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CORPS DE CHAUFFE DE CAFETIERE A BASE DE PROFILE.

@ Corps de chauffe pour cafetiére expresso comprenant
un élément chauffant électrique (110), un circuit d’eau com-
portant des canaux en relation thermique avec I'élément
chauffant (110) et s’étendant le long de cet élément chauf-
fant, les canaux étant des passages a section droite fermée
d’un profilé extrudé monobloc (1). Les canaux sont répartis
autour de 'axe du profilé (1) et le profilé (1) est fermé a ses
extrémités par des flasques (2, 3). Ces flasques comportent
des chemins pour relier les canaux entre eux, et assurent
les entrée et sortie d’eau dans le profilé (1). L'un au moins
des flasques relie directement la pompe a eau au profilé, ou
comporte un autre organe du circuit hydraulique de la cafe-
tiere tel que le corps d’un distributeur.
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CORPS DE CHAUFFE DE CAFETIERE A BASE DE PROFILE

La présente invention concerne un chauffe eau instantané pour cafetiéres

expresso a pression.

Dans ce type de cafetiére, 'eau d'un réservoir est pompée, circule dans un
échangeur ou elle s'échauffe, puis elle est forcée éventuellement via un
distributeur & travers un filtre contenant la mouture dont elle extrait les arébmes.
Suivant le tassage et le type de mouture utilisée, la pression s'éléve plus ou
moins, pouvant atteindre en cas de blocage le maximum de la pompe délivrant
alors un débit nul. Aussi, les liaisons et les étanchéités nombreuses entre la
pompe, I'échangeur, et le filtre, doivent supporter des efforts importants et étre

trés soignées.

L'échangeur regoit le plus souvent la chaleur d’'un tube chauffant. La chaleur
est transmise a l'eau le long de canaux paralléles adjacents assez longs et
coupés pour des raisons de fabrication par un plan de joint ou la pression
s'exerce. De ce fait 'échangeur est souvent une piéce solide, ramassée et
assez massive ce qui induit des temps de chauffe assez longs qui, bien

qu’acceptés, n’en sont pas moins génants.

Afin de résister naturellement a la pression et pour un bon échange thermique,
il est souhaitable que le corps de I'échangeur soit en un seul bloc, sans qu'un
plan de joint traverse les canaux de chauffage de I'eau. Le brevet FR2180851
décrit de tels échangeurs ou le corps de chauffe est un profilé d’'une seule
piéce composé d'un tube véhiculant 'eau accolé a un tube chauffant, les deux
tubes étant en relation thermique. Une version décrite dans le brevet cité
montre le tube d’eau qui entoure le tube chauffant, favorisant I'échange

thermique.

Cependant les liaisons d'entrée et de sortie d'eau d'un tel échangeur avec les
autres organes de l'appareil sont difficles car nécessitent une étanchéité
double : prés du tube chauffant central et sur la périphérie du tube d’eau. Il est

en particulier difficile d’utiliser pour I'entrée et la sortie d’eau des durites ou des
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embouts, tels qu'ils peuvent étre décrits par exemple dans le brevet

DE2942523, et qui sont par ailleurs encombrants et sources de fuites.

Le brevet DE2942523 enseigne un aller retour du circuit d'eau le long du tube
chauffant, favorisant 'échange thermique parce que, a encombrement égal, la
vitesse de l'eau a chauffer augmente et est mieux répartie, et parce que la
température de 'échangeur est plus homogéne. Le retour de I'eau passant d'un
canal a l'autre en bout du profilé est obtenu par une coupelle oblongue, peu
commode & réaliser, qui nécessite en outre un usinage en creux de I'extrémité
du profilé. De plus a la lecture de ce document, I'application a plusieurs canaux
autour du tube impliquerait plusieurs coupelles oblongues, alors arquées, et

des usinages complexes, d'ou un co(it accru et une diminution de la fiabilite.

Le brevet FR2180851 stipule que le tube chauffant n'est pas inséré ni
assemblé mais réalisé dans le profilé. Ceci exclut l'utilisation de tubes
chauffants rapportés, commercialisés par des fabricants spécialisés dans la

réalisation économique de ces composants.

