- CHEMINS DE FER DE L'ETAT
MATERIEL T ‘T’PAC‘TION
TRACTION

R

l
'i l

CONSIGNES DES SEDENTAIRES ?'

e et

LAVEURS DE CHAUIIERES

P




bt CHEMINS DE FER DE LETAT

————

MATERIEL ET TRACTION
TRACTION

—_ e

.~ CONSIGNES DES SEDENTAIRES

PR S

LAVEURS DE CHAUDIERES

47347

Imp. E. Desfossés
PARIS




T Bty

CONSIGNES DES SEDENTAIRES

LAVEURS DE CHAUDIERES

I. — UTILITE DES LAVAGES.

La vaporisation de l'eau dans les chaudiéres donne
lieu & des dépots de tartre plus ou moins abondants,
plus ou moins adhérents, suivant la nature et la qualité
des eaux d’alimentation. N )

La vapeur produite est utilisée dans les eylindres puis
§’échappe dans l’atmosphére, tandis que les calcaires
et sels contenus dans 'eau s’accumulent 3 l'intérieur de
la’chaudiere, généralement dans les parties basses qu’ils
finiraient par obstruer complétement si on'ne les chassait
par des lavages ou, encore, par des extractions en pression
faites entre deux lavages consécutifs.

Exemple : une machine 231.500 de Batignolles, assu-
rant le service du Havre et s’alimentant & Paris, & Rouen

- et au Havre, vaporise environ 1.200 métres cubes d’eau

pour 10.000 kilométres parcourus mensuellement. Cette
eau laisse, en se vaporisant, 300 kilos de résidus secs
dans la chaudiére, dont une partie, en suspension dans

. eau, est évacuée lors de la vidange, mais dont une autre

partie se dépose sur les tdles et y adhére solidement :
sur le ciel de foyer, autour des tirants qui le relient & la
boite & feu et, principalemént, & la partie inférieure du
corps cylindrique, autour des tubes & fumée, et dans les
parties basses des lames d’eau, autour des entretoises.

Les lavages ont pour objet d’enlever toutes les boues
et, dans la mesure du possible, tous les résidus qui se
sont asséchés sur les parois intérieures de la chaudiére.

Pour que ces résidus soient solubles dans 'eau, de facon
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4 y rester en suspension et, par conséquent, & étre moins
adhérents, on emploie les désincrustants qui, par leur
action, facilitent I’enlévement du tartre.

AVARIES CAUSEES PAR LES DEPOTS DE TARTRE

Ces avaries peuvent étre trés graves. Nous n’en citons
- que deux, & titre d’exemples, qui ont été constatées
récemment : '

— une machine 231.500 qui avait subi un rempla-
<ement partiel de tubulure et d’entretoises avait eu sa
lame d’eau avant insuffisamment nettoyée. Cette lame
d’ean §’était maconnée petit & petit en service (fig. 1),
la paroi en cuivre avait rougi, perdu de sa résistance,
puis, soudainement, au moment ot le chauffeur donnait
un coup de ringard, la plaque s’était fissurée et ouverte
sur 30 centimeétres de longueur (fig. 1 bis).

L’eau et la vapeur avaient chassé le tartre et s’échap-
paient & flots, balayant foyer et cendrier au risque de
briiler gravement 1’équipe.

— une machine 140.000 avait eu son ciel de foyer
insuffisamment nettoyé. et une épaisseur "anormale de
tartre s’était déposée autour d’une rangée de tirants
verticaux, comme le montre la fig. 2

Le cuivre, non refroidi, rougissait & chaque train, se
transformait puis perdait de sa résistance, si bien qu’un
jour, il se fissura transversalement sur les 3/4 de la
largeur du ciel (fig. 2 bis). L’accident aurait pu etre
grave si la porte du foyer avait été ouverte.

On’ peut se faire une idée de 'importance qu’il y a &
éviter les dépots de tartre qui empéchent les parois de
se refroidir au contact de ’eau, en considérant que la
résistance du cuivre qui est de 27 kilos par millimetre
carré & la température ordinaire, décroit & 22 kilos & la
température de 200 degrés qui est celle del’eau a l'inté-
rieur de la chaudiere quand la pression est de 16 kilos,

et tombe a 2 kilos seulement quand, non refroidie, la

parei atteint 700 degrés.

Les dépots de tartre sur les parois en contact avec les
flammes sont donc trés dangereux et il faut, a toute force
empécher leur formation.

Lame d'eau Nents
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Tout commencement de dépot est donc a enlever. Tout
objet qu’on peut avoir laissé tomber a 1’intérieur dans les
lames d’eau (morceaux d’entretoises, écrous, outils,
etc.) est a extraire immédiatement car il favorise les
dépbts de tartre et provoque une obstruction rapide.

La répartition uniforme du tartre sur les parois du
foyer, sur les tubes, a, en outre, I'inconvénient de s’oppo-
ser & la transmission, & 1’eau de la chaudiére qu’il s’agit
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de vaporiser, de la chaleur produite par la combustion,
d’olt vaporisation moins abondante.

On doit done nettoyer principalement les parois du
foyer & l'intérieur de la chaudiére, I'intérieur des tubes
d’eau supports de vofite, les intervalles entre les tubes
composant le faisceau tubulaire.

Exécution des lavages.

Choix des laveurs.

Les laveurs de chaudiéres doivent étre choisis parmi
les manceuvres les plus soigneux et ayant des connais-
sances sur la constitution des chaudieres et le role de
leurs différents organes. C’est indispensable pour que
leur travail soit correctement exécuté.

Toute faute risque, en effet, de. provoquer des meldents
et méme des accidents graves tels que :

— détresses pour ruptures de plombs d’autoclaves
mal placés ;

— détresses pour fuites & des bouchons de lavage ;

— blessures mortelles pour projections de bouchons
filetés chassés par la pression, parce que les filetages
n’étaient pas en bon état, ou que leur mise en place
n’avait pas été bonne ;

— robinets de vidange laissés ouverts par inadver-
tance dont Lorifice obstrué par du tartre se dégage
soudainement, sous la pression de la vapeur, au risque
d’ébouillanter les agents passant sous la machine ou &
proximité ;

— entartrement d’'une paroi de foyer qui entraine
des déchirures et des risques d’accidents trés graves.

Le métier de laveur est donc extrémement sérieux
et exige, de la part de celui qui 1’exerce, une attention de
tous les instants et une conscience professionnelle indis-
cutable.

II. — OUTILLAGE DES LAVEURS.

La premiére condition pour lexécution rationnelle
des lavages est de disposer d'un outillage en bon état et
parfaitement adapté aux démontages & faire, aux net-
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toyages & exécuter et aux remontages des organes visités,
et de le conserver tel. 5

Pour éviter les détériorations d’outils, il faut les
manier avec soin, les ranger avec ordre et les faire rem-
placer ou réparer dés qu’ils ne répondent plus aux
besoins (fig. 3).
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Clés pour démontages et remontages des écrous.

