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QUOI DE NEUF, DOCTEUR

‘ ! omme nombre de mes confréres, j'ai débuté dans le modélisme en amateur, avec un petit établi F

au bout du garage. Puis je suis passé imperceptiblement au stade du professionnel en
squattérisant progressivement ma maison, au grand dam des autres occupants. Installation peu
rationnelle, pertes de femps, il devenait urgent de prendre des mesures pour améliorer la
productivité du monteur, du dessinateur, de la secrétaire, du commercial, du service expéditions et
du patron, c'esta dire moi-mémae. Cette fin de printemps 93 marque donc une étape importante dans
l'entreprise HUET avec la construction d'un véritable atelier rationnel et indépendant de I'habitation
; inutile désormais de téléphoner le soir ou le dimanche. De nombreuses semaines de production
ont été perdues, mais elles devraient étre facilement rattrapées d'ici la fin de l'année.

Le projet de kit de superdétaillages des wagons PLM du RMA n'est pas été abandonné mais il
se trouve englobé dans un projet beaucoup plus vaste de production de wagons de marchandises
anciens en kit (pour 94). Il s'agira bien entendu de kits tout laiton (c'est facile a monter et & bricoler)
aux normes Haute Fidélité : roues suspendues et a I'échelle stricte P87, tampons & ressorts,
attelages a vis. Normes NEM sur option. Les premiers a sortir seront certainement les standards
G3 SNCF (trois versions), puis un fourgon 3 essieux PLM et des couverts 4 primeurs Fau et Fasu
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du PLM. La suite sera fonction du succes des premiers modéles.

Chaque nouveauté fera I'objet d'une souscription de lancement, avec prix promotionnels,
réservée aux clients HUET (les abonnés des Cabhiers). Les kits seront accompagnés d'une
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notice trés détaillée et complétée d'un article sur le montage dans les Cahiers, le tout étant testé par quelques
modélistes "choisis” avant mise en distribution.

J' espére pouvoir présenter quelques ébauches de caisses 8 EXPOMODEL / EXPOMETRIQUE,
si le proto du Train Impérial m'en laisse le temps.

HUET nouveautés

Soudures :

Soudure en fil & 'argent.

Cette soudure contient & % dargent. Elle se pré-
sente en fil de 2 mm. Elle fond i température moyenne
{240 °C)) et s'utilise comme une soudure ordinaire. Les
assemblages réalisés ont une r&sstance & Farrachement
deux fois supérieure & celle d'une soudure ordinaire.
Elle ne contient pas de Mux et doit s"wiiliser avec du
flux D503 ou DSOS,

Flux pour métaux ferrenx.

Ce flux sera utilisé pour les soudures sur les mé-
-taux ferrenx difficiles & souder, comme la corde &
piano. [ convient pour les soudures ordinaires oo
4 l'argent. Les résidus s"éliminent par brossage
sous le robinet.

Réf D504 : Soudure i l'argent en fil de 2 mm.
Quantité : 25 g : 40,00 F.

Réf D505 : Flux décapant pour métaux fermeux.
Quantité 40 ml : 55,00 F.

Peintures

Mouvelles teintes en peinture nitrosynthétique (voir
les Cahiers n® 3 de décembre 92) :

Rér E110 : Gris artillerle P.O. Ce gris P.O en
légérement plus foncé que le gris des machines du
Musée de Mulhouse, mais la décoration des ma-
chines du Musée n'est pas & prendre au pied de la
lettre. Comme pour le vert réséda du PLM, il a éré
déterminé avec l'aide de plusieurs modélistes
avertis ; & plusieurs on minimise les risques d'er-
reur.

Réf E111 : Nolr seml brillant. Je n'ai pas un at-
trait personnel pour les teintes brillantes
(jexpliquerai pourquoi plus en détail dans un ar-
ticle sur la peinture, dans CM6 d'octobre 93), mais
cetie variante de noir m'a €€ demandée par des
modélistes zéroisies obnubilés par le "look”
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Fulgurex : peintures brillantes et roues nickelées.
On ne rit pas, ¢a se vend !
Réf ES04 : Base matante. Les peintures nitro-
synthétiques sont naturellement légirement
brillantes. Le fabricant les rend plus cu moins
mates en leur ajoutant de la base matante. Le
dosage se fait 3 doses homéopathiques de quelques
grammes au kilo. Le passage du brillant an mat est
trés rapide, donc difficile & doser si on veut obtenir
des niveaux de brillance intermédiaires (sating).
A noter que le BRUN foncé wagons 1950 que
le fabricant avait sorti trop brillant a é1é mo-
difié en finition mate. Cela est plus réaliste pour
des wagons en général en bois. Par contre la pose
de décalques nécessitera de passer un voile de
vemis satin ou semi-brillant aux endroits des mar-
quages (pour la pose des décalques, voir l'article
sur la peinture & venir), avant de finir au
vernis mat &

Le modélisme ferroviaire, c'est le

loisir de

I'homme moderne.

Les “Cahiers du Modélisme™ sont un bulletin d'information
trimestriel, intemei 'entreprise HUET et disgponibie unique-
ment par sbonnement pour lannée compléte. Les annonces
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La soudure :

Un art mystérieux

La construction de modéles en métal fait appel d deux technigues qui
font peur @ bien des amarteurs : la soudure et la peinture. Nous allons
essayer de vous donner le maximum de renseignements et de conseils
pour que le fer @ souder et 'aérographe ne se présentent plus & vos yeux
comme des instruments de toriure. Nous commencerons par la soudure,
premiére étape logigue dans la construction d'un modéle. Cetre étude
n'est certe pas exhaustive, mais nous aurons l'occasion d'y revenir lors
de la construction des wagons en kits.

La soudure, au vrai sens du mot, ¢'est la liaison
de deux pi#ces de métal par fusion du-dit métal.
Le procédé que nous utilisons en modélisme,
et qui consiste i lier deux pidces de métal en
interposant un métal d'apport, s"appelle la
brasure.

En régle générale le métal intermédiaire estun
alliage 4 base d'étain ; on parle alors de brasure
tendre & I'étain. Toutefois, les modélistes ayant
pris 'habitode d'entendre parler de soudure dans
les revues de modélisme, nous continuerons i
utiliser ce mot bien gu'il soit impropre. Il est &
noter que dans 1'industrie électronique on ne parle
que de soudure alors quil s"agit 14 aussi de brasure.

La soudure , comment ¢a marche ?

Le métal d"appoint est fondu entre les deux pidces
i assembler et fusionne avec elles, & condition que
le tout soit porté & une température adéquate. Les
atomes de ce métal d'appoint se combinent avec
les atomes de la surface de chacune des deux pidces
et forment avec eux un nouvel alliage. L'alliage
ainsi formé est beaucoup plus dur que ne 1"était le
métal d’appoint seul.

Le méual d*appoint, qu'on appelle "soudure”,
est en général formé d'un alliage de plusieurs
métaux, Quand deux métaux sont mélangés en-
semble, les caractéristiques de I'alliage formé sont
différentes de celles des composants d'origine. La
température de fusion, nolamment, peut étre plus
faible.

L'action de ssoudures apparail quand on
chauffe 1'alliage tendre avec un métal dur. L'al-
liage tendre devient d’abord piteux, puis liguide.
Quand un métal est porté & 1'état liquide sur un
autre métal (solide), les dewx étant & la méme
température, les molécules du métal 3 1"état liquide
se diffusent dans celles du métal solide (en surface
seulement). De méme, des molécules du méral
solide se dissolvent dans celles du métal liquide.
Les deux métaux se trouvent donc physiquement
liés et forment, aprés refroidissement, une seule entité
solide,

En régle générale la soudure est moins dure
que les métaux & joindre, On devra donc limiter

G cneralitss

I'épaisseur du joint de soudure au minimum :
1/10 mm maxi. La résistance du joint de soudure
dépendra également des différents métaux qui
entreront dans la composition de 1"alliage final.
Cenains métaux affaiblissent les alliages lors-
qu’ils setrouvent associés. Cest le cas notamment
de 'antimoine et du zinc. Mais I"antimoine est
présent naturellement dans le plomb, qui est la
base des soudures pour les alliages cuivreux, et le
zinc est un des constituants du laiton, du maille-
chont et de "arcap. Cenaines soudures pour le
cuivre risquent alors de ne pas convenir pour nos
constructions en laiton.

Tension de surface

Un autre probléme physique & considérer est
la "tension de surface” des soudures. La tension de
surface est une caractéristique des liquides. Plus
elle est faible, plus le liquide s"étale facilement.
Plus elle est grande, plus le liguide a tendance &
rester en “boule™. Dans le cas de 1'eau on peut
réduire sa tension de surface en y ajoutant un
détergent (liguide vaisselle par exemple). L eaun
s"élale alors beaucoup plus facilement ; il y a
augmentation de I"effet "mouillant™. Dans le cas
d'un alliage de métaux, on peut également modi-
fier sa tension de surface par un additif. Nous
verrons plus loin que ces différences de tension de
surface auront une influence importante sur 1 uti-
lisation des soudures.

Pour que I'assemblage réalisé par soudure
soit solide, il faut que les différents métaux se liem
intimement au moment de la fusion. Plus la sur-
face du film liguide sera facile & rompre, plus le
mélange des deux métaux sera facilité. Si cette
“cassure” de la surface du film liquide n'est pas
todale, cela entrainera qu'd cenains endroits e
mélange des deux métaux ne sera pas uniforme et
la soudure se trouvera incomplétement réalisée.
Cela peut se produire avec un mangue de flux ou
un mangue de chaleur au moment de la fusion. On
obtient ainsi une soudure “séche”, qui a souvent
I'aspect d'une soudure réussie, mais qui n'est
qu’un simple collage qui se décollera inéluctable-
ment un jour ou 1'autre.
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Produits

B LE FLUX

Le flux est un produit d'appoint qui assure
trois fonctions :
1 - Modification des caractéristiques de 1"alliage
de soudure lorsqu'il est & 1" éat liguide. Son action
est analogue & celle du détergent ajouté & 1ean.
C’est une sorte d'agenr mouillant,
2 - Le flux a également un second rdle trés impor-
tant, celui d'empécher "oxydation des métaux
pendant la phase d"échauffement. Plus le métal est
chauffé, plus il s"oxyde au contact de 1"air. Le flux
joue donc le réle d'isolant par rappont & air
ambiant. Certaing flux sont également acides et
onl une action plus ou moins désoxydante.
3 - Enfin, le flux est un conducteur thermique. 1
va vous aider d transmetire la chaleur au métal dur.
Cette fonction est d"autant plus imponante si vous
travaillez au fer & souder.

e
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On distingue trois types de flux :
Les NMux inorganiques .

Ces flux sont & base de produits acides :
chlorure de zinc, acide phosphorique, acide bro-
migue.

