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PROCEDE DE BRASAGE ET DISPOSITIF CORRESPONDANT.

La présente invention se rapporte a un Procédé de
brasage de deux matériaux (1, 2) entre eux a l'aide d’'un mé-
tal d’apport (3) comprenant les etapes visant a:

- placer le métal d’apport entre les deux matériaux en
contact au niveau d’'une zone de brasure ou ceux-ci sont
destinés a étre liés,

- exercer sur au moins I'un des deux matériaux monté
mobile un effort de contrainte selon chacune des directions
de dilatation prévue pour les deux matériaux,

- amener 'ensemble au niveau de la zone de brasure a
une température dite de brasage a la fois supérieure a la
température de fusion du métal d’apport et inférieure a la
température de fusion de chacun des deux matériaux.

- lors de la montée en température, diminuer progressi-
vement les efforts exercés sur les matériaux a assembler au
fur et @ mesure de la dilation desdits matériaux de maniere
a ce que sensiblement aucun effort ne s’exerce plus sur les
matériaux lorsque la température de brasage est atteinte.

- une fois le métal d’apport fondu et mouillant chaque
matériaux a assembler, refroidir 'ensemble de maniére a
solidifier le métal d’apport qui assure alors une liaison entre
les deux matériaux,

,da,insi qu’a un dispositif pour la mise en oeuvre dudit pro-
cédé.
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La présente invention se rapporte a un procédé de brasage, plus
particulierement destiné au domaine aéronautique, ainsi qu'a un dispositif
permettant sa mise en oeuvre.

Le brasage est une technique d'assemblage de deux matériaux a
l'aide d’'un métal d’apport de nature différente possédant une température de
fusion inférieure a celle des matériaux a assembler et apte & mouiller
convenablement les surfaces desdits matériaux, ces surfaces ne participant
pas par leur fusion a la constitution du joint brasé.

En pratique, le brasage est réalisé par interposition du métal
d’apport entre les deux composants a assembler, la zone a braser étant
ensuite chauffée a une température permettant la fusion du métal d'apport
mais pas celle des composants a assembler. Le métal d’apport liquéfié mouille
les surfaces des deux composants a assembler puis est refroidi de maniére a
se solidifier entre les deux composants pour en assurer la liaison.

Le chauffage de la zone a braser peut classiqguement se faire par la
flamme d’un chalumeau, un arc électrique, ou encore un laser. On connait
également des techniques de brasage au four sous différents types
d’atmosphére.

Le métal d’apport est généralement de I'étain, du cuivre, de
I'argent, de Faluminium, du nickel ou encore des alliages de métaux précieux.

Dans certains domaines techniques, comme le domaine
aéronautique par exemple, la géométrie des divers éléments revét une
importance particuliére et un mauvais positionnement des piéces a assembler
peut avoir un impact sur les performances générales du dispositif concerné.
Ainsi, il est nécessaire de pouvoir contréler au mieux le positionnement des
piéces entre elles et I'épaisseur de la brasure.

Pour ce faire, une technique habituelle consiste & pré-assembler
les piéces concernées et un feuillard du métal d’apport, en réalisant plusieurs
points de soudure. Ces points de soudure sont généralement realisés par
résistance électrique.

Toutefois, un inconvénient de ce pré-assemblage est la présence
de marques sur les piéces a assembler au niveau de la brasure. Ces marques
diminuent la surface totale brasée. De plus, la qualité du collage realisé n'est
pas réguliére et les points de soudure comprennent également du métal

d’apport.
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Dans le cadre d’applications de pointe telle que 'assemblage d’'une
peau externe destinée a former une tuyére de nacelle d'avion avec un
raidisseur, on comprend aisément que ces marques constituent également des
accidents de surface non désirés qui viennent diminuer les performances
aérodynamiques de I'ensemble.

Par ailleurs, un tel pré-assemblage ne permet pat de tenir compte
de la déformation des piéces a assembler sous l'effet de la chaleur, ce qui peut
conduire & des défauts d'assemblage. Le brasage est alors réalisé sous
contrainte des matériaux, ce qui peut entrainer une déformation de la ligne
aérodynamique.

