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HOTEL DU GOUVERNEMENT A OTTAWA.
Samedi, le 20e jour de {évrier 1892.
| PRESENT :

SON EXCELLENCE LE GOUVERNEUR GENE-
RAL EN CONSEIML.

L plalt & Son Excellence, en vertu des dispositions
de Varticle 2 de l'acte 52 Viectoria, chapitre 23,
intitulé ¢ Acte modifiant de nouvean I’ Acte d’inspection
des bateaux & vapeur,” chapitre 78 des Statuts Revisés,
et par et avec Yavis du Conseil privé de la Reine pour
le Canada, d’ordonner et déclarer, gue nonobstant toute
chose au contraire de contenue dans les présents régle-
- ments pour Pinspection des bateaux & vapeur et examen
des mécaniciens de bateaux & vapeur établis par Parrété
.en conseil du 14 de mai 1891, toute chaudiére de bateau
& vapeur construite avant P'entrée en vigueur des sus-
dites Regles et Réglements, ¢’est-d-dire le ler de juin,
1891, pourra étre inspectée d’aprés les régles et régle-
ments en force i Pépoque de la construction de cet
chaudiére.

JOHN J. McGEE,
Greflier du Conseil privé:

0949081



REGLEMENTS

LINSPECTION DES BATEAUX A VAPEUR

IEXAMEN DES MECANICIENS DE BATEAUX A VAPEUR.

PARTIE 1.

Mode d'inspection.

Art. 1. Tout inspecteur pourra, chaque fois qu’il le jugera néces-
saire, et un inspecteur devra, au moins une fois chaque année, éprou-
ver la chaudiére de tont bateau & vapeur par une pression hydrosta-
tique dans la proportion de cent cinquante & cent livres permises
comme_pression effective, et 1a température de 'cau dont il sera fait
usage dans I'épreuve n’excédera pas soixante degrés Fahrenheit, et
il devra s’assurer, par un examen personnel et des épreuves expéri-
mentales, que cette chaudiére est bien faite et que ses matériaux sont
sains et sans défauts. Le propriétaire du bateau & vapeur fournira
la pompe & bras et les appareils nécessaires pour faire I’épreuve, et
Y'équipage du navire les fgra fonctionner ; et nul inspecteur de chau=
diéres et machines ne fera ni ne donnera aucun certificat au proprié-
taire ou au capitaine @’un bateau & vapeur & moins qu'il n'ait pré-
alablement soumis la chaudiére ou les chaudiéres du bateau 3 cette
épreuve hydrostatique et & cet examen tel que prescrit par le présent.

Art. 2. Avant qu'une chaudidre ne soit soumise & 1’épreuve par la
pression hydrostatique, elle sera ouverte pour la visite de Pinspec-
teur; les portes du trou d’homme et les plaquesde Ia vidange seront
enlevées, I'extérieur et 'intérienr de la_chaudiére seront nettoyeés,
les grilles enlevées et le fourneau déchargé et balayé, afin qu'il
puisse en faire une inspection satisfaisante et compléte ; lorsque les
cloisons seront placées de manidre 4 empécher une inspection minu-
tiense de 1a tole de la chaudiére, elles seront enlevées; et le proprié-
taire ou capitaine du bateau veillera & ce que toutes ces dispositions
solent prises avant de demander une inspection.

Art. 3. Chaque fois que 'épreuve n’aura pas été satisfaisante, les
défauts seront réparés et la chaudiére sera soumise & une seconde
épreuve, qui devra étre satisfaisante avant qu'un certificat ne soit
délivreé. ‘

Art. 4. Linspecteur doit figer 1a pression effective des chauditres
au moyen d’une série de calculs de résistance de leurs diverses par-~
ties et en raison de la nature de la main-d'ceuvre et des matérianx
.qui les composent.

Art. 5. Avant d’éprouver une chaudiére, les inspectenrs devront -
Pexaminer, faire les mesurages et calculs nécessaires pour & assu-
rer que la pression effective est conforme aux présents réglements;
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ces instructions s’appliquent aux surchauffeurs, récipients & vapeur
et chemises & eau aussi bien qu’aux chaudieres.

Art. 6. Si une chaudiére est trop chaude pour qu'un inspecteur
puisse I’examiner efficacement avec stireté et facilité, il devra refuser
de I'examiner, et refuser absolument d'accorder vn certificat jusqu'a
ce qu’il en ait fait un examen satisfaisant.

Art. 7. Pour s'assurer de la force et de I'état d'une chaudiére,
A Vintérieur, l'inspecteur pourra, s’il le juge nécessaire, y faire per-
cer des trous, et pourra aussi demander qu’on lui fournisse au moyen
des dessins et des devis des différentes parties de la_chaudiére, des
renseignements suffisants sur sa construction pour lui permettre au
moyen de calculs et d’un examen de déterminer leur force de résis-
tance.

Art. 8. Pendant la confection de toute chaudiére faite en Canada,
1e fabricant devra notifier I'inspecteur du district dans lequel elle
sera faite qu'il peutJa venirinspecter, et il devra, en tout temps pen-
ggigﬂ: cette confection, donner & linspecteur libre accés 2 la chau-

iére.

Art. 9. Afin d’empécher qu’il ne s’éléve de différends aprés qu'une
chaudiére aura été commencée, le fabricant ou P’entrepreneur, devra
fournir & l'inspecteur, pour son approbation, les détails relatifs d sa
construction, au moyen de dessins et de devis; linspecteur, lorsqu’il
aura recu ces plans ou devis et les aura approuvés veillera & ce qu'ils
soientsuivis dans la construction, ou, qu’il y soit fait des déductions
comme le veut I'article 25. Le présent réglement s’appliquera aussi
aux chaudiéres subissant des changements.

Art. 10. Aucune chaudiére ne devra étre faite de téle & chaudiére,
soit en fer soit en acier, qui n'aura pas été étampée du nom ou de la
marque du fabricant, et nul certi(Elcat ne sera délivré pour une
chaudidre faite en entier ou en partie de tdle ne portant pas uue
pareille marque; et avant qu'un certificat puisse étre délivré pour
une chaudiére, le fabricant devra fournir 3 I’inspecteur une déclara-
tion, attestée sous serment, Au nom du fabricant de la tdle employée,
de la qualité de celle-ci et'de la qualité de tous les matériaux em-
ployés dans la confection de la chaudiére; ce serment pourra étre
prété devantun juge de paix en Canada, ou devant un notaire publie,
et attesté sous son sceau officiel, 8’il est prété en dehors du Canada;
pourvu toujours que, dans les cas ob cette déclaration sous serment,
par le fabricant de la chaudiére, ne pourrait étre obtenue par suite de
son décés, ou pour quelque autre cause jugée suffisante par I'inspec-
teur, I'affidavit de deux fabricants de chaudidres pratiques quiauront
examiné la chaudiére et fait rapport sur la qualité des matériaux qui
y ont été employés, celle del’ouvrage et la force de la chaudiére, sera,
§'il est tronvé satisfaisant par l'inspecteur, considéré comme suffi-
fiq,gt et tiendra lieu de la déclaration requise du fabricani de la chau-

iére.

Art. 11. Aucune chaudiére, ni aucun tuyau g'y rattachant, ne sera
approuvé ¢'il est fait en entier ou en partiede mauvais matériaux, ou
si 'ouvrage est défectueux ou g'il est dangereux & cause de sa forme,
de sa vétusté, de sa -détérioration par I'usage, ou pour toute autre
cause.

Art. 12. Les inspecteurs veillerontd ce que toutes les chaudilres
neuves et les chaudiéres qui auront &té sorties d’un navire pour étre
réparées, soient éprouvées aumoyen de la pression hydraulique dans
1a proportion d’au moins un et demi de la pression effective qui sera
permise, avant que les chaudiéres ne soient placées dans le navire,

. et éprouver Y ouvrage, etc., mais la pression effective sera établie par
1a force des armatures, I’ épaisseur de la plaque, la force des rivets,
etc., et non pas par I’épreuve hydraulique. - ‘
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Art. 13. L’¢preuve hydraulique ne devra, dans aucun cas, excéder
la proportion d’un et demi la pression effective permise, et ne doit
{amais étre appliquée avant que la chaudiére n’ait été ouverte pour

'examen, ni avant que la force de toutes les parties de la chaudiére
n’ait ¢té calculée d’aprés les mesurages nécessaires pris surla chau-
diére méme. . ’

Art. 14. Lorsqu’une chaudiére est partiellement inspectée par un
inspecteur, et que I’inspection est complétée et le certificat accordé
par un autre, si I'inspecteur qui était présent a I’épreuve de la chau-
diére par la pression hydrostatique a 'occasion de ’examiner & l'in-
térieur et & Pextérieur aprés l'épreuve, cet inspecteur fixera la pres-
sion qui sera permise surla chaudiére, en ayant soin d’informer les
propriétaires, faubricants ou agents, et 1'inspecteur quil’a partielle-
ment inspectée, de la pression qu’il croit devoir étre permise sur
cette chaudiére, et l'inspectcur qui a particllement inspectd la
chaudiére devra informer l'inspecteur ¢ui compléte l'inspection de
tous les détails de son inspection de la chaudiére.

Art. 15. Les armatures en fonte ne doivent pas étre employées
daans les chaudidres ; les inspecteurs devront condamner 1'usage de
cales et assicttes en fonte pour les chaudidres. On doit porter une
attention toute spéciale 4 coincer et assujétir les chaudiéres dans les
navires pour les empécher de se déplacer et de se détacher.

Art. 16. La pression permise sur la chaudiére ne doit jamais, dans
aucune circonstance, étre augment. e, i moins que 'inspecteur n'ait
gréalabh ment éerit au président du bureau d'inspection des bateaux

vapeur, pour en obtenirla permission. Dans les cas ol un inspec-
teur croira qu'une plus forte pression peut avee siireté étre permise,
il devra en informer V'inspecteur qui aura inspecté la chauditre en
dernier lieu; et si, en apprenant pourquoi lu pression actuelle avait
autrefois éteé permise, inspecteur est cncore &’ opinion qu’elle peut
étre augmentee, il devra communigner tous les faits au p:ésident ;
mais comme il est dit plushaut, la pression ne devra, dans aucun cas,
é.t';e augmentée tant que la question n’aura pas été décidée parle pré-
sident.

Art. 17. Dansle cas d’une nouveauté quelconque dans la cou-
struction d'une chaudiére, ou sil on s’est départi du mode d’entre-
toisement et de renforcement prescrit dans les présentes régles,
I'inspecteur fera rapport de toutes les circonstances au président
avant de fixer la pression effective.

Art. 18 Uninspecteur ne déclarera pas qu' une chaudidre est siire &
moits qu’il n'en connaisse tout & fait la construction, les matériaux
et la main-d’ceuvre. Il devra par conséquent prendre des précau-
tions avant de s'aventurer ) sanctionner une chaudiére qu’il n’aura
pas été appelé & inspecter, avant qu’elle ait été teiminéc et mise en
place dans le navire.

Art 19. Dans le cas de chaudiéres neuves, les inspecteurs autori-
seront une tension n’excédant pas 7,000 livres par pouce carré de la
section nette des tirants en fer lein filetés supportant des surfaces
planes; mais la tension ne devra pas dépasser 6,000 livres si les
tirants ont été soudés ou travailiés au feu.

Art. 20. (¢.) La pression sur les plaques formant des surfaces
planes est déterminée par la formule suivante :(—
CX(TH41)*
S—¢6
T = V'épaisseur de la t0le en seizidmes de pouces.

S = la surface supportée en pouces carrés, le plus grand écarte-
ment des tirants étant pris.

la pression effective.’
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C == la constante déterminée suivant les circonstances suivantes:

C = 100 lorsque Jes tbles ne sont pas exposéesau choc de la flamme
ou des gaz chauds, et que les tirants sont munis d’écrous et de ron-
delles, ces derniéresayantaumoins troisfois le diameétre du tirant et
les deux tiers de I'épaisseur de la tble qu’elles recouvrent.

C = 90, lorsque les 1dles ne sont pas exposées au choc de la
gamme ou des gaz chauds et que lestirants sont seulement munis

’écrous.

C = 60, lorsque les tbles sont exposées au choc de la flamme ou
des gaz chauds, la vapeur étant en contact avec elles, et que les
tirants sont munis d’écrous et de rondelles, celles-ci ayant au moins
trois fois le diamétre du tirant et deux tiers de I’ épaisseur de la tdle
qu'elles recouvrent.

C =54, lorsque les tdles sont exposées au choc de la flamme ou
des gaz chauds, la vapeur étant en contact avec elles, et que les tirants
sont seulement munis d’écrous.

(b.) Sile diamétre des rondelles rivées est au moins les deux tiers
de I’écartement des tirants, et si leur épaisseur n’est pas inférieure &
celie des toles qu’elles recouvrent, l1a constante peut étre portée d
150,

(c.) Si l'on emploie des bandes formant doublure, de la méme
épaisseur que la tole qw'elles reconvrent, et d’une largeur au moins
égale aux deux tiers de l’écartement des tiranis, la constante peut
étre portée X 160.

(d.) Si les toles de Joublure couvrent la totalité de la surface
plane, la constante peut étre portée & 200.

= 80, lorsque les tOles sont exposées au choe de la flamme ou
des gaz chauds, 'eau étant en contact avec elles, et que les tirants
sont vissés dans la tdle et pourvus d’écrous.

C = 60, lorsque les tdles sont exposées au choc de la lamme ou
des gaz chauds, I'eau étant en contact avec elles, et que les tirants
sont vissés dans la tdle, leurs extrémités étant rivées en forme d’une
téte résistante. .

C = 36, lorsque les tdles soat exposées au choc de la flamme ou
des gaz chauds, la vapeur étant en contact avec elles, et que les
tirants sont vissés dans la tole, avec leurs extrémités rivées en forme
de téte résistante.

(e.) Dans le cas oli les tdles sont renforeées par des fers & corniéres
oud T, et ot on demande 'adoption d’une pression supérienre 3
celle autorisée d'aprés ’emploi des constantes ci-dessus, le cas sera
soumis & Pappréciation du président.

(f.) Lorsque les extrémités vissées sont trés corrodées ou que les
écrous sont brilés, les constantes doivent étre réduites, mais1’inspec-
teur doit se guider sur les circonstances constatées lors de 'inspec-
tion; et dansle cas olt il est reconnu que les tétes rivées des tirants
vissés dans les chambres de combustion et dans les foyers sont dans
cet état, il sera souvent nécessaire de réduire la constante de 60 & 36.

(g.) Les plaques d’acier plates, qui ne sont d’aucune fagon expo-
sées & I'action de la flamme ou des gaz chauds, et assujéties par des
tirants munis d’écrous et de rondelles dont le diamétre est d’an
moins un tiers de I'écartement des tirants, et de la moitié de I’épais-
seur de'la plaque, la pression effective permise sera trouvée par la
formule suivante :— : E

48000 x — = la pression effective.
T=7 épaisséurde la plaque.en pouces.
P = le plus grand écartement des boulons en pouces.

Art. 21. Les inspecteurs ne doivent en aucun cas autoriser un
effort de compression sur les plaques d tubes de plus de 7,500 livres,”
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c’est-d-dire plus grand que celui qui est donné par la formule sui-
vante :— .

Qﬂ)_.‘%_%@@Lla pression effective.

D = la plus petite distance horizontale entre les centres des tubes,
en pouces.

d = le diamétre intérieur des tubes ordinaires, en pouces.

T == Vépaisseur da la plaque & tubes, en pouces.

W = la largeur extréme, en pouces, de la chambre de combustion,
de 1a face de Ia plaque 2 tubes, jusqu’ém V’arriére de la boite & feu, ou
distance entre les plagues & tubes de la chambre de combustion si la
chaudiére est & double face et si cette chambre est commune aux foyers
des deux extrémités.

Art. 22. Lorsque les tirants empéchent I'inspecteur d’entrer dans
une chaudiére, il doit orGonner leur enlévement; il doit sussi s’assurer
qu’ils ont été& convenablement replacés avant de délivrer son certi-
ficat.

Art. 23. Dans le cas de rivure en zigzag. la force & travers la tole
diagonalement entre les rivets est égale & la force horizontale entre
les rivets, lorsque I'écartement diagonal égale six dixidmes de I'écar-
terent horizontal pius quatre-dixiémes du diaméire du rivet.

Art. 24. Lorsque Iextérieur du fond d’une chaudiére ne pourra pas
étre parfaitement inspecté sans cela, la chauditre devra étre soulevée
au moins une fois tous leg guatre ans.

B

Construction des chaudidres.

Art. 25. (¢.) Lorsque des chaudiéres cylindriques ou la partie cyiin-
drique de chaudiéres sout faites des meilleurs matériaux, avec tous
les trous des rivets forés en place et toutes les sutures assujéties au
moyen de couvre-joints doubles, chacun d’au moins cing-huitiémes
de I’épaisseur des plaques qu'ils couvrent, et toutes les sutures étant
au moins & double rivetage de pas plus de 75 pour 100 au-dessus de
la simple tension, et pourvu que les chauditres ajent été ouvertes &
I'inspection,—alors on pourra prendre 4'5 comme * facteur de siireté.”
La force de tension des matériaux sera calculée comme égale )
47,000 liv. au pouce earré dans le sens du grain, et 40,000 liv. en
travers du grain. Lorsque toutes les counditions ci-dessus ne se ren-
contrent pas, il faut faire au tacteur les additions d’apiés Véchelle
ci-dessous, suivant les circonstances de chaque cas:—-

A-15—sera ajouté lorsque tous les trous sont justes et bons dans les
sutures longitudinales, mais forés hors de place aprés le cintrage,

B3 - sera ajouté lorsque tous les trous sont justes et bons dans les
sutures longitudinales, mais forés hors de place avant le cin--
trage.

G- 3—sera ajouté lorsqu: tous les trous sont justes et bons dans les
sutureslongitudinale., mais percés & 'emporte-pi¢ce aprés le cin-
trage au lieu d’étre forés. )

D-5—gera ajouté lorsque tous les trous sont justes et bons dans les
sutures longitudinales, mais percés avant le cintrage. | '

E*-75—sera ajouté lorsque tous les trous ne sont pas justes et bons
dans les sutures longitudinales. L : :

F-1-~sera ajouté si tous les trous sont justes et bons dans les sutures

___circonferentielles; mais forés hors de place aprés le cintrage.

G15 - sera ajouté si tous les trous sont justes et bons dans les sutures
circonférentielles, mais forés avant le cintrage. - - -

H-15—sera ajouté si tous les trous sont justes et bons dans les sutures

. circonférentielles, mais percés apres le cintrage.



8

I-2—sera ajouté si tous les trous sont justes et hons dans les sutures
circonférentielles, mais percés avant le cintrage.

J*-2—sera ajouté si tous les trous ne sont pas justes et bons dans les
sutures circonférentielles.

K-2--sera ajouté sides couvre-joints doubles ne sont pas assujétis aux
sutures longitudinales, et sices sutures sont rabattues et & double
rivetage.

L*1—sera ajouté si des couvre-joints doubles ne sont pas assujétis aux
sutures longitudinales, ct si ces sutures sont rabattues et & triple
rivetage.

M-3—sera ajouté siseulement des couvre-joints simples sont assujétis
aux sutures longitudinales, ¢t si ces sutures sont & double rive-
tage.

N-15—sera ajouté si seulement des couvre-joints simples sont assu-
jétis aux sutures longitudinales, et si ces sutures sont & triple
rivetage.

Q-1—sera ajouté lorsqu’une espéce quelconque de joint dans les
sutures Jongitudinales est & un simple rivetage.

Pi-1—sera ajouté lorsque les sutures circonférentielles sont assujéties
avec des couvre-joints simples et sont & double rivetage.

QI 2—sera ajouté si les sutures circonférentielles sont assujéties par
des couvre-joints simples et sont & un simple rivetage.

Ri-1—sera ajouté siles sutures circonférentielles sont assnjéties par
des couvre-joints doubles et sont & un simple rivetage. .

St 1—sera ajouté si lessutures circonférentielles sont 3 joints rabattus
et sont & double rivetage

T-2—sera ajouté si les sutures circonférentielles sont & joints rabattus
et sont & un simple rivetage.

U-25—sera ajouté lorsque les sutures circonférentielles sont rabattues
et que les rebords des plaques ne sont pas complétement en des-
sous ou en dessus. .

V-3—sera ajouté lorsque la chaudiére est d’unetellelongueur qu'elle
nécessite un foyer & chaque bout, ou lorsqu’elle est d’unelongueur
inaccoutumée, comme les chaudiéres d carneaux, et que les sutures
circonférentielles sont assujéties tel que décrit vis-d-vis P, R et
S; mais naturellement lorsque les sutures circonférentielles sont
teiles que décrites vis-d-vis Q et T, V'3 deviendra V-4.

W*4—sera ajouté si les sutures ne sont pas convenablement croisées.

X*-4—sera ajouté lorsque le fer est sous quelque rapport d’une qualité
douteuse. ¢t que l'inspecteur n'est pas convaincu qu’il est de la
meilleure qualité.

Yt-1'65—sera ajouté si la chaudiére n’est pas ouverie & I'inspection
pendant tout le temps de sa construction.

(5.) La force des joints sera établie d’aprés la méthode suivante :—

" {Ecartement de la rivure—Diamétre des trous) X 100;%3‘"31"1"'?"“ de la force de In plague

oint, c tivement 4 la pla-
Ecartement de la rivure. > que Solide,** -
{Aire des rivets X nombre ¢ rangs de rivets) X 100=la proportion de la force du rivet com-
Ecartement de la rivure X epaisseur de I plaque. parativement a la plaque solide.

(c.) L ol1 on rencontre cette marque * en pourra allouer une plus
forte pression sil’ouvrage ou les matériaux sont trés douteux ou ne
donnent pas satisfaction.

** L’écartement maximum dela rivure ne devra pas excéder 8%
pouces, et si dans aucun cas l'inspecteur trouve qu'il _excéde cela,
il devra en faire rapport an président. . L. :

t1 Si les rivets sont exposés & une double tension, multipliez la
proportion donnée par 1-75. . L

t Lorsqu’il s’agit d'examiner des chaudiéres qui n’auront pas été
ouvertes & l'inspection pendant le.temps de leur coustruction, le
cas devra étre soumis au président quant aux facteurs & employer.

I Pf1, Qf-2; Ri-1, Si-1, ne g'appliqueront pas aux sutures extré-
mes ou circonférentielles, si ces sutures sont suffisamment renforcées
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par des boulons de part en part; ni aux sutures entre la partic carrée
et la partie ronde de I'cnveloppe des chaudiéres cylindriques avec
fourneaux carrés, lorsque ces sutures sont & deux rangs de rivets.

(d.) Ensuite prenez le fer comme ayant une force de tension égale
447,000 livres au pouce carré, et cmployez la plus petite des deux
proportions comme force du joint, et adoptez le facteur de siiretd
tel que prouvée d'aprésl échelle ci-dessus.

{47,000 X proportion de force du joint) X deux fois I'épaisseur de la

Diamétre intéricur de Ia ehiaudiére en pouces X le factreur ¢
==ia pression permise par pouce carré sur les soupapes de siret .

(e.) Les plaques qui sont forées en place doivent étre séparées et
les bavures ébarbécs, et les trous légerement fraisés & I'extérieur.

(f.) Les couv.e-joints doivent étre coupés & méme des pla-
ques et non pas des barres, et doivent étre d'aussi bonne qualité que
les plaques de I'enveloppe, et pour les sutures longitudinales ils
doivent étre coupés en travers dn grain.

(7.) Les trous de rivets peuvent étre soit pereés & 1'emporte-piéee,
soit forés, lorsque les plaques sont percées ou forées hors de place;
mais Jorsqu’elles le sont en place, elles deivent étre séparées et les
bavures ébarbées et les trous [égérement fraisés & I'extérieur.

(k.) Lorsque des couvre-joints simples sont employés et que les
trous de rivets y sont percés & 'emporte-piéce, ils doivent étre d’un
huitiéme plus épais que les plaques qu'elles recouvrent.

(¢.) Le diamétre des rivets ne doit pas étre moindre que 1'épais-
seur des plaques dont est faite 'enveloppe, mais on s’apercevra, 1a out
les plaques sont minces, ou lorsque des joints rabattus ou des couvre-
joints simples sont adoptés, que le diamétre des rivets doit excéder
I'épaisseur des plaques.

(y.) La distance entre les trous des rivets et les bouts ou bords
des plaques ne devra pas étre moindre que le diamétre du rivet.

