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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung hat eine modular
aufgebaute und variabel gestaltbare Kochfeldanord-
nung aus vorgefertigten Einzelbausteinen in einer Rah-
menkonstruktion mit einer Glaskeramik-Kochflache
zum Gegenstand, wobei jeder dieser Einzelbausteine
alle, fir den Betrieb als Brenner, der auch mit beliebigen
verschiedenen Energiequellen betrieben werden kann,
oder als Abgasfiihrungsbauteil, Geblaseeinheit, Steue-
rungsmodul, Anzeigen- und Display-Einheit oder fiir an-
dere Komponenten notwendigen Teile umfaBt.

[0002] Glaskeramik-Kochfelder bestehen heute ibli-
cherweise aus einem metallischen Sichtrahmen, in den
die Glaskeramik-Kochflache z. B. mittels Silikon einge-
klebt ist. Unter der Kochflache werden durch verschie-
dene Federelemente Strahlungsheizkérper an die
Kochflachenunterseite angeprefit. Dazu sind Traversen
und/oder ein Bodenblech erforderlich. Diese Art der
Konstruktion ist in der Patentliteratur ausfiihrlich be-
schrieben. Glaskeramik-Kochfelder, insbesondere aber
gasbeheizte Kochfelder mit Strahlungsbrennern unter
der Glaskeramik haben derzeit einen komplizierten Auf-
bau.

[0003] Ein derartiges System ist in der deutschen DE
43 26 945 A1 beispielhaft ausfihrlich beschrieben.
[0004] Beisolchen Gasgeraten ist es vorteilhaft, daB
Brenner, Zunder, Flammeniiberwachungselekiroden
und Schutztemperaturbegrenzer konstruktiv in die War-
medammung integriert werden, wodurch zusatzliche
Bohrungen/Aussparungen in dem an sich wenig me-
chanisch belastbaren Warmedamm-Material vorgese-
hen werden mussen. Zusatzlich dazu sind weitere Be-
festigungsmittel im Kochfeld notwendig. Fir die Form-
gebung sind kostenintensive Bearbeitungsschritte not-
wendig.

[0005] Mit solchen Systemen kann eine Flexibilitat
bzgl. Brennerauswahl und -anordnung, wie sie von elek-
trisch beheizten Glaskeramik-Kochfeldern bekannt ist,
nicht erreicht werden.

[0006] Aus der deutschen Offenlegungsschrift DE-
OS 2 105 969 ist ein Kochfeld bekannt, welches eine
Rahmenkonstruktion, ein damit verbundenes wannen-
férmiges Bodenblech und elekirisch beheizbare Heiz-
kérper aufweist, die mit Kochzonen auf der Glaskera-
mik-Platte korrespondieren.

[0007] Weiterhin liegen bei der Kochfeld-Anordnung
geman der DE-OS 2 105 969 die Heizkérper auf war-
medammendem Material auf, welches als blockformi-
ger Formkérper ausgebildet ist und den Raum zwischen
der Glaskeramikplatte und dem Bodenblech nahezu
ausfullt.

[0008] Aus der deutschen Patentschrift DE 27 29 930
C2ist es bekannt, die thermische Isolierung fiir mehrere
Heizkérper als Dammkérper mit schiisselférmigen Aus-
nehmungen auszufihren.

[0009] Nach dem Stand der Technik sind teilweise
aufwendige Bearbeitungsschritte zur Formgebung er-
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forderlich. Zudem ist zur Erhéhung der mechanischen
Belastbarkeit praktisch immer der Einbau in eine Blech-
wanne erforderlich.

