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FIL A SOUDER COLOPHANIQUE 
 
Le flux solide 309 pour fil a été spécialement développé en réponse 
aux demandes clients qui souhaitaient braser des surfaces difficiles, 
avec en final un résidu pale.  
 
• Brasage rapide 
• Résidu pale 
• Bon étalement sur nickel, acier inox, chromel, monel, 

constantin, etc. 
• Stable en température, peu de fumée 
• Odeur moyenne 
 
GAMME DE PRODUITS 
 
Les fils Multicore 309 sont disponibles avec des alliages conforment 
aux normes J-STD-006 et EN 29453, ou dans des alliages en 
conformité avec des normes nationales ou internationales similaires. 
Une importante variété dans les diamètres est disponible. 
Un alliage ou un taux de flux différent peuvent être fabriqués sous 
réserve de commande spéciale. 
 
CONDITIONS OPERATOIRES RECOMMANDEES 
 
Fer à souder : La température de panne optimum et la capacité 
thermique demandée pour un procédé de brasage manuel est 
fonction de la géométrie de la panne et de l'application de brasage. 
Dans tous les cas une température excessive de panne et un temps 
trop long de contact doivent être évités. De bons résultats peuvent 
être obtenus avec une température de panne de 340 °C à 420 °C 
La panne du fer à souder doit être proprement étamée cette 
opération peut être effectuée avec le fil à souder Multicore 309. 
Cette opération dépend de l'état initial de la panne si celle-ci est en 
mauvais état, il peut être plus efficace d'utiliser le TTC1 Tip 
Tinner/Cleaner pour pré-étamer la panne. 
Utilisé correctement, le TTC1 laisse la panne bien étamée et libre de 
résidus qui pourraient être transférés sur le joint brasé. 
Si un étamage avec le TTC1 est requis, suivez la procédure 
suivante : 
 
A) Avec le fer à souder porté à la température de travail, étamez la 
panne par frottement délicat sur le TTC1. 
 
B) Essuyez la panne à l'aide d'une éponge propre et humide pour 
enlever tout excès de soudure. 
 
C) étamez la panne du fer avec le fil à souder Multicore 309 
 
Il n'est pas nécessaire de réutiliser le TTC1 une fois que la panne a 
été correctement étamée. 
 
Procédé de brasage  : Le flux 309 contient un mélange équilibré de 
résines et d’activateurs pour donner un minimum de résidu et une 
grande fiabilité sans nettoyage. Des modifications des pratiques de 
brasage peuvent être nécessaires pour bénéficier du maximum 
d'avantages de ce fil à braser, mais le principe de brasage manuel 
habituel peut aussi être appliqué. Le procédé optimum est le 
suivant. 
A) Appliquez la panne du fer à souder sur la surface de 
travail. La panne doit être en contact avec le substrat et le 
composant en même temps pour chauffer correctement les surfaces 
à braser. L'excès de soudure sur la panne de fer à souder aidera la 
phase de chauffage en formant une zone de contact plus large entre 
les pièces. Une fraction de seconde suffit pour chauffer de façon 
adéquate les deux surfaces. 
B)  A ce moment le fil 309 doit être appliqué sur une zone de 
la surface du joint, éloignée de la panne du fer à souder, pour faire 

fondre la brasure et former le joint brasé. Cette opération doit 
prendre 0.5 seconde environ. 
 
• NOTE : Si la soudure est appliquée directement sur la panne, 

le flux peut être surchauffé et son efficacité diminuée. Ne pas 
appliquer trop de brasure, celle-ci laissera des résidus de flux 
en excès à la surface. 

C)  Enlever le fil à braser puis la panne du fer à souder de la 
surface du joint. 
 
Le temps de processus complet peut prendre de 0.5 à 1.5 secondes 
par joint(dépendant de la masse thermique des corps en présence, 
de la température et de la géométrie de la panne et de la soudabilité 
des surfaces). 
 
Des temps ou des températures excessifs peuvent extraire le flux du 
fil avant que la brasure ne soit liquide et augmenter le niveau de 
résidus. 
 