Le chlomre de zinc (eau 3 souder) fonctionne
sur une grande variété de métanx et d alliages et a
un grand pouvoir mouillant sur les alliages de
soudure. Toutefois ses vapeurs sont trés acides si
on |'utilise & 1'étatl pur et oxydent rapidement les
pigces en acier de votre atelier (outillage, machi-
nes, poignées de portes, elc).

L'acide phosphorique n'a pas de pouvoir
mouillant. I est utilisé sur les métaux difficiles :
acier inox, alliages au manganise, corde & piano.

L'acide bromigue fonctionne bien avec les
soudures pour le métal blanc (ne pas utiliser sur le
métaux ferreux).

Tous ces produits attaguent violemment les
pannes de fer.

Les résines.

Ce sont des produits naturels extraits du bois.
Elles ne sont pas solubles dans 1"eau, mais dans
I"alcool cu le white-spirit, ce qui posera des pro-
blémes de nettoyage. Elles laissent aprés soudure
des résidus actifs qu’il faut impérativement élimi-
ner par brossage au Diluant Universel E512 ou au
white-spirit (dans 1'industrie on utilise massive-
ment le nettoyage au fréon, beaucoup plus efficace
... mais bonjours la couche d'ozone 1).

Elles brilent vers 250 °C. Les fers & souder
étant entre 370 et 400 °C, elles sont entizrement
carbonisées lors des opérations de soudure. De
plus elles forment une couche de calamine sur la
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panne du fer, ce qui empéche son élamage. 11 faut
alors netioyer la panne avec une péte spéciale, ou
de1'ean i souder. Par contre elles attaquent peu les
pannes de fer. Elles n"ont pas de pouvoir mouillant.

On les trouve dans les soudures en fil pour
I'électronique ob elles sont intég rées sous la forme
de brins trés fins (soudures dites multicores). Bien
qu'elles soient trés bon marché et faciles 3 utiliser,
on évitera ces soudures 3 cause des résidus diffici-
les & éliminer (& réserver 4 la soudure des fils
d’alimentation ou aw ciblage du réseau).

Flux organiques®.

Ces Mux sont & base de produits carbonés, On
trouve dans cetle gamme des produils pouvant
agir i basse température (100 °C}, 13 ol les flux
chimiques sont inactifs. C'est le cas du CARR'S
Red Label, qui est un excellent flux pour le Méral
Blanc.

B LA SOUDURE
Soudures "électronique”,

Il est toujours bon d'avoir un petit rouleau de
soudure «électroniques pour le ciblage des mo-
teurs, prises de courant, ou le ciblage du réseau.
On trouve sous cetle désignation des soudures en
fil étain-plomb 60/40 avec flux résine incorporé
(soudares multicores). Température de fusion :
190 *C. Elles se trouvent facilement dans les
supermarchés de bricolage ou les magasins de
pitces électronigues.

Il existe des variantes contenant des additifs :

-Soudure au cuivre (2 %) : donne une meilleure
tenue mécanique aux assemblages et allonge la
durée de vie des pannes de fer i souder. Température
de fusion : 190 *C.

- Soudure & 1"argent (moins de 0,5 %) : amé-
liore la qualité des contacts électriques mais
n'apporte guére d'avantages pour nos besoins mo-
délistes. Température de fusion 179 *C.
Soudures sans flux.

Ces soudures sont  préférer aux électroniques
multicores. Elles deivent s'utiliser avec un flux
approprié, mais suriout pas avec de la graisse acide
décapante. La température de fusion varie avec le
dosage étain [ plomb.

On trouve également des soudures 3 Vargent
contenant de 2 & & % d'argent, donnant une résis-
tance mécanigque élevée.

Soudures liguides.

Ces soudures sont constituées de métal en
poudre fine mélangéé & un flux approprié. Ce sont
les mieux adapiées & nos travaux de montage.
Soudure métal blanc.

Ce sont des produits au bismuth, fondant & tréts
faible température : moins de 100 °C. Les liaisons
réalisées sont plus solides et plus stables qu'avec
une colle époxy. Toutefois la pratique de la sou-
dure du méial blanc est beaucoup plus délicate que
celle de la soudure du laiton.

I—es produits
disponibles

M Produits HUET

= Réf D501 : soudure liguide.

Cette soudure liquide étain-plomb est le pro-
duit idéal pour le montage des modeles en laiton,
Elle contient son propre flux, de 1ype inorganique
i base de chlorure de zinc. Le flux contient égale-
ment un gel d'alcool dont le réle est de lierensemble
les grains de métal en poudre constituants la sou-
dure et de foumnir ainsi un ensemble parfaitement
homogine (il fauttoutefoismélanger réguligrement ).

On peut diluer la soudure liquide & 1'eau si
nécessaire. Aprés plusieurs opérations de “dilu-
tion" le gel devient inactif. On peut alors réactiver
I"ensemble en ajoutant un peu de flux D503, Le
flux de cette soudure est parfaitement dosé, peu
acide et ne provoque pas d oxydation des pigces
métalliques dans I'atelier.

Température de fusion 190 *C. La tensicn de
surface triés faible rend cette soudure trés fluide et
idéale pour toutes les opérations d'élamage et la
soudure des pigces i plat. Elle peut former un film
de quelques centigrmes de mm seulement et par
conséquent n'empite pas les lignes de rivels ou les
détails fins. Par contre elle ne peut ére utilisée
pour boucher des trous.

Elle convient parfaitement pour le travail au
fer & souder ou au chalumeauw et elle donnera les
meilleurs résuliats avec la soudure par résistance
électrigue (voir plus loin).

Les résidus 3" éliminent simplement & I"eauw.
Apris nettoyage il n'y a pas de risque d"oxydation

pemicieuse comme cela se produisail avec les
graisses décapantes (genre graisse Hampton) utili-
sées autrefois.

Dans mon travail de montage je réalise % %
des soudures avec ce produit !

= REF DS0Z : Soudure en Ml fin (0,5 mm).

Ceite soudure étain-plomb 60/40 contient une
trés faible quantité de résine organigue purifiée et
sans halogéne** : elle fume trés peu lors de la
fusion. Le flux laisse peu de résidu et altague peu
les pannes de fer 4 souder. Elle n'a par contre
aucune action désoxydante. On 1'utilisera donc en
complément de la soudure liguide D301 ou avec
du flux D303, Températore de fusion 190 °C.
Faible tension de surface : elle coule parfaitement
et du fait de son diamdtre wrés fin elle permet de
faire des cordons de soudure discrets.

Jutilise cene soudure pour rechargerles joints
faits avec la soudure liguide et améliorer la résis-
tance mécanique des assemblages, pour les pidces
soudées en angle, par exemple.

- Réf D503 : Flux.

Ce flux est le méme que celui de la soudure
liguide D501, 1l se présente ici sous forme de gel.
On peut le diluer & I"eau si nécessaire, A miliser
avec les soudures en fil D302 et D504, ou pour
réactiver la soudure liguide D301, L’ acidité de ce
produit est beaucoup mieux contrilée que pour
I'eau & souder utilisée encore par bon nombre
d"amateurs. Ce flux convient pour le cuivre et les
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Température de fusion

des métaux

Métal - Température |Chaleur latente de
Alliage defusion | fusion-Cal/qg.
Laiton 1007 C 95,0
|Bronze 1007 °C 430
Cuivte 1063 C 22,0
IF'Im'nh 07 <C 65
[Nickel 1433 780
Arcap 1007 <C 50,0
Acier doux 1407 <C 68,0
Etain 212°C 15,0
Zinc 400 °C 25,0
Métal Blanc 240 <C 146
Zamak 388 °C 30,0

alliages coivrenx.

- Réf D504 : Soudure & "argent.

Cette soudure est trés fortement chargée 36 %
d'argent. Elle se présente en fil de 2 mm sans
résine el s ulilise avec le flux D503, Elle donne des
assemblages deux fois plus résistants qu'une
soudure éain-plomb simple. Elle nécessite beau-
coup de chaleur pour la fusion mais convient 4 la
soudure au fer & souder. Température de fusion :
240 °C. Tension de surface moyenne ; elle coule
facilement.

La meilleure fagon de "utiliser est de couper
des petits paillons de 1 ou 2 mm, de les placer au
plus prés possible de 1'assemblage, dans un lit de
flux, et de chauffer au chalumeau. Dis quelle
atteint 240 °C la soudure fond et se répand. C'est
également la soudure idéale pour les petites pidces
soudées sur tranche ou en bout, comme les mar-
chepieds, main-montoires, etc.

- Réf D505 : Flux pour métaux ferreux.

Bien qu'il ne soit pas congu pour les alliages
cuivreux, le flux D303 agit avssi sur les métaux
ferreux. Toutefois, dans les cas difficiles, on peut
avoir besoin d'un Mux beaucoup plus actif. Le flux
D505 pour métaux ferrenx répond i ces besoins et
vous permetira de souder (étain-plomb classique
D502 ou soudure & 1'argent D505) sur des pidces
en acier ou de la corde 4 piano. Ce flux se présente
sous forme liquide. Il agit & 220 °C et s"élimine &
1"ean.

W Prodults CASTOLIN-EUTECTIC
Les produits CASTOLIN sont surtout connus
dans le miliew modéliste depuis un anicle de Guy
Boileau (dans Loco-Revue) vantant les méntes du
CASTOTIN 1. Le CASTOTIN 1 est une soudure
liquide étain-plomb 60/40 analogue i la soudure D501
* Ohrganique ; qui fait partie de la chimie du carbone. Au

contraire , inorganigque : qui ne contient pas de carbone.
** Halogéne : élément chimique de la famille du chlore.
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Elle est vendue en pots de 1 kg. Evidemment
cela fait beancoup, dautant qu’une soudure de
qualité est un produit cher. Mais pour un gros
monteur cela peut tre un investissement rentable.
En prenant soin de tenir le pot bien fermé vous la
conserverez toute votre vie de modéliste. 51 le flux
s'évente vous pouvez le réactiver avec du Flux
D503 HUET.

ﬁ Disponible aux Ets. Benoit SEMBLAT.

M Produits CARR'S

La gamme de produits CARR'S couvre tous
les cas de figure que vous pouvez rencontrer :
soudure des alliages cuivreux, des aciers, du métal
blanc et traitements de surface. Les produits
CARR'S sont distnibués en France en exclusivité
par RAILWAY.

@ Soudures

- N% 145 : Soudure & basse température & base
d*étain et de cadmium. Pour ajouter des petites
pitces sur un ensemble, sans dessouder les pidces
déji assemblées (la soudure par résistance élecin-
que permetl de résoudre ce probléme beaucoup
plus élégamment).

- N" 188 : Soudure & fusion rapide et faible tension
de surface. Faible besoin en chaleur. Température
de fusion : 188 °C. Elle s'étale facilement et
permet des joints fins et diserets, Convient pour
plusieurs métaux (utiliser le flux approprié). A
utiliser également pour 1" élamage.

