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1. La soudure par chauffage direct so fait eommoddrmant

avaec une lampe & souder contenant lo combustible L1ETT]

forma de liquide surmonté par un gas comprimé. Toules

las mutres sources de chaleur pauvent s"amployer | cha-

lumsau, bec Bunsen, bougis pour les soudures landres
sur petites pidces.

2. Lo matériel comporte une lamps, da la soudure et du
flux décapant, La soudure est on fil da 1,5 mm (1/18 in.), da
componition 80 7, d'étain et 40 %, de plamb, alle convient
& la plupart des traveux courants et fond & 190 deg C
(370 deg F). La soudore 4 80 %, de plomb ot 50 o5 d'étain
conviant pour les soudures un peu plus fortes,
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RﬁPIDE, propre et trés nette
dans ses contours, telles
sont les fgualités de la soudure
par chaufffage direct 4 la flamme
sur toutes les piéces soudées A la soudure forte
ou tendre. Sur les pitces faites avec des tdles
trés minces, le contact et la liaison se font pres-
que instantanément. Ceci est avantageux, lors-
qu'un grand nombre de petites piéces sont A
tenir en position avec des pinces ou des fils.
Matériel nécessaire: Les travaux cou-
rants se font avec le matériel représenté
les figures 2, 3 et 4. La lampe & souder de la
figure 1 est un modéle qui se monte sur des
petits réservoirs de liquide avec gaz sous
Fresaium On peut utiliser également une
ampe & souder ordinaire, un bec Bunsen, un
chalumeau i acétyléne ou une bougie selon les
dimensions des pices, Le type de soudure le
lus convenable pour les soudures de ce genre
soudures tendres) est vendu sous forme de fil
de 1,5 mm (1/16 in.) dont la composition est :
6o %, d'étain, 40 %, de plomb, et qui fond
environ 130 deg C (370 deg F). Une soudiire
a 50% de plomb, s0?, d'étain fondra A
205 deg C environ (400 deg F), et elle est
commode dans certains cas.

3. Supports pour les piiéces. lls dépendent du typa da
pitcas & souder. On se sert da blocs d'amiante ou da
magnésie at autres subsiances blanches qui réfléchissant
bion la lumibdre et concentrent la chaleur sur les pltoga,
Las charbons de bois et les blocs de magnésis sont assas
maus pour pouvolr se parcer au moyen d'épingles, ce qui
parmet de fmire tenir facilement los pléces,

4. Supperis spdcianx, co sont des pinces, des fils de far,

des agrafes, etc. On se sert dgalerent do poids. Be servir

d’'objets en fer, les fils de laiton et de cuivre se soudant

trop facilemant aux pikoes. Les pinces plates en 8] de fmr,

ci-dessus, sont excellentes pour les plbces platas. Ne

jamais utlliser des pinces en scier qui sont des outils st
non des supports pour la soudure.

MECANIQUE POPULAIRE




SOUDLURE
kM FH

PETITS BOUTS DE —
LOUDURE DE 5§ MME
OF LOMNG " P

-

Petits travaux destinds 4 habitmer la soudeur débatant & la rapidité et & la
propreté des soudures par chauflage direct. Matire du flux at plaser dea
perles de soudure la long da foint, Chauller la pibce jusqu'd fusion de la sou-
dure qui coule ef asssmbla les pléces rapidamant et propramant.

CHALIFFER LA PIECE
\\ ET MOM LA SOUDURE

i i LA SOUDURE COULE LORSQUE LE
ety M METAL EST CHAUD ET ELLE VA VERS
b il o i LES EMDROITS LES PLUS CHALIDS
/
L n -
9 - MARGUE
ot ALl CRAYCH
Lorsqu'on chauffe un joint, ne pas diriger la famme sur le joint lul-mbms on sur EMPECHART
la soudure. 11 faut le plus souvent possible chauffer les environs du joint et pa:- LA SOUDURE
dessous. Remuer la lamme constamment pour chaufler lo métal partout, sinon la : DE S ETENDRE

geudure se rassamble & l'endioft la plus chaud.

