FR 2 852 543 - A1

REPUBLIQUE FRANCAISE (1) N° de publication : 2 852 543

(a n'utiliser que pour les

INSTITUT NATIONAL commandes de reproduction)

DE LA PROPRIETE INDUSTRIELLE

N @ N° d’enregistrement national : 03 03423

PARIS

@ Int CI” : B 23 P 19/02, B 21 D 22/04, 53/02

® DEMANDE DE BREVET D’INVENTION A1

@ Date de dép6t : 20.03.03.

Priorité :

Date de mise a la disposition du public de la
demande : 24.09.04 Bulletin 04/39.

Liste des documents cités dans le rapport de
recherche préliminaire : Se reporter a la fin du
présent fascicule

Références a d’autres documents nationaux
apparentés :

@ Demandeur(s) : VALEO THERMIQUE MOTEUR
Société par actions simplifiée — FR.

@ Inventeur(s) : HUBERT SYLVAIN.

@ Titulaire(s) :

Mandataire(s) : CABINET NETTER.

PROCEDE DE FIXATION D’UNE BRIDE DE RACCORDEMENT SUR UN COUVERCLE DE COLLECTEUR D’UN

ECHANGEUR DE CHALEUR.

@ L’invention concerne un procédé de fixation d’une bri-
de de raccordement (30) sur un couvercle (22) d’un collec-
teur d’un échangeur de chaleur. La bride est réalisée sous
la forme d’un bloc usiné massif ayant une face d’appui (32)
agencée pour venir en contact avec une paroi (28) du cou-
vercle. On réalise un trou borgne (50) dans la face d’appui
(82) de la bride, on positionne la paroi (28) du couvercle
contre la face d’appui (32) de la bride, et on déforme locale-
ment la paroi (28) du couvercle pour que cette paroi pénétre
dans le trou borgne (50) afin de réaliser une liaison mécani-
que par clinchage, la bride servant d’enclume. La bride peut
étre ensuite brasée au couvercle. Application notamment a
la fabrication de condenseurs de climatisation pour véhicu-
les automobiles.
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Procédé de fixation d’une bride de raccordement sur un

couvercle de collecteur d’un échangeur de chaleur

L’invention concerne un procédé de fixation d’'une bride de
raccordement sur un couvercle de collecteur d’un échangeur de
chaleur, en particulier d’un condenseur de climatisation pour
véhicule automobile.

Elle s’applique notamment a la réalisation par brasage

d’échangeurs de chaleur, assemblés & partir de composants
métalliques, typiquement en matiére & base d’aluminium.

Dans de tels échangeurs de chaleur, des boites collectrices
sont mises en communication entre elles par des tubes et sont
reliées & des conduits extérieurs par des brides de raccorde-
ment. Ces conduits extérieurs servent & l’entrée et & la
sortie d’un fluide qui parcourt 1’échangeur et qui échange de
la chaleur avec un flux d’air. Dans le cas d’un condenseur,

le fluide est un fluide frigorigéne.

L’extrémité de chaque conduit extérieur est regue dans un
alésage traversant le corps de la bride qui positionne
l’alésage en face d’un trou de communication avec un collec-
teur. L’extrémité du conduit extérieur est maintenue par une
contre-bride qui prend généralement appui contre un bourrelet
annulaire externe au conduit. Pour assurer une bonne résis-
tance mécanique aux efforts, la bride est usinée dans un bloc
massif, par exemple, en un alliage d’aluminium, puis est
fixée extérieurement sur une paroi du collecteur par brasage.

Dans les techniques actuelles de fabrication des échangeurs
de chaleur, il est souhaité que 1l’assemblage par brasage des
différents composants de l’échangéur s’effectue en une seule
opération par passage dans un four de brasage.
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Il est donc nécessaire d’assurer une fixation provisoire de
la bride de raccordement sur le collecteur, ici sur le
couvercle du collecteur. En effet, ce collecteur comprend
deux parties, formant respectivement deux demi-coquilles.
L'une des demi-coquilles regoit les extrémités des tubes du
faisceau, tandis que 1l’autre demi-coquille, qui forme
couvercle, regoit la bride de raccordement.

Différentes solutions sont utilisées pour assurer une
fixation provisoire de la bride sur le couvercle du collec~-
teur.

Une premiére solution connue consiste & usiner la bride avec
une cheminée qui prolonge l'alésage du cété de la face
d’appui. Cette cheminée qui forme ainsi un trongon tubulaire
a& paroi mince est introduite dans un trou du couvercle du
collecteur et est ensuite déformée par sertissage. La
réalisation de cette cheminée de sertissage est complexe &
réaliser et entraine des cofits supplémentaires.