(%.) Les bouts concaves gui ne sont pas complétement hémisphé-
riques doivent étre renforcés par des armatures suffisantes; s'ils ne
sont pas théoriquement égaux en force & la pression voulue, ils
doivent étre renforcés comme surfaces planes. mais s’ils sont théori-
quement égaux en force i la pression voulue, les armatures pourront
avoir une tension de 10,000 par pouce carré effectif d’aire de profil.

(Z.) Les inspecteurs doivent se rappeler que la force d’une sphére
pour résister'd la pression intérieure est deux fois celle d'un cylindre
de méme diamétre et de méme épaisseur.

AUE en pouces.
siirete.

Art. 26 (a.) Les parties neutres des enveloppes de chaudiéres sous
les ddmes de prise de vapeur doivent étre consolidées et renforcées
par des armatures suffisantes.

(b.) Les cités des chauditres ayant des fourneaux carrés et des
ciels semi-circulaires doivent étre” liés par des tirants d’un cdté 3
Pautre de I’enveloppe, au-dessus du fourneau, une ou deux rangées
de ces tirants devant étre placées plus haut que le centre dela
partie cylindrique.

(c.) Pour les surfaces planes, les tirants taraudés ne doivent étre
employés qu'd un angle droit & la surface supportée, leur Giamétre
devant étre mesuré en dedans du fil.

(d.) Les sutures longitudinales dans ’enveloppe cylindrigue des
chandiéres devront étre aussi éloignées que possible du fond.

(¢.) Le diamétre intérieur de la ceinture extérieure de I’enveloppe
¢ylindrique d'une chaudiére sera pris comme mesure de son diamétre.

Art. 27 (a.) Dans.les suichauffeurs cylindriques la force @es joints
et le facteur de slireté se trouvent de 1a méme maniére que pour les
chaudiéres cylindriques et les récipients & vapeur, mais au lieu de
prendre 47,000 livres comme force de tension du fer, on prend 24,000 .
liv. & moins que la chaleur ou la flamme ne frappe la plague 4 angle
droit ou & peu prés; dans ce dernier cas on y substituera 18,000.
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(5.) Dans tous les cas, les tubes & vapeur intérieurs doivent étre
ajustés de fagon & ce que la vapeur qui 8’y rend passe sur toutes les
plaques exposées au choc de la chaleur ou de la flamme.

(¢.) Lessurchauffeurs ou chemises 4 eau doivent étre considérés par
les inspecteurs comme la partie la plus essentielle des chaudiéres et
doivent étre inspectés & 1’intérieur et & 'extérieur; ceux que leurs
dimensious ne permettent pasqu’on y entre doivent avoir un nombre
suffisant de portes au moyen desquelles une inspection compléte de
Pintérieur puisse étre faite. .

(d.) On doit porter une attention toute spéciale & I'inspection des
surchauffeurs, vu qu’avec une haute pression les plaques peuvent
devenir dangeureusement faibles et ne rendre aucun son qui indi-
querait lenr état lorsqu’on les éprouve avec un marteau; en ¢on-
séquence, les plaques devraient étre forées de temps & autre. Des
tuyaux d’écoulement doivent, dans tous les cas, étre ajoutés aux
surchauffevrs au fond desquels I’eau pourrait s’accumuler.

(e.) Les surchauffeurs qui peuvent étre isolés des chandiéres prin-
cipales doivent étre munis de la soupape de siireté réglementaire,
fermée & clef, de grandeur suffisante, mais la plus petite dimension
permise ne doit pas avoir moins de deux pouces de diamétre.

Art. 28. L’air des armatures diagonales est établie comme suit :—

Trouvez V'airec d'une armature directe nécessaire pour supporter
la surface, multipliez cette aire par la longueur de larmature
diagonale, et divisez le produit par la longuenr d’'une ligne tirée &
angle droit avec la surface supPortéc jusqu’a I'extrémité de I’arma-
ture diagonale, le quotient sera I’aire de 'armature diagonale voulue.

Art. 29. (a.) Lorsque le ciel des chambres de combustion ou autres
parties d’une chaudiére sont supportées par de solides trayerses rec-
tangulaires, la formule suivante, employée par le Conseil du Com-
merce Imperial, sera utile pour trouver la pression effective permise
surles traverses, en supposant qu’elles ne seront pas soumises ) une
plus haute température que la chaleur ordinaire de la vapeur, et que
les extrémités sont ajustées anx rebords de la plaque de tubulure et
4 la plague du fond de la chambre de combustion.

Cxd2xT
(W—P)DxL
W =1a largeur en pouces de la chambre de combustion.
P =1 écartement des boulons d'appui, en pouces.
D =1a distance entre les traverses, d’axe en axe, en pouces.
L =1lalongueunr de traverse en pieds.
d ==1la hauteur de la traverse en pouces. N
T =1 épaisseur de la traverse en pouces.
¢ C =500 lorsque la traverse est assujétie par un seul boulon
Jappul - '
([})Ii: 750 lorsque la traverse est assujétie par deux ou trpis boulons
d’appui. ’
Cp= 850 lorsque la traverse est assujétie par quatre boulons.
d’appui. .

(b.) La pression effective pour les boulons d’appui et pour la
plaque entre eux, sera établie au moyen de la régle prescrite pour les
armatures ordinaires. c ‘

==la pression effective.

Art. 30 Les bouts plats de toutes chaudiéres, jusqu’ol la vapeur *.
s'étend, ef les extrémités des surchauffeurs, seront munis d'écrans ou
plaques de protection, lorsqu’ils sont exposés au gaz échauffés dans -
la-culotte du courant de flammes, vu que toutes plaques exposées
au choe direct de la chaleur ou de la flamme sont sujettes & étre
endommagées i moins d’étré couvertes par Feau. L
" Lorsqu’un surchauffeur est muni d’un’ tube: soumis & une pression
extérieure, on devra constater la pression effective au moyen des -
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régles données pour les fourneaux circulaires en fer, mais les con-
stantes devraient étre réduites comme trente est & quarante-sept.

Si I'on se propose d’ employer de I’ acier dans des surchauffeurs, les
détails devraient étre soumis au Bureau d’inspection des bateaux i
vapeur, ou au président, si le Bureau ne siége pas, pour sa consi-
dération ; mais on ne doit jamais encourager un tel emploi; ceci
s’applique aux courants de flammes non munis d’écrans de toutes les
chaundiéres, y compris les petites chaudiéres alimentaires verticales
ordinaires. .

Art. 31. Les petites chauditres alimentaires attachées ou reliées
d’une maniére quelconque & de grandes chaudiéres, ou & des machines

employées pour faire marcher un navire, doivent étre inspectées et
' garnies de Ia méme maniére que les grandes chaudiéres, et avoir un
indicateur d'eau et un manométre et tous autres accessoires com-
plets, et sont, c&uant aux soupapes de sfreté, sujettes aux mémes
réglements que les grandes chaudiéres; et aucune soupape de sfireté
de moins de deux pouces de diamétre ne sera permise, sauf tel qie
prescrit par les réglements concernant ’inspection des soupapes de
sfireté.
. Art. 32. (e.) Aucune chaudiére ou fourneau i vapeur ne sera
construit, ajusté_ou arrangé de fagon i ce que Véchappement de
la vapeur par la soupape de sfireté puisse étre complétement ou
partiellement intercepté par I'action a’aucune autre soupape.

(6.) Une soupape d’arrét doit toujours étre plac-e entre la chau-
diére et le tuyau a vapeur, et (lorsque deux chauditres cu’plus sont
reliées par un récipient 4 vapeur ou surchauffeur) entre chaque
chaudiére et le surchauffeur ou récipient & vapeur. Le but de ceci
est évident, savoir: &viter que toutes les chaudidres soient affectées
par le défaut d’une seule d’entre elles. Le col des soupapes d’arrét
sera aussi court que possible. ’

Art. 33. (a.) Chaque chaudiére sera munie d’un indicateur d’eau
en verre, de deux robinets d’essai au moins, et d’un manométre,
¢’est-d-dire, chaque chaudiére doit étre munie de tous les accessoires
au complet, de méme que 8'il n'y avait qw’ une senle chandiére. :

(4.) Les chaudiéres avec fourneaux aux deux extrémités, et celles
d’une largeur plus qu'ordinaire, doivent avoir des indicateurs d'eau
et des robinets d’essai 3 chaque extrémité ou cOté, selon le cas.
Quant un navire & vapeur a plus d’une chaudiére, et que ces chau-
diéres sont munies de soupapes d’arrét, chaque chandiére sera traitée
comme chaudiére distincteet aura tous les accessoires nécessaires.

Art. 34. Les inspecteurs auront grand soin de ne donner aucune
sanction officielle 3 aucun nouvel arrangement ou construction de
chaudiéres & vapeur, dites ‘‘ de marine,”’ sans avoir d’abord obtenu
la permission par écrit du président; ils ne devront pas non plus
donner aucune approbation par écrit en faveur d’aucune invention
ou arrangement, 4 moins d’;’ étre autorisé par le président ; et chaque
fois qu’ils apprendront qu'une invention ou arrangement nouvean
doit étre appliqué & un navire qui doit porter un certificat pour
transporter des passagers, ils devront aussitét que possible s'en
procurer des plans et des devis et les soumettre au président.

Art. 35. Lorsque les sutures longitudinales des fourneaux cylin~
driques ne sont pas soudés ou faits sous bandes bout-a-bout, les gnan-
tités constantes suivantes seront substituées & 90,000 :— '

~ [ 90,000, lorsque les sutures longitudinales sont &
(a.)Fourneaux | double rivetageet assujéties par des couvre-joints
avec jointsl simples; 80,000 lorsque les sutures longitudinales.
bout-a-boutet { sont & simple rivetage et assujéties par des couvre~
trous de rivet | joints simples; 90,000, lorsq ie les sutares longitu-~
forés. . ldinales sont 3 simple rivetage et assujéties par de .
couvre-joints doubles. - . L )
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(&.)Fourneaux { 85,000, lorsque les sutures longitudinales sont 3
avec joints|double rivetage et assujéties par des couvre-joints
bout-4-bout et | simples; 75,000, lorsque les sutures longitudinales
trous de ri-{sontd simple rivetage et assujéties par des couvre-
vetz percés & | joints simpies; 85,000, lorsque les sutures longitu-
I"emporte- | dinales sont & simple rivetage et assujéties par des
pitce. | couvre-joints doubles.

80,000, lorsque les sutures longitudinales sont &

{c.) Fourneaux | double rivetage et en biseau; 75,000, lorsque les
avec joints |sutureslongitudinales sonta doublerivetage et non
rabattus et{cn bisea. ; 70,000, lorsqueles sutures longitudinales
trous de ri-;sont A simple rivetage et en biseau; 65,000, lorsque

vets forés. | les sutures longitudinales sont & simple rivetage et

| non en biseau.

45,000, lorsque les sutures longitudinales sont &
double rivetage et en biseau; 70,000, lorsque les
sutures longitudinales sont & double rivetage et non
en bisvan ; 65,000, lorsque les sutures longitudina-
les sont & double rivetage et en biseau ; 60,000, lors-
que les sutures longitudinales sont & simple rive-
tage et non en biseau.

d Fourneaux
avec joints
rabattus et
trousderivets
percés d1'em-
porte-piéce.

Chaudidres en acier.

Art. 36. (¢.) Les régles suivantes devront servir de guide aux
inspecteurs lorsque la qualité générale de V'acier aura été jugée con-
venable pour les chaudiéres marines.

(4.) Les fabricants d’acier ou les constructenrs de chaudidres
doivent essayer la résistance & la traction el & ’allongement d’une
ou plusieurs bandes découptes dans chaque tdle ou barre, et marqder
au poingon'ce double résultat sur chaque tole. Lorsqu’il est possible
cette marque devrait étre appliquée de fagon & étre bien apparente
aprés la construction de la chaudiére.

(¢.) L’inspecteur n’est pas obl'gé d’étre témoin de ces essais, mais
il doit tenir la main A ce que toutes les tdles et barres soient marquées
comme elles doivent I’étre.

(d.) Parmi les tdles et barres, dont on prétend que 'essai a été fait
par le fabricant d’acier, mais que l’inspecteur n’a pas vu essayer,
Pinspecteur peut, s’il le juge & propos. choisir toute téle ou barre,
une fois rendue dans’atelier de fabrication de chaudiéres, et en faire
découper et essayer des échantillons. Si les résultats de l'essai ne
sont pas satisfaisants, toutes les toles, 4 I'exception de celles qui
auront été essayées et trouvées satisfaisantes par I'inspecteur, seront
sujettes & étre rejetées.

(e.) Vingt-cing pour cent de barres & rivets doivent subir les essais:
de traction et d’allongement; la régistance & la traction doit étre de
26 3 30 tonneaux bruts, ou de 58,000 & 67,000 livres par pouce carré,.
et I'allongement, pris sur une longueur de dix pouces, doit étre au:
moins de 25 pour 100. .

(f)) L'inspecteur peut ne pas toujours voir essayer tols les rivets,-
mais il doit de temps & autre en choisir quelques-uns, et aprés les’
avoir fait préparer, en voir faire l'essai. La résistance & 1'essai:
doit étre de 27 & 32 tonneaux bruts, ou de 62,000 & 72,000 livres, i«

ouce carré, avec une contraction de la section de' 60 pour 10
'allongement doit, lorsque la chose est possible, étre pris sur un
longueur égale & deux fois et demie du diamétre de la partie préparé

(g.) Vingt-cing pour 100 des barres pour tirants de chagque dimes
sion doivent subir l'essai.  L’inspecteur peut autoriser une tensiol
de 9,000 livres par pouce carré dela section nette des tirants filetés:
«en acier plein, qui n’ont été ni soudés ni travaillés au feu, pourvu que
Teur résistance & la traction soit comprise entre 27 & £2 tonneaux
brats, ou de 62,000 & 72,000 livres, "par pouce carré, et que leur:
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allongement, pris sur une longueur de dix pouces, soit d'environ 25
pour 100 ou au moins 20 pour 100.

(k.) L’expériencea prouvé que les tirants d’acier qui ont été soudés
ou travaillés au feu ne peuvent inspirer confiance, et conséquemment
on ne doit pas les admettre.

(2.) Sila grosseur primitive des barres pour rivets ou pour tirants
doit étre réduite avant 'essai, cette modification doit étre faite au
tour ou & la machine ; les morceaux A essayer, quels qu’ils soient,
ne doivent pas étre préparés au feu ou étirés.

(J.) Si pour les toles parmi lesquelles 'inspecteur a fait un choix
dans la proportion ci-dessus, on désire admettre un effort plus grand
que celui qui est autorisé pour le fer, l'inspecteur doit faire des
essais de tension et d’allongement, ainsi que quelques essais de
courbure, et celles pour lesquelles on ne demande aucune réduction
d’épaisseur peuvent étre essayées 4 la flexion seulement si on le pré-
fére. Dans ce dernier cas, la résistance & 1a tension et Pallongement
poingonnés sur chaque tole doivent étre communiqués par 1'inspec-
‘aeur au président, en méme temps que le résultat des essais A la

exion.

(k.) La largeur des bandes d’essais pour la résistance 4 la trac-
tion doit étre d’environ deux pouces, et 1'allongement, pris sur une
longueur de dix pouces, doit ¢tie d’environ 25 pour 100 et au moins
20 pour 100. Les bandes d’essais doivent étre soigneusement
préparées et mesurées et doivent étre découpées dans la tdle A la
machine & planer. L’écorce des morceaux d'essais ne doit pas étre
enlevée au rabot ou autrement, les rebords seulement sont & raboter
ou fagonner, et jamais les bandes d’essais ne doivent étre préparées
ou diminuées de grosseur au marteau ni sur 'enclume ; on ne doit
jamais les recuire avant de les essayer ; on ne doit pas non plus
rgcui%e les tbles ou les barres avant que les bandes d’essais en solent
séparées.

(2.) Les essais de flexion pour les tdles non exposées i la flamme
doivent étre faits avec des bandes dans leur conditiom normale ;
ils doivent aussi étre accompagnés quelquefois de I'essai du trempage.
Les bandes découpées dans des foyers, chambres de combustion,
etc., seront chauffées au rouge cerise, puis plongées dans de 1’ean &
environ 80 degrés dans laquelle elles resteront jusqu’d ce qu’elles en
aient pris la température, et elles seront alors ployées. Les bandes
a ployer et & tremper ne doivent pas avoir moins de deux pouces de
large et dix pounces de long, et elles doivent étre ployées jusqu’d
rupture ou jusqu’i ce que les deux parties soient paralléles et & une
distance 1'une de 1'autre -d'au plus 3 fois ’épaisseur de la tdle.

(m.) Lorsqu’on demande quil soit tenu compte de tout I'avantage
de I'acier sur le fer, la résistance 2 la traction des tbles qui ne sont
pas exposées & la flamme doit étre an moins de 27 tonneaux bruts,
ou 62,000 livres. et ne pas excéder 32 tonneaux bruts ou 72,000 livres
par pouce carré de section, et 29 tonneaux bruts, ou 65,000 livres
sera la résistance adoptée pour le calcul des enveloppes cylindri-
ques si les tdles remplissent toutes les conditions indiquées ici ; mais
lorsque 1a résistance minimum & la traction de la tole du corps de'la
chaudiére n’est pas au-dessous de 28 tonnesux bruts on de 3,000
Jivres, et qu'on demande qu’il soit tenu compte de Pexcédent,. le cas
sera spécialement soumis 4 I’appréciation du président, qui déciders,
si la résistance peut étre augmentée pour le calcul & 30 tonneanx.
bruts ou & 67,000 livres. Lia résistance 4 la traction des foyers, colle-
rettes, toles des chambres de combustion doit §tre comprise entre 25
tonneaux bruts, ou 58,000 livres, et 30 tonneaux bruts, ou 67,000 livres,
pat pouce carré. . o e
_.(n.) Toutes les téles qui sont poingonuées, embouties ou pliées, ou
‘chauffées partiellement, doivent étre soigneusement recuites ‘aprés

‘avoir subi ce traitement.
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f0.) Les trous de rivets danslesfoyers et les sutures Jongitudinales
des enveloppes cylindriques doivent étre forés, mais si I’on désire leg
poingonner ct ensuite les aléser ou recuire les tdles dans un four
convenable, les détails du poingonnage, de I'alésage ou du recuit
doivent, avant exécution, étre soumis a 'appréciation du président,
mais tous les trous poingonnés doivent étre faits aprés le cintrage.

(p.) Dans tous les cas olt le président aura donné son assentiment
4 ce que les tdles soient poingonnées aprés cintrage puis recuites,
les constructeurs marqueront & l'étampe sur les tbles les mots:
‘“poingonnées aprés cintrage puis recuites,” et dans tous les cas ot
il a été donné assentiment a ce que les toles soient poinconnées puis
alésées, les mots: ‘‘ poingonuées, puis alésées,’’ doivent étre étam-
pés sur les toles. o

(g.) Siles tbles & bords rabattus, et celles exposées au feu remplis-
sent les conditions ci-dessus, les constantes donnéespar les présentes
régles, pour les chaudiéres en fer, peuvent étre augmentées comme
suit : :

1. Constantes pour les surfaces planes, supportées par des tirants
vissés dans la tole et rivés, 10 pour 100. : )

2. Constantes pour les surfaces planes, supportées par des tirants
vissés dansla t0le et munis d’écrous placés dans la chambre & vapeur,
25 pour 100. Cette augmentation est aussi applicable aux constantes
pour les surfaces planes renforcées par desrondelles rivées ou des
bandesformant doublure, et supportées par de tirantsmunis &’ écrous.

3. Constantes pour armature des chambres de combustion, 10

_pour 100. . .

(r.) Lorsque les foyers sont neufs, ondulés, faits & la machine et
pratiquement circulaires, la pression effective est trouvée par la for-
mule suivante, & la condition que les parties planes aux .extrémités
n’aient pas plus de 6 pouces en longueur et que les tdles n’aient pas.
moins de -f; de pouce d’épaisseunr. :

. 14,0010) T 14 pression effective.

T =1 épaisseur en pouces.

D = le diamétre moyen en pouces.

(S8i le foyer est rivé en deux ou plusieurs longueurs, le cas est
soumis & I'appréciation du président.)

(s.) 11 ne sera pas admis d’effort de compression sur les plaques &
tubes de plus de 10,000 livres au pouce carré, ¢'est-d-dire superieur
4 celui déterminé par la formule suivante :—

(D—d) T x 20,000 _ |y pression effective.
W xD

D=1a plus petite distance horizontale entre les centres des tubes,
en pouces.

d =1le diamétre intérieur destubes ordinaires, en pouces.

T =1’épaisseur de la plaque & tubes en pouces.

W =1la largeur extréme, en pouces, de la chambre de combustion
de la face de la plaque & tubes & 'arridre de la boite & feu, ou dis-
tance entre les plaques & tubes de la chambre de combustion, si la,
chaudiére est & double face et si cette chambre est commune au foyer
des deux extrémités.

(2.) Dans les sutures longitudinales des enveloppes-cylindriques,:
faites & recouvrement et munies d'un double rang de rivets, la section
des rivets, lorsque-ceux-ci sont en fer, ne doitpas étre moindre des ¥
de la section nette de la tbdle; mais si ’on emploie des rivets en:
acier, leur section doit étre au ‘moins les 3§ de la section nette de.
1a tole, pourvu que la résistance & la traction de cesrivets ne soit pas’
au-dessous de 27 tonneaux bruts-ou de 62,000 livres ni au-dessus_de,
32 tonneaux bruts ou de 72,000 livres par pouce carré. Par consé:
quent, dans le calcul de la pression effective, la régistance proportions’
nelle deg rivets doit étre déterminée de la maniére ordinaire par les:
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regles, mais dans le cas des rivets deter, les proportions trouvées doi-
vent étre divisées par J#, et dans le cas de rivets en acier, par $3, les
résultats étant les proportions cherchées. Sile calcul donne pour la
résistance proportionnelle des rivets une valeur moindre que pour la
régistance proportionnelle de la tdle, il faut calculer la pression effec-
tive A.l'aide des deux résultats. En employant la résistance propor-
tionnelle de la tole, on prendra le facteur de sireté correspondant
au systéme de construction, tel qu'il ressort des régles pour les chau-
diéres en fer; mais en employant la résistance proportionnelle des
rivets on prendra 4'5 pour facteur de sfireté. La plus faible des deux
pressions ainsi trouvees est la pression effective 4 admettre pour la
portion cylindrique de l'enveloppe de chaudiére, on autrement en
conformité des formules quise trouvent & I'annexe. ’
(z.) On doit éviter de chauffer les toles localement, car beaucoup

de toles sont devenues défectueuses pour avoir été ainsi traitées.

(v.) Les toles d’acier qui ont été soudées ne peuvent pas étre
admises si elles sont soumises & un effort de traction; les tdles sou-
dées soumises & un effort de compression devront étre convenable-
ment recuites. Sous les autres rapports, les chaundiéres doivent
satisfaire aux régles établies pour les chaudiéres en fer.

Art. 37. Dans aucun cas un certificat ne gera donné pour une chau-
diére lorsque les plaques en anrontété forcées par des fiches rabattues
pour ramener les uns sur les autres les trous des plaques.

Art. 38. Les trous d’hommes seront renforcés au moyen de plagues
ou d’anneaux compensateurs an moins de la méme aire de profil
effective que la plaque coupée, et dans aucun cas ces plaques ou an-
neaux ne seront d’une épaisseur moimndre que les plaques auxquelles ils
seront attachés, et I'attache ne sera pas d’une force moindre que la
plaque ou l'anneau. Les axes les plus courts de toutes les ouvertures
dans les enveloppes de chaudiéres devront étre placés longitudinale-
- ment, et s’ils ne sont pas ainsi placés, ils devront avoir des plagues

ou anneaux compensateurs, et des attaches, égaux & deux fois Vaire
de profil effective de la plagque coupée. .

Lorsque_des cadres en fonte sont assujétis autour des trous’
d’bomme dans les chauditres de bateaux & vapeur, il faudra en outre
fournir un anneau compensateur.

On ne devra pas faire de trousde nettoyage dansles enveloppes des
chaudiéres, d’un plus grand diamétre intérieur que cing pouces, &
moins d'étre munis de plaques de renfort, et s'ils sont pratiqués dans
. Venveloppe cylindrique d’une chaudiére, leur diamétre intérieur
. devra étre en ligne avec I’axe de 'enveloppe.

Art. 39. Toute chaudiére construite aprés que les présentes régles
geront devenues exécutoires, porteront étampées les initiales du nom
de Vinspecteur qui I'aura inspectée et éprouvée, ’année de sa cons-
truction, et la pression A laquelle elle a été soumise lors de 1’épreuve,
ainsi que la pression effective qui lui a é1é assignée.

