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R®al i sation d
a vapeur a multiples
plateaux manivelles, 4
cylindres et 8 pistons
OPpPOSES. (9)

Mod¢éliste : Jean-Pascal DUCRET

1 est temps maintenant de s6éint®resser aux bielles di
réguler le débit de la vapeur venant de la chaudiére vers les tiroirs de distribution alimentant les

cylindres en vapeur. Dans |l a fiche nA20, joai d¥% vous
théories de la distribution. Aussicettefois-ci j e vais rester dans | e chapitre

Un petit rappoel toutefois sur ces pieces qui forment un ensemble de distribution.
Léexcentrique (1) qui ,
va transformer un mouvement rotatif en un

a mouvement ' i n®aire par
bielle (2), ce mouvement est transmis au tiroir de
distribution (3). La forme usinée du tiroir permet
déoccul ter l e conduit

b (4) et laisser ainsi le passage de la vapeur en
pression vers le cylindre (situation a), ou
ddoccul ter Il e conduit (
découv r i r l 6ori fice de w

4 d®t endue du cylindre
a (situation b).
Ceci étant parfaitement au point, il faut
mai ntenant r ®al i ser | e
b o \ o
positions en fin de course des tiroirs.

Pour cela il faut fabriquer une pige de réglage.
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Cette pige est tir®e doéun rond déaluminium de 8 est t

La longueur de la pige est ajustée de telle facon
que lorsque que le tiroir est introduit par la face
antérieure, la pige permet t e Il 6obl
passage de |l a vapeur p
Léajustage se fait au t
tres fines.

La vision 7 travers | e
tres aisée et nécessite une attention soutenue.

La finalité de cette pige est de définir la position
extréme externe du tiroir de distribution, c'est-a-
dire | a position du ti
distribution de la vapeur en pression et laisser
ouvert le passage de la vapeur « détendue »
provenant du cylindre supérieur.

Cette position extréme sera celle de la bielle de
distribution sur son excentrique.

. Vapeur en pression
hNAFAOS RQE
de la vapeur étendue

Autre petit outil indispensable pour la réalisation
des ®tapes suivantes e
des excentriques pour régler la longueur des bras
des bielles de distribution.

stance de 4 mm non f
6i nt ®ri eur du roul emen
rond de laiton taraudé a 10 M qui servira de piece
de serrage deurleflasque ent r

Léaxe fait 4 mm de dian
di
|

Cette ®tape doit ctre
ébauches de bielle sont montées sur les
excentriques et le tout mis en situation dans les
roul ements et fix® par

Le tiroir est introduit et mis en butée sur la pige en position, La bielle est mise en position extréme
externe, la t°te de bielle est introduite dans | 6ext
de rotation de | 6ensemble bielle Vbdaxeiet Néeemaroguadg
qui correspond a un tiroir qui lui-méme correspond a un conduit de tiroir.



Léensemble est d®mont® et | dextr®mi t® de | a bielle est
fraiseuse selon une méthode que vous connaissez bien maintenant.

‘)\

Cesclichésmontrent | 8 ®bauche de |l a bielle nA .2 ainsi que |l a bielle nA4 ter mi

Il reste une petite formalité que sont le percement et le taraudage des vis de fixation des « chariots » des

excentriques ainsi que les trous qui permettent le réglage fin de ces excentriques.

Le percement est au diamétre 1,6 pour un taraudage a 2. Les petits trous sont au diamétre 1,3 mm

Au fait vous ai-je dit ce petit truc pour connaitre le diamétre du percement a pratiquer pour un taraudage

donné? Coest facile " retenir, c6est |l e diam tre du tar
Exemple : diamétre 2 au pas de 40, je perce a 1,6.

'y a 2 vis BTR 6 Pans creuses en
opposition et 3 petits trous de réglage

Il est grand temps de rassemblertout es | es pi ces et de commencer ~ pens
peaufiner les ajustages.

Ne pas oublier l es jointsé ils sont r®al i s®s dans un
d®coup®es sur | a pi ce e | e smpate-giesea ges de vis sont r ®a
La mise au point demande des montages et des démontages nombreux aussi, comme chaque piston

correspond a son cylindre, il vaut mieux graver les piéces.
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De nombreuses pieces ont été réalisées il y a bien longtemps et manifestent leur impatience !

On va faire une photo de famille pour calmer ces impatiences bien Iégitimes.
Les 2 ®quipages dbdbengrenages mot:eéalésage percentemt tiespsade enc o
fixation, mi se en pl ace dnaistoutncela deerdit@tretpeetspoud 1& @arhaind i br ag

fiche.



Bonnes fétes a tot

JPascal
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R®al i sation ¢
moteur pour un futur
remorqueur au 1/16.

Modéliste : Jean-Pascal DUCRET

I ®tait temps de me remettre ~ | 6®c
IQue l e temps passe vite quand on a
Finalement le moteur tourne, les différentes piéces ont été revues, refaites, réajustées et tout va bien.
Le mot eur tourne doucement sous air compri m® ce q
fonctionnement . En effet, Si l 6air compri m® per met C
pi stons dobéobtenirvapleurmoauvekenentayantaages suppl ®ment ai
compresseur nbéa pas
1 lavapeur transmet de la chaleur aux différents organes constituant le moteur et modifie, ne

serait-ce par la dilatation de certaines piéces, les caractéristiques et/ou les capacités de

friction de certains métaux. La température de la vapeur est a 145° C sous une pression de 4

bars (pression couramment utilisée en modélisme vapeur), une légére et différente dilatation

des m®t aux utilis®s per meillteuradd0obt enir une ®t anch:

f on wutilise | a vapeur comme vecteur de |l ubri fiani

Donc tout <cela pour dire que |l es r®glages dodéun t el I
doéutilisation de |l a vapeur .

La seule étape suivante possible pour nous assurer du bon fonctionnement, voire de nouveaux réglages
du moteur est donc de construire les différents éléments qui constituent« | 6 ens e mblee vAapdedurnv e
des bureaux doé®tude dignes de ce nommofjfeuwvwaesb d®al Ds

®vaporateur puis apr s mesures de | 6encombrewmnt gl
de la vélocité des moteurs a vapeur classiques et des vitesses obtenues, afin de garder un déplacement
réaliste, le modéle sera probablement un remorqueur fluvial largement inspiré du Cyrano. S0 a p-pilel | er &

Roxane ? Pour le moment je suis dans la chaufferie et le compartiment moteur.
Toute la base de mes fiches, la construction de certains éléments mais surtout le vocabulaire utilisé
proviennent doéun doc u mascannérp®s ndsr ae motreedisppsition il Ty @ Iquelques
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l a main, cbest un g&consammdér sahsomodéchton.1 77 page

TR

ﬂf j&%&rd/m’ 2z o .g«x——zf Mwnzf“_ 2 mrwﬂﬁwh
AJJMM a7l T, A RSBl s s I s oo zomne
S BB 2050 /NV“*‘*‘/(/‘MA& e OMW@W
//ﬂ,%/;{ ,d"/-,g /Wm ?Méﬁf/}kﬂwwﬂ
&?‘MM/ MW o AR BEE e '9%
)WM%—L— ayw /o«mm gerten & /z& . 1

q mdae. e/xtwmz, ,Cﬁt’LOW e/JL:D e %“t‘”ﬁ de. f';i,,,b%

e

K}

oy J'7 e g e
Ty .( & s

=

()QW e ;/nez«/%w 4»‘74«_«% fm arteone Doy L .71“;7 1
Mo«_ e e T .ffpw-/,\ wry«»e@azﬁﬂc_ . / e
QW#‘\ b e T %M,Wﬁ//m
' Z, %W i Muw/t.m/ s /Lw»ﬂw_ Sr S
A

in e 2 ”

Avant de traiter la construction des trés nombreux appareils indispensables a la navigation utilisant la

vapeur, jo6ai merai vous amener 7 r1r®f |l ®chir sur quel ques
naval utili s ant l a vapeur est l e simple fait, mai s oh comb
sbappliqgue pas de fa-on g®n®rale " | a pratique de notr
Les r gles de physique et | 6® ®ment eau ne slegue pas r @
nous voulons représenter. Nous sommes obligés de réduire les piéces tout en conservant les régles

d6o®t anch®i t® mai s surtout de s®curit® | i ®es - l 6ut il

déhuil e chaude. M¥®me | "Boa@ialb0g ét la éeempdératur@ de la vapeur augmente en
fonction de la pression dans la chaudiére selon les lois de Charles, Gay-Lussac et autre Mariotte sans
oublier Kelvin. Bref, du modéle réduit certes, mais surement pas de réduction des risques inhérents a
| 6usage de | a vapeur.

liLébappareil Rrerree [glabal @iliséedans les cours de notre maitre Tola et qui représente

| 6ensemble chaudi re et son mode de chauffage.

Dans | e cadre de mes capacit®s r est coefié latéalisatoddelabr asur e
chaudiére a un spécialiste qui assure par sa compétence et son professionnalisme la bonne facture de la

chaudi "re ainsi qgue |l es r®sultats des tests doé®preuve
des cylindresen cui vre wutilis®s garantissent l a s®curit® dobemg
Des situations, par d®finition extraordinaires et rari
simple et bonne raison que ces chaudiéres « professionnellesé sont certifi ®es test ®es
Ces tests dbé®preuve sont i mportants pour assurer Il a s
nombreux curieux attir®s par un mod | e ° vapeur au b
posent beaucoup de guestions et ne peuvent sdbemp°cher
« chaudes » recommandations du vaporiste ; ils apprennent souvent a leurs dépens que la vapeur est le

r®sul tat de | 6®bullition de | 6eaussouventdes parems ddsdutuis0 0 AC. Q
grands brdlés, ne mettent pas les doigts, mais le vaporiste ne peut presque jamais préparer son modeéle,

car il y a toujours une ou deux t°tes entre I a bur

désespérément le moteur électrique forcément camouflé sous la fausse chaudiere.



PRESSION

d6UTI LI S| PRESSION | TEMPERATURE
lue sur les ABSOLUE | delaVAPEUR
manometres en bars en °C
en bars
0,09 1,1 102,32
0,2 1,2 104,81
0,3 1,3 107,13
0,4 1,4 109,32
0,5 1,5 111,37
0,5 1,5 111,37
0,6 1,6 113,32
0,7 1,7 115,17
0,8 1,8 116,93
0,9 1,9 118,62
1,0 2 120,23
1,2 2,2 123,27
1,4 2,4 126,09
1,6 2,6 128,73
1,8 2,8 131,20
2,0 3 133,54
2,5 3,5 138,87
3,0 4 143,63
3,5 45 147,92
4,0 5 H 151,85
45 55 155,47
5,0 6 158,84
5,5 6,5 161,99
6,0 7 164,96
6,5 7,5 167,76
7,0 8 170,42
7,5 8,5 172,94
8,0 9 175,36
8,5 9,5 177,67
9,0 10 179,88
10,0 11 184,06
11,0 12 H 187,96

On peut voir sur ce tableau que le
risque de brllures a cause de la
température de la vapeur sous
pression est i
grande responsabilité du vaporiste
quand les spectateurs
enthousiastes veulent voir de trés

pres ou veulent toucher.

