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(87) Abstract: The invention relates to a method of produc-
ing a heat exchanger, particularly an evaporator. The inven-
tive method comprises the preparation (A), assembly (B) and
brazing (C) of the components of the heat exchanger (1), said
brazing operation (C) being performed under given temper-
ature conditions. According to the invention, a surface treat-
ment operation (A101, A114) is performed prior to assembly
(C) and brazing (B), consisting in applying a coating (102)
to at least one selected component (6), said coating compris-
ing: a support, at least one active agent which can impart
selected properties to the heat exchanger (1) during the op-
eration thereof, and at least one heat protective agent which
enables the coating (102) to withstand the brazing tempera-
ture conditions.

(57) Abrégé: Procédé pour la fabrication d'un échangeur de
chaleur, en particulier d'un évaporateur, comportant la prépa-
ration (A) , I'assemblage (B) et le brasage (C) de composants

& de 1' échangeur de chaleur (1), le brasage (C) étant effectué dans des conditions de température données. On réalise, préalablement
Lo IFY I'assemblage (C) et au brasage (B) , une opération de traitement de surface (A101, A114) consistant a appliquer sur au moins un
composant (6) choisi un revéte- ment (102) comportant un support, au moins un agent actif propre a conférer des propriétés choisies
a 1'échangeur de chaleur (1) lors de son fonctionnement, et au moins un agent de protection thermique propre a permettre au revéte—

ment (102) de résister aux conditions de température de brasage.
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Procédé pour la fabrication d'un échangeur de chaleur

comportant un traitement de surface, et échangeur de cha-

leur ainsi obtenu

L'invention concerne les échangeurs de chaleur et Iles

procédés de fabrication qui leur sont dédiés.

L'invention concerne plus particuliérement un procédé pour
la fabrication d'un échangeur de chaleur de type brasé,

dans lequel on réalise un traitement de surface.

Un tel procédé est utilisé par exemple pour la fabrication
d'évaporateurs utilisés dans des circuits de climatisation

de véhicules automobiles.

L'invention concerne é&galement un échangeur de chaleur
fabriqué selon ce procédé de fabrication, en particulier un
évaporateur pour circuit de climatisation de +véhicule

automobile.

On connait des traitements de surface prévus pour conférer
a la surface d'un échangeur de chaleur des propriétés
déterminées. Par exemple, la surface en contact avec l'air
ambiant est traitée de maniére & prévenir ou a supprimer la
croissance des micro-organismes sur cette surface, ces mi-
cro-organismes étant eux-méme une source ou un milieu
favorable aux odeurs perceptibles lors du fonctionnement de

cet échangeur.

Le traitement de surface est généralement réalisé en plon-
geant 1'échangeur de chaleur dans une série de bains conte-
nant alternativement des agents actifs destinés & conférer
& la surface des propriétés recherchées et des liquides de
ringage destinés & préparer 1'échangeur de chaleur pour le
bain suivant. Il est également connu d'appliquer un revéte-
ment par pulvérisation. '
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Ainsi, le document US 5 376 411 suggére d'appliquer un
rev@tement sur un échangeur de chaleur en le plongeant dans
un bain de film hydrophile puis en appliquant sur ce revé-
tement un agent antimicrobien avant que le revétement n'ait

complétement séché.

Par ailleurs, le document EP 1 201 788 décrit l'application'
sur la surface d'un échangeur de chaleur en aluminium de
deux films présentant des propriétés anticorrosives et

hydrophiles.

I1 est A noter que dans ces deux documents, l'application
d'un revétement n'est faite qu'une fois 1'échangeur de
chaleur assemblé et brasé. En effet, les revétements dé-
crits ne sont pas propres & résister & des hautes tempéra-
tures telles que celles rencontrées lors du processus de
brasage fort. Un brasage fort est un brasage réalisé a des

températures supérieures & 400°C et pouvant atteindre 630°C.

Ces procédés de fabrication et les échangeurs de chaleur
gui en résultent présentent de nombreux inconvénients. En
premier lieu, le traitement de surface étant réalisé apreés
le brasage, il est nécessaire de traiter 1'échangeur de
chaleur d'un seul tenant. Cela implique le traitement de
surfaces qui ne le nécessitaient pas forcément et donc une

perte de productivité.