Elles doivent étre parfaitement calibrées aux dimen-
siong des écrous de différents diamétres utilisés sur les
locomotives. Il ne faut pas qu’elles soient ouvertes
(fig. 4) ou fissurées (fig. §) car, en tournant brusquement

Cle ouverte
ﬂg.&.
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sur I’éerou ou en se rompant, elles peuvent provoquer la
chute du laveur sur le sol et, parfois, d'une assez grande
hauteur (fig. 6).

1l ne faut pas que les efforts & exercer sur les clés

et K g

soient exagérés parce qu’on risque de les rompre, de les
déformer, ou encore de provoquer des amorces de rupture
dans les filetages des goujons, des tiges filetées d’auto-
clave (fig. 7) qui se rompent ensuite quand la machine
est en feu, d’ou obligation de jeter ce dernier.

Amarce de Tupture de la ﬁge filetée

¥ g. 3

— Amorce de rupture
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Pour réduire 'importance de ces efforts, il faut d’abord
que les écrous se vissent bien sur le filetage des tiges ;
les écrous et les tiges filetées, tous les filetages, en général,
doivent étre brossés, nettoyés a la benzine, essuyés et

huilés, de facon qu’ils ne provoquent aucune régistance
‘au serrage.

Boyaux Halter et leurs raccords (fig. §).

Le caoutchouc des boyaux ne doit 8tre 'ni trop rigide,
ni trop cassant. Il faut éviter leur pliage qui favorise la
formation de ger¢ures puis de déchirures soudaines. Les
ligatures en fil de fer des raccords doivent étre suffisam-
ment serrées pour éviter le déboitage sous I'influence de
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la pression. Dés qu’une ligature a des fils rompus, il faut
la faire reprendre et ne pas attendre 1’accident.
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Les raccords type « Ville de Paris » étaient, jusqu’a
ces derniers mois, confectionnés en laiton et tres fragiles ;
il faut donc les manipuler avec soin et, comme les jeux
des parties mile et femelle sont, en général, plus impor-
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tants qu’il n’est utile, on doit prendre garde, en les
assemblant, de mal placer les filetages car, dans ce cas,
on les couche et on les rompt. Il faut aussi que I’étanchéité
soit obtenue sans effort exagéré de la clé sur les tenons
de serrage.

Dorénavant, ces raccords seront coulés en bronze, ce
qui leur donnera une plus grande durée.

Pour la bonne conservation des boyaux et des raccords,
il est indispensable de ne pas les laisser trainer entre les
voies, sous les pieds de tout le personnel qui y circule,
ni en travers des voies ou ils risquent d’étre sectionnés
au passage d’une locomotive qu’on sort du lavage.

Il faut les vider et les placer sur des supports sans
leur faire subir aucun pliage.

Lances de lavage, tringles de nettoyage, glaces de visite

(fig. 9).

L’outillage doit comprendre 3 types de lances qui se
montent & I'une des extrémités du boyau Halter.

Les deux lances de lavage sont terminées par un orifice
de 11 millimétres :

L’une, droite, est prévue pour le lavage du faisceau
tubulaire, du ciel de foyer, ete.

L’autre, coudée, facilite I’orientation du jet dans toutes
les directions des lames d’eau autour du foyer.

Une des deux lances de remplissage comporte un écrou-
raccord se montant sur le robinet de vidange ouvert,
par lequel I’eau est introduite dans la chaudiére.

L’autre lance de remplissage est recourbée et a un
orifice de 20 millimétres. Elle sert & remplir la chaudiére
par lorifice d’'un des bouchons de lavage supérieurs,
le robinet de vidange étant fermé au préalable.

Le raccord des lances sur le boyau de lavage doit
étre étanche et, pour maintenir cette étanchéité, il faut
éviter les chocs sur les lances et avoir soin de les ranger
apres usage.

Les tringles de lavage servent & décoller le tartre des
parois et & faire disparaitre toutes les accumulations de
calcaire qui se déposent & intérieur des lames d’eau et
dans le bas du corps cylindrique.




Lances de Javage fig.9.
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;Trmg\e en laiton
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Flles sont en laiton, 1’utilisation de tringles en fer ou
en acier étant formellement interdite, parce que l’acier,
qui est plus dur que le cuivre du foyer ou que les toles en
acier doux de la chaudiére, raye leurs parois de sillons a
angles aigus qui facilitent, ensuite les ruptures.

Sl . o)

Les glaces de visite et appareils d’éclairage des lames
d’eau permettent la vérification de la propreté des parties
de chaudiére les moins accessibles.

Les glaces sont généralement rectangulaires et montées
au bout d’une tige qui permet de les introduire dans les
trous de lavages et de les orienter dans toutes les direc-
tions.

lance de remplissage

-
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Les flambeaux sont constitués par un tampon, imbibé
de benzine ou de pétrole, monté au bout d’un fil de fer
(fig. 10). On utilise encore des lampes électriques de
petit volume alimentées par un courant de laible voltage.

Tuyaux métalliques flexibles pour le lavage 3 chaud
(fig. 11).

Ils servent, dans certaines installations, & raccorder
la prise de vapeur surla chaudiére nourrice, & I’éjecteur
de lavage et comportent, & chaque extrémité, un raccord
de montage qu’on doit manipuler avec soin, les joints
devant étre étanches.

Pour la bonne conservation de ces tuyaux, il est
recommandd, de facon absolue, de ne pas leur faire subir
de mouvement de torsion sur enx-mémes ni de dépasser,
comme flexion, la courbe naturelle qu’ils peuvent prendre
pour leur enroulement.
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Le tuyau métallique ne doit donc pas étre noué comme
on le voit trop souvent.
Pour la mise en marche de 1’éjecteur, on ouvre d’abord
la prise d’eau et, ensuite, la prise de vapeur, & une pression
d’environ 6 kilos.

Tuyau metallique flexible
fip. 11

ARAARARRANY

courbure nafurelle

SO

courbure forcée-

La température du jet doit étre de 60 & 70 degrés en
moyenne et ne jamais descendre au-dessous de 50 degrés
pendant le lavage.

Pour arréter le fonctionnement de 1’éjecteur, on ferme
d’abord la prise de vapeur puis la prise d’eau.

Petit outillage et matiéres diverses que le laveur doit
avoir sous la main.

Burette d’huile, récipient de benzine ; brosses métal-
liques et grattoirs divers pour nettoyage des picces et
filetages ; collection d’écrous de rechanges bien calibrés,

i
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rangés par dimensions (fig. 12); joints d’autoclaves
clagsés également par types et & I’abri des coups d’outils
(fig. 12) qui seraient de nature & les détériorer, en provo-
quant, sur leur surface, des amorces de rupture (fig. 13).

Accessoires du Iaveur.

']‘Ig, 2.

»

Plomb 1mutilisable

coupe par ”
un coup doutil -

Tout ce matériel doit étre rangé avec soin pour étre
retrouvé en bon état (voir fig. 3).

Prises d'eau dans les entrevoies des dépéts.

L’ouverture et la fermeture des prises d’eau doivent
8tre effectuées avec soin pour qu’elles conservent une
bonne étanchéité.

Apres usage, elles doivent étre recouvertes de la plaque
de fonte ou du plancher mobile spécialement prévus
pour éviter les accidents du genre de celui figuré au
dessin n° 14.
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III. — EXECUTION DES LAVAGES.

