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Faites de bonnes

SOUDURES

OUDER, c'est un peu comme peindre. Il
S arrive des moments ot on juge bon de

faire le travail soi-méme, pour écono-
miser a la fois temps et argent. Mais faire
un joint soudé ordinaire est un travail si
simple qu'on a tendance a négliger certains
détails essentiels pour faire du bon travail.
Un joint soudé correctement fait est durable.
Prenez par exemple les gouttiéres et les des-
centes de gouttieres, les parties d’une habi-
tation qui subissent le plus l'effet des intem-
péries. Si vous. examinez les vieilles gout-
tieres qui sont corrodées au point de ne plus
pouvoir remplir leur réle, vous verrez que
presque toujours, les joints soudés sont en-
core en bon état. On peut en dire autant de
beaucoup d’autres types d’ouvrages compor-
tant des joints soudés.

Il yv a trois regles générales a suivre en
faisant de la soudure sur des ouvrages légers
courants., Ce sont, un fer correctement étamé
et chauffé a la température convenable, le
décapant qui convient pour l'ouvrage, et une
surface nette. Les outils qu’on doit avoir pour
le travail courant sont un fer a souder ou
tison, un moyen approprié de chauffer le fer
ou l'ouvrage rapidement et convenablement,
une lime grossiére, du papier de verre et une
brosse métallique, un chiffon humide et des
brides pour maintenir les parties a souder
solidement. Bien entendu, si la nature de
'ouvrage permet de le tremper dans I'étain
fondu, vous aurez aussi besoin d’une louche
de grandeur suffisante, Si vous utilisez exclu-
sivement un fer électrique, le probléme du
chauffage est résolu. |

Un fer neuf doit étre étamé et lorsqu’il
est continuellement en usage, il est nécessaire
de refaire fréquemment 'étamage. Le but
principal de I'étamage est d’empécher la for-
mation d’oxydes de cuivre sur les joues du
biseau. Les oxydes jouent le réle d'isolants et
empéchent le passage rapide de la chaleur du
fer a la piece, De plus, un tison non étamé
ne saisira pas la soudure convenablement.
Pour étamer un fer neuf, ou rétamer un fer
déja en usage, le chauffer d’abord A une tem-
pérature de 250° a 350° et le brosser avec
une brosse métallique.

Il est quelquefois utile de frotter le biseau
sur un morceau de sel ammoniac ou chlo-
rure d’ammonium. Néanmoins, il suffit le
plus souvent d’appliquer un décapant a la
colophane sur le biseau nettoyé et d'y faire
fondre la soudure pour couvrir compléte-
ment le bout du fer. Enfin, frotter et tortiller

le bout sur un chiffon humide pour égaliser
la couche de soudure.

La plupart du temps, le décapant joue un
rOle double : décaper la pi?.;-,ce et empécher
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Chautfer le fer avec
avec une lampe 2
souder et velller a
ne pas atteindre
une température
trop haute. Placer
toujours le fer sur
le ritelier spécial
comme indiqué.

Frotter et tortiller
enfin le bout sur
un chiffon humide
pour étaler les fla-
ques qul sont en-
core sur la surface.
Réchauffer si né-
cessaire,

Le fer a souder
doit étre mettoyé
avant d’étre étamé.
Utiliser une lime
grossiere, mais évi-
ter d’enlever plus
de métal que né-
cessaire.

¢ Appliquer le. déca-

pant sur le bout et
recouvrir ensuite
les quatre joues de
soudure. Accumuler
une quantité suffi-
sante de soudure
pour pouvoir en-
suite [1’étaler uni-
formément.




Lorsque le fer est
chaulfé joste a la
benne température,
la soudure coule
ot g'infilire sams
pelne entre les
pléces sans &e
bomber,

La méthode de son-
dure par transpira-
tlon de petites
plices et facile =i
vous procéder cor-
rectemeni dans la
préparation de 1"ou-
vrage.

POINTS DE

ETAIN FL

Volel ce qui arrive
lorsque le fer est
Insufflsamment
chauffé. La sou-
dure ne coulerg
pas ; elle prendra
une conslstance pd-
teuse & la surface.
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Ne pas tenir le bout
du fer danag la
flumme de cette
maniére. Une ex-
position directe &
la Namme surchaaf-
fera le fer et en-
lévera |"étamage.