D'autre part, l'obligation de traiter 1'échangeur de cha-
leur entier impligque 1l'absence de contrdle sur la gquantité
de revétement appliquée sur chague composant de 1'échangeur
de chaleur.

Enfin, la nécessité de préparer l'échangeur de chaleur et
de retirer les résidus du brasage avant les bains ou la
pulvérisation tend & réduire la productivité de la chalne

de production.
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La présente invention a pour objet un procédé pour la
fabrication d'un é&changeur de chaleur qui remédie a ces

inconvénients.

A cet effet, 1l'invention propose un procédé pour la fabri-
cation d'un échangeur de chaleur, en particulier d'un
évaporateur, comportant la préparation, 1l'assemblage et le
brasage de composants de l'échangeur de chaleur, le brasage
étant effectué dans des conditions de température données,
dans lequel est effectuée, préalablement a l'assemblage et
au brasage, une opération de traitement de surface consis-
tant 4 appliquer sur au moins un composant choisi un revé-
tement comportant un support, au moins un agent actif
propre & conférer des propriétés choisies a 1l'échangeur de
chaleur lors de son fonctionnement, et au moins un agent de
protection thermique propre & permettre au revétement de

résister aux conditions de températures de brasage fort.

La réalisation du traitement de surface avant 1l'assemblage
et le brasage des composants de 1'échangeur de chaleur
permet d'obtenir un échangeur de chaleur possédant des
propriétés de surface recherchées et ce dés 1la fin du
brasage. Cela permet de simplifier 1la production de
l'échangeur de chaleur en traitant des composants que l'on

peut choisir.

Ce procédé favorise également un meilleur rendement de 1la
chaine de production puisque les risques associés au trai-
tement de surface sont ramenés aux composants le subissant

et non plus a 1l'échangeur de chaleur entier.

Dans une variante du procédé de l'invention, l'agent actif
est un agent hydrophile. Dans une deuxiéme variante du
procédé de l'invention l'agent actif est un agent antimi-
crobien.

L'utilisation de ces agents actifs permet d'offrir a

1'échangeur de chaleur fabriqué selon le procédé de 1'in-
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vention des propriétés de surface particuliérement intéres-
santes.

L'agent hydrophile est particuliérement utile dans le cadre
des échangeurs de chaleur qui tendent & déshumidifier 1le
fluide qu'on cherche & refroidir ou réchauffer. Cet agent
actif permet d'éviter les projections d'eau, l'eau s'écou-
lant le long de la surface de 1'échangeur.

L'agent antimicrobien est avantageux dans ce méme type
d'échangeurs de chaleur, en ce qu'il évite le développement
ou assure la destruction des microbes (bactéries, moisissu-
res, champignons) se développant suite & 1'humidité am-
biante et qui ont tendance a produire des odeurs désagréa-
bles.

Dans une variante préférée du procédé de l'invention, le
revétement comporte un support, un agent hydrophile, un
agent antimicrobien et un agent de protection thermique.
Cette variante du procédé de l'invention offre & 1'échan-
geur de chaleur des propriétés surfaciques particuliérement
intéressantes. Un tel procédé permet de fabriquer un échan-
geur de chaleur particuliérement adapté aux besoins des
évaporateurs utilisés dans les circuits de climatisation de
véhicules automobiles. En effet, les évaporateurs déshumi-
difient l'air qui les traverse, ce qui a pour effet de
générer un condensat ayant des conséquences néfastes que
les agents antimicrobien et hydrophile permettent de maf-

triser, comme décrit plus haut.

Avantageusement, l'agent de protection thermique comporte
un bronze d'aluminium et/ou un liant & base de silicium.
L'utilisation d'un agent de protection thermique tel que
celui-ci permet d'offrir au revétement utilisé dans le
traitement de surface de 1l'invention des propriétés thermi-
ques particuliérement favorables dans le cadre de brasages
tendres (température de brasage inférieure & 450°C) ou forts
et des conditions de températures qui les caractérisent.
Ces propriétés thermiques permettent notamment au revéte-

ment de supporter ces conditions de température et d'offrir
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& 1l'échangeur de chaleur les propriétés surfaciques des
agents actifs aprés le brasage.

