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(57)  Une plaque collectrice (2) comprend dans une
partie centrale (3) au moins une rangée de trous (7)
propres a recevoir des extrémités de tubes. Chaque
trou (7) est réalisé dans un embouti (6-i) comprenant au
moins deux empreintes alignées (8a-8c), de dimen-
sions respectives choisies, et susceptibles d'étre poin-

gonnées individuellement ou en combinaison, par des
poingons de dimensions caractéristiques différentes
dans au moins la direction d'alignement (X-X), pour
autoriser le passage de tubes de dimensions différen-
tes selon au moins cette direction d'alignement.
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Description

L'invention concerne les plaques collectrices, ou
collecteurs, pour échangeur de chaleur, notamment de
véhicule automobile, et plus particulierement celles qui
comprennent dans une partie centrale au moins une
rangée de trous paralléles propres a recevoir des extré-
mités de tubes.

Les trous paralléles, dont la forme est adaptée a
celle du tube qui doit les traverser, sont généralement
réalisés dans des emboutis, par poingonnage.

Pour fabriquer un tel collecteur, il faut tout d'abord
partir d'une ébauche appelée "médaillon” que, dans
une premiére étape on emboutit a I'aide d'un premier
outil, afin de former une pluralité d’emboutis paralléles.

Dans une seconde étape de poingonnage, on réa-
lise des trous, un par embouti, et dont les formes et
dimensions sont adaptées a la section transversale de
tubes a introduire. L'emboutissage réalisé dans la pre-
miére étape ne peut correspondre qu'a un unique type
de tube dont les dimensions sont choisies.

En conséquence, si I'on souhaite réaliser un échan-
geur de chaleur muni de tubes de dimensions sensible-
ment différentes, il est nécessaire de prendre une
nouvelle ébauche vierge d'emboutissage, puis
d'emboultir celle-ci a I'aide d'un nouvel outil d'emboutis-
sage et enfin de la poingonner avec un nouveau poin-
con.

Il n'existe donc pas de collecteur d'un type stan-
dard, susceptible d' étre adapté aux dimensions de
tubes de sections différentes.

En conséquence, un des buts de l'invention est de
procurer un collecteur qui ne présente pas l'inconvé-
nient des collecteurs de la technique antérieure.

L'invention propose a cet effet un collecteur pour
échangeur de chaleur du type décrit en introduction,
dans lequel chaque trou est réalisé dans un embouti
comprenant au moins deux empreintes alignées, de
dimensions respectives choisies, et susceptibles d'étre
poingonnées individuellement ou en combinaison, par
des poingons de dimensions caractéristiques différen-
tes dans au moins la direction dalignement des
empreintes, pour autoriser le passage de tubes de
dimensions différentes selon au moins cette direction
d'alignement.

Selon une autre caractéristique de l'invention, cha-
que empreinte est susceptible d'étre poingonnée, par
des poingons de dimensions caractéristiques différen-
tes, dans une direction perpendiculaire a la direction
d'alignement des empreintes d'un embouti, pour autori-
ser le passage de tubes d'au moins deux dimensions
différentes selon cette direction perpendiculaire a I'ali-
gnement.

De la sorte, un unique outil d'emboutissage permet
de réaliser des emboutis dont les empreintes alignées
autorisent la réalisation de trous de sections différentes.
Une unique empreinte suffira a la réalisation d'un trou
de petites dimensions, tandis que deux empreintes ali-
gnées et consécutives permettront par exemple la réali-
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sation d'un trou de plus grandes dimensions, ou bien de
deux trous de plus petites dimensions.

Préférentiellement, I'une au moins des empreintes
d'un embouti présente une dimension selon la direction
dalignement qui est différente de la (ou des) dimen-
sion(s) de l'autre (ou les autres) empreinte(s).

Dans un mode de réalisation préféré de l'invention,
chaque embouti comprend trois empreintes alignées
susceptibles d'étre poingonnées individuellement ou en
combinaison pour autoriser le passage de tubes de
trois dimensions différentes selon la direction d'aligne-
ment, et de cinq dimensions différentes selon une direc-
tion perpendiculaire & cette direction d'alignement.

Ainsi, en partant d'une ébauche standard, que I'on
emboutit a l'aide d'un unique outil d'emboutissage
capable de réaliser en une unique opération une plura-
lité d'emboutis paralleles comportant chacun trois
empreintes alignées, on peut réaliser, a l'aide de poin-
cons de formes différentes, au moins quinze collecteurs
dont les trous présentent des dimensions différentes.