[0010] Die deutsche Patentschrift DE 33 15 745 C2
bezieht sich auf ein Kochfeld mit gasbeheizten Bren-
nern und mit einer durchgehenden Kochflache aus
Glaskeramik, mit mindestens zwei eindeutig getrennten
Kochzonen, denen jeweils separate Brennstellen zuge-
ordnet sind, mit einer Warmhaltezone und mit Abgaska-
nalen zum Abflhren der Verbrennungsgase sowie mit
Hilfseinrichtungen, wobei die Brennstellen Brennkam-
mern, Gasmischkammern, Gasmischeinrichtungen und
Regeleinrichtungen aufweisen, wobei die Brennstellen,
die Warmhaltezone und die Abgaskanale an den nicht
der Warmelbertragung an das Kochfeld dienenden Be-
reichen einschlieBlich aller Komponenten der Brennst-
ellen von einem diesen Teilen gemeinsamen, aus mas-
searmem und warmeisolierendem Material bestehen-
den Bauteil umschlossen sind.

[0011] Aufgabe der DE 33 15745 C2 ist es, ein Koch-
feld fir Gasbeheizung mit durchgehender Kochflache
aus Glaskeramik so auszubilden, daB eine uner-
wilinschte und nachteilige Aufheizung des Muldenrau-
mes vermieden wird, wobei das Kochfeld einfach und
kostenglinstig mit kleinem Montageaufwand hergestellt
werden kann und das bei guter Warmeisolation mecha-
nisch stabil aufgebaut ist.

[0012] Auch dieses Konzept ist noch sehr schwierig
ausreichend flexibel verschiedenen Kochfeldanordnun-
gen anzupassen, und das allen Teilen gemeinsame,
warmeisolierende Bauteil ist nur sehr aufwendig herzu-
stellen, problematisch zu handhaben und durch seine
GréBe und Geometrie kostenintensiv zu bearbeiten.
[0013] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es da-
her, eine variabel gestaltbare Kochfeldanordnung zur
Verfugung zu stellen, bei der je nach individueller An-
forderung verschiedene Brennertypen, Abgasfihrungs-
bauteile, Geblaseeinheiten, Steuerungsmodule und an-
dere zum Betrieb eines Kochfeldes notwendigen Bau-
teile und Komponenten, auch in verschiedenen GréBen
und Dimensionen problemlos und mit minimalem zeitli-
chen Montageaufwand in einer vorgegebenen, liblichen
Rahmenkonstruktion mit einer Glaskeramikplatte zu ei-
ner Funktionseinheit zusammengestellt und kombiniert
werden konnen.

[0014] Weiterhin ist es Aufgabe dieser Erfindung, je-
des Bauteil einschlieBlich der notwendigen Warmedam-
mung so zu gestalten, daf3 es selbst als tragendes Bau-
teil far weitere Bauteile und fur weitere Geratekompo-
nenten verwendet werden kann, und gleichzeitig den oft
sehr empfindlichen Materialien fir die Warmedammung
Festigkeit und Stabilitdt verleiht und dariberhinaus
Schutz gegen mechanische Beschadigung bietet.
[0015] Diese Aufgabe wird mit einer modular aufge-
bauten und variable gestalitbaren Kochfeldanordnung
aus vorgefertigten Einzelbausteinen geldst, wobei die
Einzelbausteine metallische Formteile aufweisen, mit
denen die Werkstoffe fur die Warmedadmmung verbun-
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den sind, und die liber Befestigungselemente verfligen,
mit denen die Einzelbausteine untereinander und an der
Rahmenkonstruktion anzuordnen und losbar, fest zu ei-
ner Funktionseinheit verbindbar sind, und an denen
Durchbrechungen, Bohrungen und Aussparungen als
Montagevorrichtung zur Befestigung der flir den Betrieb
z. B. als Brenner oder Abgasfihrungsbauteil notwendi-
gen Teile und zur Durchfihrung und Fixierung der Ver-
kabelung und/oder der Zind-, Regel-, Schutz- und An-
zeigeneinrichtungen, vorgesehen sind.

[0016] Dabei kénnen nach der Erfindung aber auch
in einem Einzelbaustein mehrere Betriebs-Funktionen,
z. B. als Brenner, als Abgasfihrungsbauteil und Misch-
rohr zusammengefait sein.