Dans tous les travaux de soudure, les flux
décapants sont utilisés pour nettoyer les piéces - gkt
et permettre 4 la soudure de mouiller le métal, :
Les flux les plus commodes sont achetés tout
faits et sous forme liquide. Ils s'appliquent a
tous les métaux sauf l'aluminium et ses al-
liages. Sur certaines piéces, il faut utiliser
un flux qui se tienne sur les surfaces wver-
ticales au moins jusqu'a ce que la flamme soit
approchée.

ans de tels cas, prendre un flux sous
forme de pite décapante. On se sert égale-
ment de pites i souder renfermant des
grains de soudure mélangés A une pite dé-
capante. Pour constituer une surface com-
mode pour tenir la piéce, on peut se bor-
ner 4 mettre une feuille de carton d'amiante
sur une planche et i la clouer. Pour les
travaux continus et frégquents, on se sert
de blocs réfractaires en charbon de bois,
amiante ou magnésie, figure 3. Dans cer-
tains cas un gril ou un grillage sont com-
modes. On peut enfin, se servir de briques
réfractaires. Ne jamais poser les piéces pour
les souder sur une plaque de métal qui absorbe
rapidement la chaleur, ce quirend la soudure
difficile ou impossible.

Soudure bord sur bord ou a clin:
Les figures de 5 4 10 montrent la soudure

CHALUFFER 1CI
CLOWIS

BLOC DE MAGNESIE
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COUFER APEES
ASSEMBLAGE

=

FORD DEPASSANT FOMND EMBONTE

d'un joint formé de deyx bords
S€ recouvrant. On commence

couper des perles de soudure
avec une cisaille dans du fil de
L5 mm (1/16 in.), Gratter les
CeS qui seront en contact au
moyen de paille de fer trés fine
et mettre du flux liquide (fig. 6
et 7). Attacher les é:té:xs ou les
loquer au moyen de ids, des
inces sont préférables (fig. 8 et 4;1).
F{ztu'e. les perh:ls de mudurs e
ong du joint en les espacant de 4 |
4 5 mm (3/16 in.). Chauffer comme

\ETTRE DU FLUX mdg et ro. Dis que la soudure
A LINTERIEUR DU fon et :I:!.IIE, retirer la ﬂammt.
CONTOUR Si 'on désire arréter I"écoulement

de la soudure en un endrojt bien
défini, tracer la frontiére avee un
crayon. Dans les soudures de joints,
on peut localiser & volonté I'em-
lacement des soudures en ne chauf-
Nt que ces points. Sinon, il faut
mener la flamme sur toute Ia
ongueur de la soudure afin de
donner un chauffage uniforme.
Cylindre avec fond : La fi-
gurt 11 montre quelques exemples
e soudures sur pitces de téle ou
de fer-blanc. Un céne ou un cy-
lindre avee fond sont des modéles
du genre. On fait d'abord le cdne |
ou le cylindre selon la technique
de la figure 12 en chauffant par
dessous. Lorsqu'on soude le fond,
protéger le cordon de soudure du .
joint déja fait en le recouvrant
d'une bande de carton d'amiante
bien imbibée d'ean froide (fig. 11

