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Si une bavure s’est formée a ’extrémité du sabot de frein,
on devra l’enlever. Si les tétes de sabot se sont dilatées, on
mesurera l'usure en observant 1’agrandissement des ouver-
tures a I'extrémité des rainures. Si 'ouverture de 'une quel-
conque des rainures a augmenté de 1,6 mm., il y aura lieu de
remplacer le sabot. Ce dernier étant en acier traité, on ne
devra pas tenter de le souder. Examiner le sabot pour déceler
tout défaut ou fissure dans le col qui joint la téte au corps de
sabot.

DIMENSION DU SABOT DE FREIN ET DE SON BOITIER

Alésage du Boitier de Sabot de Frein, Neuf............ 120,65 mm

Diamétre du Sabot de Frein, Neuf..................... 119,18 mm

Jeu diaméiral, & 'état neuf. . ............. ... ... ..... 1,475 mm
Paliers.

Au cours de 'essai de la turbine pour déterminer le degré
d’usure du sabot de frein, on a en méme temps ’occasion d’ob-
server le fonctionnement de la pompe. Si les paliers font en-
tendre un bruit, il faudra les vérifier avec soin lors du démont-
age de la pompe, afin de déterminer la cause de ce bruit. Si
les paliers ne tournent pas avec aisance a la main, et si l'on y
observe des plats, soit sur les billes, soit sur la cage, il y aura
lieu de remplacer les roulements.

Roue de la Turbine.

La roue de la turbine devra étre remplacée si le bord des
ailettes présente une usure de 2,38 mm. Si, a ’occasion d’un
séjour a l’atelier, on constate que cette usure atteint 1,19 mm.,
il faut remplacer la roue.

Les roues dont les ailettes sont usées peuvent étre renvoyés
a nos usines du Bourget pour étre équipées d’ailettes neuves.

Garniture d'Arbre de Turbine.

Si le jeu latéral des bagues a ressort de la garniture du cété
arrivée de vapeur de la turbine est supérieur a 0,4 mm., il
faudra remplacer la bague et sa piéce de retenue. Le jeu
latéral pour la bague neuve de remplacement devra étre com-
pris entre 0,15 et 0,25 mm., et ’écart entre les extrémités des
bagues compris entre 0,25 et 0,4 mm.
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Impulseur.

Si le moyeu de 'impulseur n’est pas lisse et uni, il faudra
monter 'impulseur sur un mandrin de tour et procéder a un
nouveau finissage du moyeu. On peut ainsi reprendre le moyeu
au tour tant que son diamétre n’est pas inférieur a 42,1 mm.;
en deca de cette cote, il faut remplacer I'impulseur. Si le jeu
entre l'ouie de l'impulseur et le corps de pompe arrive a
dépasser 1,6 mm., il faudra munir le corps d’une bague
d’étanchéité ayant un jeu, entre impulseur et bague, compris
entre 0,51 et 0,76 mm. Les bagues d’étanchéité sont fournies
avec un alésage inférieur de 6,35 mm. a 1’alésage normal du
corps de pompe (73,02 mm.).

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

RECHAUFFEUR
Corps du Réchauffeur.

Au cours de la période de séjour a’a telier, on devra nettoyer
a fond le corps du réchauffeur et les purges d’air en les débaras-
sant de tout le tartre et autres incrustations.

Clapet de Non-Retour d’Echappement.

Le jeu entre le bord extrérieur du clapet de non-retour
d’échappement et les guides doit étre compris entre 0,5 et
1 mm. Quand ce jeu dépasse 2,4 mm., il y aura lieu de rem-
placer le clapet et les siéges. La clapet de non-retour doit
avoir une levée de 8,73 mm. Si 'usure des piéces est telle
que cette levée atteint 10,32 mm., on devra rétablir la levée
d’origine, soit en rectifiant la butée du clapet, soit en réduisant
la distance entre le clapet et la butée par contre-alésage des
épaulements de goujons, soit en remplacant les clapets et leurs
sieges. Les clapets dont l'usure aura réduit le diamétre a
moins de 58,74 mm. et ’épaisseur & moins de 14,3 mm.,
devront étre remplacés. En procédant au refinissage des
butées de clapets, 1’épaisseur ne devra pas étre réduite 4 moins
de 11,1 mm. Les clapets devront étre rectifiés sur leurs siéges.
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Flotteur et Tringlerie.