Selon une autre variante préférée du procédé de 1'invention
les composants de 1'échangeur de chaleur comportent au
moins un collecteur, des canaux de circulation d'un fluide
et des ailettes en contact avec les canaux, et le procédé
est caractérisé en ce que le traitement de surface est

réalisé sur la matiére des ailettes.

La restriction du traitement de surface aux seules ailettes
permet de réduire le cycle de production en ne traitant que
les composants qui le nécessitent, cette restriction per-
mettant également de faire des é&conomies matérielles de
revétement et de mieux contrdler 1'épaisseur de revé&tement

appliquée.

Dans une variante préférée du procédé de l'invention, pour
chaque ailette, la préparation comporte une étape de trai-
tement de surface et une étape de mise en forme de 1'ai-
lette. Dans cette variante, le traitement de surface peut
&tre réalisé par trempage, par'pulvérisation ou par enduc-
tion de la bande, soit lors de la fabrication de la bande
d'aluminium destinée & la fabrication de ltailette, soit

aprés la fabrication de cette bande.

Dans une autre variante préférée du procédé selon 1'inven-
tion, pour chaque ailette, 1la préparation comporte dans un
premier temps une étape de mise en forme de 1’ailette et
dans un second temps le traitement de surface. Dans cette
autre variante, le traitement de surface peut &tre réalisé

par trempage ou par pulvérisation.

Lorque le traitement de surface est réalisé lors de 1la
fabrication de la bande d’alluminium l’invention présente
l'avantage supplémentaire de malitriser les rejets organi-
ques  par oxydation thermique du support. Cette oxydation
est favorisée par la température de la bande en sortie du
procédé d'obtention par laminage et par la présence d'oxy-
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géne dans l'air. L'application du revétement ne nuit pas &
la longévité compte-tenu de sa tenue en température. Elle
présente 1l'avantage de sécher le revétement sans utilisa-
tion de moyens supplémentaires. La bande l'aluminium est
ensuite enroulée pour étre transportée sur son lieu d'uti-
lisation, sur lequel elle est mise en forme sous la forme
d'ailettes, et celles-ci sont assemblés aux autres compo-

sants de 1'échangeur.

Ces variantes permettent d'offrir une grande souplesse a la
chaine de production en ce qu'il est possible, selon la
complexité de la mise en forme de l'ailette, de réaliser le
traitement de surface avant ou aprés la mise en forme de
lrailette.

Le procédé de l'invention peut également comporter, lors de
la préparation des composants, une étape de séchage, et le
brasage peut en outre étre réalisé selon le protocole du
brasage fort, qui peut étre réalisé sous vide ou en atmos-

phére contrblée.

L'invention concerne é&galement un échangeur de chaleur
fabrigqué selon un procédé comme décrit précédemment et
comportant des composants dont au moins un a été soumis au
traitement de surface comme décrit précédemment. En outre,
1'échangeur de chaleur selon l'invention peut comporter au
moins une boite collectrice, des canaux de circulation d'un
fluide et deg ailettes en contact avec les canaux, le
traitement de surface étant réalisé sur la matiére des

allettes.

Dans une forme de réalisation préférée de 1l'invention, les
canaux sont des tubes. Dans une seconde forme de réalisa-
tion préférée de l'invention les canaux sont constitués par
une multiplicité de paires de plaques empilées. Ces deux
formes de réalisation préférées de l'invention permettent
d'offrir des échangeurs de chaleur classiques tels que les

~

échangeurs & tubes/ailettes ou & plaques/ailettes dont les
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propriétés de surface sont améliorées comme décrit plus
haut.

Enfin, les composants de 1'échangeur de chaleur selon
1'invention peuvent étre en alliage d’aluminium, en cuivre
ou en tout autre matériau métalligue susceptible d'étre
brasé, et cet échahgeur peut étre un évaporateur utilisé
dans des circuits de climatisation et plus particuliérement

des circuits de climatisation de véhicules automobiles.

