).

Utilisation du dispositif compensateur d'usure.

La figure 169 montre que le guide A tourillons supportant la contre-tige peut étre
relevé, par rapport au corps du support, en faisant tourner les deux plateaux a bague

- excentrée. -

— Ces deux plateaux portent les repéres 0.1.2.3.4.

— Quand le repére O est en face du repére fixe du support, I’axe de la bague-guide
de contre-tige et l'axe longitudinal du cylindre sont confondus.

— En faisant tourner les plateaux de facon a amener le repére 1 en face du repére
fixe, on reléve I'axe de la bague-guide de 0,75 mm. par rapport & 'axe du cylindre.

C’est cette position qui sera adoptée pour montage des piéces neuves afin de
compenser :

a) La descente du plateau avant du cylindre, du support-guide et de la contre-tige,
par rapport a la position qu’ils devaient théoriquement occuper (Jeux de montage).

b) La descente du piston moteur consécutive a la flexion de la tige.

En service : On surveillera le jeu J (dont la valeur initiale doit étre comprise entre

0,2 et 0,4) et, le cas échéant, on compensera l'usure suivant les indications ci-dessous :

L"um.su-.- W hd ik e R EE L g
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Remarque : 1l convient de veiller 4 monter le corps du support guide avec son repere
fixe en haut, car un montage avec ce repére en bas est possible ct entrainerait le frottement
du piston moteur sur le cylindre. La vérification de la ‘position des trous de graissage
des tourillons peut aider a confirmer la correction du montage.

.

3. — EQUILIBREURS DE PRESSION

Io Soupapes de rentrée d’air.

’

Pour la bonne conservation de ces organes en service, il faut :

1° que les clapets ne présentent aucun angle vif au raccordement du corps et des
~tiges, mais gu contraire un arrondi de grand rayon;

20 que les tiges soient polies afin que les traits d’outil de chariotage ne constituent
pas d’amorces de rupture. Les fissures sont décelées aprés nettoyage et grattage du corps
du clapet par sondage au marteau;

30 que le jeu des tiges de clapets dans leurs‘trous-guides soit insignifiant et pour
les clapets A double tige que les deux trous soient bien alignés dans I'axe du siége afin
qu'il ne résulte aucun effort-oblique sur les tiges au moment du contact clapet et siége.

Ce défaut d’alignement est di, par exemple, dans le cas de la soupape a clapets
multiples (fig. 177, tome III) au mauvais état de l’ergot de maintien en position des
deux pic¢ces du corps.

Les trous guides ovalisés ou agrandis au-deld du diamétre maximum de tournage de
la tige des clapets d’entretien sont rebouchés par soudo-brasure puis repercés;

4° que la levée des clapets ne dépasse pas la cote prévue, les chocs de ces clapetls
sur leurs siéges étant proportionnels aux carrés des levées;

50 que les portées des clapets soient bonnes, exemptes de matage ou d’oxydation.

_ Les clapets sont rectifiés au tour sauf dans le cas d’usure maximum ou de déformation.

Les siéges sont-rafraichis a4 I’aide d’une fraise en bout montée a la place du clapet, ceux

arrivés 4 limite d’usure sont rechargés par soudo-brasure. Les clapets sont finalement

rodés a la poudre d’émeri fine; -

- 69 que les portées d’assemblages du corps de siége de soupape sur le corps de tubulure

soient étanches et que la fixation de la soupape soit assurée sans risque de desserrage
ct de perte. :

Les soupapes de renfrée d’air sont a essayer a I'air comprimé pour vérifier I'étanchéité
des joints et des clapets. :

o
o

20 By-pass.

() By-pase a servo-moteur a air de commande et a boisseau.