Le temps perdu total entre le levier du flotteur et la valve de
controéle ne doit pas dépasser 1,6 mm. Si, par suite de l'usure,
le temps perdu depasse 1,6 mm., il faut remplacer la chape
No. 29330 entre tige et tringle de commande de la valve, puis
munir avec des axes nouveaux. Chaque axe, d’'un diamétre
de 11,1 mm., devra comporter un jeu de 0,125 a 0,2 mm. dans
la chape, quand il vient d’étre posé, et devra s’ajuster serré
dans le levier et dans la tringle de la tige de commande de la
valve. Avant montage de la valve, s’assurer que sa tige a un
jeu latéral d’au moins 6,35 mm. de chaque c6té du centre de
la chemise.

Valve de Controle de Vapeur-

Le jeu entre la valve de contréle de vapeur et sa chemise
devra étre compris entre 0,051 et 0,075 mm. Si ce jeu dépasse
0,16 mm., il faudra remplacer la valve ou la chemise afin de
rétablir le jeu initial. Les valves peuvent étre fournies avec
une surépaisseur de 0,5—1—et 1,5 mm. La course de la valve
est de 15,9 mm. Si 'on pousse la valve a fond de course, en
position inférieure, le dessus de la valve devra affleurer le
sommet de la chemise. Pour remplacer une chemise de valve,
enduire de minium 1’alésage du corps de valve. Appuyer ou
enfoncer la chemise contre son épaulement de maniére que le
haut de la chemise affleure sensiblement le dessus de la surface
du joint du corps de valve, sur lequel repose le chapeau. La
chemise devra avoir au ajustage a force compris entre 0,038 et
0,063 mm., demandant une force de 2,750 a 3,600 Kgs.

Clapet d'Injection.

Le clapet d’injection devra étre rectifié sur son si¢ge. Le jeu
entre 1’alésage et la tige de clapet devra, a I'état neuf, étre
compris entre 0,25 et 0,38 mm. Il y aura lieu de remplacer les
piéces si le jeu dépasse 0,8 mm. On veillera a ce que la tige du
clapet ne bute pas contre le guide avant d’entrer en contact
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avec son siége. La levée du clapet et la force du ressort devront

étre les suivants:

Longueur Force
comprimée lors de la
Taille du Réchauffeur Levée initiale compression
en du ressort, initiale,
mm. en mm. en Kgs,
3-SAE 111 333 3,65
4-SAE 12,7 63,5 6
4‘?-5)\ 12,7 63,5 6
5-SA 14,3 59,5 6,35

Les raccords et étranglements des purges d’air devront étre
nettoyés a fond afin de ne présenter aucune obstruction.

POMPE A EAU CHAUDE
Cylindre & Vapeur.

Le jeu entre le piston et le cylindre a vapeur devra étre
compris entre 0,2 et 0,33 mm. $’il dépasse 1,2 mm., le cylindre
devra étre réalésé et muni d’un piston avec surépaisseur. Les
pistons peuvent étre fournis avec surépaisseur de 1,6—3,2—
et 4,8 mm. sur le diamétre. Le cylindre a vapeur ne devra
pas étre réalésé A plus de 4,8 mm. de la cote d’origine sur le
diamétre. Les pistons neufs devront étre munis de segments
a la cote de surépaisseur. Le jeu latéral de ces segments sera
compris entre 0,05 et 0,1 mm., et a 1'état neuf, la coupe devra
étre comprise entre 0,5 et 0,75 mm. Il faudra remplacer les
segments si le jeu latéral dépasse 0,25 mm. et si I'ouverture
a la coupe dépasse 4 mm.

Distribution de Vapeur.

