REPUBLIQUE FRANCAISE - :
: @ N° de publication : 2 500 609

{A n’utiliser que pour les
commandes de reproduction).

INSTITUT NATIONAL
DE LA PROPRIETE INDUSTRIELLE

PARIS

Al DEMANDE
DE BREVET D’'INVENTION

N° 82 02159

®

®

Echangeur de chaleur a tuyaux plats.

Classification internationale (int. CL3%. F28D 9/02; B60H 1/00; F28F 9/00.

Date de dépbt................. e 10 février 1982.
Priorité revendiquée : RFA, 25 février 1981, n° P 31 07 010.8.

O® @

Date de la mise & la disposition du
public de ia demande............ B.O.P.l. — « Listes » n° 34 du 27-8-1982.

&

Déposant : STEEB Dieter, résidant en Suisse.

@ Invention de : Dieter Steeb.

@  Titlaire : idem (1)

Mandataire : Cabinet Flechner,
63, av. des Champs-Elysées, 75008 Paris.

D Vente des fascicules a ''MPRIMERIE NATIONALE. 27, rue de la Convention — 75732 PARIS CEDEX 15



10

15

20

25

30

35

2500609

L'invention concerne un &changeur de chaleur compre-
nant un paquet de plaques de tdle, ainsi que d'entretoises
en forme de tasseaux qui, pour former des chambres de passa-
ge, maintiennent les plaques de tOle a distance les unes
des autres, qui sont interposées entre les bords opposés
des plaques de tdle et qui ont des lames métalliques dispo-
sées 3 l'intérieur des chambres de passage pour augmenter
la surface de 1l'échangeur de chaleur participant & 1'é&chan-
ge de chaleur.

On connait déja des échaﬁgeurs de chaleur de ce
type. De tels Echangeurs de chaleur ont 1l'avantage de pou-
voir étre fabriqués trés simplement en empilant des plaques
de tble 3 revétement de brasure , avec interposition de pié-
ces en forme de tasseaux servant d'entretoises ainsi que
les lames métalliques, et en les introduisant ensuite a
1'état empilé dans un bain de brasage ou dans un four &
souder ol les pié&ces "se prennent ensemble”. On crée a cet
&égard non seulement des jonctions par brasage entre les
plaques de tdle et les tasseaux latéraux formant entretoi-
ses délimitant les cbtés é&troits des chambres de passage,
mais aussi des jonctions par brasage aux endroits de con-
tact entre les plaques de tSle et les lames métalliques se
trouvant 3 1l'intérieur des chambres de brasage. Ces lames

~métalliques sont, dans les échangeurs de chaleur connus,

constituées de minces bandes de tSle ondulée avec brmation
sur les parties extérieures des sommets des ondulations
d'endroits de contact, et donc d'endroits de brasage gréace
auxquels les lames de t8le sont maintenues en leurs posi-
tions 3 1l'intérieur des chambres de passage.

Des é&changeurs de chaleur de ce type présentent
habituellement, pour la circulation d'un premier fluide,
un premier systéme de chambres de passage qui sont dispo-
sées 3 distance les unes des autres et qui délimitent ainsi,
pour la circulation d'un second fluide, un second systéme
de chambres de passage dont le sens de passage est habituel-
lement perpendiculaire au sens de passage du premier fluide.
Dans le cas de l'utilisation en refroidisseur huile-air,
il s'agit pour le premier fluide d'huile sous une pression
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élevée et, pour le second fluide, d'air de refroidissement.
Il peut s'agir aussi d'air pour les deux fluides dans le
cas d'utilisation d'un radiateur air—-air pour des compres-
seurs d'air. Dans ces deux cas d'utilisation, il se produit
des différences de pression trés élevées entre l'air de
refroidissement qui se trouve normalement sous la pression
atmosphérique et l'huile 3 refroidir ou l'air comprimé a
refroidir. En particulier, dans le cas d'une utilisation du
radiateur air-air en liaison avec des compresseurs haute
pression, ou dans le cas de 1l'utilisation du refroidisseur
air-huile en liaison avec des installations hydrauliques,
on ne peut pas maitriser les pressions différentielles
élevées qui se produisent dans les &changeurs de chaleur
dont il est question, du type habituel, ol on ne peut pas

maitriser ces pressions différentielles élevées avec une

-gécurité de fonctionnement suffisante.

L'invention se donne pour tdche de créer un &chan-
geur de chaleur du type dont il est question, dont 1'agence-
ment assure aux tuyaux plats une sécurité particulié&rement
bonne vis~a-vis de la pression.