Délais d’exécution. — Les laveurs doivent connaitre
parfaitement les prescriptions de I'Instru¢tion MT n° 13,
en particulier celles relatives & la vidange, et respecter
les heures portées, pour chaque machine, sur la fiche 193 T.

Tout agent chargé, pour quelque motif que ce soit,
de procéder & la vidange d’une chaudiére, doit, avant
méme de commencer le travail, accrocher en avant de
la porte du foyer une plaque indicatrice trés visible,
portant, peinte en grosses lettres blanches ou jaunes sur
fond rouge (fig. 15), la mention : « CHAUDIERE

Prague "Chaudiére vide”
fig. IS.

f
CHAUDIERE
VIDE

VIDE » si cette plaque n’y a pas déja été apposée
(fig. 15 Dis).

Tout agent dirigeant, Mouvement ou Réparation, qui
commande la vidange d’une chaudiére, doit s’assurer
personnellement que la plaque indicatrice « CHAUDIERE
VIDE » a bien été mise en place sur la machine inté-
ressée. Chaque dépOt doit posséder un nombre suffisant
de plaques indicatrices pour I’exécution de ces pres-
criptions.

Quand-le Service de la Réparation doit faire procéder
a la vidange d’une chaudiére remplie pour l’allumage,
il doit, au préalable, en aviser le service du Mouvement,

SIS S

Emplacement de 1a plaque
‘CHAUDIERE VIDE "
ﬁg. ,Sbls

quand bien méme cette machine n’aurait pas été donnée
bonne par le Service.

Le laveur doit procéder de méme si, aprés avoir rempli
la chaudiere, il est obligé de la vider pour quelque motif
que ce soit : rupture d’un joint, fuite au robinet de
vidange, etc., et il ne doit pas oublier dans ce cas éoale-
ment la mise en place de la plaque « CHAUDIERE
VIDE » avant de commencer la vidange.
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La vidange de la chaudiére est faite suivant les indi-
cations portées sur la fiche de lavage établie par le Mou-
vement, exclusivement par le robinet de vidange spécia-
lement prévu a cet effet ; la vidange par un autoclave
ayant souvent pour résultat de provoquer des projections
d’eau dans les boites d’essieux voisines dont I’huile est
chassée, les méches lavées, puis des chauffages.

Une chaudiére ne doit pas é&tre vidangée moins de
12 heures aprés le jet ou 1’extinction compléte du feu,
la pression étant tomhée & zéro depuis au moins 2 heures

Toutes les chaudiéres doivent étre, en principe, lavées
a chaud, 4 heures aprés 1’heure de vidange, en employant
des éjecteurs qui portent I’eau & la température de 50 &
70°, au moyen de vapeur prise, & 6 ou 8 kilos de pression,
4 un générateur fixe ou 4 une machine locomotive servant
de nourrice.

On peut; utiliser également I'injecteur d’une machine
en pression. (Ne pas dépasser, autant que possible, une
pression de 6 a4 8 kg.)

En tous les cas, il est préférable d’attendre que la
température de la chaudiére soit voisine de la température
de 1’eau employée, pour éviter les contractions et fuites
aux assemblages de la chaudiére, en particulier aux
tubulures et aux tétes d’entretoises.

Dans les dép6ts qui n’ont pas d’installation de lavage
‘& chaud, les chaudiéres sont lavées & froid, en utilisant
la pression des conduites d’eau du dépdt ou en refoulant
cette eau & I'aide de moto-pompes. Dans ce cas, le lavage
de la machine ne doit commencer que 6 a 8 heures au
minimum aprés la vidange.

Lavage des chaudiéres & foyer en acier.

Le lavage & froid de ces chaudiéres ne peut étre fait
que lorsque toutes les parois sont absolument froides.

I1 est interdit de faire tomber la pression par évacua-
tion de vapeur de la chaudiére pour hater son refroi-
dissement. (Cette mesure ne peut étre prise qu’excep-
tionnellement et aprés autorisation du chef de dépot
lui-méme.)

I

QR

Modalités d’exécution.

Chaudiére. — Tous les tampons et bouchons de lavage
de la chaudiére sont enlevés. Ils sont repérés & I’avance
(fig. 16) pour pouvoir étre placés dans la position dans
laquelle ils ont été ajustés et, pour éviter toute erreur
de montage, ils doivent étre rangés avec le plus grand

Tous /es fampons de ldvagé. doweni éire
reperes Ag. 16-

soin au moment de leur retrait. (Le chapitre suivant
indique les caractéristiques de chacun des types de
tampons de lavage et les précautions & prendre pour leur
placement.)

Dans les dépdts ot plusieurs laveurs sont utilisés,
c’est le méme agent qui est chargé du démontage et du
remontage des bouchons et autoclaves. Afin d’obtenir
avec plus de certitude un montage correct, on ne peut
confier cette charge qu’a un laveur connaissant parfai-
tement toutes les particularités relatives & chacun des
types de tampons.
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Exécution du lavage. inférieur du corps cylindrique, le tartre se trouvant
entre cette ouverture et la plaque tubulaire de boite &
fumée.

La lance coudée est ensuite passée par l'alvéole du
gros autoclave pour laver, de bas en haut, les parties
accessibles du faisceau tubulaire (fig. 20).

Le laveur commence le lavage par le ciel du foyer
(fig. 17) et les regards supérieurs du corps cy'indrique
(fig. 18) en dirigeant le jet dans tous les sens, vers I’inté-
rieur du faisceau. Il continue par l’autoclave de boite
3 fumée (fig. 19) en faisant tomber, par le gros autoclave

fig. 17 fig.18
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Lame deau /R de boite a feu
fig. el
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Lavage par lautoclave |
de boite & fumée ] ﬂ

ﬂ | Sl 7/ Autoclave |
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L’autoclave inférieur du corps cylindrique est mis en
place et le laveur continue le lavage par 'autoclave de
boite & fumée (fig. 19) puis par les autoclaves et bouchons
de la boite & feu en commencant par le ciel du foyer
(fig. 17) et en terminant par la plaque arriére (fig. 21

et 21 bis) les lames d’eau avant et latérales (fig. 22 et
22 bis).
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Pendant le lavage, il est fait usage de tringles en laiton, . Tubes supports de voiite.
pour détacher les amas de tartre, provoquer leur chute

; : Certaines séries de machines (241.000, 150.000, 42.100,
et leur évacuation par I'eau de lavage.

231.900, quelques 231.500 et 140.1110 ont des tubes
d’eau mesurant 76 millimétres de diameétre intérieur et
90 millimétres de diamétre extérieur et destinés & sup-
porter la vofite en briques réfractaires du foyer.

Ces tubes sont au nombre de 2 ou 3 par machine
(fig. 23). Exposés directement aux flammes, la circu-
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lation de 1’eau & l'intérieur de ces tubes est trés rapide
et la vaporisation y est abondante; d’ol formation de
dépots de tartre qui les obstruerait complétement si
on ne les nettoyait a chaque lavage.