€ Pression dout|

vapeur pour faire tourner la machine
et pression de réglage du régulateur
de chauffe. C6 e st aussi
vapeur qui sort du sifflet.

Pression de certification de
la chaudiére.
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Revenons a notre appareil évaporateur ; le principe est des plus simples : la vapeur, produite par la
chaudiére mise en chauffe par un brdleur va alimenter la machine dont la vitesse de rotation dépend du

d®bit, regul ® par une vanne dite de registmaun | a | ub
graisseur qui « distibuee de | 6hui |l e via | e flux de vapeur. Enfi
d®s huil eur, qui en condensant | ®g rement Isn vapeur %
rcup®rer | dhuil e, non fousSmplerneatpousésiterdepoliuar | i i on mai s

le bassin dans lequel évolue le modéle.

N
-

Certains mod®listes wutilisent 4dé sl @ruilldbautddolsiaveé,onaidms
| 6huil e dool iowe pneutpadl Ibeeeaupgaosup moins que | 6huil e vape:
pont automobile. En effet, il faut utiliser une huile trés lourde, résistante aux températures élevées et qui

évite une émulsion de type mayonnaise (qui perd alors tout pouvoirde | ubr i fi cati on) | or s gt
avec |l a vapeur. Cependant , en cas doéincident, il ne f

méme a échelle réduite”.

Suivons donc ce sch®ma directeur pour swrvoler | a cons

Le réservoir a gaz ou tank : La chaudiere sera chauffée au gaz et plus particuliérement au mélange

butane /propane. Comme | a chaudi re, je noai pas r ®al i
gue la chaudiere dans sa réalisation et ses soudure s . Si mp | e meeasthétiqled enaiy aussi ¢

pratiqgue de | 6utilisation du gaz | iqguide mdont orient@
par MVM ° Levallois (publicit® totalement gratuite puli

Si, dans le cadre trés prisé maintenant des simulations en modélisme marin, pour représenter au 1/200 la pollution
due au naufrage d e |000Etonnek de fioul lolurd soit enaronv3® 008 ® 3),3l Taudrait verser
185000 Il itres doéhuil e dans | e bassin ou | e |l ac doé®volution.
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On voit parfaitement le hublot ainsi que la vanne
de remplissage qui est un raccord pneumatique
de type rapide dit « Legris ».

Pour une utilisation optimale du GPL, il va

falloir installer 2 vannes supplémentaires :

1 bien évidemment la vanne de GPL qui va
alimenter le brdleur,

I mais aussi une vanne qui va évacuer la
pression générée par la phase gazeuse
au-dessus du gaz liquide ; cette pression
nuirait & un remplissage non pas complet,
mais satisfaisant du réservoir.

Vers extérieur

-> de la coque

Vers brlleur €=

La réalisation de ces 2 vannes ne pose pas de difficultés majeures” | 6 excepti on de 2 d®t a

fle tank est un produit du commerce et de ce fait, les pas des viroles de piquage doivent
correspondre au pas des petits matériels du commerce, jusque-la pas de probleme, mis a part que
les grands commergants de matériel vapeur sont Anglais et Allemands ; la perfide Albion a encore
frapp®, tous |l es pas sont angl aiséles All emands o
3/8 de pouces et 24 filets par pouce (3/8-24) et les petits piquages en 1/4 -28 2. Au méme titre que
les normes métriques on retrouve une différence pour un méme diameétre des filets fins et des filets
nor mau X . 1 est clair quden mati re de fluides il
| 6 ®t a n c pl@at dinénhue leorigque de fuite.

1le deuxieme élément particulier et un peu sensible dans cette réalisation est le volant des vannes
gue je désire absolument sortir de la masse.

Apr s de nombreux essais voici | a ati@nt/ homloteede pieacésaumd a d o n
rebus relativement positif.

Phasel : On prend un rond de laiton de n 13 et
on tourne le futur moyeu du volant au " 6.

On fabrique un outil qui permet de tourner une
gorge | aissant au moin
part et othéreusetcattegorgd sur 4
mm de profondeur.

On obtient normalement cela

2 Voir en fin de fiche un petit résumé sur filets et pas a votre disposition.
11



Phase?2 : On sectionne la barre, on retourne la

pieéce pour tourner le profil du volant avec un

outil taillé dans une plague HSS ayant le rayon

i doine pour nd o dessus dul
volant.

On en profite pour pe
diam tre 1.6 puisqubil
M2 (si la piece est réussie).

Phase3: Cette piéce est reprise dans un
diviseur placé a la verticale pour effectuer les
saignéesal a fraise scie di
Pour cela il faut amener la face inférieure de
la scie 1 mm au-dessus du centre de la piéce
et régler le diviseur a 0°, faire un premier
passage de la fraise sur une profondeur de 2

mm, puis il f a ut onci@aoda
nombre de branches du volant. Le modéle
choi si aura 8 branche:c
de 45 °,

A noter cet out il i
di vi seur , un vrai é |1

ce qui permet ainsi de travailler au %2 °. Il pése
au moins 10 kg et heureusement que ma table
croisée fait 70 cm ce qui me permet de le
laisser en place le plus souvent possible.

//“‘- s —
( l\ , ‘ ‘ Revenons a nos volants :
\ - —_ . Aprés un certain nombre de passes on obtient la
A i piece de la figure 1, il faudra faire 2 tours de
diviseur pour obtenir la piece de la figure 2.
. Il reste des petits rayons de laiton a supprimer,
Fig 1 Fig 2 mais il noébest point besoi
I i me. 'l suffit :de faire
1 descendre la fraise scie de 1.5 mm afin de faire
correspondre le centre de la piéce avec le milieu
__ de | 6®pai sseur de | a fr
/‘/ A 9 décaler le diviseur de 45 / 2 = 22.5° afin de
/ mettre face a la fraise les petites « bavures » de
| o ‘ laiton et de refaire des passages de 2 mm de
\ \ profondeur en tournant le diviseur de 45° aprés
h . chaque passe.

) On obtient théoriquement la figure 3 et en pratique la
Fig 3 piéce ci-dessous.

12



Je distingue bien la théorie de la pratique car,
la profondeur des passes est importante mais
aussi, il ne faut absolument pas étre dérangé
pendant ces phases critiques :

1 le comptage des divisions du diviseur

1 la profondeur des fraisages horizontaux

9 le fraisage central du moyeu.

Une petite erreur pendant ces phases est
fatal eé

Phase 4 : Il faut reprendre la piéce au tour pour
tarauder | 6axe en M2

n 5 la face supérieure du moyeu pour
permettre | e passage
vol ant qui ser a fait
hexagonale de 5 mm .Un peu de tourmaline et
hop.

C

13



Voici les piéces qui vont constituer les 2 vannes de piquage du gaz du réservaoir.

Le corps de vanne sur
lequel sera brasée la bride.
La petite difficulté de cette
piece est le filetage en pas
angl ai s pour
réservoir et le filetage
interne en métrique pou
recevoir la piéce —de
serrage de la vis pointead
et son écrou.

La bride compléte, dont
une partie sera brasée sur
le corps de vanne. Les
petites vis de serrages sont
en inox, diametre de 1mm.
Le grand tube plongeur qui préléve le gaz liquide, le petit permet de purger le gaz en phase gazeuse. Ces

2 tubes sont brasés sur le corps de vanne.

Les diff®rentes rondelles en aluminium qui s6®crasent
| 6i nist al | at

Les différentes piéces terminées et en place sur le réservoir.

La piéce du milieu est le cache de la vanne de
rempl i ssage du r®ser vo
vanne attache-r api de déun ¢ om
Legris).

1 ne reste pl usge régaaw de
di stribution du gaz juc
tube de cuivre, un détendeur, une vanne anti-
retour, un régulateur de chauffe, un brlleur, du
temps, de |l a tranquilli
un raton laveur aurait ajouté Prévert.
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Petite annexe technico-historique

ou un peu de nostalgie pour ceux qui lisaient le journal de Spirou, il y a quelques décennies.

LES BELLES HISTOIRES DE L'ONCLE PAUL

Le mystere
LB des pas et filets

Si on répond de facon assez spontanée Ar chi m de, ~ | a question qui a inve
cette réponse doit étre pondérée. En effet, vis et filets font partie des machines simples qui sont
apparues au cours du perfectionnement des plans inclinés. Aussi, il ne sera pas surprenant de découvrir

gue | 6attribution de cette invention en est que plus
Je vous livre, sans aucun sens critique, de nombreux témoignages, tous incontestables selon leurs
sources, permettant ussows dr@sethvendd®galgluier de | dutil i s
- SENACHERIB, ROI DE NINIVE (704 & 685 avant JC) : en faisant de Ninive (Irak) la nouvelle capitale du royaume

il y fait construire de magnifiques jardins qui ser

Sémiramis a Babylone. Il fait construire des canaux a partir de la riviere Khosr et des machines pour
®l ever Ldegewssanafin et ce, 4 siecles avant Archiméde.

- ARCHYTAS DE TARENTE (430-350 avant JC)
Philosophe pythagoricien, ami de Platon, mathématicien, est sans doute le premier physicien de la
mécanique, on lui doit la crécelle et méme peut étre la vis et la poulie, et ce, 2 siécles avant Archiméde.

- ARCHIMEDE (285-212 avant JC)

Léinvent euZ) gdReni @yr acluse est sans dout e, outre sa fa
|l 6engrenage, du foret, du palan ° poulies multiples.
1 s e mb | e artiridé sa dqhaaddie magmématique des spirales, Archiméde aurait perfectionné le
fonctionnement des vis dbébadduction dbéeau en optimisar
-HERON DO ALEXANDRI E (ler si cle avant JC)

Un savant visionnaire, mathématicien et inventeur; on 3

retrouve en 1896, a Constantinople 3, un de ses x5

manuscrits appelé « Les Métriques ». Aujourd'hui, la 4 7 @ 72 )

majeure partie de ses recherches nous est parvenue,
c'est-a-dire sept ouvrages qui mentionnent quelques-
unes de sesinventions: le tour a vis, le piston et la _
pompe a incendie, l'horloge hydraulique, le polybolos :
(baliste a culasse mobile tirant des rafales de projectiles) &
Ses écris sont précieux car il est trés rare de retrouver

des Tuvres portant sur I e
Cdbest qRlii nlee qualifie déin
inventions : l e pressoir 7 vis di

de la machine a vapeur.

i Ay

Mosauque de | 06®glise de Qa
6°™ siécle aprés JC ( Musée du Louvre)

3 Constantinople, ancienne Byzance, deviendra définitivement Istambul en 1930.
15



Des bijjouxduler si c¢cl e apr s JC wutilisaient des vis de fixati
des premiéres applications du systéme vis/écrou en fixation. Ce mode de fixation est resté trés limité

puis perdu. Ce serait encore notre bon Léonard de Vinci qu i | 6aur ai t restaur® en ®t
anciens.

