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CHAPITRE XI

APPAREILS DE SECURITE

o Généralitds sur 'entretien des soupapes de siireté.

a) Presoriptions du décret du 2 avril 1926.

L’article 9 du décret prescrit que les chaudiéres des locomotives seront munies :

“ d'au moins deux soupapes de sureté, chargées de maniére & laisser la vapeur s écouler
dés que la pression effective atteint la limite indiquée par le {imbre réglementaire ”. '

s« L’ensemble de ces soupapes, abstraction faite de U'une quelconque d’enire elles, $il y en «
moins de quatre, ou de denz s'il y en a quatre ou plus, doit suffire a empécher aufornatiquement,
en toutes circonstances, la pression effective de la vapeur de dépasser de plus d’un dixiéme la
limife ci-dessus .

Chague soupape doit éfre chargée, soit par un poids unique, soif par un ressort ayant sa
tension matériellement limitée @ la valeur convenable an moyen d’une bague d’arréi, soit par un
disposilif équivalent. '

Les mesures nécessaires doivent étre prises pour que Uéchappement de la vapeur ou de Ueatt
chaude ne puisse occasionner d’acetdent.

Une des circonstances i considérer pour Papplication de cette régle (deuxitine paragraphe), est le
cas of activité de la vaporisation dans la chaudiére serait portée au maximum.

Alnsi une courbe représentant, en fonction de la pression effective existant dans la chaudiére la
quantité de vapear quune soupape doit évacuer par unité de temps, peut aveir une trés petite ordonnée
positive pour une abscisse égale égale au timbre T de la chaudiére et doit aveir pour abscisse T + 16

une ordonnée au moins égale an maximum de la vaporisation dont la chaudiére est capable ou 4 une
quote part convenable de ce maximum selon le nombre total de soupapes dont la chaudiere est pourvue:
mais Ia loi suivant laquelle Pordonnée deit croftre pour passer de la valeur initiale A la valeur finale
ci-dessus n’est pas précisée par le reéglement.

Le troisieme paragraphe du méme article a pour but d’empécher qu'une soupape puisse étre faci-
lement paralysée ou déréglée, ce qui arriverait s'il était possible au personnel d’ajouter un poids parasite
sur e mécanisme d'une soupape & poids ou d’exagérer par la simple manceuvre d’un écrou la charge
('une soupape & ressort; c’est pour ce motif que, dans le cas d’une soupape 4 poids, le poids doit étre
unique et que, dars le cas d’une soupape & ressort, la tension du ressort doit étre limitée par une bague
d’arrét.

h) Régles générales d’entretien.

—— Les recouvrements des portées du siége et du clapel doivent toujours conserver au cours
de I'entretien les valeurs indiquées au dessin;

- le clapet doit étre parfaitement guidé sans risque de coincement dans la partie du siége
formant fourreau mais le jeu des ailettes ne doit pas dépasser les limites d’un bon guidage;
dans le cas de soupape & bague d’échappement réglable, la soupape étant fermée, il doit
exister entre le clapet d'une part, et le siége ou la bague d’échappement d’autre pari, un
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jeu suffisant pour qu’au début du soulévement de la soupape, il 0’y ait pas laminage exageéré
de Ta vapeur. Dans ce bub les positions respectives des diverses piéces doivent toujours
étre conformes 4 celles prévues par les dessins;

—- pour assurer la fixation convenable des corps de soupapes vissés sur leur siége ou sur un
raccord intermédiaire, il faut limiter le jeu qui peut se produire dans les filetages de ces
deux piéces par suite des démontages, remontages ou rafraichissages successifs.

Le travall d’entretien des dépdts doit se Hmiler strie-
tement au maintien en bon état des diverses pitees : rodage

. du clapet sar son sidége, graissage, réglages divers, a Vex-

\\\ clusion de toute réparation pouvant éire unc cause de déré-

N - glage : remplacement de clapet, ressort.

e
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i ‘ 20 Entretien des soupapes.

«) Rafrafchissage des portées.

Vd

Au cours du rafrajchissage des portées du clapet
el du sicge, Ie recouvrement () plat ou conique de
ces portées (fig. 287 ef 288) doit éire ramené 4 sa cote
d’origine. Dans le cas de soupape Adam (fig. 288) on
doit en méme temps retoucher soigneusement le profil
de gorge du clapet et celui du bossage du siége de
manieére & conserver la forme et les dimensions du
tore et de son ouverture canalisant I'échappement de
la vapeur (en particulier les cotes o et 1),

Pour I'usinage des portées coniques se conformer
aux. prescriptions suivantes :

— usiner les surfaces coniques du siége et du clapet
respectivement aux angles de 459 et 440 verifiés au moyen d'un calibre;

— roder jusqu’a ce que la surface de portée & partir du bord inférieur du recouvrement s’étende
sur un tiers environ de la largeur de celui-ci
(fig. 289).

Le jeu (j) des ailettes du clapet dans le R -
lourreau doit étre compris entre 0,5 et 1 mm.

Les cotes caractéristiques suivantes sont a
respecter rigoureusement (fig. 290, 291, 202).
— jeu (¢) entre le siége et la partie inférieure da

clapet;
- jeu (0) entre la bague de réglage et le clapet.

N\

FliG. 287

Pour obtenir ce double résultat, i faut au ; =
cours du rafraichissage destiné & ramener Ja lar- ofl
geur et Pinclinaison des recouvrements a leur
valeur d’origine, retoucher les surfaces voisines
dans les conditions indiquées sur les figures par -

FIG. 288

les parties hachurées croisées.
Pour maintenir par exemple le jen o = 4,6 %
entre le disque supérieur du clapet et le siége

de la soupape LETHUILLIER-PINEL (fig. 287), il convient de remonter le chanfrein
de ab en ab’. Par contre sur les soupapes figures 291 et 292 le réglage de la bague en hauteur

suffit pour obtenir la valeur convenable de ‘o sans toucher au clapet. .
Pour maintenir le jeu (e) 4 sa valeur d’origine il faut géuéralement réduire de (u) I'épais-

seur du disque du clapet (fig. 290, 291). Cette épaisseur ne doif pas étre réduite 4 moins

de 5 mm. A cet effet on confectionnera des gabarits donmant la hauteur limite T2 (fig. 290).
La rectification du siége ne modifie pas le jeu (¢) mais exige 'abaissement de la bague.
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Des gabarits donneront la hauteur }imite H3 suivant le type de soupape {fig. 291). Cetic
limite peut &tre atteinte soit par la butée de la bague en position basse sur le siége, soit par
la néeessité de ne pas dépasser une hguteur de levée du clapet supérienre de x mm. A celle
prévue (on prendra x = 3 mum. pour les faibles diamétres et 5 mm, pour les forts diamétres),
soit encore par la butée de la vis de réglage des ressorts principanx sur leur boite dans le cas
de réglage aux plus hautes pressions permises par le type de soupape (il existe en effet un
seul montage de soupape unifice de 80 mum. ou de 100 mm. pour pression variable de 12 4 15

s,
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FIG, 290 FlG. 292

hpz dans lequel on modifie seulement la tension des ressoris et un seul montage correspon-
dant aux pressions de 16 & 22 hpz) (fig. 292 ef 293).