Le robinet de prise d’air (fig. 180, tome III) est réglé de fagon que le régulateur
étant fermé, l'orifice d’admission d’air au servo-moteur soit de 3 mm. L’usinage de la clé
de ce robinet comprend dans l'ordre : le tournage, I'usinage du carré puis le tracage des
ouvertures de la clé d’aprés sa position dans le boisseau. Pour faciliter le réglage de la
longueur dc la bielle de commande du robinet, le corps du robinet et le petit levier
attenant doivent porter un trait repére indiquant la position dans laquelle I'orifice d’admission
est égal & 3 mm. Pour tracer ces repéres, on repere d’abord la clé par rapport au corps
ct ensuite le levier par rapport & la clé.
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Les caractéristiques de réglage du ressort de réppel du mouvement d'équilibrage de
pression des machines 231-500, 230-781 a 800 et 140-101 a 370 sont les suivantes :

| : 231 et 230 | 140-C
 Longucur du ressort a 1’état libre monté, mesurée d’axe en axe des attaches.| 550 mm. 355 mm.
 Longueur de misc en place . ......ovii ittt e 620 mm. 672 mm.
- Flexibilité par 100 kg .......oviniininn.. .. et eeneearaaees 370 mm. |1.500 mum.
l Bande de mise €n place. ..o ov ittt e i it e i e 19 kg 21 kg
‘Longucuréfonddecourse..........................{ ............... 858 mm. 805 mm.
Bande correspondante ...... e e L 83 kg 30 kg
Charge d’essai du ressort............c... ciiiven ciiiiie tinii e 125 kg 45 kg
Nombre de spires utiles .. ... ... . .o i i e 60 63.5

En cas de besoin, la tension du ressort peut étre augmentée par serrage des écrous
des tiges a chape, mais sa longucur maximum de mise en place (cas des 231-500 et
230-781 4 800) ne doit pas dépasser 722 mm. pour ne pas occasionner une déformalion
permanente (dans ces conditions, la charge limite a fond de course est de 110. kg).

Les caractéristiques du ressort de réglage des 141-1 a 250 ont été indiquées figure 183,
tome III. . ) ) ' 7

L’étanchéité de la clé de I'obturateur (fig. 178, tome III) est obtenue par rddage
dans le boisseau. On la remplace en cas de jeu excessif par suite d'usure ou de rectifi-

. cations.

Toutes les afticulations, axes, ccils et parties frottantes des arbres, leviers et bieclles
de mouvement de commande doivent étre cémentées et trempdées.

b) By-pass a clapets (fig. 184 et 185, tome lll).

Les portées usées ou matées sont rectifiées au tour pour le clapet, & la fraise pour
le si¢ge, puis rédées & la poudre d'émeri. En cas de jeu important du guide on remplace
le clapet ou le siege suivant son état d’usure. '

c) By-pass a tuilots (fig. |8I, tome |lf).

Les tuilots sont ajustés au grattoir au rouge, I’état des ressorls vérifié.

d) By-pass a obturateurs coulissants (fig. 186, tome IlI).

La coursec de chacun des deux pistons du servo-moteur est régléc a 90 mm. depuis
leur position centrale (ressorts détendus) jusqu’a leur position de butée contre les fonds
du cylindre de servo-moteur (ressorts comprimés). A ces deux fonds de course, la longueur
de la tige d’entrainement de chaque obturateur est réglée de maniére a ce que ce dernier
soit 4 5 mm. de sa bulée contre I'épaulement de la chemise dans laquelle il coulisse et

«..de sa butée contre le plateau du conduit de by-pass; la course de I'obturateur détel¢ est
ainsi de 100 mm., positions meyennes des courses confonducs.

Les caractéristiques du servo-moteur sont les suivantes':

Poussée d¢ I'air & 7 kg/em? sur chaque piston............... - 400 kg
Poussée de chaque groupe de deux ressorts détendus (position

centrale des pistons) ... ... .. il 100 kg
Pousste des ressorts comprimés en fin de course............. 250 kg

Le jeu diamétral minimum des souches des obturateurs dans leurs chemises est de
0,5 mm. .

Le jeu diamétral de montage des souches sur leurs tiges d’entrainement est de 1 mm.
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¢) By-pass a clapets coulissants sur le distributeur (fig. 187, tome ).

Les clapets sont rodés sur leurs portées planes circulaires et ajustées avec un jeu
diamétral de 0,03 4 0,9 mm. sur la partie cylindrique du corps de distributeur. Cette
partie du corps comporte huit canclures d'étanchéité de 1 mm. de ravon.

