Four

Reghage de Ia flamme. Les brilewrs oot chacun un robinel de kaz pour le reglage précis de la flamme.
Un seul roblnet régle Mallmeniation d'air. La boite en tdle contemant du sable sur leguel le chissis de
maoulage est posé, esi placée prés du four.

Ce four a gaz a deux brileurs alimenté en air par un venti-
lateur d'aspirateur peut fondre une charge de 4.5 kg de
meétaux ayant une température de fusion inférieure & 1.100° C.

Par E. Hann.

VEC ce petit four, vous pouvez fondre

de "aluminium, du laiton et du cuivre :

préchauffer de petites piéces épaisses en
fer et en acier pour les préparer i la soudure
et & la forge ;: cémenter de l'acier doux ; pré.
parer des alliages et traiter des couches
d’émail vitreux appliqué sur métal, Vous po-
vez employer soit du gaz naturel soit du
gaz de ville. Le prix de revient est d'environ
130 F.

Chemise réfractaire. Poser la chemise ré-
fractaire a l'intérieur d'une boite de tdle de
30 & 35 cm de diamétre et de 35 4 43 em
de haut. Percer et aléser deux trous de
20 mm diamétralement opposés comme en
fig. 1. Couper ensuite 5 briques réfractaires
aux dimensions données pour le plancher du
four, Pour couper la brique réfractaire sans
bavures, marquer d'abord la surface suivant
la_.ligne tracée avec un ciseau a froid bien
aiguisé pour former une rainure de 2 4 3 mm
de profondeur, couper ensuite d'un coup sec.
La chemise réfractaire est formée de mortier
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réfractaire et de morceaux de brique réfrac-
taire. Le mortier réfractaire est un mélange
d parties cégales de brique réfractaire pulvé-
risée et soit de ciment réfractaire préparé
soit d'argile réfragtaire. Le mélange doit
avoir la consistance d'un mortier assez épais.
51 vous utilisez du ciment préparé, il vous
faudra deux bidons de 4 litres. 5i vous uti-
lisez de ["argile réfractaire. ajoutez de 1'ean
avec meénagement, Des débris de brigues ré-
fractaires peuvent étre obtenus i peu de frais
ou pour rien chez le fournisseur. Les pulvé-
risér avec un marteau sur un plancher en
béton.

Couvrir le fond de la boite avec du mor-
tier réfractaire d'une épaisseur de 3 cm el
damer pour ¢liminer les poches d'air. Placer
les 5 piéces de brique réfractaire de la ma-
niere qu'on voit, les enfoncer dans le mor-
tier réfractaire suffisamment pour que le des-
sus forme un plan 4 6§ mm plus bas que les
trous percés dans la paroi de la boite. Tasser
du mortier dans les intervalles séparant les
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pitces de brigue réfractaire pour former une
base @ 2 ou 3 cm en dessous du plan supé- 6 A Eom
ricur des briques réfractaires. T [ E—— 18 A 21 o f
Voici maintenant la forme intérieure cy- MORCEAUX DE BRIQUE |
lindrique en 1dle. Elle a 18 em de diaméire REFRACTAIRE ...'_‘!
| pour une boite de 30 em de diameéire de BOUTS DE VILILLES %
I sorie que la chemise ait une épaisseur d'au LAMES DE SCIE &
moins 58 mm. La forme intérieure auvry — METAUX O De ML _
20 cm de diaméire si la boite a un diameétre ,ﬂt::ﬁl,:sﬁ:[
de 31 & 35 om.

Ne pas marteler le joint trop serré afin
qu'on puisse le séparer pour sortir la forme.
Percer et aléser deux trous de 20 mm dia- : "
meétralement opposés et situés 4 6 mm du _ 1'5

10 Ti_

WUE BN COUPE

TUYAL 18 = 455

bord inférieur. Centrer la forme sur le fond 1
du four en alignant les trous avec ceax de
la buite et enfiler un bout de tuyau de 10 mm | MORTIER REFRACTAIRE

15
de 45 cm de long dans les trous,‘de part en e L L L —

part.