La descente du siége peut également nécessiter d’araser la parlie inférieure des ailettes du
clapet pour ne pas qu’elles viennent buter contre le mamelon de fixation du corps de soupape.

b) Observations diverses.

Les tiges cenlrales dénommeées encore « pointals » des soupapes LETHUILIER-PINEL,
ADAMS, CONSOLIDATED, COALF unifiées) ne doivent pas élre génges par l’olxy'datlﬂ:ll
dans leur mouvement «ans leurs guides; celles en acier ordinaire peuvent ¢tre étamees sur
la Tongueur convenable. ' I :

Les pointals et grains matés, les colonnes faussées deivent étre vemplacés.
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Les fissures et porosités des corps de soupape sont constatées aprés nettoyage et essai 19 4
4 la pression hydraulique (25 hpz). , ' | &
Les ressorts sont éprouvés afin de vérifier leur résistance et leur élasticité. Les dessins TR .
fournissent les caractéristiques de réglage de ces ressorts. [gﬂ—r‘\\
_\ 4
30 Réglage au banc des soupapes unifiées a 2 temps. . : /’ﬁj N 8
S i -, m\\‘
. ' ‘ [{ -
Le réglage comprend quatre opérations : P~ )J
1o Fixation de la bague de réglage de Péchappement dans la position correspondant ' = i‘ ] V) 4

au (ébit mormal.

20 Reéglage de la charge duv ressort principal. ? 5
30 Reéglage de la charge du ressort auntagoniste. 1 | 4
4o Reglage de la hauteur de la premiére levee. } s b £ 1}/

@) Fixation de la bague de réglage de I’échappement dans la position correspondant
au débit normal.

; \\\}\;'
/
W

La bague de réglage de I'échappement (11) (fig. 293) ayant éte placée, lors du montage
des éléments comstifutifs de la soupape de sfireté, approximativement a mi-hauteur entre
le siége de la soupape (1) et la soupape, (2), on repére a la peinture blanche la dent de Ja hague
qui se présente en regard du logement de la vis d’arrét de cetie bague.

Pour placer la bagne de réglage de Véchappement (11) enm position approximative, il
faut d’abord I'amener dans sa position haute en la dévissant a fond et en Ia faisant buter
sur la soupape (2), puis on la visse d'un nombre convenable de tours ou de dents, complés
au passage devant le logement de la vis d’arrét (15). Ce renseignement est donné pour chaque
modéle de soupape de siireté par le tablean suivant :

[,

—_— ]

Mombre de dents ‘Nontlwe de tours pour amener la bague
seionati g s do cfiretbd de la bague de réglage dc 1'échappement
Désignation des soupapes de sfreté de réglage en position d’attente
de Véchappemendt avant réglage
Soupape de 80 nun pour pressions de 12 2 _ :
I Pz o i e BE! 3 lours 1/ ou 175 denls
Soupape de 80 mm pour pressions de 16 A ' ;
22 hPZ .o e 54 3 tours 1/4 ou 175 dents :
Soupape de 100 mm pour pressions de 12 ) i
A1 NPZ v HY 3 tours ou 180 dents EE
H
Soupape de 100 nun pour pressiens, de 16 : ;
A 22 hpz oo GO 3 tours ou 180 denls
o L o _ P ]
FiG. 293

On peut aussi obtenir le méme résultat pour Lous les types de soupape (Coale, Conso-
lidated, Pop) en dévissant la bague jusqu'a ce que le jeu (o) indiqué aux figures 291, 292,
soit obtenu.

Suivant Ia position de la bague de réglage 'action supplémentaire guwexerce I'échappement de la
vapeur est plus ou moins grande. Lorsque cette action est grande (voir essai n® 1 au tableau récapi-
tulatif ci-dessous de la série d’essais effectués sur une soupape Goale 4 un seul temps)le diagramme
du fonctionnement de la soupape cst celui figuré en trait plein (I) sur la figure 292 bis. La levée
se fait suivant la branche OABM et la retombée suivant MBC, Lorsque 1’action supplémentaire diminue
on a le diagramme (IT) (essais ne 2, 3 et 4) puis le diagramme (111} (essai n® 5) qui sont Pun et
Vautre réversibles c’est-d-dire applicables au soulévement aussi bien qu’a la retombée. Les courbes 11
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g lovmati rogressi ourbe [ et il e ral le débit de la soupape
t T résultent de la déformation progressive de la courbe I ¢t il apparait que le la e
?iiminue 4 mesure que diminue l'action supplémentaire de la vapeur; en meme temps le temps de
souldvement augmente. .

Essai ne nomi‘feg}iggents Phénomeénes abserves Fermeture
aprés quelques secondes au-dessus
1 48 (1 tour) battements pres g du timbre
. 7 L N battements interrompus
2 84 (1,75 tour) par périedes de sifence {15 a 30 sec.]
3 [ o6 (2 té}urs) battements intermmpus
|, ‘ battements interrompus
4 w 120 (2,5 tours) par période d’échappement countinu
) ‘ 144 (3 tours) écgﬁ%?:ﬁgﬁ%?ﬁ{?;m termeture progressive

Le phénoméne des hattements, constaté pour tous les réglages de ka bague {saul le dernier} s’explique
comme suit :
¥ i iére correspond A un débit de la soupape, figuré par le point N
Loraque la production de la ehaud . pcompris entre A et B, le clapet n’y peut rester en équi-
libre. 1l atteint donc le point B correspondant a un
débit supérieur 4 la production et 1'et_0n}bp aussitot
1 suivant la ligne BCO. Si 'échappement a été suffls_ant
: pendant le parcours du cycle, la soupape reste fe’r-
™M Inée; mais si. au contraire, la baisse de pression n'a
, pas ¢Lé sensible, le méme cycle sc reproduil jusqu’a
ce que la pression baisse (essal ne 1).
1T Les battements se produisent a une fréquence a
/ - peu prés invariable; ils sont interrompus par des pe-
- riodes de silence (essais 1° 2 et 3) lorsque la production
‘ ‘ de la chaudibre est voisine du débit de la soupape au
o /m point B;ils sont interrompus par des périodes d _echap-.
C e . pement continu gquand au contraire la production est
E\ 4 -7 un peu supérienre au débit; il y a alors ¢quilibre stable
N .’ - du clapet sur la branche BM du diagramme (essain® 4).
/ -~ Enfin, 11’y a pas de battements dans le cas ou 'ac-
1 / ) tion supplémentaire de la vapeur est faible {courbe 1I1)
’ comme dans Pessai no 5. Le débit est alors insuffisant
/ ce qu'atteste la durée du soulévemnent de la soupape
A qui est de plusicurs minutes.
Le réglage optimuin de la bague correspond, pour
la pression de soulévement, au débit maximum de 1a
£ . _ soupape (ordonnée maximum du point B). Ge débit ne
ad Depassements peut croitre, au deld de B, sans une augmentation
= du timbre importante de la pression. Si‘ia production de la‘chau.-
F diére dépasse le f?‘EbItt B, couramment cn service, la
soupape est insuffisante.
__Féf‘memf Nous verrons plus loin gque Vallure du diagramnme
de fonctionnement des soupapes & 2 Lemps .est sensi-
Soukvement blement différent de celui de’la figure 292 bis.