/) By-pass des 231-G (fig. 185 a et b — tome III).

‘Le piston du servo-moteur de by-pass comporte trois segments et une portée conique qui
rentre en conctact avec celle du cylindre lorsque le by-pass est ouvert. Il comporte é¢galement
une tige a chape mobile pour le réglage de sa course; cette chape est assemblée sur un levier
reliant le mécanisme du by-pass; un ressort de rappel rameéne le piston 3 la fermeture.

-Y’assurer au cours des levages :

— que la coupe des segments n'est pas supéricure & 3 mm.; au-dessus de cetle cote

<

les segments doivent étre remplacés;

— que la portée cOnique du piston est bien en contact avec celle du cylindre, on la
rodera si besoin est; .

—— que la téte a rotule de la tige du piston en désempare pas de son logement ;

— que la chape de réglage de la tige du piston est sans jeu sur cette tige.

Le réglage de la course est obtenu de la facon suivante:

a) By-pass ouvert.

La partie cdnique du piston doit étre en contact avec celle du cylindre avant que le
levier de commande soit en contact avec sa butée.

b) By-pass fermé. -

Le levier de commande doit étre en contact avec sa butée avant que le piston soit
a son fond de course. '

On regle la chape en conséquence pour obtenir les deux conditions.

30 Epreuves d’étanchéité en.service des by-pass.

a) By-pass a boisseaux et clés.

Cas types d’obturateurs sont placés sur un conduit spécial reliant les deux extrémités
du cylindre. :

Lorsque l'épreuve des distributeurs est satisfaisante mais que ne I'est pas celle du
piston qui laisse par conséquent un doute sur I’étanchéité du by-pass on fait d’abord
I'épreuve du piston seul en condamnant le by-pass, soit par un joint plein sur la bride
de fixation de la tubulure sur Pextrémité du cylindre ou est admise la vapeur, soit en
enveloppant la clé du by-pass d’une feuille de papier huilé¢ d’épaisseur convenable et en
la replagant avec soin dans le boisseau dans la position de fermeture. Le papier fera joint
et la vapeur ne passera pas. Si la fuite précédemment constatée d’une exirémité a I'autre
du cylindre cesse, les segments de piston sont étanches et le robinet ne I'est pas.

Si la fuite subsiste les segments ne sont pas en bon état tandis que le doute persiste sur
I'étanchéité du robinet de by-pass (I'épreuve sera & refaire aprés remplacement des segments).
Toutefois, si I'intensit¢ de la fuite aprés condamnation du by-pass est égale a celle de Ia
fuite avant condamnation on peut admettre comme satisfaisante I'étanchéité du by-pass.

b) By-pass a tuilots ou clapets (fig. 181-184-185 tome III).

Ces types d’obturateurs sont appliqués sur leur portées par la vapeur provenant du
tuyau d’admission. Lorsque I’épreuve des distributeurs est négative et laisse par conséquent
un doute sur P'étanchéité du by-pass, on fait d’abord I'épreuve du distributeur seul en
condamnant si possible l¢ by-pass, sinon les deux organes sont a démonter pour visite en
commencant bien entendu par le plus commode.
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c) By-pass a pistons coulissants (fig. 186 tome III).

L’épreuve de ce type de by-pass peut rendre incertaine celle du piston mais non celle
du distributeur. Il n’est toutefois pas possible comme dans le cas des obturateurs a clés
de condamner le by-pass afin d’éliminer I'hypothése de l'inétanchéité du piston seal. On
est done conduit a visiter les deux organes.

d) Epreuve du montage correct de la commande des obturateurs de by-pass.

Chaque fois que les robinets de by-pass ont été démontés pour visite et remise en état,
il faut avant d’engager la machine sur la ligne faire I'essai en pression des robinets.

