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@ Composant chauffant plat a élément chauffant électriquement résistant et son procédé de fabrication.

Le composant chauffant plat, comprend un éiément
chauffant électriquement résistant (1) enrobé dans une matiére
électriquement isolante et compris entre deux plaques métalli-
ques (4, 5).

Les deux plagues métalliques (4, 5) sont fixées I'une a l'autre
par une série de soudures (6) réalisées au travers de lacunes
(7) pratiquées dans I'élément chauffant (1).

Utilisation notamment pour réaliser des fonds chauffants
électrigues d’'ustensiles culinaires ou des semelles chauffantes
de fers a repasser.
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Description

Composant chauffant plat & élément chauffant électriquement résistant et son procédé de fabrication.

La présente invention concerne un composant
chauffant plat, comprenant un élément chauffant
électriquement résistant enrobé dans une matiere
électriquement isolante et compris entre deux
plaques métalliques.

L’invention vise également le procédé pour la
fabrication du composant chauffant précité.

Le composant chauffant visé par I'invention peut
étre constitué par exemple par la semelle chauffante
d’un fer a repasser ou par le fond chauffant d’un
ustensile de cuisson.

Les semelles de fer a repasser sont généralement
en métal moulé tel que de I'aluminium dans lequel
est enrobé une résistance chauffante électrique de
forme tubulaire.

De telles semelles de fer en métal moulé sont
onéreuses.

On a tenté de réaliser des composants chauffants
plats constitués par deux plaques métalliques entre
lesquelles est intercalé un élément électriquement
résistant plat enrobé dans une matiére isolante.

Ces plaques métalliques sont assemblées ensem-
ble par rivetage ou vissage. Un tel mode d’assem-
blage est cofiteux.

Par ailleurs, 'assemblage de telles plaques métal-
liques pose des difficultés technigues qui n’ont pas
été résolues d’'une maniére satisfaisante.

En effet, cet assemblage doit assurer un placage
des deux plagues 'une sur l'autre d’'une maniére
telle que l'on évite tout point chaud qui risquerait
d’entrainer le claquage de la résistance chauffante.

Par ailleurs, ce placage doit étre exécuté d’une
maniére telle que I'élément résistant soit a I'abri des
agents agressifs extérieurs tels que la vapeur et
I'humidité.

Le but de la présente invention est de créer un
composant chauffant plat qui soit & la fois peu
coliteux a fabriquer et qui remplisse les conditions
exposées ci-dessus.

L'invention vise ainsi un composant chauffant plat,
comprenant un élément chauffant électriquement
résistant enrobé dans une matiére électriquement
isolante et compris entre deux plaques métalliques.

Suivant I'invention, ce composant est caractérisé
en ce que les deux plaques métalliques sont fixées
au travers de lacunes pratiquées dans I'élément
chauffant et dans ladite matiére isolante.

Ces soudures réalisées entre les deux plaques au
travers de lacunes pratiquées dans I’élément chauf-
fant, permettent d’'obtenir une parfaite continuité
thermique entre les deux plaques, de sorte que tout
risque de claguage de I'élément résistant d a des
points chauds est évité.

Selon une version avantageuse de I'invention, les
deux plaques sont en métal laminé, de préférence en
aluminium laminé.

Gréace a l'utilisation d’un métal laminé, la réalisa-
tion du composant chauffant est économique.

Selon une version préférée de linvention, la
soudure est réalisée par brasage, ce brasage étant
obtenu par fusion d’une feuille de brasure colaminée
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avec l'une et/ou Pautre des deux plaques métalli-
ques.

Pour réaliser le brasage, il suffit ainsi de chauffer
ensemble jusqu’a la température de fusion de la
feuille de brasure colaminée.

Selon un mode de réalisation avantageux de
Plinvention, I'une au moins des plaques présente des
bossages engagés dans les lacunes de I'élément
chauffant électriquement résistant, fa soudure étant
réalisée enire ces bossages et I'autre plaque.

Selon au autre mode de réalisation avantageux de
l'invention, I'une au moins des plaques présente une
saillie s’étendant sur sensiblement toute la périphé-
rie de la plaque, la soudure étant réalisée entre cette
saillie et la périphérie de l'autre plaque.

Cette soudure permet ainsi de réaliser [I'étan-
chéité du composant a I'égard des agents agressifs
extérieurs tels que vapeur et humidité.

Selon un autre aspect de I'invention, le procédé

pour la fabrication d’un composant chauffant plat
conforme a I'invention est caractérisé par les étapes
suivantes:
- on dispose I'élément chauffant électrique sur la
plague comportant les bossages, en engageant ces
bossages dans les lacunes de I'élément chauffant,
- on pose la seconde plaque sur I'élément chauffant,
- on chauffe I'ensemble pour obtenir la fusion de la
brasure.

Cette opération est réalisée sans exercer de
pression sur les plaques et de préférence sous vide
pour éviter toute oxydation.

