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(57) Abstract : The invention relates to a heat-exchange panel (1) for battery heat management, comprising a base (3) provided with
a circuit of ducts (5) for the circulation of heat-transfer or cooling fluid between an inlet and an outlet for heat-transfer fluid, and
also comprising, fixed to said base (3), a contact panel (7) which is to be brought into contact with the battery to be thermoregulated
and covers said ducts (5), the base (3) being made of a moulded plastic material and the contact panel (7) being made of a thermo -
conductive material. The invention also relates to the method for producing such a heat-exchange panel (1).

(57) Abrégé : La présente invention concerne une plaque d'échange thermique (1) pour gestion thermique de batterie, comportant
une base (3) comprenant un circuit de conduits (5) de circulation de fluide caloporteur ou réfrigérant entre une entrée et une sortie de
fluide caloporteur, et comportant en outre, fixée a ladite base (3), une plaque de contact (7) destinée & venir en contact avec la batte -
rie a réguler thermiquement et recouvrant lesdits conduits (5), la base (3) étant en matiére plastique moulée et la plaque de contact
(7) étant réalisée dans une matiére thermo-conductrice. L'invention concerne également le procédé de fabrication d'une telle plaque
d'échange thermique (1).
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Plaque d’échange thermique pour gestion thermique de batterie et

procédé de fabrication associé.

Description.

La présente invention concerne la régulation thermique de batterie et
plus particulierement les plaques d’échange thermique pour la gestion
thermique de batterie, notamment dans le domaine automobile. L’invention

concerne également le procédé de fabrication de plaques d’échange thermique.

La régulation thermique des batteries, notamment dans le domaine
automobile et encore plus particulierement des véhicules électriques et
hybrides, est un point important car si les batteries sont soumises a des
températures trop froides, leur autonomie peut décroitre fortement et si elles
sont soumises a des températures trop importantes, il y a un risque

d’emballement thermique pouvant aller jusqu'a la destruction de la batterie.

Afin de réguler la température des batteries, il est connu d’ajouter un
dispositif de régulation de température du module batterie. Ces dispositifs
utilisent généralement des fluides caloporteurs ou réfrigérants circulant, par
exemple au moyen d’'une pompe ou dun compresseur, dans un circuit de
conduit, ledit circuit de conduit passant notamment sous ou a I'intérieur d’'une

plaque d’échange thermique en contact direct avec les batteries.

Les fluides caloporteurs ou réfrigérants peuvent ainsi absorber de la
chaleur émise par la ou les batteries afin de les refroidir et d’évacuer cette
chaleur au niveau d’un ou plusieurs échangeurs thermiques comme par exemple
un radiateur ou un condenseur. Les fluides caloporteurs peuvent également, si

besoin est, apporter de la chaleur pour réchauffer lesdites batteries, par exemple



10

15

20

25

30

WO 2014/154883 PCT/EP2014/056336

2

s’ils sont reliés a un dispositif de chauffage telle qu'une résistance électrique ou
a un chauffage par Coefficient Positif de Température (CTP).

Les fluides caloporteurs généralement utilisés sont ’air ambiant ou des
liquides comme par exemple I'eau. Les fluides réfrigérants utilisés peuvent étre
du type d’'un gaz réfrigérant du type R134a ou équivalent. Les liquides étant
meilleurs conducteurs de chaleur que ’air, ¢’est une solution qui est privilégiée

car plus efficace.

De facon générale, les plaques d’échange thermique sont en contact
direct avec des batteries ou au moins un pack de batteries, en étant placées sous
ces derniers. . Les plaques d’échange thermique sont généralement réalisées en
métal et sont composées de deux plaques métalliques embouties et brasées I'une
contre l'autre afin de former un ou plusieurs circuits de conduits de circulation

du fluide caloporteur ou réfrigérant entre une entrée et une sortie de fluide.

Cependant, ce type de plaque d’échange thermique ainsi que son procédé
de fabrication reste onéreux car utilise des matériaux onéreux et nécessite des
étapes de fabrication longues et couteuses en énergie comme par exemple le

brasage.

Un des buts de l'invention est de proposer une plaque d’échange
thermique économique et qui conserve néanmoins ses propriétés de transfert
d’énergie thermique entre les batteries et le fluide caloporteur, ainsi que son

procédé de fabrication.

La présente invention concerne donc une plaque d’échange thermique
pour gestion thermique de batterie, comportant une base comprenant au moins
un canal de circulation de fluide caloporteur ou réfrigérant entre une entrée et
une sortie dudit fluide, et comportant en outre, fixée a ladite base, une plaque de
contact destinée a venir en contact avec la batterie a réguler thermiquement et

recouvrant chaque canal afin de former au moins un conduit de circulation de
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fluide caloporteur ou réfrigérant, la base étant en matiere plastique moulée, la

plaque de contact étant réalisée dans une matiere thermo-conductrice.

Le fait que la base soit en matiere plastique moulée et que la plaque de
contact soit en matiere thermo-conductible permet a la plaque d’échange
thermique d’étre particulierement peu onéreuse du fait de l'utilisation de
matiére peu chére, tout en conservant une conductivité thermique optimale
entre la batterie et le fluide caloporteur ou réfrigérant ou réfrigérant. La base en
matiere plastique permet également une plus grande variété de modes de
fixation avec la plaque de contact mais également avec le support sur lequel elle
se fixe. De plus la base en matiere plastique permet une isolation thermique
avec les éléments situés a I'opposé de la plaque de contact et permet également
une focalisation des échanges thermiques au niveau des conduits du fait de la
faible conductivité thermique des matieres plastiques. La base en matiere
plastique moulée de part son mode de fabrication, permet également 1’ajout
d’éléments ou de formes particulieres directement au stade de sa fabrication, ce

qui réduit d’autant son cofit.
Selon un aspect de I'invention, la plaque de contact est réalisée en métal.

