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1.

La présente invention a pour objet un procédé de fabrication d'éléments
d'échangeurs. '

- On connait les éléments d'échangeurs obtenus 3 partir d'une sorte de sac
étanche constitué pour deux t8les réunies sur leurs bords et en certains endroits de leur
surface, de maniére que de l'eau sous pression, introduite dans le sac, puisse déformer
les tdles dans toutes leurs zones non réunies, I'eau sous pression n'ayant relativement
pas d'action sur les endroits réunis, sous réserve que ladite pression ne soit pas trop
excessive.

Dans une demande de brevet frangais n° 78-24 874 du 29 ao(t 1978 le
demandeur a décrit un procédé de travail 3 froid de tSles minces, 3 partir d'un sac
étanche comme ci-dessus, mais dans lequel les endroits de réunion des tbles sont
réalisés selon un contour désiré en ménageant cependant un trou 3 l'intérieur du
contour. Le trou est d'abord obtenu sur les deux tdles disposées l'une contre l'autre et
les bords des t8les sont ensuite réunis par soudure selon le contour du trou.

Les trous a bords soudés constituent des neeuds de liaison permeitant aux
éléments creux obtenus de supporter des pressions importantes dans leurs diverses
applications et notamment dans leurs applications aux échangeurs.

Le procédé selon la présente invention se caractérise en ce qu'il consiste :

- a réaliser une chemise interne avec des trous & bords soudés et des bords
périphériques soudés ;

- & déformer sous l'action de I'sau sous pression ladite chemise interne ;

- & glisser les trous de la chemise interne sur des entretoises, un jeu
existant entre les trous et les entretoises 3

- & souder les extrémités desdites eniretoises sur les bords de trous
pratiqués dans des tdles destinées & constituer une chemise externe 3

- & souder les bords périphériques desdits tdles de manidre 3 refermer
ladite chemise externe sur ladite chemise interne 3

-a déformer sous I'action de I'eau sous pression la chemise externe alors
que la chemise interne et comprise dans celle-ci H

de sorte que l'on obtienne un élément 3 double chemise, la chemise
interne ayant toutes p0551b111tes de jeu sur lesdites entretoises et entre lesdites tdles de
la chemise externe.

L'invention vise également les éléments creux & double circulation de
fluides trouvant notamment leur application dans le domaine des échangeurs et réalisés
conformément au procédé ci-dessus.

D'autres caractéristiques et avantages de la présente invention ressor-
tiront de la description qui va suivre faite en regard du dessin annexé sur lequel s
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- la figure 1 représente, en perspective, une portion d'élément d'échangeur
conforme a l'invention comprenant une chemise interne et une chemise externe ;

- les figures 2A a 2E représentent, schématiquement, différentes phases
de fabrication de la chemise interne 3

- les figures 3A 3 3F représentent schématiquement, différentes phases de
fabrication de la chemise externe autour de Ia chemise interne.

La chemise interne (1) de la double chemise réalisant un élément
d'échangeur conforme 3 I'invention (figure 1) est obtenue. sensiblement & la manidre
décrite dans la demande de brevet francais 78-24 874 ci-dessus mentionnéde.

Les deux téles (1A) et (1B) sont superposées l'une contre l'autre (phase A 3
figure 2A) mais pour la clarté du dessin elles sont représentées légérement sépardes
'une de Il'autre. Les trous (2) sont ensuite pratiqués dans les t8les suivant le contour
adopté qui n'est pas obligatoirement circulaire (phase B ; figure 2B) et une seule paire
de trous en vis-3-vis a été représentée pour faciliter 'explication.

Ensuite, suivant une maniére avantageuse et nouvelle, la zone environ-
nante de chaque paire de trous (2) est emboutie (phase C ; figure 2C) selon deux
bossages (3) servant a la protection des soudures lors de la déformation du sac plat
étanche constitué par les deux tbles (1A) et (1B) soudées, comme expliqué plus loin,

Par la suite, selon une phase (D ; figure 2D) les bords des trous sont soudés
entre eux et les bords extérieurs des deux t6les (1A) et (1B) sont également soudés entre
eux. La soudure des trous (2) est représentée en (4) et la paire de trous ne constitue plus
alors qu'un seul et méme trou (5). '

Enfin, selon la phase (E ; figure 2E) l'eau sous pression est introduite dans
le sac étanche constitué par les deux téles souddes qui se déforment dans leurs zones
non réunies ; la présence des bossages (3) fait que la déformation des tdles est sans
action dangereuse sur les soudures (4) des bords des trous (2) réunis.

La premiére chemise ou chemise interne (1) de I'élément d'échangeur
selon l'invention se trouve ainsi réalisée.

Le procédé selon I'invention consiste ensuite & réaliser la deuxiéme
chemise ou chemise externe (6) de 1'élément d'échangeur & double chemise.

Deux tdles (6A) et (6B) sont superposées l'une contre l'autre (phase A ;
figure 3A) et des trous (2) sont pratiqués dans les tSles de la méme manidre que dans
l'opération de fabrication de la chemise interne (1). Il doit &tre remarqué tout de suite
que le périmétre de ces trous est sensiblement Plus petit que celui des trous qui ont
donné naissance aux trous (5) de la chemise interne. Ce périmétre correspond & celui
d'une section d'une entretoise qui sera décrite plus loin. ,

Les deux tdles ainsi percées sont ensuite embouties dans la zone environ-
nante de chaque paire de trous 3 la maniére explicitée 3 la phase (C) de la figure 2C.
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Toutefois, dans la phase (C) correspondante de la figure 3C, l'une des tdles est
retournée pour que les bossages (3) soient disposés symétriquement par rapport 3 un axe
de symétrie correspondant 3 la ligne de contact des t8les.