Le jeu entre le tiroir et la chemise de la boite a tiroir devra
étre compris entre 0,15 et 0,23 mm. 8’il vient a dépasser
0,6 mm., il faudra, soit remplacer la chemise, soit la rectifier
intérieurement pour tenir compte d’un tiroir avec surépaisseur.
Ces tiroirs peuvent étre fournis avec surépaisseur de 0,8—
1,6—et 2,4 mm. Le jeu latéral des segments du tiroir devra
étre compris entre 0,05 et 0,1 mm. L’ouverture a la coupe
devra étre comprise entre 0,12 et 0,25 mm., pour les diamétres
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jusqu’a 50,8 mm. inclus, et entre 0,25 et 0,38 pour les diamétres
supérieurs 4 50,8 mm. Sile jeu latéral vient a dépasser 0,2 mm.,
ou si 'ouverture a la coupe dépasse 3,2 mm., il faudra rem-
placer les segments. L’alésage des trois diamétres de la chemise
de boite a tiroir devra étre rectifié droit et d’équerre 4 0,08 mm.
prés, et ne devra pas présenter une ovalisation supérieure a
0,05 mm., lorsqu'il est fait emploi d’un tiroir avec surépaisseur.

Chaque extrémité du tiroir comporte trois segments, a joint
en gradins, en fonte spéciale. Chaque corps de tiroir est muni
de 4 segments ordinaires, en fonte spéciale, pour I’échappement.

Lors du remplacement d’une chemise de boite a tiroir, il
faudra la mettre en place de maniére que le c6té avec alésage
supérieur soit tourné vers le cylindre & eau, et que les fentes
en bout de la chemise soient centrées sur une ligne passant par
le centre du cylindre a vapeur et les alésages de la boite a
tiroir. Il faudra d’abord insérer la petite extrémité chanfreinée.

Enduire de minium la chemise et ’alésage de la boite a
tiroir, et emmancher 4 force la chemise dans la boite. Ceci
exige un ajustage & force entre 0,05 et 0,1 mm., correspondant
a une force de 6 4 14 tonnes. Les chemises de boite a tiroir sont
livrées complétement finies et ne requiérent aucun soin aprés
leur mise en place.

Cylindre de Pompe.

Lors du séjour en atelier, il faudra enlever du cylindre & eau
tout le tartre et autre substances étrangéres. A 1’état neuf, le
jeu entre le piston de pompe et l'alésage du cylindre devra
étre compris entre 0,5 et 0,75 mm. S’il dépasse 2,4 mm., ou si
la chemise présente une usure de 2,4 mm. sur le diamétre, il
faudra réaléser la chemise du cylindre et prévoir un piston avec
surépaisseur, ou charger le piston avec des baguettes d’apport
en bronze. Les pistons peuvent étre fournis avec surépaisseur
de 1,6—3,2—4,8—et 6,4 mm. La chemise ne devra pas étre
réalésée a plus de 6,4 mm. de la cote d’origine. L’épaisseur de
la paroi de la chemise est de 7,9 mm. Les segments de piston
devront étre remplacés si l'ouverture 4 la coupe dépasse
9,5 mm. ou si leur épaisseur est réduite a moins de 11,1 mm.



Lors du remplacement d’une chemise de cylindre de pompe,
s’assurer que l'ajustage a la presse et la force utilisée pour
I’emmanchement correspondent aux chiffres du tableau
ci-aprés:

| Taille de I'appareil Ajustage i Force Force
ou de la pompe a a force minima maxima
eau chaude en mm. | en tonnes en tonnes
3-SAE 0,07540,15 | 12 17
4-SA 0,075a0,15 | 14 18
41/ et 5-SA 0,07540,15 16 23

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

Enduire de minium la chemise de cylindre et I’emmancher
a la presse dans le cylindre jusqu’a ce que son extrémité soit
en-dessous de la face extréme du cylindre selon les dimensions
suivantes:

3-SAE: 62,7 mm.; 4-SA: 71,4 mm.; 414 et 5-SA: 77,6 mm.
Une tolérance de 1,6 mm. est admise sur ces chiffres.

Les dimensions standard du diamétre extérieur des chemises
et des alésages des cylindres sont les suivantes:

Taille de I'appareil ou de
la pompe & eau chaude

3-SAE
4-SA
41 et 5-SA

Diamétre extérieur | Alésage du cylindre
de chemise en mm. de pompe en mm.

162,12+0-0,05
168,431+0-0,05
193,8340-0,05

161,92+0,025—-0
168,2740,025-0
193,67+0,025—-0

Service de Clapets de la Pompe.