D’autres particularités et avantages de l'invention
apparaitront encore dans la description ci-aprés.

Aux dessins annexés donnés a titre d’exemples
non [imitatifs :

- lafigure 1 est une vue éclatée en coupe des
trois éléments d'un composant chauffant
conforme a l'invention,

- la figure 2 est une vue en plan partielle de la
plaque inférieure de composant chauffant,

- la figure 3 est une vue en coupe du
composant chauffant assemblé,

- la figure 4 est une vue a plus grande échelle
du détail A de la figure 3 avant brasage,

- la figure 5 est une vue analogue a la figure 4,
apres brasage.

Dans la réalisation des figures annexées, le
composant chauffant plate, pouvant constituer le
fond d'un ustensile culinaire chauffant ou une
semelle de fer a repasser, comprend un élément
chauffant électriquement résistant 1 comportant une
feuille 2 en métal résistif découpé enrobée dans une
matiére électriquement isolante 3 et compris entre
deux plagues métalliques 4, 5.

Conformément a linvention, les deux plaques
métalliques 4, 5 sont fixées l'une a lautre (voir
figures 3 et 5) par une série de soudures 6 réalisées
au travers de lacunes 7, 7a pratiquées dans
I'élément chauffant résistant 1.

Les deux plaques 4, 5 sont de préférence en métal
laminé et en particulier en aluminium laminé.
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Dans la réalisation représentée, les soudures 6
sont réalisées par brasage. Ce brasage est obtenu
par fusion d’une feuille de brasure 8 colaminée avec
I'une et/ou I'autre des deux plaques métalliques 4, 5.

Dans le cas représenté, il s’agit de la plaque 5.

La plague inférieure 5 présente des bossages 9,
9a engagés dans les lacunes 7, 7a de I'élément
chauffant électriquement résistant 1. Les soudures 6
sont réalisées entre ces bossages 9, 9a et la surface
4a de l'autre plague 4 qui est parfaitement plane.

Par ailleurs, comme on le voit sur les figures 1, 2 et
3, la plaque 5 présente une saillie 10 s’étendant sur
sensiblement toute la périphérie de la plaque, la
soudure étant réalisée entre cette saillie 10 et la
périphérie 4b de l'autre plaque 4.

Cette saillie 10 s’étend sur toute la périphérie de la
plague 5, & I'exception d’une zone de faible étende
prévue pour le passage des connexions électriques
12, 13 de I'élément chauffant. L'étanchéité de cetie
zone est obtenue par d’autres moyens non repré-
sentés. )

Le feuille 2 de métal résistif de I'élément chauf-
fant 1 est par exemple recouverte par deux feuilles
de matiere fibreuse telle que du papier imprégné de
résine phénolique ou silicone, la liaison entre ces
feuilles de matiére fibreuse et la feuille de métal étant
réalisée par chauffage pour assurer la polymérisa-
tion de la résine.

Toutefois d'autres matiéres électriquement iso-
lantes peuvent convenir pourvu qu’elles résistent a
la température de fusion de la brasure.

Les bossages 9, 9a peuvent &tre obtenus par
semi-découpage de la plaque 5 au moyen de
poingons appliqués sur la face de la plaque opposée
a celle ou 'on veut réaliser les bossages. C'est ce
qui explique la présence de cavités 11, 11a sur cette
face opposée, au droit des bossages 9, 9a.

Pour fabriquer le composant chauffant plat que
'on vient de décrire, on procéde de la fagon
suivante :

- on dispose I’élément chauffant électrique 1 sur la
plague 5 comportant les bossages 9, 9a, 10 en
engageant ces bossages dans les lacunes 7, 7a de
I'élément chauffant 1,

- on pose la seconde plaque 4 sur I'élément
chauffant 1,

- on chauffe I'ensemble pour obtenir la fusion de la
couche de brasure 8.

De préférence, le chauffage de I'ensemble est
réalisé dans une enceinte sous vide (de 'ordre de
10-5 torrs) afin d’éviter toute oxydation.

A titre d’exemple non limitatif, les deux plaques
4, 5 sont en alliage d’aluminium laminé commercia-
lisé sous la référence 3003 par la société PECHINEY.

La feuille de brasure 8 colaminée sur la plaque 5
peut &tre en alliage aluminium-silicium tel que
commercialisé sous la référence 4104 par la société
PECHINEY. Cette feuille de brasure 8 a un point de
fusion de I'ordre de 577° C qui est inférieur a celui de
l'alliage constituant les plaques 4, 5.

Lors de la fusion de la couche de brasure 8, les
tensions superficielles tendent & rapprocher énergi-
quement les plaques 4, 5. Aprés refroidissement, la
pression atmosphérique s’exercant sur les surfaces
extérieures des plaques 4, 5 tend a s’opposer a
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toute déformation de celles-ci. De toute fagon, de
telles déformations sont évitées du fait de 'nomogé-
néité du composant obtenu.