D'autres caractéristiques et avantages de l'invention
apparaitront encore & la lecture de la description qui suit
dtexemples de réalisation donnés a titre illustratif et non

limitatif en référence aux figures annexées sur lesquelles

- la figure 1 est une vue schématique de face d'un échan-
geur de chaleur & tubes/ailettes fabriqué selon le procédé

de 1'invention, avant le brasage,

- la figure 2 est un schéma bloc représentant diverses

étapes du procédé de 1'invention,

- la figure 3 est un schéma bloc représentant partiellement

une étape du procédé de la figure 2,

- la figure 4 est un schéma bloc représentant partiellement
une étape du procédé de la figure 2 selon une variante

préférée du procédé de l'invention,

- la figure 5 est un schéma bloc représentant partiellement
une étape du procédé de la figure 2 selon une autre va-

riante préférée du procédé de l'invention,

- la figure 6 est une vue partielle de cdté d'un évapora-

teur & plaques fabriqué selon le procédé de la figure 2,

- la figure 7 est une vue schématique d'une réalisation du
traitement de surface des ailettes par trempage,
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- la figure 8 est une vue schématique d'une réalisation du

traitement de surface des ailettes par pulvérisation,

- la figure 9 est une vue schématique d'une réalisation du

traitement de surface des ailettes par enduction, et

la figure 10 est une vue schématique d'une partie du

schéma bloc de la figure 4.

La figure 1 illustre schématiquement une vue de face d'un
échangeur de chaleur 1 fabriqué selon le procé&dé de l1'in-

vention.

L'échangeur de chaleur 1 comprend de maniére connue, des
composants, parmi lesquels deux boites collectrices 2 , des
canaux 4, et des ailettes 6 (&galement connues de 1'homme
du métier sous la dénomination “intercalaires”). Les deux
boites collectrices 2 sont superposées et sont mises en
communication par 1l'intermédiaire des canaux 4 qui sont
disposés et alignés et dans lesquels circule un fluide
destiné & transférer sa chaleur & 1l'air traversant
1’échangeur. Les ailettes 6 sont situées entre les boites
collectrices 2 transversalement & l'axe des canaux 4, et

sont en contact direct avec l'air extérieur a 1'échangeur.

L'échangeur de chaleur 1 décrit ici a été fabriqué selon le
procédé de l'invention mais est présenté avant le brasage
des canaux 4 et des ailettes 6. Les canaux 4 sont ici des
tubes plats, mais ils pourraient également étre des tubes
de section circulaire ou ovale ou de toute autre forme

connue de 1'homme du métier.

Les ailettes 6 sont ici ondulées, mais elles pourraient
également étre planes ou de toute forme connue de 1'homme
du métier. Elles sont de forme sensiblement rectangulaire.

Elles ont subi lors de leur préparation un traitement de
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surface caractéristique du procédé selon l'invention et qui

sera décrit par la suite.

La figure 2 représente un schéma-bloc du procédé de 1l'in-
vention. Le procédé de 1l'invention comporte trois é&tapes

représentées respectivement par des blocs A, B et C.

Le bloc A correspond & une étape de préparation des compo-
sants de 1'échangeur 1. Le bloc A se compose de trois
sous-blocs Al, A2 et A3 correspondant & trois étapes simul-
tanées sur la chalne de production. Le sous-bloc Al corres-
pond & l1l'étape de préparation des ailettes 6, le bloc A2
correspond & la préparation des canaux 4, et le bloc A3
correspond & la préparation des boites collectrices 2.

Le bloc B correspond & une étape d'assemblage des compo-
sants de 1'échangeur 1. Lors de cette étape, les boites
collectrices 2, les canaux 4 et les ailettes 6 sont assem-

blés en vue d'une étape représentée par le bloc C.

Le bloc C représente l'étape de brasage durant laquelle on
applique aux composants assemblés suite a 1l'étape d'assem-
blage un brasage qui, dans 1l'exemple décrit ici, est un
brasage fort sous atmosphére contrb8lée pouvant atteindre
des températures de 630°C et réalisé dans un four. L'atmos-
phére de ce four contient de l'azote en quantité choisie,
ce qui permet de malitriser les problémes d'oxydation et
permet d'offrir un brasage de qualité. Le brasage pourrait
également &tre un brasage faible ou tout autre procédé de

brasage connu de 1'homme du métier.

La figure 3 est un schéma-bloc illustrant le bloc A2 repré-

senté sur la figure 2. Le bloc A2 représente l'étape de

.préparation des canaux 4 avant l'assemblage.