Dans cette disposition des téles (6A) et (6B) la chemise interne (1) telle
que réalisée est glissée entre lesdites tSles de manidre que chaque trou (5) de la
chemise interne (1) soit dans I'alignement d'une paire de trous (2) des t3les (6A) et (6B)
comme représenté dans la phase (D) de la figure 3D.

Selon une phase (E) de la figure 3E une entretoise tubulaire (7) est glissée
dans les trois trous en alignement (2-5-2) de maniére que les extrémités de l'entretoise
affleurent les trous (2) et puissent &tre fixdes A ces trous par des soudures (8). Du fait
de sa section inférieure au diamétre du trou (5) de la chemise interne, l'entretoise (7)
passe trés librement dans ce trou. Les bords périphériques des tSles (6A) et (6B) sont
également soudés entre eux au cours de cette phase.

Enfin, suivant une derniére phase (F) de la figure 3F, de I'eau sous pression
introduite dans le sac étanche constitué par les tdles (6A) et (6B) déforme ce sac pour
constituer la deuxiéme chemise ou chemise externe (6) laquelle renferme en elle la
chemise interne (1). Pendant cette déformation de la chemise externe (6) Ja chemise
interne (1) est de préférence mise sous pression pour éviter son écrasement. De toute
maniére, cette chemise interne est calculée pour offrir une résistance suffisante 3
1'écrasement par rapport 3 la pression du fluide destiné a parcourir la chemise externe.

Chaque bossage (3) dans la phase (E) de la premiére opération (figure 2E)
de fabrication de la chemise interne (1) comme dans la phase (F) de la seconde
opération (figure 3F) de fabrication de la chemise externe (6) constitue une zone de
protection de la soudure (4 ou 8).

Du fait de la disposition de la chemise interne (1) dans la chemise externe
(6) et du jeu des trous (5) de la chemise interne autour des entretoises tubulaires (7)
fixées aux tdles (6A) et (6B) de la chemise externe (6) on comprend aisément que la
chemise interne peut avoir tous les jeux de dilatation possibles & Il'intérieur de la
chemise externe sans préjudice pour cette chemise externe et vice-versa.

Dans le produit industriel nouveau constitué par un élément conforme a
l'invention a double chemise, on peut envisager, par exemple, de faire circuler dans la
chemise interne un fluide réfrigérant tel que le réon ou-un liquide colporteur tel que de
I'huile chaude. Le fluide traversant la chemise externe peut étre, par exemple, de l'eau
a réfrigérer (éventuellement glycolée) ou de la vapeur.

Il est bien entendu que la présente invention n'a été décrite et représentée
qu'a titre d'exemple préférentiel et qu'on pourra apporter des &quivalences dans ses
éléments constitutifs sans, pour autant, sortu- du cadre de ladite invention qui est défini
dans les revendications qui suivent.
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REVENDICATIONS
1. - Procédé de fabrication d'éléments d'echangeurs suivant la technique-

du sac étanche constitué de deux téles réunies sur leurs bords et en certains endroits de
leur surface, lequel sac est déformé par de I'eau sous pression dans toutes les zones non

‘réunies, les zones réunies pouvant avoir tout contour désiré avec un trou menage a

I'intérieur du contour, lequel procédé se caractérise en ce qu'il consiste :

- a réaliser une chemise interne avec des trous a bords soudés et des bords
périphériques soudés ;

- & déformer sous l'action de ['eau sous pression ladite chemise interne ;

- & glisser les trous de la chemise interne sur des entretoises un jeu
existant entre les trous et les entretoises H .

- & souder les extrémités desdites entretoises sur les bords de trous
pratiqués dans des tdles destinées a constituer une chemise externe ;

- & souder les bords périphériques desdites tdles de manidre & refermer
ladite chemise externe sur ladite chemise interne 3

- & déformer sous l'action de I'eau sous pression la chemise externe alors
que la chemise interne et comprise dans celle-ci 3 '
de sorte que I'on obtienne un élément A double chemise, la chemise interne ayant toutes
possibilités de jeu sur lesdites entretoises et entre lesdites tles de la chemise externe.

2. - Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce que pendant la
deformanon de la chemise externe, la chemise mterne est mise sous pression pour
éviter son écrasement.

3. - Procédé selon I'une quelconque des revendications 1 et 2, caractérisé
en ce que la zone environnante de chaqué trou pratiqué dans les tSles permettant la
réalisation de la chemise interne et dé la chemise externe est emboutie selon un
bossage servant & la protection de la soudure lors de la déformation du sac étanche
formé par les téles réunies sur leurs bords périphériques.

4. - Produits industriels nouveaux obtenus 3 l'aide du procédé selon les
revendications 1 a 3, caractérisé en ce qu'ils constituent des éléments & double chemise,
une chemise interne et une chemise externe ; la chemise interne ayant toutes
possibilités de jeu sur lesdites entretoises qui sont tubulaires et entre lesdites t8les de
la chemise externe. '

5. - Produits industriels nouveaux selon la revendication 4, caractérisé en
ce que les chemises sont parcourues par des fluides, la chemise interne étant calculée
pour offrir une résistance suffisante a I'écrasement par rapport a la pression du fluide
destiné a parcourir la chemise externe, lesdits produits industriels convenant, en

particulier, & I'application aux échangeurs.
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