Elle existe également sous forme de péte avec flux
incorporé @ 188 Paint.

« N® 224 : Soudure i fusion lente (reste longtemps
i I"étan piteux). Posséde une grande tension de
surface. A utiliser pour les soudures de pigces mal
assemblées ou pour combler des vides ou des
trous. Nécessite une forte source de chaleur,

= N® 243 : Contient de I'argent. Température de
fusion plus élevée que les autres soudures. Ne
supporie pas "addition de plomb, les soudures
deviendraient cassantes. [l ne faut donc pas la
mélanger avec de la 188 ou 224, Existe égalemem
sous forme de soudure en pite avec flux incor-
poré : 243 Paint.

« N770 : Soudure pour Métal-Blanc, Permen d"as-
sernbler les pidces en métal blanc entre elles, avec
une véritable fusion entre les métaux. La solidité
esl alors sans comparison avec un monlage i la
colle époxy. Elle fond & 70 °C et peut donc aussi
servir pour mouler des pidces de lest, méme direc-
tement fondue dans des moules en plastigue (elle
n'est totalement liquide qu’a 100 *C).

Elle ne prend pas surle laiton, Pour souder une
pitce en métal blanc sur une piéce en laiton (ex :
ressorts de suspension surun longeron de chissis),
il faut au préalable étamer la piéce laiton (N* 188
ou HUET DS01). puis wmiliser la N* 70,

- N% 179 : Soudure spéciale pour les alliages
d’aluminium, dont le célébre Zamac. A utiliser
avec le flux Label Gris. Il est indispensable de
passiveravecde I Electrofix, aprés ringage i 1'eau.

® Flux CARR'S

« Black Label (Label Noir) : Flux & base de chlo-
rure de zinc, trés actif. Peut étre wtilisé pour souder
les aciers comme la corde & plano. Se nettoie
simplement & I'eau chaude.

- Green Label (Label Ven) : Flux décapant pour
utilisation sur les alliages cuivreux, A wtiliser
également pour étamer les pannes de fer & souder.
« Yellow Label (Label Jaune) : Flux moins actif
que les deux précédents, A utiliser pour des mé-

taux déjd étamés comme le Tin-Plate, A utiliser
également pour nettoyer les pannes de fer i souder.
= Orange Label (Label Orange) : Flux i résine
semi-synthétique, non corrosif. Peut &tre dilué &
"essence de térébenthine. Les résidus devront étre
netloyés A 'essence de ténébenthine ou au white-
spirit. A utiliser pour les pigces ne pouvant étre
nettoyées A 1'eau.

- Red Label (Label Rouge) : Flux organique con-
tenant de 1"acide bromique. Agit & basse
température (actif & moins de 100 °C). Convient
pour e laiton et évidemment pour le métal blane.
Ne pas utiliser sur les métaux ferreux. Se nettoie &
I"ean chaude.

- Grey Label {Label Gris) : Flux pour]®aluminiom
et le Zamac en liaison avec la soudure 179,

Tableau de constitution des alliages

A!I_'-. (=l ] Cimn Zina Mo L LT Fhosphoms Anyrmoene
LaMomn oourrmn a3 a7
Laitom dur 8o a0
Ar gy L= 2] 8
Bddtal Blano ao BT 19
Bronze a0 & Ta]
Chryasccals 4 .1 0.2

L e matériel

Comme nous 1"avons vu précédemment, trois
éléments sont nécessaires pour réaliser un assem-
blage par soudure : un métal d appon (la soudure),
du flux et de la chaleur. La chaleur a pour rile
d’amener également les pigces & assembler & la
méime température.

Mous avons vu également que lors de [a fusion
le métal d"apport va passer de "¢t solide (struc-
ture organisée) 3 I'éat liquide (structure
désorganisée), état dans lequel les atomes pour-
ront se mélanger avec ceux de la surface des pidces
i joindre et créer ainsi un lien physique aprés
refroidissement (retour i une structure organisée).

Le métal de soudure va fondre 3 une tempéra-
ture bien précise, quelquefois indiquée par le
fabricant, Cene température reslera constante pen-
dant 1out le temps que va durer le passage & 1'éat
liquide de toute la masse de soudure. Ce point est
impartant pour éviter de carboniser les excés de
flux. Tant gue le métal fond, la température est
constante, le flux se vaporise mais ne brile pas. 5i
on continue Jde chaufler aprés fusion compléte de
la soudure, la température remonte et le flux bnile
(dépdts bruns trés durs). 5i on arréte de chauffer
dits que la soudure devient brillante, on ne bnile
pas le flux et le nenoyage en est faciling,

La chaleur nécessaire peut élre apportée par
trods appareils : ferd souder électrique, chalumean
4 gaz, appareil & résistance électrique.

B LE FER A SOUDER

C'est 1"outil le plus connu des montewrs de modé-
les en laiton. Cest le moins cher mais ce n’est pas
le mieux adapié. Dans un fer d souder la chaleurest
apporiée par une résistance €lectrique enroulée
autour d'une tige de cuivre, la panne. La chaleur
doit &tre ensuite transmise de la panne & la pidce &
souder, par simple contact physique. On imagine
tout de suite que cela va entrainer des pertes
importantes, méme en wlilisan un agent de contact
thermigue (le Mux).

La panne du fer devra done étre portée A une
température supéricure i la lempérature de fusion
de la soudure : en géndral entre 370 et 450 °C. Les
peres énergétiques étant 1rés imponantes, il fau-

dra une grande réserve d'énergie au fer & souder.

Le contact panne / piéce se fail sur une trés
petite surface. On améliorera le transfent d énergie
avecun agent amouillants, flux ou soudure liquide
qui enveloppe la zone & souder et diffusera trés
rapidement les calones nécessaires.

Le fer & souder produit une source de chaleur
ponciuelle. Cela pourra poser des problémes lors
de soudure sur des grandes surfaces, notamment
des tilenes fines (déformations irréversibles).

La panne des fers peut étre en cuivee pur. [l
faut alors 1'étamer avec une soudure & 1'étain.
L’ étamage doit toujours €tre propre et avoir un
aspect brillant. Il forme un film permanent de
métal liquide gui assure un bon transfert thermique
entre le cuivre de la panne et la pigce & souder.

Nettoyez régulitrement votre panne en la frod-
tant sur une éponge humide (tous les supports de
fer en sont équipés) el étamez-la réguliérement.
Les résidus de flux ont tendance i se carboniser et
i former un dépdt noir et dur. Ce dépdt prend la
place de I"étamage et empéche le transfert thermi-
que. Pour éviter cela: nettoyez la panne aprés
chagque soudure, n"étamez pas avec une soudure
contenant du flux (notamment les soudures en fil
pour I"électronique), nettovez la panne encrassée
avec un produit spécial genre Pierre Amoniacale
(magasins de bricolage) ou mieux, du Tip Tinner
and Cleaner (chez R.5. Composants).

On trouve également des pannes «longue du-
réex en cuivre nickelé. Ces pannes ne s oxydent
pas et ne s'usent pas tant gue la couche de nickel
n'est pas rongée, Elles ne doivent ére nettoyées
qu’avec une éponge humide | ne pas gratter ! Il
semble gue la qualité de ces pannes diminue d'an-
née en année. J'ai connu autrefois des pannes qui
duraient des mois de travail intensif. Aujourd”hui,
i part les pannes WELLER, le reste est tout juste
bon pour 1"amateur occasionnel.

Les différents types de fers :
® Les fers ordinaires, sans régulation de la tempé-
rature de panne, s sont bon marché mais les

pannes s oxydent trés vite, Letemps de chauffe est
long (plusieurs minutes). 5i vous ne travaillez
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qu'au fer & souder il vous faudra, en HO un fer de
40 watts et un fer de 100 watts, en zéro un fer de 60
walts et un fer de 150 wants.

® Les fers i panne thermostatée. La panne est de
type longue durée et comporie une sonde de tem-
pérature. La température est ainsi régulée, mais
fixe.

® Les stations de travail  régulation. Ces stations
congues pour 1'industrie électronique compren-
nent un bloc d'alimention / régulation, et un fer
trés léger alimenté en basse 1ension. La panne est
de type longue durée. La température est négulée
électroniquement et réglable de 150 & 500 °C
environ.

La faible puissance de ces fers es1 compensée
par une bonne inertie thermigue apportée par la
régulation électronique. Leur temps de chauffe
n'est que de quelques secondes. Ainsi, dans les
cessions de travail longues, on peut baisser la
température si on n'ulilise pas le fer (économie de
la panne) et le remonter instantanément i la bonne
température diés qu'on a des soudures & faire.

Il n'est pas trés difficile de trouver un fer &
souder simple dans les magasins de pigces déta-
chées radio (les grandes villes sont bien foumies).
Vous en trouverez également par correspondance
che RS Composant ou chez RAILWAY. Achetez
un fer de marque, pour lequel vous pourrez tou-
Jours trouver des pitces de rechange, pas de clone
Made in Ching ! Four les pannes longue duréde,
prenez des pannes type stoumevise, i bout large et
plat : une étroite de 1.5 mm et une large de 3 ou 4
mm. Les pannes coniques pointues sont inutilisa-
bles pour nos applications.

Ezxemple de matériels dispenibles chez RS
Composants
- Fer 50 W FACOM i panne longue durée :
prix =270 F,

- Fer 60 W WELLER & panne thermostiatée,
370 ou 400°C : prix = 400 F.

- Station thermostatée WELLER WECF 20,
réglable de 150 & 450°C : prix = 1.200 F.

H LE CHALUMEAU

Avecun chalumeau i gaz. la flamme est régla-
ble en température par action sur l"admission d”air
el en puissance par action sur le débi de gaz. La
température varie de 400 & 1.600 °C (flamme dard
pointue avec réglage de 1air au maximum
d’ouveriure).

L avantage du chalumeau ¢’est le contact di-
rect de la source de chaleur avec le mélal. Le
chalumeau permet bien sur de souder les grosses
pitces de bronze, mais aussi les trés petites pidces,
avec un pew d'expérience.

On trowve des petits chalumeaux dans les
supermarchés de bricolage (chalumeau s Express»
au propane ou «Camping Gazw» aw butane). Pour
ma part, je préfére les modéles congus pour le
modélisme, Ce sont des modiles de petite dimen-
sion, qui ne prennent pas de place sur la table de
travail (modéles monoblocs autonomes).

MNous avons déja présenté le chalumeau
MINIFLAMME, disponible chez Benoit
SEMBLAT, dans les Cahiers n® 3.

Anoterégalement, chez Camping Gaz, le petit
SPOT FLAM : un simple embout-brileur monté
sur une cartouche de gaz CV360. Pas dallumage
pitzo | Température de flamme : 1.500 °C /
Auvtonomie : 4 h. Prix aux alentours de 140F (chez
Castorama) et 20 F pour la recharge : excellent
rapport performances [ prix.