L'étape représentée par le bloc A2 comporte une é&tape
A200, wune étape A201, une étape A202 et une étape A203.
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Une matiére premiére est sélectionnée lors de 1'étape A200.
C'est un matériau en alliage d'aluminium composé de deux
couches, une dme en alliage choisi dans la série 3000, par
exemple 3003 et d'une couche composé d'un alliage choisi
dansde la série 4000, par exemple 4045 ou 4343, qui consti-
tue le matériau d'apport constituant la brasure. Lors de
l'étape A201, la matiére premiére subit des transformations
afin de lui donner la forme choisie pour les canaux 4.

Suite a 1l'étape A201, 1l'étape A202 comporte le dégraissage
des canaux obtenus, puis l'application sur ceux-ci d'un
flux favorisant le brasage. On obtient ainsi les canaux 4
que l'on déplace vers un lieu d'assemblage lors de 1'étape
A203.

Nous allons maintenant décrire & l'aide des figures 4 et 10
une partie du procédé selon une variante préférée de 1'in-

vention.

Comme on peut le wvoir sur la figure 4, 1le bloc Al de
l'étape de préparation représentée sur la figure 2 comporte
une étape Al01, une étape Al02, une étape A103, une étape
A104, une étape Al05, et une étape Al06.

Une matiére premiére 100 est sélectionnée pour former les
ailettes lors de l'étape Al100. C'est un alliage d'aluminium
choisi dans la série 3000, par exemple 3003. Comme on peut
le voir sur la figure 10, cet alliage d'aluminium est
conditionné en bobine 101. L'étape Al0l consiste & appli-
quer sur la surface déroulée de la bobine 101 une couche

d'un revétement 102 que l'on décrira par la suite.

L'application du revétement 102 est ici réalisée par trem-
page, comme illustré sur la figure 7. Cette application
pourrait néanmoins &tre réalisée par pulvérisation, comme
représenté sur la figure 8 ou par enduction, comme repré-
senté sur la figure 9.
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L'étape Al02 consiste & sécher le revétement que l'on vient
d'appliquer sur la surface de la matiére premiére 100

déroulée, ce qui donne un produit intermédiaire 102.

Le produit intermédiaire 103 obtenu aprés l'étape Al02 est
enroulé au cours de l'étape Al03 et déplacé vers un secteur
différent de la chaine de production. Il est alors déformé
au cours de 1l'étape A104 afin de donner une forme choisie
aux ailettes. Les ailettes ainsi formées sont ensuite
dégraissées au cours de 1'étape représentée Al05. A la fin
de cette étape, on obtient les ailettes 6 que l'on déplace

vers le lieu d'assemblage lors de 1'étape AlO06.

Le procédé selon 1l'invention présente l'avantage d'avancer
l'intégration du traitement de surface des ailettes 6 sur
la chaine de production. Cela peut étre particuliérement
avantageux lorsque la géométrie des ailettes 6 obtenues
aprés formation de celles-ci ne se préte pas aisément a une
application uniforme d'un revétement tel gue celui décrit

par le tableau ci-dessous.

Agent Composition Quantité (% masse

du mélange)

op

Support Xylene + 1- 40 - 50
Methoxylpropylacetate-2

Tensio- 2 — 5%
actif Bentone 38 7.5%
Régistance 0,5 - 2%
micro- Sylosiv A 100 + Sel de
bienne cuivre
Liant & 10 - 20%
base de

silicium Régine Baysilone P500, 50%
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Agent Composition Quantité (% masse
du mélange)
Support Xylene + 1- 40 - 50 %
Methoxylpropylacetate-2
Ecran Bronze d’aluminium 30 - 40%
thermique

Comme le montre ce tableau, le revétement utilisé dans
l'exemple ici décrit comporte un support, deux agents
actifs et un agent de protection thermique qui comporte un

liant et un écran thermique.

Le support est un mélange de xyléne et de
1-méthoxypropylacetate-2. Ce support sert a déposer le

revé&tement sur la surface des ailettes.

Un des deux agents actifs est un tensio-actif & base de
Bentone & 7,5%. Ce tensio-actif permet avant le brasage
d'améliorer la mouillabilité du revétement, ce qui en

permet une application plus aisée.

Le deuxiéme agent actif est un agent de résistance & la
contamination microbienne constitué d'un mélange de Sylo-
siv A 100 imprégné de sel de cuivre, qui confére a 1'échan-

geur brasé d'excellentes propriétés antimicrobiennes.

