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Monsieur le Ministre

de I'Economie Nationale et des Classes Moyennes
Service de la Propriété Industrielle
LUXEMBOURG

Demande de Brevet d’Invention

I. Requéte

...... La.société&. dite: .JORQ HOLDING S.A.,. Grand'Rue Ko. 103, 3 L
~-LUXEMBOURG -{Grande=Duché& de Luxembourg)représentée psr Monsieur
—Jacgues..de.Muyser,. agissant. en gualité de mandataire . m

dépose.... ce gquatorze.mars..l2oo quatre-vingt @)
: A 15.. heures, au Ministére de I'Economie Nationale et des Classes Moyennes, & Luxembourg :
1. la présente requéte pour I'obtention d'un brevet d'invention concernant :
-rMéthode. pour.la.jonction 3. pression de deux métaux de @

Auretés. Cifférentes”

déclare, en assumant la responsabilité de cette Géclaration. que Ifes) invenieur(s) est (sont):

................. (5)
ey . . . o . . Ton
2. lz déiégation de pouvoir, daide de Ll ‘q..li:::}u?ﬁ e .S.omars 1830
3. la description en langue . .\(r:bb‘ alise . - . G& Pinvention en deux exemplaires;
4. ,/ / planches de dessin, en deux exemo’azres;
5. la quittance des {axes versées au Bureau de I'Enr egisirement & Lusembourg,
le L o mars. 380
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Tonsieur le Ministre
de I'Economie Nationale et des Classes Moyennes

Service de la Propriété Industrielle
LUXEMBOURG

Demande de Brevet d’Invention
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Mémoire Descriptif

déposé a I'appui d'une demande de

BREVET D’INVENTION

au

Luxembourg
formée par: JOBO HOLDING S.A.

pour: "Méthode pour la jonction & pression de deux métaux

de duretés différentes".
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DESCRIPTION
De 1'Invention ayant pour titre:

METHODE POUR LA JONCTION A PRESSION DE DEUX METAUX DE DURETES
DIFFERENTES

~déposée le

On sait bien que la jonction de deux métaux peut étre effecLuee

par pression, a chaud ou a froid.

Ce procédé est 1ié a la nécessité d'eliminer préalablement la

couche d'oxydation qui d° habwtude couvre les surfaces des parties-
@ joindre, dont elle empéche 1'union. Par conire, cette couche d'oxy-
dation se reconstitue tout de suite aprés avoir été enlevée, d'oli-
la nécessité de 1'éliminer, moyennant des agents chimiques ou méca-
migues, immédiatement avant d'effectuer la jonction: ce qui n'est

pas toujours possible. I1 existe méme la possibilité d'effectuer
toutes Tes opération du cycle en atmosphére conditionnée; cette mé~
thode comporte toutefois une charge supp?émentair

La méthode formant X'QEjet de 1'irvention présente, permet 1'exécu
tion de la jonction, de préférence a cheud, moyennant la pression.

Le procédé envisage 1'action d'une force de glissement paralléle &

la surface-méme, & c6té de la pression normale aux surfaces & join-
are. ) . )

Ce résultat peut étre obtenu grace & un fagennage particulier des
moules, moyennant des dispositifs de rotation, ou en tout cas en dé -
terminant le frottement d'un métalen resard de 1'autre. Suivant ce
principe, les couches d' oxyuatwon qui séparent les surfaces en con -



tact sont Eliminées par 1'action de. frottement d'un métal sur }'au-
tre; i1 se vérifie que le m&tal e Plus tendre adhére par grippa- ¢

ge au plus dur, -

_ 11 faut méme tenir compte que Ta chaleur produite par le frottement
en augmentant la plasticité des métaux, favoriseleur jonction.

On peut donc effectuer 1a jonction & la température ambiante, pour-
vu que le frottement suffise 3 rechauffer les é}éments Jjusqu'a une

température telle 3 déterminer\]eur adhésion & une pression déter-
minde. ) - )
IT va sans dire que les valeurs des pressions et des températures
nécessaires a la jonction sont subordonnées 3 1la plasticité et au