Fourneauz et tuyauz.

Art. 40. (a.) La pression effective extérienre qui sera permise sur
les fourneaux et tuyaux en acier, planes ou circulaires, lorsque
soumis & cette pression, quand les joints longitudinaux sont soudés ou
faits sous couvre-joints sera déterminée au moyen de la formule sui-
vante:— e : ’

(5.) Le produit de 90,000 multiplié par le carré de I épaisseur de 1a
t0le en pouces, divisé par la longueur du tuyau, ou du fourneau, en
pieds, plus multiplié par le diamétre en pouces, sera la pression effec-

- tive permise par pouce carré en livres, ajoutant dix pour cent au .
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résultat dela formule ; pourvu gu’elle ne dépasse pas celle trouvée au
moyen de la formule suivante:—(c)

90,000 x T2 — ja presssion effective lorsque
(L + ) x D

T = I’épaisseur de la tdle en pouces.

D =le diamétre extérieur du carneau en pouces.

L =1a longueur du carneau ou du fourneau en pieds, ou la lon-
gueur entre les anneaux en pieds, s'il est renforcé par des anneaux
propices ou des joints Adamson.

(¢.) Le produit de 10,000 multiplié par I'épaisseur de la tdle en
pouces, divisé par le diamétre (extérieur) du tuyau ou fourneau, en

. pouces, sera 1a pression effective permise par pouce carré en livres.

Fourneauz et tuyauz en acier ridé.

Art. 41. (a.) Pour le fourneaux A tubes en acier, lorsque neufs,
ridés evfaits & In machine, et pratiquement ronds, la pression effective
est trouvée au moyen de laformule suivante, pourvu que les parties
planes aux extrémités n'excédent pas six pouces de longueur, et que
les plagues n’aient pas moins de % de pouce d’épaisseur:

14,000 x épaisseur en pouces__ (la pression effective au pouce

Moyenne du diamétre en pes. carre.

(b.) Quand les fourneaux sont rivés en deux longueurs ou plus, le
cas devrait étre soumis au président pour étre considéré, vu qu’il
pourtrait étre nécessaire de faire une réduction.

Fourneauz en fer ridé.

Art. 42. La pression effective pour les fourneaux en fer ridé, pra-
tiquement circulaires et faits & la machine, pourvu que les parties
planes aux extrémités n’excédent pas six pouces de longueur et que
les plaques n’aient pas moins de £ de pouce d’épaisseur, ne devrait
pas excéder celle trouvée par la formule suivante :—

10,000 x 1'épaisseur en pouces

Moyenne du diamétre en pes.

=Ia pression effective.

Enveloppes de chauditres cylindriques.
JOINTS A TROUS FORES.

Art. 43. Formules pour les joints & rivetage vis-d-vis ordinaire et
les joints A rivetage en zig-zag ordinaire, et pour les joints de cette
nature lorsque, dans le rang extérieur ou dans le rang extérieur et
le rang intérieur, les rivets sont de deux en deux :—

E =1a distance entre le bord de la tdle et le centre du rivet, en
. pouces.
V =1a distance entre les rangs de rivets, en pouces.
YV, = la distance entre le rang intérieur et le rang intermédiaire
de rivets en pouces pour le joint J. :
B =1a pression de la chaudiére en livres par pouce carré.
C =1 pour joints & recouvrement ou simple couvre-joint.
=175 pour joints & double couvre-joint.
d = le diamétre des rivets, en pouces.
D =le diamétre intérieur de la chaudiére, en pouces. R
F =1le factenr de sfireté pour les tdles de 1’enveloppe, selon 'ar-.
ticle 25 des présentes régles. o
n =1le nombre des rivets d’un écartement.
pp = 1’écartement diagonal, en pouces. L
Pp =1'écartement diagonal, en pouces, entre les rangs. intérieurs:
et les rangs intermédiaires de rivets pour le joint J. - = %
p = le plus grand écartement entre les rivets, en pouces. T
7= la proportion de la tdle laissée entre les trous dans le plus:
grand écartement. . :
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R = la proportion de lasection des rivets.

R, = la proportion collective des sections de la tdle et des rivets.

3 = la résistance 4 1a traction en livres par pouce carré de section.

T = 1'épaisseur de la tol2 en pouces

T, = D'épaisseur de chaque couvre-joint, en pouces.

%lo=la plus faible des proportions r, R, ou R,, suivant le cas,
divisée par 100.

Lorgqu’on emploie dans la construction d'uune chaudiére des joints
autres que ceux que l'on voit dans les dessins ci-joints, ou lorsque
quelques-uns des rivets.sont & un écartement de moins du double de
ieur diamétre, les détails doivent étre soumis d I’appréciation du

ureau. :

JOINTS A RIVETAGE VIS-A-VIS ET EN ZIG-ZAG ORDINAIRES.

Toles en fer et rivets en fer ou tbles en acier et rivets en acier :—
100(p—d)

P
Toles en fer et rivets en fer :— .

100 X d2 X 1854 X n X C

: =R.
pXT
TOles en acier et rivets en acier :—

100 X 23 X d2X*71854 X n X C XF_R
45X 28XpXT -

Braxt povyts C, d, F,n, T, TROUVER p, DE SORTE QUE 7 ET R SONT
EGAUX.

Toles en fer et rivets en fer :—
42 184 XnxX C |
_’r“—_—"‘—— 1“' CZ == p.
Toles en acier etrivets en acier :—
~ WBXdAd2 X184 XnxXOCXF

1 —_—
15 <X B X T +d=p

Erant voxyis O, F, », T, 7, TROUVER p ET d.

Toles en fer et rivets en fer :—
rXT —d
(100 X 84X nxXC &
0xrxT =~
00— X 8 X n X 0 L
Toles en acieret rivets en acier :—
45X B XrX T —a
23 (100 —r) X 1854 XnaxXC X F
100 X 45 X 28 X7 X T _
235 (100 —7)2 X 1864 X n X C X B &
Toles en fer et rivets en fer ou toles en acier et rivets en acier,
lorsque d est trouvé le premier, alors :-—
. < ) ~100d
Lo ‘ . w0— -2 , ‘
Toles en fer et couvre-joints en fer ou tdles en acier et couvre- -
joints en acier :— et :
,Couvre-joints doubles :—

BXT
§ = 1Ilr




Couvre-joints simples :—

PoOUR LA DISTANCE ENTRE LES RANGS DE RIVETS, ETC.

Fer et acier :—
3Xd

~—=E.
Joints & rivetage vis-d-vis d’au moins :—
X d=7V.
(Voir (a) ci-dessous.)
Joints & rivetage en zig-zagt—
4 (1lp+4d)(p+4d)_v
10 -
Ecartement diagonal :—
6p-+ad _
10
Pour DETERMINER LA PRESSION EFFECTIVE.
SXx°,x2T

FxD -

JOINTS A RIVETAGE VIS-A-VIS ET EN ZIG-ZAG DANS LESQUELS LES RIVETS
SONT DE DEUX EN DEUX DANS LE RANG EXTERIEUR, OU DANS LE RANG
EXTERIEUR ET LE RANG INTERIEUR, COMME DANS LES DESSINS CI-JOINTS.

Tbdles en fer et rivets en fer ou tdles en acier et rivets en acier :—
100 (p—d) _

V4
Tbles en fer et rivets en fer :—
100 X d2 X 1854 X n X C__
pxT
Tbdles en acier et rivets en acier :—
100 X< 23 X d? ><-7854><n><0><F_R
45 X 28XpXT -
Tdles en fer et rivets en fer ou t¢ lei% en acier ou rivets en acier :—
100 (p—2d) ;
___(g___*),{_—?_z_: Rl'

Pour les joints & recouvrement en fer de cette catégorie le diamétre
du rivet ne doit pas étre inférieur 4 celui déterminé par la formule
suivante :— '

T a

’ 185%

Pour les joints A recouvrement en acier de cette catégorie le
diamétre du rivet ne doit pas étre inférieur & celui déterminé par la
formule suivante :—

T X 28 X 4'5

1854 X 23 X F

R.

=d

JOINTS MUNIS DE COUVRE-JOINTS SIMPLES O0U DOUBLES.

Lorsque le nombre des rivets du rang intérieur est double de celut
qu'offre le rang extérieur. o

Toles en fer et couvre-joints en fer ou tdles en acier et couvre-
joints en acier.
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Doubles couvre-joints —
XT@p—d)

8 X (p—2d) =T
Gouvre-joints simples -~
IXT(p— d)_T
8X (p—2d)y "V

Lorsque le nombre des rivets du rang intérieur est le méme que
dans le rang extérieur.

Doubles couvre-joints :—

5XT
g —Ts
Couvre-joints simples :—
. 9XT
T_: Tl

POUR LA DISTANCE ENTRE LES RANGS DE RIVETS, ETC.

Fer et acier :—

vQip 1+4d) (p 4 4d) 2 Employer la plus grande des deux
10 valeurs de V, (voir la No1E (a),
ou ' j ci-dessous.)
2Xd=V
Pour le Jomt K:—
Xad=V,. (Voir la Norte (a), ci-Jessous.)
Joints 11 nvetage en zig-zag .
Y Gty d) (G + D =Y.
Ecartement dlagona t— i=
Pour le joint J :— hp+d=p
vlp 180 p+8d_y
20 ot

Ecartement diagonal:
ptad_p,
10 ’

POUR DETERMINER LA PRESSION EFFECTIVE.

S X 9, X 2T

Fxp o

. Note (a).—~La valear minimum de V ou V, pour les joints &
rivetage vis-3-vis, est donnée par 2d,
mais Vemploi de 1a formule 4d + 1, est plus a désirer.

2

,'2% i
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PARTIE II.

REGLEMENTS APPLICABLES A L'INSPECTION ET A L'EPREUVE DES CHAU-
DIERES MAINTENANT EN EXISTENCE OU DE CELLES QUI SONT OU QUI
POURRONT A L'AVENIR ETRE FABRIQUEES EN CANADA, POUR L'USAGE
DES BATEAUX A VAPEUR, CHAQUE FOIS QUE DANS I’ OPINION DE
L’'INSPECTEUR, LES REGLEMENTS CONTENUS DANS LA PREMIERE PARTIE
DE CET ARRETE, NE POURRONT PAS, SOIT A CAUSE DE LA COXNS-
TRUCTION DE CES CHAUDIERES, SOIT POUR TOUTE AUTRE CAUSE,
S'APPLIQUER A LEUR EPREUVE; POURVU QUE DANS TEL CAS, LINS
PECTEUR DONNE UN CERTIFICAT ETABLISSANT QUE SON INSPECTION
4 £TH FAITE CONFORMEMENT A LA SECONDE PARTIE DU PRESENT
ARRETE.

Mode dinspection.

Art. 44. Toat inspecteur pourra, chaque fois qu'il le jugera néces-
saire, et un inspectenr devra, an moins une fois chague année,
éprouver la chaudiére de tout bateau & vapeur par une pression
hydrostatique, et g'assurer par une examen personnel et des épreuves
expérimeniales, que cette chaudiére est bien faite et que ses matériaux
sont sains et sans défauts; le maximum de cette pression sera dans
la proportion de cent cinquante livres & cent livres permises comme
pression effective; le propriétaire du bateau & vapeur fournira ia
pompe & bras et les appareils nécessaires pour faire l'épreuve, et
I'équipage du bateau & vapeur les fera fonctionner; et aucun inspec-
teur ne fera ni ne donnera aucun certificat au propriétaire ou aun
capitaine d’un bateau & vapeur i moins qu'il n’ait préalablement
soumis la chaudiére du bateaun & cette épreuve hydrostatique.

Art. 45. Avant qu’une chaudiére ne soit soumise & I’épreuve
par la pression hydrostatique, elle sera ouverte pour la visite de
I’anspecteur ; les portes ou trous ’homme et 1es plagues de la vidange
seront enlevées, I'extérieur et l'intérieur seront nettoyés, les grilles
enlevéesetle fourneau déchargé et balayé, afin qu’il puisse en faire une
inspection satisfaisante et compléte; lorsque des cloisonsseront placées
de maniére & empécher une inspection minutieuse de la tole de la
chaudiére, elles seront enlevées; et le propriétaire ou le capitaine du
bateau veillera & ce que toutes ces dispositions soient prises avant de
demander une inspectiorn.

Art. 46. Chagque fois que I'épreuve n’aura pas été satisfaisante, les
défauts seront réparés et la chaudiére sera soumise  une seconde
épreuve, qui devra étre satisfaisante avant qu’un certificat ne soit
deélivré.

Art. 47. Lorsque l'extérieur du fond d’une chaudiére ne pourra
pas étre parfaitement inspecté sans cela, la chaudiére devra étre
soulevée pour étre inspectée au moins une fois tous les quatre ans.

Art. 48, En soumettant les chauditres faites en tble de fer A
Jd'épreuve hydrostatique susdite, 'inspecteur prendra la pression de
cent livres par pouce carré pour maximum de la pression permise
comme force effective pour une chaudidre neuve de quarante-deux
pouces de diamétre, faite du meilleur fer affiné, d’au moins-un quart
de pouce d’épaisseur, de la meilleure maniére et de la gualité requise
par le présent ; et il établira la pression effective de toutes les chau-
diéres en fer, qu’elles soient d’un moindre ou ‘d’un .plus grand
diamétre, d’aprés leur force comparativement.h cette régle; et dans
tous les cas, I’épreuve excédera la pression effective permise-dans
la proportion de cent cinquante & cent livres, et la température de
Teau dont il sera fait usage dans les épreuves n’excédera - pas
soixante degrés Fahrenheit. ) v
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Art. 49. En soumcttant les chaudidres faites en tdle d’acier 3
'épreuve hydrostatigne susdite, I’inspecteur prendra la pression de
cent vingt-cing livres par pouce carré pour maximum de la pression
permise comme force effective pour une chaudiére neuve de quarante-
deux pouces de diamétre, faite de la meilleure maniére, avec la meil-
leure qualité de tole d’acier, d’au moins un quart de pouce d’épaisseur,
les trous des rivets devant étre percés en place, les plaques étant
ensuite séparées et les bavures ébarbées, les sutureslongitudinales de
la chemise étant assujéties au moyen de couvre-joints d’acier coupés
en travers du grain de la tdle; et chacune d’au moins cing-huitiémes
ou plus de P’épaisseur des plaques qu’elles couvrent, et touteg les
sutures des plaques étant au moins & double rivetage et ayant pourle
moins soixante-dix pour cent de la force de la tdle solide, et toutes
les surfaces planes devant étre étayées de la meilleure manitre et
toutes les sutures & double rivetage ; etil établira la pression de toutes
les chaundiéres en acier ainsi faites, qu'elles soient d’un moindre oir
d’un plus grand diamétre, d’aprés leur force comparativement 3 cette
régle; et dans tous les cas I'épreuve excédera la pression-effective
permise pour ces chaudiéres dans la proportion de cent quatre-vingt-
sept livres et demie & cent vingt-cing livres, et la température de
Peau dont il sera fait usage dansles épreuves n’excédera pas soixante
degrés Fahrenheit.- .

Art. 50. Si un inspecteur est d’opinion qu'une chaudiére, qu’elle
soit en tole de fer ou d’acier, ne peut supporter avec siireté, & cause
de sa construction ou des matériaux dont elle est faite, une pression
effective aussi élevée que celle ci-dessus spécifiée pour chaque espéce
de chandiére respectivement, il pourra, pour les raisons qu’il devra
spécialement énoncer dans son certificat, fixer la pression effective de
la chaudiére & moins des deux tiers de la pression d’épreuve..

Art. 51. Les régles qui précédent seront suivies dans tous les ¢éas,
3 moins que les proportions des chaudidres par rapport aux cylin-
dres, ou quelque autre chose, ne fassent voir maniféstement que
Vapplication en serait injuste, auquel cas V'inspecteur pourra déroger-
i cesrégles, §'il le peut faire avec sireté ; mals en aucun.cas la pres-
sion effective permise n'excédera la proportion ci-dessus, calculée
d’aprés I’épreuve hydrostatique. . o
Art. 52. (a.) La pression effective externe qui pourrs étre permise.
sur les fourneaux cylindriques et les carneaux en fer lisse soumis .3 -
cette pression, lorsque les joints longitudinaux sont soudés ou faits
sous couvre-joints, sera déterminée d’aprés la formule suivante :—
(4.) Le produit de 90,000 multiplié par le carré de ’épaisseur dé la
.tble en pouces,—divisé par la longueur du carneau ou du fourneau
en pieds plus 1, multipliés par le diamétre en pouces,—serala pression
effective permise par pouce carré en livres,—pourvuqu’elle ne dépasse
pas celle donnée par la formule suivante :— S
(e.) Le produit de 8,000 multiplié par I'épaisseur de la tble e
pouces, divisé par le diamétre du fourneau ou du carneau en pouces, -
sera la pressioneffective permise par pouce carré enlivres; - .
(d.) La lungueur du fourneau que l'on prendra pour la premiére .
formule sera la distance comprise entre les anneaux, si le fourneau -
est fait avec des anneavx; et celle des deux formules qui dounnerala
pression la plus basse sera celle par laquelle Vinspecteur devra se’:’
guider. T
_ Art. 53.(a.) Surles surfaces planes, 1a pression effective ne dépag-"’
sera f»as six mille livres pour chaque pouce carré effectif de 1’aire de -
profil des entretoises qui les ,su;portent. La pression qui sera anto- .
rigée sur les plaques formant des surfaces planes sera celle détermi- *
née par la formule suivante i— . ’ : e
, ¢ gl‘ ;'1)'2 == la pression effective.

e
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T =1épaisseur de la tole en seizidmgs de pouces.

S=ta smhu supporteu ¢n’'pouces carrés, le plus grand écarteme 1
des boulons étant pris.

G =14 constanté déterminée suivant les circonstances suivantes :

€ = 100 lorsque les toles ue sont pas expostes au choc de la flamme
ou des gaz chauds, et que les tirayts sont munis d’écrous et de ron-
delles, cos dermu‘ct ayantau moins f[()la fois le diamétre du tirant ¢t
les deux ticrs de I'épaisseur de la tole qu'elles recouvrent

C =90, lorsque les Ldles ne sont pas exposées au choe dela finmme
ou'des gaz chauds ¢t que les tiran s sent seulement munis d’ écrous.

3 = 70.lorsque les thles ne sont pas exposées au choc de Ja flamme
ou des gaz chauds, et que les tirants'sont vissés dansla tdle, leurs
CX'LI‘LmlILS ¢tant mvées en forme de tdc résistante.

T = 60, lorsque les'tdles sont exposées au choe dela flamme ou des
gaz chmx(zls, la "vapeur étanten contact, avec elles, et que les tirants
sont munis d’écrous et de rondelles, celles-ci ayant au moins trois
f013 le diamétre "du tirant et deux ticrs de. I'épaisgeur de la tdle
qu'eiles recouvrent

C = 54, Torsyue les tdles sont exposées au, choe de 1a flamme ou des
‘gaz’ chuuds, la vapeur étant'en contact avee elles, et que les tirants
sont seilement munis d"4croug, -

(3581 Ie diamétie des'fondelles rivées est au moing les deux tiers
de I'écartement des tivants, et si leur épaisseuf n'est pas inférieure &
célle des t0les qu’elles 1ecouvrent, 1a constante peut étre portée 4150

(c.) Sil'oa emploie des bandes formant doublure, de In méme
épaisseur que la tole gu "elles recouvrent, et d'une largeur au moins
ugule aux deux tiérs de I'¢cartement dos tirants, Ia constante peut
&tre portée d 160,

(d.y Si'les toles dec doublure couvrent la totalité de la surface
plane, la'constante peut étre portée & 200,

- C.= 80, lorsque les'tdles sont expusées au choc de 1a lamme ou des
gan chauds 'eau étant en contact avec.elles, ¢t que les tirants sont
vissés dans 1a tble et pourvus d’écrous.

G.= 60, lorsque les tOleg sont exposées au choc de la flamme ou
des gaz clmuds, I'eau étant en contact avec elles, et que les tirants
sont vissés dang’la tdle, leurs extrémités &tant rivées en forme d'une
téte résistante.

= 36, lorsque les tbles sont exppsées ap choc de la flamme ou
des. gaz, chauds, Ta vapeur étant en, contact avec ell es, et que les
Urams sont vissés dans la. tole, ayv ec. leurs, extrémités rivées en forme
de téte résistante.

(e.) Dans e cds ot les toles sont renforcées par des fers & corniéres
ou AT, et ob I'on, demande Uag loptipn, d'une pression, supérieure &
célle nutorlsce d’ apxéc r cmplm des constantes ci-dessus, le cassera
soumis & T'appréciation du président.

{1y Lorsque les extrémiiés vissées sont trés corrodées ou que les
écrous sont brilés, les constanies doiyent ¢tre réduites, mais. I'ins-
pecteur, dqxt se guider, sur les cuconstanccs constatées lorg de I'ins-
pcctxon et, dans le' cas ol il est’ reconpu que les tétes rivées des
tirants vxsses dans’ les chambres’ de ,combustion ¢t daus les foyeis
sont dans cét etal, il sers, souvent nécess saire de réduire la copstante
dé 60 130,

(g.) Lorsque des plagues d'acier sont emp\oyees et dans les condi-
tions décrites dans la partie i-des reglements, Paugmentation aux con-
stantes pour les surfaces planes s. appllguem tel que défini par les
pnmgmphes 1,2 ot '3 de Llarticle '36.

J Des pla des d’acier platés, qii ne sont d'aucune fagon expo-
sé: s :»1 action dé Ta flahime ou des gaz ¢hauds, et aSSujetleS par ‘des
tifants munis d’éerous &t dé rondellcs dont le diamétre est au moins
an ticrs de I'écartement des tirarts, et de la moitié d¢ ) épaisseur de



23

la plaque, 1a pression effective permise sera trouvée par la formule
suivante :—

3

T2
48000 X — == la pression effective.
P2

T = I'épaisseur de la plaque en pouces.
P =le plus grand écartement des boulons en pouces.

Art. 54. Pour s'assurer de l1a force et de I'état d’yne chaudiére,
Yinspecteur pourra, g'il le juge nécessaire, y faire percer des trous,
et pourra aussi demander qu’on lui fournisse les renseignements rela-
tifs 3 sa construction intérieure qui lui permettent de juger exacte-
ment de sa force de résistance.

Art. 55. Dans aucun cas un certificat ne sera donné pour une chau-
diére lorsque les plaques en auront été forcées par des fiches rabat-
tues pour ramener les uns sur les autres les trous des plaques.

Art. 56. Les trous d’homme seront renforcés au moyen de plaques
ou d'anneaux compensateurs au moins de la méme aire de profil
effective que la plaque coupée, et dans aucun cas ces plaques ou an-
neaux ne seront d'une épaisseur moindre que les plaques auxquelles
ils seront attachés, et I'attache ne sera pas d’une force moindre que
la plague oulanneau. Les axes les plus courts de toutes les ouver-
tures dans les enveloppes de chaudiéres devront étre placés longitu-
dinalement, et s'ils ne sont pas ainsi placés, ils devront avoir des
plaques ou anneaux compensateurs, ct des at'aches égaux & deux fois
I’aire de profil effective de la plaque coupée.

Lorsque des cadres en fonte sont assujétis autour des trous d’hom-
me dans les chaudiéres de bateaux & vapeur, il fandra en outre
fournir un anneau compensateur.

On ne devra pas faire de trous de nettoyage dans les enveloppes
des chaudiéres, d’un plus grand diamétre intérieur que cing pouces,
4 moms d’étre munis_de plaques de renfort, et s'ils sont pratiqués
dans l'enveloppe cylindrique d’une chauditre, leur diamétre inté-
rieur devra étre (n ligne avec1’axe de I'enveloppe.

Art. 57. Quand des barres ou des corniéres de fer serontemployées
pour soutenir le ciel du fourneau d’une chaudiére, les trois cinquiémes
de la pression effective admissible sur le ciel seront soutenus par des
tirants partant de 'enveloppe de la chaudiére et fixés au plafoud.

Art. 58. Les petites chaudiéres alimentaires sur les bateaux &
vapeur seront munies de denx soupapes de sGreté, qui pourront étre
fermées A clef.