L'agent de protection thermique est un mélange d'un liant &
base de silicium, qui est ici de la résine Baysilone P500
et d'un écran thermique qui est ici un bronze d'aluminium.

Le liant &8 base de silicium permet, avant le brasage,
d'améliorer l'adhérence du revétement sur la surface des
ailettes. Il permet ensuite au revétement de résister aux
conditions de température du brasage. Aprés le brasage, il
offre a 1l'échangeur de chaleur des propriétés hydrophiles

et assure une meilleure adhérence du revétement sur la
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surface. L'écran thermique est un bronze d'aluminium dont
la fonction est de protéger le revétement lors du brasage.

Les aillettes 6 représentent typiquement environ 90 % de la
surface totale externe de 1'échangeur de chaleur 1 et sont
les composants dont la surface est la plus sollicitée lors
de son fonctionnement. Le fait de ne traiter que la surface
des ailettes 6 et pas la surface externe des canaux 4,
comme il apparait dans l'exemple de réalisation ici décrit,
agsure donc des propriétés surfacigues optimales pour
l'échangeur de chaleur 1 tout en simplifiant grandement le

procédé de fabrication.

La figure 5 est un schéma-bloc qui illustre partiellement
une seconde variante préférée du procédé selon l'invention,
notamment le bloc Al de la figure 2. Par similarité avec la
premiére variante décrite & la figure 4, les références
numériques ont été conservées et les éléments différents
ont vu leur numérotation additionnée du nombre dix.

Cette wvariante comporte 1'étape A100, une étape Alll, une
étape All2, une étape All3, une étape All4, une étape All5,
et l'étape Al06.

L'étape Alll consiste & modifier la matiére premiére pour
lui domner la forme choisie pour les ailettes. Une fois
formée, la matiére premiére est dégraissée lors de 1l'étape
All2 et on obtient un produit intermédiaire déplacé lors de
1'étape A113.

On appligue ensuite sur le produit intermédiaire le revéte-
ment de la figure 5 lors de 1l'étape All4. Cette application
est ici réalisée par trempage mais pourrait &tre réalisée
par pulvérisation. Enfin, l'ailette 6 est obtenue aprés

l'étape de séchage All5, suite & 1l'application du revéte-
ment, puils déplacée selon Al06.

Cette variante du procédé de l'invention permet d'obtenir
une chaine de production plus efficace lorsque la forme

imposée aux ailettes 6 est géométriquement simple.
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La figure 6 est une wvue partielle de cbté d'un évaporateur
10 & plagues/ailettes fabriqué selon le procédé de 1l'inven-
tion. L'évaporateur 10 comporte une multiplicité de plagques
12 qui sont formées chacune par l'assemblage d'un premier
élément 14 et d'un second élément 16 définissant respecti-
vement une face 18 et une face 20. Les faces 18 et 20 sont

généralement planes et paralléles entre elles.

L'évaporateur 10 comporte en outre une multiplicité d'ai-
lettes ondulées 22 agencées chacune entre deux plagues
adjacentes, au contact d'une premiére face 18 d'une plague

et d'une seconde face 20 d'une plaque adjacente.

Dans une portion supérieure 24, chaque premier é&élément 14
comporte deux conduits 26 qui s'étendent en saillie vers
l'extérieur de 1la premiére face 18. Chague conduit 26
s'empile avec un conduit 36 que comporte le deuxiéme é&lé-
ment 16. Chaque plaque 12 forme ainsi wune chambre dans

laquelle circule un fluide réfrigérant.

Le premier et le second élément 14 et 16 sont obtenus
avantageusement par emboutissage d'une plaque métalligue &
base d'aluminium. Les ailettes 22 ont fait 1'objet du

traitement de surface décrit précédemment.

On peut concevoir des é&vaporateurs fabriqués selon le
procédé de l'invention dans lesquels les plagues seraient
réalisées de maniére différentes ou remplacées par des

tubes associés & des boites collectrices.