Les brevets DE2942523 et DE3112651 illustrent un ou plusieurs tubes
électriques chauffants insérés et sertis dans une rainure ouverte longitudinale
périphérique du profilé. Mais ces documents occultent les difficultés potentielles
d'un agencement et d’'une fixation au centre d’un profilé notamment quant au

mode d'insertion d'un élément de liaison.

Dans ce qui suit on désigne par corps de chauffe un sous-ensemble
comprenant un élément chauffant, un échangeur thermique avec leau a
chauffer, et les piéces de raccordement de I'échangeur avec le reste de
lappareil. On entend par canal un conduit de section droite fermee formant un

tube de conduction d’eau.

L'invention qui suit a pour objet un corps de chauffe pour cafetiére a pression
qui soit compact, de faible codt, de fiabilité améliorée par la réduction du
nombre de piéces intermédiaires et du nombre des étanchéites, et qui présente
des échanges thermiques améliorés pour assurer une bonne maitrise de la

température de sortie d’eau et de I'entartrage.
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Le but de linvention est atteint par un corps de chauffe, au sein du circuit
hydraulique pour cafetiére expresso, comprenant un élément chauffant
longitudinal, un circuit d’'eau comportant un profilé extrudé formant une pluralité
de canaux paralléles adjacents en relation thermique avec I'élément chauffant,
du fait que les canaux sont répartis autour de l'axe longitudinal médian du
profilé, coaxial a celui de I'élément chauffant et du fait que chaque extrémité du
profilé est fermée par un flasque, la face interne de chaque flasque comportant
des chemins pour relier les canaux entre eux, et assurant les entrée et sortie
d'eau dans le profilé, et du fait que I'un au moins des flasques comporte ou
supporte un autre organe du circuit hydraulique tel que le corps d'un
distributeur ou une pompe de la cafetiére qu'’il relie & au moins 'un des canaux

du profilé.

Cette disposition permet de minimiser le nombre des étanchéités et des pieces
nécessaires au corps de chauffe et a la cafetiére, les piéces faisant office de
flasques ayant justement des fonctions de liaison et de corps ou de support de
composants du circuit d'eau de la cafetiére. Par exemple, le profile étant
vertical, le flasque inférieur peut relier la sortie de la pompe a 'un des canaux,
tout en supportant la pompe pour une part de son poids. Des chemins
ménagés dans le flasque permettent de relier differents canaux entre eux par
leur extrémité. L'utilisation d’'un profilé extrudé de préférence en aluminium
permet d’obtenir facilement les canaux d’eau, de les répartir a proximité de
rélément chauffant en optimisant les masses de métal, et d’assurer une liaison
thermique entre les canaux et avec 'élément chauffant. Cette liaison est
favorable a I'homogénéisation des températures dans une section de
échangeur ce qui rend moins critique le positionnement d'un capteur de

régulation en température.

De préférence le circuit d’eau dans le profilé comporte au moins un canal ou
leau a chauffer circule a proximité de ['élément chauffant d’'une premiére
extrémité vers une deuxiéme extrémité et au moins un canal ou I'eau circule a
linverse d'une deuxiéme extrémité vers une premiére extrémité, les deux

canaux étant reliés par le chemin d’'un flasque a 'une des extrémités.
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De préférence les canaux ol la circulation de 'eau est de sens contraire se

cotoient.

La proximité des canaux permet un échange thermique entre eux ce qui
moyenne les températures de 'échangeur entre les deux extrémités. On facilite
ainsi le positionnement du capteur de régulation, et on évite les surchauffes de

I'eau qui provoqueraient des entartrages localisés.

De préférence les chemins des flasques reliant les extrémités des canaux du

profilé sont en arc de cercle centré sur 'axe médian du profile.

Cette disposition permet de relier aisément au moins deux canaux adjacents du
profilé et d'assurer au besoin leur mise en série hydraulique avec un
changement de sens de I'écoulement dans le profilé. Elle permet également de
relier les extrémités de un ou plusieurs canaux du profilé et de collecter ou

distribuer le débit d’'eau.