La pompe est équipée avec des clapets a ailettes, en fer
inoxydable, matricés. Les siéges des clapets d’aspiration et de
refoulement sont emmanchés conique dans leur logement. Les
siéges ne doivent pas étre retirés de la pompe sauf dans les cas
de remplacement. S'il y a fuite entre un clapet et son siége,
il faudra rectifier le clapet sur son siége.
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Pour ajuster la levée “A” d’un clapet d’aspiration, afin de
compenser 'usure de la tige de clapet de refoulement, charger
sur cette tige avec une baguette d’apport en acier inoxydable.
Pour ajuster la levee “B” d’un clapet de refoulement, charger
la tige du chapeau de clapet avec des baguettes d’apport en
“Stellite” ou en fonte.

Les clapets de refoulement et les chapeaux de clapets sont
fournis, pour toute commande de rechanges, avec des butées
comportant un excédant de matiére permettant le finissage a
des cotes assurant les levées correctes pour les clapets d’aspira-
tion et de refoulement.

Des sieges de clapets d’aspiration et de refoulement avec
surépaisseur peuvent étre fournis par Worthington a des cotes
supérieures de 1,6—3,2—4,8—7,9—et 9,5 mm. aux dimensions
standard indiquées ci-aprés. Ceci s’applique 2 la taille 3-SAE.
Pour les tailles 4-SA, 414-SA et 5-SA, les siéges peuvent aussi
étre fournis avec une surépaisseur de 1,6 et 3,2 mm.

La pompe a eau chaude 3-SAE comporte des clapets d’as-
piration et de refoulement sur niveaux degradés. Par consé-
quent ces clapets et siéges sont identiques. Il y a deux clapets
d’aspiration et un clapet de refoulement pour chaque extrémité

du cylindre.
CONICITES STANDARD DES SIEGES DE CLAPETS
Taille de Siége aspiration Siege refoulement
I'appareil ou | Digmetre | Conicité Diameétre | Conicité
de la pompe & |  gypérieur sur diam. supérieur | sur diam.
eau chaude en mm. ‘ 0/00 en mm, [ 0/000
3-SAE 69,85 68,1 [ 69,85 68,1
4-SA 82,55 68,1 | 96,84 73,1
41/5 et 5-SA 96,84 731 | 109,54 731

Pour la mise en place des siéges avec surépaisseur, aléser le
plateau de clapets jusqu’a ce que le siége ait un ajustage de
3,97 2 4,8 mm. La portée conique des siéges devre étre enduite
d’un produit abrasif avant emmanchement des siéges dans
leurs logements.

Les clapets des pompes sont désignés par les numéros 1 etc.
en partant de 'extrémité coté vapeur du cylindre & eau. Les
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clapets de pompe devront étre rectifiés sur leurs siéges. Les
levées et tolérances des clapets sont indiquées au tableau
Figure 5. La levée des clapets d’aspiration et de refoulement
de 'appareil 3-SAE est de 8,73 mm., et ne devra pas dépasser
11,1 mm.

Tige de Piston.

Si la tige de piston est ovalisée ou d’épaisseur inégale, il
faudra la rectifier & nouveau. Aprés cette nouvelle rectification,
son diamétre ne devra pas étre inférieur de plus de 2,38 mm.
a son diamétre d’origine, qui est de 44,45 mm.* Les limites
seraient donc de 42,07 mm. de diamétre pour les tailles 3-SAE
et 4-SA, et 48,42 mm. de diamétre pour les tailles 414 et 5-SA.
Lors de la nouvelle rectification de la tige, ne pas réduire la
longueur de la partie conique sur ’extrémité c6té pompe.
La longueur de la partie conique a l'extrémité coté vapeur
peut étre réduite selon les dimensions de réusinage, comme in-
diqué ci-dessous. La conicité sur les deux extrémités dans
I’emmanchement du piston est de 1,25% sur le diamétre.