Selon un autre aspect de I'invention, la base comporte en outre des joints
placés entre ladite base et la plaque de contact afin d’assurer 1’étanchéité des

conduits.

Selon un autre aspect de l'invention, la fixation de la plaque de contact

sur la base est réalisée par vissage.

Selon un autre aspect de l'invention, la fixation de la plaque de contact
sur la base est réalisée au moyen d’'une fonte d’au moins un pion venant de

matiere avec la base et traversant la plaque de contact.
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Selon un autre aspect de l'invention, la fixation de la plaque de contact
sur la base est réalisée au moyen d'un surmoulage d’au moins une piece

plastique complémentaire.

Selon un autre aspect de l'invention, la fixation de la plaque de contact
sur la base est réalisée au moyen dun sertissage de ladite plaque de contact sur

base.

Selon un autre aspect de l'invention, la base comporte une encoche
réalisée sur un de ses cotés et dans laquelle vient s’insérer un coté de la plaque
de contact, le c6té de ladite plaque de contact opposé a celui inséré dans
I'encoche étant maintenu contre la base au moyen d’au moins un élément

rapporté se clipsant sur la base.

Selon un autre aspect de l'invention, les entrée et sortie de fluide sont
réalisées sur la plaque de contact et chacune comportant un tube de

raccordement.

Selon un autre aspect de l'invention, chaque tube de raccordement
comporte un rebord et la fixation du tube de raccordement sur la plaque de
contact étant réalisée par une insertion dudit tube de raccordement dans un
orifice dédié de la plaque de contact, puis par un sertissage de 'extrémité dudit
tube de raccordement traversant l'orifice afin de bloquer la plaque de contact

entre d’'une part le rebord et d’autre part 'extrémité sertie dudit tube.

Selon un autre aspect de l'invention, les tubes de raccordement
comportent un socle de diametre supérieur a des orifices de la plaque de contact
par lesquels les tubes de raccordement traversent ladite plaque de contact et

lesdits socles étant intercalés entre la plaque de contact et 1a base.

Selon un autre aspect de l'invention, les tubes de raccordement

comportent une collerette et au moins deux ergots et la plaque de contact
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comporte des orifices comportant au moins deux encoches pour le passage des
ergots, la fixation des tubes raccord étant réalisée par rotation desdits tubes
raccord au sein des orifices afin de placer les rebords des orifices (70) de la

plaque de contact entre les ergots et la collerette.

Selon un autre aspect de l'invention, la plaque d’échange thermique
comporte un matériau a changement de phase et/ou un dispositif de chauffage

et/ou des perturbateurs.

La présente invention concerne également un procédé de fabrication

d’une plaque d’échange thermique comprenant les étapes suivantes :

- moulage d’'une base en matiere plastique comportant un circuit de
conduits de circulation de fluide caloporteur ou réfrigérant entre une
entrée et une sortie de fluide caloporteur,

- positionnement d’'une plaque de contact en matiere thermo-conductible
sur la base afin de recouvrir les conduits,

- fixation de facon étanche de la plaque de contact sur la base.

Selon un aspect du procédé selon l'invention, entre I’étape de moulage de
la base et I’étape de positionnement de la plaque de contact, est réalisée une
étape intermédiaire de mise en place d’au moins un joint sur I'une ou 'autre de
la base ou de la plaque de contact afin d’assurer I’étanchéité du conduit délimité

par un canal de la base et la plaque de contact.

Selon un aspect du procédé selon I'invention, ledit procédé comporte une

étape de mise en place et de fixation de tubes de raccordement.

D'autres caractéristiques et avantages de l'invention apparaitront plus
clairement a la lecture de la description suivante, donnée a titre d'exemple

illustratif et non limitatif, et des dessins annexés parmi lesquels :
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la figure 1 montre une représentation schématique en coupe d’une
plaque d’échange thermique selon un mode de réalisation,

la figure 2 montre une représentation schématique en coupe d’une
plaque d’échange thermique selon un premier mode de réalisation
alternatif,

la figure 3 montre une représentation schématique en coupe d'une
plaque d’échange thermique selon un second mode de réalisation
alternatif,

les figures 4 et 5 montrent une représentation schématique
respectivement en coupe et en perspective d'une plaque d’échange
thermique selon un troisieme mode de réalisation alternatif,

les figures 6 et 7 montrent une représentation schématique
respectivement en coupe et en perspective d'une plaque d’échange
thermique selon un quatrieme mode de réalisation alternatif,

les figures 8 a 10 montrent une représentation schématique
respectivement en coupe et en perspective d'une plaque d’échange
thermique selon un cinquieme mode de réalisation alternatif,

les figures 11 a 12b montrent une représentation schématique en
perspective d’un mode de fixation de tubes raccord,

les figures 13a a 13c montrent une représentation schématique en
perspective d’'un seconde mode de fixation de tubes raccord,

les figures 14a et 14b montre une représentation schématique en
perspective d’un troisieme mode de fixation de tubes raccord,

la figure 15 montre un diagramme des étapes d’'un procédé de

fabrication d’'une plaque d’échange thermique selon I'invention.