Art. 59. Les chaudiéres dans lesquelles les sutures longitudinales
de I'enveloppe cylindrique nesont qu'd simple rang de rivets, au lien
d'étre & double rangs, seront sujettes & une réduction sur la pression
effective admissible pour une chaudiére de la meilleure construction
(telle que prescrite dans les articles 48 et 49 des présents réglements),
et le maximum de pression ne devra pas excéder dans les chaudiéres
consiruites de cette maniére, quatre-vingtslivres par pouce carrs,
au lieu de cent livres ou de cent vingt-cing livres, comme il est dit
lans les dits articles.

Art. 60. Aucune chandiére, construite et posée & bord @’ un batean
®vapeur, ne devra étre faite de tble & chaudidre, .soit en fer, soit en
mcier, qui n’aura pas été étampée de la marque ou du nom du fabri-
tant, et aucun certificat ne sera délivré pour une chaudiére faite en
#ntier ou en partie de tble ne-portant pas une pareille marque ; et
®vant qu'un certificat puisse gtre déiivré pour nune chaudiere, le
mbricant devra fournir & 'inspecteur une déclaration, attestée sous
#erment, du nom du fabricant de la tdle employée, de la qualité de



P2

celle-ci et de la qualité de tous les matériaux employés dans la con.
fection de la chaudiére; ce serment pourra étre prété devantun juge
de paix en Canada, ou devant un notaire public, et attesté sous son
sceau officiel, s'il est prété en dehors du Canada; pourvu toujours
que, dans les cas ou cette déelaration sous serment, par le fabricant
de la chaudiére ne pourrait étre obienue par suite de son décés, ou
pour quelgue autre cause jugée suffisante par I'inspecteur, Vaffidavit
de deux fabricants de chaudiéres pratiques qui auront examiné la
chaudiére et fait rapport sur la qualité des matériaux qui y ont été
employés, celle. de T'ouvrage et la force de la chaudiére, sera, 8'il
est trouvé satisfaisant par I'inspecteur, considéré comme suffisant et
tiendra lieu de la déclaration requise du fabricant de la chaudiére.

Art. 61. Pendantla confection de toute chaudiére faite en Canada,
le fabricant devra notifier I'inspecteur du district dans lequel elle
sera faite qu’il peut 1a venir inspecter, et il devra en tout temps pen-
dant cette confection, donner & 1'inspecteur accés a la chaudiére.

_Art. 62, Aucune chaudiére ni aucun tuyau ne seront approuvés
g'ils sont faits en entier ou en partie de mauvais matériaux, ou §'ils
sont dangereux & cause de leur forme, des défectuosités del’onvrage,
de leur détérioration par I'usage, de leur vétusts ou pour toute autre
cause.

Construction des chaudicres.

Art. 63. (a.) Lorsque des chaudiéres cylindriques ou la partie
cylindrique de chaudiéres sont faites des meilleurs matériaux avec
tous les trous des rivetsforésen place et toutes les sutures assujéties
au moyen de couvre-joints doubles, chacun d’aumoins £ de 1’épaisseur
des plagunes qu’ils recouvrent, et toutes les sutures étant au moins 2
deux rangs de rivets de pas plus de 75 pour 100 au-dessus dela
simple tension, et pourvu que les chandiéres aient été ouvertes & 'ins-
pection pendant tout le temps de leur construction,—alors on pourra
prendre 4.comme facteur de s@iveté. La force de tension des maté-
rigux sera calculée comme égale 4 48,000 1bs au pouce carré dans le
sens du grain, et 42,000 en travers du grain. Lorsque toutes les con-
ditions ci dessus ne se rencontrent pas, il faut faire au facteur les
additions d’aprés !'échelle ci-dessous, suivant les circonstances de
chaque cas :—

A-15 - gera ajouté lorsque tous les trous sont justes et bons dans les
sutures longitudinales, mais forés hors de place apres le cintra%e.

B-3—sera ajouté lorsque tous les trous sont justes et bons daus les
sutureslongitudinales, mais forés hors de place avant le cintrage.

C-3—sera ajouté lorsque tous les trous sont justes et bons dans les
satures longitudinales, mais percés (d I'emporte-pidce) aprés le
cintrage au lieu d'étre forés.

D-5—sera ajouté lorsque tous les trous sont justes et bons dans les
sutures longitudinales, mais percés avant le cintrage.

E*75—sera ajouté lorsque tous les trous ne sont pas justes et bons
dans leg sutures longitudinales.

I'1—sera ajoute si tous les trous sont justes et bons dans les sutures
circonférentielles, mais forés hors de place aprés le cintrage.
G+15—sera ajouté si tous les trous sont justes et bons dansles sutures

circonférentielles, mais forés avant le cintrage.
H-15—sera ajouté si tous les trous sont justes et bons dans les sutures
circonférenticlles, mais percés apreés le cintrage. .
I-2—sera ajouté si tous les trous sont justes et bons dans les sutures
circonférentielles, mais percés avant le cintrage. ) -
J*2—sera ajouté si tous les trous ne sont pas justes et bons-dans’
les sutures circonférentielles.
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K-2—sera ajouté si des couvre-joints doubles ne sont pas assujétig
aux sntures longitudinales, et si ces sutures sont rabattues et &
doub'e rivetage. .

L-1—sera ajouté si des couvre-joints doubles ne sont pas assujétis
aux sutures.longitudinales, et si ces sutures sont rabattues et &
riple rivetage.

B -3—seraajouté si seulement des couvre-joints simples sont assujétis
aux sntures longitudinales et si ces sutures sont & double
rivetage. i i

N-15—sera ajouté si simplement des couvre-joints simples sont assu-

jétis aux sutures longitudinales, et si ces sutures sont & triple
rivetage.

D-1—sera ajouté lorsqu’une espéce quelcongue de joint dans les
sutures longitudinales est & simple rivetage.

P{-1—sera ajouté lorsqueles sutures circonférentielles sont assujétis
avec des couvre-joints simples et sont A double rivetage.

Di-2--sera ajouté si les sutures circonférentielles sont assujéties
par des couvre-joints simples et sont & un simple rivetage.

Ri 1—sera ajouté si les sutures circonférentielles sont assujétis par
des couvre-joints doubles et sont & un simple rivetage.

B1:1—sera ajouté si les sutures circonférenticlles sont i joints
rabattus et sont & double rivetage. -

T-2—sera ajouté si les sutures circonférenticlles sont d joints
rahattus et sont & simple rivetage.

U-25—sera ajouté lorsqueles sutures circonférentielles sont rabattnes.
et que les rebords des plagues ne sont pas complétement en des-
sous ou en dessus

V-3-—sera ajouté lorsque la chaudiére est @' une tellelengueur qu'elle
nécessite un foyer & chaque bout, oulorsqu’elle est d'une longueur
inaccoutumée, comme les chaudiéres A carneaux, et que les sutu-
res circonférentielles sont assujéties tel quedéerit vis-A-vis P, R
et S; mais naturellement lorsque les sutures circonférentielles
sont telles que décrites vis-d-vis Q et T, V-3 deviendra V 4.

W+ 4—s.ra ajouté si les sutures ne sont pas convenablement croisées.

X*4—sera ajouté lorsque le fer ‘est sous quelgue rapport d’une
qualité douteuse, et que V'inspecteur n’est pas convaincu qu'il
est de la meijlleure qualité. :

Y{'l—sera ajouté si la chaudiére n’est pas ouverte & Iinspection
pendant tout le temps de sa construction.

(b) Laforce des joints égra établie d’aprésla méthode suivante :—

Ecartement (e Ja rivure—Diamétre des trous des rivets) X100 proportion de In force de la

ement de I rivire. - plague au joint, comparée

i . avec Ja plaque solide.

Afre des rivetsXnmubre de yangs de rivets) X 100_ 1, proportion de la force du rivet comparée
Ecartement X 'epaisscur de la plaque. @ la plaque solide. t1

(c.» La ol l'on rencontre cette marque* on pourra allouer une
plus forte pression si 'ouvrage ou les matériaux sont trés douteux
ou ne donnent pas satisfaction.

11 Si les rivets sont exposés & une double tension, multipliez la
proportion donnée par 1-75.

1 Lorsqu'il s’agit @’ examiner des chaudidres qui n’auront pas été
ouvertes & I'inspection pendantle temps de leur construction le cas
devra étre soumis au président quant aux facteurs & employer.

P11, Qf2, Ri'l, Si'l ne s’appliqueront pas aux sutures extrémes
ou circonférentielles, si ces sutures sont suffisamment renforcées par
des boulons de parten part; niaux sutures entre la partie carrée
et la partie runde de I'enveloppe  des chaudiéres cylindriques avec
fourneaux carrés, lorsque ces sutures sont & double rivetage.

(d.) Ensuite prenez le fer comme ayant une force de tension égale
1 48,000 livres au pouce carré, et employez la plus petite des deux
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proportions comme force du joint, et adoptez le facteur de sfireté
tel que prouvé d’aprés I'échelle ci-dessus:—
18,000X1a proportion de force du joint) x 2 fuis I'épaisseur de Ia plaque en pouces.

Diamétre inférieur de la chaudiére en 1 ouces Xle facteur de sireté.
= la pression permise par pouce carré sur les soupapes de sirets. .

(e.) Pour les plaques d’acier de la meillcure qualité la force de
tension pourra étre calculée comme égale & 60,000 livres au pouce
carré, employant le méme facteur de sfireté. :

(/) Les plaques qui sovt forées en place doivent étre séparées et
les bavures ébarbécs, et les trous légéreme:t fraisés de I’extérieur.

(g-) Les couvre-joints doivent étre coupés & méme des plagues et
non pas des barres, et doivent étie d’aussi bonne qualité que les
plaques de l'enveloppe, ¢t pour les sutures longitudinales ils doi-
vent étre coup s en travers du grain.

(k.) Les trous de rivets peuvent étre soit percés & I'en:porte-pidce,
soit forés, lorsque les plaques sont prreées ou forées hors de place;
mais lorsqu’clles le sont en place, elles doivent étre suparées et les
bavures ébarbées et les trous légérement fraisés de 1 extérieur.

(¢.) Lorsque des couvre-joints simples sont employés et que les trous
de rivets y son! percés & I'emporte-pitce, elles doivent étre d’un
haitiéme plus épaisses que les plaques qu’elles recouvrent.

(j.) Le diameétre des rivets ne doit pas étre moindre que 1’épais-
seur des plaques dont est faite]’enveloppe, mais on s’apercevra, 13 out
les plaques sont minees, oulorsque des jointsrabattus de couvre-joints
simples sont adoptées, que le diamétre des rivets doit excéder 1’épais-
seur des plaques.

(% ) La distance entre les trous des rivets et les bouts ou bords des
plaques ne devra pas étre moindre que le diamétre du rivet.

(£.) Les bouts concaves qui ne sont pas parfaitement hémisphéri-
ques doivent étre renforcés par des armatures soffisantes; s'ils ne
sont pas théoriquement égaux en force ) la pression voulue, ils
doivent étre renforcés comme surfaces planes, mais s'ils sont
théoriquement égaux en force a la pression voulue, les armatures
pourront avoir une tension de 10,000 liv. par pouce carré effectif
d’aire de profil. Lesbouts concaves d'un diamétre moindre que deux
pieds, peuvent étre acceptés sans tirants, s'ils sont théoriquement
doubles de la force voulue. .

(m.) Les inspecteurs doivent se rappeler que la force d’une sphére
pour résister - la pression intérieure est deux fois celle d’un cylindre
de méme diametre et de méme &paisseur.

Art. 64. (a.) Les parties neutres des enveloppes de chaudiéres sous
les ddmes de prise de valeur doiveut étre consolidées et renforetes
par des armatures suffisantes.

(5.) Les cOtés des chandiéres ayant des fourneaux carrés et des
ciels semi-circulaires doivent étre liés par des tirants d’un coté 3
I'autre del’enveloppe, au-dessus du fourneau, une ou deux rangées de
ces tirants devant étre placées plus haut que le centre de la partie
cylindrique.

(¢.) Pour les surfaces planes les tirants taraudés ne doivent étre
employés qu'd un angle droit & la surface supportée, leur diamétre
devant étre mesuré en dedans du fil.

(d.) Les sutures longitudinales dans I’enveloppe cylindrique des
chaudires devront étre aussi éloignées que possible du fond.

(e.) Le diamétre intérieur de la ceinture extérieure de Penveloppe
cylindrique d’une chaudiére sera pris comme mesure de son diamétre.

Art, 65. (a.) Dans les surchauffeurs cylindrigues la force des joints
etle facteur de slreté se trouvent de la méme maniére que pour les
chaudiéres cylindriques et les récipients ) vapeur, mais au lieu de
prendre 48,000 livres comme force de tension du fer, on prend 24,000
livres, & moins que la chaleur ou la flamme ne frappe Ia plaque & angle
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droit ou & peu prés; dans ce -dernier cas on y substituera 18,000
livres.

(4.) Dans tous les cas, les tubes & vapeur intérieurs doivent étre
ajustés de fagon & ce que la vapeur qui s’y rend passe sur toutes les
plaques exposées au choc de la chaleur ou de la flamme.

(¢.) Les surchauffeurs ou chemises ) eau doivent étre considérés
par les inspecteurs comme la partiela plusessentielle des chaudidres,
ct doivent étre inspectés & 'intérieur et & 'extéiieur ; ceux que leurs
dimensions ne permettent pas qu’on y entre doivent avoir un nombre
suffisant de portes au moyen desquelles une inspection compléte de
I'intérieur puisse étre faite.

(d.) On doit porter une attention toute spéciale & I’inspection des
surchauffeurs, vu qu'avec une haute pression les plaques peuvent
devenir dangereusement faibles et ne rendre aucun son qui indique-
raitleur étatlorsqu’on les éprouve avec un martesu ; en conséquence
les plaques devraient &tre forées de temps 3 autre. Des tuyaux d’écou-
lement doivent, dans tous les cas, étre ajoutés aux surchauffeurs au
fond desquels 'eau pourrait s’accumuler.

(e.) Les surchauffeurs qui peuvent étre isolés des chaudiéres prin-
cipales doivent étre munis de la soupape desireté réglementaire,
fermée b clef, de grandeur suffisante, mais la plus petite dimension
permise ne doit pas avoir moins de 2 pouces de diamétre.

Art. 66. L'aire des armatures diagonales est établie comme suit :—

Trouvez Vaire d’'une armature directe nécessaire pour supporter la
surface, multipliez cette aire par la longueur de 1'armature diagonale
et divisez le produit par la longueur d’une ligne tirée 3 angtle droit
aveclasurface supporteejusqu'z\ I’ extrémité de I’armature diagonale,
le quotient sera l'aire de 'armature diagonale voulue.

Art. 67. (a.) Lorsque leciel des chambres de combustion ou autres
parties d’une chaudiére sont suppbrtées par de solides traverses
rectangulaires, la formule suivante, employée par le Bureau de
Commerce Impérial, sera utile pour trouver la pression effective

ermise sur les traverses, en supposant qu’elles ne seront pas soumises
A une plus haute température que la chaleur ordinaire de la vapeur,
ct dans le cas de fournaises, que les extrémités sont ajustées aux
rebords de la plaque de tubulure et 3 laplaque du fond de la chambre
de combustion.
CxdxT .
WP DXL la pression effective.
W =1la largeur en pouces de la chambre de combustion.
P = 'écartement des boulons d’appui en pouces.
D = la distance entre les traverses, d’axe en axe, en pouces.
L == ]a longueur de la traverse en pieds.
d =1la hauteur de la travirse en pouces.
T = P’épaisseur de la traverse en pouces.
. G =500 lorsque la traverse est assujétic par un seul boulon
appul. :
. 5 = 750 lorsqueela traverse est assujétie par deux ou trois boulons
d*appui.
. (=850 lorsque la traverse est assujétie par quatre boulons
d’appui.

(b.) La pression effective pourlesboulons &’appui et pour la plaque
entre eux, sera établie au moyen de la régle prescrite pour les arma-
tures ordinaires. . ' :

Art. 68. Les bouts plats de toutes chandiéres, jusqu’oll la vapeur
s'étend, et les extrémités des surchauffeurs; seront munis d’écrans
ou plaques de proteéction, lorsqu’ils sont éxposés an gaz échauffés .
dans la culotte du courant de flammes, vu que toutes plaques exposées
au choc direct de la chaleur ou de la flamme sont sujettes & éire
endommagées & moins d’étre couvertes par 1'eau. : :
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Lorsqu'un surchavffeur est muni d“un tube soumis A une pression
extérieure, on devra constater la pression eflective au moyen des
réglements donnés pour les fourneaux circulaires en fer, mais les
constantes devraient étre réduites comme trente est 4-quarante-sept.

Si I’on se propose d’employer de 'acier dans des surchauffeurs, les
détails devraient étre soumis au Bureau d'inspection des bateaux i
vapeur, ou an président, sile Bureau ne siége pas, pour sa considé-
ration ; maison ne doit jamais encourager une telle chose ; ceci s'ap-
plique aux courants de flammes non munis d’écrans de toutes les
chaudiéres, y compris les petites chaudiéres alimentaires verticales
ordinaires.

Art. 69. Les petites chaudiéres alimentaires attachées ou reliées
d’une maniére quelconque 3 de grandes chaudiéres, ou & des ma-
chines employées pour faire marcher un navire, doivent étre inspec-
tées et garnies de la méme maniére que les grandes chaudiéres, et
avoir un indicateur d’eau et un manomeétre ¢t tous autres acces:oires
complets, etsont, quant aux soupapes de siireté, sujettes aux mémes
réglements que les grandes chaudiéres, et aucune soupape de slireté
de moins de deux pouces de diamétre ne sera permise, sauf tel que
ci-aprés prescrit dans'les réglements concernant l'inspection des
soupapes de siireté.

Art. 70. (¢.) Aucune chaudiére ou fourneau d vapeur ne sera con-
struit, ajusté ou arrangé de fagon i ce que 1'échappement de la
vapeur par la soupape de siireté puisse étre complétement ou par-
tiellement intercepté par 'action d’aucune autre soupape.

(6.) Une soupape d’arrét doit toujours étre placée entre la chau-
diére et le tuyau & vapeur ; et, lorsque deux chaudiéres ou plus sont
relies par un récipient a vapeur ou rurchauffeur, entre chaque
chaudiére et le surchauffeur ou récipient & vapeur. Le but de ceci
est évident, savoir, éviter que toutes les chaudiéres soient affectées
parle défaut d’une seule d’entre elles. Le col des soupapes d'arrét
sera aussi court que possible. }

(¢.) Des tuyaux de raccordement en fer vissés peuvent étre em-
ployés sur les bateaux A& vapeur, d'un diamétre n’excédant . pas
quatre pouces; et si ces tuyaux dépassent deux pouces de diamétre,
ils devront étre raccordés par des brides et boulons convenables, les
robinets, soupapes et tuyaux seront solidement faits, avec brides,
boulonnés et attachés aux chaudidres A 1a satisfaction de linspec-
teur qui les aura inspectés ; des brides en fonte attachées aux tuyaux
A vapeur ou aux chaudiéres ne seront pas employées.

Art. 1. (¢.) Chaque chaudiére sera munie @ un indicateur d’eau
cn verre, de deux robinets d’essai au moins, et ¢’ un manométre,
c’est-d-dire, chaque chaudiére doit étre munie de tous les accessoires
au complet, de méme que s'il n’y avait qu'une seule chaudiére.

(4.) Les chaudiéres avec fourneaux aux deux extrémités, et celles
d’une largeur plus qu’ordinaire, doivent avoir des indicateurs d’eau
et des robinets d’essai a4 chaque extrémité ou coté, selon le cas.
Quant un navire & vapeur a plus d’une chaudiére, et que ces chau-
diéres sont munies de soupapes d’arrét, chaque chaudire sera trai-
tée comme chaudiére distincte et aura tous les accessoires nécessaires.

Art. 72. Les inspecteurs auront grand soin de ne donner ancune
sanction officielle 1% aucun nouvel arrangement ou construction de
chaudiéve & vapeur, dites de ‘‘marine,” sans avoir d’abord obtenu la
permission par écrit du président; il ne leur est pas permis non plus
de donner aucune approbation par écrit en faveur d'aucune invention
ou arrangement, d moins d'y étre autorisés par le bureau ; et chaque
fois qu'ils apprendront qu'une invention ou un arrangement nouveau’
doit étre appliqué & un navire qui doit porter un certificat pour
transporter des passagers, ils devront aussitot que possible s'en pro-
curer des plans et les soumettre au président.
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Art. 3. Lorsque les sutures longitudinales de fourneaux cylindri-
ques ne sont pas soudées ou faites sous couvre-joints, tel que pres-
crit par I'aiticle 52 des présents réglements, les quantités constantes

suivantes seront s

(«.) Fourneaux
avec joints
bout-A-bout et
trous de rivets
forés.

(4.) Fourneaux
avee joints
bout-a-bout et
trous de rivets 4
percés & ’em-

ubstituées & 90,000 :—

90,000, lorsque les sutures longitudinales sont
4 double rivetage et assujéties par des couvre-
joints ¢imples; 80,000, lorsque les sutures longi-
tudinales sont & simple rivetage et assujéties par
des couvre-joints simples; 90,000, lorsque les
sutures longitudinales sont & un simple rivetage
et assujéties par des couvre-joints doubles.

85,000 lorsque les sutures longitudinales sont
A double rivetage et assujéties par des couvre-
joints simples; 75,000, lorsque les sutures longi-
tudinales sont & simple rivetage et assujéties par
des couvre-joints simples; 85,000,

lorsque les
porte-piéce. sutures longitudinales sont & un simple rivetage
et assujéties par des couvre-joints doubles.

80.000. lorsque les sutures longitudinales sont &
double rivetage et en bisean; 75,000, lorsque les
sutures longitudinales sont & double rivetage et
non en biseau ; 70,000, lorsque les sutures longitu-
dinales sont & un simple rivetageet en biseau;
65,000, lorsque les sutures longitudinales sont &
un simple rivetage et non en biseau.

75,000, lorsque les sutureslongitudinales sont &
dounble rivetage et en biseau.

70,000, lorsque les sutures longitudinales sont &
double rivetage et non en biseau.

65,000, lorsque les sutures longitudinales sont &
double rivetage et en biseaun.

60,000, Torsque les sutures longitudinales sont &
Lun simple rivetage et non en biseau.

|

}

(¢.) Fourneaux
avec joints
rabattus et
trous de rivets
forés,

(d) Fourneaux |
avec joints i
rabattus et l
trous de rivets
percés & 'em-
porte-picce.

Fourneauz et tuyauz.

Art. T4. («.) La pression effective extérieure qui sera permise sur
les fourneaux et tuyaux'en acier, planes circulaires, lorsque soumis &
cette pression, quand les joints longitudinaux sont soudés ou faits
sous couvre-joints, sera déterminée au moyen de la formule sui-
vante i—

(6.) Le produit de 90,000 multiplié par le carré de I'épaisseur de la
tole en pouces, divisé par la longueur du tuyau, ou fourneau, en
pieds, plus 1 multiplié par le diamétre en pouces, sera la pression
effective permise par pouce carré en livres,. ajoutant dix pour cent
au résultat de la formule, pourvu qu'elle ne dépasse par celle trou-
vée au moyent de la formule suivante:— .

90,000 x T2
(L -+ |) x D .

T =Tépaisseur de la tole en pouces. . .

D =le diamétre extérieur du carneau en pouces.

L=1la longueur du carneau ou du fourneaun en pieds, ou la lon-
gueur entre les anneaux.en pieds; s’il est rénforcé par des anneaux
propices ou des joints Adamson o 3

(¢.) Le produit' de 10,000 multiplié par I’épaisseur de la tdle en
pouces, divisé par le diamétre (extérienr) du tuyau ou fourneau, en
bouces, sera la pression effective permise par potice carré en livres.

=1a pression effective lorsqué

Fourneauz et tuyauz en acter ridé.

 Art. 75, (a.) Pour les fourneaux  tubes en acier, lorsque neufs,
ridés et faits 3 la machine, et pratiquementronds, la pression effective -
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est trouvée aumoyen de la formule suivante, pourvu que les parties
- planes aux extrémités n’excédent pas six pouces de longueur, et que
les plaques n’aient pas moins de #; de pouce d’épaisseur: —
14,000 x Y’ épaisseur en pouces __ {19, pression effective
Moyenne du diamétre en pes. au pouce carre.
(2.) Quand les fourneaux sont rivés, en deux longueurs ou plus, le
cas devrait étre soumis au président pour étre considéré, vu qu'il
pourrait étre nécessaire de faire une réduction.

Fourneaus en fer vidé.