Le SRE de Mignon Model
Snudios en action ! ici,
soudure dun dime en
laiton mould sur une
chaudiére laiton. la
photo montre caliremen!
la plague de masse, la
panne carbone et le por
de sowdiire liguide.

B LA SOUDURE PAR RESISTANCE
ELECTRIQUE

Comme nous I'avons vu précédemment, dans
un fer & souder classique il ¥ a au moins deux
niveaux d'échange de la chaleur, donc de penes :
résistance / panne, puis panne | pifce.

Dans un appareil de Soudure par Résistance
Electrigque, la résistance est constituée d'une tige
de carbone revéiue de cuivre. Le bout de la tige de
carbone est 1aillé en pointe et présente de ce fait
une résistance suffisamment importante pour
produire des températures trés Elevées lors du
passage d'un courant de fort ampérage. Clest le
passage du courant au niveau du contact peinte |
piéce qui chauffe directement la piéce i souder. 11
en résulte que la montée en température du point
de contact pointe f pigce esl presque instantanée.
Le courant doit étre coupé dés que la soudure fond,
Le refroidissement de la panne carbone est trés
rapide et on peut profiter de cet avantage, par
exemple pour maintenir en place une petile pidce
{avec la panne carbone) tant que la soudure n'est
pas refroidie.

Un appareil de soudure par résistance électn-
que (SRE) se compose d'un gros transformateur
délivrant des tensions de trés faible voltage (de 1.5
25 Volis, done aucun danger d'électrocution) mais
capable de débiter un courant de plusieurs dizaines
d'ampéres. La pikce & souder est reliée i un fil de
retour (masse ) du courant, Un second fil améne le
courant i la panne carbone.

Le raccord du fil de masse se fan son directe-
ment sur la pitce i souder avec la pince crocodile,
soil en branchant le fil de masse sur une plague de
laiton ou de circuit imprimé, la pigce 3 souder étant
posée sur la plague.

La soudure par résistance électrique (SRE)
s'adresse plus particulizrement & ceux qui veulent
obtenir facilement des modéles laiton propres et
exempts de traces de soudure, ou & tous ceux qui
souhaitent un travail rapide propre et précls. Clest
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l'outil des professionnels du montage par excel-
lence. Il permet de répondre & pratiquement tous
les cas de figure, sauf la soudure des connexions
Eleciriques et celle des irés grosses pidces en bronze
(pour lesquelles le chalumeau reste mieux adapté).

D fait de la localisation précise de la zone
chauffée il devient irés facile de souder des pigces
i cdté de pikces déja mises en place, sans risque de
dessouder ces demidres (distance mini de l'ordre
du mm). C'est également l'outil idéal pour les
réparations sur un modéle peint. La chauffe étant
trés ponciuelle et trés rapide, il y a peu de déé-
rioralions sur les peintures, méme dans le cas de
reprises sur des pidces massives.

Ceite technique de soudure est utilisée depuis
longtemps sux USA ol on trouve de nombreux
fabricants de ce matériel. Il est toutefois difficile
d'envisager la commande d'un tel appareil aux
USA, A cause des frais de port (matériel trés lourd)
el des taxes d'imponation. Les modiles en finition
“laiton” made in Corea ou Japan sont construits
avec cette technigue.

Les anglais commencent 4 adopter le SRE et
un monteur de kit professionnel, Andrew 1. Rice,
commercialise un appareil SRE sous le nom de
Resitance Soldering System. L'appareil, distribué
par MIGNON MODEL STUDIOS sera disponible
aux standards éleciriques frangais & lautomne,
avec nolice en frangais ! Il pourrait ¥ en aveir &
EXPOMETRIQUE-EXPOMODEL ...

Le matériel se compose d'un boitier contenant
le transfo, un commutateur pour réglage de puis-
sance et la pédale de marche. Le boitier se pose au
sol el n'encombre pas la table de travail. Des
pannes carbone sont disponibles en pigces de re-
change.

Prix du RSS au printemps 93 : £99 + £17 de
frais de port + TVA frangaise (Mignon Model
Studios n'est pas assujetti & la VAT anglaise, mais
acceple les cartes bancaires VISA ou
MASTERCARD. £1 = 8,30 F (taux fluctuant).
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La pratique

Lafagon de procéder sera différente selon gue vous travaillerez au fer & souder, au chalumeau
ou d la soudure élecirique. L'outil le plus répandu est évidemment le fer d souder. C'est lemoins
onéreux, donc celui vers qui se tournent d'instinet les débutants. Cest pourtant le moins bien
adapté et le plus difficile a wtiliser pour la construction de nos magueties en laiton, C'est donc
sur Putilisation du fer que nous insisterons le plus, ce qui ne veut pas dire que ce soil notre outil

Nettoyage des piéces

préféré, loin de la !
H L'ETAMAGE

L'étamage consiste 4 recouvrir d’une fine
couche de soudure les deux parties & assembler,
avant soudure de 1'ensemble. C'est une opération
indispensable si vous travaillez au fer & souder,
facultative avec la soudure au chalumeau ou par
résistance électrique. L étamage se fait de préfé-
rence avec de la soudure liguide D501,

L'avantage de I"étamage est évident : toute la
partie difficile consistant & lier les atomes de
surface des deux métaux (pidce laiton et alliage de
soudure) est réalisée parl élamage. Pour | assem-

blage définitif des pitces la «soudures va alors se
faire entre deux surfaces du méme alliage, donc
fondant 3 la méme température que le métal
d'appoint. Il ¥ a meilleur contact entre 1"étain
liquide de la panne du fer et 1'étain solide des
pitces étamées ; la chaleur se diffuse mieux entre
panne et élain qu'entre panne et laiton. D'auvtre
part, dés que la température atteint le seuil de
fusion, la couche d'étamage passe rapidement 4
I"étan liquide et accélire la fusion du métal d'ap-
port.

soudure liquide D501,
® Appligquer le fer & un bout,

pitce, jusqu'd I'antre bout.

pas d'étre recouverte d'un crodte d'étain !

léchant avec la flamme par passages successifs.

® Enduire avec parcimonie la partie 3 souder avec de la

® Dés que la soudure devient brillante, déplacer le fer surla

® Ne mettez pas trop de soudure liquide. La pitce élamée
doit donner I'impression d'étre peinte avec de I'étain, et non

® Pourun étamage au chalumean, chauffer modérément en

Soudure liguice 0501

Fig 1

Etamage 8

deux métaux
est déji réalisé

Place A

Fig 2

CHALEUR Etarnags &

]
Flg 4 Elamage A

Le lien entre les

Assemblage de deux pléces en "angle”.

Aprés “soudure” les
deux surfaces
Eamdes et le condon
de soudure ne
forment plus qu'une
seule pibce, lide
Etroitement aux

I:D pitces A et B,

Pigce A

Fig 3

Aprés "soudure” les deun parties d'@amage
s¢ sonl fondues en une seule,

Fig 5

Assemblage de deux piéces "a piat”.

N'oubliez jamais : L' étamage facilite la «soudures, participe d la propagation de la
chaleur (et donc accélére la fusion du métal d" apport), facilite le contact thermigue avec la
panne du fer et diminue la puissance nécessaire pour la soudure.

Bien que les flux aient une action décapante,
plus les pidces A souder seront propres, plus les
soudures seront faciles 4 réaliser.

Les plaques issues de gravure chimique (la
plupant des pikces des kits) sont normalement
livrées parfaitement nettoyées, dégraissées et
protégées par un papier spécial, lorsqu”elle sont
réalisées par une entreprise industrielle.
Certains artisans font leur gravure eux-mémes el
ne disposent pas des coliteuses machines wtili-
sées par les industriels. Les plaques ne sont alors
pas toujours dégraissées et passivées. On trouve
méme des plaques avec le film de résine
photosensible ! Dans ce cas, commencez par
protester auprés du fournisseur du kit ... Ensuite
nettoyez & 1'acétone puis décrassez avec une
créme & récurer (CIF ou autre). Rincez & 1'eau
bouillante. Terminez par un lavage au produit
vaisselle et ringage 4 1'eau bouillante.

B CONTACT Panne / Piéce

La panne du ferest constamment étamée, donc
recouverte de métal & 1'étar liquide favorisant
I"échange thermique. 51 on applique la panne sur
une surface recouverte de soudure (surface «éta-
mée: ), ladiffusion de lachaleurse feratrs rapidement
entre I"étain du fer et 1"étain de la pidce.

On veillera donc & ce que les pitces soient
élamées aux endroits ol on devra poser la panne du
fer & souder. Cela peut £tre & I'endroit méme de la
soudure, mais cela peur aussi étre au dos de la
pigce.

Eramage du fer (i 'état liquide)

Le comuce deain liguide sur £t salsde transmet
trits bien la chalews, Létamage de la pidce va dons
aider au trunsfert de ls chalewr du for vers 1y pabee,

Fig6

Dans le cas ol I'on doit souder par Uintérieur,
on aura pris soin d'élamer également l'endroit ol
on posera la panne du fer.

Etudiez bien les plans de montage et les nolices
des kits car les constructeurs ne vous indiguent
Jamais ol appliquer votre fer. [l est pourtant tris
important de le savoir avant de commencer les
opérations d'assemblage.




glissant la panne le long du joint.

rence & la soudure i l'argent.

aprés soudure, pour éviter le calaminage.

chalomeau ou la panne du 5.R.E.

® 5i les pitces ont été étamées, enduire la partie
4 souder de flux. Charger la panne du fer de
soudure en fil. Appliquer la panne au milieu de
la jointure & souder. La sondure doit rapidement
filer le long du joint. Lisser le joint avec le fer
pour former un cordon de soudure uniforme.

® Si les pitces n'ont pas é1é élamées, enduire
largement de flux ou de soudure liquide. Poser
des “paillons” de soudure. Appliquer le fer au
milieu. Dés que la soudure fond égaliser en

® Un tel assemblage sera plus solide avec de la
soudure & l'argent. Dans ce cas élamer de préfé-

Apport de la soudure (soudure en fil)
Coupez des “paillons” de soudure de 1 4 2 mm
de long. Sile fil est gros, aplatissez-le d'abord &
la pince plate. Deux méthodes sont possibles
- Essuyez la panne du fer avec un chiffon et
chargez-la en fondant du bout de la panne 1 ou
2 paillons, puis appliquez la panne & Vendroit &
souder (gami de flux ou de soudure liquide).
Essuyez & nouveau la panne immédiatement

- Enduire le joint & assembler de soudure liguide
ou de flux (méme s'il est déja étamé). Déposer
des petits paillons de soudure (pas trop) puis
appliquez la panne du fer, ou la flamme du

Fig 10

Support pour soudure

Le support de soudure est constitué d'une base de
10x15 em environ el d'une piéce verticale vissée d
00°, permettant d'assembler les piéces bien
d'équerre.