Une deuxiéme solution connue consiste & souder au préalable
la bride sur le couvercle, par exemple, au moyen d’une
soudure dite TIG. Toutefois, la mise en oeuvre d’une telle
soudure entraine des opérations supplémentaires, donc
coliteuses, qui de plus risquent d’affecter 1la qualité de
l’assemblage.

Une troisiéme solution connue consiste a effectuer une
opération de sertissage au moyen d‘un tube de liaison. Ce
tube de liaison constitue une pi&ce supplémentaire qui est
sertie & la fois dans l’alésage de la bride de fixation,
lequel doit étre aménagé spécialement, et qui est également
sertie dans un trou du couvercle. Ceci nécessite une piéce
supplémentaire donc des cofits supplémentaires. En outre, le
sertissage du tube dans l’alésage risque d’entrainer 1la
formation de rayures.

L’invention a notamment pour but de surmonter les inconvé-
nients des solutions connues.
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Elle vise en particulier & procurer un procédé de fixation
d’une bride de raccordement sur un couvercle de collecteur
qui permet d’assurer une fixation provisoire de la bride de
raccordement sur le couvercle de collecteur, de maniére sire
et efficace, sans entrainer de coflits supplémentaires.
L’invention propose & cet effet un procédé de fixation d’une
bride de raccordement sur un couvercle de collecteur pour un
échangeur de chaleur, dans lequel la bride est réalisée sous
la forme d’'un bloc usiné massif ayant une face d’appui
agencée pour venir en contact avec une paroi du couvercle.

Conformément & 1l’invention, le procédé comprend les opéra-
tions consistant a :

a) réaliser un trou borgne de forme choisie dans la face
d’'appui de la bride ;

b) positionner la paroi du couvercle contre la face d’appui
de la bride ; et

c) déformer localement la paroi du couvercle pour que cette
paroi pénétre dans le trou borgne afin de réaliser une
liaison mécanique par clinchage, la bride servant d’enclume.

Le clinchage est une opération de liaison mécanique qui,
jusqu’a présent, était essentiellement utilisée pour assem-
bler deux piéces de faible épaisseur. Cette opération repose
sur une déformation mécanique effectuée essentiellement par
emboutissage et pressage, qui permet de déformer conjointe-
ment les parois respectives des deux piéces au moyen d’un
poingon, une enclume étant appliquée sur l’une des piéces, a
l’opposé du poingon pour maintenir les deux pié&ces entre
elles.

Dans 1’invention, ce clinchage est effectué entre une piéce
de faible épaisseur, & savoir le couvercle du collecteur, et
une piéce de plus forte épaisseur, & savoir la bride de

raccordement qui est réalisée sous la forme d’un bloc massif.
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Une particularité de l’invention réside dans le fait que la
bride de raccordement joue elle-méme le rdle de 1l’enclume.
Pour cela, le poingon vient déformer la matiére de la paroi
du collecteur, laquelle vient s’encastrer dans le trou borgne
préalablement réalisé dans la bride.

Il en résulte une liaison mécanique provisoire assurant une
fixation correcte de la bride et du collecteur, en vue du
brasage. En outre, comme la paroi du couvercle est déformée,
sans perforation, il ne risque pas de se créer de fuites
susceptibles - de porter atteinte au bon fonctionnement de
1’échangeur de chaleur.

Le trou borgne réalisé a l’opération a) est avantageusement
de forme sensiblement cylindrique.

Dans une forme de réalisation préférée de 1’invention, le
trou borgne est de forme sensiblement cylindrique circulaire
et il comporte une face fermée circulaire constituant le fond
du trou borgne et une face ouverte circulaire débouchant dans
la face d’appui de la bride, le diamétre de la face fermée
étant supérieur ou égal au diamétre de la face ouverte.

Selon encore une autre caractéristique de 1l’invention, la
déformation locale de la paroi de l’opération c¢) comprend un
emboutissage et un pressage de la paroi au moyen d’un
poingon. Ce poingon posséde avantageusement une extrémité de
forme généralement circulaire. Toutefois, d’autres formes
sont également envisageables.

Le procédé de 1l’invention comprend avantageusement une

opération supplémentaire d) consistant & assembler définiti-
vement la bride et le couvercle par brasage.

Sous un autre aspect, 1l’invention concerne une bride de
raccordement pour la mise en cuvre du procédé défini ci-
dessus. La bride de raccordement est réalisée sous la forme
d'un bloc usiné massif ayant une face d’appui agencée pour
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venir en contact avec une paroi du couvercle, et dans
laquelle est réalisé un trou borgne de forme choisie.