Cette opération se fait & l’aide du piqueur détartreur
Dalmar (fig. 24), qui est constitué par une petite turbine
A, montée & 'extrémité du tuyau de lavage B. Cette
turbine est actionnée par I’eau & une pression de 3 kilos.
Sur son axe central, prolongé par une tige filetée, est
fixé un dispositif & molette C (fig. 24 et 25), qui enléve
le tartre & I'intérieur du tube, en méme temps que l’ean,
qui s’échappe de la turbine, ’entraine vers le bas de la
lame d’eau avant de boite & feu.

Détail des supports de molelfes du
piqueur-détartreur g furbine "DALMAR"

Le nettoyage intérieur des tubes supports de vofite se
fait en commencant par l’arriére du tube coté abri
(fig. 26).

On concoit que, pour avoir la certitude que des dépots
de tartre ne se produiront pas en certains points, il faut
démonter tous les bouchons de lavage et introduire le
jet par chacun d’eux.

Méme pour les petites machines 30.000, 030.000 qui
n’ont pas, au-dessus de la boite & feu, suffisamment de

>
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tampons et dont le ciel de foyer est peu accessible, en
raison de la disposition des fermes qui le soutiennent,
on doit démonter, au lavage, le siége des soupapes de

shreté, laver, tringler et relaver ce ciel par louﬁce de- -

eommumeamon des soupapes avec l'intérieur.

La pratique qui consiste & n’enlever que les bouchons
de lavage d'un c0té, en se réservant de procéder au
démontage des tampons de 'autre c6té au lavage suivant,
est périlleuse parce que le laveur ne se rappelle pas d’un
lavage & ’autre ce qui a été fait. Elle est formellement
interdite.

Contréle du lavage.

L’agent dirigeant chargé spécialement de suivre les
lavages donne l'autorisation de remettre en place les
bouchons et autoclaves, lorsqu’il a constaté que toutes
les parois, tubes supports de vofite et lames d’eau sont
propres.

L’opération de remontage des bouchons et autoclaves
s’appelle tamponnage.

On ne doit jamais tamponner une machine avant
I’autorisation du dirigeant responsable.

Pour le remontage des tampons de lavage, le laveur
doit se conformer aux indications données dans le cha-
pitre suivant pour chacun des types de tampons utilisés
sur les locomotives.

IV. — PARTICULARITES DES DIFFERENTS T:YPES
DE TAMPONS DE LAVAGE SUR LES CHAUDIERES
DE LOCOMOTIVES.

A. — Tampons autoclaves.

On les appelle autoclaves parce que la pression 5\;
Pintérieur de la chaudiére les appuie contre la parol
extérieure et tend, par conséquent, & écraser le joint‘en
plomb qu’ils comportent et & augmenter I’étanchéité.
Ce sont les plus employés.

Autoclave d'ang1e de machine " MOUNTAIN "
- fig. e%.




Les fig. 27 et 28 donnent I’aspect de deux autoclaves

différents, en place sur la chaudidre, vus de l'extérieur.
Le tampon autoclave se compose (fig. 29) :

— d’un plateau A ;

— d’une tige filetée T et de son écrou ;

— d’un étrier E; ]

— d’un joint en plomb J interposé entre le plateau A
et la tole de chaudiere C.

fig.es.

Autoclave

de cote .

Le plateau A porte une saillie bb qui a, en plan, 1a
forme de l'orifice de la chaudiere dans lequel il pénétre
avec un léger jeu, qui ne doit pas dépasser 1 millimétre
de chaque cété.

La hauteur h de la saillie (bb) doit étre suffisante
pour ramener I'autoclave dans la position prévue, méme
quand le joint en plomb J est neuf. Elle ne doit cependant
pas étre exagérée pour permettre le placement du platean
de 'extérieur de la chaudiére. La saillie du plateau sur

Rty
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le bord de orifice de tole de chaudié.re varie de. 6 mm. b
(fig. 29) & 16 millimetres (fig. 30) suivant les dimensions
de l'autoclave. ;
La tige filetée T fait corps avec le plateau (fig. 29)
ou encore est rivée et vissée sur ce plateau ( ﬁg 30 )
L’écrou est en acier (fig. 29 et 30) quand il n’est pas
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Autoclaves de plagues de boite a feu
Intérieur chaudiére.
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Autoclave de poche de vidar

‘4*#" t

i
Autoclave de plaque fubulaire de boitea fumée

iy Tl

en contact avec les gaz de combustion. On le prévoit
borgne et en bronze quand il est monté dans la boite a
fumée. Usiné en bronze, il se détériore moins, protége
. le filetage de la tige et donne plus de facilité pour le
" démontage (fig. 31).
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}2 -coupe de I'écrouborgne
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Les joints sont coulés en plomb sans aucune addition
d’autre métal. Ils comportent des rainures qui améliorent
.~ DPétanchéité. Il y a un type de joints en plomb pour
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chaque type d’autoclave. La fig. 32 en donne deux
exemples.

L’étrier E doit étre suffisamment solide pour ne pas
se déformer, les faces d’appui (tu) de ses deux extrémités
sur la chaudiére, d’une part, et celle de portée de I’écrou

Joints dautoclave en plomb
ﬂg . 3C

5.5,

45
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(VX) d’autre part, doivent généralement étre paralldles
entre elles et perpendiculaires 3 I’axe de la tige filetée T.

Les autoclaves peuvent étre classés en deux catégories
principales :

1° Les autoclaves se montant sur les toles planes de
boites & feu ou de plaques tubulaires de boite & fumée
(fig. 29, 30 et 31).

2° Les autoclaves se montant sur les parties arrondies
des plaques de boite & feu ou du corps cylindrique

(fig. 33).

L’examen des croquis 8’y rapportant fait apparaitre
de suite les conditions générales auxquelles ils doivent
répondre pour que la tenue de leur joint soit parfaite et
on peut citer, pour les deux catégories, les obligations
ci-apres : :

a) Trés faible jeu de la pénétration bb dans orifice
de chaudiére. Le maximum toléré est de 1 millimétre ;

b) Ajustage de la face (mm.) du plateau d’autoclave
sur la face (m’m’) correspondante de la chaudiére. Cet

¢
&
i

e de boite a feu.
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ajustage est beaucoup plus difficile quand les surfaces
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se trouvent dans des parties arrondies :

) Largeur suffisante de la surface mm du plateau
d’autoclave pour que le plomb soit serré autrement que

sur une aréte.

8). Insuffisance des dimensions de la pénétrstion bb.

portée plane

fig. 34.
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jeur chaudiére.

T'i

-

mté

} chasse..

cé e,

Le plomb peut étre mal pla

| ne 33 4 39.

. Pinsuffisance de dimension de la pénétration bb permet

Lty | B

Il faut que ces trois conditions soient réalisées & la
fois. Les inconvénients pouvant résulter de la non obsgr-
vation de ces régles sont mis en lumiére par les dessins

— @’) Jeu trop important de la pénétration bb
(fig. 34).

Que le plateau soit & surface plane ou & surface arrondie

le déport de l'autoclave d’un cbté ou de l’a,ut{:e. La
largeur du plomb serré d’un coté devient alors insuffi-
gante et la pression peut le chasser.