Sacré Léonard, tu ne savais pas dans quelle galére tu allais mettre le monde industriel lors de la
re®vol ution industrielle 4 si cles plus tardé

En 1841, un certain Joseph Whitworth (1803-1887), fabricant anglais de machines-outils établit une
regle pour le taraudage avec un pas de vis dépendant du diametre et un angle de filetage uniforme de
55°. Il apparut bientét comme le premier systéme standardisé national ; son adoption par les compagnies
de chemin de fer, qui jusque-la utilisaient toutes sortes de boulons, entrainérent son usage universel et
méme son adoption comme norme : le British Standard Whitworth (BSW).

En 1864, William Sellers (1824 i 1905), ouvrier autodidacte devenu le dirigeant de la plus grande firme

de machinesout i | s de Phil adel phi e devient pr®sident du
m®cani ciens de Philadel phie et intitule son discours d
» , reprenant des princi pes qudi | avait d® " d®vel opp®s pour des g
ferroviaires. Le syst me Withworth n®cessitait 3 sort
r®eal i ser , en passant ° un angl e | o6tdshr uget seule mackire mme t pl

pour réaliser les filetages, et le contrble est basé sur un simple systéme de triangle équilatéral.

En 1880, |l e pas Sellers sobest unani mement i mpos® et [
dans toutes les industries dans le monde.

En 1894, pour probabl ement contrer | a perfide Al Dbion
Soci ® ® dbéencour agement pour | dindustrie nationale d®&f
métrique quiseralui-méme” | 6ori gine de | a d®finition du pas stand:
au cours doOGbune r®union ° Zurich en 1898.

La réponse du berger a la bergére ne se fait pas attendre, la ratification internationale du pas Sellers
intervient 2 ans plus tard en 1900 et on parlera dorénavant du filetage unifié ou UN qui est un filet ayant
un pas définidanslesy st " me i mp®r i al donc en pouces. Cbest comme

Voici ﬂuelques définitions qui vous seront utiles quand vous feuilleterez les pages 216-221 du catalogue
Otelo”,
UN, UNC, UNF, UNEF, UNS, BSF,BSW, BSC, ANSI/ASME B1.1

ANSI/ASME B1.1lou filetage UST : Profil unifié normalisé aux USA, en Grande-Bretagne, et au Canada, il
a le méme profil de base (triangle équilatéral) que le filetage métrique ISO a filet triangulaire. Le filet de la

Qui chacun sait a été le premier ouvrage imprimé par Gutenberg. Une légende dit que « Fiat LUX »furent les 2 premiers mots imprimés ; des
®tudes r®centes montr ent ;lesd premiets ensts furenta Lixraisenesous Z4rbures ®
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vis est caractérisé par un sommet de filet plat et un fond de filet arrondi. Il se différencie essentiellement
du profil ISO (métrique) par des dimensions nominales en pouce, des tolérances différentes et par la
désignation.

UN veut dire "Unified National"

UNC : "Unified National Coarse" (gros filet)

Filetages étrangers:
Profil unifié (Unified standard ) ANSIFASME B1.1

UNF : " Unified National Fine" (filet fin) s
UNEF : "Unified National Extra Fine (filet extra £

fin)

UNS : "Unified National Special” (filet dont le pas 6 g

0,866 P

SH/8

n'est pas standard)

BSF : « British standard fine »

BSW : British standard Withworth » pas impérial
avec un angle de 55 °. Utilisation en rénovation
automobile.

17H{24

H/2
H=

Major diameter
diameétre norninal

D; pitch diameter

D
D

iorjnel
e P = pas 8

d
dz
di

minor diameter

BSC :"British Standard Cycle", c'est un profil &
60° a pas fin utilisé sur des diamétres exprimés
en pouces, avec des pas propres a l'industrie du
cycle.

Je profite de ce schéma pour vous donner la définition du pas :

- danslesysttmeanglo-saxon | e pas est d®fini par | e nombre de

- dans le systéeme européen dit métrique le pas de vis correspond a la distance relative parcourue en
translation par une vis par rapport a son écrou lors d'un tour.

Pour finir avec les pas anglais et dans le cadre de la restauration de belles anglaises (les voitures of

course) voici encore quelques repéres chronologiques. En résumant grossiérement :

Jusqudbdaux anan®est 3d®n ®r al ement | e format Whitworth (B
Entre 1930 et 1950 : le Whitworth coexiste avec le British Standard Fine

Entre 1950 et 1970 : les formats précédents sont remplacés par deux formats de pas de vis nouveaux :

| 6UNC et émdUMN&i t, | OUNC est rare, |l a plupart du temps
Depuis les années 70 : |l a boulonnerie en m®trique se g®nN®ralise
peutcoexi ster avec du m®trique parfois doéorigine sur ul
Pour pousser la plaisanterie encore un peu plus loin, il serait Iégitime de parler du pas GAZ.

Le filetage gaz

C 6 e s t filetagende tuyauterie trés utilisé en plomberie, en hydraulique et en pneumatique. Sa
particularit® est la forme des filets, toujouss sur
sommets. Ce filetage est couramment désigné, pour des raisons historiques, par le sigle BSP (British

Standard Pipe) et bien évidemment il est en pouce et en nombre de filets/pouce. On en distingue deux

types, selon le mode de réalisation de I'étanchéité.

Sans étanchéité dans le filet : dit GAZ non conique

Pas =172 No féets
H=05643 . P
a=01608 P
h=064002. P
d=D. 12804 .0
r=057m.pP

Le filetage extérieur (male) et le taraudage sont cylindriques ; les appellations usuelles sont: BSPP
(British Standard Pipe Parallel), BSP cylindrique, « Gaz » cylindrique .Les pas sont en pouce mais avec
un G devant
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Avec étanchéité dans le filet
Il existe 2 types de filets
Filet GAZ conique BSP

Conicito 625%

Filet GAZ conique Briggs

On distingue la encore 2 systémes, tous 2 coniques , avec une conicité de 6,25 % mais seul le profil du

filet change :

- Le systéeme BSP conique ( british Standard Pipe) utilise le systéme Whitworth ( pas du gaz avec un
profil de filet & 55°.

- Le systéme NPT Briggs, (National Pipe Thread ou Briggs) , filetage au standard américain ( variante
du systeme Sellers) avec un profil de filet a 60°.

Tout va bien, vous suivezéeéeééeéeé

Le filetage lustrerie

N6awezus pas remarqu® que, | or squ é un o-pl aullarées@wdtianz s ur |
déun vieux lustre abim®, vous ne pouvez pas utiliser wu
atrésor ?

Cbest tout si mpl ement que |l a lustrerie ®l ectrique es

éclairaient les vieilles demeures, leurs escaliers ainsi que nos rues partout en France et en Europe. En
effet, les premiéres applications de la lumiére électrique se sont faites par adaptation sur des
mécanismes antérieurs de lumiéres & gaz ; les deux sources d'éclairage ont cohabité de la fin du XIX*"®
au début du XX siécle.
Voi ci encore un domaine dans | equ edifférents filgiagas lesailiesas r r ac her
pour lustrerie et luminaires :
- Pas des Petits Becs Fer : 1 ext 7 mm - 28 filets au pouce (~0.90)
- Pasdes Becs Fer: " ext 8 mm - 28 filets au pouce (~0.90)
- Pas des Becs Cuivre: 1 ext 10,85 mm - 19 filets au pouce (1.33) (surnommé parfois "onze",
"filetage francais" )
- Pas de Rouen : I ext ~13,3 mm - 19 filets au pouce - trés proche du 1/4 G, quelque 1/10 en plus,
mais compatibles grace aux tolérances
- Pasde Paris : 1 ext = 16,85 mm - 19 filets au pouce - tres proche du 3/8 G, quelque 1/10 en plus,
mais compatibles grace aux tolérances.

Le filetage trapézoidal

Le profil trapézoidal est utlisé pour la
transmission d'efforts importants et précis. On
distingue deux sortes de filets trapézoidaux :

- le pas métrique (ISO) avec des flancs
formant un angle de 30°,

- le systeme Acmé dont le pas est exprimé en
pouces avec des flancs formant un angle de
29°, Bien évidemment utilisé par tous les pays
a mesure impériale.
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Le filetage rond
Le pas de visa filet rond est utilisé pour sa
résistance, et en particulier sa résistance aux

chocs, mai s son C 0 %t

emploi. La forme arrondie des filets facilite
| 6engagement de | a vis
pour cette raison qubdiel
ferroviaire pour | datte
raccords ddaccoupl ement
dans | 6i ndustri e p®tr .

utilisation , en plus, le filetage est conique.

Le filetage carré

Il est couramment utlisé dans les vis de
commande de machines-outils ou outillage
simples comme les étaux, pressairs, etc.

Le filet carr® nobdest p
employé pour remplacer le filet trapézoidal, car
moins onéreux a réaliser.

Attention, encore de bons moments pour sa
normalisatio n é

On a du mal “ sbentendr
de la pollution, alors espérer une normalisation
mondi ale sur le filet

parler.

Le filetage en dents de scie
Il est congu pour encaisser les chocs et les

pressions, touten assur ant | 6 ®t
éléments fabriqués en matiére synthétique
pol ym re. On 1 dutilise

tuyauterie, les vannes de cuve, en parfumerie
pour les bouchons de flacon mais aussi, comme
la photo le montre en machines-outils ici pour le
fixation des pinces sur une fraiseuse ou un tour.
Le profil du filet présente deux faces avec des
inclinaisons diff®rente
piece :

Une face avec un angle de 45° ; la face opposée
peut présenter deux angles différents : 7°3 0 6
3°.

Il dérive du pasdevis®™ f i |l et qu ésh
utilisé pour des pieces devant subir des chocs
violents et répétés, comme le filetage
interrompudes cul asse de pi
filetages anti-recul des volets équipant les
concasseurs ou filetage sur certaines vannes
trés haute pression.