Jutilise des chutes de plagues en agle
mélaminé (plaques servant d faire les étagéres de
placards, en vente dans fous les magasins de
bricolage). La mélamine est de la poudre de
polyester fordu d chaud sur Uaglo. Cela résisie
awr acides, ausolvants et modérément d la chaleur,
Un tel outillage ne coiite rien ; on le change quand
il est trop brilé.
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A ATTENTION DANGER

Les soudures contiennent des métaux
lourds ; plomb, cadmium, etc. Ces produits
sont nocifs el vous en avez en permanence sur
les doigts. Prenez soin de toujours vous laver
les mains avant de toucher de la nourriture ou
une cigaretie. Ne posez pas de tasse de café ou
de petits biscuits sur le coin de votre établi ...

Sivous assemblez du métal blanc avecde
la soudure spéciale tris basse tempéralure
(CARR'S N® 70 parexemple), utilisez exclu-
sivement un fer & basse température adapié i
cette soudure. Si vous chauffez un peu trop
fort, la soudure dégage des vapeurs d'oxyde
de cadmium. Ce produit estun poison et détruit
les cellules du cerveau. N'écoutez pas les
conseils de certains monteurs trés adouése
qui vous affirmeront qu'ils soudent le métal
blanc avec un fer ordinaire. C'est vrai que
¢'est techniquement possible, mais n'essayez
jamais sans avoir un systéme d'extraction
d’air industriel.

De toutes fagons, le travail de soudage,
quel qu'il soit, doit se faire avec une bonne
aération de la pigce.

La bande est étamée
au dos et 'ensemble
es1 recouvern de fux.

Figg

Fig 8 - Au fer & souder.
® La bande est élamée au dos.

® Poser la bande et la maintenir avec des pinces.

& Laver & l'eaun.

W EXEMPLE PRATIQUE : Soudure d'une bande rivetée

® Appligquer largement le flux sur les deux faces de la bande rivetée .

# Commencer & chaoffer au milicu, puis glisser vers les extrémités, tout en enlevant les pinces.
Ne jamais souder les deux extrémités en méme temps, la bande se gondolerait ensuite au milieu.

Pour souder au fer une bande rivetée sur une tdle il est indispensable d'aider le transfert
thermique, soit en éamant la bande des deux cités (dos + face rivelée), soil en recouvrant

l'ensemble de flux.

Fig 9 - Soudure électrique S.R.E.

# La bande peut étre élamée au dos, mais ce
n'est pas indispensable.

#® "Peindre” le dos de la bande & la soudure
liquide (pas trop ...).

# Mettre en place et maintenir avec une pince i
une extrémité,

& Appliquer la panne carbone puis faire passer
le courant 2 ou 3 secondes. Dés que la soudure
fond, couper le courant puls dégager la panne,
Procéder de place en place jusqu'au bout de la
bande.

Mine jamais glisser la panne sur les pidces
lorsque le courant passe,

#& Laver & l'eau.

Tresse a dessouder

ACQNSEILS

N’oubliez pas :

@ Soudez des piéces spropress,

® Souder d la bonne température. [ vaur
miewx étre rop chawd que trop froid.

@ Urilizser des petites quantités de soudure.
Onpeut towjours =rechargers une soudure.
C'est beaucoup plus difficile d en enlever.

Les flux acides sont corresifs, méme aprés soudure,
et tous les résidus doivent étre éliminés. Diés qu'une
cession de travail est lemminée, lavez vous conscien-
cieusement les mains et profitez-en pour laver vos pigces.
Frottez si nécessaire i 1" eau savonneuse (liquide vaisselle)
avec une viclle brosse & dent, puis rincez & 1'eau trés
chaude. Ainsi vos pidces resteront bien brllantes et ne
s'oxyderont pas, ce qui facilitera le nettoyage avant
peinture. 51 par malheur vous utilisez des graisses déca-
pantes, genre graisse Hampton, ou de la soudure
sélectroniquer en grosse quantité, le probléme du net-
toyage est pratiquement insoluble.

Pour enlever de la soudure il n'existe
qu'une méthode : la tresse & dessouder. Clest
une simple tresse de fils de coivre, utilisée en
électronique.

Placer la tresse {imbibée de fux, si pos-
sible) surla soudure 3 éliminer et appliquerle
fer trés chaud. Dés que 1"alliage fond, il re-
monte dans la tresse par capillarité.

Couper le bout de tresse rempli de sou-
dure et recommencer autant de fois que
nécessaire. Celte opération vous permeltra de
débeucherdes marches en caillebotis qui auraient
é1é bouchées parexcés de soudure, parexemple.

La soudure fond
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B SOUDURE AU CHALUMEAU

Dans le cas de soudure an chalumeau la cha-

leur est directement transmise aux pidces par la
flamme et 1'air ambiant. Le probléme est donc Exercices

simplifié. [1 favdra toutefois prendre garde de ne

pas trop chauffer ; la flamme peut monter & Entrainez vous, sur des chutes de laiton, & faire des soudures parfaites avec de
1.600 °C et détruire cerlaines pitces, la soudure liquide, de la soudure en fil + flux, de la soudure & I'argent + flux, afin

Evitez d"appliquer la flamme directement sur de bien comprendre les mécanismes de la fusion correcte de 1'alliage de soudure.
la soudure liquide, qui se mettrait & bouillir et La soudure ¢'est comme le vélo, on ne peut pas apprendre dans les livres, mais
formerait des soudures peu esthétiques ei difficiles uniquement par la pratigue. Aprés quelques dizaines (mieux, quelques centaines)
& nettoyer. Pour les petites pitces, procédez par de soudures vous vous sentirez beaucoup plus 3 1'aise avec votre fer & souder, votre
approches successives. on «léches les pidces avec chalumeau ou volre poste & soudure électrique.

la flamme, jusqu’d ce que la soudure fonde.
L'étamage n"est pas indispensable, mais dans

bien des cas difficiles 1l facilite la diffusion du

métal d'appont et évite de devoir trop chauffer. La soudure fait des "boules™ et des contractions.
L'exces de chaleur est le plus grand risque avec le ﬁ:ﬂ - = |3 surface des pidces n'est pas assez propre, ou
chalumeau, contrairement au fer avec lequel on a (et) manque de fluz,

le probléme inverse des soudures trop «froidess.

B SOUDURE PAR RESISTANCE La surface est craquelée et fait des "pigques”, 1'al-

liage de soudure est mat.
ELECTRIQUE - | atempérature de la pigce est trop basse. Utilisez
Une station de soudure par résistance électri- un fer plus puissant.

que est un gros investissement. Ne le faites que si

étes un smordue do montage. Clest 1'outil de

travail des professionnels. — j La soudure a formé un film fin, homogéne et brillant,
Vous |"apprécierez pour la rapidité et la pro- ) en coulant facilement sur la surface de la pigce.

preté du travail : plus besoin d'étamer — ey == Celle soudure est correcte.

systématiquement comme avec le fer 4 souder,

plus de probléme pour souder des pidces rappro-
chées ou faire des retouches surun modéle terming,
plus de probléme de contact thermigque pour sou-
der les pigces =i plats, RAILWAY

La puissance devra éire ajusiée en fonction de BP 39 F14101 - LISIEUX

RS Composants

= . - - -
la taille des pidces 4 souder. Auention, des fines g BP 453 F60031 REAUVAIS Cedex Modales Réduits Benoit Semblat
rembardes ou des l:n:nl de pﬂnlogrllplhl:s peuvent se Tél : 44 8472 72 | Fax : 44 05 13 49 FRO160 ANCY-le-LIBRE
transformer en fusible et se volatiliser.
Point important ; il ne faut jamais appliquer, WEBER METAUX MIGNON MODEL STUDIOS
décoller ou faire glisser la panne quand le courant 9, rue de Poitou - 75003 PARLS 30, Lilliesfield Ave, BARNWOOD
passe, sous peine d'arc élecirique el marquage q} Tél(1)42 7123 45 GLOUCESTER GL3 3AQ - England
imémédiable des pitces & .
¢ Tocr A Lore
EXPO MODE EXPOMETR[QUE On a tellement 'nccasion de les critiquer, pour une fois on
dira du bien de Loco Revue, ou plus précisément de certains
Lerender—vour axnaed Hors Série consacrés & la machine & vapeur. Les textes sont du
regretté Jean Gillot, un passionné qui savail de quoi il parlait, et
de Cour lox amatears fﬂ:ﬂ*ﬂﬁimﬁlfrfm'ﬁé wmodé fipme fermoviine qu!-i en parlait bien. G 1 e %
Le Hors Série n® 2 "Le dépit Vapeur” est indispensable si

22/23/24 Octobre 1993 wous désirez reproduire ce g:nf:ﬂd'insﬁ:l]atiun. Les ;I:ulus sont

CENTRE SPORTIF FLOREAL surtoul noir et blanc mais j'ai noté page 67 une photo coulenr de

mlﬂﬂ Mal. de LﬂiﬂEL‘ﬂTﬂ.ﬁlgﬂy 03260 LES LILAS 030 TU qui vous montre comment on doit patiner la TU de
Benoit SEMBLAT (nous en verrons également une trés belle,
revue par J. Florin dans CM6).

A M Les numéros 3 et 4 traitent de la constitution de la machine
dvapeur: "La Locomotive & Vapeur, comment ¢a marche 7" Les
puristes trouveront toujours & redire, mais ce sont de bons

APOCOPA ouvrages. Beaucoup de photos ont é1é prises au Musée de

Les logiciels de PAQ, alliés & des systémes de reprographic directe de plus Mulhouse. 5i les pigces sont ainsi parfaitement visibles, ne
en plus performants, ont mis la publication i la portée de tout individu disposant prenez pas cela comme base pour la décoration de vos machi-
d'un ordinateur domestique. C'est ainsi qu'ont pu naitre les Cahiers du Modé- nes. Par contre la photo de couverture du numéro 4 est un
lisme. Notre confrére APOCOPA se lance également dans la micro-édition en modile de référence. La machine est "neuve”, mais regardez
sortant un "Fascicule”. Le premier disponible est le N® 2 ... 7 C'est vrai que les bien les teintes des roues el de I'embiellage. Les pigces sont
artisans sont des gens bizarres. 1l s'agit d'une #ude sur les bogies de wagons massives, huileuses el mélangent le gris acier temi et le brun
marchandise, bien documentée, avec de nombreuses photos couleur. En regardant rouille. Cette photo est & garder comme référence pour la
la chose d'un eeil critique on pourra noter que les photos reproduites en décoration de vos locomotives d vapeur en finition "neuves”.
photocopie laser couleur sont d'une qualité au meins égale i cenaines de nos En vente aux Editions Loco-Revue.

chires revues pourtant imprimées en offset. Par contre, pour les textes il faudra BP 104, F56041 AURAY Cedex.

faire moins confiance & Publisher® , surtout pour la comection onhographique. Prix : 64 F pour le numéro 2 “Le dépat Vapeur™ et 69 F pour

APQOCOPE - Le Bolsbeeuf - F44130 BOUVRON chacun des numéros 3 et 4 "La Locomotive & Vapeur”™.
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Motorisations

Réducteurs NWSL (suit, voir cM3)

KITS REDUCTEURS MODULE 0,3
Ces kits ont laméme conceplion que les réducteurs _._1 E |<_ < p— MODULE 023 rapport 28:1
module 0.5 (voir CM3 de décembre 92),

Types de réducteurs disponibles

O Rapport de réduction 28:1 ou 36:1. ERLE 'é

O Axe d'entrée : diamétre 2.4 mm.