La soupape de siirelé est mise en place sur

; 1a chaudiére d’essai, e chapeau de plombage (14),
FIG. 222 bis ' Pécrou A embase (19), la bague de réglage (9),
la rondelle d’appu (18), le ressort antagoniste
(17) étant enleves (1).

Debifs proportionnels aux levees

L&)

Jimbre

(1) On notera que le réglage de la charge du ressort principal ¢t celui de ia positioln‘ de 11‘1 bfx’gl'.ue. de reg]a%e ;ile
I"échappement effectuds dans les ateliers dr construeteur ne constituent que des npel.a‘twubl p{re 111'1‘111115111':35é e {4 l-L
les soupapes de streté sont liveées par le consirucfevr sans élre plombées el saus que le trou de goupille préva a la
partie supérieure du pointal (4) soit percé. ,
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Insuite, on procede & l'essal de la soupape cn agissant sur la vis de réglage du ressort
principal (8) jusqu’a ce que la soupape se souléve en grand pour une pression P,

On note ensuite la pression P. pour laquelle la soupape retombe sur son siége et Ia dif-
férence :

P=P —P,

On agit sur la bague de réglage de 'echappement pour que la valeur de P soit comprise
entre 0,600 et 0,800 hpz. -

3i ’on fait monter la bague, la soupape se ferme 4 une pression P, plus faible; au con-
traire, si U'on abaisse la bague, la soupape tend a se fermer a une pression P. plus élevée.

Ainsi en vissant la bague on réduit P et inversement en la dévissant on augmente P.
Lorsque la position de la bague est convenable ’écoulement de vapeur est continu et la sou-
pape ne vibre pas sur son siege. -

La bague d’échappement étant correctement réglée, on I'immobilise dans sa position
4 l'aide de la vis d’arrét (156).

b) Réglage de la charge du ressort principal.
Pour achever le réglage du ressort principal, on agit sur la vis de réglage (8) pour gque
la levée en grand se produise & la pression du timbre majorée de 0,200 a 0,600 hpz,

Lorsque ce résultat est obtenu on immobilise la vis de réglage a 'aide de son contre-écrou
ou de son frein.

Le tableau joint donne les caractéristiques de réglage des ressorts principanx.

Soupape de 80 mm

12 hpz. i 13 hpz. | 14 hpz. | 15 hpz. | 16 hpz. | 18 hpz. | 20 hpz. | 22 hpz.

Charge en kg : .
Aprés montage du ressort

E _g anfagoniste . .......... 615.,25] 666,521 717,79 769,06| 553,951 607,91 661,85| 715,78
v

] E Avant ... . ... . . ... 666,77 733,171 789,66] 845,96| 597,22] 656,67] 715,92] 775,28
s+ a Flexion en mum ......... 18,357 19,87 21.40] 22,82} 16,18 17.,79] 19,40{ 21,01

Hauteur de mise en place 99,65 98,13| 096,60 95,08| 101,82 100,21 98,601 96,99
Charge en kg :

- ; Aprés montage du ressort ‘

= H antagoniste . .......... 266,36) 314,95] 363,551 412,15

BE Y AvVANL e 305,14} 358,57] 412,01} 456,45

%5 [ Flexion en mm ......... 9,18 | 10,79| 12.40] 14,01
e IHautenr de mise en place 84,82] 83.21] 81,60 79,99

Soupape de 100 mm

12 hpz. | 13 hpz. | 14 hipz. | 15 hpz. | 16 bpz. | 18 hpz. | 20 hpz. | 22 hpz.

Charge en kg :

= Aprés montage ressort an- ~
5 e tagoniste ............. 960,7 |1040,8 |1120.8 |1200.9 11043, 11123.5 |1203 1283.,5
@ 3
3 E Avant ............ e 1066,8 1144,9 |1232,9 | 1321 {1107,87{1196,18]1234 1372,82
@ & [ Flexion en mm ......... 19,21] 21,35] 22,06) 24,63| 20.60] 22,30 23.94] 25,604

Hauteur de mise en place | 126.29) 124,65;123,01 | 121,37 125,34 123,70] 122,06 120,40
Charge en kg :

e

= | Aprés montage ressort an- i
E ‘2% ptagoniste g ........... 237,56 | 317,5 | 397 477
22 ) Avant ... . _— | 302.10| 390,10 477 | 565.83
~ £ [ Flexion en mm ......... _ ’ 566 | 7.30] 8,94 10.60

% | 'Hauteur de mise en place 107,34 105,720] 104,08 :1-02,.40“
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¢} Réglage de la charge du ressort antageniste.

Le ressort antagoniste (17), la rondelle d'appui (18), la bague de réglage du vessort anta-
goniste (9), sont mis en place, cette derniére venant prendre appui sur la rondelle (18) sans
comprimer le ressort (17). _

La chaudiére étant maintenue 4 0,3 hpz au-dessous du timbre, on visse doucement I’écrou
de réglage A embase (19) jusqu'a ce qu'il se produise un échappement de vapeur.

On fait ensuite monter la pression et la soupape doit normalement se lever brusquement,
premier temps, au timbre ou & environ 0,2 hpz au-dessous du timbre.

La différence des pressions entre le premier et le second sounldvement sera ainsi de (0,5 hpz
environ,

_ Lorsque le fonctionnement, de la soupape s'écartera de ces limites, on devra vérifier 1a bande initiale el la fexi-
bilité du ressort antagoniste dont les caractéristiques de réglage sont les suivantes ;

Soupape de 80 mm

T 12 hpz. 13 bpez. 14 hpz. 15 hpz.

Charge en Kg. ... ooooeroeeriiannn 61,52 66,65 71,77 76,90
Ressort Flexion en mim. . .......ccvovneronn. 4 4,33 4.66 5
Hauteur mise en place . ............ 46 45,67 45,34 45

Charge en kg........... e 06,07 104,08 112,08 120,09
Ressort Flexion en MM ... ..oveeanerannns - 371 4,02 4,33 4,64
Hauteur mise en place ............. 46,28 40,98 15,67 45,36

Soupape de 80 mm

16 hpz“. i 18 l_ﬁ)z. 20 hpz. 22 hp%.

] Churge en kg, ... oo oo 82,08 02,28 102,561 112,79
Ressort Flexion €n I .. ..o 4,37 4,91 5,46 6,01
Hauteur mise en place ............. 40,63 40,08 39,04 3899

Soupape de 100 mm

Charge en kg. ... .. oo e : 128,05 144,10 160 176,05

Ressort Flexion en Imum .. ... ...ouveeeuns . 2,06 2,32 2,57 2,83
Haunteur mise en place ....... ...... 47,04 47,68 47.43 47,17

La soupape de sreté étant retirée de la chaudicre d’essal, on goupille I'écrou (19) apreés
avoir procedé au percage du trou de goupille, en prenant soin de ne pas modifier le réglage
de la charge des ressorts (1).