On y parvient, dans un échangeur de chaleur du type
indiqué ci-dessus, en ce que les lames métalliques sont
constituées de profilés filés & la presse a nervures
s'dtendant suivant la direction longitudinale des chambres
de passage et formant chacune une barre pleine, de section
droite rectangulaire, dont les faces frontales, se trouvant
des deux cdtés du profilé, sont reliées aux plaques de téle
voisines. Gr8ce & cet agencement des lames disposées 3 l1l'in-
térieur des chambres de passage, on obtient gue ces lames
contribuent & la résistance mécanique de 1'échangeur de
chaleur en s'opposant & un é&largissement des chambres de
passage provoqué par le fait que les plaques de tdle s'é&car-
tent les unes des autres sous l'effet de la pression inté-
rieure. Alors que les lames habituelles, sous la forme de
bandes de tdle ondulée, bien qu'elles soient brasées aux
plagues de tdle sur les sommets des ondulations, n'opposent
gu'une résistance faible & un élargissement,parce que les
ondulations de la bande de t8le concernée peuvent &tre
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aplaties trés facilement lors de 1'élargissement du tuyau
plat, et se rompre sous des pressions élevées dans la zone
intermédiaire comprise entre les plaques de t8le, le profi-
1& filé 3 la presse, prévu suivant l'invention dans la
chambre de passage, forme un &lément rigide relié aux pla-
ques de t8le voisines qui contribue 4 la consolidation
recherchée de la structure, puisque les nervures sont re-
liées par des surfaces d'appui opposées aux plaques. de tdle
voisines. Comme chaque nervure forme un barreau plein de
section droite rectangulaire, les deux plaques de t&le de
chaque chambre de passage sont reliées solidement entre
elles, en sorte que,méme pour des pressions intérieures
trés élevées, on ne court absolument pas le danger d'un
€largissement de la chambre de passage concernée.

Dans un exemple de ré&alisation particuliérement
préféré, il peut é&tre prévu que le profilé présente sur
ses deux cb6tés longitudinaux des nervures qui constituent
les entretoises en forme de tasseaux.

Au dessin annexé, donné uniquement 3 titre 4'exem-
ple :

la figure 1 est une vue partielle, en perspective,
du paquet de plaques de t8le et de tasseaux d'entretoise-
ment d'un exemple de réalisation de 1'é&changeur de chaleur
sans caisson collecteur latéral ; et

la figure 2 est une vue partielle, en perspective
et avec arrachement,d'une chambre de passage de l'exemple
de réalisation suivant la figure 1.

Comme il ressort de la figure 1, 1'échangeur de cha-
leur comprénd deux plaques 1 et 2 formant parois extérieu-
res, entre lesquelles est interposé un premier systéme de
circulation a chambres-4 de passage verticales et un second
systéme de circulation qui présente des chambres 4 de passa-
ge horizontales. Les chambres 3 de passage du premier systé-
me sont destinées 3 la circulation d'un liquide et présentent
une section droite plus petite que les chambres 4 de passa-
ge du second systéme qui sont destinées & la circulation
de l'air de refroidissement.

Les plaques 1 et 2 formant parois extérieures sont
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revétues de brasures et délimitent les chambres 4 de passa-
ge le plus & 1l'extérieur des deux systémes de circulation
sur les cbHtés extérieurs en largeur. Pour former les autres
faces latérales formant paroils, qﬁi délimitent aussi bien
les chambres 3 de passage du premier systéme de circula-
tion que les chambres 4 de passage du second systéme de cir-
culation, sont prévues des plaques 5 de tdle semblables,
revétues de brasures,qui s'&tendent dans des plans parallé-
les aux plans des plaques 1 et 2 formant parois extérieu-
res. La délimitation des chambres 4 de passage sur leurs
cbtés étroits s'effectue par‘des tasseaux 6,qui sont inter-
posés comme entretoises entre les plaques 5 de tdle et qui,
dans l'exemple de ré&alisation, sont en matériau d'aluminium.

A 1l'intérieur des chambres 4 de passage du second
systéme de circulation se trouvent des lames de type habi-
tuel, en forme de bandes 7 de tdle ondulée,qui sont en con-
tact par leur sommet avec les plaques 5 de tOle ou dans le
cas des deux chambres 4 de passage le plus & l'extérieur,
avec les plagues 1 et 2 formant parois extérieures.

Chaque lame pour les chambres 3 verticales de passa-
ge est conformée d'une manidre spéciale qui sera explicitée
ci-dessous en se référant particulidrement & la figure 2.
Comme il ressort de la figure, il s'agit d'un profilé 8
d'une seule piéce fil&e & la presse qui, dans l'exemple de
réalisation, est en matériau d'aluminium d'un seul tenant
avec des tasseaux 9 et 10 latéraux,qui servent d'entretoi-
ses et qui délimitent vers l'extérieur des chambres 3 de
passage sur les cOtés étroits. Le profilé 8 présente plu-
sieurs nervures 1l rectilignes ,qui s'&tendent dans la cham-
bre 3 de passage parallélement 3 l'axe longitudinal & des
distances uniformes les unes des autres. Les nervures 11
ont une section droite rectangulaire et ont des dimensicns
telles que leurs parties &troites forment des surfaces 12
et 13 d'appui,gui sont en contact avec l'une et l'autre
des plaques 5 de tdle de la chambre de passage concernée.
Tes parties centrales des cOt&s des nervures 11 suivant
la largeurébviéummt des barrettes 14 pnrofilées d'un seul

tenant. Comme il ressort de la figure 2, ces barrettes 14
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forment ,avec les parties centrales des nervures 11, une
pPlaque ,qui s'étend parallélement et au milieu Jjusqu'aux
plaques 5 de t&le de la chambre 3 de passage concernée et
qui subdivise celle-ci entre deux nervures 11 voisines en
deux canaux 15 et 16 de passage identiques. D'une maniére
correspondante, les tasseaux 9 et 10 servant d'entretoises
forment des nervures s'&tendant sur les bords longitudinaux
des plaques mentionnées et se distinguant des autres nervu-
res 11 par une largeur plus grande.