E Poser maintenant la chemise, Espacer des
bouts de 20 & 30 em de fil métalliqgue ou
de lame de scie a métaux de rebut dans 115 & 180
I'épaisseur de la chemise pour renforcer « 50 ¥ g5
celle-ci. Tasser du mortier réfractaire dans

I’ I'espace libre, en 'appliquant bien contre la

| paroi de la boite, de la forme intérieure et les

oot dE hﬁﬂﬂE factaire, Aprés avoir

i une
\aissé sécher le nmrt:icr ltzﬂar:t ic::{;fr:r e
i stirer le bout de | ] :
?“muninisscr la chemise sécher mnﬂ;ﬂs “;::mm
LD;?; 11'::1.1_1'1 spcore. Pendant ce temps.
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DETAILS
RACCORD 12 mm REDUCTEUR DU BRULEUR
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BAGUE EM LAITOM TROU 17 mem 4 TROUS 17 mem

Yuer de cbié du Four ilcl-dessousi monirant la dis-

position du tuyau darrivée d'air et des condualis

de gax vers les dewx brilewrs pacés de part e
d"autre

pouver monter les brileurs, préparer la
tuyauterie et les conduits,

Montage des brileurs, L'embout de 10 mm
de chaque brileur doit &tre en retrait de 6
a 10 mm & lintérieur de la chemise. Un
intervalle du méme ordre est ménagé entre
les réducteurs d'alésage et 'extérieur duy
four. Les manchons de raccordement dont
0Nt munis les raccords en T sont du type
qui servent & fixer des tuyaux de cuivre de
10 mm avec des écrous 3 COMpression,
Agrandir la partie intérieure du trou au bout
fraisé avec une méche de 9 mm sur une pro-
fondeur de 6 mm.

Pour cela, on monte la garniture dans un
ctau de perceuse en réglant bien sa position
4 la perpendiculaire et on fait I"alésage & la
machine d'établi. On assure ainsi un bon
centrage 4 'embout du tube intérieur,

Tarauder la partie agrandie du trou aveg
un taraud de tuyau de 3 mm pour recevoir
un embout qui doit arriver 3 6 mm i "inté-
rieur du bout du brileur une fois monté,
L'embout porte 4 trous de 2 mm percés i
¢gale distance dans la paroi (voir ci-dessus)
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Un manchon d'acier est monté sur le bout qui
est du coté du brileur et une bague de laiton
percée dans |'axe avec une méche de 2 mm
est adaptée i l'autre bout de 'embout qui se
visse dans le manchon de raccordement. A
défaut de tour a métaux, vous pouvez ajusier
le manchon et la bague sur une perceuse
d'établi en utilisant une lime.

Montage de la tuyauterie. Utiliser un
tuyauy de 12 mm pour ['arrivée d’air et de
la tuyauterie de cuivre 10 mm pour ["ah-
mentation en garz. Des joints plats ont éte
employés pour la tuyauterie du modéle mon-
tré, Dans ¢e cas, les bouts de tuvauterie
doivent étre évasés avec s0in avec un outi]
4 former les collets pour donner des joints
étanches & |"épreuve des fuites. Chague brii-
leur a un robinet séparé de gaz pour le ré-
glage individue! de chaque flamme mais un
seul robinet d'air alimente les deux brileurs.
On égalise la résistance d'écoulement en ins-
tallant les prises de gaz et d'air & mi-chemin
entre les brileurs.

Si le tuyau caoutchouc d'arrivee de gaz
est trop petit pour s'adapter sur un tuyau
de 10 mm, monter un adapteur avec de petits
bouts de tube emmanchés 'un dans 'autre,
puis souder 'ensemble par capillarité, Fabri-
quer aussi un adapteur en bois de grain serré
dur & monter sur le bout du tuyau d'aspira-
teur. Du mastic pour joint de tuyauterie n'est
employé que pour les raccords en T la ol
le manchon et le réducteur se vissent dans
le raccord et ot les embouts de 10 mm de
brileur se vissent dans les réducteurs de
calibre. Tous les joints de l'alimentation de
gaz doivent &tre éprouvés pour l'étanchéité
avec de ['eau savonneuse é&paisse appliquéde
au moment ot on met le brilewr an gervice
pour la premiere fois.

Creuset et pinces. Un creuset en argile-
graphite est l'idéal mais par économie vous
pouvez en utiliser un fabriqué avec un cha-
peau de tuyauterie et un embout en fer mal-
[éable de la rtaille convenable. Un chapeau
de 90 mm muni d'un embout de 150 mm
a servi pour le modele gu'on voit. En mu-
nissant le chapeau de quatre vis servani de
pieds et vissées dans des trous arrétés percés
dans le fond pour surélever le creuset de 12
a 20 mm, les flammes se joindront en dessous
et la chaleur sera absorbée plus vite que si
les flammes léchaient seulement la paroi laté-
rale. La courbure des michoires des pinces
dépend du diamétre du creuset. Le contact
doit étre uniforme et la solidité des pinces
£50 eprouvée avant ['usage.