La présente invention a pour but de pallier les inconvénients
précédemment évoqués et consiste pour cela en un Procédé de brasage de
deux matériaux entre eux a I'aide d’'un métal d'apport comprenant les étapes
visant a :

- placer le métal d’apport entre les deux matériaux en
contact au niveau d’'une zone de brasure ol ceux-ci sont destinés a étre liés,

- exercer sur au moins l'un des deux matériaux monté
mobile un effort de contrainte selon chacune des directions de dilatation prévue
pour les deux matériaux,

- amener l'ensemble au niveau de la zone de brasure a
une température dite de brasage a la fois supérieure a la température de fusion
du métal d’apport et inférieure a la température de fusion de chacun des deux
matériaux.

- lors de la montée en température, diminuer
progressivement les efforts exercés sur les matériaux a assembler au fur et a
mesure de la dilation desdits matériaux de maniére a ce que sensiblement
aucun effort ne s’exerce plus sur les matériaux lorsque la température de
brasage est atteinte.

- une fois le métal d’apport fondu et mouillant chaque
matériaux a assembler, refroidir 'ensemble de maniére a solidifier le métal
d’apport qui assure alors une liaison entre les deux matériaux.

Ainsi, en exergant sur les matériaux a assembler des efforts avant
la montée en température, ceux-ci permettent aux matériaux aptes a se
déplacer relativement 'un par rapport a l'autre d'étre toujours maintenu en
contact maigré leurs dilatations respectives et de suivre les déformations dues
a cette dilatation. De cette maniére les matériaux a assembler peuvent se
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dilater librement et il ne reste plus de contraintes de dilatation dans les
matériaux a assembler lors du brasage. Par ailleurs, on évite ainsi la réalisation
de points de soudure nécessaires a la phase de pré-assemblage, les efforts
variables exercés sur les matériaux permettant leur maintien en contact.

De maniére préférentielle, les matériaux a braser sont realisés
dans la méme matiére. Ainsi, les déformations dues a la dilatation des
matériaux sont similaires entre les deux parties a braser.

La présente invention se rapporte également a un dispositif pour la
mise en ceuvre d’'un procédé de brasage selon linvention, comprenant un
premier support destiné a recevoir et maintenir un premier matériau et un
deuxiéme support destiné a recevoir et maintenir un deuxieme matériau a
assembler avec le premier matériau par brasage, caractérisé en ce que le
deuxiéme support est apte a se déplacer sous I'action de moyeris de contrainte
élastiques, les efforts exercés par lesdits moyens de contrainte élastiques étant
calculées de maniére a ce que, a température de brasage, ils n'exercent
sensiblement plus d’efforts sur les matériaux a assembler.

De maniére préférentielle, les moyens de contraintes élastiques
comprennent des tubes de dilatation.

Alternativement ou de maniére complémentaire, les moyens de
contraintes élastiques comprennent des ressorts.

Alternativement encore, ou de maniére complémentaire, les
moyens de contraintes élastiques comprennent des lames élastiques.

Avantageusement, le deuxiéme support est monté mobile en
transiation sur un plateau présentant une liaison glissiére. Préferentiellement,
le plateau support est équipé d'un moyen de contrainte élastique apte a se
déformer selon une direction de la glissiére.

Avantageusement encore, le moyen de contrainte est monté en
appui contre un moyen de butée réglable le long de la glissiere.

Selon un mode de réalisation préféré de linvention, le plateau
support est monté sur un bras élastique constituant un deuxiéme moyen de
contrainte selon une direction sensiblement normale au dit plateau support.

Avantageusement, le bras est réglable selon une direction normale
au plateau support.

De maniére préférentielle, le dispositif est réalisé dans un matériau
possédant un coefficient de dilatation inférieur au coefficient de dilatation des
matériaux a braser.
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La mise en ceuvre de I'invention sera mieux comprise a 'aide de la
description détaillée qui est exposée ci-dessous en regard du dessin annexé
dans lequel :

La figure 1 est une représentation schématique en coupe d’'une
brasure selon I'art antérieur.

La figure 2 est une représentation schématique en coupe d'un
dispositif de brasage selon l'invention.

La figure 3 est une représentation schématique en coupe du
dispositif de la figure 2 au palier de brasage.

Les exemples qui suivent seront décrits par rapport a un opérateur
souhaitant assembler par brasage une peau extérieure 1 en téle mince
chaudronnée constitutive d'une tuyére de nacelle de turboréacteur et un
raidisseur 2 également en tole mince chaudronnée. La présente invention n'est
bien évidemment pas limitée a ce domaine d’application ni a ce type de
matériaux.