[0017] Inbevorzugter Ausfliihrungsform sind nach der
Erfindung, als Werkstoffe flr die Warmedammung Ma-
terialien auf Basis von temperaturbestandigen Fasern,
insbesondere auf Basis von Fasern aus dem System
SiO,-Al,O4 vorgesehen. Diese Werkstoffe sind als Zu-
schnitte vernadelter Matten (sog. Blankets) oder als va-
kuumgeformte Teile unterschiedlichster GréBen und
Geometrien, z. T. auch vorgebrannt und befreit von or-
ganischen Bindemitteln am Markt erhaltlich.

[0018] Dadie Verarbeitung, die Konfektionierung und
die Formbestandigkeit keramischer Faserwerkstoffe
aber oftmals, wegen ihrer geringen Rohdichte und
Strukturstabilitdt nicht unproblematisch ist, werden als
Werkstoffe fur die Warmedammung auch mikropordse
Materialien aus gebundenen, sehr feinteiligen Rohstof-
fen oder mikroporése Materialien, die ihre feine Porosi-
tat iber eine Herstellung z. B. im Schaum- oder Aus-
brennverfahren erhalten, eingebaut.

[0019] Diese mikropordésen Materialien sind zwar oft
formbestandiger und mit engeren geometrischen Ab-
messungstoleranzen herstellbar, sie sind aber bezig-
lich der meist schlechteren Dammeigenschaften und
des erhéhten Gewichts Faserwerkstoffen unterlegen.
[0020] In manchen Fallen ist daher sogar eine Kom-
bination verschiedener Dammestoffe in einem Einzel-
baustein, je nach Anforderungsprofil an den Werkstoff
sinnvoll.

[0021] Die Werkstoffe fir die Warmedammung kén-
nen dabei mit den metallischen Formteilen der Einzel-
bausteine mechanisch durch Pressitz und zusatzlich
oder mittels Biegelaschen oder Bandern fest verankert
und verbunden werden.

[0022] In einer anderen Ausgestaltung der Erfindung
ist der Dammstoff, der zuvor entsprechend formatiert
wurde mit dem metallischen Formteil, beispielsweise ei-
ner Blechwanne durch Verklebung fest verbunden.
[0023] Als Kleber eignen sich vor allem keramische
Kleber, die zum einen besonders temperaturstabil sind
und zum anderen eine ausreichend gute Oberflachen-
haftung mit dem Dammstoff und zum Blech aufweisen.
Solche Kleber sind marktbekannt.

[0024] In einer weiteren, sehr bevorzugten Ausfiih-
rungsform haftet die Warmedammung, die aus gebun-
denem festen keramischen Fasermaterial besteht,
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durchgehend durch Verbund an dem metallischen
Formteil des erfindungsgeméafBen Einzelbausteins, wo-
bei dann das Formiteil als tragende, bleibende Siebform
fur die im Saugverfahren herzustellende Dammschicht
als Siebgewebe ausgebildet ist.

[0025] Als Sieb-Gewebe flr die Siebform wird ein
Loch- oder Schlitzblech bevorzugt, um dem Formteil ei-
ne ausreichend hohe Stabilitat zu verleihen und um
gleichzeitig Verbindungsméglichkeiten zu anderen Bau-
steinen vorzusehen.

[0026] Ein einfaches und zur Serienfertigung geeig-
netes Verfahren zur Herstellung eines erfindungsgema-
Ben vorgefertigten Einzelbausteins dieser Art zeichnet
sich dadurch aus, daB3 das metallische Siebgewebe als
Mantel in die Kontur eines Einzelbausteines der Koch-
feldanordnung, z. B. einer Wanne geformt wird, daf3 das
als Mantel dienende metallische Siebgewebe als Form
fur im Saugverfahren sich an seiner Innenflache anla-
gernde keramische Fasern einer flissigen Zubereitung
eingesetzt wird und daB gegebenenfalls lber die ge-
trocknete und verfestigte Schicht des Fasermaterials
weitere Schicht, insbesondere auch elastische Faser-
materialien gelegt werden kdnnen.