Les efforts et les chocs sont encaissés par les
faces verticales par ra

B
“\Lld=D-P
L=P/2 +0,05 da = D-0,95P
+0,02

Je passerai sous silence le filetage utilisé pour les appareils photos , dit filetage Kodak


http://fr.wikipedia.org/wiki/Pas_de_vis
http://fr.wikipedia.org/wiki/Pas_de_vis
http://fr.wikipedia.org/wiki/Filetage_interrompu
http://fr.wikipedia.org/wiki/Filetage_interrompu

Et le métrique me direz-vous,

Aprés toutes ces pérégrinations vous allez tout comprendre facilement.
Comme j e vVous I 6ai di

(Standard International) a été défini par le

congres de Zurich en 1898. Il a été utilisé dans

de nombreux pays, dont la France, I'Allemagne,

I'ltalie, pour la boulonnerie. Y
Le filet SI est triangulaire, formé par un triangle {/////{////////////{////?//
équilatéral dont le c6té est égal au pas de la vis. “

De cette caractéristique, et de la forme des

crétes et fonds de filets, découle la régle trés \\\\\
simple : pour créer un trou taraudé a x mm, il faut

préalablement percer l'avant-trou a x moins le

pas.

Exemple : pour créer un trou taraudé de 10 (pas
1,50 mm), il faut percer a 8,5 mm.

Le filetage ISO

Le filet Sl a été remplacé en 1959 par le filet ISO.

Par chance, les différences entre les deux normes sont minimes : la forme du filet est aussi un triangle
équilatéral de 60 °et presque toutes les caractéristiques du Sl sont identiques, sauf la troncature au
sommet des filets de I'écrou, qui est doublée (passe de H/8 a H/4, H étant la hauteur théorique du filet).
En d'autres termes, le diamétre intérieur de I'écrou, en créte de filet, est un poil plus grand dans I'ISO.
Ceci permet d'augmenter le diamétre du noyau de la vis, et donc d'en améliorer la résistance mécanique.
L'un et l'autre s'en rapprochant d'autant plus que la qualité de réalisation est élevée. Il s'est généralisé
pour devenir aujourd'hui le profil standard pour les diamétres allant de 1 a 68 mm.

Il existe en pas normal et en pas fin voire extra-fin pour certains diamétres.

On le distingue par une désignation commencant par la lettre "M" Ex : M 10 x1.5 71 10; pas normal 1.5
ou pas de 150

L'indication du pas dans la désignation, pour le pas gros, est facultative : si le pas n'est pas indiqué, il
s'agit d'un pas gros. La désignation pour un pas fin est la lettre Sou F. Ex : le M 6 correspond a un de

6mmavecunpasdel( | 6®cr ou avance de 1 mm par tour).
M6 S ouM6Fcorrespondaun” 6 mai s avec un pas de 0.75 (|l 6®crou ou
tour).

La variante MJ, avec un rayon en fond de filet, est destinée aux applications aéronautiques.

Dans | e cadre du mod®I i s me, il est recommand® de choi s
une plus grande qualité de réalisation, ces pas permettent de « récupérer » une meilleure précision.

Aprés ce rapide survol du monde sans pitié des pas et filets vous comprendrez aisément, non pas la

di fficult® mais | dattention suppl ®mentaire ~ apporter
vapeur.

Il faut jongler avec les pas anglais, le pas Gaz et le métrique et tout cela le plus souvent en pas fins.

A vos tarauds et filieres et bon courage.
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=

inalement les Mayas avaient simplement décidé de nous faire peur ou bien alors leur systeme de
pr®vision n6®tait pas au point. Cela nbéba pas trop
dé°tre devenue une science exacte.

Pour commencer cette nouvelle année, que je vous souhaite en bonne santé, pleine de petits bonheurs,

de beaux projets et aussi de belles constructions, nous allons revenir a une autre science inexacte, tout

au moins entre mes mains, qubest la ma " trise de | a v
l e r hum, j bamo menteuelrppeésces © | a r®fl exion (essentic¢
|l 6arri vee de€tiaummah) aetetf el ene2sui s rendu compte que |6
pratiqgue de | a vapeur <cbest av ahdnpernmoehce wonverpeaparfaid o x e d
équilibre : ce qui est froid doit étre réchauffé et ce qui est chaud doit étre refroidi.

Vous all ez comprendre tout au | ong de ces fiches qui
Dans la fiche précédente, je vous résumaisla si tuati on en disant on util i se
chaudi "re chauff ®e au gaz et cbest |~ gue commence |
®Avez-vous remarqu® que jodai ®crit deuxi me et non second
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1- Le gaz oui mais dans quel état

Quand on lit le courrier des lecteurs de nos revues de moins en moins spécialisées®, on sodéaper -oi t qu:
déboires des ex-futurs vaporistes commencent la.

Pr®l ever | e gaz dans | e r®servoir et | 6envoyer ;directe
cbest en partie vrai. Si I e br ¥l l&tempérausetextarieure gst o Cc 0N S O |
peufraTche7et si vous °tes en altitude, chacun de ces facte
nous apporter plus de d®boires que de risques et donc

y a du monde autour de la béte.

En effet), | 6®vaporati
comme tout gaz comprimé, provoque un
refroidissement du réservoir avec tres souvent un
givrage de celui-ci. Le cercle vicieux est engagé,
givrage, diminution de la pression, baisse de la
puissance de chauffe, extinction du brdleur,
panne vapeur, mécontentement, colére, gros
mots, insultes, bagarres avec les spectateurs et
conseil des parents a leurs enfants «tu me
promets que lorsque tu seras plus grand de ne
jamais faire de modélisme vapeur, tu vois
comment on devient!!» Ceci est assurément [
| 6explication du manqu [}
modélistes pour la pratique de la vapeur.

Cliché de « graine au vent » sur le site :Les copains d'abord.

Pour éviter ce genre de situations et pour profiter de mon hobby, j 6ai
moustachus en vapeur et ai d®ci d® :dbexaminer | es 3 sol
a. Réchauffer le réservoir: solution qui peut b Diagramme 1

devenir dangereuse, la pression peut monter

: N - T 20
rapidement au-dela des limites de sécurité.

b. Remplacer le butane par un mélange butane- i PROPANE
propane (GPLc) qui sO®v  ITTTTTTITITTITTTrTd
inférieures (surtout le propane). Le diagramme . 711
montre bien que le propane commence ase [TTTTTTITTTTTTrTd /‘ f
vaporiser a i 40 °C pour arriver a des pressions TV
tres |mportantes quand il est soumis a des ||| [ ||| / 11
températures compatibles avec des chaleurs
estival es. Cdest pour Cqg /
général 70 % de butane et 30 % de propane. /

) 4

Joai cette solution sul
donne entiere satisfaction en dehors du prix
exorbitant des cartouches camping-gaz et du fait | 1 / | / /

quodéil est parfois diffi 3 Vil
BUTANE

Lorsqudon regarde | e diag // e

mélange GPLc semble étre un bon compromis. i d / m

Cependant , | a relecture ilc oA 14+

sdagit pl us doune moy en V”'_d 111
40

caractéristiques de chacun des gaz.

PN

L1 4 1 1.1 - -
=30 -20-10 0 10 20 30 40 S0IKC

Des recherches pl us approfondi es d®montrent que fin
chaudi re chauff®e au GPLc on br Yltame, quincompptedemidela | e pr o
chaleur ambiante dans la chaloupe va régulierement se vaporiser.

6Je tiens " remercier la revue Bateau Mod |le doéavoir inbebeit | a pr a
de protection de la nature et du genre humain.
" Les vaporistes adorent que les volutes de vapeur soient bien visibles et il est vrai que faire évoluer nos modeles par temps frais

ou froid, exagere la visibilité et méme la beauté des « panaches » de nos machines.
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pourcentage de Butane/Propane arrivant au brdleur

il
100 % +—
b . Diagramme 2
75% — R
2 { ‘aire en vert et bleu
f represente le propane
: soit 30 %
50% |- +
|
E l'aire en mau
5% + ! SOt 70 %
10% |
|
|
0% b - = 2
tank plein tank plein tank vide
1805 50% s

Diagramme pour un mélange standard 30% Propane 70% Butane
exemple de lecture :

Quand le tank arrive a la moitié le pourcentage de mélange qui arrive au brileur est:
25% Propane et 75 % Butane

Di agramme dou+Psull®site«ine® Jcopains dbdabord / vapeur

c. Prélever le gaz liquide (butane) et le vaporiser avant son arrivée au brdleur.

Final ement , apr s m¥%re r®fl exion, parce que coOest
faire des économies a trés long terme (car je dois investir a court terme) je vais choisir la derniére

solution.

Ai nsi il ndy a p asideda le butaherliguidel prélevé lilmerenun petit &gume et
sachant gudéun 1 ml de gaz | iquide ®quivaut ~ 250

aura seulement évaporation du volume du liquide prélevé puisque la pression interne du réservoir
est supérieure a la pression atmosphérique.

Oui mais ®, | 6un des probl mes du butane |liquide est s
et que vous allumez le foyer vous allez vous retrouver avec un mini lance-flamme, vous
transformez votre br3zl eur en torch re ° 1 6int®rieur de | a ct
provoquer une belle explosion.

Donc il faut |l e r®chauffer pour quodi l sd®vapore
gazeuse de 1 bar il f auost20°C ricéinfra dagram®med)t ur e doéau moi
Simple mai s, il ne peut se r®chauffer que soil y
chaudi re qui apportera |l a chal eur é

Oui mai s, il faut quobelle soit en chauffeée Pas si
Maisl6i d®e qui moest venue &est de commencer N mettr

volume gazeux qui se situe au-dessus du gaz liquide avec un petit débit pour limiter (voire

supprimer) le givrage et passer en mode liquide dés que le brlleur se sera un peu réchauffé et
permettra une vaporisation douce du gaz | iquide ¢
braleur. CQFD.

Petits détails qui valent tout de méme leur poids en cacahuétes :
- il est indispensable de demander les tests du réservoir de gaz
-il faut des tuyaux de cuivre dont | 6®paisseur est
- il faut absolument des brasures a haute teneur en argent.

8 Largement inspiré de L 6 A i delmomcher et adoré Edmond Rostand.
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La
b a

suite nébest qubdune succession de questions ugue

ssin. Cbest, sans exag®rer, “ peu de choses pr

préparant son modéle et tous les mots en gras sont les fameuses piéces a fabriquer et a construire.

Le gamin : A quoi ¢a sert le truc en tuyau autour du truc ou y a le feu ?

Moi : Pardon | e n;d6chimalheareux wmeanetp pas |s doigt ca peut brdler.

Le papa : Ce petit garcon veut simplement savoir a quoi sert le serpentin autour du braleur.
Moi : Ce serpentin transporte le gaz liquide qui vient du r®servoir
passer de sa phase liquide en phase gazeuse, pour alimenter le brdleur.