Comme représenté sur la figure 1, un procédé de réalisation d’'une
brasure selon I'art antérieur comprend une étape de pré-brasage visant & pré-
assembler la peau externe 1, son raidisseur 2 ainsi qu’une feuille 3 d'un métal
de brasure disposée en sandwich entre la peau externe 1 et son raidisseur 2.
Cette étape de pré-brasage comprend la réalisation d’une pluralité de points de
soudure discrets régulierement répartis sur la zone a braser et réalisés a l'aide
d’'un jeu d’électrodes 4, 5.

Comme expliqué précédemment, la réalisation de ces points de
soudure laisse des marques affectant les performances aérodynamiques de la
peau externe 1 et les points de soudure comprennent a la fois du métal en
provenance de la peau externe 1, du métal en provenance du raidisseur 2 et
du métal de la feuille 3 de métal de brasure. Ceci résulte en des points de
soudure non-homogénes qui peuvent étre fragilisés.

La présente invention permet de pallier ces inconvénients et
consiste a supprimer I'étape de pré-assemblage par soudure en mettant en
contact la peau externe 1 et le raidisseur 2 au niveau de la zone de brasure
sous contraintes extérieures permettant de suivre les efforts de dilatation tout
en maintenant les matériaux en contact.

Ce procédé peut étre mis en ceuvre grace a un dispositif 10 selon
l'invention tel que représenté sur les figures 2 et 3.
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Le dispositif 10 comprend, d’'une part, un plateau de base 11 sur
lequel est fixé la peau externe 1 a braser a l'aide d’une bride 12 de fixation, et
d’autre part, un secteur d’appui 13, préférentiellement réalisé en carbone, sur
lequel est fixé le raidisseur 2.

Ce secteur d’appui 13 est monté coulissant sur un plateau support
14 par l'intermédiaire d’une liaison glissiére, le plateau support présentant une
butée réglable 15 disposé dans l'axe de la liaison glissiére a l'opposé du
secteur d’appui 13 et servant d’appui a un moyen de contrainte élastique 16 se
présentant sous la forme d’un ressort ou de tubes de dilatation.

Le plateau support 14 est supporté par au moins un bras 17,
également réalisé dans une matiére élastique, par exemple un ressort lame, et
fixé dans une paroi 18 perpendiculaire au plateau de base 12. Plus
précisément, le bras 17 est fixé de maniére réglable le long de la paroi 18.

Avant installation de la peau externe 1 et du raidisseur 2, les
moyens de contraintes élastiques sont calibrés de maniére a se trouver au
repos et ne plus exercer d’effort sur le secteur d’appui 13 lorsque celui-ci est
dans la position ou les deux matériaux sont en contact a la température de
brasage aprés s'étre dilaté. Des calculs de dilatation ou des expériences
permettent de connaitre ces positions. Les moyens de contrainte élastique 16
et le bras 17 sont réglés au repos dans cette position grace respectivement a la
butée réglable 15 et au support réglable du bras 17 le long de la paroi 18.

Lors de la fixation sur le dispositif des éléments a traser, a savoir
la peau externe 1 et le raidisseur 2, ceux-ci sont a température ambiante et ne
sont donc pas dilatés.

Par conséquent, le secteur d'appui 13 est forcé en retrait par
rapport a sa position ayant servie a calibrer les moyens de contraintes
élastiques 16 et le bras élastique 17.

De ce fait, le moyen de contrainte élastique 16 est légérement
comprimé et exerce sur le secteur d’appui un effort selon la direction de la
glissiere.

Il en va de méme pour le bras 17 qui exerce donc un effort selon
une direction normale au plateau support 14 et a la glissiére.

La figure 2 représente 'ensemble du dispositif décrit a température
ambiante avant début du cycle de brasage.

Lors de la mise en chauffe, la peau externe 1 et le raidisseur 2 sont
soumis a des efforts de dilatation et leur position relative se modifie. Plus
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précisément, la peau externe 1 a tendance a s’écarter du raidisseur 2. Les
positions initiales de la peau externe 1 et du raidisseur 2 sont représentées en
lignes pointillées sur la figure 3.

Le dispositif 10 selon la présente invention permet de suivre ces
efforts de dilation et de s’y adapter alors que I'ensemble a braser se trouve
dans le four de brasage et est inaccessible.

En effet, le raidisseur 2 étant monté sur un secteur d’appui mobile
sur lequel s’exercent des efforts tendant a le maintenir vers la peau externe 1,
I'éloignement de cette derniére permet le déplacement du secteur d’appui 13 le
long de la glissiére ainsi que la remontée du plateau support 14 sous l'effet
respectivement du moyen de contrainte élastique 16 et du bras élastique 17, le
raidisseur étant donc constamment maintenu en contact avec la peau externe
2 en fonction des dilatations.