point de fusion des €léments. g

Par exemple, dans le cas de la jonction de 1'aluminium & 1'acier,
1a pression peut varier de 1000 & 3500 kg/cmZ; en méme temps, la
@empéraﬁyre.des éléments en question devra étre généralement com-
-p}ise entre 200 et 500°C, mais on pourra la réduire, jusqu'a la
température ambiante, pourvu que le frottement soit suffisamment
énergique. '
La tzmpérature ne peut naturellement pas dépasser 3a valeur mini-
mum de fusion des deux éléments a joindre. _
Pour donrer un exemple de jonction aluminium-acier, on va proposer
T'application d'un fond en aluminium (en forme de disque) au corps
embouti d'une péele en acier {noxydable, dans Te but d'obtenir une
diffusion uniforme de la chaleur. l _ '
Pour cet assemblage, aprés avoir opportunément grénzille (de pré -
férence par granules de fonte) la surface externe du fond de 1a pézle
et celle en correspondance du disque, le corps et le disque
de 1a poele sont laves et Tixés a leur position au mayén d'un ou
de deux points de soudure Electrique, applicués zu centre.
On introduit ensuite 1a péeie et le disque dans un four & tunnel,
ol ils arrivent jusqu'a une température de 350-400°C. A Teur sortie
du four, la pdele et le disque sont placés sur le moule inférieur
méle d'une preése et rapicement pressés par le moule sup%r%eur fe-

*
melle, epportunément fagonné.
i . D .



by

L'adhésion du disque en.aluminium (d'une épaisseur de 3-8 mm),
au fond de 1a poéle (&paisseur 0.7-1.2 mm) s'obtient gréce’au -
glissement radial de ]'a]uminium,'constituant le disque, pro-
quué par la compression; le glissement est aussi favorisé par
" la forme particuliére du moule supérieur, ainsi que par le d1a—
métre du disque, inférieur a celui du fond de la podle.
Faute de glissement, 1 epa1sseur du disque se réduit, et 1'adhé-
sion par grippage aluminium- acxer “inoxydable nd se produ1t pas;
en méme temps, la jonction éventuelle des deux métaux résulte-
rait instable. : *
Le fagonnage du moule supérieur est donc d'une importance déter -
minante, dans le but d'obtenir le roulement,
" Au centre de ce moule, on pourrait méme prevoxr une plague en
sa11]1e pour le po1ngonnage de la marque.

I faut méme remarquer que le chapeau du moule inférieur mile

: do1t:e?e aussi légérement bomb&, pour s'opposer au repTwement

vers 1'intérieur de la zone centrale du fond bimétallique, & cau-
se de la différence dans la contraction de 1'aluminium et de 1'a-
cier, aprés le refroidissement. Par 1'adoption de cette méLhodp
on peut méme éviter d'aplatir le fond le passant au tour, le seul
tournage latéral est nécessaire, pour le finissage du raccord du
fond aux parois.

REVENDICATIONS ' -

I - Methode pour la jonction a vression de deux m3taux de duretés
différentes, caractérisée par la glissement contemporain des mé-
taux en direction paralldle aux surfaces & joindre.

2 - Methode pour la jonction & pression, suivant lz revendication
-1, caractérisés par le fait que la pression & exercer doit étre

telle a déterminer 1a déformation pla astigue d'un au moins des mé-
“taux & joindre. ) '

3 -'Méthode pour la jonction & pression, suivant les revéndjcations
Iet 2 caractérisée par ce qu'il féut rechauffer les m&taux ju-
squ'd une température non inférieure & la tznpfracureminimum de
Tusion des métaux. {



4 - Méthode pour la jonction & pression, suivant les revendications
I,2 et 3, caractérisée par le fait que la pression peut varier, en
cas de jonction aluminium-acier inoxydable, de 1000 & 3500 kg/cm2,

-et la température de 200 & 500°C.

5 - Méthode pour la jonction i pression , suivant les revendications
1,2,3 et 4, caractérisée parce que 1'on peut stravailler & la tenpé-
rature ambiante, pourvu que 1'énergie du frottement (par mouvement

rotatif, par ex.) suffise & réchauffer les &lements métalliques-en’
question.

)

1

6 - Methode pour la jonction & press1on, suivant les revendications
I 2,3,4 et 5, caractérisée parce qu'elle permet d'appliquer un fond
en a]um1n1um en forme de d1sque au corps embouti d'une poéle en
ac1er 1n0xydub1e, en utilisant un moule particuliérement fagonné,
qui détermine la compression et le roulement radial contemporain de
1'aluminium, constituant le disque, qui est d'un dizmitre inférieur

" & celui du fond du corps de la podle. & '

{

7 - Méthode pour la jonction & pressicr, suivant les revendications
1, 2,3, 4, 5 et 6, caractérisée parce cee la partie supérieure du -
moule non foré r3sulte gtre bcmbe, ce Tz;on & empdcher le repliement
vers 1'intérieur de la zone centralé d. fond bimétallique, causé par
la différence dans la contraction de 1'zluminium et de 1'acier,
aprés e refroidissement qui s'ensuit z. mouiage a chaud,

. )
' 1
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