_{1) On remarquera qu’il est nécessaire de démonter la chicane extérieure, pour gue ce lvou de goupille puisse
dtre percé selon les indications des dessins.

i) Réglage de la hauteur de la premiére levée,

“Pour limiter la hauteur de la premiére levee qui correspond au premier temps ol le debit
cst iaible, ameuner la bague de réglage (9) au contact de la rondelle d’appui (18), puis la dévis-
ser d’un tour, ce gui limite 4 1 mm. la levée de la soupape pendant le premier temps.

La figure 293 bis représente un diagramme de {onctionnement d’une soupape & Pouverture et 4 la

Ifelgnsegu}fe. ]:_‘ann{.}nce se f:ait au timbre, la période d’annonce se prolonge jusqu’a l'ouverture en grand
ao, pz au-dessus du timbre avee une faibie havtear de levée 0,8 %. On remarquera la levée hrusque

10,
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FIG. 293 b

{2¢ temps) de la soupape suivant CA, la courbe normale de fermeture DC'B étant rejointe apreés L
oscillations amorties. Ce phénoméne est dG 4 I'énergie cinétique accumulée pendant le Jtemtps oﬁ)lr%’agt?gg
d? la vapeur excede la tension du ressort, restituée ensuite par une compression supplémentaire suivie
d'une détente, etc... Avec une chaudiére 4 surproduction massive on obtient un diagramme tel que CA'E.
figuré en pointillé. La chute de pression & la fermeture est de 0.2 hpz. '

¢) Plombage.

La soupape de streté étant convenablement reglée, la position des pieces de régiage
ne doit plus pouvoir élre modifiée. A cet effet, on.engage le frein entre les dents des piéces (8)
et (9) et dans la fenétre menagee dans le chapeau de plombage (14), sans faire tourner de
plus d’'une dent, le cas échéant, 'une ou Pantre des piéces (8) et (9). Le chapeau de plom-
hage (14) est fixé 4 demeure par deux vis. , ‘ e :
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La soupape de streté doit étre plombéé & la partie supérieure el a la partie inférieure
comme V'indiquent les dessins (voir figure 172, tome I).

4> Réglage au banc des soupapes Lethuilier-Pinel.

«) Soupape a un seul temps de soulévement.

On s’assure au préalable :

— que la distance (k) entre extrémité supérieure de la tige J et le fond de houchon supe-
rieur K (fig. 204) est comprise entre 18 et 23 9% du diamétre du clapet soit par exemple
entre 10 et 13 mm. pour les soupapes ayant un diameétre de clapet de 55 mm. et entre 13
et 16 mm. pour un diamétre de 65 mm. Usne cote () trop faible rendrait le débit insuffi-
sant ef une cote trop élevée risque-
rait de laisser échapper les ailettes
du clapet hors de leur guide;
— que la distance (o) entre Uorifice de
la soupape et le disque du clapet est
Vhed de 4 mm. 6 (figure 287).

u | % | Le réglage proprement dit consiste
‘ i essentiellement a déterminer la hauteur
de Ia hague dec réglage N, de teile sorle
N - que la vis creuse K étant serrée 4 fond,
N 1 ‘ le clapel se souléve a la pression du
timbre. '

A cet effet, la soupape sera mise en
place avec une nouvelle bague de reglage
laissant un jew convenable x entre 'em-
base de la vis creuse K et la traverse 1.

Si la soupape considérée se souléve

au-dessous du timbre, on fait baisser la

F1G3. 284 pression et on serre la vis K d’une quan-

tité qu'on déterminera en se basant sur

ce fait qu’un tour de vis correspond sen-

siblement a4 une augmentation de la

pression de réglage de 2/3 d’hpz environ pour les pressions de 84 12 hpz et de 1 hpz environ

pour les pressions de 13 & 16 hpz. La pression est alors remontée et I'opération ci-dessus répétée
au besoin jusqu’a ce que le soulévement du clapet ait lien exactement au timbre.

A la fin des opérations, on mesurera, avec la plus grande e'xacti'l;t_xde.: possible, le jeu x
existant entre Uembase de la vis K et la traverse T et, 4 I'établi, on diminuera de la méme
quantité la hauteur de la bague de réglage N.

 Cette opération sera faite sur le tour, afin que les deux faces de la bague a embrévemept N
soient rigoureusement paralléles. La soupape est alors définitivement remontée, la vis K
serrée 4 bloc et plombée. :

Si la soupape fonctionne correctement, Péchappement de vapeur commence exactement
au timbre, 1a levée est compléte a 0,25 hpz maximum au-dessus du timbre et la chute de
pression a la fermeture ne doit pas exceder 0,35 hpz maximum. Si la chute est supérieure,
on réduit par dixiéme de millimétre le diameétre D du disque superieur. Ce d1arpétre est fixé
par exemple pour les soupapes de 55 mm. (diamétre D* = 76 mm, [ig. 287) a:

D = 72 pour le timbre de 10 hpz
=171 — 12 hpz

o
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b) Soupape a deux temps.
Comme dans celle & un temps la course de ia tige de réglage est limitée aux mémes valeurs

par le fond du chapeau supérieur qui sert de hutée (1).

Le réglage proprement dit. se fait suivant la méme méthode que celle exposée pour la
soupape unifiée.
Pour gu'une soupape & deux temps fonctionne correctement, il faut : :

10 - que I’échappement de vapeur cominence au timbre ou 0,2 4 ,3 hpz au-dessous du timbre
(pression P). '

)
T

I N,

FiG. 294 bis

20 - quele jeuJ e}g%stant entre la bague T el I'ernbase b de la pigce U soit de I mm, Ce jen détermine
la hauteur de la premitre levée et correspond au < er temps ™ ol le débit est faible (fig. 294 bis).

3° - que la levée de la soupape soit compléte de 0,2 4 0 5 hpz au-dessus du timbre (pression P).
40 - gque 1a retombée se fasse 4 0,3 ou 0,4 hpz au-dessous du tirmbre.

_Lej réglage du ressort de soupape qui satisfait aux conditions 3 et 4 est en tous points identique a
celui d’une soupape 4 un temps mais pour la pression P un peu supdrieure 4 celle du timbre de la
chanditre. Ce réglage consiste a déterminer I’épaisseur de la bague N (fig. 204 bis).

Le réglage du systéme soustractif a pour but:

i° - de ramener au timbre ou iégérement au-dessous du timbre, la pression correspondant au
soulévement du clapet ;

20 - de Hmiter a 1 mum. la hauteur de la 1re Jevée. .
, La pression de la chaudiére étant tomhée de 4 4 5 hpz, on vissera le chapeau P sur la tige-pointeau

(1) Rogner au hesoin (fig. 294 bis) le haut des créneaux de Pécrou dé réglage P afin que ce soit Pextrémité de la

g%i?%?};as}:) I?I;Jaip:‘ienne le eéts échéant porter sur la surface du capot supérieur V dans la positmn de ‘:soulévement
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jusqu’a ce gu’il vienne d’abord prendre appui sur. la bague T, on continuera de visser jusqu’a ce qu’il
apparaisse enire cette bague et I"embase b le jeu de 1 mm. que ’on mesurera, par les fenétres ménagées
neet effet, 4 Paide d’une cale d’épaisseur {1). On goupillera ensuite le chapeau P. .