-
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— b’) Défaut d’ajustage des surfaces correspondantes
(fig. 35). A

Si les surfaces ne sont pas convenablement ajustées
apres serrage, le joint sera certainement irréguliérement
serré. On voit, par exemple, d’aprés les deux coupes ab
et cd de la fig. 35, que I’épaisseur du plomb écrasé est,
en a, b et d de 1 millimétre, ce qui montre que le serrage
a été régulier, mais, en ¢, I'épaisseur est restée de 2 mm. b,
d’ou insuffisance indiscutable de serrage en ce point et,
vraisemblablement, fuite provenant du défaut d’ajustage
des portées.

Si ce défaut d’ajustage est, en outre, doublé d’une
insuffisance de la pénétration du plateau dans I’orifice
de chaudiére, le plomb sera d’autant plus vivement chassé
qu’il n’est pas serré et qu’il trouve un espace libre vers
Pextérieur (fig. 35 bis).

A noter que l'ajustage ayant été convenablement
exécuté dans une position, peut étre mauvais si la péné-
tration insuffisante permet de le placer autrement que
dans cette position.

— ¢’) Insuffisance de largeur de la surface de serrage
du plomb (fig. 36).

Si la saillie bb a peu de jeu dans Dorifice de chaudiére,
Iinsuffisance de largeur a seulement Iinconvénient de
ne serrer le joint que sur une petite surface ; cependant,
8i ce joint est un peu grand, il peut glisser, au serrage,
vers l'intérieur de la chaudiére et, dans ce cas, n’étre plus
étanche (fig. 36 bis).

Si la saillie bb du plateau a du jeu dans Dorifice, le

défaut s’aggrave encore.

x

Mesures a prendre pour la conservation en hon état des
autoclaves.

I1 faut que les portées des joints sur les tdles de chau-
dieres soient convenablement usinées. Des sillons se
forment parfois, & la suite de fuites prolongées ou d’oxy-
dation locale ; il faut, dans ce cas, rectifier la portée sur
Ia téle. On a, bien entendu, intérét 3 la faire par ’'inté-
rieur de la chaudiére, chaque fois que certains éléments
de cette derniére sont démontés.

fig. 365

ﬁg.56
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Par exemple, on doit dresser les portées des autoclaves
de boite & fumée et de la poche de vidange au cours des
levages au dépot, lorsque la tubulure est enlevée, et en
profiter pour ajuster les autoclaves correspondants en
se plagant & lintérieur, ce qui diminue les difficultés.

Les portées d’autoclaves des toles de boite & feu
doivent étre rectifiées par les Ateliers lorsque le foyer
est descendu. On recharge les corrosions & la soudure a

Parc, puis on régularise les portées et on ajuste les auto-
claves.

Autoclaves bis.

Les autoclaves s’usent en service et on les remet en
état en les rechargeant & la soudure puis on les ajuste &
nouveau, en tenant compte des particularités précédem-
ment indiquées.

Les orifices dans les chaudiéres s’agrandissent égale-
ment par usure au cours des démontages et remontages,
au passage des jets de lavage et des tringles. On ne doit
pas les ramener & leurs dimensions d’origine par apport
de métal. Avec les trous agrandis, on emploie des auto-
claves bis qui sont dérivés des autoclaves d’origine
correspondants, par augmentation des dimensions du
plateau de 6 millimétres.

L’étrier est lui-méme renforcé et légérement rectifié.

Unification des tampons d’autoclaves.

Dans le but de simplifier l'entretien des tampons
autoclaves et de réduire le nombre des types en service
et les piéces de rechange en approvisionnement, les
bureaux d’études ont revu les dimensions de tous les
autoclaves de toutes les séries de machines et ont modifié
ces dimensions.

Ces modifications ne pourront se faire qu’au cours du
passage des machines en grande réparation aux Ateliers,
par conséquent dureront une dizaine d’années. Le nombre
des types d’autoclaves sera ainsi ramené de 83 types 3 22.

Les laveurs doivent donc' s’attendre & trouver des
autoclaves différents sur des machines de méme série
et s’approvisionner & I'avance des plombs nécessaires.

o ARG e
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Précautions a prendre pour le montage correct des tam-
pons autoclaves.

@) Examen du joint retiré. — Avant le retrait de
chaque autoclave, il faut regarder comment sa saillie
est placée dans l'orifice de chaudiére, le retirer puis
examiner le plomb. Les portées de ce dernier sur la tole
de chaudiére d’une part, et sur le plateau du tampon
d’autre part, doivent &tre réguliéres, suffisamment
larges, sans aucune défectuosité, et 1’épaisseur du joint
égale en tous points. Si ces conditions ne sont pas réa-
lisées, le montage précédent a laissé & désirer et il faut en
déterminer la cause et y remédier ;

b) Nécessité de toujours placer 1’autoclave dans le
méme orifice et dans la méme position. — Si le joint
retiré est parfait, c’est que les portées sont bien ajustées
et il faut procéder au remontage exactement dans les
mémes conditions. Pour cela, il faut, bien entendu,
replacer le tampon dans la position qu’il occupait, celle
dans laquelle il a été ajusté.

Il ne faut donc pas :

— mettre un tampon dans un autre orifice de chaudiére
car, méme si les surfaces de portées sont absolument
planes, 'orifice n’aura ni la méme forme, ni les mémes
dimensions, d’ou possibilité de fuite.

Sur les fig. 37 et 37 bis, on voit que le tampon, prévu
pour le trou A, a une pénétration qui ne correspond plus
a Dorifice B.

— placer le haut du tampon dans le bas de son orifice.

Sur les fig. 38 et 38 bis, on remarque que la pénétration
et lorifice n’ont pas une forme absolument symétrique.
En placant les tampons le haut en bas, le jeu entre sa
saillie et D'orifice s’accroit en certains points, plus qu’il
n’est toléré. En trois points 0, il y a contact qui peut
empécher de serrer le joint.

Sur les fig. 39 et 39 bis qui concernent des autoclaves
sur parties arrondies, le défaut devient encore plus

" important. Si la surface de portée était parfaitement

cylindrique (fig. 39) 'inconvénient ne serait pas grand ;
mais, dans la pratique, les surfaces arrondies ne sont
jamais parfaitement cylindriques et le retournement
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du tampon peut entrainer le non serrage du joint sur
une grande surface.

Sur la fig. 39 bis, I'autoclave bien ajusté et bien monté
donne partout des épaisseurs « a » égales. Si on retourne
le tampon en placant le bas en haut, ’épaisseur «a »
existe bien en quelques points mais, dans d’autres, il
y a des épaisseurs b et ¢ beaucoup plus grandes, les faces

Coupes suivant 81 5
fig.39vis ﬂg_ zgler

Tompon bien plscé  Tampon placé e haut en bas

Arrondi parfaitement tiph
cylindrigue Arrondi non cylindrigue

B8

| des portées n’étant plus paralldles, d’olr possibilité de
. glissement du joint et de fuites.

Il est donc indispensable que le tampon autoclave

| soit placé dans l’orifice qui lui est prévu et dans la position
- oi il a 6té ajusté ; qu’il soit marqué pour que le laveur le

place correctement sans aucune hésitation ; et que,
malgré les marques, au retrait de tous les tampons,

" chacun d’eux soit bien rangé pour éviter tout mélange.