Bien entendu, l'invention n’est pas limitée a
I'exemple de réalisation que I'on vient de décrire et
on peut apporter a celui-ci de nombreuses modifica-
tions sans sortir du cadre de I'invention. -

Ainsi, la brasure entre les plaques 4, 5 peut
également étre réalisée au moyen de pastilles de
brasure déposées sur les bossages 9, 9a et la saillie
10. -

Les plagues 4, 5 pourraient, également étre
réalisées, en acier doux, acier inoxydable, cuivre,
laiton, etc. pourvu que la brasure soit adaptée a ces
métaux ou alliages.

Par ailleurs, d'autres procédés de soudage pour-
raient étre utilisés. On peut citer a ce sujet :

- la soudure par friction qui présente I'avantage de
permetire une liaison simultanée en tout point des
matiéres en contact, sans élévation notable de la
température. Cependant, elle a I'inconvénient de
soumettre I'élément chauffant & un sévére régime de
vibration ; .

- la soudure au laser ou la soudure par bombarde-
ment électronique : ces deux types de soudure
donnent de bons résultats : elles ont 'avantage de
pouvoir étre limitées a4 des zones précises, soit
ponctuelles, soit linéaires ;

- la soudure par ultra-sons qui est plutdt réservée &
des blindages réalisés en matiére thermoplastique,
et aux éléments chauffants a basse température.

Revendications

1. Composant chauffant plat, comprenant un
élément chauffant électriquement résistant (1)
enrobé dans une matiére électriquement iso-
lante et compris entre deux plaques métalliques
(4, 5) , caractérisé en ce que les deux plaques
métalliques (4, 5) sont fixées I'une a I'autre par
une série de soudures (6) réalisées au travers
de lacunes (7) pratiquées dans I'élément chauf-
fant (1) et dans ladite matiére électriquement
isolante.

2. Composant conforme & la revendication 1,
caractérisé en ce que les deux plaques (4, 5)
sont en métal laminé.

3. Composant conforme a I'une des revendi-
cations 1 ou 2, caractérisé en ce que la soudure
(6) est réalisée par brasage, ce brasage étant
obtenu par fusion d'une feuille de brasure (8)
colaminée avec 'une et/ou l'autre des deux
plagues métalliques (4, 5).

4. Composant conforme a I'une des revendi-
cations 1 & 3, caractérisé en ce que I'une (5) au
moins des plaques présente des bossages (9,
9a) engagés dans les lacunes (7, 7a) de
I'’élément chauffant électriquement résistant
(1), la soudure (6) étant réalisée entre ces
bossages (9, 9a) et I'autre plaque (4).

5. Composant conforme a I'une des revendi-
cations 1 a 4, caractérisé en ce que I'une (5) au
moins des plagues présente une saillie {10}
s'étendant sur sensiblement toute la périphérie
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de la plaque, la soudure étant réalisée entre
cette sailie (10) et la périphérie de I'autre
plaque (4).

6. Composant conforme a l'une des revendi-
cations 1 & 5, caractérisé en ce que I'élément
chauffant électriquement résistant (1) est
constitué par une feuille (2) de métal résistif
découpé, recouvert sur ses deux faces par une
feuille de matiére isolante (3) résistant a la
température de fusion de la brasure.

7. Composant conforme a la revendication 6,
caractérisé en ce que la feuille (2) de métal
résistif est recouverte par deux feuilles de
matiére fibreuse imprégnée de résine, la liaison
entre ces feuilles de matiére fibreuse et la feuille
de métal étant réalisée par chauffage pour
assurer la polymérisation de la résine.

8. Componsant conforme a 'une des revendi-
cations 4 & 7, caractérisé en ce que les
bossages (9, 9a) sont obtenus par semi-décou-
page de la plague (50} au moyen de poingons
appliqués sur la face de la plaque opposée a
celle ou I'on veut réaliser les bossages.

9. Componsant chauffant conforme a f'une

10

15

20

25

30

35

40

45

50

56

60

65

6

des revendications 1 & 8, caractérisé en ce qu’il
constitue la semelle chauffante d'un fer a
repasser.

10. Composant chauffant conforme a 'une des
revendications 1 a 8, caractérisé en ce qu’il
constitue le fond chauffant d’un ustensile de
cuisson.

11. Procédé pour la fabrication d’'un compo-
sant chauffant plat conforme a f'une des
revendications 4 & 8, caractérisé par les étape
suivantes :

- on dispose I'élément chauffant électrique (1)
sur la plague (5) comportant les bossages (S,
9a), en engageant ces bossages dans les
lacunes (7) de I'élément chauffant (1),

- on pose la seconde plaque (4) sur I’élément
chauffant (1),

- on chauffe I'ensemble pour obtenir la fusion
de la brasure (8).

12. Procédé conforme & la revendication 11,
caractérisé en ce que le chauffage de {'ensem-
ble est réalisé dans une enceinte sous vide.
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