De préférence les flasques comportent une surface de fond plane et les
chemins sont entourés d'une nervure en saillie de cette surface, laquelle
nervure retient un joint s’appliquant d’une part sur la surface plane et d'autre

part sur I'extrémité du profilé.

En alternative les chemins sont ménagés dans I'épaisseur d’un flasque a partir

d’une face interne plane.

Eventuellement le joint comporte deux piéces, I'une assure I'étanchéité entre
les chemins et le centre de la piéce, l'autre assure I'étanchéité entre les
chemins et I'extérieur. L'étanchéité d’'un chemin du flasque a 'autre n'est alors
assurée que par le plaquage des nervures entourant les chemins du flasque
sur 'extrémité du profilé, ce qui est admissible car une éventuelle fuite entre les
chemins resterait faible devant le débit principal et n'aurait pas de

conséquences.

De préférence les flasques sont serrés sur I'extrémité du profilé par des tirants

ou des vis logés dans des trous ou des passages extrudés du profile.

On peut en particulier utiliser des vis auto taraudeuses qui se fixent dans

Fextrémité ou les extrémités de passages longitudinaux du profile. L'extremité
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du profilé peut rester plane et éventuellement brute d'une coupe soignee. Il n'y
a pas lieu de prévoir de pergages ni un quelconque usinage du profilé pour

assurer la fixation des flasques d'extrémité.

De préférence le profilé comporte une rainure externe extrudée ou une forme
externe complémentaire a une rainure sur laquelle sont fixés d’autres éléments

de la cafetiére.

Cette caractéristique permet de fixer commodément des éléments de la
cafetiére proches du corps de chauffe, par exemple la pompe ou/et le porte

filtre et éventuellement de fixer le corps de chauffe dans la cafetiére.

De préférence I'un des flasques comprend le corps d'un distributeur reliant le

circuit de I'eau a I'utilisation ou a la purge.

L'utilisation est le plus souvent le porte filtre et le filtre contenant la mouture. On
a ainsi un nombre de piéces et de joints minimal et on peut realiser un sous

ensemble trés compact.

De préférence le flasque inférieur relie la sortie d'eau de la pompe aux canaux

d’eau du profilé.

On évite ainsi toute durite intermédiaire et on limite le nombre d’étanchéités a

assurer, tout en ayant un ensemble trés compact.

Dans une version, le profilé comprend un canal de section fermée, excentré par
rapport a I'élément chauffant et parcouru par de l'eau froide peu ou pas

réchauffée pendant son passage.

Par exemple si la cafetiére comprend en partie supérieure un vérin hydraulique
de compression de la mouture, ce vérin peut facilement étre alimente par I'eau
de la pompe située en bas de la cafetiére sans que cette eau soit inutilement

réchauffée et sans nécessiter de conduite supplémentaire.

L'excentration vis a vis de I'élément chauffant évite a 'eau de trop se réchauffer
avant d'atteindre le vérin. L’eau est dirigée dans le distributeur vers le vérin ou

la purge sans que d'autres composants soient ajoutés.

De préférence I'élément chauffant est un tube chauffant électrique assemblé
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dans un logement agencé sur l'axe médian du profilé, chaque flasque
présentant une ouverture traversante pour l'extrémité correspondante du tube

chauffant.

On peut ainsi utiliser un composant commercialement disponible. La liaison
thermique avec les canaux répartis autour de laxe est assurée dans les

meilleures conditions de distance, c’'est a dire au plus prés.
De préférence I'élément chauffant est brasé sur le profile.

Les jeux éventuels entre le tube chauffant et le profilé sont supprimés et la
liaison thermique est parfaitement assurée. Bien qu’'on ait pu utiliser une colle
ou une graisse thermique ou une résine, la brasure a I'avantage de permettre

une fixation plus solide et plus éprouvée donc plus fiable.

Dans une version le tube chauffant est logé dans un passage central du profilé

partiellement ouvert sur la longueur du profilé.