L'agencement des lames,disposées 4 l'intérieur des
chambres 3 de passage, sous la forme de profilés 8 apporte
une consolidation importante de la structure par rapport a
l1'utilisation de lames de tSle ondul&e habituelles. Lorsque
les pidces formant l'é&changeur de chaleur sont réchauffées
dansle bain de brasage ou au four 3 souder, les plaques 5
de t8le sont brasées avec les tasseaux ® servant d'entre-
toises des chambres 4 de passage ,avec les tasseaux 9 et 10
servant d'entretoises des chambres 3 de passage, et avec
les lames disposées 3 l'intérieur des chambres 3 et 4 de
passage. Grice i l'agencement de ces lames sous la forme du
profilé 8, qui est en contact avec les plaques 5 de t8le op-
posées par les faces 12 et 13 d'appui de chacune de ses ner-
vures 11, on obtient donc un ancrage des plaques 5 de téle
sur tout le profilé des nervures 11, ce qui empéche d'une
manidre sfire un écartement des plaques 5 de tdle sous
l'effet de la pression, méme s'il ré&gne une pression inté-
rieure &levée dans la chambre 3 de passage.

Au lieu d'ex&cuter le profilé& en une piéce, comme
dans l'exemple de réalisation représenté&, on pourrait faire
appel 3 des profilés en plusieurs piéces. C'est ainsi, par
exemple, que l'on pourrait prévoir deux pié&ces dont chacune
pourrait &tre constituée d'un seul tenant avec l'un des
tasseaux 9 et 10 servant d'entretoises. Il va de soi que
les tasseaux 9 et 10 servant d'entretoises pourraient repré-
senter aussi des El&ments distincts.

Au lieu des lames métalliques de type habituel sous
forme de bandes de t8le pliées représentées dans les cham-

bres 4 de passage, on pourrait, pour augmenter encore la
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stabilité de la structure, prévoir é&galement dans les cham-
bres 4 de passage des profilés filés & la presse qui, en
ayant des dimensions adaptées en consé@quence, pourraient
gdtre conformés de la méme manid&re que les profilés 8 des
chambres 3 de passage et qui pourraient, le cas échéant,
gtre d'une pidce avec les tasseaux 6 prévus comme entre-

toises.
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REVENDICATIONS

1. Echangeur de chaleur comprenant un pagquet de pla-
ques (5) de téle, ainsi que d'entretoises (9, 10) en forme
de tasseaux qui, pour former des chambres (3) de passage,
maintiennent les plaques (5) de tdle & distande les unes
des autres, qui sont interposées entre les bords opposés
des plaques (5) de t8le et qui ont des lames métalliques
disposées & l'intérieur des chambres (3) de passage pour
augmenter la surface de 1'é&changeur de chaleur participant
a l'échange de chaleur, caractérisé en ce que les lames mé-
talliques sont constituées de profilés (8) filés & la pres-
se 3 nervures (11) s'étendant suivant la direction longitu-
dinale des chambres (3) de passage et formant chacune une
barre pleine, de section droite rectangulaire,‘dont les
faces (12, 13) frontales, se trouvant des deux cbtés du
profilé&, sont reliées aux plaques (5) de tSle voisines.

2. Echangeur de chaleur suivant la revendication 1,
caractérisé en ce que les nervures (11) sont reliées par
des barrettes (14) profilées, qui relient entre elles les
parties centrales des cb6tés des nervures, en sorte que les
barrettes (14) profilées formént avec les parties centrales
des nervures (11) une plagque, gqui s'étend au milieu de 1la
chambre (3) de passage parallélement aux plaques (5) de tdle
des tuyaux plats et qui la subdivise (3) entre deux nervures
(11) voisines en deux canaux (15, 16) de passage identiques
de section droite rectangulaire.

3. Echangeur de chaleur suivant la revendication 1
ou 2, caractérisé en ce que l'ensemble des nervures (11)
d'une chambre (3) de passage est constitué d'un profilé (8)
d'une seule piéce. )

4. Echangeur de chaleur suivant 1l'une des revendica-
tions 1 3 3, caractérisé en ce que le profilé (8) présente
sur ses deux bords longitudinaux des nervures qui consti-
tuent les entretoises (9, 10) en forme de tasseaux.

5. Echangeur de chaleur suivant la revendication 4,
caractérisé en ce que les nervures se trouvant sur les
bords formant les entretoises (9, 10) sont plus larges que

les autres nervures (11).
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