FUSION DE DIVERS ALLIAGES

FOINT DE
FUSIONM *C

la formation des oxydes qui génent |"étale-
ment de la soudure. Il n'existe pas de déca-
pant tous usages. Des métaux différents exi-
gent des soudures différentes. Voir table II.
Deux décapants usuels sont ceux a2 base de
colophane et 4 base d'acide muriatique (acide
chlorhydrique) coupé de zine avee lequel il
forme du chlorure de zinc, La plupart des
décapants sont présentés sous une forme
préte 3 l'usage de liquide ou de péte,
Pour des ouvrages légers vous pouvez uti-
liser la soudure en fil & dme décapante tris
pratique. Le décapant acide est contenu dans
I'dime creuse du fil, ce qui dispense d'em-
ployer un décapant séparé. La soudure est
également fournie en fil plein sans 4me déca-
pante et en barres. Elle contient des pro-
portions variables de plomb et d'étain ou de
plomb, d'étain et antimoine ou de plomb,
d’étain et de bismuth. Ces alliages sont
usuellement connus sous le nom de soudures
molles. Une soudure a 50 %, d'étain et 50 %
de plomb convient pour les ouvrages légers
usuels quoique ces proportions ne donnent
pas le maximum de solidité, Lorsqu'on veut
obtenir le résultat optimum en adhérence et
en résistance i la flexion, on utilise généra-
lement une soudure i 60 % d'étain et 40 %
de plomb. Certains alliages contiennent 67 %
d'étain et 33 % de plomb, D'autre part, pour
des usages spéciaux tels que la soudure de
piéces en étain, une soudure composée d'une
partie de plomb, une d'étain et 3 de bismuth
est trés généralement employée. Le point de
fusion ‘de cet alliage est seulement de 115°.
Voir table I.

Le nettoyage des pidces A souder est réa-
lisé avec du papier de verre ou de la toile
émeri, 3 la laine d'acier, 4 la lime ou a la
brosse métallique. Une brosse métallique cir-
culaire entrainée par un moteur permet un
nettoyage rapide lorsque les dimensions et
la forme de l'ouvrage s'y prétent. Les éta-
meurs utilisent également des solutions &ten-
dues d'acide muriatique pour décaper les
plagues de métal galvanisé. L'acide chlory-
drique est également un excellent décapant
pour certains métaux, mais il est nécessaire
de laver soigneusement I'ouvrage avec une
solution de soude concentrée aussitft apres
la soudure pour enlever toute trace de
'acide et empécher son action corrosive, Des
pitces de formes irrégulidres ou trop petites
pour étre facilement nettoyées i la brosse ou
par tout autre moyen peuvent &tre plongées
dans l'acide chlorhydrique. Il faut les sus-
pendre & un fil métallique et éviter de
prendre de l'acide sur les mains ou sur les
vétements., Eviter aussi absolument de res-
pirer les émanations de |'acide. Certains mé-
taux et certains types d'ouvrages ne peuvent
supporter le bain d'acide. Ne pas s'en servir
pour décaper du matérie]l électrigue.