Art. 76. La pression effective pour les fourneaux en fer ridé; prati-
"quement circulaires, et faits i la machine, pourvu que les pariies
planes aux extrémités n’excédent pas six pouces de longueur et que
les plaques n’aient pas moins de % de pouce d’ épaisseur, ne devrait
pas exceder celle trouvée par la formule suivante :
10,000 % 1’épaisseur en pouces_ { la pression effective

Moyenne du diameétre en pcs. au pouce carré.

Devoirs des inspecteurs.

Art. 77. Les inspecteurs fixeront la pression effective des chaudidres
au moyen d'une série de calculs de la force des diverses parties, et

suivant I’ouvrage et les matériaux. ‘

Art. 78. Avant d’éprouver une chaundiére, 'inspectenr devra l'exa-
miner, faire les mesurages et calculs nécessaires pour s’assurer que Ia
pression effective est conforme aux présents réglements; sil'épreuve
n’est pas satisfaisante, les défauts seront corrigés et la chauditre
éprouvée de nouvean. Cette instruction s’applique aux surchauffenrs,
récipients & vapeur et chemises & eau aussi bien qu’aux chaudiéres.

Art. 79. Sila chaudiére est trop chaude pour que I’ inspecteur puisse
Vexaminer efficacement avec stireté et tfacilits, il devra refuser de
Texaminer, et refuser absolument d’'accorder un certificat jusqu'a
ce qu'il en ait fait un examen suffisant.

Art. 80. Les inspecteurs veilleront 4 ce que toutes les chaudidres
neuves et les chaudidres qui auront été sorties d’un navire pour étre
réparées, solent éprouvées au moyen de la pression hydrostatigue,
dans la proportion d’au moins un et demi de la presssion effective
qui sera permise, avant que les chaudiéres ne soient placées dans les
navires pour éprouver I’ouvrage, etc.; mais la pression effective sera
établie par la force des armatures, I'épaisseur des plaques et la force
des rivets, etc., et non pas parl’épreuve hydrostatique. .

Art. 81. L'éprenve bydrostatigue ne devra, dans ancun cas excéder
celle prescrife par I'article 44 des présents réglements, et ne doit
jamais étre appliquée avant que la chaudiére n'ait été ouverte pour
Y'examen ni avant que la force n'ait été calculée d’aprés les mesurages
nécessaires pris sur la chaudiére méme. '

. Art. 82. Lorsqu'une chaudiére est partiellement inspectée par un
ipspecteur, et que I'inspection est complétée et le certificat accordé
‘par un autre, si Uinspecteur qui était présent & 1’épreuve des chau-
diéres par la pression hydrostatigue a l'occasion de les examiner &
Vintérieur et & 1'extérieur aprés 1’épreuve, cet inspecteur fixerala
pression gui sera permise sur les chaudiéres en question, en ayant soin
d’informer les propriétaires, fabricants ou agents, et 'inspectear gui
doit plus tard accorder le certificat, de la pression qu’il croit devoir
€étre permise sur ces chaudiéres, et I'inspecteur gqui‘a partiellement
inspecté la chaudiére informera I'inspecteur qui compléte 1'ingpection
-de tous les détails de son inspection de la chaudidre.
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Art. 83. Les armatures en fonte ne doivent pas étre employées, et
lesinspecteurs devront condamner 'usage de caleset assiettes en fonte
pour les chaudiéres. On doit porter une attention toute spéciale &
coincer et assujétir les chaudiéres dans les navires.

Art. 84. La pression permise sur la chaudiére d’un bateau & passa-
gers ne doit jamais, dans aucune circonstance, étre augmentée, b
moins que I'inspecteur n’ait préalablement écrit an président pour
en obtenir la permission. Dansles cas olt un inspecteur croira qu’ une
plus forte pression peut avec siireté étre permise, il devra eninformer
I'inspecteur qui aura inspecté la chaudiére en dernier lieu; et si, en
apprenant pourquoi !a pression actuelle avait autrefois étc permise,
I'inspecteur est encore d’opinion qu’elle peut étre augmentée, il devra
communiquer tous les faits au president; mais comme il est dit plus
haut, la pression ne devra, dans aucun cas, étre augmentée tant que
la question n'aura pas été décidée par le président.

Art. 85, En établissant le maximum de la pression effective sur les
chaudiéres de bateaux & vapeur, les inspecteurs prendront la pression
permise comme force motrice pour une chaudiére neuve de quarante-
deux pouces de diamétre faite de la meilleure qualité de tole d’acier,
d’au moins un quart de pouce d’ épaisseur, les trous des rivets devant
étre percés en place, les plagues étant ensuite séparées et les bavures
ébarbées, les sutures longitudinales de la chemise étant assujéties au
moyen de bandes d’acier bout-d-bout coupées en travers du grain de
Ia tole, et chacune d’an moins cing-huitiémes d’épai~seur des plaques
quelles recouvrent, et toutes les sutures des plaques étant au moins 3
({ouble rivetage et ayant pour le moins soixante-dix pour cent de la
force de la tole solide, toutes les surfaces planes devant étre étayées
de la meilleure maniére et toutes les sutures & doubles rangs de
rivets; et ilg établiront la pression effective de toutes les chaudiéres
en acier ainsi faites, qu'elles soient d’un moindre ou d’un plus grand
diamdtre, d’aprés cette régle ; et danstous ces cas 1’épreuve excédera
la pression effective permise pour ces chaudidres dans la proportion
de cent cinquante & cent livres, et la température de V'eau dont il
sera fait usage dans les épreuves n’excédera pas soixante degrés
Fahrenheit ; et toutes les proportions ajontées au facteur de sfireté
pour ouvrage mal fait ou matériaux inférieurs devront étre déduites
de cette pression.

Art. 86, En établissant Je maximum de la pression effective sur les
chaudiéres de bateaux & vapeur, lesinspecteurs prendront la pression
de cent livres par pouce carré pour maximum de pression permise
comme force motrice pour une chaudiére neuve de quarante-deux
pouces de diametre, faite du meilleur fer affiné, d’au moins un quart
de pouce d’épaisseur, de la meilleure maniére et de la qualité requise
par le présent réglement ; et il établira a pression effective de toutes
les chaudiéres en fer, qu’elles soient d'un woindre ou d’un plus grand
diamétre, d’aprés cetie régle; et dans tous ces cas, I'épreuve excé-
dera la pression effective permise dans la proportion de cent cin-
quante 3 cent livres, et la température de ’eau dont il sera fait
usage dans les épreuves n'excédera pas soixante degrés Fahrenheit;
toutes les proportions ajontées au facteur de sfireté pour ouvrage
mal fait ou matériaux inférieurs, devront étre ‘déduites de cette
pression. : C :

Art. 87. Dans le cas de rivure en zig-zag, la force d iravers la
tole diagonalement enire les rivets est egale & la force horizontale
entre les rivets, lorsque I'écartement diagonal ==-f; de V'écartement
horizontal +#; du diamatre du trou du rivet. ‘ )
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PARTIE III.
Reglement pour I'inspection des chaudi®res & tubesd eau.

MODE D'INSPECTION DU GENRE DE CHAUDIERE A TUBES A EAU APPELfg
‘ RoperTS' SAFETY WATER TUBE BOILER,” 0U AUTRE CHAUDIERE
SEMBLABLE.

Art. 88. Tout inspecteur pourra, chaque fois qu’il le jugera néces.
saire, et un inspecteur devra, an moins une fois chaque année,
éprouver la chaudiére & tubes & eau de tont bateau & vapeur par une
pression hydrostatique dans la proportion de deux cents livres par
ponice carré, & cent livres ‘permises comme pression effective, et la
température de Peau dont il sera faitusage dans1’épreuve n'excédera
pas soixante degrés Fahrenheit, et il devra s’assurer, par un examen
personnel et des épreuves expérimentales, par vapeur et par eau, que
cette chaudiére cst bien faite et que ces matériaux sont sains et sans
défauts. Le propriétaire du bateau & vapeur fournira la pompe
bras et les apparcils et le combustible et autres choses nécessaires
pour faire I'épreuve, et I'équipage du navire les fera fonctionner; et
aucun inspecteur de chaudiéres et machines ne fera ni ne donnera
aucun certificat au propriétaire ou au capitaine d’ un bateau & vapeur
muni d’une chaudiére ou de chaudiéres & tubesd eau & moins qu'il
n’ait préalablement soumis la chaudiére ou les chaudidres du batean
A cette épreuve hydrostatique,et en marche sous vapeur, afin d’éprou-
ver les chaudiéres et le fonctionnement des pompes d’alimentation
en mouvement, et & I'examen prescrit par le présent, la durée de
Vépreuve en marche sous vapeur sera d’au moins une heure, mais
pourra étre prolongée plus longtemps au choix de I'inspecteur.

Art. 89. Avant qu’'une chaudiére & tubes & eau ne soit soumise 3
I'épreave par le pression hydrostatique, elle sera ouverte pour la
vigite de I'inspectenr, I’enveloppe extérieure sera enlevée, I'extérieur
et I'intéiicur de la chandiére seront nettoyés, les grillesenlevées etle
fourneau dechargé et balayé, afin qu’il puisse en faire une inspection
satisfaisante et compléte; lorsque des cloisons seront placées de ma-
niere & empécher une inspection minntieuse de la tdle et destubes
de la chaundiére elles seront enlevées ; et le propriétaire ou capitaine
du bateau veillera & ce que toutes les. dispositions susdites soient
prises avant de demander une inspection.

Art. 90. Chaque fois que Iépreuve n'aura pas été satisfaisante, les
défauts seront réparés etla chaudiére sera soumise & une seconde
épreuve, qui devra étre satisfaisante avant qu'un certificat ne soit
délivré.

Art. 91. L’inspecteur doit fixer 1a pression effective des chaudiéres
) tubes A eau au mioyen d’une série de calculs de résistance des
diverses parties tel que ci-dessous spéeifié, et en raison de la nature-
de la main-d’ceuvre et des matériaux. : .

Art. 92. Siune chaudidre est trop chaude pour qu'un inspectenr
puisse 'examiner efficacement avec sfireté et facilité, il devra refuser
de I'examiner, et refuserabsclument d’accorder un certificat jusqu'a
ce qu’il en ait fait un examen satisfaisant. . :

Art. 93. Pour s’assurer de la force et de I’état d’une chaudiére &
tubes & eau, & l'intérieur, I'inspecteur pourra, s’il le juge nécessaire,
y faire percer des trous, en faire enlever certaines sections. et déta-
cher des tuyaux, et pourra aussi demander qu’on .lui fournisse au
moyen des dessins et des devis des différentes parties de la chaudiére,
des renseignements suffisants sur sa construction pour lui permettre
au moyen de calculs et d'un examen de déterminer leur force de
résistance. .
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Art. 94. Pendant la confection de toute chaudiére & tubes & eau
faite en Canada, le fabricant devra notifier 'inspecteur du district
dans lequel elle sera faite qu'il peut la venir inspecter, ¢t il devra
en tout temps pendant cette confection, donnerg I'inspecteur libre
acees & la chaudiére.

Art. 95. Aucune chaudiére 4 tubes & ean ne devra étre faite de
tole & chaudiére, soit en fer soit en acier, qui n’aura pas été étampée
dunom ou de la marque du fabricant, et nul certificat ne sera déli-
vré pour une chaudiére & tubes i eau faite en entier ou en partie de
tble ne portant pas une pareille marque ; et avant qu'un certificat
puisse étre délivré pour une chaudiere & tubes & ean, le fabricant
devra fournir 3 I'inspecteur une déclaration, attestée sous serment,
dunom du fabricant de 1a tdle employée, de la qualité de celle-ci et
de la qualité de tous les tuyaux et matériaux employés dans la con-
Eaction de la chaudiére ainsi que la qualité de la main-d’euvre; ce

erment pourra étre prété devant un juge de paix en Canada, ou
fevant un notaire public, et attesté sous son sceau officiel, §'il est
prété en debors du Canada; pourvu toujours que, dans les cas olt
pette déclaration sous serment, par le fabricant de la chaudiére, ne
Ejourrait étre obtenu pour quelque cause jugée suffisante parVinspec-
eur, 'affidavit de deux fabricants pratiques de chaudiéres & tubesa
gauqui auront examiné la chaudiére et fait rapport surla qualité
fles matériaux qui y ont été employés, celle de I'ouvrage et la force
fle la chaudiére, sera, s’il est trouvé satisfaisant par l'inspecteur,
Bonsidéré comme suffisant et tiendra lieu de la déclaration requise
Bu fabricant de la chaudiére.

Art. 96. Afin d’empécher qu'il nes’éléve de différends aprés qu’une
Bhandiére 4 tubes & eau aura été commencée, le fabricant ou I’entre-
reneur devria fournir & Iinspecteur, pour son approbation, les
étails relatifs & sa construction, au moyen de dessins et de devis;
inspecteur, lorsqu’il aura requ ces plans ou devis et les aura approu-
és veillera & ce qu’ils soient suivis dans la construction, et il devra
¢duire 1a pression effective si ces plans n’ont pas été snivis. Le
résent réglement s'appliquera aussi aux chaudiéres en voie de subir
es changements.

_ Art. 97. Aucune chaudiére & tubes & eau, ni aucun tuyan s’y rat-
Bicliant, ne sera approuvé g'il est fait en entier on en partie de mau-
Hais matériaux, ou 8i ouvrage est défectueux, ou ¢'il est dangereux
A cause de sa forme, de sa vétusté, desa détérioration parl' usage, ou
urtoute autre cause.

Art. 98. Les inspecteurs veilleront & ce que toutes les chaudiéres
tubes & eau neuves et les chandiéres & tubes & eau qui auront été
rties d’un navire pour étre réparées, soient éprouvées au moyen de
Bt pression hydraulique dans la proportion d’au moins deux fois la
Whession effective qui sera permise, avantque les chaudiéres ne soient
i1 acées dans le navire, et éprouver ’ouvrage et les matériaux, mais
i) pression effective sera établie par la force des armatures, I'épais-
ur de la plaque et des tuyaux, la force des rivets, etc., et non pas
r I'épreuve hydraulique seulement.

Art. 99. L’épreuve hydraulique ne devra pas excéder la proportion
deux fois la pression effective permise, et ne doit jamais étre
Ebyliquée avant que la chaudiére n'ait ét¢ ouverte pour l'examen, ni
Evant que la force de toutes les parties de la chaundidre n'ait été
[hlculée d’aprés les mesurages nécessaires pris sur la chaudiére
R éme. : )

[ Art. 100. Lorsqu'une chauditre & tubes & eau est partiellement

Ispectée par un inspecteur, et que linspection est complétée et

§ certificat accordé par un autre, si l'inspecteur qui était présent-d
3 .
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T'épreuve de la chaudiére par la pression hydraulique, et en marche
sous vapeur, & 1’occasion de l'examiner & I'intérieur et & 'extérieur
aprés Iepreuve, cet inspecteur fixera la pression effective qui sera
permise sur la chauditre, en ayant soin d'informer les propriétaires
ou le fabricant ou le capitaine ou I'agent, et 'ingpecteur qui I’a par.
tiellement inspectée, de la pression effective qu'il croit devoir étre
permise sur cette chaudidre, et I'inspecteur qui a partiellement ins.
pecté la chaudiére devra informer I'inspecteur qui compléte I'inspec.
tion de tous les détails de son inspection de la chaudiere.

Art. 101. Les armatures, tuyaux et coudes en fonte ne doivent pas
étre employés dans leg chauditres A tubes & eau; les inspecteurs
devront condamner 'usage de cales et assiettes en fonte pour les
chauditres. On doit porter une attention toute spéciale & coincer et
assujétir les chaudiéres dans les navires pour les empécher de se
déplacer ct de se détacher, et tous les tuyaux devrount étre dels
mgilleure qualité de métal, & joints superposés, ou faits tout d’une
piéce.

Art. 102. La pression permise sur la chauditre & tubes & eau ne
doit jamais, dans aucune circonstance, étre augmentée, & moins
que I'inspecteur n'ait préalablement écrit au président du burean
d’inspection des bateaux & vapeur, pour en obtenir la permission.
Dans les cas oit un inspecteur croira qu’une plus forte pression peut
avec slireté étre permise, il devra en informer I’inspecteur qui aura
inspecté l1a chaudiére en dernier lieu; et si, en apprenant pourquoi
la pression actuelle avait autrefois été permise, l'inspecteur est
encore d’opinion qu'elle peut étre augmentée, il devra communiquer
tous les faits au président, mais comme il est dit plus haut, la pres-
sion ne devra, dans aucun cas, étre augmentée tant que la question
n’aura pas éte décidée par le président.

Art. 103. Dans le cas d’une nouveauté quelconque dans la cons.
truction d’une chaudiére & tubes A eau, ou si I'on s'est départi du
mode d’entretoisement et de renforcement prescrit dansles présentes
régles, I'inspecteur fera rapport de toutes les circonstances au prési-
dent avant de fixer la pression effective.

Art. 104. Un inspecteur ne déclarera pas qu’une chaudiére 3 tubes
aeau est slire Amoins qu’il n’en connaisse tout A fait la construction
les matériaux et la main-d’ccuvre. 1l devra par conséquent prendre
des précautions avant de s'aventurer & sanctionner une chaudidre
qu’il n'aura pas été a]{pelé 4 inspecter avant qu’elle ait &té terminé:
et mise en place dans le navire.

Art. 105. Dans le cas de chaudiéres & tubes & eau neuves, les ins
pecteurs autoriseront une tension n’excédant pas 5,000 livres par
pouce carré de la section nette des tirants en fer plein filetés su
portant des surfaces planes; mais la tension ne devra pas dépasse
4,000 livres si les tirants ont été soudés. Lorsque la téte du tambo
est assujétie au moyen d’un tirant au centre, I’aire & supporter ser:
d’un quart de toute V'aire de la téte, mesurée & 1intérieur du tam)
bour. Pour les tirants dans les chaudiéres & tubes & eau, il pourn
étre permis 6,000 livres par pouce carré d'aire de profil, si d’aille
gllesliont conformes aux chaudiéres auxquelles s'appliquent les régl

et IIL.

Art. 106. La pression sur les plaques formant des surfaces pland
est déterminée par la formule suivante :—
C x (T—1)2
T 8= ~ lapression effective par pouce carré.
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Lorsque la téte du tambour est supportée par un tirant au centre,
I'aire de la surface plane supportée et la pression effective se trouvent
par la formule suivante :—

Cx(T+1) ¥
4 la pression effective.
(2" —1)2—86
d==1e diamétre intérieur de la tdle du tambour en pouces.
T =1"épaisseur de la t0le en seizieémes de pouces.
S ==1a surface supportée en pouces carres.
C =1la constante déterminée suivant les circonstances suivantes :—

(a.) C = 80lorsque les tdles sont exposées au choc de la chaleur,
flamme ou gaz chauds, 'eau et la vapeur étant en contact avec elles
(comme dans la chaudiére dite Roberts Safety Water Pipe Boiler),
et que les tirants sont vissés dans les toles, munis d'écrous ; ou bien
rives avec une bonne téte.

(b.) Lorsque les extrémités vissées des tirants sont trés eorrodées
ou briilées, les constantes doivent étre réduites, mais I'inspecteur
doit se guider sur les circonstances constatées lors de V'inspection ;
et dans le cas ot il est reconnu que les extrémités vissées des tirants
sont dans cet état, la constante pourra étre réduite de 80 & 36.
gans les cas douteux I'inspecteur pourra soumettre le cas au prési-

ent,

Art. 107. Par rapport & l'inspection en général de la Roberts
Safety Water Tube Boiler, ou de chaudiéres de forme semblable—

La chaudiére sera ouverte 3 I'inspection pendant sa construction,
I'inspecteur s'assurera que dans toutes les chaudiéres de ce genre
faites aprés le premier jour de février 1891, la qualité de la t0le ou
matiére dont est fait le tambour est de la ‘‘meilleure qualité,”’ et
porte le nom ou I'étampe du fabricant, et, s’il est d’'acier, que la
force de tension est entre 57,000 et 64,000 livres, et supporte au
moins 25 pour 100 d’allongement, et que les épreuves des tbles
(applicables lorsque le tambour est rivé longitudinalement) et des
tirants sont identiques aux épreuves prescrites par 1'article 36 des
susdits ;‘Réglements pour 'inspection des chaudiéres des bateaux &
vapeur.

(a.) La constante qui sert & calculer la pression effective permise
sur un tambour de tdle de fer ou d’acier sera de 30,000 livres par
pouce carré d'aire de profil, tenant compte du percentage des sutures
si elles sont rivées, et du percentage de tdle laissé par la ligne de
trous 14 ol les tubes & eaun sont attachés, employant un facteur d’au
moins 5, avec additions tel que prescrit dans les susdits ¢ Réglements
pour I'inspection des chandiéres de bateaux & vapeur.”

Art. 108. L’'épaisseur de la tdle danslestambours de chauditres
4 tubes & ean de moins de dix pouces de diamétre devra avoir au
moins trois-huitidémes de pouce, et pour les tubes de dix pouces de
diamétre jusqu’ 4 quatorze pouces elle sera d’au moins un demi-poucs,
et leg tétes de tambour n'auront jamais moins d’un demi-pouce
@’ épaisseur, et aprés avoir été hridées si elles sont de tole d’acier,
elles seront recuites.

Leg tétes de tambour des chaudiéres & tubes & eau pourront étre
soudées an tambour au lien d'étre rivées ou boulonnées au tambour,
lorsque le tambour et les tdles sont en fer, et n’excédent pas neuf

pouces de diametre. :

Art. 109. Les soupapes de siireté seront placées une sur le tuyau &
vapeur prés du tambour, et une sur le tambour, le nombre et les
dimensions des soupapes de siireté seront tel que prescrit dans les
‘“ Réglements concernant l'inspection des soupapes de sfireté.” - = -

3%
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(a.) L’aire collective de soupape de sfireté requise sur chaqu
chaudiére & tubes 3 eau jumelle (reliées par des soupapes ou de
robinets) au deld de la méme aire de grille, peut étre divisée en
quatre soupapes de shreté; deux sur chaque partie de la chaudiére,

PARTIE IV.

REGLEMENTS CONCERNANT L’'.NSPECTION DES SOUPAPES DE SURETE,

Art. 110. (a.) Aprés que les ré%Iements seront devenusexécutoires,
chaque chaudié¢re faite ou placée & bord d'un bateau & vapeur ser
munie de deux soupapes de siireté, ou plus, fermées & clef, d’une
aire égale en pratique, et dont la construction sera approuvée parle
bureau d’inspecteurs de bateaux & vapeur, ou par le président, sile
bureau n’est pas alors en session ; I'aire collective des dites soupapes
destireté ne sera pas inférieure i celle spécifiée dansla table ci-jointe
vis-a-vig la pression attribuée & la chaudiére ; les soupapes de sfireté
devraient étre posées sur la chaudiére, ou aussi prés que possible de
la chaudiére, sans tuyaux, robinets, soupapes et autres obstacles
possibles entre les soupapes de sfireté et la chaudidre.

Chaque inspecteur, lorsqu’il inspecte, visite ou examine la chau
diére ou les machines d’un bateau & vapeur, devra s’assurer que les
soupapes de silireté y attachées sont de dimensions convenables, en
nombre suffisant, bien disposées et fonctionnent bien, et ne portent
que le poids nécessaire pour leur permettre de s’ouvrir & la pression
ou au-dessous de la pression effective certifiée; et, §'il le juge §
propos, il pourra ordonner gque deux de ces soupapes de sfireté ou

lus (lesquelles seront ensemble de dimensions suffisantes & laisser
échapper toute la vapeur que la chaudiére peut produire, et dontil
ap;irouvera la construction) soient fermées & clé et soustraite au con.
trole du mécanicien lorsque la vapeur est levée ; mais le mécanicien
aura accés aux soupapes de sfireté lorsque la vapeur n’est pas levée,
et veillera & ce qu’elles soient teuues en bon état de fonctionnement,
et le capitaine du bateau & vapeur verra & ce que le mécanicien y ait
acceés & cette fin, et les tienne en bon état de fonctionnement.