[0027] Giinstig ist dabei, daB das metallische Sieb-
Gewebe als Form fiir das Saugverfahren dient, in dem
die Flussigkeit der Zubereitung durch die Lécher bzw.
Schlitze abgezogen wird, so daf sich die Fasern durch-
gehend durch Verbund an dem metallischen Formteil
anlagern.

[0028] Eine &hnliche Verfahrensweise flr ein
HeiBgasflhrungsbauteil ist der Deutschen Patentschrift
DE 35 34 757 C2 zu entnehmen.

[0029] Nach der vorliegenden Erfindung weisen die
Einzelbausteine an sich und nach ihrem Zusammenbau
zu einer Funktionseinheit eine symmetrische geometri-
sche Form auf, um einerseits den Zusammenbau meh-
rerer Einzelbausteine durch méglichst viele gemeinsa-
me Kontakiflachen zu erleichtern und dadurch die Ein-
heit zu stabilisieren, und um andererseits eine mdglichst
hohe Raumfillung innerhalb des vorgegebenen Rah-
mens zu erreichen.

[0030] Eine Auswahl méglicher und bevorzugter Aus-
fuhrungsformen werden in den Figuren 1 bis 6 vorge-
stellt.

[0031] Dabei zeigen:

Figur 1 u. 2: ein Gasbrennermodul als Einzelbau-
stein in Aufsicht

Figur 3: ein Gasbrennermodul als Einzelbau-
stein im Schnitt

Figur 4: eine gasbeheizte Kochfeldanordnung

mit drei Brennermodulen und einem
Abgasfuhrungs-Bauteil als Einzel-
bausteine die eine Funktionseinheit
bilden
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Figur 5 u. 6: je eine Aufsicht auf eine Kochfeldan-
ordnung mit unterschiedlicher Anord-
nung der Einzelbausteine

[0032] Figur 1

zeigt einen Gasbrennermodul (1) als Einzelbaustein in
Aufsicht. Zu erkennen ist der kreisférmige Brennerraum
(1a) sowie der hier im Beispiel angeformte kegelférmige
Abgaskanal (1b). Das Warmedamm-Material (2) wurde
bereits zuvor nach einer der oben beschriebenen Még-
lichkeiten in das metallische Formteil, hier ein Blechge-
hause (3) eingefaBt. Am Blechgeh&use (3) ist der Ziin-
der (4), beispielsweise ein Gluhzinder, das Zindsiche-
rungssystem (5), in diesem Fall eine lonisationsiiberwa-
chungselekirode sowie der Temperaturbegrenzer (6),
ein Stabausdehnungsschalter, wie er bereits bei elekiri-
schen Strahlungsheizelementen in Glaskeramik-Koch-
feldern eingesetzt wird, angeschraubt. Nicht dargestellt
ist in dieser Figur das von unten befestigte Brennerge-
hause (7) mit der Brennerplatte (15), dem Mischrohr (8)
und dem ebenfalls am Blechgeh&use (3) angebrachten
Magnetventil (9) mit der Gasduse (9a).

[0033] Die Abmessungen des Brennermoduls (1)
richtet sich nach der GréBe der beheizten Zone (ent-
spricht Abmessungen des Brennerraumes (1a)) zuzlg-
lich des Randes aus Dammaterial (2a), der eine Min-
destbreite von 10 mm aufweisen sollte, so dafl eine aus-
reichende Dammwirkung zur Seite gewahrleistet ist. Als
vorteilhaft hat sich eine Wandstarke von 15 bis 20 mm
ergeben. Ublicherweise werden Kochzonen mit den
Durchmessern 145 mm, 180 mm und 210 mm benétigt.
Daruber hinaus sind auf die oben beschriebene Weise
auch ovale oder rechteckige Kochzonen darstellbar.
[0034] Das Ende des Abgaskanals (1b) ist in bevor-
zugter Form derart gestaltet, daB3 der Querschnitt bei al-
len derartigen Brennermodulen gleich geformt ist, was
die Kombinierbarkeit untereinander beglnstigt.