Lorsque le tonclionnement de la soupape s'écartera des limites indiquées on devra vérifier la bande
initiale et Ja flexibilité du ressort antagoniste (. Ce ressort doit saffaisser de 1 mm, sous un poids de
12 kg environ (pour une soupape de 55 mm.) ou sous un poids de 17 kg environ (pour une soupape
de 65 mm,).

5'il n'en était pas ainsi les ressorts seraient i remplacer et les cotes des diverses picees de 'ensemble
de 1a vis K & vérifier (2).

Le seul mode de plombage admis des soupapes Lethuilier et Pinel comporte un fil de laiton placé
dans les trous ménagés a cet offet, d’une part, sur la téte de une des vis Z fixant le carter V sur la vis
creuse K ; d’autre part, dans le contre-écrou d’une des colonnettes H ou (. Les extrémités du fil sont
cnsuite plombées, ' ’

5o Réglage des soupapes sur la locomotive.

Les dépots ne possédant pas de chaudiére d’essai dégrossissent généralement le réglage
des soupapes sur un banc d’épreuve hydraulique mais dans ce cas le réglage définitif doit se
faire sur la locomotive et & l'aide du manom etre-étalon, ‘

Les opérations sont les mémes que celles indiquées lorsqu’on dispose d’une chaudiére
d’essai avec détendeur, mais sont plus longues, la chaudiére devant étre alternativement
montée et baissée de pression puis finalement refroidie.

Pour ajuster définitivement le réglage simultané des deux soupapes sur une méme loco-
motive, on opére comme s’il s’agissait de soupapes 4 charge directe non munies de bagues
de réglage de l'échappement et de ressorts antagonistes; ¢'est-a-dire sans toucher aux posi-
tions individuelles de la bague de réglage de 1'échappement (11), bloquée par la vis d’arrét,
ot sans faire varier la position relative de la bague de réglage (9) par rapport ala vis de
réglage (8). ‘

40 Bouchons fusibles.

«) Rectification.

Les bouchons dégarnis sont examinés pour vérilier Iétat du filetage, celui de Uembase
et Iabsence de fissure dans le dégagement du filet. Le filetage est rectifié au diamétre immeé-
diatement inférieur de 1 mm. Le chambrage est lamé pour mettre le métal & nu sur toute
1a surface, en enlevant le moins de métal possible et en conservant le profil normal sans aug-
menter le diamétre intérienr de plus de 2 mm.

b) Garnissage.

Aprés chauffage, les houchons sont décapés au chlorure de zin, puis recouverts d’étain
sur toutes les parties destinées & étre en contact avee le plomh. Cette couche d’étain est
trés faible. :

A la température de 350 degrés, les bouchons sont ensuite garnis de plomb chimiquernent
pur. Ce plomb est tasse par quelques coups de martean sur une bouterolle qui imprime simul-
tanément avec le tas la marque du centre de garnissage (fig. 295).

Aprés rectification et regarnissage, les houchons fusibles sont entreposés; on dispose

(1) Arrondir franchement l'aréte supérieure extérieure de I'embase b afin qu’on ajt I'assurance qu’au moment de
1a retombée de la soupape Partte voisine du chapeau P ne vienne jamais toucher et laisse 1a soupape suspendue.

(2) Aux ateliers, le réglage de 1a tension du ressori soustractif (¢ doit dtre fait le cas échéant au moyen de rondelles
’épaissenr convenable, interposées entre une des exirémités de ce ressort el l'embase d’appui, de fagon que Pon n’ait
jamais & medifier 1a position de la vis de 4,5 mm. percée entre cuir et chair 4 la partie inférieure des pitces K et U.
Les dépits ne procéderont pas 4 ce réglage et expédieront aux atelicrs Pensemble de la vis K lorsque le fonctionnement
de la soupape s’écartera des limites indiquées.

L. 1! est recomumandé par ailleurs de percer des petits trous de drainage en bas de la belte du ressort Q afin d’assurer
Véconlement de Ieau de condensation, ’

ey
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alors d'u or e 3 ' iame i i
ne serie de bouchons dont le diametre du filetage varie de millimétre en millimétre
L

de 33 4 42. Ces houchons iligé i ;
. sont utilisés suiv g P
rectifie du ciel ivant les besoins, d'aprés le diamétre du taraudage

c} Montage.

Avant montage d’un hou i ien asstl

chon, il convient de s’assurer de I'état ¢ ¢
; i 2, ; : , > ’état de la portée de 'emh
que I'on rectifie, 5’1l y a liew, 4 aide d'une fraise-tube, c l ¢ de Tembase
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. ;)ln &ec{Li}.fle ggalement au targud }es O].‘]f](',eS' du ciel'; Ie taraudage est autorisé jusqu’a
nm. de diamétre. Quand ce diamétre est dépassé, on réduit par soudure le diamétre
agrandi (cas dtﬁasif(}yers acier, voir chap. I1I § A 4° a) ou Von obture le tron par un houchon
plein (voir § précité pour le cas'des foyers acier et chap, I1§B 10° b pour le cas des foyers cuivre).

La hauteur du filetage du bouchon ne doit ¢ i 24 :

: auteur du | ge « ouch pas étre sensiblement supérieure & I'épaisseur
;1;1 tuel atflfl d’éviter les difficultés d'un démontage ulterieur par suite dI()a 1’entartrem1::3nt ?Il;ls
ilets extrémes. On dispose a cet effet de deux types de bouchons fusibles : les uns destinés

aux foyers en cuivre (épaisseur el ; 15 , . Foves . o
10 mm.). (é1 du ciel : 15 mm.}), les autres, aux foyers en acier (E‘.palsseur .
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Les filets el la portée de I'embase sont enduils de graisse noire A fa plombagine, puis
e bouchon est vissé a la clé sans effort exagéré.

On ne doit jamais inferposer un joint entre le ciel et 'embase du bouchon fusible parce
qu’il nuirait 4 la bonne transmission de la chaleur recue par 'embase et qu’il permettrait
aussi le montage avec du jen.

De méme, pour serrer le bhouchon, on ne doit jamais utiliser e burin ou le matoir, ce
gui pourrait provoquer le décollement du plomb.

d) Documentation sur la fabrication par la Nathan Manufacturing Gy des bouchons
fusibles de 141-R. : '

L’atelier de fabrication comporte (fig. 295 bis) :
1o - un four pour le préchauffage des bouchons (corps el ohus)' ;
20 - un hain décapant ; :
- 3% - un bain de régulage.

Ces trois parties étant toul prés 'une de Pautre pour éviter le refroidissement du bouchon au cours
des manipulations, :

40 - une petite machine ’essai.