10 §’il s’agit d’une machine 4 simple expansion, on la place dans une position {telle
que 'admission se fasse sculement dans un cylindre, celui de droite par exemple, le distributeur
du cylindre gauche étant a mi-course. On ouvre le régulateur aprés avoir bloqué les freins
et calé la machine et on s’assure que la commande a bien obéi & I'ouverture du régulateur;
s'il n’y a pas échappement direct & la cheminée, le robinet de by-pass coté droit est bien
monté. |

On met ensuite la machine dans une seconde position dans laquelle le distributeur -
cOté droit est & mi-course, la’ vapeur est alors admise au cylindre gauche dont on fait
I’épreuve comme pour le cylindre droit.

20 S’il s’agit d’'unc machine compound ayant le by-pass sur lcs cylindres H.P.
(231-500), on place I'appareil de communication des deux groupes de cylindres en non
compound et on opére pour I’épreuve des cylindres H.P. comme dans le cas précédent.

C. — APPAREILS DE CONIMUNICATION DES BOITES A VAPEUR HP ET BP
DES MACHINES COVMPOUND ET ORGANES DIVERS.

Io Robinets de dérivation.

a) Robinets a boisseaux a axe vertical (fig. 187 «-tome III).

La liberté¢ de rotation a chaud des tournants de ces robinets nécessite a froid un
certain jeu dans le beisseau et ne permet pas en toutes circonstances une étanchéité parfaite.
It suffit toutefois qu’elle soit bonne en position compound, ce que facilite d’ailleurs la pression
de vapeur circulant du cylindre HP au RI (fig. 187 b — tome III) & Vintérieur du tournant,
clle applique ce dernier contre le conduit d’échappement direct parce que sa partie opposée
est ajourée et supporte, de ce fait, un effort moindre.

b) Robinets a lanternes tournantes a axe horizontal (fig. 189 — tome HI).

Un jeu diamétral de 0,25 mm. de la lanterne dans sa gaine est prévu. Le tuilot a
ressort d'obturation de I’échappement direct doit étre ajusté au rouge sur l'alésage de la
gaine & 'intérieur de laquelle il se déplace. La fléche supplémentaire de fabrication, (5 mm.
environ) doit assurer une pression de 10 Kg. par ressort 4 la mise en place de la tuile.
La coupe suivant bb de la figure 189 b — tome III, donnc la position des lanterncaux
pour la marche en compound; Paxe de chaque ouverture fait un angle de 540 avec la
verticale. I.’angle dc rotation des lanterncaux est de 2 X 54¢ = 108¢, la bisextrice de cel
angle ¢tant verticale. Remarquer en outre la position des carrés d’assemblage de la manivelle
dont un c6lé est arrondi pour éviter les errecurs de montage.

c) Obturateurs a tiroirs (fig. 191 — tome III — et fig. 170).

Chaque tiroir comporte un corps A en acier qui peut étre entrainé par le collier C de
la tige. Dans le corps A cst emmanchée une couronne en bronze D avec un serrage de
0,1 mm. dans son logement, correspondant au réchauffage de cette couronne & la température
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de T'eau bouillante. Celle couronue frotte sur un siége en bronze E. Le tiroir est guidé
par les picees B et W dont les champs inféricurs reposent et coulissent sur les glissicres
ajustées du corps G de l'appareil. ) o

Les tiroirs ¢tant & fond de course arriére, on s’assure au montage que les sidges ct
les couronnes se superposent bien bord a bord. Partant de ces positions correctes en bhutée

.

| Collier du tircin ©

SNRRRREN

5
m R Guide de tiroir B
RN Sautien de B

| Tiroir

c\.
\
AN
/7
/

’I
L

g

P
'r N,
\

_’
S

4
“ "
/

Siege du tirair E.
au >4

7

L

Couronne du tireir D T,

%

)

Glissiére_du tirair

Tige de commande(horzontale) |

| Soutien et quidage

-

- FIG.170

a_fond de course arriére on s'assure ensuite que les courses prévues de 193 et 135 mm. vers
Tavant peuvent élre réalisées.

d) Epreuves d’étanchéité.

L’épreuve ne donne d’indications certaines qu'autant que les distributeurs BP sont
¢étanches.

Dans le cas d’apparcils a lanterneaux (axes verticaux ou horizontaux) elle s’effectue
en _compound, prise de vapeur directe ouverte, aucune fuite directe i I'échappement ne
doit étre constatée. L’épreuve identique peut étre faite aussi en non compound, mais présente
moins d’'intérét pratique.