[0035] Figur 2

zeigt in Aufsicht das Brennergehause (7) mit der Bren-
nerplatte (15) und dem Mischrohr (8), das Ublicherweise
von unten an das Blechgehduse (3) vormontiert wird.
Weiterhin ist das Magnetventil (9) mit der Gasduse (9a)
dargestellt, welches separat ebenfalls an dem Blechge-
hause (3) vormontiert wird.

[0036] Inbevorzugter Ausfihrungsformist das Misch-
rohr (8) in der dargestellten Form ausgebildet, so daB
sich eine besonders kompakte Bauweise flr das Bren-
nermodul (1) ergibt. Grundsétzlich ist bei der Konstruk-
tion zu berlcksichtigen, dafl im Mischrohr eine ausrei-
chend gute Durchmischung des Gases mit der am Luft-
einlaB (8a) einstromenden Luft gewahrleistet ist. Dazu
bieten sich mehrere Méglichkeiten an:

- gefaltetes Mischerrohr, wie in Figur 2 dargestellt,
oder

- zuséatzliche Sicken (ggf. wechselseitig) im Misch-
rohr,

- Verwirbelungseinsatze im Mischrohr, beispielswei-
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se Lochbleche.

[0037] Figur 3

zeigt schematisch das Brennermodul (1) im Schnitt, wo-
bei bereits das Brennergehause (7) am Blechgehause
(8) vormontiert ist. Das Brennermodul (1) wird dabei mit-
tels Federelementen (12) an die Glaskeramik-Kochfla-
che 11 angedrickt. Zur Befestigung der Federelemente
sind am Blechgehause (3) bereits Befesitungslaschen
(3a) vorgesehen. Eine, in einer um den Brennerraum
(1a) und dem Abgaskanal (1b) umlaufenden Nut einge-
legte Dichtschnur (13) aus temperaturbestandigem Ma-
terial verhindert zum einen den direkien Kontakt des (ib-
licherweise gebrannten, relativ harten Warmedam-
mungs-Materials (2) zur Glaskeramik-Kochflache (11),
und dichtet zum anderen den Brennerraum (1a) zum
Kaltbereich des Kochfeldes ab, so daf3 keine heiBen Ab-
gase an dieser Stelle entweichen kénnen.

[0038] Figur 4

zeigt in Aufsicht schematisch ein Gas-Kochfeld mit drei
Brennermodulen (1), die jeweils unterschiedlich grof3e
Kochzonendurchmesser besitzen.

[0039] Die Abgaskanale (1b) minden dabei gemein-
sam in einem erfindungsgemé&Ben Abgasfiihrungsbau-
teil (10). Um einen definierten Strébmungsverlauf zu ge-
wabhrleisten, sind in diesem Abgasfiihrungsbauteil (10)
Blechstege (10a) angebracht, die zur Unterseite der hier
nicht dargestellten Glaskeramik-Kochflache (11) mit ei-
ner dauerelastischen, temperaturbestandigen Dichtauf-
lage, beispielsweise auch Dichtschnlren abschlieBen.
Eine gegenseitige Beeinflussung der einzelnen Brenner
wird durch die Blechstege weitgehend verhindert. Wei-
terhin sind die Offnungen (10b) im Abgasfiihrungsbau-
teil (19) fur die Abgaskanale (1b) der Brennermodule (1)
derart dimensioniert, daB Luft seitlich einstromen kann.
Dadurch wird eine Vorkiihlung der heiBen Abgase, er-
reicht. Der dafiir nétige Uberdruck im Kochfeldgehéause
wird durch ein Geblase erzeugt, das hier nicht darge-
stellt ist. Bei der Dimensionierung der Offnungen (10b)
muf beachtet werden, daf ein ausreichender Luftdruck
am LufteinlaB (8a) der Mischerrohre (8) zur Verfigung
steht, so daB der Strémungswiderstand der Brenner-
platte (15) im Brennergehause (7) Uberwunden wird.
[0040] Das Abgasfiuhrungsbauteil (10) besteht, wie
die Brennermodule (1) aus einem warmeddmmenden
Formteil, das in ein Blechgehduse nach der oben be-
schriebenen Weise eingeformt wurde.