¢) Placement du joint sur le tampon. — Le joint doit
dtre choisi aux dimensions fixées pour le type d’autoclave.
Placé sur la portée du tampon, il ne doit pas avoir plus
de 1 millimétre de jeu en longueur et en largeur.

Si ses dimensions intérieures sont légérement inguffi-
santes, on peut l'agrandir intérieurement au couteau,
ou, encore, I’allonger en prenant les précautions voulues

. pour que cet allongement soit uniformément réparti

sur toute la longueur du joint ; mais il ne faut utiliser
ce procédé qu’exceptionnellement. '
Tout joint doit étre examiné de trés prés avant sa

" mise en place. Il ne doit porter sur ses surfaces aucun coup
. d’outil, aucune amorce de rupture si légere soit-elle,
" aucune trace de soufflure ou de goutte froide. Avant de
L le placer, il faut que la portée sur le tampon soit parfai-
| tement nettoyée, grattée au besoin, en ayant soin de

n’y provoquer aucune rayure. que le filetage de la tige
filetée soit propre, bien graissé et que I’écrou puisse se

| monter sans jeu et sans aucun effort.

d) Mise en place de 1’autoclave. — Comme il a été dit
précédemment, le tampon doit étre placé dans la position
prévue, la partie repérée H (haut) en haut.

La portée sur la plaque de chaudiére doit étre propre.
Il ne faut pas, par exemple, que du tartre vienne s’inter-
poser entre le joint en plomb et la tole. Ceci peut se
produire pour les autoclaves placés & proximité du cadre
de fondation et du cadre de gueulard.

Pour le placement de l'autoclave de boite & fumée,
cette derniére doit étre convenablement vidée afin que

l le laveur y travaille avec facilité. Trop souvent, il n’en
. est pas ainsi et des scories, entrainées dans la chaudiére
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par Torifice de cette plaque, viennent s’interposer entre
elle et le joint, d’ol fuite de ce dernier & bref délai.
En présentant I'autoclave, il convient d’éviter :

— les coups sur le joint qui détérioreraient sa portée ;

— la chute du tampon & Iintérieur de la chaudiére,
le retrait en étant parfois trés long et difficile et néces-
sitant soit ’enlévement d’entretoises, soit le découpage
du tampon, pour pouvoir le sortir. En I’y laissant, on
provoquerait & bref délai une accumulation de tartre
dont les effets désastreux ont été indiqués précédemment.

La saillie du plateau étant convenablement placée
dans D'orifice, ce dont il faut s’assurer aprés mise en
place de D’étrier et de 1’écrou, ce dernier est ensuite
serré progressivement sans effort excessif.

B. — Tampons autoclaves a siége rapporté (fig. 40).

Le siége est constitué par un anneau en bronze de
forme extérieure conique, fileté extérieurement et vissé
dans la téle de chaudiére, principalement dans les parties
arrondies. La portée du plomb, au lieu de se faire sur
cette derniére, toujours rugueuse, ‘est prévue sur la
petite base du siége. En dévissant ce dernier, on peut
rectifier la portée sur le tour et ajuster I'autoclave avant
de le remonter.

C’est un perfectionnement sur la disposition ordinaire,
mais il faut que le filetage conique de la piéce en bronze
concorde parfaitement avec celui de la tole de chaudidre.
Le nombre de filets est faible, il est indispensable qu’ils
soient tous bien en prise pour éviter I’arrachement.

Toute fuite par ce filetage est un danger parce que
I'eau oxyde et détruit, & la longue, les filets dans la tole
de chaudiére. En matant le pourtour du siége pour faire
disparaitre cette fuite, on ne supprime ni ’oxydation
ni le danger, mais uniquement linquiétude qu’on peut
avoir sur la bonne tenue de Passemblage, d’ou relaichement
de la surveillance.

Pour cette raison, le matage est formellement interdit,
les fuites ne devant étre supprimées que par rectification
des filetages.

Les autres conditions d’ajustage du plateau, de mise
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en place du joint en plomb, de montage, sont les mémes
que pour les autoclaves ordinaires.
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o= Tampons de lavage & plateaux (fig. 41).

Ils sont constitués par une piéce L en bronze dont la
face inférieure a une portée sphérique sur 'embase B
rivée sur la chaudiére. La tige filetée T ne sert qu’a fixer
Ienveloppe du tampon ; un plateau plat P, fixé par 4,
6 ou 8 goujons, vient appuyer la lentille L sur son siége.
La pression de la chaudiére sur le tampon L se transmet
donc aux goujons qui doivent, pour cette raison, étre
en excellent état.

L’importance de ces goujons et de leurs ruptures assez
fréquentes a fait décider de porter leur nombre & au
moins 6. Les tampons & plateaux qui n’ont encore que
4 goujons seront transformés dans un avenir prochain.

L’étanchéité du dispositif ne peut étre obtenue que
par le bon état des surfaces de contact de la lentille L
et du siége E, surfaces sphériques ayant rigoureusement
le méme rayon. Leur rectification demande une certaine
habileté de la part des ouvriers qui I’exécutent.

Avant la mise en place, il faut que ces surfaces soient
parfaitement nettoyées, au besoin & la toile émeri trés
fine, puis enduite d’une tréslégeére pellicule d’huile fluide.

Les goujons de serrage du plateau P ne doivent pas
étre faussés, car le serrage tendrait A les redresser et a les
rompre & fond de filet. Leurs filetages doivent étre treés
propres et leurs écrous se monter sans jeu et sans aucun
effort. Le plateau P ne doit pas étre déformé pour que
son contact sur toute la face supérieure de la lentille L
soit assuré. Le plateau ne doit pas frotter sur le corps
des goujons, les axes des trous dont il est percé devant
correspondre exactement avec les axes de ces goujons.

Pour monter le 'tampon, on place la lentille L, le pla-
teau P, de fagon que :

— le jeu J entre le plateau et le siége soit le méme
sur tout le pourtour ;

— le jeu autour de la tige T et autour de tous les
goujons soit uniformément réparti ; le plateau ne portera
donc sur aucune piéce autre que la lentille P.

Tous les écrous sont mis en place jusqu’au contact
avec le plateau P sur lequel ils doivent appuyer par toute
leur base, si le goujon n’est pas faussé. On les serre ensuite

Yy b

modérément dans I'ordre suivant : 1-4, 2-5, 3-6 (fig. 41 bis)
puis on termine le serrage en suivant ’ordre 1-2, 3-4, 5-6.

Aucun effort exagéré ne doit &tre exercé sur les goujons
et ’'emploi de clés & rallonge pour leur serrage est interdit.

Des fissures s’amorcent en effet assez fréquemment &
fond de filet, s’étendent progressivement jusqua la
rupture, parfois soudaine, qui nécessite toujours le jet
du feu et 'immobilisation de la machine.

Tampon de lavage & platesu.
fig. 4l T

\"’
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Intérieur dela chaudiere
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D. — Orifice de lavage a écrou borgne (fig. 42).