F

o
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Dans le cas dappareils & tuilots (fig. 188 tome IH) elle s’elfectue en deux temps, prise
de vapeur directe ouverte: .

- — en non compound; s'il y a fuite & la cheminée les® oblurateurs avant ne sonl pas
é¢tanches (fig. 188 b tome III).

— e¢n compound; s'il v a fuite 4 la cheminée les obturateurs arriéres ne sont pas
étanches (fig. 188 a tome III) ou sont montés & I'envers (fig. 188 d).

Dans le cas d’appareils & tiroirs (241-A) I’épreuve se fait dans les mémes conditions que
pour l'appareil a tuilots. _

REyMaroue: Le servo-moteur de manceuvre des robinets de dérivation ne fonctionne
pas toujours bien sur certaines machines quand le RI est sous pression de vapeur. 1l suffit
généralement de vider ce dernier en ouvrant les purgeurs ou en faisant fonctionner le
by-pass BP (231-G). :

20 Soupapes de siireté.

Les fissures et porosités du corps se décélent en le montant sur une presse hydraulique
(fjig. 171), le clapet étant remplacé par un joint en cuir
(pression d’épreuve 25 kg/cm?®). Toute porosité est une

cause de réforme; les fissures de faible étendue peuvent Essai du corps
étre réparées par soudo-brasure. ,
Les filetages et portées d’assemblage au fond de ) m

5

cylindre sont rectifiés en cas d’usure, aprés recharge- : [l
ment s’il y a lieu. ,
Les portées usées du clapet et du siége sont recti-
fiées au tour.
On remplace ces deux dernicres piéces lorsqu’elles
sont & limite d’usure, le pointeau lorsqu’il est faussé ou . .
sa pointe d’appui matée ou écrasée.
Le réglage s’cficctue a la presse hydraulique & une ' V

N

N NN

pression supérieure de 1 hpz a celle maximum 4 admettre
dans le cylindre sur lequel la soupape est montée; il en
résulte qu’en place la soupape se soul¢ve pour une pres-
sion de vapeur égale a celle maximum prévue majorée
de 0,5 hpz environ. On reléve la hauteur B de la bague FIG.171

a placer entre la vis de réglage et la boite 4 ressort :

de la soupape (fig. 193 tome I1I) et on la confectionne

au tour. Cette hauteur a déterminer obligatoirement au réglage est toutefois donnée a titre
indicatif ot de controle au tableau joint a la figure 193 du tome I1I qui concerne les soupapes
de strete de 36 mm. et aux deux tableaux suivants qui concernent respectivement les sou-
papes de 50 et 70 mm. La cote A correspond a la hauteur totale approximative de la soupape.

A

T
+
i

Soupape de 50 mm. ‘ Repcere 13

; Repere 12
‘: Ressort N 10-646251 No 10-646729
Réglage -de la scapape en hpz .| 6,5 7 8 9 |10 ;11 |12 113 [ 14 |15 |16 |17 |18 {19 |20 21 ‘ 22
[ Charge de mise en :
place en kg....... 130,11140,2(160.2180,2/200,2|220,2/240,3{260,3280.3]300,3(320, 113 10,4/360,4|380,4]400,5 20,5 £40,5
Res:zort Flexion en mm .... 89 9,5 10,9y 12,31 13,6 15 | 16,31 17.7] 19,1 1% | 14,9 15,8 16,8{ 17,7 18,6 19,6, 20,5
Hauteur de mise en "
en place.......... 121,11120,5/ L19,1{117,71116,4{110  [113,7]112,3{110,9]125 {124,1]123,21122,21121.31120,4 119,4118,5]
. Cotes CA L oo . 289,11288,5|287.11285,71284.11283 1281,71280,31278,9]293 [292,1291.2/210,81289,3,288,1 287,4 286,5
approximatives /' B............ 271 26,50 251 ‘23,7; 22 41 21 | 16,7 1831 16,9] 31 | 30,4] 29,2] 28,2 27,3, 26,1 25,4 245
" |
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Soupape de-70 mm. Repere 12 ' . Repere 13