Les éléments identiques sur les différentes figures, portent les mémes

références.
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Les figures 1 a 14b montrent des représentations schématiques d’une
plaque d’échange thermique 1 selon différents point de vue et selon différents

modes de réalisation.

Sur ces figures, est notamment représentée une plaque d’échange
thermique 1 comportant une base 3 en matiére plastique moulée. La base 3
comprend au moins un canal 6 dans lequelcircule un fluide caloporteur ou
réfrigérant entre une entrée et une sortie de fluide caloporteur ou réfrigérant 20
(visibles sur les figures7, et 11 a 14b). La plaque d’échange thermique 1
comporte également une plaque de contact 7, destinée a venir en contact avec la
batterie a réguler thermiquement. La plaque de contact 77 est fixée sur la base 3
afin de recouvrir les canaux 6 et de délimiter ainsi avec la base 3 au moins un
conduit 5 destiné a I'écoulement d’un fluide caloporteur ou réfrigérant ou
réfrigérant. La plaque de contact 7 est apte a venir en contact direct avec le
fluide caloporteur ou réfrigérant qui circule dans chaque conduit (5). La plaque
de contact 7 est préférentiellement réalisée en matiere thermo-conductible afin
d’assurer de bons échanges thermiques entre le fluide caloporteur ou réfrigérant
et la batterie. La plaque de contact 7 peut ainsi étre réalisée en métal comme
Ialuminium ou encore en matiere plastique a conductivité thermique améliorée.
La plaque de contact 7 peut également étre recouverte, sur sa face en contact

avec la batterie, d'une feuille améliorant la conductivité thermique.

Le fait que la base 3 soit en matiere plastique moulée et que la plaque de
contact 7 soit en matiere thermo-conductible permet a la plaque d’échange
thermique d’étre particulierement peu onéreuse, tout en conservant une

conductivité thermique optimale entre la batterie et le fluide caloporteur.

De plus la base 3 en matiere plastique permet une isolation thermique
avec les éléments situés a 'opposé de la plaque de contact 7 et permet également
une focalisation des échanges thermiques au niveau des conduits 5 du fait de la
faible conductivité thermique des matieres plastiques. La base 3 en matiere

plastique permet également une plus grande variété de modes de fixation avec
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la plaque de contact 7 mais également avec le support sur lequel elle se fixe, par
exemple par I'ajout de pattes de fixation 38 spécifiques. La base 3 en matiere
plastique moulée de part son mode de fabrication, permet également 1’ajout
d’éléments ou de formes particulieres directement au stade de sa fabrication, ce

qui réduit d’autant son cofit.

La fixation de la plaque de contact 7 sur la base 3 peut étre réalisée par

une pluralité de modes de réalisation.

Les figures 1 et 2 montrent un premier mode de réalisation de la fixation
de la plaque de contact 7 sur la base 3 selon deux variantes. Ce premier mode de
fixation consiste a fixer la plaque de contact sur la base 3 au moyen d’une piece
complémentaire 36 surmoulée, traversant a la fois la plaque de contact 7 et la
base 3. Dans ce mode de réalisation, ladite piéce complémentaire est de section

transversale sensiblement en I.

Selon la seconde variante illustrée par la figure 2, la piece
complémentaire 36 est surmoulée sur la périphérie de la base 3 et de la plaque
de contact 7 pour les fixer I'une a l'autre. Dans ce mode de réalisation, ladite

piece complémentaire est de section transversale sensiblement en C.

La figure 3 montre encore un autre mode de réalisation de la fixation de
la plaque de contact 7 sur la base 3. Ici, la fixation est réalisée par vissage. Au
moins une vis 31 traverse la plaque de contact 7 et la base 3 afin de venir se
viser dans un écrou 32 par exemple serti dans la base 3 ou surmoulé par cette

derniére.

Les figures 4 et 5 montrent un mode de réalisation de la fixation de la
plaque de contact 7 sur la base 3 par sertissage. Pour réaliser cette fixation, la
plaque de contact 7 comporte des prolongements 72 sur sa périphérie qui sont
rabattus sur la base 3. Chaque prolongement 72 permet a la plaque de contact 7

d’entourer le bord périphérique de la base 3. Le bord périphérique s’étend en
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saillie hors d’'une partie principale de la base 3 en formant une collerette de

moindre épaisseur par rapport a I’épaisseur de ladite partie principale de la base

3.

Les figures 6 et 7 montrent un mode de réalisation de la fixation de la
plaque de contact 7 sur la base 3 par clipsage. La base 3 comporte ici une
encoche 39 réalisée sur un de ses cotés. Un c6té de la plaque de contact 7, de
forme sensiblement complémentaire a celle de ladite encoche 39, au jeu de
montage pres, vient s'insérer dans ’encoche 39 et le c6té de ladite plaque de
contact 7 opposé a celui inséré dans I'encoche 39 est maintenu contre la base 3
au moyen d’au moins un élément rapporté 37 qui se fixe par enclipsage sur la
base 3. L’élément rapporté 37 peut s’étendre sur toute la longueur du co6té de la
plaque de contact 7 et comporter ainsi plusieurs points d’enclipsage pour une
fixation optimale. Il peut également se prolonger sur les cotés latéraux pour
encore améliorer sa fixation. Ses mémes c6tés latéraux peuvent également
comporter au moins une languette 40 déformable destinée a maintenir sous

contrainte par un effort de compression, la plaque de contact 7 contre la base 3.