Le papa : dbaccor d, mai s cbdest nor mal qgue - a

dessouder.

et qui

fonct

Moi : bonne remarque ; vous avez raison, en début de chauffe, le débit est plutét de type lampe a

souder et en fin de r®servoir un petit souffl

courant doéair. Al or s, pour avoir u n avoipune <hauffe n

réguliere et reproductible sans pouvoir jouer sur le débit et sans avoir les abaques pression /

températures ambiantes / force du vent, Il faut comme pour les gaziniéres, un détendeur, qui est la.

Le papa : Oui mais, la pression du gaz avant le détendeur est importante et le gaz va remonter dans

onne

| ®ge

de g

l e r®servoir de gaz et? q0desitt rgesudgaunig ewrae usxe ep a scsdeers t

inconscient de pratiquer ce genre de passe-temps dans un endroit public et de plus devant des

enfants !

Moi : Cela ne risque rien si on met un clapet anti-retour, VOUS voyez ceeet

risque rien a condition que votre gamin arréte de mettre la main dans mon bateau, les risques de

brhlures sont beaucoup plus importantsquele r i sque ddéexpl osi on.

Le papa : Ce nbdest pas gongamn. Quienais Guars vouspchasiffez la chaudiére et

gue la pression devient importante, comment faites-vous pour arréter la chauffe, vous ne pouvez pas

couper | 6ar?ri v®e du gaz

Moi : Il y a 2 éléments pour répondre a votre question .Le premier élément que voici est un élément

-@aetntee

de s®cur lasmpape; 6 €oDtmme sur un autocui seur Ell e se d®
pression que | 6on d®ter mi ne ~ daracternstaques permet@idt @ &t n re
vapeur de sbéb®chapper guand l a pression estun sup®r i e
régulateur de chauffe q u i per met dé®conomi ser |l a vapeur et I e
simpl ement ddaugmentern. eLdreanpwse dlea nmrvea gxitam doéut il
pression inférieure au seuil de déclenchement de la soupape, cela ne sert a rien de continuer a

chauffer alors que vous allez prendre le temps de contrdler votre radiocommande, que vous allez
mettrelemod | e ° | 6eau voire doattendre que quelqudun wuti
arréte ses évolutions, un coup de téléphone, répondre a des questions bref des situations trés
courantes au bord doéun pl an doéeau.lasurdepgitnemsométren dans
et quand elle atteint 4 bars, elle va pousser un piston qui lui-méme va exercer une pression sur une

me mbr ane qui va graduel |l ement obturer l 6arri v®e

Cependant un by-pass réglable interne laissera suffisamment de gaz pour que le brileur fonctionne

en mode veilleuse. Dés que la pression diminue dans la chaudiére, le piston de déplace et ouvre

| 6arri v®e du gaz qui per met au br %l eur

chaudiere.

de

24

tae pr endr



- Le papa: Cbest compliqu® votre truc. Cbest quand m° me
bateau va se coincer dans | es herbes, bref si vous
Et tout ¢ca vous le trouvez dans le commerce, ¢a coute cher ?

- Moi:(dans matéte:si j 6 ai un probl me avec mon bateau coinc®,
tante en avait é). Pour aune Vahne rtoupeegag quizse décletichesat a n c e

distance soit par une voie de radio-commande soit par un systéme électronique qui en cas de panne

radi o ou interf®rences va d®cl encher | 6arr°t du ga
ni veau dbdéeau baisse dans | a chaudi re, onipe ditea u t | a
pompe alimentaire g u i est entra’ n®e par | e bi ai sunadbé&ché 6ar br
aeauet par sa pression importante (> 4 bars) I 6i nt
chapel |l e do6iLleprobteceique vious soulignez est juste, on ne trouve pas grand-chose

dans | e commerce ou ~ des prix fr*l]l anm®midi n@G®cenobe
pas que -a co¥%te cher mais cbest ;Voescamprengzque nqus 6 i | f

soyons vigilants surtout quand les gens veulent toucher.
- Lepapa: mettez combien de temps pour faire ¢a ?
- Moi: je ne sais pas exactement mais entre la coque et le groupe chaudiéere et moteur il faut compter
entre 3et4 ans
- Unedame: Mais q u 6-eesqtie tu fais chéri ? Tu as pass® | 60ge de tO6int ®r «
avec les enfants il est temps de rentrer, tu vas encore réler parce que tu vas manquer « questions
pour un champion ».
- Lepapa: tu te rends compte Mimine, le monsieurilamis4anspour f aire son bateau,
qgue -a ~ foutre dans | eur vie. Tout -a en p®riode
- Legardien: on ferme dans 5 minutes, il va falloir remballer vos affaires.
- Moi: c6est b°te je nobai pas e u-mdi ejuste ke rreps deeviden@mas i guer
chaudiére de sa vapeur.
- Legardien:Mai s -a marche r®ell ement ~ |l a vapeur, revene:
poser é.
La prochaine fois vous aurez la construction des différentes pieéces et un commentaire sur leur fonction
et/ ou wutilit®, cbdest promi s.
En attendant méme si je me répete je tiens a vous souhaiter une excellente année a vous toutes et tous.
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encore tant que |l es traitements sont efficaces. Je
connu et sur lequel vous remarquerez la simplicité du texte inscrit sur le tableau. Habituellement
on voit beaucoup de chiffres et de symboles. Le plus souvent quand on interroge le vulgum pecus et

Ne vous m®prenez pas, je ne me prend pas pour Al ber

gudon | ui dit Al bert Einstein, i | célebre @quationdqui a plusdeet t o E
cent ans a libéré le pouvoir de I'atome, et avec lui nos plus grands espoirs ainsi que nos réelles craintes.
Attention, |1 60Oncl e Paul qui est en permanence sur Wi ki

en 1912, Lorentz et Einstein furent proposés et recommandés pour un prix Nobel conjoint pour leur travail

sur la théorie. La recommandation était de Wien, lauréat de 1911, qui déclare que « bien que Lorentz doit

étre considéré comme le premier a avoir trouvé le contenu mathématique du principe de relativité,

Einstein réussit a le réduire en un principe simple. On devrait dés lors considérer le mérite des deux

chercheurs comme comparable ».

Et cbest |- gue je voul ais vgoaud'etdeanmnbreleses,etimpmrtantelse granc
phrases définitives mais surtout

® Einstein ne recut jamais un prix Nobel pour la relativité, ce prix n'étant, en principe, jamais accordé pour une théorie pure. Le
comité attendit donc une confirmation expérimentale. Le temps que cette derniére se présente, Einstein était passé a d'autres
travaux importants. Einstein se verra finalement décerner le prix Nobel de physique en 1921 « pour ses apports a la physique
théorique, et spécialement pour sa découverte de la loi de I'effet photoélectrique
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« Rendez les choses aussi simples que possible, mais pas plus simples.» et surtout pas plus

mo ¢ h e s -ce pad ekt monsieur Métivier de BM !

Dans la fiche qui va suivre je vais aussi souvent que possible mettre en application cette merveilleuse

phrase.

Un sch®ma va

| ant

mi

qgudéun | ong discour s, Vvous

maintenant voila le schéma du réseau gaz pour la chauffe de la chaudiére.

Piquage vapeur surla chaudiére

Serpentin

Brileur
140g/h

Détendeur

Toutes les pieces en dehors des 2 manomeétres seront usinées, (recommencées plusieurs fois),
fabriquées et montées en nos propres ateliers.

Manomeétre
deréglage dela pression
de détente

Régulateur
de chauffe

—H

Manometre de réglage

de la pression de vapeur Vanne de
du régulateurde chauffe remplissage
Clapet rapide

Anti-retour

Vanne

N Vanne
Piquage trop plein
du gaz
liquide
Vanne
3 voies

Clapet
Anti-retour

Evacuation
hors coque

Les 2 vannes du réservoir de gaz vous ont été présentées il y a peu.

1. Lavanne trois voies : dont les fonctions retenues vont étre
r hor s

-d6®vacue
per met ai

nsi

e

gaz pour le démarrage du brdleur.

-ddbamener

déutilisation
c 6 eadlite en dessous de 25 °C. En effet, au-dessus de 25°C le butane liquide se vaporise seul.
Rien de trés particulier pour son usinage sauf bien évidemment , la précision qui élimine a elle-seule

90% des fuites potentielles

| ememg auzégudateur eecchaeffe (qui ne fonctionne que lorsque la pression
de

/]
1 LI
N

< ?

4 S5 XM2x40
surh 14

a coque | a pr ewpattdube plomgeus
rempli ssage du r®servoir aux

vapeur ser a atteint a

On obtient la cuve de la vanne dans un rond de
laiton ramené au 1 17,8, on fraise sur 12.5 mm
de profondeur au M 10.
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Le bouchon est un peu plus délicat a réaliser :
Il est tiré le méme barreau au 1 17,8, dans lequel
va étre effectuée une série de décolletages.

Les percements pour le passage des 5 vis seront
ef fectu®s au di vi seur

couvercle qui seront collés pour la circonstance.
Les percements sont au 1 1.6 puis repris a 2.2
sur le couvercle. Sur la cuve le taraudage est
pratiqué en M2x040; j e doi s av
des percements a été taraudé avec un mauvais
taraud (mal rangé!) et pour éviter de
recommencer, il a été taraudé a M 2.5 x 0.45 ce

qui per met déobteni
« détrompeur » lors du montage du couvercle sur
la cuve.

La piéce la plus délicate a réaliser est maintenant

le boisseau rotatif de la vanne car il va falloir
1,5 pour chacune des mesures étre le plus précis
possi bl e afin ddéassu
4_ n 5- rigoureuse. Chaque décolletage devra étre
essay® sur | a port®e d
- l ~——c@rrespondant.

n10-

10,5
Avant doéall er plus | oin dans | a r®alisation, il faut
silicone et une petite piece en laitonde n 57, gui viendra sobébappliquer sur | a

28



Ainsi le joint de silicone se retrouve compressé
entre la coupelle de laiton et le joint rigide en
téflon, assurant une étanchéité supplémentaire.

1 faut maintenant monter | 6ensemble et bien | e fixer
Les percements sont au " 2 et un léger lamage de " 3 est effectué sur une profondeur de 2 mm sur les
orifices de la cuve afin de braser les piquages filetés.

Les piquages néont pa
| 6arri v®e (" gauche de
S, pour la rigidité du systéeme a partir de la bride
de la vanne de trop plein du réservoir.

Les 2 autres ont une portée moindre, le piquage
du milieu servira au raccordement gaz sur le
détendeur et le piquage de droite allant a
| 6ext ®ri eur e de l a coc¢
filetés en M5 x 0.75 pour des branchements de n
3.

Il reste 2 pieces a usiner pour finir cette vanne 3
voies.