! Ressort N+ 10-646730 Ne 10-646731
Réglage de la soupape en hpz 6.9 7 8 9 110 P10 12 |13 (14 [ 15 116 [ 17 |18 | 19 20 21 )22
[ C(harge de mise en ' ‘ |
place en kg....... 255.1 2747315 [353,23025 13171474 1510,21540.5588,7628 |667.2/706.5745,8 7858252 863.5
i Ressort ¢ Flexion en mm. 10,9 11.7) 13,4 15,1] 16,7] 18,4 20,1] 149 16,1] 17.2] 18,4 19,5 20,7 21.8 23 ~ 241 25.3;
| Hauteur de mise cn 1
place ............. 145,1114%.3]142,6/140,9|139,3/137,6/1135,91159,11157,9156,81155,6|154,5{153.3|152.2 151 '140,9 1487
[
Cotes™ (AL . |349,11348,3)346,6(344,9343.3]341,6(339,9/363,1/361,9360.8/359,61358,5/357,3{1356,.2 355 353.91352.7,

| approximatives (B..... . .... 33,1} 32,3] 30,6 28.9| 27.3] 25,6/ 23,9} 471! 45,9 44,8 43,6/ 42,5 41,3| 40.2 39 37.9,367
| o R R R N - N
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Un ressort est considéré comme affaibli, donc a réformer lorsque sa hauteur libre est
inféricure de plus de 5 /o a4 celle prévue ou lorsque sa flexibilite est supérieure de plus de
10 9/ a celle prévue (valeurs a déduire des tableaux cités). .

Aprés montage définitif, la soupape est munie d’'un plomb comme tout organe de
sécurite.

3° Purgeurs.

I’étanchéité est obtenue par rectification et rodage des portées du clapet et de son
siége.

“Lors du montage, on s’assure que les orifices de passage de la barre de commande sont
bien dans le prolongement 'un de 'autre.

Dans la position de fermeture, I'extrémité du clapet ne doit pas reposer dans le fond
de la gorge de la barre de commande, mais sur son sicge. Dans la position d’ouverture, il
faut que le soulévement des clapets soit celui prévu pour assurer une scction de passage
suffisante. On donne a cet effet un jeu de 1 mm. entre I'extrémité¢ du clapet et le fond de
la mortaise en rectifiant I'un ou l'autre. Il ne faut pas par exemple augmenter la tension
du ressort par I'apport d’une rondelle d’épaisscur exagérée qui réduirait l'intervalle entre
les spires et, par conséquent, la levée du clapet.

Le ressort du clapet spécial des machines 230-619 a 705 (fig. 196 tome III) doit étre
monté sous la charge prévue de 295 kg. correspondant & une hauteur de 60 mm.

La commande a distance par tringles dont le levier de manceuvre est placé sous l'abri
ne doit pas avoir de jeu dans les articulations afin. que la course du dispositif de levée
soit celle prévue. On- vérifie également qu’aucun organe du chissis n’en contraric ou
empéche la manceuvre.

Les tuyaux purgeurs qui n’aboutissent pas & un silencieux mais directement a I’'atmos-
phére doivent étre orientés pour que les jets d’eau ne puissent atteindre .les boites, les
tuyaux purgeurs BP en particulier doivent étre assemblés par colher dans 'axe longitudi-
nal.de la machine.

Purgeurs des cylindres BP des Pacific améliorées. — Le systéme compreénd six purgeurs
pour la BP. A T'avant de la machine sont montés-quatre purgeurs dont deux pour les
extrémités avant des cylindres BP et deux pour les obturateurs de dérivation de I'échappe-
ment (fig. 172).-Pour les Pacific Willoteaux un tuyau de 15 X 19 relie la boite a vapeur
BP au purgeur de l'obturateur gauche de dérivation & I’échappement..

Les tuyaux d’évacuation sont donc au nombre de quatre pour 'avant et de deux pour
I’arriére. i

L’axe des clapets de purge est horizontal, un doigt placé entre le clapet et un secteur
comportant une rampe pousse celui-ci quand on fait tourner le secteur autour de son axe.