Les échangeurs de l'invention peuvent &tre réalisés notam-
ment sous la forme d'un radiateur de refroidissement d'un
moteur de véhicule automobile ou d'un radiateur de chauf-
fage de 1l'habitacle d'un véhicule automobile tout comme
dans la réalisation d'échangeurs pour des circuits de
climatisation de véhicules automobiles.
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L'invention ne se limite pas aux modes de réalisation
décrits ci-avant, seulement & titre d'exemple, mais elle
englobe toutes les variantes que pourra envisager 1'homme
du métier, comme par exemple la réalisation du traitement
de surface lors de la fabrication de la bande d'aluminium

destinée a la fabrication de l'ailette, aprés le laminage

de cette bande et avant son conditionnement en bobine.
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REVENDICATIONS

1. Procédé pour la fabrication d'un échangeur de chaleur,
en particulier d'un évaporateur, comportant la préparation
(a), l'assemblage (B) et le brasage (C) de composants de
lt'échangeur de chaleur (1), le brasage(C) étant effectué
dans des conditions de température données, caractérisé en
ce qu'il comporte, préalablement & 1l'assemblage (C) et au
brasage (B), une opération de traitement de surface (Al01,
All4) consistant & appliquer sur au moins un composant (6)
choisi un revétement (102) comportant un support, au moins
un agent actif propre & conférer des propriétés choisies a
1'échangeur de chalepr (1) lors de son fonctionnement, et
au moins un agent de protection thermique propre a permet-
tre au revétement (102) de résister aux conditions de

température de brasage.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce

que ledit agent actif est un agent hydrophile.

3. Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé en

ce que ledit agent actif est un agent antimicrobien.

4. Procédé selon 1la revendication 3, caractérisé en ce
que ledit revétement (102) comporte un support, un agent
hydrophile, un agent antimicrobien et un agent de protec-

tion thermique.

5. Procédé selon 1l'une des revendications 1 & 4, caracté-
risé en ce que ledit agent de protection thermique comporte

un bronze d'aluminium et/ou un liant & base de silicium.

6. Procédé selon l'une des revendications 1 & 5, dans
lequel les composants de 1'échangeur de chaleur comportent
au moins un collecteur (2), des canaux (4) de circulation
d'un fluide et des ailettes (6) en contact avec les canaux
(4), caractérisé en ce que le traitement de surface (A101,
All4) est réalisé sur la matiére des ailettes (6).
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7. Procédé selon la revendication 6, caractérisé en ce
que pour chagque ailette (6), la préparation comporte une
étape de traitement de surface (A101) et une étape de mise
en forme (Al04) de l'ailette (6).

8. Procédé selon la revendication 7, caractérisé en ce

que le traitement de surface (Al10l) est réalisé par trem-

page.

9. Procédé selon la revendication 7, caractérisé en ce
que le traitement de surface (Al01l) est réalisé par pulvé-

risation.

10. Procédé selon la revendication 7, caractérisé en ce
gque le traitement de surface (A101) est réalisé par enduc-

tion.

11. Procédé selon l'une des revendications 6 & 10, carac-
térisé en ce que la préparation (A) comporte une étape de
séchage (A102, Al11l5).

12. Procédé selon l'une des revendications 1 & 11, carac-
térisé en ce gque le brasage (C) est un brasage fort réalisé

sous atmosphére contrdlée & une température supérieure &
400°C et sensiblement égale & 630°C.

13. Procédé selon l'une des revendications 1 & 11, caracté-
risé en ce que le brasage (C) est un brasage fort réalisé

sous vide.

14. Echangeur de chaleur caractérisé en ce qu'il est
fabriqué selon un procédé selon l'une des revendications
précédentes et comporte des composants dont au moins un a
été soumis au traitement de surface (A101, All4) selon
l'une des revendications précédentes.

15. Echangeur de chaleur selon la revendication 14, carac-
térisé en ce que les composants comportent au moins un
collecteur (2), des canaux (4) de circulation d'un fluide
et des ailettes (6) en contact avec les canaux (4), et en
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ce que le traitement de surface (A101, All4) est réalisé

sur la matiére des ailettes (6).

1l6. Echangeur de chaleur selon la revendication 15, carac-
térisé en ce que les canaux sont des tubes (4).

17. Echangeur de chaleur selon la revendication 16, carac-

térisé en ce que les canaux sont des plaques (12).

18. Echangeur de chaleur selon 1'une des revendications 14

a 17, caractérisé en ce que les composants sont en alliage

d’aluminium.

19. Echangeur de chaleur selon 1'une des revendications 14
a 18, caractérisé en ce que 1l'échangeur de chaleur est un

évaporateur (10) de circuit de climatisation.
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