‘Les robinets, soupapes et tuyaux attachés aux chaudiéres seroni
solidement faits, avec brides, boulonnés et fixés aux chaudiéres & 1s
satisfaction de I'inspecteur qui les a inspectés. :

Aucune soupape ne devra, dans aucun cas, porter un poids, ou
étre arrangée de maniére i assujétir la chaudire 3 une plus grande
pression que celle permise par l'inspecteur lors de sa derniére ins
pection. ’

Chagque soupape de siireté faite on placée & bord d’un bateau i
vapeur et attachée & une chaudiére devra avoir un jeu au moins égal
4 un quart de son diamétre, les orifices pour le passage de la vapeur
en entrant et sortant, auront chacune une aire égale 4 ’aire de la
soupape, de méme que le tuyau de renvoi d’eau, et la boite de la
soupape aurs un tuyau de renvoi d’eau; sile levier d’une soupape:
de sfireté n’est pas emboité dans du cuivre, la. cheville sera de
cuivre,—le fer en contact avec le fer ne sera pas permis; chaque
soupape de sfireté sera munie d’un appareil de levage de maniére §
pouvoir le faire fonctionner avec la main, soit de la chambre de 1a
machine goit de Ia cale des feux, ou par le capitaine ou personne e
charge sur le pont; o -

(5.) On ne doit pas admettre de soupape de stireté qui n’ont pas at
moins deux pouces de diamétre, sauf dans le cas de petites: chau
diéres dont la surface de -grille a moins de quinze pieds carrés, cas
olt I'on’peut tolérer des soupapes de sfireté d’un moindre diamétre’;
mais en aucun cas ce diamétre ne doit avoir moins d’un pouce, €
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pourva qu’elles soient d’'une construction approuvée, et que 1’aire de
la soupape de siireté soit relativement & 1’aire de grille dans le rap-~
port indiqué dans les tables d'aires de soupapes de sfireté.

. (¢.) L’aire de la grille sera constatée en mesurant la longueur de
lagrille depuis le bord intérieur de la plaque fixe jusqu'au devant de
l'arche, et la largeur d'un cdté & I'autre du fourneau au-dessus des
barres & leur centre.

(d.) L’inspecteur éprouvera les soupapes de siireté sur les nouvelles
chaudiéres, ou sur d’autres chaudiéres s'il désire les éprouver, sous
pleine vapeur et feux ardents pendant au moins 15 minutes, tenant
le tuyau d’alimentation a'rété, et la soupape darrét fermée. Si
Faccumulation de la pression excéde 10 pour 100 de la pression vou-
lue, il n’accordera pas de certificat sans faire rapport au président
de tous les détails de I'épreuve, et de la pression dans la chaudiére
ainsi qu'un dessin de la soupape de sfireté; et un inspecteur ne devra
jamais donner un certificat pour des soupapes de sfireté sans les avoir
examinées, et s'étre mis au fait des détails de leur construction.

Art. 111. (a.) Instruction est donnée aux inspecteurs que dans
toutes les nouvelles chaudiéres, et chaque fois que des changements

cuvent facilement étre faits, Ia boite de soupape doit étre placée
girectement sur la chaudidre ; et le col, ou la partie de la boite et la
bride qui est attachée & la chauditre, doivent étre aussi courts que
possible.

(4.) Chaque fois qu’un inspecteur croit qu’il est positivement dan-
gereux d’avoir une longueur de tuyaux entre les chaudiéres etla
boite de la soupape de sureté, il devra de suite insister pour que les
changements nécessaires soient faits avant d’accorder un certificat.

(d.) Lorsque dessoupapes dlevier sont employées la distance entre
le centre de la soupape et le centre du point d'appui ne doit pas étre
moindre que le diamétre de la soupape.

(e.) Les soupapes de sfireté doivent étre placies dans des endroits
convenables et d’accés facile, afin que leur ajustement et examen
puissent étre faits aisément et efficacement. Dans l'examen des
chaudiéres et des machines, l'inspecteur doit surtout porter son
attention aux soupapes, et chaque fois qu’il le juge nécessaire il doit
gassurer de la pression siar la chaudiére en en faisant I'épreuve.
L insgecteur doit examiner lessoupapes de sfireté, les poids et les res-
sorts & chaque inspection.

() Les siéges des soupapes doivent étre fixés de maniére 4 ne pas
lever avec la soupape. -

(g.) L’arbre du tiroir doit étre attaché & la soupape de fagon &
lever en méme temps.que la soupape.

(%.) La dimension de ’acier dont est fait le ressort pour les sou-
papes de sireté & regsort, se trouve au moyen de la formule suivante
prise des réglements du Conseil du Commerce Impérial :—

,,/.SXD____d
N e

¢ == 8,000 pour acier rond.

¢ = 11,000 pour acier carré.

§=1e poids en livres sur le ressort. R

D=1e¢ diamétre du ressort (d'axe en axe du fil métallique en
pouces.) . : o

d = le diamétre vu cbté du fil métallique, en pouces.

Le ressort doit éire protégé contre la vapeur et les ‘impuretés sor- -
tant de la chaudidre, et des mesures doivent étre prises pour main-
tenir le ressort en position sur la soupape. dans le cas ol il se
briserait. . ’ . '
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() Un ressort réglementaire fait du meilleur acier carré, contient
*25 d’un pouce carré, le diamétre intérieur est de deux pouces, et le
diamétre extérieur est de trois pouces; il a treize tours complets
avec les bouts, et a 11} pouces de long. Le poids effectif est placé
& 600 livres, un sixiéme de son poids de rupture lorsqu’il est trempé
& un degré justement suffisant pour le casser ; avec ce poids il doit
fléchir exactement d’un pouce.

(J.) Pour trouver Yaire de profil pour toutautre ressort, la pression
ou poids sur la soupape étant donnée :—

600: T00:: 25 : ‘29 = Y'aire de profil ou ressort 3 une charge de
700 liv. Les autres dimensions du ressort sont dans la méme pro.
portion, le nombre de tours, treize, étant constant.

AIRES DES SOUPAPES DE SURETE.

Pression Aire de soupape Pression Aire de sou-
surla par pied carre sur la pape par pied
chaudiére. de grille. chaudiére. carré de grille.
liv. pe. carré. liv. pe. carré.
15 1.250 50 576
16 1.209 51 +568
17 1117 52 +559
18 1-136 53 551
19 1-102 54 543
20 - 1071 55 ‘535
21 1-:041 56 528
232 1013 57 -520
23 986 58 513
24 961 59 506
25 -937 60 -500
26 914 61 493
27 892 62 *487
28 &72 63 *480
29 852 64 -474
30 833 65 468
31 815 66 +462
32 797 67 457
33 -781 68 451
34 -765 69 *446
35 750 70 *441
36 *T45 1 436
37 21 72 431
38 707 3 *426
39 694 4 *421
40 681 5 416
41 669 6 *412
42 657 K 407
43 646 8 403
44 -635 9 -308
45 625 80 -394
16 . “614 ) 81 *390 .
47 +604 : 82 *386
48 595 83 *382
49 -585 84 318
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AIRES DES SOUPAPES DE SURETE.—Suite.

Pression Aire de soupape Pression Aire de sou~

sur la par pied carre sur la pape par pied

chaudiére. de grille. chaudiére. carreé de grille.

liv. pe. carré. liv. pe. carré.
85 ‘375 135 250
86 *371 136 248
87 *367 137 ‘246
88 *364 138 245
89 360 139 243
90 357 140 241
91 353 141 240
92 <350 142 238
93 247 143 <237
94 344 144 235
95 <340 145 *234
96 337 146 232
97 331 47 +231
98 *331 148 +230
99 +328 149 228
100 -326 150 227
101 323 151 225
102 <320 152 224
103 317 153 +223
104 315 154 221
105 ‘312 155 <220
108 <309 156 -219
107 307 157 218
108 304 158 <216
109 302 159 *215
110 *300 160 *214
111 297 161 *213
112 <295 162 211
113 292 163 -210
114 *290 164 209
115 -288 165 -208
116 286 166 207
117 284 167 -206
118 -281 168 ~204
119 2179 169 -203
120 277 170 202
121 275 171 -201
122 273 172 200
123 271 173 -199
124 269 174 +198
125 267 175 *197
126 -265 176 -196
127 264 17 -195
128 262 178 *194
129 *260 179 *193
130 258 180 192
131 2566 181 *191
132 *253 182 -190
133 +253 . - 183 <189
13% 251 184 -188
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AIRES DES SOUPAPES DE SURETE.—Fin

Pression Aire de soupape Pression Alire de sou-
sur la par pied carré sur la pape par pied
- chaudiére. de grille. chaudiére. carré de grille.
liv. pe. carré. liv. pe. carré.
185 187 193 180
186 186 194 179
187 -185 195 *178
188 *184 196 1T
189 183 197 176
190 182 198 176
191 +181 199 *175
192 +181 200 ‘174
875 __un pouce carré de la soupape de sfireté par pouce
pression brute de grille.
PARTIE V.

Devoirs et responsabilité des mécaniciens.

Art. 112 (@.) Dans tous les cas, les mécaniciens, en arrétant la
machine, devront ouvrir la soupage de sfireté de fagon & maintenir
la vapeur dans la chaudiére au-dessous de la limite fixée parle certi-
ficat de I'inspecteur, comme le prescrit la loi, ouvrir le fourneau et
fermer les registres, et quand, & la suite d’un accident ou pour toute
autre cause, I’eau de la chaudiére est descendue au-dessons du point
de sfireté, éteindre les feux immédiatement.

(b.) Les mécaniciens devront entretenir en parfait état les pompes,
les boyaux et leurs jonctions, afin qu’ils soient toujours préts en cas
de besoin; et lorsque ces appareils ne pourront plus servir par suite
de leur usage ou pour d’autre cause, les mécaniciens devront faire
rapport de I'état dans lequel sont les dits appareils & I'inspecteur des
coeques qui a inspecté le vapeur en dernier lieu.

(¢ ) Les mécaniciens lorsqu’un vapeur est conduit 2 ses quartiers
d'hiver, ou quand il les quitte définitivement, devront fair- rapport
au propriétaire et & I'inspecteur de la division la plus voisine, de
tous défauts qui existent dans la chaudiére ou la machine, ou des
dommages qu’elles ont subis et qui pourraient compromettre la
glireté des passagers. Ils feront aussi rapport & I'inspecteur de la
division dans laquelle le vapeur a abordé, de tout acecident qui aura
}gu arriver & la chaudiére ou machine, et dans le tas d'omission &
aire ce rapport, la licence du mécanicien coupable de cette omission
sera révoqueée.

(d.) Le mécanicien en chef d’'un vapeur esttenu responsable par le
département de 1a Marine du soin et du bon entretien des chaudiéres
et machines dont il a la charge. Dans aucun casil ne devra donc
g'absenter du-vapeur quand il fait ses voyages réguliers, &4 moins
qu'il ne se fasse remplacer durant son absence par une personne
compétente. . - ) ‘ ) k ) ‘

(e.) Les mécaniciens & leur entrée en charge sur un vapeur, et an -
moins une fois par année ensuite, devront s'assurer par un examen
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minutieux que les tirants, armatures et fiches de la chaudiére sout
en bon état et capables de soutenir la tension i laquelle ils peuvent
étre exposés ; ils devront aussi §'assurer que les soupapes de sireté
sont en bon état et peuvent suffire dans les cas mentionnés dans les
articles 65 et 110 de ces réglements.

(f.) Les mécaniciens afficheront leurs certificats dans la chambre
des machines, ainsi qu'une copie de ces réglements.

Soin des chauditres.

Art. 113 (a.) Lever la vapeur.—Chauffez la chaudiére graduelle-
ment. Ou ne doit pas produire de vapeur avec de Ueau froide en
moins de quatre heures. Si ¢’est possible, allumez les feux la veille
au soir. En produisant de la vapeur trop vite, la chaundiére sera
détruite en pau de temps. :

(b.) Chauffer.—Chauffez réguliérement. Tenez les cdtés pleins et
employez le tisonnier 1égérement et le moins souvent possible.

(c.) Eau d’alimentation.—Que la provision d’eau soit réguliére et
constante.

(d.) Manométre en verre et robinets d’essai.—Tenes le verre libre
et essayez les robinets tous les quarts d’heure.

(e.) Soupapes de sfireté.—Soulevez chaque soupape de sfireté au
moins une fois par jour, et toujours avant de lever la vapeur.

(/) Eau basse. - Eteignez les feux en les retirant ou en les recou-
vrantde cendres. N’y jetez jamais @’eau. On ne doit jamais laisser
baisser 1 ean.

(g.) Vider la chaudidre —Ne videz pas au moyen de la pression de
vapeur ; laissez écouler eau si c’est possible. Veillez & ce que les
feux soient éteints et les cendres chaudes enlevées.

(k.) Nettoyeurs de chavdiéres.—N’employez jamais de composi-
tions pour empécher les encrotitements, ni d’ huile ou autres impureteés
pour les enlever, sans Papprobation du président.

(z.) Régles générales—Tenez la chandiére nette & Pintérieur et &
I'extérieur et exempte de fuites d’cau. Ne jetez jamais d'eau dans la
fournaise. Sous une haute pression, soulevez doucement la soupape
de sfireté. Amortissez les feux, ou, si ¢’est nécessaire, arrétez la
machine (si le patron croit que la chose peut se faire avec siireté),
lorsque I’ean écume, pour trouver son niveau.

PARTIE VI.
REGLEMENT CONCERNANT L'EXAMEN DES MECANICIENS.

. Mécaniciens de quatrieme classe.

1. Nul n’aura droit d’obtenir un certificat de méeanicien de qua-
tridme classe & moins quw'il ne remplisse les conditions suivantes,
8avoir :— . o

(a.) Il devra étre 4gé de plus de vingtet un ans.

(b.) Il devra avoir fait un apprentissage de pas_moirfs de tren{;e-six
mois dans un atelier de machines & vapeur et avoir &été employé ala
confection et réparation de machines & vapeur ;. ou, g'il n’a pas fait
cet apprentissage, il devra avoir été employé pendant trente-six mois
au moins comme compagnon dans quelque atelier 4 1a confection et
réparation de machines 4 vapeur; ou— . o o

(¢.) 11 devra avoir servi pendant trente-gix mois au moins dans la
chambre de la machine d’un bat¢au 3 vapeur comme mécanicien de
quart; ou— Co ‘
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(d.) 1l devra avoir servi pendant trente-six mois an moins dans
la chambre de 1a machine d'un bateau & vapeur d’une force nominale
de trente chevaux au moins, comme graisseur de quart ; ou—

(e.) 1 devra avoir servi pendant quarante-huit mois au moins dans
1a cale des feux d'un bateau & vapeur d’une force nominale de trente
chevaux au moins, comme chauffeur de quart ;

(f.) Et dans chacun des cas ci-dessus mentionnés, il pourra avoir
servi pendant douze (12) mois du temps prescrit dans un atelier de
chaudiéres & la confection ct réparation des chawtliéres & vapeur.

(g.) 11 devra savoir lire et avoir une écriture lisible.

(%) 1l devra comprendre I'agencement et le fonctionnement de la
pompe alimentaire, des indicateurs d’eau et des soupapes de siireté ;
1l devra savoir quand une chaudiére gonfle et comment arréter le
gonflement ; il devra aussi comprendre le danger résultant de la
négligenee d entretenir une chaudiére proprement, etsavoir comment
la nettoyer.

Mécaniciens de troisieme classe.

2. Nul n’aura droit 4 un certificat de mécanicien de troisidme classe
4 moins qu'il ne remplisse les conditions suivantes, savoir i—

(a.) Il devra étre 4gé de plus de vingtet un (21) ans;

(6.) Il devra avoir fait un apprentissage de trente-six mois ou
moins dans un atelier de machines & vapeur, et avoir été employé 3
la confection et 1a réparation de ces machines ;—ou, 8'il n'a pas fait
cet apprentissage, il devra avoir éte employé pendant trente-six mois
au moins comme compagnon dans quelque atelier a la confection et
réparation de ces machines; et, dans I'un ou I'autre cas, il devra
avoir servi comme mécanicien de quart pendant douze mois dans
la chambre de la machine d’un bateau 3 vapeur; ce bateau 4 vapeur
ayant une machine d'une force nominale d’au moins quatre chevaux,
s elle & un simple cylindre, ou d’'une force nominale de neuf chevaux
si elle est du type composé,

(¢.) Il devra avoir servi comme mécanicien de quart pendant
quarante-huit mois au moins dans la chambre de la machine d'un
bateau & vapeur ayant une machine d’une force nominale d’au moins
quatre chevaux ¢i elle est & un simple c¢ylindre; ou d une force nomi-
nale de neuf chevaux si elle est du type composé ; ou avoir servi
comme mécanicien de quart pendant trente-six mois 3 bord de
bateaux & vapeur ayant une machine d’une force nominale d’au
moins trente chevaux.

(d.) Il devra pouvoir faire une description des chduditres, de la
“maniére de les étayer, et savoir comment les réparer, comment
doubler une machine, poser ses excentrigues et ajuster les. tiroirs ou
soupapes, et connaitre la cause de tout dérangement et les moyens
&’y remédicr.
(e.) 11 devra savoir lire et avoir une bonne écriture et comprendre
les cing premidres régles de I’arithmétique.

Mécaniciens de seconde classe.

suivantes, savoir :— : «
(a-) 11 devra étre Agé de plus de vingt et un ans; e
- (6.) 11 devra avoir fait un apprentissage, de pas moins de trente-six
mois dans un atelier de machines & vapeur, et avoir été employé & la
confection et réparation des machines & vapeur;—ou, §'11 n'a pas
fait cet apprentissage il devra prouver qu'il a été employé pendant

3. Un mécanicien de seconde classe devra remplir les conditions
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pas moins de trente-six mois comme compagnon dans quelque atelier,
ala confection et & la réparation des machines & vapeur, * et dans
Vun et I'autre cas il devra aussi avoir servi pendant douze mois au
moins dans la chambre de la machine d'un bateau & vapeur d'une
force nominale de trente chevaux au moins, comme mécanicien de
quart; ou—

(c.) Il devra avoir servi pendant quarante-huit mois au moins dans
ia chambre de 1a machine d’un bateau 3 vapeur comme mécanicien
de quart, dont trente-six mois au moins 'auront été sur un bateau
A vapeur d’une force nominale de pas moins de trente chevaux; les
autres douze mois ayant été passés & bord de bateaux & vapeur ayant
une machine d'une force nominale d’au moins cing chevaux si elle
est & simple cylindre, et d’une force nominale de dix chevaux si elle
est du type composé.

(d.) 11 devra étre capable de faire la description des chaudiéres et
de la maniére de les étayer, ainsi que I’emploi et le fonctionnement
des divers robinets, soupapes, tuyaux et raccordements ;

(e.) Il devra savoir comment remédier aux défectuosités provenant
@’ accidents, usure, etc., et comment réparer ces défectuosités ;

(f.) 11 devra comprendre !'emploi du barométre, du thermométre,
du salinométre, et les principes d' aprés lesquels ils sont construits ;

(g.) I1 devra indiguer les causes et les effets des incrustations et de
la corrosion, et les remédcs & y apporter ;

(h.) Il devra pouvoir expliquer comment faire une réparation tem-
Doraire ou permanente, dans le cas ou une partie du mécanisme se
dérangerait ;

(&) 11 doit pouvoir lire lisiblement, et comprendre les cing pre-
mieres régles de I'arithmétique, et les décimales, et leur application
aux questions relatives 3 Ia consommation des provisions, et la
capacité des réservoirs et soutes, le fonetionnement des pompes, et
la tension directe dans les machines et les chaudiéres.

(J.) 11 devra pouvoir passer un examen honorable sur les diverses
constructions de machines & aubes et 3 hélice ' un usage général, sur
les détails des diverses pitces de fonctionnement, extérieures et inté-
rieures, et 'utilité de chaque piéce.

Mécaniciens de premidre classe.

4. L’aspirant d un certificat de mécanicien de premiére classe
devra étre 4gé de vingt-deux ans.

(@) En sus des capacités et connaissances d’un mécanicien de
seconde classe, il devra avoir servi au moins douze mois dans un
grade qui ne sera pasinférieur A celui de mécanicien de seconde classe

e quart dans la chambre de 1a machine @ un bateau ou de bateaux &
vapeur de la force nominale de cent chevaux ou plus, pendant lequel
temps il devra avoir été porteur d’un certificat de capacité comme
mécanicien de seconde classe.

(b.) 11 devra pouvoir caleuler ¥ épaisseur de la tdle nécegsaire pour
une chaudiére de dimensions données pour supporter une pression fixe
de vapeur par pouce carré, et aussi la pression que I on peut faire
porter & la chaudiére, ses dimensions, tirants et autres parties, son
genre de construction et I'épaisseur de la tole étant donnes.

(¢.) 11 devra pouvoir calculer la tension directe, 1a force de torsion
et 1a force de courbure des barres rectangulaives et rondes soumises a_
certaines charges. La capacité voulue de la pompe d’alimentation,
et Vaire des soupapes de siireté d'une chaundiére de dimensions

* Nulle période de service excédant six mols dans un atelier de dessin ne peut &tre admis -
4 compter comme service dans un atelier. . - s
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données, et la force d’une machine d’aprés le diagramme de son
fonctionnement. . .

(d.) Il devra connaitre les volumes relatifs de la vapeur & diverses
temperatures et pressions, les parties constituantes chimiques de la
houille et la quantité d’air nécessaire pour sa combustion.

(e.) Il devra connaitre la condensation de surface, le surchauffage
et le travail de la vapeur par dilatation. X

(f) 11 devra pouvoir expliguer le fonctionnement de la machine,
et faire une épure de n’importe quelle partie de 1a machine.

(g- Ses connaissances en fait d’'arithméiique devront s'étendre &
Textraction des racines carrées, et le mesurage des superficies et des
solides.

Interprétation.

L’expression ‘“‘apprentissage’’ s’applique & quelqu'un qui a 6té
employé sans interruption pendantla période mentionnée, acquérant
les connaissances reguises sous un patron.

L’expression ¢ compagnon ”’ s'applique & quelqu'un qui a été
employé comme capable’ de remplir les devoirs de fagunner et ajus-
ter les parties de machines & vapeur, et de les monter.

L’expression ““ mécanicien de quart’’ signifie la personne en charge
des machines propulsives et des chaudiéres, et qui est responsable des
clochettes, ou signaux, tant qu'il est de service en marche.

Les demandes d’examen doivent étre adressées au bureau d’inspec-
teurs des bateaux d vapeur, ou & l'inspecteur de la division ol réside
le candidat; elles seront faites sur des formules fournies 3 cette fin
par l'inspecteur, et seront accompagnées des preuves de service et de
certificats de sobriété, d’expérience et d’habileté, de bonnes meeurs
et de bonne conduite en général pendant au moins les douze mois
précédant immédiatement Ia date de la demande d’examen. Si le
service s’est fait 4 terre, les certificats devront étre signés par un
patron, §’'il g'est fait en mer, par le capitaine et mécanicien-chef,
s'ils ne sont pas ainsisignés, de bonnes raisons devront &ire données
A Yexaminateur, car ce dernier n’acceptera aucune preuve de service
ni aucuns certificats qui ne seront pas complétement satisfaisants.

Les mécaniciens qui pour une cause quelconque ont eu leurs certi-
ficats révoqués subiront un second examen avant de pouvoir encore
perter un certificat du méme grade. §'ils passent I’examen un

" nouveau certificat leur sera accordé. Toutefois, le ministre de la
Marine pourra, dans certains cas spéciaux, sur le rapport du bureau
d’inspecteurs de bateaux & vapeur, et si les circonstances le permet-
tent, dispenser de ce nouvel examen.

Tout mécanicien qui, antérieurement & 'année 1886, était porteur
d’un certificat de mécanicien de premiére, deuxidme ou troisiéme
clagse, pourra recevoir du ministre un certificat du méme grade, en
subissant un examen semblable & son premier examen devant le
bureau d'inspecteurs des bateaux & vapeur, si le dit bureau ou le pré-
sident du bureau est convaincu que ses meeurs, connaissance et
expérience des devoirs d’un mécanicien justifient ce certificat, et
gourvu que le dit bureau ou le président fasse rapport au ministre

ans ce sens, et spécifie le grade de certificat qu'il doit recevoir; et
pour ce certificat il aura & payer un honoraire de $5. . .

SERVICE EXIGE POUR OBTENIR DES COERTIFICATS DE MECANICIENS DE
SECONDE OU DE PKEMIERE CLASSE VALABLES DANS LE
RovauME-UNI. Co

- Les mécaniciens porteurs de certificats canadiens de premiére et
seconde classe, qui ont passé des examens de méme degré que les
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examens actuellement en vigueur dans le Royaume-Uni, et qui dési-
rent échanger leurs certificats pour des certificats du méme grade
valables dans le Royaume-Uni, pourront s'adresser au président ou
4 un inspecteur pour éire examinés quant an service en mer, la
sobriété, la moralité, les couleurs, I'habileté et 'ouie. S'tls passent
cet examen, un certificat valable dans le Royaume-Uni pourra leur
étre accordé gratis.