Les figures 8 et 9 montrent encore un autre mode de réalisation de la
fixation de la plaque de contact 7 sur la base 3. Ici, la fixation est réalisée par
fonte de pions 34, venant de matiere avec la base 3 et traversant la plaque de
contact 7. La fusion de chacun des pions 34, par exemple par ultrason, le fait

recouvrir une partie de la plaque de contact 7 et ainsi la fixe sur la base 3.

Les moyens de fixation cités précédemment sont placés a la périphérie de
la plaque de contact 7 et de la base 3. Cependant, comme illustré par les figure 8
et 9, il est tout a fait possible d’imaginer que des moyens de fixation tels que les
vis 31, les pieces complémentaires 36 surmoulées ou encore les pions 34 soit
placées entre les conduits 5 afin d’améliorer I'étanchéité de chacun des conduits

5 en évitant tout passage intempestif de fluide d’un conduit 5 a un autre.



10

15

20

25

WO 2014/154883 PCT/EP2014/056336

10

De préférence, les moyens et méthodes de fixation de la plaque de contact
7 sur la base 3 sont réalisés de sorte que la surface de contact entre la batterie et
la plaque de contact 7 reste plane, par exemple par I'utilisation de chanfreins sur

la plaque de contact 7.

Afin que la plaque d’échange thermique 1 soit étanche et plus
particulierement que les conduits 5 soient étanches de sorte que le fluide
caloporteur ou réfrigérant circulant dans ces derniers ne fuit pas, la plaque
d’échange thermique 1 peut comporter au moins un joint 9 placé entre la base 3
et la plaque de contact 7. Un tel joint 9 joue un réle de joint d’étanchéité mais
également de joint de dilatation, absorbant et compensant la dilatation et
constriction des différentes pieces composant la plaque d’échange thermique 1

sous l’effet des variations thermiques subies.

Les joints 9 peuvent étre des joints surmoulés aussi bien sur la base 3
comme illustré par les figures 1, 4 et 6 ou encore sur la plaque de contact 7
comme illustré par la figure 2. Les joints 9 peuvent également étre placés dans
les gorges 90 réalisées a cet effet sur la base 3, comme illustré par la figure 2 a
titre d’exemple. Les joints 9 peuvent étre placés en périphérie de la plaque
d’échange thermique comme montré par les figures 1, 2, 3, 4 et 6, mais ils

peuvent également étre placé entre les conduits 5 comme montré par la figure 8.

Les conduits 5 dans lesquels circule le fluide caloporteur ou réfrigérant
peuvent comporter des perturbateurs 11 destinés a en perturber son écoulement
et ainsi améliorer les échanges thermiques entre le fluide et 1a plaque de contact
7 Ces perturbateurs 11 peuvent venir de matiere avec la base 3, comme montré
sur la figure 1 et ainsi étre réalisés lors de la fabrication de ladite base 3. Les
perturbateurs 11 peuvent a contrario étre des pieces rapportées, par exemple en

métal, et ensuite placées dans les conduits 5.

De plus, la base 3 peut comporter en son sein un matériau a changement

de phase (non représenté) afin d’améliorer la gestion thermique de la batterie.
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Ce matériau a changement de phase peut-étre incorporé a la base 3 dans un
logement prévu a cette effet et étre sous différentes formes comme par exemple
en granulés, contenu dans une structure poreuse ou encore sous forme d’un
insert. L’ajout d’un tel matériau a changement de phase est avantageusement
destiné a favoriser I'homogénéité de température de la plaque d’échange
thermique 1, donc une meilleure régulation thermique de la batterie,
notamment dans les phases transitoires de changement brusque de température
connues par exemple lors de la charge ou de la décharge rapide de la batterie
réalisée lors de période de freinage ou d’accélération du véhicule. L’ajout d’'un
tel matériau a changement de phase permet donc de réduire les pics de charge
thermique et donc de dimensionner thermiquement 1'échangeur dans son
domaine de fonctionnement utile. Selon une alternative de réalisation, la plaque
d’échange thermique 1 comporte une base 3 conformée avec des perturbateurs
11 et de matériaux a changement de phase, ce qui accroit I’homogénéité

thermique de la plaque, favorisant ainsi la régulation thermique de la batterie.

Les entrée et sortie de fluide 2 de la plaque d’échange 1 sont
généralement réalisées sur la plaque de contact 7 et chacune comporte un tube
de raccordement 20 sur lequel vient se raccorder une conduite d’arrivée ou

d’évacuation de fluide caloporteur ou réfrigérant.

La mise en place et la fixation des tubes de raccordement 20 peuvent, a
I'instar de la fixation de la plaque de contact 7 sur la base 3, étre réalisées selon

une pluralité de modes de réalisation.

Les figures 11, 12a, et 12b montrent un premier mode de réalisation de la
fixation des tubes raccord 20. Dans ce mode de réalisation, les tubes de
raccordement 20 sont insérés dans des orifices 70 de la plaque de contact 7. Un
joint annulaire 90 assure I'étanchéité a linterface entre les tubes de
raccordement 20 et la plaque de contact 7. Les tubes de raccordement 20
comportent un rebord 22 en saillie bloquant leur passage au travers des orifices

70. Les tubes de raccordement 20 sont emboutis a leur extrémité traversant les
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orifices 70 pour écarter les parois des tubes raccord 20 et augmenter diameétre
et ainsi de bloquer la plaque de contact 7 d’'un coté par 'emboutissage et de

lautre par le rebord 22.

