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(S)  Paroi  tubulaire  en  deux  parties  et  procédé  pour  la  fabrication  d'un  condenseur  de  climatisation  de 
véhicule  automobile. 

@  La  paroi  tubulaire  est  formée  de  deux  pièces 
semi-cylindriques  (6,7)  assemblées  de  façon 
étanche  par  leurs  bords  longitudinaux 
(8,10,9,11).  Chaque  ouverture  pour  le  passage 
d'un  tube  de  circulation  (4)  est  formée  par  deux 
encoches  ménagées  dans  les  deux  pièces  res- 
pectivement  à  partir  d'un  bord  (8,10)  de  cel- 
les-ci,  et  des  pattes  (13)  découpées  lors  de  la 
réalisation  de  ces  encoches  et  adjacentes  au 
fond  de  celles-ci  sont  repliées  vers  l'extérieur 
de  la  boîte  à  fluide  pour  s'appliquer  sur  les 
côtés  (14)  du  tube.  Lors  de  l'assemblage  de 
l'échangeur  de  chaleur,  les  deux  pièces  (6,7) 
sont  rapprochées  l'une  de  l'autre  (flèches  F1  et 
F2)  en  venant  encadrer  les  tubes  (4)  qui  pénè- 
trent  dans  les  encoches. 

Application  aux  condenseurs  de  climatisation 
de  véhicules  automobiles. 
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L'invention  concerne  les  échangeurs  de  chaleur, 
notamment  les  condenseurs  de  climatisation  pour  vé- 
hicules  automobiles,  comprenant  une  boîte  à  fluide  à 
paroi  tubulaire  comportant  des  ouvertures  allongées 
transversalement  à  son  axe  et  mutuellement  alignées  5 
le  long  de  celui-ci  pour  recevoir  une  rangée  de  tubes 
de  circulation  de  fluide. 

L'assemblage  des  tubes  de  circulation  et  de  la  pa- 
roi  tubulaire  est  habituellement  réalisé  en  déplaçant 
cette  dernière,  par  rapport  à  l'ensemble  des  tubes  ali-  10 
gnés,  dans  la  direction  longitudinale  de  ceux-ci  de  fa- 
çon  à  faire  pénétrer  les  extrémités  des  tubes  dans  les 
ouvertures  de  la  paroi  tubulaire.  Si,  dans  un  dispositif 
automatique  d'assemblage,  la  paroi  tubulaire  est  très 
légèrement  décalée  latéralement  par  rapport  à  la  ran-  15 
gée  de  tubes,  ou  si  ceux-ci  ne  sont  pas  parfaitement 
alignés,  les  extrémités  des  tubes  ou  de  certains  d'en- 
tre  eux  ne  viendront  pas  rigoureusement  en  coïnci- 
dence  avec  les  ouvertures,  ce  qui  entraînera  une  dé- 
térioration  des  pièces  concernées  ou  un  blocage  de  20 
l'opération  d'assemblage. 

Le  but  de  l'invention  est  de  remédier  à  cet  incon- 
vénient. 

A  cet  effet,  l'invention  vise  une  paroi  tubulaire 
pour  boîte  à  fluide  d'échangeur  de  chaleur,  compor-  25 
tant  des  ouvertures  allongées  transversalement  à 
son  axe  et  mutuellement  alignées  le  long  de  celui-ci 
pour  recevoir  des  tubes  de  circulation  de  fluide  de 
section  transversale  allongée,  caractérisée  en  ce 
qu'elle  est  formée  de  deux  pièces  assemblées  de  fa-  30 
çon  étanche  au  fluide  et  s'étendant  chacune  sur  une 
partie  de  la  circonférence  de  la  paroi  tubulaire,  et  en 
ce  que  des  pattes  découpées  dans  la  paroi  pour  for- 
mer  lesdites  ouvertures  sont  repliées  sensiblement 
suivant  l'axe  longitudinal  des  tubes  et  respectivement  35 
aux  deux  extrémités  de  chaque  ouverture. 

Les  pattes  peuvent  être  orientées  vers  l'extérieur 
ou  vers  l'intérieur. 

Selon  un  mode  de  réalisation  de  l'invention,  les 
ouvertures  et  les  pattes  sont  réalisées  dans  une  seule  40 
des  deux  pièces.  Avantageusement,  les  deux  pattes 
s'écartent  alors  légèrement  l'une  de  l'autre  vers  l'ex- 
térieur  de  la  paroi  pour  assurer  un  centrage  du  tube 
correspondant  au  moment  de  l'assemblage. 

