
La Soudure, Théorie et Pratique par Gérard Huet 

RAILCOLOR 
14, rue de Laromé, 59136, WAVRIN. 
Téléphone/fax: 03 20 96 16 35 (du lundi au vendredi) 
Siren n°423 474 923 
Web: http://www.amf87.fr 
eMail: amf87@orange.fr 
Code APE 365Z / Siren 423474923 

P502 



Flux S002 qui est un excellent flux pour métal blanc. 

Les produits  
Railcolor 

Réf S006 : Soudure liquide. 

       Cette soudure liquide étain-plomb est le 

produit idéal pour le montage des 

modèles en laiton. Elle contient son 

propre flux, de type inorganique à base 

de chlorure de zinc. Le flux contient 

également un gel d’alcool dont le rôle 

est de lier ensemble un gel d’alcool dont 

le rôle est de lier l’ensemble les grains 

de métal en poudre constituants la 

soudure et de fournir ainsi un ensemble 

parfaitement homogène (il faut toutefois 

mélanger régulièrement). Le flux de 

cette soudure est parfaitement dosé, peu 

acide et ne provoque pas d’oxydation 

des pièces métalliques dans l’atelier. 

    Si elle devient trop épaisse, on peut 

diluer la soudure liquide en ajoutant un 

peu de flux S008. 

 Température de fusion 190°C. La ten-

sion de surface très faible rend cette 

soudure très fluide et idéale pour toutes 

les opérations d’étamage et la soudure 

des pièces à plat. Elle peut former un 

film de quelques centièmes de mm 

seulement et par conséquent n’empâte 

pas les lignes des rivets ou les détails 

fins. Par contre elle ne peut être utilisée 

pour boucher des trous. 

 Elle convient parfaitement pour le 

travail au fer à souder ou au chalumeau 

et elle donnera les meilleurs résultats 

avec la soudure par résistance électrique 

(voir plus loin). 

 Les résidus s’éliminent simplement à 

l’eau. Après nettoyage il n’y a pas de 

risque d’oxydation pernicieuse comme 

cela se produisait avec les graisses 

décapantes (genre graisse Hampton) 

utilisées autrefois. 

Réf  S003 : Soudure Etain Plomb 

  C’est la soudure d’usage général pour les 

assemblages les plus courants. Températu-

re de fusion 180°C. 

 J’utilise cette soudure pour recharger les 

joints faits avec la soudure liquide et amé-

liorer la résistance mécanique des assem-

blages, pour les pièces soudées en angle, 

par exemple. 

 

Réf S005 : Soudure Etain-Argent. 

       C’est une soudure étain-argent 96-4, pur 

métal (sans flux incorporé). On l’utilisera 

donc en complément de la soudure liquide 

S006 avec du flux S008 S009 ou  S010. 

Température de fusion 225°C. Faible 

tension de surface : elle coule parfaitement 

et permet de faire des cordons de soudure 

discrets et très robustes (présence d’Ar-

gent). 

 

Réf S004 : Soudure au bismuth. 

 Cette soudure « base température » fond à 

145°C. Elle est très fluide et s’associe 

parfaitement bien avec les flux S008 S009 

S010. C’est la soudure la mieux adaptée 

au travail au fer à souder : elle nécessite 

peu d’apport en chaleur et soude quasi 

instantanément. L’essayer, c’est l’adopter ! 

Elle sera également très appréciée pour les 

assemblages de grandes tôleries (flancs de 

tenders en Zéro, par exemple), la faible 

chaleur nécessaire évitant des déformations 

des pièces. Son seul défaut : résistance 

mécanique faible. Elle se présente en fil de 

1.5mm. 

 

Réf S002 Soudure « Métal Blanc ». 

 Cette soudure est un alliage très basse 

température fondant à 70°C. A utiliser 

conjointement au flux S007. 

          

Réf S008 : Flux « Universel ». 

 Flux de base de chlorure de zinc, c’est le 

flux basique appelé aussi « Eau à sou-

der ». Très actif, même sur les pièces 

oxydées. Les résidus s’éliminent par un 

brossage à l’eau. Attention : les vapeurs 

sont toxiques et sont oxydantes pour 

tous les métaux ferreux… 

 

Réf S009 : Flux « Label bleu » 

 Le flux S009 pour métaux ferreux vous 

permettra de souder sur des pièces en 

acier doux, de la corde à piano et même 

acier inox. Ce flux se présente sous 

forme liquide. Il agit à 220°C et s’élimi-

ne à l’eau. 

 

Réf  S007 : Flux « Label Rouge ». 

 C’est un flux inorganique (sans acide). 

Il convient parfaitement pour tous les 

travaux de soudure effectués sur des 

alliages cuivreux, laiton, bronze, maille-

chort ou arcap. Déconseillé sur les 

métaux ferreux. Il agit à basse tempéra-

ture et convient pour la soudure du 

métal blanc. Il s’élimine par brossage à 

l’eau. 

 Ce flux peut-être utilisé avec nos soudu-

res en fil S002 (métal blanc) S003 et 

S004 (Etain-Bismuth) et S005 ( étain-

argent). 

 Attention, ce flux ne doit pas être utilisé 

pour diluer la soudure liquide S006. 
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