O Axe d’essien moteur : diamétre 3 mm ou 3,18 G} | _choni ww _3

mm {1/8" , standard anglais). < Ol

O Type de carter: m .&} @
- Simple étage (no Idler). b = m— *3
= Double érage (Idler).
- Triple étage (Dbl Idler). — 0 69 &)

Pour mémaoire, il existe des ensembles spé-
ciaux pour locomotives articulées, aussi bien en _"] E1 |"_ Module 0,3 Module 0,3 Module 0,3
module 0.3 qu'en module 0,4 et en module 0,5, Tripla étage Double dtage Simpla étage

MODULE 0,3 rapport 36:1 |
— [) —

325 24.0

REDUCTEURS 28:1 Dimensionsenmm. ] [REDUCTEURS 36:1 Dim. en mm "l E I'
<

Triple érage |Double étage| Simple éugell | Cote| Double ftage| Simple érage
2.5 24,0 155 |
285 20,0 O &)
235 150 6,5 235 15,0 m
16.0 16,0 16,0 16,0 18,0 &
8.0 8.0 8.0 l 0! ol

6.0 8.0 8.0 E1 6.0 6.0
| _

28,5 20,0 1.5
B0 8.0

mio|O|m@|x

— —

—h-| E1 |<— Module 0,3 Medule 0,3
Double étage Simple étage

Mimlo|o|o|=|g

KITSREDUCTEURS MODULE 0,4
Ces kits ont la méme conception gue les
réducteurs module 0,5 que nous avons décrit
dans CM 3, & savoir Vis Sans Fin acier, pignons
laiton ou Delrin usine, carter Delrin moulé,
L'axe de VSF toume dans des paliers bronze MODULE 0.4 28:1
(pas d"option roulements  billes toutefois). < 0 rapport 25.
Types de réducteurs disponibles E |"_ D _"i

0 Rapport de réduction 28:1
3 Axe d'entrée : diamétre 2.4 mm. _"_l_ e = — - -ﬂ

3 Axe d'essien moteur : diamétre 3 mm ou 3,18
mm (/8" , standard anglais).

(&)
O Type de carter: dm_l- @ T 1___.._-5
<

- Simple étage (no Idler). &
- Double érage (Idler). — -[f— - +— v e 0 L A= - 4+—
= - Modula 0,4 Modula 0,4
Dimensions en mm. Double étage Simple étage
Cote | Double érage| Simple étage
A 29,0 18,7
B| 245 14,5 Moteurs et réducteurs déja décrits dans les Cahiers :
C 17.7 7.5 3 CM 0 : Réducteurs BRANCHLINES (Vis sans Fin pour le HO) - Moteurs 5 poles
210 210 MASHIMA - Essieumotorisé FLEA [INWSL (HO) - RG4 (HD) et RGT (Zére) PORTESCAP.
D : : O CM 1: Bogies motorisés 3 2 et 3 essieux CHERRY SCALE MODELS (Zéro) - Essieux
E 8.5 85 motorisés Magic Carpet NWSL (Zéro).
O CM 2 : Réducteurs & Vis sans Fin GATENEAL (Zéro) - Bogies motorisés & 2 ou 3 essieux
Morth West Short Line PDT de NWSL (HO).
BOX 423 SEATTLE, WA. 98111 . USA O CM 3 : Réducteur & Vis sans Fin (Zéro) et accouplements i cardans de NWSL - Motoré-

Accepte la VISA CARD ducteur & Vis sans Fin (Zéro) de BRANCHLINES.
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Moteurs SAGAMI , des moteurs pour le N, le HO et le Zéro.
Les moteurs S AGAMI sont des moteurs de
haute précision, congus pour étre alimeniés par .
piles ou batteries, principalement dans des ap- 4 —
pareils audio-vidéos. Ces applications imposent 1
un encombrement minimum, des rendements = T = —
€levés et un grand silence de fonctionnement et v oL
absence de vibrations. Ce sont des moteurs de 4
type «sans maintenances, entitrement fermés et i =1 R
étanches A la poussitre (type «CAN» et « FLAT N Type "CAN"  Type "FLAT
CAN=), Ce sont tous des moteurs & 5 pdles 4
encoches en hélice, pour un meilleur démarrage,
équipés d'aimants céramigque ou ferrite et de
paliers en bronze frité, Point important : des  [Fy00 A B C |Couple | Vilesse |Courant | Rendement |Puissance
pigces de rechange sont disponibles (rotors CAN:C | (mm) | (mm) | (mm) | gicm tmn mA % w
complets et balais). FLAT:F A vide
Les moteurs SAGAMI sont certainement 10x15C | 10 15 15 72 | 27.500 190
ce qui se fait de mieux en matiére de moleurs
traditionnels et soutiennent la comparaison avec IQERIGH SAT 2 i 25 16.500 Ll
les erotors sans fers, notamment en cas d'ali- 12x20 C 12 20 15 11 24.500 50 a2 0,60
mentations & courant pulsé (auxquelles les R5F 12x25C 12 25 1,5 14 17.800 40 43 0,75
SONEIIMCWENIT BLIECP Jed ) § s 12x30C| 12 | 30 | 15 | 25 | 15000 | 40 0,75
Ces moteurs sont facilement disponibles
chez NWSL aux USA. A noter que les plus 14x20C | 14 20 1.5 22 17.100 36 45 0,75
petits sont aussi les plus chers. lls sont, & di- 14x25C| 14 25 15 3 17.000 49 50 0,98
mensions égales, plus onéreux que les 16x20 C 16 20 20 22 16.800 140 a9 1,13
ﬁilmm‘nli (voir CMn"0) maissontaussiplus  [eianeT—1a— | 30 | 20 | 49 | 14900 | 100 48 1,50
On retiendra les 12x20C et 12x25C, inté- 18x33 F| 18 33 24 108 8.300 g0 62 2,65
ressants pour leur faible encombrement ; le 18x36F| 18 36 2.4 150 7.500 60
18223 FlatC & utiliser sur les petits engins en 20x27 G| 20 7 24 79 9,100 100 48 227
Zéro ; le 28x40C pour sa puissance el son % %0 507
rendement excellent (gros engins en Zéro). Les 20x32C| 20 32 24 86 9.800 1 J
prixvarientde 3203530(31=5,60F). Les taxes 22x24C| 22 24 2.4 45 17.080 160 44 2,35
d'importation sont d'environ 30 %, TVA fran- 20531 ¢c| 22 | 31 | 24 | 79 [ 11.000 | 110 53 2,80
o : ! 22x36C| 22 | 36 | 24 | 100 | 9800 | 75 61 L
A noter, pour ceux d’entre vous qui sont
encore hésitants & commander A 1'éranger, que 22x40C | 22 40 24 115 9.500 75 58 3,25
celavaquelquefoisplus vitequedecommander | 28x24 C | 28 24 24 | 100 | 9800 | 130 49 3,25
dun commergant francais (etneparlonspasdes 5o, 351 25 | 30 | 24 | 180 | 8.200 | 90 62 4,38
artisans ...). NWSL livre rapidement tant qu'il 280
s'agil de petits colis. Vous pouvez gagner 28x35C| 28 35 24 245 7.000 100 70 ;
quelques jours en passant vos commandes par 28x40C | 28 40 24 288 8.300 100 77 6,57
FAX. Un Minitel suffit : 3617 code FAX. i
N'oubliez pas de tenir compte du décalage NorthWest Short Line
horaire. NWSL, ¢’est & Seattle, dans 1'étal de BOX 423 SEATTLE, WA. 95111 - USA
Washington, pas trés loin de Vancouver, ¢'est 3 FAX : 206-935-7106
dire de |"autre cité des USA.
Moteurs PITTMAN
Moteurs de fortes puissances pour échelles Zéro ou I
Ces moleurs, trés puissants, sonl
équipés d'un induit & 7 pdles i encoch - : . ; .
h%lilif: ’.f ;:t:ir:-.augle inr:régné nd._- ;::i:: Type | Diamétre |Longueur | Dia Axe Tans_,uun Vitesse |Courant | Couple |Courant Punssa_mce
polyester haute résistance (classe 180 °C), mm mm mm d'alim. Umn | mA glcm A maxi W
Le collecteur est rectifié pour minimiser A vide Moteur blogué
I'usure des balais qui sonl en cuivre
graphité. Les flasques sont en zamac moulé, 8413 31 54 396 |12Vdc| 8.000 260 483 3,78 45
€quipés de paliers & roulements & billes.
Les plus gros modéles sont des moteurs 19
e e e nae | m1a | gl s iR I8V deil 770t Sr28™ [ SEI00RIEIZO M S0
toujours &tre inférieure & 25 V continu [/
tension de sécurité ). [1s sont construits pour 19V 7 170 74 143
e ins oo furosr 9514 | 40 | 60 | 396 [19Vde| 7.370 | 20 0| 7.48

seur. Leur prix était de 362 en 92,
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Problemes de mécanigue

Installation Linstallationde 'ensemble moteur plus réducteur dans un chdssis d’engin
des ™Moteurest l'un des points importants qui feront que voire machine tournera
correctement ou sera boiteuse et bruyante. Les mécanigques qui équipent les
Réduct
Uucrteurs

Pour que vos pidces de mécanique tour-
nent sans probléme il faut impérativement
respecter le principe de base : un seul point
fixe par entité mécanique. On entend par
entité toute partie formant un bloc ngide.
Dans le cas de I'installation d’'un moteur et
d'un réducteur nous avons deux grandes op-
tions possibles :

paliers A et B forment un point fixe. Toute
mécanique devant avoir du jeu, le point Cdoit
étre libre pour permettre A l'ensemble de se
placer librement en fonction des faux-ronds
qui existeront inéluctablement. 31 on fixe
rigidement le moteur au point C on risque
d'avoir un point dur & chague tour du pignon
calé sur l'essieu : le montage sera en plus

modéles en kit ne sonr malheureusement pas touwjours trés bien congues .

[ Le moteur et le réducteurs sont liés de
fagon rigide (ensemble monobloc).