Selon  un  autre  mode  de  réalisation,  les  ouvertu-  45 
res  sont  formées  chacune  par  deux  encoches  ména- 
gées  respectivement  dans  les  deux  pièces,  les  deux 
pattes  associées  à  une  même  ouverture  appartenant 
respectivement  aux  deux  pièces.  Les  deux  pattes 
peuvent  être  alors  sensiblement  parallèles  l'une  à  50 
l'autre. 

Dans  ce  second  mode  de  réalisation,  l'assembla- 
ge  peut  être  effectué  par  un  mouvement  de  chaque 
pièce  constitutive  de  la  paroi  tubulaire  perpendiculai- 
rement  à  la  direction  longitudinale  des  tubes.  55 

L'invention  a  également  pour  objet  un  procédé  de 
fabrication  d'un  échangeur  de  chaleur  comprenant 
une  paroi  tubulaire  telle  que  définie  ci-dessus  et  une 

rangée  de  tubes  de  circulation  de  fluide  de  section 
transversale  allongée  s'engageant  dans  les  ouvertu- 
res,  procédé  dans  lequel  on  déplace  chacune  des 
deux  pièces  constitutives  de  la  paroi  tubulaire  par  rap- 
port  à  la  rangée  des  tubes  dans  la  direction  longitudi- 
nale  de  la  section  droite  de  ceux-ci,  les  deux  pièces 
étant  déplacées  l'une  vers  l'autre  de  part  et  d'autre 
des  extrémités  des  tubes,  qui  pénètrent  dans  les  en- 
coches  des  pièces,  jusqu'à  ce  que  les  pattes  viennent 
en  butée  sur  les  tubes,  et  on  assemble  les  deux  piè- 
ces  de  façon  étanche. 

Selon  une  caractéristique  complémentaire  du 
procédé,  on  met  en  place  sur  l'une  des  deux  pièces 
au  moins  un  disque  destiné  à  former  une  cloison 
transversale  de  la  boîte  à  fluide,  le  bord  périphérique 
de  ce  disque  venant  en  contact  avec  la  surface  inter- 
ne  concave  de  la  seconde  pièce  à  la  fin  du  mouve- 
ment  relatif  des  deux  pièces  et  étant  ensuite  lié  de  fa- 
çon  étanche  à  celle-ci. 

D'autres  caractéristiques  et  avantages  de  l'inven- 
tion  ressortiront  de  la  description  détaillée  donnée  ci- 
après  d'un  exemple  de  réalisation,  et  des  dessins  an- 
nexés  dans  lesquels  : 

-  la  figure  1  est  une  vue  partielle  en  perspective, 
partiellement  arrachée,  d'uncondenseurselon 
l'invention;  et 

-  la  figure  2  est  une  vue  partielle  en  coupe  du 
condenseur  de  la  figure  1,  selon  le  plan  longi- 
tudinal  médian  d'un  tube. 

La  figure  1  représente  à  titre  d'exemple  une  boîte 
à  fluide  1  comprenant  une  paroi  tubulaire  2  présen- 
tant  six  ouvertures  3-1  à  3-6  pour  recevoir  autant  de 
tubes  de  circulation  de  fluide  dont  quatre  seulement 
sont  représentés  partiellement  sous  les  références  4- 
2,  4-3,  4-5  et  4-6  pour  permettre  de  mieux  voir  la  paroi 
tubulaire.  Un  intercalaire  5  constitué  par  une  bande 
de  tôle  métallique  pliée  en  zigzag  ou  courbée  en  for- 
me  de  sinusoïde  est  placée  entre  les  tubes  4-5  et  4- 
6  et  en  contact  thermique  avec  ceux-ci.  De  tels  inter- 
calaires  sont  associés  à  chaque  paire  de  tubes 
consécutifs  du  condenseur. 

La  paroi  tubulaire  2  est  formée  de  deux  pièces 
sensiblement  semi-cylindriques  6  et  7,  la  pièce  7  étant 
partiellement  arrachée  pour  permettre  de  mieux  voir 
la  pièce  6.  Les  zones  marginales  longitudinales  8  et 
9  (figure  2)  de  la  pièce  7  recouvrent  extérieurement 
les  zones  marginales  longitudinales  10  et  11  respec- 
tivement  de  la  pièce  6  auxquels  elles  sont  assem- 
blées  de  façon  étanche  au  fluide  destiné  à  circuler 
dans  le  condenseur,  par  exemple  par  brasage. 