La face d’appui de la bride présente avantageusement une
forme conjuguée de celle de la paroi du couvercle. Elle est
avantageusement réalisée dans une matiére a base d’aluminium.
Dans la description qui suit, faite seulement & titre
d’exemples, on se référe aux dessins annexés, sur lesquels :

- la figure 1 est une vue partielle de cété d’un échangeur de
chaleur comportant un collecteur dont le couvercle regoit une
bride de raccordement ;

- la figure 2 est une vue de dessus correspondant & la
figure 1 ; '

- la figure 3 est une vue en perspective d’une bride de
raccordement conforme a l’invention ;

- la figure 4 est une vue en coupe longitudinale d’une bride
de raccordement selon 1l’invention avant fixation & un
couvercle de collecteur ;

- la fiqure 5 est une vue analogue a la figure 4 aprés
positionnement du couvercle de collecteur ;

- la figure 6 est une vue analogue a la figure 5 pendant
l’opération de clinchage ; et

- la figure 7 est une vue analogue a la figure 6 aprés
l’opération de clinchage.

On se référe d’'abord aux figures 1 et 2 qui représentent
partiellement un échangeur de chaleur 10 réalisé ici sous la
forme d’un condenseur propre a faire partie d’une installa-
tion de climatisation de véhicule automobile. Le condenseur
10 est généralement constitué d’un faisceau 12 formé d’un

empilement alterné de tubes plats 14 et d’ailettes 16 de
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forme ondulée. Les tubes 14 du faisceau sont reliés a deux
collecteurs 18, dont un seul est représenté sur les figures
1l et 2.

Ce collecteur 18 est de forme générale tubulaire. Il est
formé de deux parties 20 et 22 en forme de demi-coquilles. La
partie 20 a un profil de forme sensiblement semi-cylindrique
et comporte des fentes 24 pour la réception d’une premiére
extrémité des tubes 14. La partie 22, qui forme couvercle,
posséde également un profil de forme sensiblement semi-
cylindrique. Elle comporte des rebords 26 permettant 1’emman-
chement des extrémités de la partie 22. La partie 22, qui
sera appelée "couvercle" par la suite, est délimitée par une
paroi 28 de forme semi-cylindrique.

A l’extérieur de cette paroi 28 est fixée une bride 30
réalisée sous la forme d’un bloc usiné massif, de forme
générale parallélépipédique, avantageusement en alliage 2
base d’aluminium. La bride 30 comporte une face d’appui 32,
que l'on voit aussi sur la figure 3, qui a une forme conju-

guée de celle de la paroi 28 du couvercle 22 pour s'adapter
étroitement contre celle-ci.

La bride 30 comprend une paroi plane 34 & l’opposé de la
paroi 32. Un alésage 36 traverse de part en part la bride 30
pour déboucher respectivement sur les faces 32 et 34.
L’'alésage 36 regoit, du cdté de la face 34, l’extrémité d’un
conduit extérieur 38. Ce conduit comporte un bourrelet 40
pour limiter son introduction dans 1l’alésage. Une contre-
bride 42 est fixée sur la bride par l’intermédiaire d’une vis
44 qui coopére avec un alésage non débouchant 46. La contre-
bride 42 comporte une extrémité 46 en forme de H qui appuie
sur le bourrelet pour maintenir le tube extérieur 38. Un
joint d’'étanchéité (non représenté) est interposé entre
1’extrémité du conduit 38 et 1’alésage 36, lequel a une forme
étagée.

On se référe maintenant & la figure 4 qui montre l’alésage
étagé 36 débouchant sur les deux faces 32 et 34 et l’alésage
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46 qui débouche seulement sur la face 34. Conformément a
l’invention, on réalise, dans la face d’appui 32 de la bride,
un trou borgne 50 de forme choisie. Ce trou borgne est
avantageusement de forme sensiblement cylindrique, de
préférence sensiblement cylindrique circulaire. Il est
réalisé sur une profondeur limitée, qui peut étre par exemple
de quelques millimétres. '

Pour la suite du procédé, on place la bride dans la position
de la figure 4, la face d’appui 32 étant orientée vers le
haut.

Ensuite, comme montré a la figure 5, on place le couvercle 22
en sorte que sa paroi 28 soit regue dans la face d’appui 32.
Pour cela, le couvercle est positionné de sorte que 1l’ouver-
ture 52 qu’il comporte soit aligné avec le débouché de
l’alésage 36.

Dans une opération ultérieure, comme montré & la figure 6, on
déplace un poingon 54 qui posséde une téte ou extrémité 56 de
forme choisie. Ce poingon est déplacé verticalement de haut
en bas dans la direction de la flé&che F. L’extrémité 56 du
poingon entre en contact avec la paroi 28 du couvercle et
déforme progressivement la paroi, dans une zone localisée,
pour qu’elle épouse la forme imposée par le trou borgne 50 de
la bride 30. La bride forme ainsi une enclume & 1’égard du
poingon.