Nettoyage : Le fil 309 a été formulé pour laisser un flux pale et un 
minimum d’étincelage. Le nettoyage n'est donc pas requis dans la 
plupart des situations, mais s’il est demandé, l’utilisation de 
Multicore Prozone Plus en phase semi-aqueuse, avec un rinçage 
final à l’eau désionisée est le meilleur compromis. D'autres solvants 
ou de process semi-aqueux peuvent convenir, y compris avec  
l'utilisation de saponifiants. Les clients doivent s’assurer que le 
niveau de nettoyage requis est atteint avec le procédé de nettoyage 
choisi. 
 
SPECIFICATIONS TECHNIQUES 
Une description complète des méthodes de test et les résultats 
détaillés des tests sont disponibles sur simple demande. 
 
Alliages : Les alliages utilisés par Multicore sont conformes aux 
exigences des normes nationales et internationales. Une large 
gamme de diamètres est disponible, produite dans des tolérances 
dimensionnelles strictes. 
Flux : Le flux solide 309 est basé sur un mélange de nouveaux 
activateurs et rés ines. Il a une odeur moyenne et laisse un résidu 
pale.  

PROPRIETES DU FLUX 309 

TEST RESULTATS 
Indice d’acide 200mg KOH/g 
Taux d’halogène <1% 
Classification EN 29451-1 1.1.2 
Classification JSTD ROM1 
Les sont disponibles dans des taux de flux différents suivant les 
demandes clients. 
 
PROPRIETES SPECIALES 
SIR 
Le flux 309 passe les tests J-STD-004  ainsi que d’autres éléments 
du J-STD-004 relatifs à la classification ROM1. 
Electromigration :  
Les résidus sans nettoyage passent le test Bellcore GR-78 CORE.  
 
HYGIENE ET SECURITE 
Les informations suivantes sont seulement indicatrices et l'utilisateur 
devra se référer à la fiche hygiène et sécurité spécifique du fil à 
braser X39 avant emploi. 
 
Fumées, vapeurs et précautions  : Evitez les inhalations 
excessives de fumées de flux. Ces fumées de flux sont irritantes 
pour la gorge et les organes respiratoires. Un système d'extraction 
convenable devra être utilisé pour extraire les fumées de flux. 
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Hygiène et protection : Le plomb est nocif s'il est absorbé par le 
corps à travers le système digestif ou la peau. Manger, boire ou 
fumer ne doit pas être permis dans la zone de travail et les mains 
doivent être lavées consciencieusement à l'eau chaude et au savon 
avant de manger. 
 
Note : Les données contenues dans ce document sont données à 
titre d’information seulement et sont considérées comme fiables. 
Nous ne pouvons pas assumer la responsabilité de résultats 
obtenus par des tiers dont les méthodes échappent à notre contrôle. 
Il est de la responsabilité de l’utilisateur de déterminer l’adéquation 
à son besoin de toute méthode de production décrite dans ce 
document et de mettre en œuvre toutes les mesures qui s’imposent 
pour la protection des personnes et des biens contre tous risques 
pouvant résulter de la mise en œuvre et de l’utilisation de cette 
méthode. En fonction de ce qui précède, Loctite Corporation dénie 
toutes garanties implicites ou explicites, y compris les garanties de 
l’aptitude à la vente ou d’adéquation à un besoin particulier, 
résultant de la vente ou de l’utilisation des produits Loctite 
Corporation. Loctite Corporation dénie spécifiquement toutes 
poursuites  pour les dommages incidents ou conséquents, quels 
qu’ils soient, y compris les pertes d’exploitation.  La présentation 
dans ce document de processus ou de composition ne doit pas être 
interprétée comme le fait qu’ils soient libres de tous brevets détenus 
par des tiers ou comme une licence de brevets détenus par Loctite 
Corporation, pouvant couvrir de telles compositions ou procédés. 
Nous recommandons à l’utilisateur potentiel de vérifier par des 
essais l’application envisagée avant de passer à une utilisation 
répétitive, en se servant de ces données comme guide. Ce produit 
peut être couvert par un ou plusieurs brevets ou licences ou 
demandes de brevets, tant aux USA que dans d’autres pays 
 
 