Les exigences d'un travail de soudure sont
aussi simples que l'exécution du travail de
soudure lui-méme. La premidre est que les
pitces & souder doivent &tre chauffées 4 une
température aussi proche gque possible du
point de fusion de la soudure. Cette condition
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assure le lien le plus solide, Sur des pidces
a4 souder de grandes dimensions et conte-
nant une grande proportion de métal ou
dont la section dépasse I'épaisseur usuelle
le chauffage préalable est généralement né-
cessaire, On le fait généralement avec une
lampe a4 souder. Lorsgue les pigces  doivent
étre préchauffées, il est nécessaire de les
maintenir I"'une contre l'autre avec des brides
pendant la période de chauffage et aussi pen-
dant On certain temps aprés la soudure jus-
qu'a ce qu’'elles soient refroidies &4 une tem-
pérature nettement inférieure au point de
fusion de la soudure. Des pitces soudées de
cette maniere ne doivent Eétre soumises a
aucun effort pendant la période de refroi-
dissement. Lorsque des rebords, des joints
4 plat ou en coin et des pikces profilées
doivent &tre soudés, les pitces doivent
toujours Etre soigneusement ajustées A
'avance et maintenues en place pendant la
soudure. Des feuilles métalliques galvanisées
doivent toujours &tre maintenues ensemble
par des brides ou par d'autres moyens. Lors-
gue vous avez un assemblage compligqué exi-
peant la soudure de plusieurs joints trés
rapprochés, utiliser des chiffons humides ou
trempés pour protéger les soudures déja faites.
Lorsque wvous utilisez une lampe & souder
pour chauffer des pitces de grandes dimen-
sions avant la soudure, chauffer toute la
partie voisine du joint, mais évitez de diriger
la flamme directement sur les surfaces de
contact ou sur la soudure pendant que vous
'appliquez. Lorsque vous effectuez un tel
travail, appliquez d'abord le décapant sur la
pitce, puis chauffez-la jusqu'a ébullition du
décapant. Appliquez la soudure immédiate-
ment aprés. Lorsqu’elle fond et coule dans le
joint, arr@tez le chauffage et laissez la pikce
se refroidir & la température ambiante avant
d'enlever les brides ou autres attaches main-
tenant les piéces ensemble,

Souder avec un fer ne difftre guire de
souder avec une lampe, sinon que le fer
sert & chauffer la pidce et & fondre la sou-
dure & peu prés en méme temps, Un déca-
pant convenable est appliqué a4 la piéce qui
est alors chauffée en appliquant le fer & la
surface. Aprés un chauffage préliminaire, la
soudure est coulée dans le joint, Sur certains
tvpes d'ouvrages tels que des joints & plat
usuels, couler la soudure sur le fer tandis
que ce dernier est déplacé lentement le long
du joint est la méthode la plus pratique. Si
la température est correcte, la soudure fondue
coulera du fer dans le joint en juste quantité,

La soudure d'un joint & recouvrement de
deux surfaces plates est effectuée par la mié-
thode connue sous le nom de soudure par
transpiration. Les bords sont d'abord décapés
et é!;amn!.q. Les surfaces étamées sont ensuite
appliquées 1'une sur l'autre et sont chauffées,
Lﬂmgu'un_emplqie un décapant acide, laver
la pidce immédiatement avec une solution
de 200 gr de bicarbonate de soude dans 4 1
d'eau. Cela éliminera toute trace d'acide et
toute action corrosive ‘sur le métal.
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Lorsqu”on soude da
petites plices telles
quiune éplssure de
fils métalligues, po-
ser la plikce sur le
fer. La soudure sal-
sira le joint par-
faltement.

De petites plices
peuvent Eire éfa-

en les plon-
geant dans un bain
de soudure fondue.
Attacher la plece
au bout d"un fil
métalllque et le
plonger dans Ia
sondure jusgu'a ce

gu'elle soit chauffée.

Pour réparer wun
tuyau fendlllé, en-
rouler wn {1 mé
talllgme autour de
la partle lésée em
gerrant hien les
splres, puls chaut-
fer et falre couler
la soudare pour rém-
plir les intervalles
entre les spires.

Laver les pléces
pour enlever le dé-
capant. Une cuove
profonde émaillée
convient parfalie-
ment & cefl usage.
Le lavage daolt tou-
jours Etré solgneox.

TABLE 11

DECAPANTS DE SOUDURE UTILISES
FOUR DIFFEREMTS METAUX

METAL DECAPANT

Far Chlar. d'ammoanium ou chior. de
Aciar Chilor. d'ammonium ou chilor, do zine
Cuivre Chlor, d'ammeoniom ou chlar, ¢
Laiton ., Chler, d'ammonium ou cklar
Hronze ., CEhlor. d'ammonium ou chlar
Metal d'arme Chlor, d'ammonium ou chkilor
. Chior, d'ammonium ocu chlar
Colophane ou suif
Chlorure de zing ou colophane

Mickal
Plemb
Acglar etama
Acier galvan. Acide chlarhydrigue

Tine Acide chlorhydrigue

X Sunk

argent Chlarure de zine

Cr - Chigrure de sine

Fente . Chlorure de zine agdditionne de s
Acior Inoxyd Acide muriatigue
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