Chacune  des  ouvertures  3  est  formée  par  une 
encoche  ménagée  dans  la  pièce  6  à  partir  de  la  zone 
1  0  et  par  une  encoche  ménagée  dans  la  pièce  7  à  par- 
tir  de  la  zone  8.  Les  deux  côtés  de  chaque  encoche 
se  raccordent  au  bord  correspondant  de  la  pièce  par 
un  chanfrein  12.  Au  lieu  d'éliminer  complètement  la 
matière  découpée  dans  les  pièces  6  et  7  pour  former 
les  encoches,  on  laisse  subsister  une  patte  13  ratta- 
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chée  à  la  partie  restante  de  la  pièce  6  ou  7,  au  fond 
de  chaque  encoche,  et  s'étendant  vers  l'extérieur  de 
la  boîte  à  fluide  parallèlement  à  la  direction  longitudi- 
nale  des  tubes.  Les  deux  pattes  13  associées  à  une 
même  ouverture  3  viennent  en  appui  respectivement 
sur  les  deux  petits  côtés  longitudinaux  14  du  tube  4 
correspondant,  c'est-à-dire  aux  extrémités  de  la  sec- 
tion  transversale  allongée  du  tube. 

On  voit  que,  pour  assembler  la  paroi  tubulaire  2 
et  les  tubes  4,  il  suffit  de  déplacer  les  pièces  6  et  7 
l'une  vers  l'autre  et  chacune  par  rapport  à  la  rangée 
de  tubes  selon  les  flèches  F1  et  F2  respectivement  de 
la  figure  2,  c'est-à-dire  dans  la  direction  longitudinale 
de  la  section  droite  des  tubes.  Chaque  tube  pénètre 
alors  dans  deux  encoches  appartenant  aux  deux  piè- 
ces  respectivement,  les  chanfreins  12  assurant  si  né- 
cessaire  un  centrage  des  tubes  dans  les  encoches  et 
facilitant  leur  introduction.  Le  mouvement  se  poursuit 
jusqu'à  ce  que  les  pattes  1  3  viennent  en  butée  sur  les 
côtés  14  des  tubes.  On  procède  alors  à  la  liaison  étan- 
che  des  zones  8  et  10,  9  et  11  des  pièces  6  et  7,  ainsi 
qu'à  celle  des  tubes  avec  la  paroi  tubulaire. 

La  figure  1  montre  également  une  cloison  1  5  des- 
tinée  à  limiter  la  boîte  à  fluide  1  à  une  extrémité  lon- 
gitudinale  de  celle-ci,  une  autre  cloison  semblable 
non  visible  étant  prévue  à  l'extrémité  opposée.  La 
cloison  15  est  formée  par  un  disque  dont  une  partie 
16  du  bord  périphérique  est  en  contact  étanche  avec 
la  surface  intérieure  de  la  pièce  6  et  une  autre  partie 
17  du  bord  périphérique  est  en  contact  étanche  avec 
la  surface  intérieure  de  la  pièce  7,  une  ou  plusieurs 
régions  marginales  du  disque,  limitées  dans  la  direc- 
tion  circonférentielle,  étant  logées  dans  des  ouvertu- 
res  ou  des  encoches  18  traversant  l'épaisseur  de  la 
pièce  6,  de  façon  à  permettre  un  positionnement  du 
disque  par  rapport  à  la  pièce  6  en  cours  d'assembla- 
ge.  Lors  du  mouvement  relatif  des  pièces  6  et  7  décrit 
plus  haut,  la  région  17  du  bord  périphérique  du  disque 
15  s'approche  de  la  surface  intérieure  de  la  pièce  7 
et  vient  en  contact  avec  celle-ci  en  fin  de  course. 
L'étanchéité  à  ce  niveau  peut  alors  être  réalisée  par 
exemple  par  brasage,  la  liaison  étanche  entre  le  dis- 
que  15  et  la  pièce  6  pouvant  être  réalisée  en  même 
temps,  lors  de  l'opération  de  brasage  de  l'ensemble 
des  pièces. 

Dans  l'exemple  décrit,  les  zones  marginales  lon- 
gitudinales  8,  10,  9,  11,  se  recouvrant  deux  à  deux, 
des  pièces  6  et  7  constituant  la  paroi  tubulaire  de  la 
boîte  à  fluide,  sont  situées  sensiblement  dans  le  plan 
longitudinal  médian  P  de  la  boîte  à  fluide  1  et  de  la 
rangée  de  tubes  4.  Dans  une  variante  non  illustrée, 
ces  zones  marginales  sont  situées  de  part  et  d'autre 
du  plan  longitudinal  médian,  les  ouvertures  de  passa- 
ge  des  tubes  et  les  pattes  étant  ménagées  dans  une 
seule  de  ces  pièces.  L'assemblage  entre  cette  pièce 
et  les  tubes  se  fait  alors  de  la  façon  habituelle  par  un 
mouvement  relatif  dans  la  direction  longitudinale  des 
tubes.  Dans  ce  cas,  les  pattes  assurent  un  centrage 

des  tubes  dans  la  direction  longitudinale  de  leur  sec- 
tion  transversale.  A  cet  effet,  de  préférence,  elles 
s'écartent  légèrement  l'une  de  l'autre  dans  cette  di- 
rection,  au  moins  dans  leur  région  d'extrémité. 