Cel atelier est desservi par un seul ouvrier qui procéde i toutes les opérations de tabrication et
de contrdle.
19y Four pour le préchauffage.

Le four chauffé au gaz est desliné 4 porter & la température correcte (348°C) te corps du bouchon
proprement dit avant de le plonger dans Ie bain de métal hlane.

Cette opération dure 30 minutes environ.

La température est contrdlée par un pyrométre ¢talonmé avec thermoslat réglant Pallure du
chaulfage. ‘ . '

Les bouchons sont disposés sur une eourenne, une pédale sert & ouvrir 1a porte du four ot A faire
tourner en méme lemps la couronne ’un angle égal a I'angle de 2 houchons consécutils.

L’ouvrier place un bouchon froid et retire un bouchon chaud. Par la manenvre de la pédale qui
ouvre la porfe, ia couronne avance alors de manjére qu’a opération suivante Powvrier ait devant lai,
prét & étre retiré. Ic bouchon chaud qui est resté le plus longtemps dans le four el ainsi de suite.
2= et 3°) Bains décapan! et de régulage.

La température du bain décapant varie entre la température ambiante et 80¢C, I'immersion du
bouchon chaud est [a seale cause qui fait élever cette température.

Le décapant est conforme i l'analyse ci-aprés:

Chlorore de zinc..... ... . e in 13.34 %
Chlorure dammonium . ..o v, 0,84 43
Sulfates. . .. o e Traces
Chlorure de zine basique .......... ... eLs 0,24 9
Chlorare de caleium .. ... ... v iinennans 0,03 ¢
T R 85,05 9 .

Le creuset conienant T'alliage est chaulfé an gaz a 3480 C, température contrdlée par un pyromitre
et thermostat réglant Pallure de chaulfage.

Au sortir du {four, corps et obus sont trempés dans le bain décapant puis étamés dans alliage,
replongés dans le bain décapant une deuxiéme fois et replongés dans I’alliage.

Le détail de Popération est le suivant ;
a) L’ouvrier au moyen d’une pince tenue dans sa main gauche prend le corps du bouchon pendant

que dela main droite il prend l'obus dans une pince spéciale. Il décape les deux pitces puis les plonge
séparément dans l'alliage.

Le corps du houchon repose dans I'alliage sur un support. L’alliage ne recouvre ainsi [qu'une
certaine hauteur du corps du bouchon (intérieur et extérieur), toujours Ia méme hautcur fixée par la
grandeur du support (voir croguis). Cctle hauteur fixe ainsi la quantité d’alliage (toujours la méme,
gui soude Vobus.

by Aprés avoir laissé les denx pitees dans alliage pendant 2 a 3 secondes environ, louvrier les
repasse dans le bain décapant puis 4 nouveau dans Palliage, le corps du bouchon reposant toujours
sur son support ; Peuvrier introduit alors I'obus dans le corps el par des petits mouvements alternatifs
de haut en bas, s’assure qu’il prend bien sa place dans le corps ct que le métal est uniformément
reépartl entre les deux piéces ; il sort alors le corps complet avec obus en place, le pose quelques instants

TBoin décqn ant

Hﬂ&;ue chaude

four a Pr‘échauﬁér

Bouchons termines

. Payge 377

Bain de meatal
/ / Ratelier da refroidissement
-
\® :
o]
Motar /‘i
Bain de o
o=
G
[ 9
- r . 's
Machipe d'assai o
E
000 0000060 1
GRS
o000V 000
1]

da 3™50

st
72 722
|

N
AN,

NN

AN

flumeros | \oleurs des cotes

des
fusibles A B

1 38.4 23

2 41,27 | 23 Qbus

3 | 4445 |23

4 | 4762 ] 213 ~Garnituce

5 | s0.8 |23 .

6 | 53.97 |23 \\

o
7 57.45 29 4 [ ”
8. 1 ao.az |oaa Corps

Fig. 295 bis




— 378 — ﬂ

sur une pkaquc chaude (1200 environ), appuie une derniére fois sur Fobus pour I'immobiliser définiti-
vement, atteind le commencement de solidificalion du métal puis’ le place sur un ratelier jusqu’a
refroidissement complet. :

Te refroidissement s’effectue & l’air ambiant.

Le bouchon froid est plongé dans un bain de paralfine pour protection contre loxydation puis
poli & la brossc. ‘

Nora. — Aun fur et 4 mesure de la fabrication des houchons le niveau du bain d’alliage baisse.
On ne tolére pas une baissc de niveau supérieure a 1,6 mm. A cc moment ol recharge le bain de la
quantité nécessaire en y plongeant le temps nécessaire I'extrémiteé d’une baguectte d’alliage. Te volume
correspondant A une descente de 1.6 mm. permet la fabrication de 7 4 10 bouchons suivant la dimension.

Contréle de la fabricafion - Machine d’essal.

Ciette machine a 6té confectionnée par Nalhan,

Un houchon sur cent esl essayé pour contirdle de la température de fusion et du fonctionnement.
La machine comporte un bain ’huile chauffé a la température correspondante & la pression (’utilisa-
tion du houchon. La température est suivie par appareil enregistrenr.

Une tige chargée d’un poids appuic sur l'obus avee une lorce correspondante 4 la pression de vapeur
d'utilisation. :

Le bain d’huile est chauffé progressivement jusqu’a tusion de obus, le levier de charge bascule
alors ef un basculeur 4 mereure accouplé au levier coupoe le courant de Penregistreur limitant la courbe
d’enregistrement a la température & lagquelle I'ohus rempli son réle.

En plus de cette opération 3 bouchons sor 100 sont coupés et Pobus arraché pour controler la gualité
de 1a soudure.

Nora. — La réussite Lient 4 3 conditions :

10 . qualité, constance et garantie rigoureuses des matidres premidres employées : plomb et étain, alliage;

20 . ¢guipement parfaitement adapté 4 cette fabrieation : four, bains avec pyrométires;

30 . controle constant et sévére 2 chaque stade des opérations de sondure aun moyen d’appareils pyro-
matres étalonnés et toujours en bon état.

Cet excmple illustre bien les théories américaines; ne pas hésiter a s’équiper avec le matériel néces-
saire pour oblenir une qualité parlaite ct une production en sérle a bas prix; maintenir toujours ce
matériel cn parfait état de fonctionnement.

L’ouvrier spécialisé, chargé de ce travail confectionne emviron 500 bouchons fusibles par journée de
8 heuves. I cst chargé également des essais ci-dessus.

Construction du bouchon.
I.e jeu entre I'cbus et le corps (différence entre les diaméres) est de 0,1524 mm. (0,006”).
T.a partie épaulée sert 4 prendre Pohus 4 Yaide d'une pince pendant Topération de soudure.

La partie molietée du corps n'a aucun but mécanique, elle n’a gu'un but * psychologique . Il a
até constaté que le fait d’avoir molleté le bouchon comine une vis de préecision Iui confere une valeur gue
les utilisateurs cherchent & respecter et les conduit & ne les manipuler qu’avee précaution.