3 Le réducteur et le moteur sont totale-
ment indépendants.

Motoréducteur monobloc
Dans cette configuration le moteur est
vissé directement sur le carter du réducteur,
par exemple les RG4 et RG7 de Portescap,
les réducteurs Branchlines, Railway ou DIH,
les motoréducteurs Kit-Zéro, le FLEA 11 de
NWSL. Le moteur et le réducteur forment
alors une seule entité mécanique qui setrouve
positionnée longitudinalement (par rapport
au chassis) par lintermédiaire de l'essieu.
Comme on le voit sur la figure 1, les deux

bruyant par transmission des vibrations i la
caisse.

On peut monter le moteur en le calant
avec de la mousse (fig 2) ou avec une liaison
articulée constituée d'une bague ceinturant le
moteur (feuille de laiton) reliée de fagon libre
au chissis (fig 3 et 4).

\ Pibce de fixation
moteur

Bague de fixation

Longercn de
chassis

ﬁé Eﬁﬂ%

Longenon de chassis

La bague de fixation peut coulisser sur
I'nxe transversal (point C). Cela sutorise
des mouvements IFANVESEUR AU MOLEUR
pour absorber les faux-ronds au niveau
réducteur / essien moteur,

N

fioas

La bague de fization est relide su chissis

par une biellette. La biellette est articulée i

Fi 3 s base sur un axe el mainteny en position
1E par deux entretoises (moreeaun de tube)

Fig 4

@ Réducteur indépendant

Mous trouvons ce cas de figure avec les réducteurs sous
carter indépendants (NWSL par exemple). Le moteur et le
réducteur forment deux entités mécaniques totalement indé-
pendantes, qui seront d'ailleurs relides par une troisiéme
entité, I'axe de transmission. Le réducteur est obligatoirement
positionné longitudinalement par les deux paliers A et B. [l est
de plus positionné ransversalement par son calage sur 'es-
sieu. Par contre 1l reste libre de tourner autour de l'axe de
I'essieu, et ce n'est pas le cardan d'accouplement qui va l'en
empécher. [1 faut done le maintenir tout en lui permettant un
jeu latéral pour éviter tout point dur. On peut utiliser pour cela
deux barres de guidage entre lesquelles le réducteur pourra
glisser librement. Les barres seront faites d'un simple fil de
laiton de 1 mm ; voir Fig 5.

Le moteur est quand & lui fixé rigidement sur le chissis. [l
est accouplé au réducteur par une liaison & double cardan. Le
double cardan al'avantage de séparer mécaniquement les deux

Barre de guidage ﬁ

Fig 5

Fand de carer
du reducisur
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parties. [l ne transmet pas les vibrations et n'apporte aucun point dur.
C'est une solution préférable au raccord par ressort enroulé ou par
durit souple, ces systémes transmeltant une partie des vibrations et
pouvant apporter quelques durs. Si l'essien moteur n'est pas sus-
pendu, on peut utiliser un cardan court (fig 6). Si l'essieu est
suspendu, il faudra utiliser un cardan avec axe long pour réduire au
minimum les variations d'angle entre les axes réducieur [ ransmis-
sion f moteur (fig 7). Bien gu'un double cardan permette un certain
désalignement, il vaudra mieux I'éviter dans la mesure du possible
(baisse du rendement, possibilité de légers points dur ; souvenez
vous des 2 Ch Citroén dans les virages serrés).

Une solution plus pro est présentée i la fig 8. Il s'agit d'une
fixationdu réducteur par biellette. Labiellette est articulée de fagon
trés libre & ses deux extrémités (réducteur et chissis),. NWSL n'a
malheureusement pas prévu de patte de fixation sur ses carters de
réducteurs. On peut percer dans le carter et monter un boulon ou
ceinturer le carter par un bande laiton sur laquelle on attachera la
biellette. Ce montage est valable

11

avec ou sans suspension de l'essieu
moteur §

guidage [Essieu suspendu
Bien que 'sccouplement & cardans
permetie un léger désalignement, il
est préférable d'aveir les axes
réducteur [ transmission [ moteur le
micux alignés possible,

Fig 7

Fig 6

B 3 SR : E g
. -
.

. - :
ns des moteurs
gﬁ‘. & m s ﬂmmmm%»mu w*ﬁf E

Les moteurs & 5 poles bon marché sont sou-
vent bruyants et engendrent des vibrations
importantes & grande vitesse. Le phénoméne est
encore ampliflié quand une vis sans fin est montée
directement sur 1"arbre du moteur. Le rotor de ces
moteurs n'est évidemment pas équilibré. I"ai donc
essayé de régler le probléme en réalisant un équi-
librage parfait parcoulage de résine (araldite rapide)
entre les armatures, passage au tour de ["ensemble
puis équilibrage : résultat décevant, cela nappone
pas grand chose. En fait, en y regardant de plus
prés, on s’apergoit que les vibrations proviennent
essentiellement du jeu longitudinal important de
I"axe du moteur. La solution consiste donc & in-
tercaler des rondelles pour éliminer totalement le
Jjeudu rotor ... et toutes les vibrations disparaissent.

Pour cela il faut bien sur commencer par
démonterle moteur ; en général en enlevant le blog
palier / support de charbons. On utilisera plusieurs
rondelles fines (bronze si possible) plutdt qu'une
seule épaisse. Cela diminue les frottements, et
comme on est 4 I'intérieur du moteur, il est préfé-
rable de ne pas huiler. Remonter provisoirement et
faire toumer. Il ne doit y avoir aucun jeu axial
perceptible, mais le moteur doit tourner librement
sans chauffer. Lorsque vous serez sur de voire
montage il sera préférable de coller les éléments
du carter moteur ; en général enveloppe acier et

flasque plastique. L'idéal serait d'avoir un palier
réglable monté sur filetage (cela s"est fait autrefois
chez Homby Hacho). 11 est inutile d'essayer de
caler I'axe par I'extérieur du moteur, avec des
volants d'inertie montés trés serrés par exemple,
car les paliers sont montés par I'intérienr du mo-
teur el ne sonl pas toujours bien sertis sur le carter.

MNous avons déja expliqué® qu'une vis sans fin
engendre des efforts considérables et que les pa-
liers des moteurs n'ont pas €1é congus pour
supporter de lels efforts. Cela est particuli#rement
wvrai pour les moteurs RSF sur lesquels il ne faut
Jamais monter de vis sans fin directe. Pour étre
silencieux, les réducteurs 3 VSF doivent étre exempt
de jew, aussi bien sur la vis que sur le pignon

* Vair CM3 - Décembre 92

hélicoidal. On comprend donc aisément qu’une
VSF montée surl’axe d"un moteur affecté d'un jeu
de plusieurs dizitmes de mm sera on ne peut plos
bruyante. Et cela ne s’arrangera pas avec le ro-
dage. Alors il ne reste plus, au minimum, qu'i
démonter le moteur et poser des rondelles. N es-
sayez pas de vous baltre avec un petit moteur 3
piles genre Mabushi, remplacez le par un 5 pdles
4 carter fermé Sagami ou un RSF (Escap [/
Faulhaber / Maxon). 5°il ¥ a suffisament de
place, montez un réducteur sous carter NW3L
avec accouplement par cardan {moteur Sagami
ou RSF). Pour les trés petits engins en HOm on
trouve des moteurs CAN ou RSF de 10 mm de
diamétre qui se logent partoul

Rondellas dorigine

Paliar
\\.\\\ _/
\.\\\\\\

- \ \ \ (S \ L'gn;zmue don toumer sans jeu azial
LR R mais ne doit pas serrer

Flasqun

Fk:r'-daﬂas

supplémeantairas
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Cons’rruchon d un onguuloge SNCF

Troisiéme partie
CROISEMENT

Le croisement est & coeur moulé, mais pour des
voies de service vous pourrez utiliser un coeur en rails
assemblés, plus facile & réaliser. Dans les deux cas la
technigue de construction est la méme,

Limer {angle moitié de l'angle du croisement)

ik~
s

e

Fare un obbh geuchs ol un obbl drod
mymaRges

—
Souder les deux piéces o -
droite et gauche, Photo n®1

4

__‘-" ‘--:‘-""'--.___
Limer 3 mm et ammondir - = =
la pointe,

Fig 1/ Pointe du croisement.

Coeur moulé / photo n®1.

La photo représente un type plus récent et dépourvy d'entre-
toise de liaison 36L, mais le principe reste le méme. On s'apergoit
que le rail présente une forte sur-épaisseur au niveau de la lacune
etde lapointe, ceciafin de renforcer la surface utile pour 'appui des
tables de roulement des roues. Contrairement 3 une wdée précon-
cue, le fond du cceur moulé ne sert pasd'appui aux boudins de roues
pour le passage de la lacune. Cela se pratique par contre réguliére-
ment en modélisme, et c'est la cause de bien des déraillements
(aiguillages mal dessinés + boudins trop haut + profils de boudins
trop pointus).

@ Préparer une plaque de laiton de 3/10 aux dimensions du dessin.
® Souder la pointe sur la plaque.

@ Former les rails : amincir d"abord le profilé sur toute la longueur
de la partie contre-rail. Souder une bande de laiton le long du rail
pour en augmenter I'épaisseur puis former le rail i la lime.

@ Metwre en place : procéder comme pour le cceur assemblé.

@ Faire une pointe en laiton 3/10 pour fermer le trou de la pointe,
® Gamir le fond d'araldite pour simuler 'embase de la fonderie.

- Croizement d'un branchement SNCF & cour moulé, Photo Huet,
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Fig 2 / Embase du cceur
Rail

Sowder i Vargen une plague de laiton 8/10
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Plague mppuné:f Remplissage en soudun-, i l'argent

Fig 3 / Rails du cceur moulé

Fig 4 / Construction du cceur

Garnir d'une piéca
de |alon afleurant

Garnir a laraldite sur
0.8 mm d'épaisseur
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Coeur du croisement en rails assem-
blés / photo n®2.

Les éléments constitutifs sont normalement atta-
chés entre eux par des entretoises en fonte boulonnées
(voir photo n® 2). Pour simplifier la construction,
surtout & I'échelle HO, nous utiliserons une plaque de
base en laiton (3/10 en HO et 5/10 en Zéro).

@ Préparer une plaque de laiton aux dimensions du
dessin.

® Souder la pointe sur la plague (soudure liquide). Si
vous soudez au fer ou au chalumeau, ne chauffez pas
trop pour ne pas dessouder la pointe).

® Former les rails. Notez bien la petite partie droite an
niveau de lalacune, en avant de la pointe (voir photon® 2).
@ Mettre en place en vous servant d'une régle (mor-
ceau de rail ou autre) pour ajuster 1"alignement. Souder
(soudure liquide) au deux extrémités uniguement.