Les aspirants aux certificats canadiens de mécaniciens de seconde
oun de premiére classe valables dans le Royaume-Uni seront obligés
de passer des examens du méme degré que les examens dans le Roy-
aume-Uni.

Le service que les papiers d’examen du candidat devront établir,
est le suivant :—

Certificats de mécaniciens de seconde classe valables dans le Royaume-
Uni.

36 mois de service dans un atelier, employé & la confection et
1 réparation de macbines & vapeur, ainsl que—
12 mois de service comme mécanicien de quart sur les navires
[ de long cours ; ou
(36 mois de service dsns un atelier employé & la confection et
9 14' réparation de machines & vapeur, ainsi que—
“* 118 mois de service comme mécanicien de quart dans le cabo-
[ tage;ou—
[ 36 mois de service dans un atelier, employé & la confection et
réparation des machines & vapeur, ainsi que—

3. {l 18 mois Gde service comme mécanicien de quart sur les lacs ou
riviéres, et—
{3 mois de service comme mécanicien de quart en mer; ou—
4 {48 mois de service comme mécanicien de quart sur navires de
) long cours ; ou
5 {72tmois de service comme mécanicien de quart dans le cabo-
: age ; ou
90 mois de service comme mécanicien de quart sur les lacs et
6. rividrés, ainsi que—
3 mois de service comme mécanicien de quart en mer.

Certificats de mécaniciens de prem;jérg classe valables dans le Royaume«
ne.

1. En outre des qualités requises d’un mécanicien de seconde classe,
le candidat devra avoir servi au moins 12 mois en mer comme
mécanicien de quart dans la chambre de la machine dlun
navire & vapeur d’une force nominale de pas moins de 100
chevaux, durant lesquels il devra avoir été porteur d’un certi-
ficat de capacité comme mécanicien de seconde classe ;

2. Ouil devra avoir servi au moins 18 mois comme mécanicien de
uart sur un navire & vapeur engagé dans le cabotage, d’une
orce nominale de pas moins de 100 chevaux, et avoir été por-

teur d'un certificat de capacité comme mécanicien de seconde
classe pendant ce temps ; ' :

3. Ouil devra avoir servi pendant 12 mois comme mécanicien~chef

" ou unique mécanicien sur un vapear des lacs ou rividres ayant
. une aire collective de piston de pas moins de 2,000 pouces cir- .
culaires ; de plus, il devra avoir servi en mer pendant au moins
6 mois comme meécanicien de quart, et pendant tout ce temps
il devra.avoir été porteur d'un certificat de capacité comme
-mécanicien de seconde classe. " - ) ‘
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Définition.

“ Service des lacs et rividres ' signifie service sur les eaux inté-
rieures, lequel aura A étre fait dans une capacité non inférieure 3
celle de 3e mécanicien sur un vapeur ayant une aire collective de
piston de pas moins de 2,000 pouces circulaires, 2 mois de tel service
n'étant considérés que I'équivalent d’'un mois de service en mer.

‘ Cabotage’ signifie service sur les navires & vapeur naviguant
entre un port ou endroit en Canada, et tout autre port ou endroit en
Canada, n’étant pas un port ou endroit dans les eaux de 1’intérieur.
service dans le cabotage doit dtre double du service sur les navires
de long cours.

“ Service d’atelier’’ signifie 'apprentissage avec un mécanicien,
ou un compagnon employé dans une usine, ou atelier, employé & la
confection et la réparation des machines & vapeur.

¢ Mécanicien de quart’’ signifie la charge réelle des machines de
propulsion, responsable des clochettes, et dans une capacité qui lui
donne I’ occasion d’obtenir une expérience pratique comme mécani-
cien. Service comme graisseur ou chauffeur ne sera pas accepté.

‘Service en mer’’ ou ‘‘long cours’’ signifie service & bord de
navires & vapeur engagés dans le commerce étranger, et naviguant
entre quelque port ou endroit dans la Puissance du Canada et quel-
que port ou endroit en dehors de la Puissance, n’ étant pas un port
ou endroit dans aucunes des eaux de Yintérieur.

PARTIE VII.

Inspection des coques et équipement des bateaux & vapeur portant
des passagers.

Art. 1. Avantd’accorder un certificat pour transporter des passa-
gers, les inspecteurs de coques devront s'assurer que ies prescriptions
de l'acte concernantl’inspection des bateaux & vapeur ont été obser-
vées.

(a.) Que la coque du batean est suffisante pour le service auquel il
est destiné, et est en bon état. . .

(5.) Que les canots, ceintures de sauvetage, bouées, feux, signaux,
et boussoles sont en bon état, et que les certificats du capitaine et du
second ou des seconds, du mécanicien ou des mécaniciens, sont en
conformité du dit acte.

(¢.) La durée (si pour moins de 12mois) pour laquelle la dite coque
gera jugée suffisante.

(d.) Les limites (si aucune) que, dans I’opinion de ’inspecteur, le
navire ne doit pas dépasser, vul'état de la coque et des équipements.

(e.) Le nombre de passagers, 4 part I’équipage, que le navire peut
porter, faisant une distinction, si c’est nécessaire, entre les nombres
respectifs 4 transporter sur le premicr pont et le second pont.

Art. 2. (@) Les inspecteurs devraient faire leur inspection en
présence du pro]l_)'métaire, du capitaine et du mécanicien du navire, si
c’est possible. Les réparations nécessaires peuvent alors étre indi-
quées aux personnes intéressées, sans perte de temps. Si ces personnes
ne sont pas présentes, les inspecteurs feront leur inspection sans elle.

(b.) Afin d’empécher toute erreur quant & la nature et 4 ’étendue
des. réparations exigées par les inspecteurs, chaque fois qu’ils ne

.peuvent donner un certificat avant que les réparations ne soient
effectuées ou les changements faits, un état par écrit des défaut
corriger ou des changements requis devrait, dans tous les’ cas, étre
donné au propriétaire ou capitaine du navire, que cet état soit ou-
non demandé par lui; et copie de cet &tat devrait toujours étre
prise et transférée au registre des lettres du bureau.
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(e.) Rl g'éléve quelque différend entre I'inspecteur et le proprié-
taire ou capitaine, les faits devraient étre immédiatement soumis au
président du bureau d’inspection des bateaux & vapeur poursa consi~
dération, et pour étre référés au ministre de la Marine et des Péche-
ries, si ¢’est nécessaire.

Art. 3. Siun navire qui fait ordinairement le service dans une
circonscription est conduit dans une autre circonscription pour étre
inspecté, l'inspecteur de cette derniére circonscription ne doit pas
donner de certificat sans avoir d'abord communiqué avec l'inspecteur
de la premiére circonscription ; et, dansle cas de différence d’ opinion,
il devra renvoyer la question au président susdit, pour étre décidée.

Art. 4. C'est le devoir de 1'inspecteur de coques de veiller par lui-
méme & chaque détail de I'inspection d’un navire, et de ne pas se fier
A aucun certificat ou autre document, donné par une personne non
autorisée par son département, lequel département le tiendra respon-
sable en tous points de I'exécution du devoir qui lui est confié, et le
supportera dans toute démarche raisonnable qu’il jugera nécessaire de
prendre pour accomplir son devoir.

Art. 5. Chaque fois que I'inspecteur a raison de croire que la coque
ou l'équipement ne peut durer aussi longtemps que douze mois il
donnera son certificat pour telle période pluscourte qu'il jugera &
propos, en donnant aux propriétaires les raisons qui l'ont porté & agir
ainsi.

Artt. 6. 11 est trés & désirer qu'un inspecteur compléte 'inspection
d’un navire dans tous ces détails, une fois commencée; et, si ¢’est
possible, des arrangements devraient étre faits avec le propriétaire 3
cette fin. On &viterait des délais et des inconvénients si les proprié-
taires notifiaient I'inspecteur que le navire est prét & étre inspecté
et que son équipement est & bord. Un inspecteur ne devrait pas
donner de certificat pour aucun détail qu’il n’a pas inspecté et pour
lequel il n’est pas prét & se tenir responsable.

Art. 7. Quiconque sciemment ou volontairement fait ou aide & faire
ou fait faire un certificat au sujet d’un bateau & vapeur, ou qui
contrefait ou aide 3 contrefaire ou fait contrefaire, change fraudu-
leusement un' certificat exigé par I dete d’inspection des bateauz @
vapeur, ou quelques mots ou chiffres dans un certificat, on quelque
signature y apposée, est coupable de délit.

Arxt. 8. Il ne doit pas étre accordé de certificat pour douze mois,
chaque foig que 'inspecteur a quelques doutes quant & efficacité
d’une partie quelconque du navire ou de I'équipement pour une telle
période.

Art. 9. Les inspecteurs décideront si les coques des vapeurs & pas-
sagers sont en bon état et capables de faire le service auquel ils sont
destinés; et ils devront examiner les coques & U'extériear et & 'inté-
rieur une fois par année, si possible, ou plus souvent, et en tel temps
qui conviendra le mieux aux propriétaires. :

Artt. 10. Les vapeurs neufs devraient étre inspectés avant d’étre
peinturés ou finis, mais cette inspection ne doit pas empécher I'ins-

ection compléte de la coque et de I’ équipement aprés parachévement,
{:objet étant de se former une idée de I'ouvrage, des matérisux et de
1a construction. . :

Art, 11. Lorsqu'un vapeur qui a été inspecté pour un certificat de
passagers n’est pas sous tous rapports en bon.état, bien _gueT les
défauts ne soient pas suffisants pour justifier le refus du certificat, et
bien que le-navire soit pratiquement propre au service projet, Yins-
pecteur devrait, lorsqu’il accorde le certificat, transmettre au prési- -
dent un rapport sur la nature des défauts en question.
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Art. 12. En examinant les parties internes d'un vapeur & passagers,
Yingpecteur devra, s’il le juge nécessaire, faire enlever certaines
parties du plafond, afin de pouvoir s’assurer de 1’état de la coque, de
ja charpente, des planchers, etc., particuliérement dans les chambres
de la machine et de 1a chaudiére; et aussi les soutes au charbon &
¥ état vide.

Art. 13. La date de 1a derniére inspection sera inscrite dans le livre
d’inspection du bureau, accompagnée des détails surl’état de la coque
dans le temps, avec dessins approximatifs de la section du miliey,
indiquant la forme, la construction et les dimensions du navire, et de
ses parties assez détaillés pour donner une idée de sa coupe et de sa
force. Toute question de doute quant & la force du navire pour la
route qu’il doit suivre devrait étre soumise au président.

Art. 14. La hauteur des surbaux auntour des ouvertures dans le
ont supérieur et les moyens pris pour protéger et fermer stirement
es abat-jour, ouvertures, etc., sont des choses importantes que 1’ins-

pecteur doit noter dans les vapeurs exposés aux grosses vagues,
Toutes les passerelles et ouvertures sur ou au-dessous du tillac
devraient étre munies de couvercles de facon & ce qu’elles puissent
étre promptement et efficacement fermées. Les écoutilles devraient
étre munies d’appareils pour les fermer solidement. Des panneaux de
. grille et d’écoutilles dolvent étre gardés et assujétis & un endroit
convenable et ¢ un accés facile, et prés des ouvertures auxquelles il3
sont destinés.

Art. 15. Tous les canots doivent étre suspendus & des daviers et
tenus préts & servir & un moment donné. Les inspecteurs devront
veiller & ce que tous les canots soient munis d’un assortiment com-
plet de rames; que chaque canot ait deux tampons pour chaque
trou, attachés avec des aiguillettes ou chaines, et un assortiment et
demi de tolets attachés au canot par de bonnes aiguillettes; une
écope, un gouvernail et une corde ou des cordes de timon; une amarre
de bonne longueur, et une gaffe. Le gouvernail et I'amarre seront
attachés aux canots par d’assez longues aiguillettes, et préts pour
le service. On devra prendre des moyens pour détacher instantané-
ment les canots des derniéres poulies du davier. On ne tolérera
pas de crochet ordinaire dans la dernitre poulie passé dans un ceillet
tixe dans le canot.

Art. 16. Les inspecteurs devront veiller & ce queles daviers du
bateau soient assez forts et assez espacés pour pouvoir lancer le
canot sans travail inutile; que les cales du canot puissent étre enle-
vées facilement, et que le canot ne frappe pas le flanc du navire en
descendant lorsque le navire n'a pas de bande, et que tous les agrés,
daviers, palans, poulies, boulons & ceillet et anneaux, etc., soieut
d’une force suffisante pour pouvoir descendre le canot avec son équi-
pement et son équipage au complet. Les palans des daviers devront
étre assez longs pour descendre les canots & 1’eau lorsque le navire
estlége. Des amarres de sauvetage seront assujéties aux daviers,
d’une longueur suffisante pour atteindre I’eau lorsque le navire est
lége, et il faudra allouer pour Y'extréme roulis du navire.

Art. 17. Les inspecteurs refuseront un certificat chaque fois que ces
instructions ne seront pas suivies, mais les propriétaires de bateaux
auront le choix de fournir les moyens qui leur plairont pour lancer
les chaloupes & I'eau pourvu qu’ils se conforment & 'intention de
Vacte. Toute méthode inusitée ou douteuse de mettre les chaloupes
& Yeau devra étre soumise au bureau d’inspection des bateaux 3
vapeur, pour considération et approbation avant d’étre adoptée.-
Tous les canots devraient étre mis & Yean lorg de chaque inspection.

" Art. 18. Des bouées de sauvetage munies &’ amarres seront fixées
au moyen d’'uan taquet ou autre méthode semblable, de fagon A ce
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qu'clles puissent étre facilement décrochées. Elles ne doivent pas
étre_ amarrées ni attachées au_ garde-corps ou aucune partie du
navire, mais étre tenues prétes & servir & un moment d’avis en cas
d’urgence. Les bouées et gilets de sauvetage doivent étre soigneu-
sement examinés Jors de I'inspection du navire, afin de s’ assurer si
les mati-res dont ils sent composées ne sont pas détériorces et si les
cordes qui y sont attachées sont de longueur suffisante et en bon état
de service.

Mats et voiles, et passerelles.

Art. 19. L dete d'énspection des bateauz @ vapeur autorise le minis-
tre de la Marine et des Pécheries 4 exiger que les navires & vapeur
jaugeant plus de soixante tonneaux de registre portant des passagers
—sur les cOtes maritimes du Canada, ou sur aucune ou toutes les
eaux canadiennes, sauf certaines exceptions, soient munis d'un mat-
ou de mits avec une voile ou des voiles, convenables & tel bateaun &
vapeur, et & fixer la dimension de ces mits et voiles respectivement.

Art. 20. Les inspecteurs de coques, en faisant I'inspection des
vapeurs & passagers sur la cdte maritime ou sur les grands lacs du
Canada. doivent voir & ce qu’ils soient gréés de voilure suffisante
pour leur permettre de marcher dans le cas olt leurs machines se
dérangeraient. Toutes ces voiles doivent étre examinées par 'ins-
pecteur, qui devra s'assurer de leur efficacité, ainsi que de tous les
agrés & chaque inspection, et dans tous les cag de doute, il devra
demander des instructions au président du burean.

Art. 21. Lesinspecteurs devront voir & ce que de bonnes passerelles
stires soient fournies, avec moyens de les attacher slirement aux deux
bouts.

Art. 22. Lors de la premiére inspection d’un vapeur employé sur
les cbtes maritimes ou sur les grands lacs du Canada, qu’il soiten
fer ou en bois, I'inspecteur devra exiger que les boussoles soient
convenablement ajustées ou vérifiées par une personne compétente
choisie par le propriétaire, sur le rapport de laquelle cette personne
compétente accordera un certificat au propriétaire & I'effet que les
houssoles du navire sont convenablement ajustées, et lui fournira
une table @ erreurs, lequel certificat sera présenté par le propriétaire
A1 inspecteur avant que celui ¢i ne donne son certificat d’inspection.

Art. 23. Les inspecteurs de coques veilleront 4 ce que des pompes
sur le pont, mues & bras ou par la vapeur, soient convenablement
placées, en nombre suffisant, et que des moyens soient pris.pour
atteindre les boyaux d’aspiration en cas d’engorgement. Aucune
pompe nécessitant le chargement i la. main avant de pouvoir fonc-
tionner ne sera acceptée. Quand la chose se rencontre, I’ inspecteur
doit insister pour que des dispositions soient grises pour rendre la
pompe effective en tout temps. Les boyaux a incendie devraient
étre tendus sur toute la longueur et parfaitement examinés et éprou-
vés sous 1a pression des pompes, au moins une fois par année, et en
tout autre temps que 1’ inspecteur jugera nécessaire. Leboyan devrait
ge relier aux pompes pour usage immédiat. i

Art. 24. Un timon de rechange sera fourni, avec agrés, et sera
gardé prés du gouvernail, prét & servir immédiatement, sur tous les
vapeurs transatlantiques et les vapeurs des grands lacs. L’ appareil
de timonerie devra étre inspecté et complétement examiné au moing
une fois par année. ST o

Art. 25. Les inspecteurs de coques auront soin de §'assurer que
chaque vapeur transatlantique sujet aux dispositions de I'acte, et
chaque vapeur employé sur les grands lacs soient munis.de tous les

4
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chbles-chaines, ancres et agrés nécessaires, & leur service, et en bon
état ; que le cible soit sorti des coffres au moins une fois par année,
nettoyé si c’est nécessaire, et les goupilles sorties des manilles.

Art. 26. (a.) Les inspecteurs de coques tiendront un registre pour
les navires neufs, danslequel ils devront inscrire les détails de leur
euregistrement, leur nnméro officiel, leur nom, leur port d’enregis-
trement, leurs dimensions, lenr tonnage, 3 qui ils appartiennent, et
les noms des capitaines; aussi une description générale de leur
construction, indiquant un tracé de la section du milieu, donnant
les dimensions de la charpente, du bordage, des barrots de ponts,
emboitures, courbes, panneaux et attaches, selon le cas, de fagon &
donner une idée du navire et de sa capacité pour la route sur laquelle
il est placé. Une description des ceuvres vives sur leg vapeurs &
passagers devra aussi étre donnée; indiquant comment elles sont
agsujéties & la coque, et quelle disposition est prise contre le roulis
dans les gros temps.

(b.) L’ assiette du navire 1ége et chargé devra étre indiquée sur le
tracé de la section du milieu.

(c.) La capacité des canots et autres équipements pour le sauvetage,
g'ils sont suffisants pour Ie nombre de passagers que le vapeur doit

orter, avec I'équipage, sur la route qu'il doit suivre, sera aussi
gouuée dans ces détails. Copie de ces détails au long. transcrite
proprement sur du papier-ministre, sera envoyée au président du
bureau des inspectenrs de bateaux 3 vapeur, pour étre déposée dans
le bureau pour 1'information du ministére de la Marine et des
Pécheries.

Art. 27 (a.) Chaque inspectenr de coques tiendra aussi un registre
de carénage, dans lequel il inscrira la date de la Gerniére entrée
dans le bassin de chaque vapeur inspeeté par lui, avec les détails des
réparations qui y ont été faites; aussi un mémoire de sa derniére
inspection, telle que faite par lui; V'état dans lequel il avait alors
trouvé la coque et I’équipement; avec copie de toute correspondance
entre lui et le propriétaire et capitaine, concernant les réparations,
agrés, équipement on autres choses qu'il faudra prouver dans le
cas ou elles n’auraient pas été faites.

{b.) Les inspecteurs de coques ne doivent pas se croire déchargés
deleur devoir au sujetd’ nn vapeur auquel ils ont accordé un certificat
pour une année ou toute période plus courte, mais le département
8'attend qu'ils surveilleront tous les vapeurs sujets aux dispositions
de )'acte dans leur circonscription on qui y viendront. Si quelque:
infraction de la loi commise par un propriétaire ou capitaine de
vapeurs mettant en danger la vie ou la propriété, vient & la connais-
sance de lingpecteur, 1l sera du devoir de ce demier d’en faire
rapport sans delai, afin que le département prenne des mesures pour

. prévenir ce danger.

Passagers.

Art.28. (2.). On peut trouver le nombre de passagers qu'un vapeur
peut porter en multipliant la longueur par la largeur du navire a la.
ligne de flottaison, et divisant le produit par un facteur de stirets,
selon la classe de navire, ainsi :(— :

Pour les vapeurs transatlantiques le facteur .
. BBI'flessers serinereran sesossrne arne vesnneee 10
Pour les cabotiers maritimes...... S (1]
Pour les vapeurs des grands 1868.coue cvevvaveeverene. ~ 9,
Pour les vapeurs naviguant surles cbtes deslacs -
etdans les ports, sur les riviéres, les bateaux -
' passeurs etbateaux d'excursion....... weeies 6.




b1

(8.) On ne devra pas g’écarter de cette régle sans le consentement
du président du bureau d’inspection des bateaux & vapeuret ] appro-
bation du ministre de 1a Marine et des Pécheries.

(¢.) Pour les vapeurs d’excurgsion portant des passagers dans la
cale, la limite sera laissée & la discrétion de l'inspecteur, mais ne
devra, dans aucun cas, excéder le nombre qui pourra facilement y
prendre place.

(4.) Ces facteurs pourront étre augmentés si, & raison de I'dge on
autre cause, le bateau n’est pas jugé propre & porter autant de pas-
sagers.

Droit de tonnage.

Art. 29. Le droit de tonnage suivant sera payé par le propriétaire
ou le capitaine d’un bateau & vapeur, en Canada en vertu des dispo-
sitions de I’ dete d'inspection des bateauz @ vapeur.

Le droit de tonnage que paieront tous les ans les propriétaires ou
les capitaines de bateaux & vageur, sera de huit centins par chaque
tonneau du jaugeage brut de chaque bateau &4 vapeur.*

PARTIE VIIIL

REGLES ET REGLEMENTS

CONCERNANT L'INSPECTION DES CANOTS, BOUEES ET AUTRES APPAREILS DE
SAUVETAGE QUE DEVRONT PORTER LES BATEAUX A VAPEUR OU AUTRES
VAISSEAUX SOUS IEMPIRE DE L' ACTE D’INSPECTION DES BATEAUX A
VAPEUR, ET SES AMENDEMENTS.

Cuanots.

Art. 1. On observera les dispositions ci-jointes au sujet des canots
que devront porter les bateaux A vapeur :— :

(a.) Nul bateau & vapeur ayant des passagers & bord ne prendra la
mer d’un port ou endroit en Canada, ou ne partira d’un port ou en~
droit, ou ne naviguera sur aucun des lacs Saint-Jean, Memphréma-
gog, Ontario, Erié, Huron ou Baie Georgienne, Simcoe, ou Supérieur,
ou sur ie fleuve Saint-Laurent, ou sur les riviéres Ottawa, ou Saint-
Jean, ou sur aucun lac ou riviére dansle Manitoba, la Colombie-
Britannigue ou les Territoires du Nord-Quest, ou le district de Kéwa-
tin, qui aura plus d’un mille de largeur & un point quelconque sur la
route de ce bateau & vapeur;

(b.) Sans avoir & bord, ou attachés & ce bateau & vapeur, des canots
solides bien équipés et en bonne condition, d’au moins dix-sept
pieds de quille chacun, et munis.de six rames et autres agrés néces-
saires, et pouvant soutenir chacun au moins douze personnes
adultes & part’équipage du canot.

Ces canots seront dans la proportion suivante quant au tonnage
de registre de ce bateau, savoir :—

Au moins un canot pour chaque bateau & vapeur de moins de cin-
quante tonneaux,—

Au moins deux canots pour chaque bateau & vapeur de -cinquante
tonneaux et plus, mais de moins de (300) trois cents tonneaux :

Au moins trois canots pour chaque bateau & vapeur de trois ceats
tonneaux et plus; et :

Note.—Ce tarif a été &tabli le ler octobre 1889.