[0041] Figur5

zeigt schematisch in Aufsicht ein Gas-Kochfeld mit vier
unterschiedlichen Brennermodulen (1), die nahezu be-
liebig angeordnet sein kdénnen. Derartige Kochfelder
sind z. B. flr den nordamerikanischen Markt von Inter-
esse.

[0042] Figur 6

zeigt schematisch in Aufsicht ein Kochfeld mit zwei
Brennermodulen (1) fiir Gasbeheizung sowie einen
elekirisch beheizten Strahlungsheizkérper (14) in Kom-
bination. Der eine Abgaskanal des Abgasfihrungsbau-



7 EP 0 778 449 B1 8

teils (10) ist dabei verschlossen (10c). Dieses Ausfih-
rungsbeispiel steht stellveriretend fir andere Kombina-
tionen aus gasbeheizten Strahlungsbrennern (1), gas-
beheizten atmosapharischen Brennern (hier nicht dar-
gestellt) und elekirisch beheizten Strahlungsheizele-
menten (14).

[0043] Durch diese modulare Bauweise gemafi der
Erfindung wird eine Art Baukastensystem zur beliebigen
Kombination von verschiedenen Beheizungssystemen
far Glaskeramik-Kochfleder zur Verfigung gestellt.
[0044] Die oben gezeigten Ausflihrungsbeispiele ste-
hen stellvertretend fir andere, beispielsweise 6-eckige
oder 8-eckige Ausfiihrungsformen, die sich ebenfalls
modular kombinieren lassen.

Patentanspriiche

1. Modular aufgebaute und variabel gestaltbare Koch-
feldanordnung aus vorgefertigten Einzelbaustei-
nen, die jeweils alle fir den Betrieb als Brennermo-
dul (1), Abgasfuhrungsbauteil, Geblaseeinheit,
Steuerungsmodul, Anzeigen- und Display-Einheit
oder fir andere Komponenten notwendigen Teile
umfassen in einer Rahmenkonstruktion, mit einer
Glaskeramik-Kochflache (11), in der die Einzelbau-
steine metallische Formteile (3) aufweisen, mit de-
nen Werkstoffe (2) fur die Warmedadmmung verbun-
den sind, und die Uber Befestigungselemente (12)
verfliigen, mit denen die Einzelbausteine unterein-
ander und an der Rahmenkonstruktion anzuordnen
und losbar, fest zu einer Funktionseinheit verbind-
bar sind, und an denen Durchbrechungen, Bohrun-
gen und Ausparungen als Montagevorrichtung zur
Befestigung der fiir den Betrieb notwendigen Teile
und zur Durchfiohrung und Fixierung der Verkabe-
lung und/oder der Zind-, Regel-, Schutz- und An-
zeigeneinrichtungen, vorgesehen sind.

2. Kochfeldanordnung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daf in einem Einzelbaustein mehrere Betriebsfunk-
tionen zusammengefaft sind.

3. Kochfeldanordnung nach den Anspriichen 1 und 2,
dadurch gekennzeichnet,
daB als Werkstoffe fir die Warmedammung Mate-
rialien (2) auf Basis von temperaturbestandigen Fa-
sern, insbesondere auf Basis von Fasern aus dem
System SiO, - Al,O5 vorgesehen sind.