L'invention propose également un procédé de fabri-
cation d'une plaque collectrice pour échangeur de cha-
leur, notamment de véhicule automobile, comprenant
les étapes suivantes :

- prévoir une ébauche comportant une partie cen-
trale plane;

- emboutir ladite partie centrale de I'ébauche de
sorte qu'elle comporte une pluralité d'emboutis
paralléles les uns aux autres et comprenant chacun
au moins deux empreintes alignées de dimensions
respectives choisies; et

- poingonner I'une au moins des empreintes de cha-
que embouti de ladite pluralité d'emboutis, indivi-
duellement ou en combinaison, de sorte que I'on
réalise des trous de dimensions adaptées pour
autoriser le passage d'extrémités de tubes de
dimensions différentes selon au moins la direction
d'alignement.

Dans la description qui suit, faite a titre d'exemple,
on se référe aux dessins annexés, sur lesquels :

- lafigure 1 illustre une vue en perspective d'une par-
tie d'un collecteur selon linvention dans un mode
de réalisation préféré;

- lafigure 2 est une coupe transversale selon la ligne
II-1l du collecteur de la figure 1;

- lafigure 3 est une vue en coupe transversale selon
la ligne IlI-11l du collecteur de la figure 1;

- lafigure 4 est une vue en coupe transversale selon
la ligne IV-IV du collecteur de la figure 1; et

- lafigure 5 est une vue en coupe longitudinale selon
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l'axe V-V du collecteur de la figure 1.

Un échangeur de chaleur comprend généralement
une ou deux boites a fluide (non représentées) dans
lesquelles débouchent des exirémités de tubes métalli-
ques 1 (voir figure 5), et formant un faisceau de tubes
espacés par des ailettes.

Ces tubes sont généralement maintenus paralléles
les uns aux autres par une plaque collectrice 2 (ou col-
lecteur) qui forme également couvercle de la boite a
fluide.

La plaque collectrice 2 comprend, d'une part, une
partie centrale appelée "fond", et d'autre part, sur toute
la périphérie de sa partie centrale, un bord périphérique
conformé 4, par exemple par pliage, qui délimite une
gorge 5 en U agencée pour loger un talon périphérique
réalisé sur la périphérie de la paroi formant la boite a
fluide.

La plaque collectrice 2 comprend, dans sa partie
centrale, une multiplicité d'emboutis ou bossages 6-i
(i=1 & n, n étant le nombre total d'emboutis), paralleles
les uns aux autres. Chaque embouti 6-i comprend un
trou 7 (sur I'exemple illustré figure 1 seul 'embouti 6-3
est muni d'un trou) susceptible de recevoir une extré-
mité de tube 1.

Les emboutis sont de préférence destinés a loger
des tubes de forme oblongue (encore appelés tubes
plats) présentant un petit axe B (ou largeur), et un grand
axe A (ou longueur). Habituellement, les tubes sont
positionnés dans la plaque collectrice 2 parallélement
au petit cété, ou cdté transversal, de la plaque collec-
trice 2. En conséquence, dans la suite de la description,
on considérera que la longueur d'une section de tube 1
(ou de trou 7) correspond a une direction sensiblement
perpendiculaire au grand cété (ou cdté longitudinal) de
la plague collectrice 2, tandis que la largeur d'une sec-
tion de tube 1 (ou de trou 7), correspond & une direction
sensiblement perpendiculaire au petit coté (ou coté
transversal) de la plagque collectrice 2.

Comme cela est illustré sur la figure 3, I'espace
entre deux emboutis consécutifs est plan.

Selon l'invention, chaque embouti 7 est subdivisé
en au moins deux sous-emboutis 8a et 8b formant cha-
cun une empreinte. Dans I'exemple illustré sur les figu-
res, chaque embouti 6-i est en fait subdivisé en trois
sous-emboutis 8a a 8c.