Les figures 13a, 13b et 13¢c montrent un mode de réalisation alternatif de
la mise en place et fixation de tubes raccord 20. Dans ce mode de réalisation, les
tubes de raccordement 20 comportent un socle 24 a leur base. Sur les figures
134, 13b et 13, le socle 24 est commun aux deux tubes raccords 20, cependant il
est tout a fait possible d’imaginer que chaque tube de raccordement 20 est

associé a un socle 24.

Les tubes de raccordement 20 et leur socle 24 sont ici intercalés entre la
base 3 et la plaque de contact 7 au dessus des conduits 5 pour former les entrée
et sortie 2 de ces derniers en traversant la plaque de contact au niveau d’orifices
70. Les joints 9 assurant 1’étanchéité entre la base 3 et la plaque de contact 7
sont également présents au niveau du ou des socles 24 et entourent les tubes de
raccordement 20 afin d’assurer 1’étanchéité entre le ou les socles 24 et la plaque
de contact 7. Lors de la fixation de la plaque de contact 7 a 1a base 3, les tubes de
raccordement 20 sont ainsi bloqués et fixés du fait de la présence du ou des

socles 24 préalablement intercalés entre la base 3 et la plaque de contact 7.

Les figures 14a et 14b montrent un autre mode de réalisation de la mise
en place et de la fixation de tubes raccord 20. Les tubes de raccordement 20
comportent une fixation de type quart de tour. En effet, les tubes de
raccordement 20 comportent ici une collerette 26 ainsi qu’au moins deux ergots
28 diamétralement opposés a 'une des extrémités desdits tubes raccords 20. La
plaque de contact 7 comporte un orifice 70 comportant au moins deux encoches
pour le passage des ergots 28. La distance entre les ergots 28 et la collerette 26
correspond a I’épaisseur de la plaque de contact 7 ainsi le tube de raccordement
20 est inséré dans ’orifice 70, les ergots passant au travers des encoches dédiées
et ensuite est appliqué une rotation de I'ordre de 45° afin de bloquer ledit tube

de raccordement 20, les rebords des orifices 70 de la plaque de contact 7 étant
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alors placés entre les ergots 28 et la collerette 26. Afin d’assurer 1’étanchéité de
cette fixation, un joint 9o peut étre installé entre la collerette et la surface de la

plaque de contact 7.

Compte tenu du fait qu'une plaque d’échange thermique 1 est destinée a
réguler thermiquement un nombre prédéfini de cellules de batterie, plusieurs
plaques d’échange thermique peuvent étre assemblées les unes aux autres via un
moyen de liaison approprié (non représenté), de sorte que le nombre de cellules
a réguler thermiquement peut varier en fonction du nombre de plaques

utilisées.

A titre d’exemple, un tel moyen de liaison se compose d’'un élément
longitudinal, du type d’un rail, ayant une section transversale sensiblement en
H, en ce sens qu’il comprend deux parois d’extrémité reliées entre elles par une
paroi interne perpendiculaire relativement auxdites parois d’extrémité. Par un
tel agencement des parois les unes par rapport aux autres, le rail définit deux
évidements adjacents présentant des ouvertures dirigées en opposition de sens.
Chacun des évidements adjacents du rail est apte a recevoir une patte de

fixation 38 d’'une plaque d’échange thermique 1.

Les branches d’extrémité du rail comprennent une branche supérieure et

une branche inférieure qui sont paralleles 'une a 'autre.

La branche supérieure est sensiblement plane et comprend au droit de la
paroi interne des moyens de fixation qui permettent de lier solidairement les
cellules de la batterie a 'ensemble constitué d’au moins deux plaques d’échange

thermique reliées entre elles par I'intermédiaire d’un rail de liaison.

La branche inférieure peut comprendre des échancrures de forme
sensiblement complémentaire a des ergots de fixation venus de matiére de la
patte de fixation 38 de la plaque d’échange thermique. I’ensemble constitué des

tenons et des échancrures associées permet d’indexer le rail de fixation sur la
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plaque d’échange thermique. Un tel ensemble permet en outre d’aligner les

différentes plaques d’échange thermique entre elles.

Les rails de fixation permettent de lier entre elles plusieurs plaques
d’échange thermique, de sorte que la puissance thermique fournie a la batterie

varie selon le nombre de plaques d’échange thermique.

Quel que soit le nombre de plaques d’échange thermique, celles-ci sont

contigiies aux rails.

De préférence, chaque rail est réalisé en matiere plastique ce qui lui

confére une propriété d’isolation électrique par rapport a la batterie rapportée.

Alternativement, tout ou partie du contour d'une plaque d’échange
thermique, ou de chacune des plaques d’extrémité d’'un ensemble de plusieurs
plaques d’échange thermique, peut recevoir un moyen d’isolation électrique. A
titre d’exemple, un tel moyen d’isolation électrique est constitué d’un rail en
matiére électriquement isolante, préférentiellement en matiére plastique. Un
tel rail est de section transversale sensiblement de forme en L, en ce sens qu’il
comprend une portion plane destinée a s’étendre de facon contigiie a la plaque
de contact 7 et une portion recourbée formant un rebord a angle droit destiné a

protéger la jonction entre la plaque de contact 7 et ladite base 3.

