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La p r é s e n t e i n v e n t i o n d u e a u x t r a v a u x d e MM. M i c h e l 

EUDIER d e l a S o c i é t é "LA METALLURGIE FRANÇAISE DES POUDRES" e t 

André DEFRESNE, P i e r r e GILLES, D a n i e l MASSIGNON du COMMISSARIAT Â 

L'ENERGIE ATOMIQUE a p o u r o b j e t un p r o c é d é d e s o u d u r e d ' u n f i l t r e 

5 m é t a l l i q u e e t d ' u n é l é m e n t m é t a l l i q u e non p o r e u x e t i l e s t a p p l i -

c a b l e no t ammen t à l a s o u d u r e d ' u n f i l t r e t u b u l a i r e m é t a l l i q u e s u r 

un t u b e m é t a l l i q u e . 

P o u r f a c i l i t e r l a f i x a t i o n d ' u n f i l t r e t u b u l a i r e i l e s t 

en e f f e t a v a n t a g e u x d e r é u n i r c e f i l t r e à un t u b e n o n p o r e u x , c e 

10 d e r n i e r p o u v a n t ê t r e e n s u i t e a i s é m e n t f i x é p a r s o u d u r e , b r a s u r e ou 

d u d g e o n n a g e d a n s t o u t e p a r t i e d e s t r u c t u r e d é s i r é e . 

M a i s c e l a p r é s e n t e d e g r a n d e s d i f f i c u l t é s c a r l a l i a i s o n 

e n t r e l a p a r t i e p o r e u s e e t l a p a r t i e p l e i n e d o i t ê t r e m é c a n i q u e -

men t b o n n e e t d o i t a s s u r e r u n e é t a n c h é i t é c o n v e n a b l e . 

15 I I e s t en p a r t i c u l i e r a b s o l u m e n t n é c e s s a i r e q u e l a l i a i -

son n e c o m p o r t e p a s d e f i s s u r e d o n t - l a g r o s s e u r s o i t s u p é r i e u r à 

l a g r o s s e u r d e s p o r e s du f i l t r e . 

Le p r o c é d é s e l o n 1 ' i n \ r s n t xC n c e r m e t d ' e f f e c t u e r un r a c -

c o r d e m e n t f i l t r e - é l é m e n t non p o r e u x p r é s e n t a n t u n e b o n n e r é s i s -

20 t a n c e m é c a n i q u e e t u n e é t a n c h é i t é p a r f a i t e . 

De p l u s , l a s o u d u r e s ' e f f e c t u a n t à u n e t e m p é r a t u r e 

n e t t e m e n t i n f é r i e u r e à l a t e m p é r a t u r e d e f u s i o n d e s m é t a u x e n p r é -

s e n c e , i l n e s e p r o d u i t n i d é f o r m a t i o n du f i l t r e n i c o n t r a i n t e à 

l ' e n d r o i t d e l a s o u d u r e . 

25 Ce p r o c é d é p r é s e n t e d o n c u n g r a n d i n t é r ê t p o u r l a f i x a -

t i o n d e s f i l t r e s t u b u l a i r e s d e f a i b l e s é p a i s s e u r s d e s t i n é s à l a 

s é p a r a t i o n d e s i s o t o p e s d e l ' u r a n i u m p a r d i f f u s i o n g a z e u s e . 

Ce p r o c é d é e s t e s s e n t i e l l e m e n t c a r a c t é r i s é e n c e q u e l e 

f i l t r e m é t a l l i q u e e t l ' é l é m e n t m é t a l l i q u e non p o r e u x , a d d i t i o n n é s 

30 à l e u r j o n c t i o n d ' u n e c o m p o s i t i o n m é t a l l i q u e n i c k e l - p h o s p h o r e 
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voisine de l'eutectique, sont chauffés à une température comprise 

entre le point de fusion de ladite composition métallique et le 

point de fusion du plus fusible des métaux constituant ledit filtre 

ou ledit élément non poreux. 

5 Selon un mode de réalisation préféré de l'invention les 

parties en regard d'un élément métallique non poreux et/ou d'un 

filtre métallique sont recouvertes, dans la zone à souder, d'une 

composition métallique voisine de l'eutectique nickel-phosphore, 

et, après avoir appliqué ledit élément métallique non poreux sur 

10 ledit filtre métallique on chauffe ladite zone à souder à une tem-

pérature comprise entre le point de fusion de ladite composition 

métallique et le point de fusion des métaux à assembler. 

Les moyens employés pour effectuer le dépôt de la compo-

sition métallique nickel-phosphore ainsi que les moyens de chauf-

15 fâge utilisés pour effectuer la soudure peuvent être quelconques. 

Pratiquement la teneur en phosphore de la composition 

métallique doit être comprise entre 5 et 15 % et de préférence 

égale à 12 % en poids. 

Eventuellement, on peut, si on le désire, comprimer 

20 l'élément métallique non poreux sur le filtre métallique par tous 

moyens connus et cela avant et/ou pendant le chauffage. 

Ce procédé s'applique aux soudures des filtres métalli-

ques sur des éléments métalliques non poreux dont les constituants 

ont des points de fusion supérieurs au point de fusion de la com-

25 position métallique utilisée et plus particulièrement aux filtres 

tubulaires en fer, en acier, en nickel ou en alliages riches en 

nickel, c'est-à-dire à des matériaux dont le point de fusion est 

supérieur à 1 000° C, qui doivent être soudés à des tubes d'un 

métal d'un même type. 