Pour réaliser ces emboutis 6-i, on part d'une ébau-
che dont les bords périphériques 4 entourant la partie
centrale plane 3 présentent, préférentiellement, déja,
une conformation formant la gorge en U 5. Puis par
emboutissage a l'aide d'un outil d'emboutissage com-
portant une multiplicité de tétes d'emboutissage parallé-
les comprenant chacune autant de sous-parties
alignées que cela est nécessaire (trois dans I'exemple
illustré), on vient emboutir la partie centrale 3 de I'ébau-
che afin de former la multiplicité d'emboutis 6-i compre-
nant chacun autant de sous-emboutis (ou empreintes) 8
alignés que chaque téte de I'outil d'emboutissage com-
porte de sous-parties.

20

25

30

35

40

45

50

55

Il est clair que le nombre de sous-emboutis (ou
empreintes) subdivisant un embouti dépend du nombre
total de tubes de sections différentes utilisés par un
fabricant pour réaliser les différentes variantes d'échan-
geurs de chaleur qu'il commercialise.

On dispose alors d'un "pré-collecteur” (ou ébauche
standard) qui peut étre transformé par poingonnage en
un grand nombre de plaques collectrices 2 adaptées
pour recevoir des tubes de sections différentes, respec-
tivement.

Par exemple, on peut réaliser un premier type de
collecteur 2 dont seuls les sous-emboutis 8a compor-
tent un trou 7 de longueur A1 (voir figure 2) et de largeur
B1 (voir figure 5).

Dans I'exemple illustré sur les figures 1 et 4, le trou
7 de I'embouti 6-3 est réalisé sur toute la longueur des
trois sous-emboutis 8a & 8c (ou empreintes), de sorte
que ledit trou présente une longueur A3 (voir figures 2
et4).

On pourrait bien évidemment prévoir de nombreu-
ses autres variantes de plaques collectrices 2, comme
par exemple une premiére variante dans laquelle les
trous sont réalisés sur deux sous-emboutis consécutifs
8a et 8b, afin de loger des tubes de longueur A2 (voir
figure 2), ou bien une seconde variante dans laquelle on
réalise deux rangées de trous de longueur A1 et A4 en
utilisant, d'une part, les sous-emboutis 8a, et d'autre
part, la combinaison des sous-emboutis consécutifs 8b
et 8c. Dans ce dernier mode de réalisation, on peut
ainsi loger, dans la largeur d'un boitier et par consé-
quent d'une plaque collectrice 2, deux tubes oblongs de
dimensions sensiblement égales (si A1 = A4), ou bien
différentes (si A1 = A4), ce qui permet, par exemple,
de réaliser des échangeurs de chaleur 4 une seule
boite a fluide.

De méme que l'on peut jouer sur la longueur des
trous 7, on peut également jouer, selon linvention, sur
la largeur des trous 7. En effet, I'invention prévoit égale-
ment que les emboutis 6-i, et donc les sous-emboutis 8,
présentent une dimension dans la direction Y-Y perpen-
diculaire & la direction d'alignement X-X des sous-
emboutis, suffisante pour autoriser la réalisation d'au
moins deux largeurs de trous différentes (voir figure 5).
De préférence, les emboutis 7 sont suffisamment larges
pour permettire la réalisation de trous de cinq largeurs B
différentes. Sur I'exemple illustré figure 5, on a matéria-
lisé seulement trois largeurs différentes B1 a B3.

Ainsi, & l'aide d'un jeu complet de poingons dont les
tétes présentent des dimensions différentes, on peut a
partir d'une ébauche emboutie selon l'invention (ou pré-
collecteur), réaliser un trés grand nombre de plaques
collectrices 2 propres a loger des tubes de sections dif-
férentes. Cela permet, d'une part, d'avoir toujours a dis-
position un modéle d'ébauche standard (ou pré-
collecteur) prét a étre poingonné selon les besoins, et,
d'autre part, de diminuer notablement les codts de pro-
duction des plaques collectrices.

De plus, il est également possible, en cas de
besoin, d'adapter des collecteurs munis de trous d'une
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premiére section, en collecteurs munis de trous d'une
seconde section supérieure en longueur et/ou largeur &
la premiére section.

En résumé, pour réaliser une plaque collectrice
selon l'invention, il faut effectuer les étapes suivantes :

- dans une premiere étape, on prévoit une ébauche
comportant une partie centrale plane 3;

- dans une seconde étape, on emboutit la partie cen-
trale 3 de I'ébauche a l'aide d'un outil d'emboutis-
sage approprié, de sorte que cette partie centrale
comporte une pluralité d'emboutis 6-i paralléles les
uns aux autres et comprenant chacun au moins
deux empreintes 8 (ou sous-emboutis) alignées, de
dimensions respectives choisies; et

- dans une troisiéme étape, on poingonne l'une au
moins des empreintes 8 de chaque embouti de la
pluralité d'emboutis 6-i réalisés a I'étape précé-
dente, individuellement, ou en combinaison, de
sorte que l'on réalise des trous 7 de dimensions
adaptées a l'introduction de tubes 1.