® Respecter le jeu des contre-rails. En HO, tou
dépend des normes de roulement que vous utilisez :
entre 1,1 et 1,2 mm pour un écantement de dos de roues
de 14,8 mm [ entre 0,9 et 1,1 mm pour des roues PE7.
@ Mettre en place provisoirement avec des gabarits
d'écartement 16,5 mm et vérifier avec des essieux de
référence (des essieux dont vous aurez ajusté les coles .
de calage des roves) qu'il n'y a pas de coincement au Mise en place

FPhoto n°2 - Croisement d'une traversée de jonction SNCF d caeur en rails assemblés. Photo Huet.

passage de la lacune et de la pointe. Sinon, augmenter Avant mise en place du ceeur,
légérement 1'écartement du contre-rail. souderun fil fin pour lalimentation
Quand vous étes bien sur de vous, soudez définitive- €électrique.

Du fait de la présence de l'embase
en laiton 3/10 il faudra entailler
les traverses sur une profondear de
3/10a1 emplacement exact du ceeur
(avec un jeu de 5/10 de chague
cdté). Le ceeur sera collé i la colle

CONTRE-RAILS époxy rapide (Araldite [ Sader).
Chaque contre-rail est constitué d"une comiére en acier
supportée par 2 supports longs (type 365L), 3 supponts S e
courts (type 365M). Une entretoise de lizison (type 36L)

relie Je contre-rail au coeur.

® Lz contre-rail sera taillé dans du U en laiton fraisé de 1 x | mm.

® Les supports devront étre réalisés en laiton en s”inspirant des dessins 7 et 8. En HO on peut
simplifier en les taillant dans de U en laiton fraisé de 2 x 2 mm. Pour la pitce de liaison il vaut
mieux utiliser du plasticard pour éviter les couns-circuits.

@ Solution simplifiée pour voies de
service : les contre-rails sont réalisés
en profilé de rail. [ls sont alors solida-

] -
risés au rail correspondant par des r EJ ; L
boulons ou par des supports en tile S o :
pliée (dessin fig 9). Le profilé uiilisé i T
en HO comme en zéro n'étant pas & //-/ 1.8 mm = : 0

ment les deox rails.

I"échelle, il faudra limer le patin du I Limar |
C.R. pour pouvoir le positionner & Suppon 365L Rail code 75
I'écanement Fine Scale § Fig 6 / Contre-rail Fig 5/ Contre-rail

= A suivre : les élapes du montage.

3 5L s
= 35 SW Listc
- -
L &mm ] 15 men — e Marquer la pliage
Embase Corps avec une pointe dure
oo E—T—%
Bandes de plasticard
S Entretoise de liaison S
soudure a l'argent
Fig 7/ Support de C.R. type 36SL Fig 8 / Entretoise de liaison 36L Fig 9 / Support simplifié de C.R.
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Tarif ;ui“et 'I 993 Ce tarif annule et remplace les précédents.
#® Produits nouwveann.
A - Mcitériel roulant P:87 Prix TTC B - Matériel roulant 1/43,5
AS01 : Train Imparial du P.O. .. (93)
& Le Train Impérial sera mis en réservation dans le Plusaucun modale 1/87 et1/43,5du Catalogue 91 n'estréservable.
numéra 6 d'octobre 93. Toutes les commandas seront, j@ l'espére, livrées dici fin 83.
c 2 vdﬂ P.a? Prix TTC E- F‘Ein.tu res Prix TTC
€101 : Coussinets - pack d& 500 (C&L) ....................... 13500F # Acryliques / Cellulosiques - potsde d0ml ... 2500F
C102 : Traverses plastique - pack de 100 (C&L) ......... 2000F E101 : Noir satiné E106 : Noir charbon mar
€103 : Glissiéres d'aiguille - pack da 100 (C&L) ........... 3150 F E102 : Vert P.L.M satiné E107 : Vert SNCF satné
G104 : Eclisses plastique - 24 paires (CAL) ..o.oceeeeeeee. 2200F E103 : Vert clair NORD satné E108 : Brun foncé wagen 1950
C105 : Travelage daiguille (C&L) .....cccoevneee. 19,00 F E104 :Chocolat NORD sainé E109 : Brun rouge wagen PLM
C106 : 2 gabarits 16,5 mm (C&L) ... 4400F E105 : Rouge sasiné #E110 : Gris artillerie PO sating
C107 : Rail Dc-m?s.fpukﬂ.1ﬂg:nm e BOOOF #E111 : Noir semi brillant
C501 : Molice de montage et plans de pos,a des voias # Vernis glycéro - pots da 40 ml .o incimnnnn 2500 F
MIDIPO,QUEST & ETAT (rails D.C.) oo 10,00 F E301 : Vernis sating,
Comptez environ 120 traverses et 250 coussinats E302 : Varnis mat.
pour un métre da voia. # Acryliques & leau -potsdad0ml......cccccoeevvicnnnnens 2500 F
C201 : Kitaiguille tg 0,13 typa MID ..o 190,00 F E401 : Rouge filets.
G202 : Kitaiguille tg 0,11 type MIDI ... 19D,00F E402 : Jaune filats.
€203 : Kit aiguille triple type MIDI ...........cccooiiiiciannns E403 : Blanc filats.
C301 : Traverses an Circuit Imprimé / pack de 20x 30 em... 5000 F E404 : Rouille patine mat.
- G302 : Rail Vignole code 75 / packde 1830 em .eccerrnne. 60,00 F E405 : Noir sale patine mat.
CB01 : Moteur daiguille lent TORTOISE .........co.ccceveeee. 12900 F + Complémentaires -
ES01 : Primer chromato-phosphatant (1/8 litre)........... 4000 F
D - Produits Modélistes Prix TTC ES02 D!:Iuant Un!'-f&l'ﬂ: [11‘3 :!lre} ................................ 2300F
D101 : Ballast HO griﬁ clair 1/5 litre {s'atﬁr’ﬁ] IIIIIIIIIIIIIII 28.00 F E512 ' Diluant unl\fﬁ.ﬁﬂ t 2 |lrg_} ------------------------------- 5500 F
2 ES03 : Decapant Universel (1/8 litra) ... 2300 F
D102 : Ballast HO gris foncé 1/5 litre (Slater's).............. 2800 F

#E504 : Base mattants (40 ml) per siie ElcosautEror s 102 .. 2500 F

D103 : Ballast HO concassé brun 1/3 litre
D301 : Charbon fin (pour HO). oo
D302 : Charbon moyen (POUr "0} .....veeeernrcessnnne
D401 : Carte briques relief HO appared anglais (veir CM3) ... 2300F F - Accessolres Prix TTC
D402 : Carte briques ralief "0° agparei angais jvor CMI) ........ 2800 F F101 : Motordducteur AG4-1219  Dumslalimite desstecks 400,00 F
D403 : Carte brigquas ralief HO appared lamand jvar CM3) ... 2300F F102 : Motordductaur RGT ......... Lians la limite des stocks 550,00 F
D404 : Carte briques relief “0" sppareil flamand fear CHI) ... 2800F F103 : Matoréductour simple "0" (voir CM3) ... 27500 F
D501 : Soudure liquide (100 grammes) ...........cccereenee 60,00 F F111 : Adaptation type 1 pour F101 (MJT} Dimstalimie 40,00 F
D502 : Soudure an fil 0,5 mm (50 grammes) sans nettoyage .. 40,00 F F112 : Adaptation type 2 pour F101 (MJT)  dessiocks 4000 F
D503 : Flux pour DS02 (40 ml) ..o cciecmsin s 30,00 F F201 : 2 lanternes HO type P.L.M (Laiton) ... 3000 F
#0504 : Soudure & l'argant (25 grammes) 4000 F F202 : Pompe Westinhouse HO (Laiten) ... 30,00 F
#0505 : Flux pour métaux ferraus ............cccecevneene e S500F F203 : 12 supports de main-courante "0% ... 4000 F
F204 : 15 supports de main-courante "HO"................ IWOF
Régulateurs PENTROLLER vor descrintion dans CM1- Jute! 52 F205 : 15 suppaerts de main-courante "N” ... e I500F
A sommandar diraclament chaz Stewar Hina [vow camel dadresses) F206 : 2 S0Upapes 4 balance HO fmm'ﬂtéﬁ] ----------- 10,00 F
Nows consultar pour tous renseignemants. Nous pouvans vous fourmr F207 : Kit paire d'attelages Old Timer 20" {Laiton) ....... 4500 F
un bon de commands an anglais, F208 : Pempe Westinhouse "0” (Laiton) .............cccoce 4500 F
F301 : Kit paliers flexichas HO dia 3,2 mm {(MJT Jows ubme 48,00 F
: <1 F302 : Kit paliers flaxichas HO dia 2 mm (MJT)  ssses 48,00 F
Les Cahiers du Modélisme F401 :EpEsas do courant a pistons HO (KM.} .o........ 4800 F
Année 92 : Quatre numéros (0, 1,2 & 3) - Franco . 120 F. ¥F501 - Fil laiton dressé diam. 0,30 mm (N} ....ccoovvvvnvnne. 2200F
Abonnement 83 : 120 F. #F502 : Fil laiton dressé diam. 0,45 mm (HO) ... 2200 F
®E503 - Fil laiton dressé diam. 0,70 mm ("07) ..o 2200F

@l HUET 5, rue des Anciens Combattants F59175 TEMPLEMARS -FRANCE- ""’ 20.95.10.59

Paiement par CB VI5A, Evrochiégues, Chiques sur une bangus fmngaise.
Toutes expéditions en recommandé au dessus de 250 F.
Frais d'cxpéd.ilinn :35F pour commande infércure & 250F f 65 F pour commande :upéricurt 4250 F/150F [pour miachines Zéro (ChronePost) [ Elmnger : selon codl.

Heures de bureau

- nuToN PRODUCTIONS LOCOSTYLE

= Wﬂé’&{ M A0 80 rug du Gl de Gaulle - F77000 MELUN :ﬂugr du Mai - F94440 VILLEGRESNES

= E% Atelier du Chéteau d'0 :

— 63 route Plessier Villare - F7T7730 CITRY 1 rua de Miré - F37510 BALLAN

= BRANCHLINES 4, P HAXO MODELE CHRISTIAN MAUDUIT

= P.O. box 31, EXETER, EX4 srw 35 rus de Chars - 95640 MARINES Roule de Saint Laurent - F18100 VIERZON

= ENGLAND HISTOIRE D'O Modéles Réduits Benoit Semblal

— STEWART HIME 44 Waverley Road 26 Parc de Maugamy - G5680 MONTLIGHNON FE5160 ANCY - e - LIBRE

= Rayners Lane, Harrow, Middlesex HAZ2 9RD GUY JOURDAN RAILWAY

= ENGLAND 12 Av. De Gaulle - F26200 MONTELIMAR EF 38 F14101 - LISIEUX il
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