Le volant ne posera pas trop de probléme, il est
pris dans du rond de de " 25 et fraisé au " 20

int®rieur . Un passage
avant de sectionner a épaisseur 1.5 mm. Une
pi ce de |l aiton tir®e

de facon a matérialiser les 3 voies, est brasée
sur le volant, piece sur laquelle un axe en
surépaisseur a été brasé puis percé et fraisé de
fa-on obl ongue pour fe
vanne.
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mai nt enan
pui sse

o

t
t

r

qu
e

6i |
ma i

On peaufine la bride du réservoir et voila.

faut travailler en apn®e, i f au
ntenu dans |l e vol ant de | a vanne.

Les aplats sont r ®albla s@
Sinon il aurait fallu recommencer le boisseau.

Un dernier boulon borgne & tourner, un joint en
t®f 1l on entre cuve et <cc

le sac.
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2. Les clapets anti-retour 0 Le principe en est trés simple, il faut empécher le retour du gaz
e r®servoir.

dans

En fait

cbest

tout risque de surpression et au maximum une explosion du réservoir.

e

I E—

Un petit peu plus compliqué quand il faut faire le plan et le coter.

|'I ‘\‘“\ = 6.]5%1 565 %J:
| __}fg_*~iﬂkiij======1——-i;;;;;;;;::iti::':é: ______ N—
o M~ i AN s
g S | BI% TOX 1
(s} h ey A
|'. SV — TU‘ T
| S 15,5 |
4
Les 2 parties sont

hexagonale dite de 7 a plat, la seule difficulté est
trouver
suffisante pour maintenir la bille en inox de n 3.5
mais pas trop puissant tout de méme pour éviter
néoccul
Les filetages et taraudages sont tous réalisés

de

gue | a b

avec des
travaillons sur
di mensi

do®pai sseur viendr a
| 6®t anch®i t® et de l a |
“ |l a bouche pui s I 6ai

un

ons |
les filieres a pas fin peuvent
inconvénient. Un joint en aluminium de 1 mm S
r ®: §

un

| e

pas fins
réseau de gaz.
es fil

ressort

pallier

emp°®cher

16,7 .. 65 w

| t : <

< = P . '.
P ) P

.‘ v |
—I—’ |

. o~ =]

o VE

! 24,5 P |
h ) |
. . o

usi n

t e
, noo
A ces
i Sauless
cet

clapet fonctionne a différentes pressions et
per mettent
du gaz pour le futur montage.

surtout

doi

n

Le fait de tailler les extrémités en cone est capital,

|l es 06060

ves OO
sont aussi sont tournées co n i

de
gue

et

jonct.i

\Y

encastrer, un boulon assure un serrage important et

2 D6 a ple mosiéle de C Van den Bussche, in MRB n°483 Février 2004
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donc, en théorie, une excellent étanchéité, on
retrouve ainsi la conicité des jonctions gaz. Les
boulons ne posent pas de problemes
i nsurmont abl es mai s pohts:

- le c6té répétitif de leur usinage

- assurant | 6®t anch®it
creux et viennent presser la partie
ext ®rieure pl at e de
tuyau du réseau sur le céne de la piéece. Il
faut donc qubils aie
dbo% | e meul age des
ce fond plat lors du filetage interne.

- Il ne faut pas oublier de les enfiler sur le
tuyau ( et dans le bon sens) avant de
braser | 6o0olive sinon

Il en faut 2, les voici.
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3. Ledétendeur de gaz

Les d®tendeurs servent ° r®duire |
ni veau de pression qui per met doéut
Il existe 2 types de détendeurs, a simple et a double détente.

a haute pression de¢
iliser | e gaz en toc

Dans notreicasddéoun d®ag
détente dont le principe est schématisé ci-contre.
Le gaz p®n tre dans | ¢

cl apet va | 6emp°cher d l®
détendeur. La pression du gaz pousse le clapet

contre le siege de la chambre. Ce clapet est Réglage du

ressort de pression

di spos® de telle sorte
une membrane flexible qui est maintenue dans la ™

. T
chambre de sortie. l '::35 l

La membrane sdappui e st

réglage de pression, lui-méme écrasé par une vis

de réglage. Ce ressort pousse la membrane qui Cha nbr.e ®
actionne le clapet, ce qui ouvre le détendeur et de sgrtie

permet au gaz de sO6®ch: 3
sortie. Si le ressort est comprimé avec une force

EREA N

équivalente a 3 bars, la membrane poussera le
clapet de maniére a permettre au gaz de
pénétrer la chambre de sortie avec une pression
de 3 bars. En |l 6occurr Chambre
sortie sera réglée entre 0.5 et 1 bar. Pour le dentrée
réglage, un manométre sera branché sur la
chambre de sortie.

L J
°
mK -
.i.
e !
Sl
e ®
Les plans que joai ut i i
grands de la vapeur, Daniel Brouard ** . i
Je ne vais surement pas perdre du temps a L J i
essayer de les redessiner (moins bien) mais je ﬁ
vais les copier et les illustrer. bt L)
N i e s
' o
"36ai rencontr® de nombreuses fois Daniel Brouard | ors de 1
cbdest I ui qui méa vrai ment infect® pciEr heuwviausnsileel al ¥ag
naviguer de conserve |l ors dobébun meeting extraordinaire qui
un cho©teau de | a r®gion parisienne aux multipl esfaretdeans dobe

échanges de coup de sifflet avec son magnifique bateau et pour le plus grand plaisir des nombreux spectateurs.
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)]\ Si on rapproche le schéma de principe et les
dessins de D.Brouard, on visualise mieux les
partes6 6 str at ®gi quesdd qubd
On voit bien que le gaz en pression arrive dans la
chambre dbéentr ®e qui e s
lui- méme subissant la pression du gaz et celle

débun ressort.

Arrivée gaz

e C e aiaat s

__— Clapet

e I

Pr

Lor s qu 6 o nunapression de uéglage Pr sur la membrane par le biais du ressort de pression,
lui-m° me mis en pression par lci oOwa od loonmpeocdsde rd e” rl®eg | pargees s |
gaz Prg sur le clapet.

Si Pr est supérieure a Prg, | 6 a xfencewr léagerament le clapet libérant ainsi du gaz de la
chambre ddéentr®e vers | a chambre de sortie. Le
Pu au niveau du brdleur. Donc Pu = Pr i Prg.

Aussi, il faudra interposer un manometre en sortie du détendeur pour ajuster la pression de réglage
a la valeur de la pression désirée pour une utilisation optimale du brileur. Cette pression devrait étre
comprise entre 0.5 et 1 bar en lecture sur le manometre.
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M6x0.75
© - ||@214] [
| I
->! ~ = :
: sl | ; |
0| A R A G
ol = Ll s
7o) = e R O TR [ WY det l
i f#‘"'ﬁ!\: arhn Fc\hj"""_:'_n - = | =
L L o s
e Dl !
.............. o i Tare
@24

IN: entrée Pression réservoir
OUT1: Vers veilleuses

OUT2: Vers régulateur

OUT3: Vers manomeétre de contrble

Si dans | esipmagei p&&edtbupas compl exe, une majorit® de
finition doit °tre parfaite pour garantir | 6®tanch®it
Les 2 parties faisant le corps du détendeur sont en dural, toutes les autres pieces sont en laiton.

Lecorpsesttourné”™ parti d 6 un r20.rapadiesupéricureaekt todreee conique pour plus

dédest h®ti gque que de gain de poids. La partie conique

35



, 6x@2.1

18.5

11.5

21

Hé/plat

[

Il
|
1
|
1
1

18

18

7int4.3

H12/plat

On voit sur ce cliché les 2 chambres :

-la chambre dbéentr
clapet, ai nsi el @du
gaz venant du réservoir.

- la chambre de sortie et ses 3 orifices
qui vont per mettr
régulées :

- pour le manometre

- pour le régulateur de chauffe

- pour la veilleuse brdleur.

Les 4 sorties sont vissées en M6 x75 S
dans le corps de dural.

Vous noterez le coté trés puriste du maitre
Brouard, qui utilise les pas gaz, méme si aucun
gaz ne doit se trouver confiné dans cet

ensemble !

Pas de difficulté majeure pour sortir la colonne
de réglage de pression de la membrane a partir
d 6 uamd de laiton de 9.5 mm pour le fileter en
1/8 G et | d6al ®ser de f &
inox qui prend appui sur le ressort.

Léextr ®mi t® sup®rieure
hexagonale (H 4 plat) pour le serrage de la
colonne sur la membrane, un contre-écrou
taraudé en 1/8 G vient finir cet ensemble.

Le montage ressort / bille inox assure une
rotation de | 6ensembl
importants
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Viennent maintenant une série de petites pieces dont la réalisation demande beaucoup de soins.

M2 Rien dbéextraordinaire,
! M2 permettre de prendre la membrane entre les 2
i i rondell es, puis | densce
o 5 2 "’Lé petit boulon dont le diamétre lui permette de
H3.S/plat (1] 22 s0ins®rer dans | en4.i an
oto ! g25 La partie inf®rieure d
- e JEEEREL en appui sur le clapet et qui doit laisser passer
= RO.5 ® le gaz venant du réservoir est taillée en
| Ban = triangle a ces fins.
) ~ 0
T =t c‘ :‘
a8 | = S
i
225
0
- e HB/g o
0 b ] 9
i i
]| 1
1 |@38
M6x0.75
H4.5/plat
Cette pi ce vient ferr

elle est vissée sur le corps et contraint le clapet
contre son ressort.

Le petit ressort vient en renfort de la pression
du gaz du réservoir en assurant bien
| 6occul tation du cpanbresa
par le clapet.

Le clapet est taillé en hexagonale 4.5 plat a la
frai seuse, pour | es m°
la membrane, a savoir faire passer du gaz
liquide vers la chambre de sortie. La partie en
caoutchouc fait un 1 de 4 afin de venir obturer
le passage dugaz enn 3.

Le montage des différents ensembles ne pose
aucun probléeme.

On voit parfaiteent le passage dans lequel
| 6axe taill ® de fa-or
appuyer sur le clapet.

2 vues de | a membrane en

bien serrée entre les 2 rondelles par le petit boulon sur  La colonne dite de pression repose bien sur

| 6axe t eontidnglaite f a- la rondelle supérieure de la membrane.
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La partie conique est serrée a son tour; on
introduit le ressort qui va venir en appui sur la
rondelle supérieure puis on visse la colonne de
pression sans oublier son contre-écrou.

Le détendeur est maintenant terminé, encore quelques menus travaux sur le manometre et voici
positionn® dans | a coque.

| 6ensembl

met t r e

en

e tel
fonct

qui ser a
onnement

et ai nsi veri fier |

60®t an
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LES FICHES
DU
CLUB

Modelisme Etudes & Recherches I// M ER

Fiche n°® 28

R®al i sation des diff®rents ® ®ments s
moteur pour un futur modeéle de remorqueur au 1/16

Modéliste : Jean-Pascal DUCRET

sensations que ne je nbavais pas encore ressenties
ou tout au moins essayé a peu pres tout ce qui vole.
Tout ceci pour vous montrer qgue dbébautres hobbies on
réchauffeurs du gaz liquide. La encore plus que dans nos petits modeéles, si le gaz arrive liquide, le
brileur transformé en lance- flammes va occasionner des dégats importants et le plus souvent
irréversibles.
Revenons sur terre et a nos petits modeéles.