Une fois la plaque collectrice réalisée, il ne reste
plus qu'a introduire les tubes dans les trous, puis a soli-
dariser, par brasage ou soudage, la paroi externe de
ces tubes a la plaque collectrice, au niveau des
empreintes poingonnées formant lesdits trous.

L'invention ne se limite pas au mode de réalisation
décrit ci-avant, mais en embrasse toutes les variantes
que pourra développer 'homme de l'art dans le cadre
des revendications ci-aprés.

Ainsi, le nombre de sous-emboutis (ou empreintes)
d'un méme embouti pourra étre largement supérieur a
deux, et la largeur des emboutis pourra étre adaptée
afin de permettre plus de cinq largeurs de trous diffé-
rentes.

Revendications

1. Plaque collectrice pour échangeur de chaleur,
notamment de véhicule automobile, du type com-
prenant dans une partie centrale (3) au moins une
rangée de trous (7) propres a recevoir des extrémi-
tés de tubes (1), caractérisée en ce que chaque
trou (7) est réalisé dans un embouti (6-i) compre-
nant au moins deux empreintes alignées (8a-8c),
de dimensions respectives choisies, et susceptibles
d'étre poingonnées individuellement ou en combi-
naison, par des poingons de dimensions caractéris-
tiques différentes dans au moins la direction
dalignement (X-X), pour autoriser le passage de
tubes (1) de dimensions différentes selon au moins
cette direction d'alignement.

2. Plaque collectrice selon la revendication 1, caracté-
risée en ce que chaque empreinte (8) est suscepti-
ble d'étre poingonnée, par des poingons de
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dimensions caractéristiques différentes dans une
direction (Y-Y) perpendiculaire a la direction d'ali-
gnement (X-X) des empreintes d'un embouti, pour
autoriser le passage de tubes d'au moins deux
dimensions différentes selon cette direction per-
pendiculaire a I'alignement.

Plaque collectrice selon I'une des revendications 1
et 2, caractérisée en ce que l'une au moins des
empreintes (8a) présente une dimension (A1) selon
la direction d'alignement différente de la (ou des)
dimension(s) (A2,A3) de l'autre (ou les autres)
empreinte(s) (8b,8¢c).

Plaque collectrice selon I'une des revendications 2
et 3, caractérisée en ce que chaque embouti (6-i)
comprend trois empreintes alignées (8a-8c) sus-
ceptibles d'étre poingonnées individuellement ou
en combinaison pour autoriser le passage de tubes
(1) de trois dimensions différentes selon la direction
d'alignement (X-X) et de cinq dimensions différen-
tes selon une direction (Y-Y) perpendiculaire & cette
direction d'alignement.

Procédé de fabrication d'une plaque collectrice
pour échangeur de chaleur, notamment de véhicule
automobile, caractérisé en ce qu'il comprend les
étapes suivantes :

- prévoir une ébauche comportant une partie
centrale plane (3);

- emboutir ladite partie centrale (3) de ladite
ébauche de sorte qu'elle comporte une plura-
lité d'emboutis (6-)) paralléles les uns aux
autres et comprenant chacun au moins deux
empreintes (8a-8c) alignées de dimensions
respectives choisies;

- poingonner l'une au moins des empreintes (8)
de chaque embouti (6) de ladite pluralité
d'emboutis, individuellement ou en combinai-
son, de sorte que I'on réalise des trous (7) de
dimensions adaptées pour autoriser le pas-
sage d'extrémités de tubes (1) de dimensions
différentes selon au moins la direction d'aligne-
ment (X-X).

Procédé selon la revendication 5, caractérisé en ce
que dans l'étape d'emboutissage les dimensions
respectives des empreintes sont choisies de sorte
que I'on puisse réaliser des trous dont la dimension
selon la direction (Y-Y) perpendiculaire a la direc-
tion d'alignement (X-X) peut prendre au moins deux
valeurs différentes.
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