La fermeture de l'orifice est obtenue par un écrou
borgne E en bronze, vigsé sur le siege S, lui-méme rivé
sur la tole de chaudiére.

D. Orifice. de lavage 3 écrou borgne
: flg. 4e

v¢ I’écrou et le siége, une rondelle de plomb est
‘e pour faire joint.

i sion de la chaudiére s’exerce sur le fonds de
[“.m\\ nd & arracher le filetage. Sur une machine

ADREY Een

930.500 timbrée & 15 kilos, I"effort supporté par ’écrou
est d’environ 420 kilos.

Il faut donc que les filetages soient ‘en bon état et
sans jeu appréciable I'un sur l'autre, comme indiqué &
la fig. 42. Si le jeu s’est développé par usure ou provient
de D'utilisation d’un écrou qui n’a pas été usiné pour le
sidge, il n’y aura plus que les sommets des filets qui le
maintiendront, d’ou possibilité d’arrachement qui s’est
déja produit (fig. 42 bis).

11 faut donc surveiller le jeu et remplacer 'écrou des

qu’il est appréciable. Un jeu développé permet d’ailleurs
de monter les filetages & cheval, d’ou leur avarie.
11 faut, bien entendu, que les filetages soient nettoyés
avant montage et 1égérement graissés, la rondelle formant
joint étant mise en place avec des dimensions convenables
ne permettant pas son déplacement.

E. — Bouchons de lavage conique (fig. 43).

Ce bouchon se place généralement dans les parties de
chaudiére ol on ne dispose pas de la place suffisante
pour 'emploi d’un tampon autoclave.

Ce dispositif est trés solide & la condition que les
filetages soient en bon état et en parfaite concordance
comme le montre la fig. 43. Mais, si le cone du bouchon
est différent du cone de l'orifice, il n’y a plus que les
premiers filets en prise, comme le montre la fig. 43 bis.
Un arrachement de ces filets, puis la projection du

. bouchon et la vidange de la chaudiére peuvent alors se

produire. Chaque fois qu’on démonte un bouchon de ce
type, le laveur doit donc s’assurer que tous les filets de
la plaque et du bouchon sont bien en contact. il y a
présence de tartre sur certains d’entre eux, ¢’est qu’ils

\_n’y sont pas, ce qui devient dangereux.

11 faut aussi que le bouchon ne présente pas d’épau-
lement dans la partie venant au voisinage de la face
extérieure de la tole de chaudiére (ab) car le laveur aurait
ainsi  'impression que la piéce est bien vissée & fond,

alors qu’elle ne force que sur la partie ab (fig. 43 ter )




Bouchon de 1avage conique
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. — Orifice de lavage avec siége vissé (fig. 44)

1l a son siége S fixé par un filetage conique sur la tole
de chaudiére. Ce sidge doit donc présenter toutes les
qualités énumérées précédemment pour le bouchon
conique.

L’orifice comporte en outre, pour sa fermeture, un
bouchon B fileté cylindriquement et se vissant dans le
siége et sous ce bouchon, un joint en plomb J.

Bouchon de lavage
avec siége VIiSsSe .

Le bouchon doit aussi présenter les mémes qualités que
1’écrou borgne E du dispositif décrit au chapitre D pré-
cédent.

Ce type d'orifice de lavage est en service ‘dans les
parties de chaudiéres peu accessibles, sur des machines
anciennes et est appelé & disparaitre car, ayant deux
filetages, il présente deux fois plus d’inconvénients que
le bouchon conique. I’état des deux filetages est,pour
cette raison, & surveiller de trés pres.

Quand on les monte, il faut, bien entendu, les nettoyer
et les graisser et ils doivent &étre étanches sans qu’on
exerce sur eux des efforts importants.




R S

Remplissage de la chaudiére.

Le remplissage de la chaudiere est fait avec de l’eau
2 la méme température que celle utilisée pour le lavage.

Il est effectué au moyen de lance appropriée par un
autoclave supérieur ou par le robinet de vidange. Dans
ce dernier cas, ne pas omettre d’ouvrir le régulateur
pour permettre 1’évacuation de l'air de la chaudiére
et de le fermer aprés remplissage.

L’eau doit atteindre un niveau voisin du tiers a la
moitié de la hauteur du tube & niveau d’eau (& controler
avec les indications des robinets de jauge).

Introduction du désincrustant.

Le laveur introduit, par un bouchon de lavage supé-
rieur, la quantité de désincrustant fixée pour ce type
de chaudiére. Un tableau la lui indique.

Contréle de 1’étanchéité des bouchons de lavage.

Deés le remplissage terminé, le tamponneur doit faire
un examen minutieux des robinets de vidange et de tous
les bouchons de lavage.

@) Robinets de vidange et d’extraction. — Le tam-
ponneur commence d’abord par s’assurer de leur ferme-
ture et de leur étanchéité. Lia position du volant ou de la
tige filetée de commande indique s’ils sont fermés ou
ouverts.

Si I'un d’eux présente une légére fuite, elle est géné-
ralement due & une particule de tartre qui s’est placée
sous le clapet. Il faut alors 1’ouvrir, laisser couler 1’eau,
puis le refermer. Cette mancuvre suffit le plus souvent.

Parfois, & 'ouverture, un bouchon de tartre se déplace
et la fuite cesse sans que le robinet ait été refermé.

Prendre bien garde de ne pas le laisser ainsi, car, & la mise

en pression ou en route, le tartre serait violemment
chassé et la chaudiére se viderait trés rapidement au
risque de briler gravement 1’équipe de conduite ou des
ouvriers (fig. 45) et de provoquer la mise hors d’usage
du foyer.
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b) Bouchons de lavage.

L’étanchéité de ceux qui sont places au-dessous du
niveau de l'eau dans la chaudiére peut étre vérifide
aussitot le remplissage.

Quand une fuite est constatée & un plomb d’autoclave,
il faut repérer le point ou elle se produit. Si la distance
du bord de la saillie de 1’autoclave au bord de l’orifice
de chaudiére est plus importante, en ce point, que sur
tout le pourtour, on peut présumer que la fuite est due
a une insuffisance de portée du joint, et, dans ce cas, il
suffit de desserrer légérement 1’écrou, de déplacer le
tampon en réduisant la distance des bords de la saillie
et de lorifice pour augmenter la portée a ’endroit de la
fuite. On resserre ensuite 1’écrou. Si la fuite persiste, il
faut vider la chaudiére, en rechercher la cause et refaire
le joint dans de meilleures conditions.

Si la fuite intéresse un tampon de lavage & plateau
(fig. 41), on détermine également le point de fuite de la
lentille en cause. On desserre légérement les deux écrous
opposés & ce point et, avec le bout du manche du marteau,
on frappe a petits coups sur le plateau & ’endroit de la
fuite. On resserre modérément le ou les écrous voisins,
puis ceux qu’on avait desserrés et on termine le serrage
en les serrant tous dans l'ordre 1-2, 3-4, 5-6 (fig. 41 bis).

Si la fuite ne cesse pas, il faut démonter le plateau,
revoir les portées et les rectifier au besoin.

