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de Qhauf&aqae gd,vi fielde niere a solidi- material zu verfestigen und die

Aus- oo © §e°f‘i%f:ev%'%;g>fgayls d€ brasage et & obturer punp6ffnung (10)
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dadur ch g%i@ug%b Bam%’fu %u de B@- s (10); Hartl6tmaterial ein

Bi ndemi tt elg,dind, kB0 a 600 *C, la tempsf@kACt €rise en ce que le produit de

Har t | 6t met @l J¢ristnd 3l point dé QusioR U @GS ge brasage conprenant un

| iant et umrRRjpalantBRAALO €¢.baugr uppe zunachst auf einen . de

brasage, |'ensenble du r6cipient a Tenperaturbereich Uber der Verdanp-

doybl.e paroi est tout d abord chauffe jus- fungstenperatur des

Bindemttels, je- 55 gu' a une plage de tenperatures, supe- doch

unter dem Schmel zpunkt des Hart - rieure & la tenperature de

vaporisation | 6tnmetalls erhitzt wird, und anschlieBend, du Iiant

mai s inferieure au point de fusion nach Beendi gung des Auspunpens des

du netal de brasage et ensuite, |orsque 3B 11 EP 0 497

064 Bl 12 le vide est fait dans |'espace isolant (3). la

tenp6rature A lint6rieur du dispositif de chauffage a vide est augnent6e

jus- qu'a une val eur sup6rieure au point de fusion du netal de brasage.

5 2. Procede selon la revendication 1, dgns | equel |'ouverture d'evacuation
« (10) est dispos6e a |'int6ieur d une partie en renfoncenent (9) de la
partie fond (6). 10 3. Proc6de selon | a

‘revendication 1 ou 2, dans lequel |adite plage de tenperatures, sup-~rieure
A la tenp6rature de vaporisation du liant mais inf6rieure au point de
fusion du netal de bra- 15 sage, va de g00 A 600 IC, ia ternp6rature
supdri eure au point de fusion du n6tal de brasage 6tant de 1.000 * C. 20 25
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