5 

Revendications 

1.  Paroi  tubulaire  (2)  pour  boîte  à  fluide  (1)  d'échan- 
10  geur  de  chaleur,  comportant  des  ouvertures  (3-1 

à  3-6)  allongées  transversalement  à  son  axe  et 
mutuellement  alignées  le  long  de  celui-ci  pour  re- 
cevoir  des  tubes  de  circulation  de  fluide  (4)  de 
section  transversale  allongée,  caractérisée  en  ce 

15  qu'elle  est  formée  de  deux  pièces  (6,7)  assem- 
blées  de  façon  étanche  au  fluide  et  s'étendant 
chacune  sur  une  partie  de  la  circonférence  de  la 
paroi  tubulaire,  et  en  ce  que  des  pattes  (13)  dé- 
coupées  dans  la  paroi  pour  former  lesdites  ou- 

20  vertures  sont  repliées  sensiblement  suivant  l'axe 
longitudinal  des  tubes  (4)  et  respectivement  aux 
deux  extrémités  de  chaque  ouverture  (3-1  à  3-6). 

2.  Paroi  tubulaire  selon  la  revendication  1,  caracté- 
25  risée  en  ce  que  les  pattes  sont  orientées  vers  l'ex- 

térieur. 

3.  Paroi  tubulaire  selon  la  revendication  1,  caracté- 
risée  en  ce  que  les  pattes  sont  orientées  vers  l'in- 

30  térieur. 

4.  Paroi  tubulaire  selon  l'une  des  revendications 
précédentes,  caractérisée  en  ce  que  les  ouvertu- 
res  et  les  pattes  sont  réalisées  dans  une  seule 

35  desdites  deux  pièces. 

5.  Paroi  tubulaire  selon  la  revendication  4,  caracté- 
risée  en  ce  que  les  deux  pattes  s'écartent  légè- 
rement  l'une  de  l'autre  vers  l'extérieur  de  la  paroi. 

40 
6.  Paroi  tubulaire  selon  l'une  des  revendications  1  à 

3,  caractérisée  en  ce  que  les  ouvertures  sont  for- 
mées  chacune  par  deux  encoches  ménagées 
respectivement  dans  lesdites  deux  pièces,  les 

45  deux  pattes  associées  à  une  même  ouverture  ap- 
partenant  respectivement  aux  deux  pièces. 

7.  Paroi  tubulaire  selon  la  revendication  6,  caracté- 
risée  en  ce  que  les  deux  pattes  sont  sensiblement 

50  parallèles  l'une  à  l'autre. 

8.  Paroi  tubulaire  selon  l'une  des  revendications  6  et 
7,  caractérisée  en  ce  que  l'entrée  des  encoches 
est  élargie  par  des  chanfreins  (12). 

55 
9.  Procédé  de  fabrication  d'un  échangeur  de  cha- 

leur  comprenant  une  paroi  tubulaire  (2)  selon 
l'une  des  revendications  6  à  8,  et  une  rangée  de 
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tubes  (4)  de  circulation  de  fluide  de  section  trans- 
versale  allongée  s'engageant  dans  les  ouvertu- 
res  (3),  procédé  dans  lequel  on  déplace  chacune 
des  deux  pièces  (6,7)  constitutives  de  la  paroi  tu- 
bulaire  par  rapport  à  la  rangée  des  tubes  dans  la  5 
direction  longitudinale  de  la  section  droite  de 
ceux-ci,  les  deux  pièces  étant  déplacées  l'une 
vers  l'autre  (flèches  F1  et  F2)  de  part  et  d'autre 
des  extrémités  des  tubes,  qui  pénètrent  dans  les 
encoches  des  pièces,  jusqu'à  ce  que  les  pattes  10 
viennent  en  butée  sur  les  tubes,  et  on  assemble 
les  deux  pièces  de  façon  étanche. 

10.  Procédé  selon  la  revendication  9,  caractérisé  en 
ce  qu'on  met  en  place  sur  l'une  des  deux  pièces  15 
au  moins  un  disque  (15)  destiné  à  former  une 
cloison  transversale  de  la  boîte  à  fluide,  le  bord 
périphérique  (1  7)  de  ce  disque  venant  en  contact 
avec  la  surface  interne  concave  de  la  seconde 
pièce  à  la  fin  du  mouvement  relatif  des  deux  piè-  20 
ces  et  étant  ensuite  lié  de  façon  étanche  à  celle- 
ci. 
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