Nathan attache Dbeaucoup d’Importance aux précautions & prendre dans Ia manipulation des
Bouchons ; ne pas les faire tomber si Ton veut qu’ils fonctionnent correctement et qu’ils ne solent
jamais déformeés (se rappeler le faible jeu enire obus et corps). On comprend ¢urun choc puisse provo-
quer une faille ou une amorce de décollage.

70 Indicateurs de niveau d’eau.

i) Appareilr a tube.

Les dépots doivent [réquemment s’assurer en démontant les vis de regard que les ori-
fices des montures de nivean gui font communiquer les extrémités des tubes avec la chau-
Jiére sont propres et n’ont pas tendance a s’obstruer par accumulation du tartre.

Tes divers robinets doivent étre parfaitement ¢tanches et manceuvrer facilement; toute
perte d’eau el surtout de vapeur en un point guelconque d'un appareil est une cause de faus-
sage des indications.

Tl est indispensable que les axes verticaux des deux montures soient en prolongement
pour que le serrage des hagues garniture du tube se fasse bien d’aplomb. Pour cela on les
monte pour leur {ixation sur une tige métallique tournée au diamétre approprié sur laquelle
elles n'ont pas de jeu. Au serrage des joints d’application sur la chaudiere, cette tige ne doit
pas étre coincée dans les moniures.
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Le diameétre extérieur du tube doit dtre au moins 1 mm. plus faible que celwl mbérieuy
des hagues afin d’éviter tout contact méme apres dilatation. -

Remplacement d’un {nbe.

Il faut s’assurer de la longueur du tube, car §°11 était trop long il risquerait d’obstruer lerifice supérieur
d'arrivée de vapear, . N

On engage le tube muni d’une rondelle de cacutchouc & ses parties inférieure et supérieure, dans les
montures. On applique le tube sur sa butée inférieure, Ia rondelle de cuivre empéchant 1a bqg}lc de caqul—
chouc de passer sous le lube. On serre d’abord le presse-garnilure }nfeneur, puis le supérieur tout en
faisant tourner le tube pour s’assurer que le serrage ne se fait pas a faux. Le serrage terminé on doil
encore pouvoir falre tourner le tube dans ses garnitures, La dilatation du verre et celle des garnitures
arréteront la petite fuite de vapeur qui pourrait se produire au début de la mise en service. Le 1;_0(':hauff
fage doit se Taire graduelletnent en ouvrant particllement le robinet supérieur (ou les deux s’ils sont
conjugués), le purgeur du tube restant ouvert. .

b) Appareil a glace.

Tes causes de ruptures de glace sont a la fois mécaniques et chimiques : :
— causes mécaniques : ruptures aun montage provenant généralement de la portée defectueuse

de la glace dans la boite 4 niveaw, fini insuifisant de la glace.

Mauvaise qualité des joinis.

—- Causes chimiques : — mauvaise qualité du verre;
— corrosions dues aux fuites de vapeur;
—— action du complexe sur les locomotives soumises au TIA.

Les faces d’appui de la glace sur le corps et le couvercle sont redressées a la fraise, si
les déformations sont importantes, ou au grattoir, si elles sont faibles. Les faces de la’ glace;
formant joints sont quelquelois & rectifier. Cela s’obtient par rodage a la poudre d’émeri
sur un marbre.

Les joints & interposer sont en klingérite ou en carton. d’amiante. Au cours du remontage,

il fandra serrer les vis progressivement et sans exces, de maniére 2 éviter les déformations
du porte-glace. 11 est conseillé de plonger Ja monture dans 'eau chaude pendant un certain
temps puis de resserrer les joints avant Ia mise en place.

¢) Plaque niveau minimum.

Le décret du 2 avril 1926 portant réglementation (1’Adn1i11_i§tratioq p_‘ub‘ique_ sur les
appareils & vapeur prescril que le niveau de P'eau dans les chaudieres doit. étre maintenu a
une hauteur telle qu’il soit en foutes circonstances A 6 centimétres au moins au-dessus de
toute paroi en contact par une de ses faces avec Ja Hamme ou les gaz de combustion.

Pour élre en accord avec le décret, il faut donc que lorsque la lovomotive passe brus-
quement d’une rampe de 2 0/00 & une déclivite de i 0/00 le niveau de Peau soit tel que ce’huagx
étant au niveau réglementaire en rampe de  0/00 1l soit au moins a 60 mm. (cote du décrel)
au-dessus du ciel de foyer, en déclivité de g 0/00.

Pour réaliser celte condition, sur la Région OUEST, le niveau Il'linilIH}]'IL est sii‘;ué en
général & 100 mm. au-dessus du point le plus élevé du ciel (110 mm. pour les 230 G et 221 A,
120 mm. pour les 241 A).

Une seule plaque indicatrice fixée de fagon immuable repere ce niveau minimum et
permet ainsi de vérifier si I'indicateur a eté, lors des réparations, correctement remis en place.

La visibilité inférieure du niveau doit correspondre a l'axe horizontal de la plaque; on
applique si besoin une bague en laiton soudée A lécrou de la monture inférieure (appareil
4 tube) ou une tdle (appareil & glace). ‘

Par conlre, Taxe du robinet de jauge inférieur peut n'étre place qu'a 65 mm. au minimum
av-dessus du point le plus élevé du ciel.

La véritication de la position relative du clel et des orifices ou marques des apparcils
de nivean se fait a Taide d’un appareil composé de 2 tubes en verre reliés par un tuyau en
caoutchouc de longueur suffisante, pour présenter 'un des tubes sur toute la longueur du ciel
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de foyer, Uautre étant maintenu contre la face arriére de boite a feu, comme indiqué a la
figure 296. Un repere est fracé & 50 mm. de Iextrémite libre du tube placé dans le foyer.

Les opérations a effectuer sont les: suivanies ;

—— Placer le chéssis rigonreusement de niveau.

.— Passer le tube repéré a Pintérieur du foyer; Ie remplir d’cau en s’assurant qu'il ne reste pas d’air dans
la partie caoulehouc; appliquer son extrémité libre contre le ciel du foyer, Uautre tube élant placé
a Uextérienr prés de fa face AR de la boite & feu, & peu prés & méme hauteur.

— Relever le tube extéricur jusqu’a ce que Iean afflenre le repére tracé sur le tube cdté foyer.

—— Repérer sur la téle enveloppe de Dboile A feu 1a hauteur correspondante du niveau de l'eau dans le
tube de wverre extérieur gu’on laisse fixe.

-— 8i le ciel de foyer west pas herizonial (il est plus élevé a Vavanl sur certaines sérics de
machines modernes), placer le tube intérieur au point Je plus éleve.

§i le ciel de foyer esl déformé, renouveler les opérations (3) et (4) plusicurs fois, de fagon a déters
miner Ie point le plus haut qui correspond au niveau le plus bas dans le tube intérieur gu'on déplace
pendant que le tube extérievr reste fixe. .

— Ramener l'can dans le fube intérieur au repére des 5 centimélres en élevant le tube extérieur.