Le moyen de contrainte élastique 16 et le bras 17 étant calibrés de
maniére a ne plus exercer d’effort de contrainte sur le secteur d'appui 13
lorsque la peau externe 1 et le raidisseur 2 sont a température de brasage, il
ne reste plus d'efforts de dilatation ni de contrainte s’exergant entre les
éléments a braser au pallier de brasage.

Bien que l'invention ait été décrite en liaison avec des exemples
particuliers de réalisation, il est bien évident qu’elle n'y est nullement limitée et
qu’'elle comprend tous les équivalents techniques des moyens décrits ainsi que
leurs combinaisons si celles-ci entrent dans le cadre de l'inventicn.
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REVENDICATIONS

1. Procédé de brasage de deux matériaux (1, 2) enire eux a l'aide
d’un métal d’apport (3) comprenant les étapes visant a :

- placer le métal d'apport entre les deux matériaux en
contact au niveau d’'une zone de brasure ol ceux-ci sont destinés a étre liés,

- exercer sur au moins I'un des deux matériaux monté
mobile un effort de contrainte selon chacune des directions de dilatation prévue
pour les deux matériaux,

- amener I'ensemble au niveau de la zone de brasure a
une température dite de brasage a la fois supérieure a la température de fusion
du métal d’apport et inférieure a la température de fusion de chacun des deux
matériaux.

- lors de la montée en température, diminuer
progressivement les efforts exercés sur les matériaux a assembler au fur et a
mesure de la dilation desdits matériaux de maniére a ce que sensiblement
aucun effort ne s’exerce plus sur les matériaux lorsque la température de
brasage est atteinte.

- une fois le métal d’apport fondu et mouillant chaque
matériaux a assembler, refroidir 'ensemble de maniere a solidifier le métal
d’apport qui assure alors une liaison entre les deux matériaux.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce que les
matériaux (1, 2) a braser sont réalisés dans la méme matiere.

3. Dispositif (10) pour la mise en ceuvre d'un procédé de brasage
selon I'une quelconque des revendications 1 ou 2, comprenant un premier
support (11) destiné a recevoir et maintenir un premier matériau (1) et un
deuxiéme support (13) destiné a recevoir et maintenir un deuxiéme matériau
(2) & assembler avec le premier matériau par brasage, caractérisé en ce que le
deuxiéme support est apte a se déplacer sous I'action de moyens de contrainte
élastiques (16, 17), les efforts exercés par les moyens de contrainte étant
calculées de maniére a ce que, a température de brasage, ils n'exercent
sensiblement plus d’efforts sur les matériaux a assembler.
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4. Dispositif (10) selon la revendication 3, caractérisé en ce que les
moyens de contraintes élastiques comprennent des tubes de dilatation (16).

5. Dispositif (10) selon I'une quelconque des revendications 3 ou 4,
caractérisé en ce que les moyens de contraintes élastiques comprennent des
ressorts.

6. Dispositif (10) selon 'une quelconque des revendlications 3 a 5,
caractérisé en ce que les moyens de contraintes élastiques comprennent des
lames élastiques (17).

7. Dispositif (10) selon I'une quelconque des revenclications 3 a 6,
caractérisé en ce que le deuxiéme support (13) est monté mobile: en translation
sur un plateau support (14) présentant une liaison glissiere.

8. Dispositif (10) selon la revendication 7, caractérisé en ce que le
plateau support (14) est équipé d'un moyen de contrainte élastique (16)
élastique apte a se déformer selon une direction de la glissiére.

9. Dispositif (10) selon la revendication 7, caractérisé en ce que le
moyen de contrainte élastique (16) est monté en appui contre un moyen de
butée (15) réglable le long de la glissiére.

10. Dispositif (10) selon la revendication 8, caractérisé en ce que le
plateau support (14) est monté sur au moins un bras élastique (17) constituant
un deuxiéme moyen de contrainte selon une direction sensiblement normale au
dit plateau support.

11. Dispositif (10) selon la revendication 10, caractérisé en ce que
le bras élastique (17) est réglable selon une direction normale au plateau
support (14).

12. Dispositif (10) selon I'une quelconque des revendications 3 a
11, caractérisé en ce que le dispositif, est réalisé dans un matériau possédant
un coefficient de dilatation inférieur au coefficient de dilatation des matériaux
(1, 2) a braser.
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