LETAMAGE COMSISTE 4
RECOUVRIR (g5 SURFACES |
DE SOUDLURE FOMDUE L4

€l 13). Les fonds se soudent |
intérieurement oy extérieurement, a
comme on le voit sur Je croquis

au-dessous de la ure 13. Chauf- il

fer le centre du fond et se mé- |

fier de la soudure déja faite, ne s'en
approcher qu'avec précaution,

MECANIQUE POPULAIRE




COUPER LA SOUDLRE
A UARGENT alUE
DIMEMSMONS WOULUES

o
LS e |

FIL DE SOUDURE A
L ARGEMNT

-

PLAGUE DE SOUDURE A LARGENT

LU

DE SOUDUEE AU CUIVRE

LE FLUX

Soudure par étamage : Les figures de 14
4 19 représentent un travail qui se fait par
étamage des piéces. Cette technique est uti-
lisée lorsqu'on désire faire un assemblage dans
lequel la soudure ne bave pas entre les piéces
assemblées. Tracer le contour au crayon
comme sur la figure 15. Mettre du flux sur la
partie 4 souder du motif que 1'on place sur un
grillage (fig. 16). Mettre quelques grains de
soudure sur cette face et faire fondre afin de
recouvrir uniformément 1"objet; c'est la l'éta-
mage dudit objet. Bien entendu, le chauffage
gera fait en promenant constamment la flamme.
Mettre maintenant du flux a lintérieur du
contour au crayon (fig. 17) en veillant bien a
ne pas sortir des limites du contour. Mettre
le motif décoratif sur cette partie enduite et
la fixer par une pince, un poids, etc. Chauffer
par-dessous (fig. 18). Retirer la flamme lors-
qu'on voit une ligne de soudure brillante
apparaitre sur le contour. Pour les soudures
qui doivent étre trés solides, étamer les deux
pitces a3 réunir. On peut assembler par ce
procédé les piéces petites, en se servant de
pite 4 souder contenant de la poudre de
soudure.

Soudures fortes: Les soudures fortes
différent des soudures tendres par leur point
de fusion plus élevé. Les soudures fortes sont
4 base de cuivre ou d'argent. Les soudures a
'argent se vendent en feuilles ou en fils. Les
brasures en cuivre ou laiton se font en feuilles
et en grains. Les figures de 19 4 23 montrent le
matériel utilisé et la technique. iu soudures
fortes fondent & des températures de %ﬂe A
1.050 deg C environ (1.300 3 1.900 deg F). Il
faut donc employer une flamme trés chaude,
ce qui conduit & 'utilisation d'un chalumeau
oxy-acétylénique. La fusion de la soudure a
I'argent nécessite une flamme rouge tirant sur
le jaune et trés brillante. La soudure en feuilles
se coupe en petits carrés de 1,5 mm (1/16 in.)
de coté (fig. 19). Les pikces sont décapées
avec un flux composé de borax et deau. On
procéde comme en 20 en frottant un baton de
borax sur une dalle mouillée d'eau. Aprés
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La seudura forte ss [alt assantisllement da la mémas maniére que la soudure
ipndrs, mais i faut ehauller beaucoup plas fort, Ia température de faslon attet-
snant B70 deg C (1800 deg C) pour l'argent. La flux est uns pite de borax et
| d’mau syant la consistance d'une créme. Chauffer lo métal aurouge asses vif, puis
chaufler lo dessus des la pidce et la soudure pour la faire fondre et la faire couler.

D AMIANMTI

Le bloc de charbon sur leguel l'ahjet sst atlachs, n'ab-

gorbe pas la chaleur amenés par la flamme lors dua

chauffage da fond de la bassine, On peut se sexvir d'un
bloc de bols recouvert de carton d'amiante,

application du flux et mise en place des par-
celles de soudure, chauffer par-dessous, jusqu'a
ce que la piéce devienne rouge assez vif, puis
chauffer directement le joint et la soudure,
jusqu'a ce qu'elle fonde et s’écoule. Ne pas
oublier que les soudures au cuivre et a "argent
ne comblent pas les vides, les parties a souder
seront donc d'abord i la forme voulue et bien
rapprochées. L'emploi de blocs de charbon
ou d'amiante (fig. 23) aide 4 la concentration
de la chaleur, Ces assemblages brases au
cuivre ou i I'argent supportent facilement des
martelages, du repoussage et autres traitements
mécaniques brutaux.
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