Achever de sécher la chemise par la
flamme. Aprés les trois jours pendant les-
quels on a laissé sécher, on allume le gaz et
on laisse briler & petit feu sans injection
d'air pendant une heure environ pour ache-
ver de sécher la chemise. Pour allumer le
four, placer une allumette enflammée 4 'in-
terieur prés d'un brileur et ouvrir le gaz
lentement pour avoir une petite flamme. Ou-
vrir ensuite le gaz vers 'autre brilleur pour
Vallumer 4 la flamme du premier et réduire
le gaz pour avoir une petite flamme.
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SUPFORT DE FOUR

Au bout d'une heure, on donne l'injection
d'air pendant H) minutes environ. On ouvre
d'abord un peu plus le gaz pour que les
flaimmes montent au-dessus du haut du four.
Ensuite, le robinet d'air étant complétement
fermé, on [ait marcher |"aspirateur, puis on
ouvre doucemeni le robinet d'air jusqu'a
réendre la flamme bleu clair. Trop dair par
rapport au gaz éteindrait les flammes. Eviter
cela en ouvrant presque complétement le
robinet de gaz, puis complétement le robinet
d'air aprés quoi, on diminue progressivement
le gaz a chaque bridleur pour avoir la con-
sommation minimale sans variation de la
flamme. Aprés 10 minutes environ, fermer
Finjection d'air d'abord, puis les robinets de
gaz pour éviter un retour de flamme éven-
tuel.

Quand le four a refroidi, on examine la
chemise pour chercher les fissures qui sont
4 peu prés inédvitables, Colmater les fissures
avec du ciment réfractaire préparé 4 'avance
ou de largile réfractaire et laisser sécher
complétement avant d'allumer encore une
fois le four. On refait le colmatage si de nou-
velles fissures se produisent. Quand on fait
marcher a fond le chauffage on peut couvnir

(Sulte page 126)
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Four a métaux
(Suite de la page 107)

le four presque complétement avec une
plaque d’amiante-ciment pour conserver la
chaleur, Pour inspecter la charge, on enldve
le couvercle avec une paire de pincettes et
on examine le contenu du creuset avec des
‘unettes A verres colorés. Se servir de la lou-
che & écumer pour répandre un peu de borax
sur le métal en fusion. Utiliser pour cela le
borax d’'usage technique qu’on trouve dans
'es magasins de matériel de photographie.
Eliminer les impuretés de la surface avant
d’enlever le creuset pour faire la coulée.

Regles de sécurité, Un réservoir de gaz
lquéfié doit étre placé A V'extérieur du bati-
ment, le gaz étant acheminé par un tuyau de
cuivre 10 mm muni d’un robinet extérieur
pres du réservoir et d’'un a l'intérieur du
batiment,

Placer le four lui-méme sur un plancher
én terre ou en béton en pente montant vers
‘es murs et les matériaux combustibles. Ce
dernier doit étre maintenu a distance suffi-
sante du four. Une boite en tdle de 15 cm
de haut et 90 cm de c6té environ, remplie
aux 2/3 de sable sec, doit &tre placée pres
du four. Le chissis de moulage est posé sur
le sable. Le creuset est tenu au-dessus de la
boite de sable quand on le déplace vers le
chassis pour la coulée. De cette manieére, on
ne risque pas de dégit du fait des éclabous-
sures de métal fondu. Le métal fondu en
exces doit étre versé sur le sable : il ne doit
pas rester dans le creuset.

Porter des gants en amiante pour manipu-
ler les pinces de creuset. I] vaut mieux porter
aussi un tablier en amiante et un masque
pour protéger la figure contre les éclabous-
sures. Quand vous réglez la flamme. ne pas
trop approcher la figure du four.

Cémentation. Vous pouvez cémenter des
pieces d’acier doux en les placant dans un
creuset en les couvrant comp!étement de noir
animal finement pulvérisé ou de carbonate
de potassium. Si vous n’avez pas ces pro-
duits sous la main, vous pouvez employer du

128

charbon de bois dur finement pulvérisé. Sous
I'effet d’une température élevée, l'acier ab-
sorbe le carbone, L'épaisseur ainsi traitée
varie avec la durée du traitement. Quand la
piece est refroidie, on la débarrasse du car-
bone qui adheére a la surface en brossant, on
'‘a chauffe au rouge et on la trempe rapide-
ment dans ’eau froide.

MECANIQUE POPULAIRE

1




	page1_1
	page2_1
	page3_1
	page4_1
	page5_1