La section du passage dans le profilé est ajustée a celle du tube et I'ouverture
ou la fente permet d'introduire la brasure afin qu’elle s’écoule autour du tube
pendant 'assemblage au four. De préférence la quantité de brasure sera

suffisante pour combler partiellement I'ouverture.

Dans une autre version la section du passage contenant I'élément chauffant est
fermée et comporte au moins une alvéole permettant l'introduction d'un fil de

brasure a la fabrication.

La réalisation de I'assemblage est trés simplifiée: il suffit d'introduire I'élément
chauffant tubulaire et le fil de brasure dans leurs logements et de porter le tout

a la température de brasage.

Dans une autre version I'élément chauffant est une couche électriquement
résistive épaisse ou mince déposeée a la périphérie et le long du profilé sur une

couche électriquement isolante.

Les canaux du profilé peuvent étre constitués de plusieurs passages

hydrauliquement en paralléle au moins sur une partie du circuit de chauffage.

Cela permet de faire des aller retour en répartissant I'eau tout autour de I'axe
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du profilé, méme si le profilé ne présente pas un nombre de passages

rigoureusement compatible avec le nombre d’aller retours du circuit d'eau.

Le corps de chauffe comporte un thermostat ou un capteur de temperature

pour assurer sa régulation.

L'invention est illustrée par les exemples de réalisation détaillés ci aprés et les

dessins annexés.

La figure 1 est une vue d'ensemble de c6té d’'un corps de chauffe de cafetiere
avec les organes qui lui sont attachés tels que pompe, vérin, support de filtre et
filtre.

La figure 2 est une vue du profilé avec un élément chauffant tubulaire brase,

comportant une fente pour introduire la brasure.

La figure 3 est une vue d’'un profilé avec un élément chauffant tubulaire brasé

ou la brasure est introduite dans des alvéoles.

La figure 4 est une vue d’un profilé comportant un élément chauffant en couche

résistive.
La figure 5 est une vue de dessus du flasque inférieur.

La figure 6 est une vue en coupe de cété du flasque supérieur et des pieces du

distributeur dont il fait partie.

Dans une réalisation préféfentielle illustrée sur la figure 1 la cafetiére comporte
un corps de chauffe constitué d’un profile vertical 1 en aluminium extrude,
fermé a son extrémité supérieure par un flasque 2 et a son extrémité inférieure
par un flasque 3. Un élément chauffant tubulaire 110 est disposé au centre du

profilé 1.

La mouture de café est disposée dans un filtre dont le porte filtre 6 est supporté
par une piéce 5 elle méme fixée sur le corps d’'un vérin 4 de tassage de la
mouture, comportant une toile 8, lequel vérin est fixé d'une part contre le
flasque distributeur 2 , et d’autre part sur le profilé 1 par la toile 8. La sortie

d’'une pompe 7 est emboitée dans le flasque inferieur 3.

Le profilé extrudé 1 comme illustré sur la figure 2 de forme principale
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cylindrique comporte sur son axe un passage 109 qui regoit le tube chauffant
110. Une fente longitudinale 111 ouvre partiellement le passage 109. Cette
fente regoit a la fabrication la brasure qui, en fondant, entoure le tube et assure
sa liaison thermique avec le profilé. De préférence la brasure est en quantité

suffisante pour combler partiellement la fente 111 et relier ses deux bords.

Dans une autre version illustrée sur la figure 3, le profilé extrudé 1 de forme
principale cylindrique comporte sur son axe un passage 109 qui recoit le tube
chauffant 110. Des passages alvéolaires 112 répartis autour du passage 109 et
débouchant dans ce passage permettent a la fabrication du corps de chauffe
d'introduire des fils de brasure laquelle, en fondant, se répartit dans le jeu

laissé entre le tube chauffant 110 et son passage 109.