4. Kochfeldanordnung nach den Anspuchen 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet,
dafB als Werkstoffe fir die Warmedammung mikro-
porbse Materialien, die insbesondere Uber
Schaum- oder Ausbrenn-Verfahren hergestellt wer-
den, eingebaut sind.
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5. Kochfeldanordnung nach den Anspriichen 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet,
daf die Werkstoffe fir die Warmeddmmung mit den
metallischen Formteilen (3) durch Pressitz und/
oder mittels Biegelaschen mechanisch fest verbun-
den sind.

6. Kochfeldanordnung nach den Anspriichen 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet,
daf die Werkstoffe fir die Warmeddmmung mit den
metallischen Formteilen mittels Verklebung fest
verbunden sind.

7. Kochfeldanordnung nach den Anspriichen 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Warmedammung aus gebundenem, festen
keramischen Fasermaterial besteht, das an dem
metallischen Formteil, das als tragende, bleibende
Siebform fiir eine im Saugverfahren herzustellende
Dammschicht als Sieb-Gewebe vorzugsweise als
Loch- oder Schlitzblech ausgebildet ist, durchge-
hend durch Verbund haftet.

8. Kochfeldanordnung nach den Anspriichen 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Einzelbausteine an sich und nach ihrem Zu-
sammenbau zu einer Funktionseinheit eine kom-
pakte, insbesondere symetrische geometrische
Bauform aufweisen.

9. Kochfeldanordnung nach Anspruch 8,
dadurch gekennzeichnet,
dafB die kompakte Bauform der Einzelbausteine
durch Falten oder durch Verkiirzen des Mischrohrs
des Brennermoduls (1), bei dem dann zuséatzliche
Hilfselemente zur besseren Durchmischung der
Gase vorhanden sind, erreicht wird.

Claims

1.  Modular cooking hob arrangement which is of var-
iable configuration and comprises prefabricated in-
dividual units which in each case comprise all the
parts which are required for operation as a burner
module (1), an off-gas guidance component, a fan
unit, a control module, a display unit or for other
components, in a frame structure, with a glass ce-
ramic cooking plate (11), in which the individual
units have metal shaped parts (3), to which materi-
als (2) for thermal insulation are joined, and which
have fastening elements (12), by means of which
the individual units are to be arranged together and
on the frame structure and can be releasably con-
nected securely so as to form a functional assembly,
and on which apertures, holes and cutouts are pro-
vided as a mounting device for fastening the parts
which are required for operation and for carrying out
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and fixing the cabling and/or the ignition, control,
protection and display devices.

Cooking hob arrangement according to Claim 1,
characterized in that a plurality of operating func-
tions are combined in one individual unit.

Cooking hob arrangement according to Claims 1
and 2, characterized in that materials which are
based on heat-resistantfibres, in particular on fibres
from the SiO5-Al,O4 system, are provided as the
materials for the thermal insulation.

Cooking hob arrangement according to Claims 1 to
3, characterized in that microporous materials,
which are produced in particular by means of foam-
ing or baking processes, are incorporated as mate-
rials for the thermal insulation.

Cooking hob arrangement according to Claims 1 to
4. characterized in that the materials for the thermal
insulation are mechanically fixed to the metal
shaped parts (3) by a press fit and/or by means of
bending brackets.

Cooking hob arrangement according to Claims 1 to
5, characterized in that the materials for the thermal
insulation are fixed to the metal shaped parts by
means of adhesive bonding.

Cooking hob arrangement according to Claims 1 to
3, characterized in that the thermal insulation com-
prises bonded, solid ceramic fibre material which is
continuously bonded to the metal shaped part,
which is designed as a supporting, permanent
screen mould for an insulation layer which is to be
produced using the suction process, as a screen
mesh, preferably as a perforated or slotted plate.

Cooking hob arrangement according to Claims 1 to
7, characterized in that the individual units on their
own and after they have been assembled to form a
functional assembly have a compact, in particular
symmetrical geometric form.