Remplacer le premier repére sur 1a plagque arriére de boite & fen par un nouveau trait correspondant
au nouveau niveau de 'ean dans le.tube extérieur.

Le point correspondant a la partie la plus élevée du ciel de foyer a Uintérieur de la chau-
diére est oblenu sur la lace arriére de bofte & feu en portant au-dessus du second repére :
50 mm, - ’épaisseur du foyer.

80 Manomaétres (1).

a) Particularités.

Un manometre se compose essentiellement d’un tube mélallique élastique cintré dont une extrémite,
lixée par un raccord sur le bali de Yappareil, est en communication avec Penceinte dont on veut mesurer
la pression. Sur Pextrémité libre du tube manométrigue, s’articule une bielleite qui altague un mécanisme
transformant le déplacement du Lube sensible en la rotation d’une aiguille autour du centre de 'appareil.
Ce mécanisime se compose lni-méme d'un levier articuté autour d'un poinl fixe et reli¢ d’une part 4 la biel-
lefie, d’antre part 4 un secteur denté atlaquant un pignon solidaire de 'axe de rotation de Yaiguille indi-
catrice,

Le tube sensible aux offets de la pression est Porgane essentiel de Pappareil. La section est elliptique,
1z forme de ellipse pouvant d’ailleurs varier suivant la pression maximum susceptible d’étre supportée
par le tube. Le métal ulilisé pour la confection ¢u tube est un hronze laminable & 6 % d’étain ou un cupro-
anganése, Pacier est proscril pour les tubes deslinés aux appareils & vapeur. Le tube aprés cintrage
ne doit pas présenter de ligne &’¢lirage (spéeialement au voisinage des sonunels des grands axes de Iellipse),
de nature A faire douler de la résistance du tube cn service.

11 est prévo sur la platine du mouvement deux buteirs _

-~ un butoir pour que le zéro de la graduation corresponde & une faible pression du sccleur denlé de ce
butoir. (le secteur devanl en principe se détacher du buteir pour une pression inférieure & 2/100 de
Ia limite de graduation P) (2);

— un butoir pour arréter la course de Iaiguille en cas de surpression accidentelle dans Ie tube lorsque
cette course atieint 1,1 tois celle comprise entre zéro el P). i

Le boitier est mis en communicalion avee Iextérieur par un évenl de séeurité de 40 mm. de diameétre
environ, garni d’une toile métallique pour protéger le mécanisine contre les poussiéres, alin d’éviter toute
surpression dangereusc & l'intérieur du boitier en cas de fuite on de ruplure du tube.

Le cadran est fixé a4 I'appareil par un dispositif ne permettant ancun déplacement rclatif du eadran
el du boitier. Les aiguilles centrées sont parfaifement équilibrées.

b) Essais.

Pour procéder 4 la vérifieation de la graduation du cadran, le manomatre esl souinis & une pression
hydraualique atteignant de fagon lente et continue 1,10 P, c’est-a-dire celle correspondant & la position
du butoir. On contrdle les graduations en 5 points différents situés : :

-— 1 point entre 0,04 P et 0,256 P

— 3 poinls entre 0.25 P et 0,75 P

— 1 point entre 0,75 P et P.

(1) Le nom de manométre sans antre dénomination est réservé aux appareils & tube métailique élastique et a
aiguille indicatrice se déplagant devant un cadran gradué. II ne s’applique pas aux appareils 4 ligunide ni aux indi-
cateurs de vide par rapport 4 la pression atmosphérique fui sont dénommés VACUOIBIres. -

{2) Le retour de laiguille d’un manomeétre au zéro n’impligue donc pas toujours-la dis’p_al:'__ﬂ;lon ¢ompléte de toute
pression effeetive; c’est pourquol il est nécessaire, avant Pouvertvre du couvercle d'un récipiént (p,lateau de ddme,
tampons de lavage, etc...) d’établir une communijeation directe entre ¥mtérieur du récipient el l'atmosphére, par
Pouverture dune prise de vapeur, de chauffage par exemple. ' R
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Les indications doivent salisfaire anx tolérances dexactitude suivantes :

+ 1 9% pour les pressions allant de 0.2 4 W75 P

4+ 29, pour les pressions en dehors de Pintervalle ci-dessus. Le conlrdle est elfeclué & Iaide
d'un manometre ¢talon dont la précision est de 4 5 07 vet étalon est vériiié lai-méme au moyen d'une
colonne 4 mercure. :
Les essais de réception comportent en oulre :
ane véritication de la constance des indications du tube avee essai 4 la vapeur;
— une vérification de la précision des Iesures avec essal aix vibrations mécaniques sur une table &

secousses (Iréquence de 1.200 vibrations 2 la mHinule, durée de Vessai § heures).

¢) Recommandations particuliéres.

1o Entre le manomeire pour vapeur et sa prisc de pression, Pinstalialion d’un cor de chasse qui
permette la condensation de 'ean et évite le contact direct de Ia vapeur avec le tube, ce qui pourrait
moditier le cocfficient d’élasticité et la réistance mécanique de ce dernier, est obligatoive. On prend soin
de remplir d’eau ce siphon avant emploi lors de V'installation. Le cor de chasse doit étre d’autant plus
développé que le manomeétre est place pius pres de sa prise de pression,

20 1] est formellement déconseillé d’avoir recours A la fermeture partielle du rohinet pour amortir
les oscillations de Vaiguille, Ce résultat doit étre cherché par Iallongement du tuyautage de prise de
pression et par le choix d’un diameétre intérieur aussi faible que possible dans les limites auntorisées de 4
a 10 mm. :

30 Prévoir une ouverture sur e tableau de fixation des appareils an droit des évents de sécurité,
alin de permectire 4 ces derniers de jouer leur role.

40 Si Pon est amené A moditier la position de'aiguille par rapporl au cadran a la suite d’un rééta-
lonnage, il est recommandé ¢’arracher cette aignille de Paxe an moyen d'un étrier spécial et de la server
4 nouveau Lrds énergiguement dans la nouvelle position choisie. Le réglage peut aussi s’effectuer en faisant
varier la longueur du petit levier de comumande du seeteur mobile.

5o La réparation du mécanisme doit restex aussi soignée gue le montage, Blle doit étre effectuée
conformeément aux caractéristiques mentionnées sur les dessins :

Tes tubes déformés sont remplacés. Les assemnblages des deux extrémités du tube, dans ie cas de
manotétre pour vapeur, se font par soudure simple & Pétain lorsgue la temperature est inférieure & 200°C
¢t par brasure A U'argent pour les températures supérienres.

Le mécanisme deit comporter des grains sertis en maillechiort. ou en bronze d’aluminiem pour le
pivotage des axes. :

Le jeu dans les articulations qui rendrait irrégulier le mouvement de Vaiguille ou instabie sa position
forsque le support de Pappareil vibre, ¢st 4 supprimer par matage des ceils el remplacement des axes.
Dans le cas d’aiguille centrée, le secteur denté el le pignon du mouvement d’amplification doivent étre
de grande épaisseur, celle du sccteur n'étant pas inférieurc 4 4 mm.