La distance entre les faces des pistons & vapeur et & eau ne
devrait pas varier de 4,76 mm. Ces distances sont les suivantes:

Taille de I'appareil
ou de la pompe Normal Minimum Maximum
i eau chaude en mm. en mm. en mm.
3-SAE 476,25 471,49 481,01
4.SA 622,30 617,54 627,06
41/ et 5-SA 669,92 665,16 674,68

Lorsqu’une tige de piston aura eu ses dimensions réduites,
il faudra confectionner un nouveau presse-étoupe, alése a
8,0 mm. de plus que le diamétre de la tige. Il faudra également
confectionner un nouveau grain de boite a étoupe pour le fond
de cette derniére. Ce grain devrait avoir une épaisseur de
4,8 mm. et un diameétre intérieur de 0,4 mm. supérieur au
diamétre de la tige. Le presse-étoupe et le grain devraient
avoir un diamétre extérieur plus faible de 0,8 mm. que le
diamétre intérieur de la boite a étoupe.

* Pour les tailles 3-SAE et 4-SA, et de 50,8 mm. pour les tailles 414-SA
et 5-SA.

11



Garnitures (pour piston de pompe et tige de piston)

(a) Pour pistons pleins (segments en ébonite), voir
Figure 2, page 18. Vérifier les segments de piston
de la pompe a eau chaude. S'ils sont cassés ou
ébréchés, ou sil’ouverture a la coupe dépasse 9,5 mm.,
ou encore, si leur épaisseur est inférieure a 11,1 mm.,
il faudra les remplacer.

(b) Insérer les garnitures de boite a étoupe de dimensions
normales ou pour tiges réduites, ainsi qu’il a été
recommandé ci-dessus. L’écrou de boite a étoupe
pour garnitures Chevron ne devra étre serré que tres
peu au-dessus d’'un serrage a main, puis freiné en

position.

ACCESSOIRES
Clapet d'Introduction i la Chaudiére.

Le clapet d’introduction, du type a ressort, devra étre
examiné. S'il y a lieu, rectifier la face du clapet et rétablir la
levée d’origine. Le ressort est 4 remplacer s'il ne posséde pas
la tension indiquée au tableau ci-apres.

Le clapet d’introduction Worthington, du type amorti,
devra étre examiné. S'il y a lieu, rectifier la face du clapet.

DIMENSIONS DES CLAPETS D'INTRODUCTION AMORTIS
ET A RESSORT

] | Diamétre Diamétre | Levée du .
Taille de de passage | surailettes, |  clapet Tension du
h':pparell ou en mm. en mm. ot mm. r:lssorli,
a pompe a ape
eau ':huu‘:le | A res- A res- | Ares-| fermé

\Amorti sort Amorti| sort |Amorti sort | en Kgs
|3.SAEet4-SA | 50,8 | 50,8 | 50,8 ‘ 635 | 95 | 476 | 45a8

| 414 et 5-SA 1 63,5 | 635 | 63,5 | 69,85 10,3 | 4,76 8al4

Clapet de retenue sur Refoulement de Pompe a Eau Froide.

Examiner et réparer s’il y a lieu.
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Manométre de Cabine.
Vérifier et réparer s'il y a lieu.

Vanne d'admission aux Pompes.
Reéparer, s'il y a lieu le siége, I'opercule et les filets de la tige.

Crépines de Vapeur.
Les crépines dans les conduites de vapeur devront étre re-
tirées et nettoyées au pétrole.

En remontant ’appareil sur la locomotive aprés réparation,
il faudra utiliser des boulons ajustés pour fixation de la pompe
a eau chaude sur son support (boulons du support inférieur
seulement). On aura soin de bien replacer tous les colliers de
tuyaux et ne pas manquer d’utiliser des brides coulissantes
partout ou cela est nécessaire.

PROGRAMME No | DE VISITE D'ATELIER
Inspection Methodique Tous Les 12 Mois Correspondant Environ A:

160,000 kilométres pour Locomotives de Trains de Marchandises
200,000 kilomeétres pour Locomotives de Trains de Voyageurs

Pompe & Eau Chaude.

Enlever et nettoyer les clapets.

Remplacer les garnitures de piston.
Remplacer les garnitures de tige de piston.

Vérifier les diameétres de la chemise de cylindre et du
piston a eau.