Cooking hob arrangement according to Claim 8,
characterized in that the compact form of the indi-
vidual units is achieved by folding or shortening the
mixing tube of the burner module (1), in which tube
additional auxiliary elements are then provided in
order to improve the mixing of the gases.

Revendications

Dispositif modulaire et a structure variable de pla-
que de cuisson constitué d'éléments individuels
préfabriqués, quicomprennent chacun, dans un ca-
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dre de construction, toutes les piéces nécessaires
pour le fonctionnement comme module de brileur
(1), composant d'évacuation des gaz bralés, unité
de soufflerie, module de commande, unité d'indica-
tion et d'affichage ou pour d'autres composants,
avec une table vitrocéramique (11), dans lequel les
éléments individuels présentent des piéces métal-
liques préformées (3) auxquelles sont assemblés
des matériaux (2) d'isolation contre la chaleur, et
qui sont munies d'éléments de fixation (12), avec
lesquels les éléments individuels doivent étre dis-
posés et peuvent étre assemblés de fagon démon-
table les uns en dessous des autres et dans le cadre
de construction, tout en étant fixés a une unité fonc-
tionnelle, et dans lesquels il est prévu des décou-
pes, des trous et des évidements formant un dispo-
sitif de montage pour la fixation des piéces néces-
saires pour le fonctionnement et pour le passage et
la fixation du cablage et/ou des appareils d'alluma-
ge, de réglage, de protection et d'affichage.

Dispositif de plague de cuisson suivant la revendi-
cation 1, caractérisé en ce que plusieurs fonctions
d'utilisation sont réunies dans un élément indivi-
duel.

Dispositif de plaque de cuisson suivant les reven-
dications 1 et 2, caractérisé en ce qu'il est prévu,
comme matériaux d'isolation contre la chaleur, des
matériaux (2) & base de fibres résistant a la tempé-
rature, en particulier & base de fibres du systéme
SiO5-Al,O4.

Dispositif de plaque de cuisson suivant les reven-
dications 1 a 3, caractérisé en ce que des matériaux
microporeux, qui sont fabriqués en particulier par
un procédé de moussage ou de calcination, sont
incorporés comme matériaux d'isolation contre la
chaleur.

Dispositif de plaque de cuisson suivant les reven-
dications 1 & 4, caractérisé en ce que les matériaux
d'isolation contre la chaleur sont solidement assem-
blés mécaniquement aux piéces métalliques pré-
formées (3) par ajustage serré et/ou au moyen de
pattes pliables.

Dispositif de plaque de cuisson suivant les reven-
dications 1 & 5, caractérisé en ce que les matériaux
d'isolation contre lachaleur sont solidement assem-
blés aux piéces métalliques préformées par colla-

ge.

Dispositif de plaque de cuisson suivant les reven-
dications 1 & 3, caractérisé en ce que l'isolation con-
tre la chaleur se compose d'un matériau en fibre cé-
ramique solide lié, qui adhére de fagon continue par
union a la piece métallique préformée, qui constitue
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un tamis préformé porteur permanent pour une cou-
che d'isolation & fabriquer par un procédé d'aspira-
tion, sous la forme d'un treillis métallique, de préfé-
rence sous la forme d'une t6le perforée ou fendue.

Dispositif de plaque de cuisson suivant les reven-
dications 1 a 7, caractérisé en ce que les éléments
individuels présentent, en eux-mémes et selon leur
jonction a une unité fonctionnelle, une forme de
construction géométrique compacte, en particulier
symétrique.

Dispositif de plaque de cuisson suivant la revendi-
cation 8, caractérisé en ce que la forme de cons-
truction compacte des éléments individuels est ob-
tenue par pliage ou par raccourcissement du tube
de mélange du module de brdleur (1), dans lequel
des éléments auxiliaires supplémentaires sont
alors présents pour un meilleur mélange des gaz.
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