30 Ainsi, selon l'invention, une composition métallique 
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voisine de l'eutectigue nickel-phosphore est déposée sur une par-

tie ou sur la totalité d'un tube métallique non poreux puis une 

extrémité du filtre tubulaire métallique est mise en contact avec 

le tube métallique. La soudure est ensuite réalisée par fusion de 

5 la composition métallique soit électriquement à la molette soit 

par chauffage local haute fréquence. 

Durant le chauffage la composition métallique, qui fond 

à une température inférieure à la température de fusion des métaux 

constituant l'élement métallique non poreux et le filtre métalli-

10 que, diffuse rapidement dans le filtre métallique et dans l'élé-

ment métallique non poreux. La teneur en phosphore de celle-ci 

diminue rapidement et, la température de fusion du nickel faible-

ment allié de la composition métallique résultante étant supé-

rieure à la température opérationnelle, la fusion s'arrête. 

15 Ainsi, par exemple, si on effectue une soudure à 950° C 

en utilisant un eutectique nickel-phosphore à 12 % de phosphore 

en poids qui fond à 880° C, cette composition commence par fon-

dre, puis diffuse et se solidifie même si on maintient le chauf-

fage. 

20 On va décrire ci-après divers exemples, donnés à titre 

non limitatif, de mise en oeuvre du procédé de soudure d'un 

filtre métallique et d'un élément métallique non poreux, objet de 

l'invention. Les dispositions de réalisation qui seront décrites 

à propos de ces exemples devront être considérées comme faisant 

25 partie de l'invention, étant entendu que toutes dispositions 

équivalentes pourront aussi bien être utilisées sans sortir du 

cadre de celle-ci. 

Exemple I - Un filtre en nickel de 0,5 mm d'épaisseur devant 

être soudé à un tube de nickel non poreux de 0,25 mm d'épaisseur, 

30 on dépose, par voie chimique, une épaisseur de 0,01 mm d'une 
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composition métallique nickel-phosphore à 12 % en poids de phos-

phore sur le tube de nickel non poreux. L'extrémité du filtre est 

ensuite sertie sur le tube non poreux par compression externe 

puis la soudure est effectuée par chauffage à 950° C. 

5 Exemple II - Un filtre en nickel de 0,5 mm d'épaisseur devant 

être soudé à un tube de nickel non poreux de 0,2 mm d'épaisseur 

on sertit le filtre sur le tube non poreux par compression exter-

ne ; on dépose, à la jonction filtre-tube plein, un cordon de 

composition métallique nickel-phosphore à 12 % en poids de phos-

10 phore. Puis la jonction est chauffée à 950° C pour effectuer la 

soudure. 

Exemple III - Un filtre en nickel d'épaisseur 0,9 mm devant être 

soudé à un tube en nickel d'épaisseur 0,25 mm une couche de 

0,05 mm d'épaisseur de composition nickel-phosphore à 12 % en 

15 poids de phosphore a été déposée par voie chimique sur le tube 

non poreux. Le filtre est serti sur le tube non poreux par com-

pression externe puis on dépose à la jonction filtre-tube non 

poreux un cordon de composition métallique nickel-phosphore de 

composition analogue. 

20 La soudure est ensuite effectuée par chauffage à 950° C. 

Exemple IV - Un filtre en nickel d'épaisseur 0,5 mm devant être 

soudé, sans sertissage, à un tube non poreux de 0,25 mm d'épais-

seur, une couche de 0,02 mm d'épaisseur d'une composition nickel-

phosphore à 12 % en poids de phosphore a été déposée par voie 

25 chimique sur le tube non poreux. Le tube non poreux est placé à 

l'intérieur du filtre puis la soudure est effectuée à 950° C. 



71 05157 
5 2 1 2 5 6 7 0 

R E V E N D I C A T I O N S 

1°) - Procédé de soudure d'un filtre métallique et d'un 

élément métallique non poreux caractérisé en ce que le filtre 

métallique et l'élément métallique non poreux, additionnés à leur 

jonction d'une composition métallique nickel-phosphore voisine de : 

l'eutectique, sont chauffés à une température comprise entre le 

point de fusion de ladite composition métallique et le point de • 

fusion du plus fusible des métaux constituant ledit filtre ou 

ledit élément non poreux. 

2°) - Procédé de soudure d'un filtre métallique et d'un 

élément métallique non poreux, selon la revendication I, caracté-

risé en ce que les parties en regard d'un élément métallique non 

poreux et/ou d'un filtre métallique sont recouvertes, dans la 

zone à souder, d'une composition métallique voisine de l'eutec-

tique nickel-phosphore, et, après avoir appliqué ledit filtre 

métallique sur ledit élément métallique non poreux on chauffe 

ladite zone à souder à une température comprise entre le point de 

fusion de ladite composition métallique et le point de fusion des 

métaux à assembler. 

3°) - Procédé de soudure drun filtre.métallique et d'un 

élément métallique non poreux, selon la revendication 1, carac-

térisé en ce que la, composition métallique renferme-de 5 à 15 % 

en poids de phosphore. • 

4°) - Procédé de soudure d'un filtré métallique et d'un 

élément métallique non poreux, selon la revendication 1, carac-

térisé en ce que la composition métallique contient 12 % en poids 

de phosphore. 

5°) - Filtre métallique relié à un élément métallique 

non poreux réalisé selon les revendications 1 à 4. 