Si la fuite intéresse un bouchon conique fileté (fig. 43)
ou un écrou tampon (fig. 44), il suffit parfois de frapper
quelques coups répétés légers avec le bout du manche de
marteau puis de resserrer modérément. Si la fuite per-
siste, il faut vidanger la chaudiére, rechercher les causes
et y remédier.

Il y a avantage & faire la méme visite quand, la chau-
diére étant allumée, la vapeur commence & se former
sans qu’il y ait encore de pression.

Quand la chaudiére est en pression, il faut revoir les
autoclaves, parce que cette pression, en appuyant les

plateaux contre les toles,contribue & aplatir les joints en
plomb ; les écrous se trouvent, de ce fait, desserrés, et
les étriers peuvent quitter leur position normale. Il faut
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les remettre dans cette derniére et resserrer les écrous
pour qu’ils 8’y maintiennent. e ; :

11 ne faut pas perdre de vue les prescriptions cl-apr.es
qui sont imposées par le Service du Confréle des ap’parexls
a vapeur au Ministére des Travaux publics, rappele§ dans
I'Instruction MT no 13 et auxquelles il faut se conformer
rigoureusement :

« Le resserrage des piéces filetées fixées sur les chau--
diéres et en communication avec l’intérieur ne doit
jamais &étre effectué lorsque celles-ci sont encore en pres-
sion. (Les bouchons coniques, les écrous des orifices de
lavage sont dans ce cas.) ;

« Cependant, quand un joint ou plomb a tendan}ce a
perdre, on peut le resserrer avec boauem}p de précau-
tions, mais & la condition expresse d’fwou" fait tomber
au préalable la pression dans la chaudiére & une valeur
au plus égale a 3 kilos. !

« S’assurer, en outre, que le joint est tou30m:s dans
sa position normale et effectuer le resserrage sans a-coups
en se placant franchement sur le cOté et horg de porte(:,
d’un flux éventuel d’eau et de vapeur. Si le joint resserre
continue cependant & perdre, il faut jeter le feu, v1_d(%1'
la chaudiére si besoin est, pour procéder & sa réfection,
et ne pas oublier.d’apposer la plaque « CHAUDIERE
VIDE. »

Si un autoclave, placé au-dessous du nivean de l'eau,
doit étre refait, il faut vider la chaudiére. :

Si la vidange n’est pas utile, c’est le cas de. certains
orifices de lavage placés & la partie supérieure du corps
cylindrique et de la hoite 3 feu, ne pas perdre de vue
cette autre preseription du Controle :

Le démontage des piéces de chaudiéres en communi-
cation avec l’intérieur ne doit pas &tre effectué lorsque
celles-ci sont encore en pression, & moins qu’un dispositif
permette d’isoler ces organes et d’en assurer la vidange.

Pour s’assurer que la pression de la chaudiére est
rigoureusement tombée & zéro, il ne faut pas s’en rapportgr
uniquement aux indications du manomeétre, mais avoir
recours, en outre, a 'ouverture de la prise de vapeur de
ramonage ou de chauffage, pour laisser éventuellement
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s’échapper toute la vapeur, avant d’entreprendre le
démontage des organes qui ne peuvent étre isolés.

Les tampons autoclaves et tous les bouchons de lavage
sont dans ce cas.

En ne se conformant pas & ces recommandations, les
laveurs risquent de se briiler gravement.

Extractions des boues contenues dans les chaudiéres en
pression.

Elles peuvent étre exécutées par les laveurs et ont
pour but d’évacuer une partie des boues, sels en suspen-
sion dans l'eau.des chaudiéres, leur concentration étant
d’autant plus grande que la quantité d’eau vaporisée
depuis le dernier lavage est plus importante et que
cette eau contenait plus de calcaires et de sels.

Elles sont indispensables lorsque les ébullitions se
produisent en marche, alors que la machine ne peut étre
arrétée pour lavage.

Elles consistent & vider 1’eau de la chaudiére en feu
jusqu’aux environs du niveau minimum, puis de la
remplacer ensuite par de I’eau fraiche.

Elles sont & faire sous la surveillance des Chefs et
Sous-Chefs de dépdt, aux chaudiéres dont les robinets
de vidange présentent, au point de vue de la manceuvre,
toutes garanties de sécurité pour le personnel.

Au nombre des machines dont la commande du robinet
de vidange permet l’exécution sans danger des extrac-
tions en gservice, une mention spéciale doit étre faite

"pour les machines type EST 241.000, 150.000, 42.000
et O.C. BE. M. 241.101, qui ont recu, & cet effet, les
dispositions ci-apres :

Les tuyaux de refoulement des injecteurs aboutissent
3 deux boites & clapet d’introduction placées a droite
et & gauche du corps cylindrique, & la partie supérieure
d’un épurateur d’eau d’alimentation. Celui-ci est cons-
titué par un coffrage en tole de largeur variable suivant
le type de machines contournant le faisceau tubulaire
et dans lequel 1’eau d’alimentation est projetée par des
tuyeéres spéciales quila divisent en lames minces, jaillissant
dans la’ vapeur (fig. 46).
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Le tartre est ainsi précipité en boues qui descendent
le long du coffrage, & la partie inférieure du corps cylin-
drique ou elles se rassemblent dans une poche:

Ces boues sont ensuite évacuées au moyen d’'une vanne
A sidges paralléles placée a la partie inférieure dont la

Tuyeres jporojefont
leau " dalimenistion

Coffrage en tdle

Commande du .
robinet dextrachion
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commande est reportée latéralement au-dessus du lon-
geron cOté gauche, de facon & permettre leur extraction
quand la chaudiére est sous pression. Un plateau de
regard est situé dans ’axe de la génératrice supérieure
du corps cylindrique ; au-dessus de I’épurateur, pour en
permettre la visite et le nettoyage, d’ailleurs facilités
par deux autoclaves placés latéralement sur la poche
aux boues.

Il est, en outre, recommandé de veiller, au cours des
lavages, a la propreté du coffrage d’épuration d’eau et de
la poche de boue, & la bonne fixation du tuyau d’évacua-
tion du robinet de vidange.

Pour toutes les machines, il convient d’opérer les
extractions comme suit (fig. 47) : ‘

1° Aprés la rentrée de la machine sur une fosse conve-
nablement nettoyée pour éviter les projections d’escar-
billes, remplir la chaudiére en faisant baisser la pression
entre 4 et 10 hectopiézes, suivant le timbre de la chau-
diere et en laissant tomber le feu ;

20 Assujettir avec soin, sur le filetage du robinet,
I’éerou raccord du tuyau de vidange si ce tuyau m’est
pas fixé & demeure ;

3° Faire effectuer I'extraction par un agent qui, se
tenant -hors de portée d'un flux éventuel d’eau et de
vapeur, ouvre progressivement le robinet, tandis qu’un”
deuxiéme agent surveille la baisse de niveau dans le
tube, en la contrélant au besoin avec les robinets de
jauge ;

40 Arréter la vidange quand le niveau de l'eau dans
la chaudiére est ramené a la hauteur de la plaque indi-
catrice de niveau minimum ;

5° Faire remonter la pression et activer le feu pour
remettre la machine en état de service.
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Manceuvre du robinel de vidange