Selon une variante de réalisation non représentée, la plaque d’échange
thermique permet de réguler la température des cellules de batterie disposées
directement au dessus et au dessous. A cet effet, chaque plaque d’échange
thermique comprend une base 3 interposée entre deux plaques de contact 7
identiques, la base 3 et les deux plaques de contact 7 reprenant respectivement

toutes les caractéristiques décrites dans les modes de réalisation précédents.
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Le recours a une base 3 en matiére plastique permet :

- d’orienter I’échange thermique vers principalement la plaque de
contact 7 qui est destinée a venir en contact contre les cellules de
batterie

- d’utiliser uniquement un assemblage mécanique qui est plus simple et
moins couteux qu’un assemblage par soudage ou brasage,

- d’augmenter la tenue a la corrosion de la plaque d’échange thermique

- de mouler des moyens de fixation appropriés tel que par exemple des
clips ou des crochets,

- d’améliorer la tenue aux vibrations, ce qui réduit d’autant toute fuite
du fluide réfrigérant,

- de réaliser par moulage les conduits de circulation d’'un fluide
caloporteur ou réfrigérant, selon des formes plus complexes que celles
rendues possibles par emboutissage,

- d’intégrer directement un matériau a changement de phase dans la
base 3,

- derecycler plus facilement la plaque d’échange thermique.

L’invention concerne également un procédé de fabrication 100 d’une
plaque d’échange 1 comme décrite précédemment. Ce procédé est illustré par la

figure 15.
Le procédé de fabrication comporte les étapes suivantes :

- une étape 101 de moulage d’'une base 3 en matiere plastique, ladite
base 3 comportant un circuit de conduits 5 de circulation de fluide
caloporteur ou réfrigérant entre une entrée et une sortie de fluide
caloporteur,

- une étape 102 de positionnement d’'une plaque de contact 7 en
matiére thermo-conductrice sur la base 3 afin de recouvrir les

conduits 5, et
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- une étape 103 de fixation de facon étanche de la plaque de contact 7

sur la base 3.

Le procédé de fabrication 100 peut comporter, entre I'étape 101 de
moulage de la base 3 et I’étape 102 de positionnement de la plaque de contact 7,
une étape 105 intermédiaire de mise en place d’au moins un joint 9 sur 'une ou
lautre de la base 3 ou de la plaque de contact 7. Cette étape 105 peut étre
réalisée par surmoulage d’au moins un joint 9 sur I'une ou 'autre de la base 3 ou
de la plaque de contact 7, ou bien par une mise en place de joints 9 dans des
gorges 90 dédiées et réalisées sur la base 3 lors de I’étape 101 de moulage cette

derniere. Cette étape 105 a comme but d’assurer I'étanchéité future des conduits

5.

Le procédé de fabrication 100 peut comporter, entre I'étape 101 de
moulage de la base 3 et I’étape 102 de positionnement de la plaque de contact 7,
antérieurement ou postérieurement a I'étape intermédiaire 105 et
indépendamment de cette derniere, une étape 109 de mise en place de
perturbateurs 11 au sein des conduits 5 lorsque ceux-ci ne sont pas réalisés lors

de I’étape 101 de moulage de la base 3.

Le procédé de fabrication 100 peut également comporter une étape 107
de mise en place et de fixation de tubes raccord 20. Cette étape 107 peut—étre
réalisée selon un des mode de réalisation cité précédemment. Ainsi, cette étape
107 de mise en place et de fixation de tubes raccord 20 peut étre réalisé par un
encastrement de tubes raccord 20 dans des orifices 70 de la plaque de contact 7,
par insertion de tubes raccord 20 munis de socles 24 entre la base 3 et la plaque
de contact 7 ou encore par la fixation de type quart de tour dans la plaque de

contact 7.

De préférence, cette étape 107 de mise en place et de fixation de tubes
raccord 20 peut étre réalisée antérieurement a ’étape 102 de positionnement de

la plaque de contact 7 et avant I’étape intermédiaire 105.
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L’étape 103 de fixation de la plaque de contact 7 sur la base 3 peut étre
réalisée selon 'un des modes de réalisation cités précédemment. La fixation de
la plaque de contact 7 sur la base 3 peu ainsi étre réalisé au moyen d’au moins
une vis 31 traversant la plaque de contact 7 et la base 3 et venant se visser dans
un écrou 32. L’écrou 32 peut étre notamment serti dans la base 3 ou encore

surmoulé par cette derniere lors de ’étape 101 de moulage.

L’étape 103 peut également étre réalisée par surmoulage d’'une piece
plastique complémentaire 36 a lintérieur d’orifices contigus traversant la
plaque de contact et la base 3. La piece plastique 36 peut étre de facon
alternative surmoulée en périphérie de la base 3 et de la plaque de contact 7. Les
orifices de la base 3 sont avantageusement réalisés lors de 1’étape 101 de

moulage.

L’étape 103 peut aussi étre réalisée par fonte d’au moins un pion 34
venant de matiere avec la base 3 et traversant la plaque de contact 7. Le pion 34
réalisé lors de I’étape 101 de moulage peut étre fondu par exemple par ultrason

et ainsi recouvrir en partie la plaque de contact 7.

Enfin, I’étape 103 peut étre réalisée par sertissage, par enclipsage de la

plaque de contact 7 sur la base 3, ou encore par collage.

Lors de I'étape 101 de moulage, un logement peut également étre réalisé
(non représenté) afin de recevoir un matériau a changement de phase. Ledit
matériau a changement de phase peut étre introduit ensuite dans son logement
dédié lors d’'une étape consacrée a cette mise en place, indépendamment des

autres étapes du procédé de fabrication.