43
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(c.) Sice bateau & vapeur est du tonnage de registre de cent ton-
neaux ou plus de (300) trois cents tonneaux, sans qu’il ait & bord ou
¥ attachés en sus des canots ci-dessus exigés,—

Un bon et solide canot de sauvetage capable de soutenir & I'inté-
rieur trente personnes. Ce canot de sauvetage sera censé étre d’une
capacité suffisante §'il a les dimensions suivantes: longueur de
quille, vingt-denx pieds; largeur du bau en dehors, cing pieds six
pouces ; profondeur depuis le dessus de la quille jusqu’au dessus du
plat-bord, en bas des toletiéres, deux pieds neuf pouces; ou }

Deux bons et solides canots de sauvetage, chacun capable de sou-
tenir & Vintérieur ving! personnes. Ces canots de sauvetage seront
censés d’une capacité suffisante s'ils ont les dimensions suivantes:
Longueur de quille, dis-huit pieds, largeur A V'extérieur, cinq pieds
deux pouces; profondeur depuis le dessus de la quille jusqu'au-
dessus du plat-bord, deux pieds deux pouces;

(d.) Si ce batean & vapeura un tonnage de registre de (300) trois
cents touneaux ou plus jusqu’d six cents tonneaux ou plus (alors que
le nombre des canots de sauvetage pourra étre augmenté A la satisfac-
tion de I’ inspecteur), sans qu’il y ait & bord ou y attachés, en sus
des canots exigés,—

Deux bons et solides caunots de suuvetage capables de soutenir
Tintérieur trente personnes, ou quatre bons et solides canots de
sauvetage chacun capable de soutenir & 1'intérieur vingt personnes,
et chacun de la grandeur décrite 3 (¢) au moins. -

Art. 2. Chaque canot de sauvetage sera fait de métal convenable
d’une épaisseurégale au fil métallique n° 18, ou de bois surle modéle
des baleiniéres, avec une tonture d'environ % de pouce par pied,
g'élevant également depuis le milien du canot jusqu’d I'avant et
derri¢te. II aura debons compartiments impermeables & Pair anx
bouts et aux cdtés, faits de bois ou de métal; ces compartiments
auront une capacité en pieds cubes de un dixiéme de la capacité
du canot. Cette capacité se trouve en multipliant la longueur et la
largeur ) I'extérieur, et la profondeur en dedans depuis le dessous
des toletiéres ou dessus du plat-bord en pieds, et par 6, le résultat
égale les pieds cubes vouli:s dans les compartiments intérieurs et
extérienrs, dont environ la moitié doit étre 3 I’extérieur; eten divi- -
sant par 10, donnera le nombre de personnes que le canot de sauve-
tage sera censé pouvoir porter. - A I’extérienr un pourra employer du
liége solide au lien de compartiments imperméables 3 air; 1'25
pieds cube de liége étant considéré égal & 1 pied cube de comparti-
ment & air;

(2.) On ne doit pas employer de zinc dans la.construction d’un
canot de sauvetage ou de ses compartiments & air, lesquels doivent
étre d’un métal approuvé par le bureau d’'inspection des bateanx 3
vapeur, ou par le président. - : . R

(5.) Les compartiments imperméables & I'air seront distribués de
maniére 4 donner au canot la légéreté et la solidité convenables.
11 sera laissé au choix du propriétaire de placer le- compartiments &
air, soit sous les bancs, soit dans les bouts ou le long des cbtés,
pourvu qu'un canot de sauvetage efficace soit fourni 2 la satisfaction
de Vingpecteur ; ' :

(c.) Les espaces remplis ou conteniant quelques matiéres ne seront
pas censés étre des espaces 4 air; - 5

(d.) Un bateau 4 poupe carrée ne sera pas considéré étre un canot
de sauvetage.* C o "

(e.) Des cordes de sauvetage avec bouées seront convenablement
attachées aux cotés ou plats-bords du canot de sauvetage. - =

i *Les inspecteurs devraient avssi conseiller aux prbpriémires de bateaux & vapeur, lorsqu’ils
achétent de nouveaux canots pour des vapeurs & passagers, * tel que spécifié 4 I'article 1, par.
@) " de les faire construire en forme dé canot de sauvetage. P . .
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_ Art. 3. Les canots de sauvetage seront munig d’un assortiment
complet de rames, une pour chaque toletitre, et deux rames de
rechange, bien assujéties et prétes & servir;

(a.) Avec deux tampons pour chaque trou, attachés avec des aiguil-
lettes ou des chaines, et un jeu et demi de tolets attachés au canot
par des aiguillettes et préts & mettre en place ;

(.) Avec une ancre du large, un gouvernail et un timon, et des
cordes de gouvernail, une amarre assez longue pour atteindre des
daviers au canotlorsqu'il est i I'eau, et le remorquer, une écope, une
petite hache 4 chaque bout du canot, et une gaffe, aussi attachés au
canot par une bonne aiguillette ;

(c.) Silebatean & vapeur navigue en mer (sur ' ean salée) on devra
garder d bord de chaque cauut un vaissean rempli d’eau douce (et un
canot de sauvetage au moins doit étre gréé d’un mit ou de méts,
et d'une voile ou de voiles et agrés), et d’une bonn» boussole et un
gallon @' huile animale ou végétale, et un vaisseau ou appareil d'un
modéle approuvé pour la répandre sur I'eau dans le mauvais temps,
et @' un fanal rempli d'huile capuble de durer-huit heures;

(d.) On devra prendre des moyens pour détacher instantanément
le canot de sauvetage des derniéres poulies du davier Oa ne tolérera
pas de crochet ordinaire dans la derniére poulie. Les daviers du
bateaun devront étre assez forts et assez espacés pour pouvoir lancer
le canot sans travail inutile, que les cales du canot puissent &tre enle-
vées facilement, et que le canot ne frappe pas le flanc du navire en
descendant lorsque le navire n’a pas de bande, et que tous les agrés,
daviers, palans, poulies, boulons & ceillet et anneaux, etc., soient
d’une force suffisante pour pouvoir descendre le canot avec son
équipage au complet.

Art. 4. Chaque canot sera entretenu en bonne condition, étanche
et prét i servirimmédiatement ; quand on se sert de bois pour chauffer
les chaudiéres des bateaux 3 haute pression (non condenseurs) les
abris de ces canots seront faits de bois recouvert de zinc;. et chaque
canot aura le nom du batean & vapeur auguel il appartient, ainsi que
le nom de son port &' enregistrement peinturé & ¥avant et 3 Varriére.

Art. 5. Chaque tel batean 3 vapeur sera muni de moyens suffisants
pour descendre & I'eau slirement et promptement les canots qui sont
ci-dessus requis d’étre & bord ou attachés & ce bateau & vapeur; et
les capitaines de bateaux 3 vapeur diviseront leurs équipages par
escouades et les dresseront & descendre et manceuvrer les dits canots
et canots de sauvetage au moins une fois par semaine, alternativement.

Art. 6 Chaque tel canot sera pendu A des daviers distincts, avec
des agrés complets et préts d le descendre san3 délai; pourva que
dans le cas ol un tel bateau & vapeur porte deux canots de sauvetage,
un des autres canots pourra étre porté sur le pont supérieur sans

daviers.

- Art. 7. Nul bateau & vapeur employé principalement an transport
du fret, lorsqu’il ne porte pas plus que vingt-cing passagers ne gera
obligé d'avoir & bord ou attaché 4 ce bateau X vapeur que deux
canots ensus d’un canot de sauvetage. . .

Art. 8. Le ministre de la Marine et des Pécheries psurra autoriser
P'usage dans certuins cas: particuliers, d’un nombre ‘plus ou moins
grqng de canots, ou de dimensions différentes de cenx ci-dessus
spécifiés; et avec cette autorisation il suffira que tout tel bateau &
vapeur porte ef soit.muni -de canots des dimensions spécifices dans
telle autorisation. - - B . -

_Art. 9. Tout bateau’d vapeur" restreint 3 la navigation de la
rividre Saint-Jean en amont de Frédéricton, les eaux du district de
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Muskoka, le comté de Victoria, et le comté de Peterborough dans
la province d’Ontario, et les eaux de la rividre Ottawa et ses tribu-
taires en amont de la cité @' Qttawa, ou des lacs ou riviéres dont la
largeur n’excédera pas un mille & un point quelconque sur la route
de ce bateau & vapeur, et qui est employé au transport des passagers,
portera au moins un bon canof muni de quatre rames, et assez grand
pour pouvoir contenir au moins douze personnes, & part I'éguipage.

Art. 10. Chaqué bateau & vapeur employé au transport de passa-
gers, et ne naviguant que sur des riviéres ou eaux intérieures, autres
que les rivicres et eaux intéricures ci-dessus spécifiées, devra, si ce
bateau A& vapeur dépasse cent cinquante tonneaux de registre, porter
au moins deux bons canots munis de quatre rames chacun, et d’une
capacité suffisante pour pouvoir porter avec siireté au moins douze
personnes & part I’équipage; et si ce bateau 3 vapeur ne dépasse pas
cent cinguante tonneaux de registre et n'a pas moins que cinquante
tonneaux de registre, il ne sers pas tenu de porter plus qu'un tel
canot; et sicebateau & vapeur a moins que cinguante tonneaux de
registre, il portera un bon canot, des grandeur et description, et gréé
selon que 'approuvera Yinspecteur dans chaque cas.

Art. 11. Chague batean A vapeur non employé au transport des
passagers, et chague bateau & vapenr auquel les dispositions précé-
dentes du présent article ne s'appliquent pas, devra en tout temps,
lorsque son équipage est & bord, avoir & bord ou attaché & ce bateau i
vapeur, dans quelque endroit propice, un bon canot solide, ou de
bons canots solides, en bonne condition et convenablement équipés et
munis de rames en nombre suffisant et autres agrds nécessaires, et
d’une capacité suffisante pour pouvoir porter tout l'équipage de ¢é
bateau & vapeur, avec des moyens suffisanfs pour descendre ce canot
ou ces canots sfirement et promptement.

Art. 12. Le nombre de personnes que ces canots pourront porter
sera déterminé en multipliant 1a longueur de 1a quille par la largeur
4 Vextérieur, et par la profondeur depuis le dessus de laquille jusqu’aun
plat-bord en pieds, et divisant par 10, le quotient donnera le nombre
de personnes que chaque canot pourra porter. Si les rames sont
posces dans des tolets, le dessous des toletiéres sera censé étre le
plat-bord du canot pour constater sa profondeur.

Radeauz et bouées de sauvetage.

Art. 13. Les radeaux de sauvetage doivent étre approuvés par le
bureau d'inspection des bateaux & vapeur avant de déterminer le
nombre de personnes qu’ils pourront porter; pourve que trois pieds
cubes au moing de forts et bons compartiments 3 air construits de
fagon que 'eaun’y puisse pénétrer serontle montant @"espace d’air .
alloué A chaque personne portée sur le radean.

Art. 14. Pour qu'un appareil flottant soit approuvé il ne faut pas
qu’il soit nécessaire de le gonfler avant de s'en servir; il devra étre
de construction approuvée, et marqué de facon d indiquer distincte-
ment le nombre de personnes adultes qu'il peut porter.

La 1égéreté de cet appareil,en proportion du nombre de personnes

"3 porter, peut étre déterminée cn divisant par 32 le nombre de livres
de fer qu’il peut suppaorter dans I’ean douce. :

Art. 15. Une bouée de sauvetage approuvée sera faite de lidge
solide - capuble de flotter sur 'eau au moins 24 heures avec 32 livres

de fer y attachées ; ou—- -

- (a.), Une forte bouée de sauvetage de tout autre modéle et de
matériaux approuvés, pourvu -qu'il soit capable de flotter sur 'ean
pendant au moins 24 heurcs avec 32 livies de fer.y attachées, et
pourvu qu’elle ne soit pas bourrée d'ajoncs, de riapures de lidge ou
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sutre planures, ou de lidge granulé ou autre matiére libre, et n’ait
pas besoin d'étre gonflée avant de servir. Chaque bateau i passagers
que la loi oblige & porter deux canots, devra avoir au moing deux.
bounées de ‘sauvetage, avec une bonne corde de longueur suffisante
attachée & chaque bouée, et tenues toujours prétsd servir & tout
instant,

(b.) Les boites & air pour les radeaux de sauvetage ne doivent pas,
excéder la longneur approuvée par le bureau (quatre pieds), aves
joints agrafés, martelés et soudés, ou rivés, et si elles sont en fer ce
fer sera galvanisé; elles seront solidement entourées de bois & joints
bien clos.

La couverture des boites & air dans les canots doivent étre assu-
jéties au moyen de vis de cuivre, de fagon i pouvolr étre facilement
enlevée pour examiner les boites dair. :

Des canots gui s’emboitent pourront étre employés s'ils sont
approuveés par un inspecteur, avec le consentement du président.

Art. 16. Nul nouveau modéle ou matidre pour les canots, radeaux
ou bouées de sauvetage ne sera Eassé avant d’étre approuvé par le
bureau d’inspection des bateaux a vapeur.

Ceintures de sauvetage.

. Art. 17. Nul bateau & vapeur transportant des passagers ne prendra
la mer d’un port ou endroit en Cavada, cu ne partira d’un port ou
endroit, ou naviguers sur aucun des lacs Saini-Jean, Memphréma-
gog, Ontario, Erié, Huron ou Baie Georgienne, Simcoe ou Supérieur,
ou sur le fleuve Saint-Laurent, on sur les rividres Ottawa, ou Saint-
Jesn, ou sur aucun lac ou riviére dans le Manitoba, la Colombie
Britannique ou les Territoires du Nord-Ouest, ou le district de
Kéwatin, qui aura plus d’un mille de largeur & un point quelcongne
sur Ia route de ce bateau & vapeur; ni ne naviguera dans une baie ou
hras de mer en Canada sans avoir & bord & chague voyage,—

(a.) Deux cents ceintures de sauvetage si ce bateau est de deux
cents tonneaux et plus de registre; ou cent ceintures de sauvetage,
§'il est de centtonneaux et plus jusqu'd deux centstonneaux de regis-
tre; et s’ilest de moins de cent tonnenux, ce bateau pourra étre muni
et porter & bord A chaque voyage cinguante ceintures de sauvetage.

Art. 18. Chaque bateau & vapeur transportant des passagers sur
des rividres et caux intérieures autres que les lacs et riviéres spécifiés
dans V'article immédiatement précédent, 8’1l o deux cents tonneanx
et plus de registre, dvvra avoir 4 bord 3 chaque voyage, pas moing
que cent ceintures de sauvetage, et g'il y a moins que deux cents
tonnea- x de registre, ce’ bateau portera & bord A chaque voyage
cinquante ceintures de sauvetage.

Art. 19. Pourvu qu’un bateau ne sera pas teuu de porter plus de
ceintures de sauvetage que le nombre de passagers qu’il est autorisé
A porter, et le nombre maximum de ces ceintures de siuvetage que
chaque batcau  vapeur est tenu d'avoir A bord, n’excédera pas deux
cents ; mais si un bateau w’a pas le nombre de canots et de ceintures
de sauvelage proportionné au nombre de passagers que son certificat -
d’inspection lui permet de porter, on suppléera a ce déficit an moyen
de flotteurs en bois, équivalant chacun en légdreté d un ‘ncd.cube
de pin blanc séché, égal au ncmbre de passagers et de I'équipage
pou: lesquels il 0’y a pas de canots ni de ceintures de sauvetage. -~

Art. 20. Nul bateau & vapeur employé principalementan transport
du fret, lorsqu’il transportera pas plus que soixante passagers, ne
gera tenu d'avoir & bord, dans un voyage, plus d'une ceintare de
sauvetage pour chague passager, et une ceinture de snuvetage pouz
chacun de I'équipage .alors & bord de tel bateau.
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Art. 21. Chaque bateau & vapeur non employé au transport de
passagers, et chaque bateau & vapeur auqguel les articles 17, 18, 19
.et 20 ne g'appliquent pas, devra avoir, en tout temps lorsque I'équi-
page estd bord, une ceinture de sanvetage pour chacun del’équipage,

Art. 22. Chacune de ces ceintures de sauvetage sera «capable de
floiter dans Veau douce pendant 24 heures, avee 15 livres de fery
attachées.  Elles seront échancrées de 2 pouces sous les aisselles, et
ajustées et assnjéties de fagon 4 ne pas se déranger une fois mises,
avec bretelleset ceinturon, ou autres moycns approuvés par 'inspec-
teur. Si d’antre matiére que du liege solide est employée pour
faire flotter, elle sera d’abord approuvée spécialement par le bureau
d’inspection des bateaux i vapeur, et les ceintures de sauvetage
seront en tout temps gardées dans un endroit accessible et & la main
dans les cabines ou sur le pont du bateau, bien abritées et prétes &
servir & tout instant. .

Art. 23. Un gilet de liége avec bretelles et ceinturons pour le fixer
autour du corps, ou toute antre espéce de ceinture de sauvetage que
le Gouverneur général en conseil pourra approuver, sera la forme
de ceinture de sauvetage i employer sur les bateaux d passagers.

Barges @ passagers @ la remorque.

Art. 24. Avant qu’une barge, chaloupe, bateau, chalan ou vaissean
non ponté ayant des passagers & bord, toué par un bateau i vapeur,
regoive un certificat d’inspection, il devra étre muni d’un canot ou
de canots, de ceintures, bouées et radeaux de sauvetage, ou de toug
et chacun des équipcments mentionnés au présent article, en sus de
I'équipement mentionné dans I’ Acte d'inspection des bateauz @ vapeur,
i la satisfaction de I'inspecteur des bateaux & vapeur qui 'inspecte,
qui exigera qu’il soit équipé d'un appareil convenable pour sauver
Ia vie pour les eaux sur lesquelles 1l navigue, ainsi que les commo-
dités convenables pour I'usage des passagers ; i

(a.) Les canots et équipements exigés devront étre tel que spécifié
dans D'article 1 (b) des présents réglements, et afin qu’ils aient la
eapacité voulue pour porter douze personnes adultes avee 1'équipage,
ou dix-sept personnes en tout, ils devront avoir 17 pieds de quille et
5 pieds de bau sur 2 pieds de profondeur, cette capacité étant déter-
minée en multipliant longueur, largeur ¢t profondeur, et divisant
par 10.

PARTIE IX,

PRECAUTIONS CONTRE LES INCENDIES.

- 1.1l y aura & bord de tout bateau & vapeur faisant le service des
passagers, soit par mer, soit sur une bale, un lac, un fleuve ou une
riviére, et placés dans un endroit convenable, au moins ‘vingt-cing
bons seaux & incendie en métal ou en cuir, cing haches et six bonnes
lanternes, le tout approuvé par Pinspecteur ; cependant, les bateaux
A vapeur transportant'des passagers, dont le tounage brut sera de
plus’ de soixante quinze tonneaux et de moins de cent cinquante
tonneaux, n’auront pas besoin d’avoir & bord plug de douze seaux &
incendie, et les bateaux & vapeur transportant des passagers, dontle
tonnege brut sera de soizante-quinze tonneaux ot moins, et les
remorqueurs & vapeur d'un tonnage brui de moins de cent cinquante
tonneaux, ne seront pas tenus d'avoir & bord plus de six seaux 3 in-
cendie, ou plus de trois haches.

--2..Tout bateau & vapeur ne faisant pas le service des passagers; et
tout bateau & vapeur auquel ne s'appliquent pas les dispositions de
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Uarticle immédiatement précédent, devront avoir & bord, dans un
endroit convenable, un nombre de bons seaux d incendie, en métal,
en cuir, ou autre matidre convenable, et un nombre de haches et de
lanternes en proportion du nombre des hommes de Yéguipage, et &
la satisfaction de I'inspecteur.

E. ADAMS,

Président du bureau d'inspection des bateauz
a vapeur.

REGLEMENTS CONCERNANT L’ INSPECTION DES ARBRES
MOTEURS DE BATEAUX A VAPEUR.

—
Arbres moteurs.

4. Aucun arbre moteur, arbrs de couche, arbre droit ou arbre des
roues ayant un moindre diamétre que celui trouvé par la formule sui-
vante, ne devrait tre accepté sans avoir @ abord soumis le cas au
président du Bureau d’inspection des bateaux 3 vapeur.

Pour les machines mixtes & condenser avec deux cylindres ou
plus, lorsque les axes coudés ne sont pas suspendus :

. 2 ICXxPXD®
S=N"7 e
f(z +?)

_fXS® 9 Dz
P=gZoe (2t F)

Lorsque S = le diamétre de I'arbre en pouces.

Lorsque d* = le carré du diamétre du cylindre & baute pressionen
poucesr, ou la somme des carrés des diamétres, dans les cas o il y a
deux cylindres & haute pression ou plus.

Lorsque D? = le carre du diamétre d'un cylindre & basse pression
en pouces, ou la somme des carrés des diametres dans les casoltily
a deux cylindres & basse pression ou plus.

Lorsque P = 1a pression absolue en livres par pouce carré, ¢’est-d-
dire Ia pression de chaudiére plus 15 livres. ) )

Lorsque C = la longueur de I'axe coudé en pouces.

Lorsque f = la constante d’aprés la table suivante.

Nore.—Les cylindres & pression intermédiaire ne paraissent pas
dans la formule.

Pour les machines & condenser ordinaires, avee un ou deux
cylindres et plus, alors que les axes coudés ne sont pas suspendus :—

UCXPXW

3 XS
=3 X[ X8
C x D
Lorsque S = le diamatre en ponces.
D2 =le carré du diamétre ‘du cylindre en pouces, ou la
somme des carrés des diamétres, dans les cas ol il
. ¥ ‘a deux cylindres ou plus.
P = ]a pression absélue en livres par pouce carré, ¢'est-d~
. dire la pression de la chaudidre plus 15 livres.
C = la longueur de Paxe coudé en pouces.

=
P
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f=la constante d’aprés la table suiv ante ime

TaBLE.

Pour de&l‘x Pour arbres moteurs et de Pour arbres
axes coudes. . ]
Angles entre manivelle. droits.

les axes. f. f

90° 2ogezs 1,047 1,221
e | SRR oW e

CR-E=] @ 1]
1209 SEZo0F 855 '997
1300 Becgmsdgy 817 953
140° s 2287 788 919
150° e 766 894
160° 5833 2& 751 817
1700 SRS 743 867
180° s 53358 740 864

Pour trois
axes coudés 1,110 1,295

120°.

Nore.—Lorsqu’il n'y & qu’un axe coudé, les constantes applicables
sont celles dans la table vis-a-vis 180°.

REGLEMENTS CONCERNANT L'EPREUVE DE NOUVELLES
MACHINES A BORD DE VAPEURS A PASSAGERS. .

Dans le cas de nouvelles machines & bord de vapeurs & passagers
les inspectenrs devront les voir éprouver lorsque les bateaux sont en
marche 3 pleine vapeur, afin de s'assurer autant que possible qu'il
n’existe pas de défauts dans les diverses parties de la machine .qui
auraient échappé & U'examen de Pinspecteur, tel que preserit par
Particle 15 le I'dete ’inspection des bateauz & vapeur. '

REGLES pour caleuler la force nominale en chevaux
des machines de marine.

POUR LES MACHINES ORDINAIRES A GONDENSEB.

D = le diamétre du (;ylindre en pouces.

N == le nombre de cyliudres, -

D X N
30

Alors = la force nominale en chevaux.
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POUR LES MACHINES MIXTES A CONDENSER.

D = le diamétre du cylindre & basse pression en pouces.
d =le diamétre du cylindre & haute pression en pouces.
N = le nombre de cylindres & basse pression.
n == le nombre de cylindres & haute pression.

Aors D2X M) +dzXn__

50 la force nominale en chevaux.



HOTEL DU GOUVERNEMENT A OTTAWA. -
Samedi, le 20e jour de février 1892.
PRESENT :

SON EXCELLENCE LE GOUVERNEUR GENE-
RAL EN CONSEIL.

L plait & Son Excellence, en vertu-des dispositions
de Darticle 2 de V'acte 52 Victoria, chapitre-28,
intitulé ‘¢ Acte modifiant de nouvean I’ Acte d’inspection
des bateaux & vapeur,” chapitre 78 des Statuts Revisés,
et par et avee P’avis du Conseil privé de la Reine pour
le Canada, d’ordonner et déclarer, que nonobstant toute
chose au contraire de.contenue dans les présents régle-
merits pour Pinspection des bateaux 4 vapeur et ’examen
des mécaniciens de bateaux & vapeur établis par Parrété
en conseil du 14 de mai 1591, toute chaudiére de batean
4 vapeur construite avant l'entrée en vigueur des sus-
dites Regles et Réglements, ¢est-d-dire le ler de juin,
1891, pourra étre inspectée d’aprés les régles et regle-
ments en force 4 épogue de la construction de cet
chaudiére.

JOHN J. McGEE,
Greffier du Conseil privé.
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JOINTS A RIVETAGES VIS-A-VIS ET EN 2/6-ZAG ORDINAIRES
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JOINTS' A RIVETAGES . VIS -A-VIS'ET EN Z/G-2AG ORDINAIRES (Surte)
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JOINTS & RIVETAGES VIS-A-VIS ET EN 216 -ZAG DANS LESQUELS
LES RIVETS SONTDE DEUX EN DEUX DANS LE RANG EXTERIEUR
DU DANS LE RANG EXTERIEUR ET LE RANG INTERIEUR, .
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