Il en résulte une diminution de l’épaisseur de la paroi.
Cette opération, dite de "clinchage", réalise une liaison
mécanique par coopération de forme entre la cavité que
définit le trou borgne 50 et la paroi 28 du couvercle 22 qui
se trouve déformée. Ce clinchage permet un maintien et une
indexation parfaits avant et pendant l’opération ultérieure
de brasage qui réalisera la fixation définitive de la bride
sur le couvercle et, plus généralement, de tous les compo-
sants de 1l’échangeur de chaleur.
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Comme on peut le voir sur la figure 7, aprés retrait du
poingon 54, la paroi 28 est déformée localement dans une zone
58. On voit sur la figure 7 que le trou borgne comporte une
face fermée, ici de forme circulaire, qui constitue le fond
et une face ouverte, ici circulaire, qui débouche dans la
face d’appui de la bride. Le diamétre D de la face fermée est
avantageusement compris entre 5,5 mm et 6 mm, tandis que le
diamétre d de la face ouverte est avantageusement compris
entre 5 mmAet 5,5 mm.

Pour réaliser une bonne liaison par clinchage, il est
souhaitable que la zone déformée de la paroi du collecteur
présente une étendue plus importante au niveau de la face
fermée du trou borgne par rapport a celle qu’elle présente au
niveau de la face ouverte du trou borgne.

On comprendra que la bride de raccordement, du fait de son
caractére massif, forme enclume & l’égard du poingon, ce qui
évite le recours a une enclume séparée.

Le poingon peut affecter différentes formes choisies qui ne
sont pas nécessairement circulaires.

L’invention trouve une application particuliére & la réalisa-
tion de condenseur de climatisation pour véhicules automobi-

. les.
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Revendications

1 - Procédé de fixation d’une bride de raccordement sur un
couvercle de collecteur pour un échangeur de chaleur, la
bride de raccordement (30) étant réalisée sous la forme d’un
bloc usiné massif ayant une face d’appui (32) agencée pour
venir en contact avec une paroi (28) du couvercle (22),

caractérisé en ce qu’il comprend les opérations consistant

~

a @

a) réaliser un trou borgne (50) de forme choisie dans la face
d’appui (32) de la bride de raccordement (30) ;

b) positionner la paroi (28) du couvercle (22) contre la face
d’appui (32) de la bride de raccordement ; et

c) déformer localement la paroi (28) du couvercle (22) pour
que cette paroi (28) pénétre dans le trou borgne (50) afin de
réaliser une liaison mécanique par clinchage, la bride
servant d’enclume.

2 - Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce que

le trou borgne (50) réalisé & l’opération a) est de forme
sensiblement cylindrique.

3 - Procédé selon la revendication 2, caractérisé en ce que
le trou borgne (50) réalisé a l’opération a) est de forme
sensiblement cylindrique circulaire et comporte une face
fermée circulaire constituant le fond du trou borgne et une
face ouverte circulaire débouchant dans la face d’appui (32)
de la bride, le diamétre (D) de la face fermée étant supé-
rieur ou égal au diamétre (d) de la face ouverte.

4 - Procédé selon la revendication 3, caractérisé en ce que
le diamétre (D) de la face fermée est compris entre 5,5 mm et
6 mm, tandis que le diamétre (d) de la face ouverte est
compris entre 5 mm et 5,5 mm.
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5 - Procédé seloh l’une des revendications 1 & 4, caractérisé
en ce que la déformation locale de la paroi (28) de 1l'opéra-
tion c) comprend un emboutissage et un pressage de la paroi
au moyen d’un poingon (54).

6 - Procédé selon la revendication 5, caractérisé en ce que
le poingon (54) comporte une extrémité (56) de forme généra-
lement circulaire.

7 - Procédé selon l’une des revendications 1 & 6, caractérisé
en ce qu’il comprend une opération supplémentaire d) consis-
tant & assembler définitivement la bride de raccordement (30)
et le couvercle (22) par brasage.

8 - Bride de raccordement pour la mise en cuvre du procédé
selon l’une des revendications 1 & 7, caractérisée en ce
qu’elle est réalisée sous la forme d’un bloc usiné massif
ayant une face d’appui (32) agencée pour venir en contact
avec une paroi (28) du couvercle (22), et dans laquelle est
réalisé un trou borgne (50) de forme choisie.

9 - Bride de raccordement selon la revendication 8, caracté-
risée en ce que la face d’'appui (32) de la bride de raccorde-

ment a une forme conjuguée de celle de la paroi (28) du
couvercle.

10 - Bride de raccordement selon l’une des revendications 8
et 9, caractérisée en ce qu’elle est réalisée dans une
matiére a base d’aluminium.
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