Du fait que la plaque d’échange thermique 1 comporte une base 3 en
matiere plastique et une plaque de contact 7 en matiere thermo-conductible, la
plaque d’échange thermique 1 est peu onéreuse a fabriquer. En effet, son cott de

fabrication est moindre car rapide du fait qu’il ne nécessite pas de long brasage,
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mais également la matiere utilisée est peu onéreuse. De plus I'utilisation de la
matiere plastique pour réaliser la base 3 permet une grande modularité et
flexibilité de conception de sorte qu’il est rendu possible I'intégration de certains
éléments comme les perturbateurs 11, les pattes de fixations 38, les gorges 9o de

réception des joints 9 ou encore les pions 34 de fixation.
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REVENDICATIONS

1. Plaque d’échange thermique (1) pour gestion thermique de batterie,
comportant une base (3) comprenant au moins un canal (6) de circulation de
fluide caloporteur ou réfrigérant entre une entrée et une sortie dudit fluide, et
comportant en outre, fixée a ladite base (3), une plaque de contact (7) destinée a
venir en contact avec la batterie a réguler thermiquement et recouvrant chaque
canal (6) afin de former au moins un conduit (5) de circulation de fluide
caloporteur ou réfrigérant, la base (3) étant en matiére plastique moulée, la

plaque de contact (7) étant réalisée dans une matiere thermo-conductrice.

2. Plaque d’échange thermique (1) selon la revendication précédente,

caractérisée en ce que la plaque de contact (7) est réalisée en métal.

3. Plaque d’échange thermique (1) selon I'une des revendications
précédentes, caractérisée en ce que la base (3) comporte en outre au moins un
joint (9) placé entre ladite base (3) et la plaque de contact (7) afin d’assurer

I’étanchéité des conduits (5).

4. Plaque d’échange thermique (1) selon I'une des revendications
précédentes, caractérisée en ce que la fixation de la plaque de contact (7) sur la

base (3) est réalisée par vissage.

5. Plaque d’échange thermique (1) selon l'une des revendications 1 a 3,
caractérisée en ce que la fixation de la plaque de contact (7) sur la base (3) est
réalisée au moyen d’une fonte d’au moins un pion (34) venant de matiére avec la

base (3) et traversant la plaque de contact (7).

6. Plaque d’échange thermique (1) selon l'une des revendications 1 a 3,

caractérisée en ce que la fixation de la plaque de contact (7) sur la base (3) est
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réalisée au moyen dun surmoulage d’au moins une piece plastique

complémentaire (36).

7. Plaque d’échange thermique (1) selon l'une des revendications 1 a 3,
caractérisée en ce que la fixation de la plaque de contact (7) sur la base (3) est

réalisée au moyen d’un sertissage de ladite plaque de contact (77) sur base (3).

8. Plaque d’échange thermique (1) selon l'une des revendications 1 a 3,
caractérisée en ce que la base (3) comporte une encoche (39) réalisée sur un de
ses cotés et dans laquelle vient s’insérer un coté de la plaque de contact (7), le
c6té de ladite plaque de contact (7) opposé a celui inséré dans I’encoche (39)
étant maintenu contre la base (3) au moyen d’au moins un élément rapporté

(37) se clipsant sur la base (3).

9. Plaque d’échange thermique (1) selon l'une des revendications
précédentes, caractérisé en ce que les entrée et sortie de fluide sont réalisées sur

la plaque de contact (7) et que chacune comporte un tube de raccordement (20).

10. Plaque d’échange thermique (1) selon la revendication 9, caractérisée en
ce que chaque tube de raccordement (20) comporte un rebord (22) et que la
fixation du tube de raccordement (20) sur la plaque de contact (7) est réalisée
par insertion dudit tube de raccordement (20) dans un orifice (70) dédié de la
plaque de contact (7), puis par un sertissage de l'extrémité dudit tube de
raccordement traversant I'orifice (70) afin de bloquer la plaque de contact (7)

entre d'une part le rebord (22) et d’autre part ’extrémité sertie dudit tube.

11.  Plaque d’échange thermique (1) selon la revendication 9, caractérisée en
ce que les tubes de raccordement (20) comportent un socle (24) de diameétre
supérieur a des orifices (70) de la plaque de contact (77) par lesquels les tubes de
raccordement (20) traversent ladite plaque de contact (7) et que lesdits socles

sont intercalés entre la plaque de contact (7) et 1a base (3).
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12.  Plaque d’échange thermique (1) selon la revendication 9, caractérisé en ce
que les tubes de raccordement (20) comportent une collerette (26) et au moins
deux ergots (28) et que la plaque de contact (7) comporte des orifices (70)
comportant au moins deux encoches pour le passage des ergots (28), la fixation
des tubes raccord (20) étant réalisée par rotation desdits tubes raccord (20) au
sein des orifices (70) afin de placer les rebords des orifices (70) de la plaque de

contact (7) entre les ergots (28) et la collerette (26).

13. Plaque d’échange thermique (1) selon I'une quelconque des
revendications précédentes, caractérisée en ce qu’elle comprend un matériau a
changement de phase et/ou un dispositif de chauffage et/ou des perturbateurs

(11).

14. Procédé de fabrication (100) d’une plaque d’échange thermique (1)

comprenant les étapes suivantes :

- moulage d’'une base (3) en matiere plastique comportant au moins un
canal (6) de circulation de fluide caloporteur ou réfrigérant entre une

entrée et une sortie de fluide caloporteur,

- positionnement dune plaque de contact (7) en matiere thermo-

conductible sur la base (3) afin de recouvrir chaque canal (6),
- fixation de facon étanche de la plaque de contact (7) sur la base (3).