Je noéai pas chang® de hobdiy,etmac e sjtdoavr agiondetn®t “e xderl
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Piquage vapeur surla chaudiere

Manomeétre de réglage

de la pression de vapeur Vanne de
du régulateurde chauffe remplissage
Clapet rapice
Anti-retour
]
Serpentin Régulateur
" de chauffe
Brileur 8 \.:’anne Vanne
140g/h o Piquage trop plein
du gaz
|| - .
liquide
D I Vanne
E 3 voies
Clapet
Détendeur Anti-retour
Manomeétre
deréglage de la pression
de détente Evacuation
hors coque
D6bapr s ce sch®ma, il ne nous reste fabriqgwar | e r ®g
le réseau et le serpentin.
Commencons par le régulateur de chauffe
4. Lerégulateur de chauffe
Certains | 6appellent un r®gul ateur de gaz, mai s, quel
Je crois qubéapr s | a soupape de s®cur it @obdbiemesttleal | ®e s
systeme le plus utile.
En effet, lorsque vous mettez en chauffe votre chaudiére, il arrive un moment ou la pression atteint la
l'imite du 0606ti mbredd de votre soupapdilantbue vodrohellreape r em
vapeu r s6®chappe, et i faut recommencer ou bien faire
surplus. Lorsquébéon est seul sur un plan dbeau, il noéy
gue vous étes plusieurs et a fortiori quand un autre modéliste utilise la méme fréquence radio.
D6o%% | 6i d®e dobébune r®gul ation du br 3%l eur en fonction de
de la vapeur
Le principe est simple comme dbébhabitude.
Membrane
gaz
Culasse coté
Culasse coté | Arrivee vapeur
gaz gaz
Réglage , -
veilleuse Arrivee
<
vapeur

Sortie gaz
vers
briileur

Membrane
vapeur
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Sur la culasse vapeur, la vapeur exerce une
pression sur une membrane ; la membrane va
transmettre tout mouvement a un piston retenu
par un ressort dont la force (ou la tare) est
réglable.

Le mouvement du piston est transmis a une autre
me mbrane dite membrane
le passage du gaz dans la culasse et au
maximum peut occulter et donc arréter le
passage du gaz. Cette possibilité extréme
entrainerait | 6extincti
pas du tout souhaitable lorsque votre modele
navigue. Pour pallier ce probléme, un réseau
supplémentaire est donc ajouté de telle sorte que
le brdleur soit toujours alimenté. Une vis pointeau
va permettre de régler le débit de ce réseau
parallele et ainsi on obtient une réelle mise en

veille du brdleur.

Donc pour résumer, lorsque mon manometre,

situé e n sortie de chaud

pression i d®ézbleela\ﬂrﬁawrde'nhai =
machine, je régle la tare du ressort du piston de e |
telle fagon que le piston applique la membrane '
sur | darriv®e du gaz e \
arréte le fonctionnement du brdleur. !

La vis pointeau permet de régler séparément le v
d®bit de gaz du r ®sea
braleur.

Lorsque la pression vapeur diminue dans la chaudiére, la pression sur la membrane est moindre, le
ressort va repousser le piston, qui va rouvrir le passage du gaz, le brdleur en position veilleuse va
reprendre sa fonction de chauffage pour fabriquer de nouveau de la vapeur.

Ainsi :

- plus de vapeur perdue inutilement par le déclenchement de la soupape de sécurité

- plus de probleme de brdleur

- une chaudiére qui fonctionne a pression constante

- une ®conomie de combustible et dbébeau do6éo¥% une plu
Pour r®aliser mon r®gul ateur de chauffe, |joai pl anch
sur ce systéme ingénieux : D.Brouard **(D.B) et C. Van den Bussche( Ch. VdB) . Jéai | eurs
di sposition et je mbappr°tais ~ pigqguer | es bonnes id
chauffe.

12 Cette pression correspond a la quantité de vapeur qui permet le fonctionnement du moteur mais correspond aussi
a une réserve de fonctionnement. En général, les moteurs tournent bien avec une pression de 2 bars et le réglage du
régulateur se situe aux alentours de 4 bars.

13 ww. daniel.brouard.pagesperso-orange.fr

1 MRB n°499 Juin 2005 les moteurs tournent bien avec un pression de 2 bars.

14 www. daniel.brouard.pagesperso-orange.fr
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En fait, en analysant les plans de chacun des auteurs, je me rends compte que la différence de
r®al i sation entre ces 2 moustachus &est i ®e ~ un mode
existerait ce que je vais pompeusement appeler 2 écoles :

1 Ch VdB préconise une réalisation a portée de tous par la simplification et avec un certain souci

dé®conomi e tant en temps quben mati r e, mai s cett
brasures pour assembler et obtenir les piéces définitives.

En fait, j 6ai d®j ” r ®al irs ®ac ec hra® gouul paet.e uA 1d&® pcohgauuef , f
p®t rol e avec mon petit tour Toyo 210 (un tour joue
de fraisage); t outes |l es brasures avaient ®t® faites ~ |6

1T DB, probabl ement en relation avec son m®tier et S @
donc | e d®coll etage et | 6usi nage parfois un peu

i nutile car source de souci snensentpgslpi®mee changeamenes ( di f f

des caract®ristiques des m®taux apr s chauffage, o0Xx

1 est clair que | 6®col e DB est |l a plus proche de | a

plus élégante parfois plus sophistiquée mais avec cependant des inconvénients dont les 3 majeurs sont
tout de méme :
- le risque dbéerreur dobéusi nage, qui , sur une ®tape,
depuis le début.
- de prendre le rond de matiére brute au plus prés de la plus grande cbte et donc de pratiquer de

nombreuses passes pour arriver au d®coll etage de |
compte tenu des hausses permanentes et sans précédent du prix du laiton, cette méthode est

toutdemémepl us on®reuse, surtout si, comme cela mbdéarr.i
go ¥t ), il me faut de temps en temps refaire | es pi’

- une m®t hode g®n®ratrice ddébune tr s grande quantit®

Avec le temps et les machines un peu plus professionne |l | es © ma di sposition, |Jjodave
frotter 7" la (tr s) dure r®alit® de | 6®cole de DB.

Comme pour le détendeur de gaz, je ne vais pas refaire les plans de DB, mais bien les reproduire et les

commenter et mettre en exergue les différences avec ceux de ChVdB et particulierement sur les

différentes piéces a réaliser

Tout dbébabord reprenons | e pan de D.B et assurons nous
fonctionnement.
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Réglage

de la
veilleuse
Molette de réglage
o) e, de la tare du ressort du piston
Sortie gaz / J, ................... =
régule h::i 8 ! —
vers le ”— . | e | . Arrivée de
N T e L N la vapeur
braleur == j :; v ] o 0' P
 pomeary ., Iz —
e VAR s i uh
P LNt A //W)Ié"/ W/// ” b= -
el g o ¢ i
‘ B ' ' \ Piston
P8 BN J h _____________ L
NN Ly
= o S e
Membranes
VAER Gaz  Vapeur
Arrivée
gaz
Si | 6on cnm®mpheordee Ildee Ch. VdB avec cell e de D. B, on
réalisation :
- les piquages arrivée ,  ou départ sont rapportés et brasés.
- Les différentes parties du piston sont brasées
- Le porte-piston et sa partie filetée (réglage de la tare du ressort) sont brasés et non

décolletés dans la masse.
- Léensenth| estbrasé surle corps durégulateur et non pas « ajusté » a la culasse gaz.

Passons a la réalisation des différentes pieces.

Le corps du réqulateur

Initialement ** il est tourné dans un rond de
laiton de n 25, percé a 5, 7, 7, 9 10 et
enfinl2 puis alésé an 13.

La partie gauche correspond a la partie
vapeur et garde son diametre de 25 ; sur le
n 20, 8 percements seront réalisés a 1.6
s —— pour étre filetés en M2 x 0.40.

Une «chambre » de »n 15 sur 3 mm de
profondeur est pratiquée pour recevoir la
partie la plus large du piston, piéce qui va
transmettre les variations de pression subies
par | a membrane O606varg
La partie droite dite gaz: son n sera
ramené a 22 avec 4 percements sur le 1 18
a 1.6 pour étre filetés en M2 x 0.40 pour
fixer a la fois la partie « porte-cylindre » et la
culasse gaz. Quand les 3 ébauches seront

12/218

Axl\
T*-4xM.

l5Jc‘;enten«drti’[ialepmx-rrl’[é, l es premi res p & vairamspeuplustard. 6 a i r ®al i s®es
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terminées et fixées entre elles, on pourra
R = fraiser
- la partie centrale du corps pour laisser

220 (8x@2.1)

’ : + 8 apparaitre la partie centrale du porte-
cylindre, le ressort de de pression et sa
0 2 4 molette de réglage de tare.
- Léextr®mi t® gaz po
o) ces 3 piéces.

Pour finir le coté vapeur, la culasse vapeur
est tournée dans un rond de laiton de 1 25,
le piquage vapeur est tourné et fileté en
M6 x 0,75 S ; surlen 20, les 8 percements
sont réalisés au " 2.2. Un petit alésage de
0.5 mm de profondeur est réalisé au " 15,
les bords seront chanfreinés pour éviter
toute usure de la membrane de en appui
sur la culasse.

Léoensembl e vapeur est frix.® Labveencs ednebsl eviess tBTrRe pirniosx au t o
finition coté vapeur.

I est temps doébaborder un probl me de | a r®al i sati on
ayant horreur des travaux en s®ri e, -cepasaéire dubatijs que | ¢
r®al i sais chaque pi ce de A " Z, puis heureux et fier
montage et |a, redescente vers la dure réalité de la mécanique :
A | 6ajustage, je me rendais compte qgudbdil vy avait
- que ces petits écarts rendaient difficiles voire impossible de visser les piéces entre elles,
- que |l es reprises de tour sont écesseksonbpasidemtitues quand | €

- mais surtout problémes de centrage quand on reprend les piéces dans un mandrin 3 mors alors
que les angles ont été arrondis

Bref, il faut revenir aux fondamentaux ! Quels fondamentaux? Car | 6 ai apper insd as e walu ceutn eq
formation. Alors soyons pragmatiques.
Aprés avoir analysé son plan pour bien comprendre les pieces et leur fonction, il faut refaire une analyse

pour un plan dbdéactions et | es rendre | ogscgnceqe entre el
cbest toujours | o671il et |l a main quelesr glent | es mac hi
On réfléchit aux étapes logiques de fabrication.
- faire des ®bauches qui ont toutes | e m°me diam tre,
- répertorier et réaliser toutes les étapes qui nécessitent un centrage sur le tour a la suite des unes
des autres.