Cowp

Réchauffeur (Condenseur).
A. Vérifier la tringlerie du flotteur et les axes des leviers,
corrigeant tout temps perdu total de 1,6 mm. ou plus.
B. Examiner ’assemblage des clapets de non-retour et
vérifier le jeu du clapet entre les guides. La tolérance
maxima est de 2,4 mm.
Examiner le clapet d’injection.
Examiner et nettoyer I’enveloppe du condenseur et
le raccord séparateur de la purge d’air.

oo
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Pompe i eau froide 3-SAE.

A. Vérifier l'ajustage de l'impulseur dans sa bague
d’étanchéité, et corriger si le jeu est de 1,6 mm. ou
plus. Voir page 4 et Figure 3.

B. Renouveler la garniture de boite a étoupe.
C. Renouveler 'huile.
D. Vérifier les ailettes de la roue de turbine et changer
la roue si l'usure des ailettes atteint 2,4 mm. Voir
page 4.
E. Examiner le sabot de frein et enlever les bavures.
Manométre de Cabine.
Vérifier sur un poste d’essais.
Clapet de retenue sur refoulement.
A examiner.
Clapet d'Introduction a la Chaudicére.
A examiner; rétablir la levée et le jeu latéral.

Crépines.

Nettoyer toutes les crépines sur conduites d'aspiration et
de vapeur.

Conduites anti-gel.
Nettoyer tous les étranglements anti-gel.

PROGRAMME No Il DE VISITE D'ATELIER
Inspection Methodique Lors de Grosses Reparations en Atelier
Apres un Service de Deux 3 Quatre ans Correspondant a Environ:
320,000 kilomeétres pour Locomotives de Trains de Marchandises
480,000 kilomeétres pour Locomotives de Trains de Voyageurs
Pompe i eau chaude.

A. Enlever la pompe de la locomotive et réaléser ou
rectifier la chemise du cylindre & eau, si 'usure atteint
ou dépasse 0,8 mm.
B. Réajuster le piston a eau dans le cylindre avec un jeu
compris entre 0,6 et 0,8 mm.
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Nettoyer les clapets et rétablir les levées d’origine,
Reprendre la tige de piston.

Réajuster les presse-étoupe selon la tige réusinée et
poser le grain de fond de boite a étoupe.

Renouveler les garnitures de piston et de tige de
piston.

Vérifier et réparer la distribution de vapeur.
Vérifier et réparer, s’il y a lieu, le piston a vapeur,
ses segments, ainsi que le cylindre & vapeur.

Faire marcher la pompe a 1'air comprimé, pas plus
d’'une demie-minute, & sa vitesse d’origine, si on la
fait marcher sans eau. Il est recommandé de rem-
placer les joints si les joints d’origine ont été démontés.

Réchauffeur (Condenseur).

A

oo

=

Vérifier la tringlerie du flotteur et les axes des leviers?
corrigeant tout temps perdu total de 1,6 mm. ou plus-

Réparer les clapets de non-retour d’échappement
selon les jeux admis.

Réparer le clapet d’injection.

Nettoyer le condenseur et le raccord séparateur de la
purge d’air.

Vérifier la course du flotteur selon les indications de
la Figure 6, page 22. Voir aussi page 6.

Pompe a eau froide.

A.

B.
C.
D.

Enlever la pompe de la locomotive. Démonter la
pompe et vérifier les roulements a billes.

Vérifier l'ajustage de l'impulseur dans la bague
d’étanchéité. Réajuster au besoin.

Remplacer la roue de turbine si 'usure des ailettes
atteint ou dépasse 1,2 mm.

Remplacer le sabot de frein s’il présente des signes
d’usure prononcée.

Manomeéire de Cabine.
Vérifier sur un poste d’essais.
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Clapet de retenue sur refoulement.
A examiner et réparer.
Clapet d'Introduction i la Chaudiere.
A. Examiner le passage entre le clapet et la chaudiére.
B. Vérifier, rétablir la levée et le jeu latéral.
Crépines.

Nettoyer toutes les crépines sur conduites d’aspiration et
de wvapeur.

Support de Pompe a Eau Chaude.

Vérifier tous les goujons.
Conduites anti-gel.

Nettoyer tous les étranglements anti-gel.
Vanne d'admission aux pompes.

A démonter de la locomotive et a réparer.

16
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