15. Procédé de fabrication (100) selon la revendication précédente,
caractérisé en ce qu’'entre I’étape de moulage de la base (3) et I'étape de
positionnement de la plaque de contact (7), est réalisée une étape intermédiaire
(105) de mise en place d’au moins un joint (9) sur 'une ou 'autre de la base (3)
ou de la plaque de contact (7) afin d’assurer 1’étanchéité du conduit (5) délimité

par un canal (6) de la base (3) et la plaque de contact (7).
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16.  Procédé de fabrication (100) selon 'une des revendications 14 ou 15,
caractérisé en ce que ledit procédé (100) comporte une étape de mise en place et

de fixation de tubes de raccordement (20).
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WO 2013/037742 Al (AVL LIST GMBH [AT];
STUETZ HARALD [AT]; YANKOSKI EDWARD [AT];
AIOLFI M) 21 mars 2013 (2013-03-21)

page 2, ligne 1 - page 6, ligne 27;

1,2,14

13

no. des revendications visées

» <

revendications 1-17; figures 1-6
GB 2 289 976 A (ROVER GROUP [GB]
6 décembre 1995 (1995-12-06)
page 4, ligne 12 - page 8, ligne
figures 1-4

DE 10 2011 002415 Al (BOSCH GMBH
[DE]) 5 juillet 2012 (2012-07-05
alinéas [0001] - [0014], [0043]
[0076] - [0082]; figures 1,2A

9,15,16

)
2;

13

ROBERT
)

s

1,3-8,
14-16
[0049],

_/__

Voir la suite du cadre C pour la fin de la liste des documents

Les documents de familles de brevets sont indiqués en annexe

* Catégories spéciales de documents cités:

"A" document définissant I'état général de la technique, non
considéré comme particuliérement pertinent

"E" document antérieur, mais publié a la date de dép6ét international
ou aprés cette date

"L" document pouvant jeter un doute sur une revendication de
priorité ou cité pour déterminer la date de publication d'une
autre citation ou pour une raison spéciale (telle qu'indiquée)

"O" document se référant a une divulgation orale, a un usage, a
une exposition ou tous autres moyens

"P" document publié avant la date de dépét international, mais
postérieurement a la date de priorité revendiquée

"T" document ultérieur publié aprés la date de dépét international ou la
date de priorité et n'appartenenant pas a I'état de la
technique pertinent, mais cité pour comprendre le principe
ou la théorie constituant la base de l'invention

"X" document particulierement pertinent; l'invention revendiquée ne peut
étre considérée comme nouvelle ou comme impliquant une activité
inventive par rapport au document considéré isolément

"Y" document particulierement pertinent; l'invention revendiquée
ne peut étre considérée comme impliquant une activité inventive
lorsque le document est associé a un ou plusieurs autres
documents de méme nature, cette combinaison étant évidente
pour une personne du métier

"&" document qui fait partie de la méme famille de brevets

Date a laquelle la recherche internationale a été effectivement achevée

5 mai 2014

Date d'expédition du présent rapport de recherche internationale

12/05/2014
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Nom et adresse postale de I'administration chargée de la recherche internationale

Fonctionnaire autorisé

Leclaire, Thomas
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page 1 de 2




RAPPORT DE RECHERCHE INTERNATIONALE

Demande internationale n°

[DE]) 1 décembre 2011 (2011-12-01)
le document en entier

PCT/EP2014/056336
C(suite). DOCUMENTS CONSIDERES COMME PERTINENTS
Catégorie* | Identification des documents cités, avec, le cas échéant, I'indication des passages pertinents no. des revendications visées
X US 2009/258289 Al (WEBER DEREK R [US] ET 1,14
AL) 15 octobre 2009 (2009-10-15)
Y alinéas [0015] - [0024]; figures 2-4 9-12,16
Y EP 1 271 085 A2 (BEHR GMBH & CO [DE] BEHR 9-12,16
GMBH & CO KG [DE])
2 janvier 2003 (2003-01-02)
A abrégé; figures 7-9 1,2,7
alinéa [0026]
A DE 10 2010 021922 Al (LI TEC BATTERY GMBH 1,9

Formulaire PCT/ISA/210 (suite de la deuxiéme feuille) (avril 2005)
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Renseighements relatifs aux membres de familles de brevets

Demande internationale n°

PCT/EP2014/056336

Document brevet cité Date de Membre(s) de la Date de

au rapport de recherche publication famille de brevet(s) publication
WO 2013037742 Al 21-03-2013 AT 511887 Al 15-03-2013
WO 2013037742 Al 21-03-2013

GB 2289976 A 06-12-1995  AUCUN

DE 102011002415 Al 05-07-2012 CN 103283074 A 04-09-2013
DE 102011002415 Al 05-07-2012
EP 2661784 A2 13-11-2013
JP 2014505333 A 27-02-2014
KR 20130133236 A 06-12-2013
US 2013344362 Al 26-12-2013
WO 2012092993 A2 12-07-2012
US 2009258289 Al 15-10-2009  CN 101557004 A 14-10-2009
DE 102009016577 Al 26-11-2009
US 2009258289 Al 15-10-2009
EP 1271085 A2 02-01-2003 DE 10130369 Al 02-01-2003
EP 1271085 A2 02-01-2003
US 2002195237 Al 26-12-2002
DE 102010021922 Al 01-12-2011 CN 102906933 A 30-01-2013
DE 102010021922 Al 01-12-2011
EP 2577791 Al 10-04-2013
JP 2013531338 A 01-08-2013
US 2013071720 Al 21-03-2013
WO 2011147550 Al 01-12-2011

Formulaire PCT/ISA/210 (annexe familles de brevets) (avril 2005)
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