- faire tous les percements a la suite en gardant les mémes réglages sur le diviseur.
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- quand |l es pi ces sont difficil esacquisern®pakhésitera ou qu
faire plusieurs ébauches de la méme piéce qui serviront toujours ,voire de martyrs.

Et on reprend tout depuis le début

Le corps du réqulateur

Dans | a mesure 0% cCt¢
contact avec la vapeur, elle est tournée

dans un r ond 2bpuspdrcee

5, 7, 8, 9 10,12 e
pusgros foret et que

de réaléser a n 13, car finalement cela ne

devrait rien changer le fonctionnement du

régulateur.

Sur la partie gauche correspondant a la

partie vapeur, une « chambre » de n 14

sur 3 mm de profondeur % est pratiquée

pour recevoir le piston, piéce qui va

transmettre les variations de pression

subies par | a membr a
de cet alésage est légérement chanfreinée
afin do®viter I e roi

future membrane.

Aucun percement et aucune réduction du
diamétre de la partie «gaz » ne seront
effectués a cette étape.

La culasse vapeur

Une « chambre » de " 14 sur 0.5 mm de
profondeur est pratiqguée pour permettre

220 (w2.1) les mouvements de la membrane

f 66vapeurdd. La | “vr

-_g-,‘:g‘;._ &[ aussi_l®g*rement c h
¢ Il e ri sque déendomr
) 'l membrane.

Membrane Téflon ep 0.2

Afin dé®viter toute asse
vapeur est tournée dans un rond de laiton de 1 25, la
prise vapeur est tournée au " 6 et sera filetée plus
tard.

%c 6 ® 1 a4 duls, car ce sont les tailles de mes fraises ! E t je nbdai toujour salégages envi e de
supplémentaire.
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Le guide-piston et |le piston

335

—~+1+-2.6

—10

: 297

i
@10

M7x0.75

‘HA‘-Z

Membrane Téfion ép: 0.2

4x22.1/218

Pas de difficulté majeure pour la

réalisation de ces piéces.

Le guide-piston est tourné dans un rond

de laiton de n 25, dans lequel le

décolletage de n 12.5 sera réalisé avec

grande pr®ci sion pol
juste dans le corps du régulateur. La tige

de n 7 devrait étre filetée en M 7 x 0.75,

elle le sera en M7 x 100, ce qui engendre

un réglage du ressort de tare moins

pr ®ci s, mais cel a n
sur | 6utilisation fu
Pour le passage de la tige du piston

| 6ensembl e¢é awsit 3.9 @uisc
passage douwun al ®soir

L6®crou mol et ® 18 pdur
passer sans aucun probleme dans
| 6al ®sage 125 a@lu corps du
régulateur.

Le piston ne pose pas de probleme
particulier, il doit glisser sans point dur
dans le guide-piston. Les bords sont
chanfreinés pour éviter toute usure des
membranes sur lesquelles il viendra en

appui.
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La culasse gaz
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Petite astuce : comment savoir que votre filet va
faire réellement 4.5 mm ?

I suffit doébutiliser wvot
qui sert a replacer systématiquement votre piece au

méme endroit entre les mors de votre

mandrin (vous ne le faites pas'! cbest
erreur !). Sachant que votre taraud est M3 x 0.50,
cela veut dire qubdé” <chagq

votre piece, vous taillez un filet sur une longueur de
0.5 mm ; donc 4.5 mm = 9 tours de votre piece.

Comme toutes les piéces y compris du « coté »
gaz, | 6®bauche de | a ct
rond de laiton de " 25, la sortie du gaz régulé
vers le brdleur est tournée en ' 6 et filetée en M
6x0.75S.

Sur la face opposée au piquage gaz, il va falloir
fraiser le passage du gaz. Sur son plan, D.B
préconise de coller a la loctite, un tube de 3, qui
sera par la suite percé pour le réseau et le réglage
de la veilleuse.

Ne trouvant pas cette méthode « élégante » et
ayant du temps ~ perdre,

Au fond du fraisage de " 7 (6.5 sur le plan), élargi
au " 9 avec un léger chanfrein, je perce au " 2.5
sur 5 mm et je taraude en M3 sur 4.5 mm de
profondeur.

47



Loextr ®mi t ® dounm 4resitownéedae
n 2 sur 15 mm de longueur puis 12mm sont
tournésenn 3 et filetés en M3 sur 4.5 mm

La portion de tige de 2 mm vient servir de fiche de
centrage dans le piquage de sortie du gaz, puis
vissée et bloquée au frein filet fin dans la culasse
gaz.

Léensemble est repris au

- section de tige au au ras de la culasse.

- le percement au 1 2 du rond de laiton pour finir,

- un |léger fraisage de 0.5 mm de profondeur au " 9
pour ramener | 6dextr ®mi t
partie basse du fraisage de la culasse.

Toutes les ébauches ont été réalisées, les
percements des culasses et autre corps du
régulateur vont pouvoir étre réalisés piece par
piece.

Les percements des extrémités du corps du
régulateur sont au n 1.3 puis 1.6 pour étre
taraudés en M2 x 0.40 et recevront des vis inox
BTR.

Quant aux percements des culasses et du guide-
piston ils sont réalisés au 1 1.3 puis 1.8 puis 2 puis
2.2 pour faciliter le passage des vis.

A gquoi servent ces 2 pi ces
mentionnées ?
Tout vous sera dévoilé dans le chapitre circuit gaz.

Les différentes pieces sont maintenant fixées entre elles et reprises au tour pour :
- le filetage de la prise vapeur
- ajuster les diametres
- et lafinition qui empéche de distinguer la culasse gaz du porte-piston.

Avant dobéenvisager | a r ®al i s agag ofautdainteramnt procédertatogsdes dans |
fraisages de la piéce pour lui donner sa fonctionnalité mais aussi son esthétique.
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Le frai

S

age de |

6al

u mi

Il faut donc fraiser la partie centrale du corps pour faire apparaitre le guide-piston.

Reprise au tour pour mettre au diamétre 22 la partie gaz, puis de nouveau fraisage pour rendre
| 6extr®mi t® gaz afin doéy placer

paralipi p®di que
vis-pointeau de la veilleuse.

Je me suis amusé a passer de la tourmaline sur les différentes piéces pour les distinguer et donner un

aspect différent.

La vis-pointeau de la veilleuse

# m
Q -

@7.5 moleté
o i

8§,
2 .
= 2.47
1975 475
o B
25 i x1
i 35

el

Le f|Ietage en M3 sera reahse plus tard car cette portée va nous servir pour serrer la piéce au moment de

tailler le volant ;

Il me tardait de mettre en application une idée qui
me trotte dans la téte depuis un certain temps.

La voici: cette vis de réglage sera faite non
seulement entierement dans la masse, comme
dessinée par D.B,mais de plus , je ne vais pas
faire la molette , mais un volant taillé. Risques
importants, car si le volant est raté il faut tout

refai rae.enécoovoel lune | d®e
disait le regrété Coluche.

La partie |l a plus I on
demand® | e plus dbéessa

des outils spécifiques pour creuser la collerette
et pour creuser le sillon de la face postérieure du
volant.

nium est toujours diffici

Cbest exactement e ty

faire plusieurs ébauches soit pour tester des
méthodes soit tout simplement pour refaire la
piece, si besoin était.

Tout est tourn® ° par?h
10, les décolletages sont réalisés de la pointe
vers le volant sur une longueur de 20 mm.

tous les détails de la méthode de la réalisation sont dans la fiche 25.
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Un peu de finition a la tourmaline pour lui donner du relief et un aspect vieillot et voila ma vis-pointeau a

volant taillée dans la masse avec son joint torique.

Une petite pensée pour les martyrs

Ci dessous, une des ébauches a servi de martyr pour
évaluer les dégats des serrages sur la partie recevant
le joint torique et /ou la partie filetée, méme protégée
quand il faut serrer la piece dans le diviseur pour tailler
les branches du volant.

Le r®sul at

no

Ceclich® montre
permis de la travailler avec une scie-fraise de taille
différente pour obtenir des branches moins épaisses.

est

aussi

pas

gu e

prob

méthode qui est maintenant un peu plus rodée.

Les circuits du gaz dans la culasse

24
M3
@2

doi s

g2 parti
12.5 déun
@0.5 préventif.

LHJ

ﬂ@m

?

e
cl

du

ma

La petite touche que je dois apporter a ce
= plan, surtout aux cotes, est le diametre de
a1 la partie étanche de la vis pointeau. En
effet D.B utilise un joint torique de " 4,
ndayant N

donc

di & B,oes

méadapt
M1.6 Bouchon supplémentaire et non des moindres en

matiere de réalisation, révélé par cette

pl an, est
apet

Ce ressort, qui travaille en pression, vV a
tube et donc de lui faire reprendre sa position initiale des que le piston vapeur relache sa pression ; ainsi
on a | 6assurance ¢usle brideur da®perimettre daeremgeaen chawdfe dés que la

pression dans la chaudiere diminue en dessous du seuil déterminé.

;dleu huto astr

ser vi
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On arrive " distinguer
détendeur.

Cette piece est largement crénelée de facon a
laisser circuler le gaz dans la chambre ; les 4
m®pl ats seront suffisa
contre | a membrane qui

la culasse gaz et le porte-piston.

Afin de réaliser le circuit de la veilleuse, il est
important de bien régler la machine car la
précision doit étre au rendez-vous. En effet sur le
plan, le piquage du circuit veilleuse se fait ici et

nécessitera un taraudage de 1.6 x 0,35 pour une =
petite vis qui servira de bouchon. \_Iii 3{ IKABT @1

En pratique voila ce que cela donne.

’N3

4 M1.6 Bouchon

12.5

@0.5

Tous les percements et taraudages de la veilleuse demandent aussi de travailler en douceur et en apnée,
la moindre erreur est fatale et il faut se refaire toute la piece !!!
- un premier percement an 1, puis 1.5 et finalement a 2 pour le passage gaz.
- un deuxieme percement a 2.5 4.5 mm pour tarauder en M3 ( 3 x 0.50).
- puis percement a " 4 puis 4.5 avant le fraisage de " 5 puisque mon joint torique sur ma vis-
pointeau fait 5 et quelques poils.

1 est wvroai gue | a der ni  rhe 0.5RmMmaen éondgeusares visibilite est treper c e m
risquée, la moindre casse de foret serait dramatique.
OQuf cbest termi n® et voici l es clich®s de |l a b°te une
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