Dans une autre version illustrée sur la figure 4, le profilé extrudé 1 de forme
principale cylindrique regoit sur chaque partie externe de la forme cylindrique
une couche isolante 120, et par dessus cette couche isolante une couche
conductrice résistive 110 connectée électriquement a chaque extrémité.
L’élément chauffant sensiblement cylindrique ainsi constitué est réparti au plus

prés des canaux, en étant coaxial a I'axe médian du profilé extrude

Le profilé comporte des passages a section fermée 101-105 comme illustré sur
la figure 2, répartis autour de 'axe médian du profilé, qui sont destinés au
circuit de I'eau a réchauffer et qui constituent autant de canaux. L'eau entre par
une extrémité du passage 101 proche de la fente 111, ressort a lautre
extrémité en longeant le tube chauffant. Elle revient ensuite par le passage 102
contigu au précédent en s’écoulant en sens inverse, faisant un aller retour. Puis

elle repart dans le passage 103 contigu au passage 102 et ainsi de suite.

La disposition décrite comporte un nombre de passages d'eau impair, ce qui
permet de faire entrer 'eau & une extrémité du profilé par le flasque inférieur et
de la faire sortir réchauffée en fin de parcours a l'autre extrémité par le flasque
supérieur, tout le débit d’eau passant dans chaque passage ou canal. On peut
trouver avantage dans d’autres versions, pour des raisons d’'entartrage par
exemple, a faire passer le débit d'eau en paralléle dans deux, voire plusieurs

passages du profilé. Le canal conduisant le débit d’eau dans un sens est alors
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constitué par plusieurs passages du profilé.

On peut également envisager le cas d’'une chaudiére dont I'entrée et la sortie

sont ménagées dans le méme flasque supérieur ou inferieur.

Le flasque inférieur 3 illustré sur la figure 5 comporte un logement 300 qui
recoit 'embout de sortie d’eau de la pompe 7. L'eau pénétre dans un conduit
302 du flasque par un orifice 301 et se trouve dirigée vers I'extrémité d'entrée
du passage 101 du profilé. Une gorge 303, en arc de cercle centré sur 'axe du
profilé, matérialisée sur le fond du flasque par une nervure 304 permet a I'eau
de cheminer de fagon a se répartir sur I'entrée du canal 101. Une autre gorge
en arc de cercle 305 bordée par la nervure 306 matérialise un chemin pour que
l'eau circule du canal 102 au canal 103 a I'extrémité inférieure du profilé. Une
troisiéme gorge en arc de cercle 307 avec sa nervure 308 constitue un chemin

pour que I'eau passe du canal 104 au canal 105 en bas du profilé.

De préférence les nervures 304,306,308 retiennent un joint plan plaqué sur la

surface 309 du flasque et sur I'extrémité inférieure du profilé 1.

Dans une autre version, deux joints circulaires entourent 'un 'ensemble des
chemins 303,305,307 et l'autre le tube chauffant 110. L'étanchéité entre les
chemins 303,305,307 est alors simplement et suffisamment assurée par le

plaquage des nervures 304,306,308 sur la face plane d'extrémité du profilé 1.

Des dispositions similaires du flasque supérieur 2 illustré sur la figure 6
conduisent I'eau du canal 101 au canal 102, du canal 103 au canal 104, et

permettent la sortie du canal 105 vers l'utilisation par une conduite 200.

Le flasque 2 constitue le corps d’'un distributeur comprenant un disque en
matiére élastique 201, un disque fixe en matiére céramique 202 et un disque
céramique 203 entrainé par un bouton 205. Le flasque supporte également un
commutateur électrique 204. Les disques 201-203 sont perceés et comportent
des gorges qui permettent suivant la position du bouton 205 d'aiguiller I'eau
chaude de la conduite 200 vers la mouture par la conduite 206 ou vers la

purge, ou vers une buse de vapeur ou de fermer le circuit.

Avantageusement le profilé extrudé 1 comporte un canal 106 excentré par
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rapport a I'élément chauffant 110. Ce canal regoit a sa partie inférieure I'eau de
la pompe 7 via une conduite 310 du flasque inférieur 3. Le flasque supérieur 2
récupére cette eau peu réchauffée a cause de I'excentration, par une conduite
207 du distributeur. Dans une position du bouton 205 le circuit d'eau chaude
est fermé et la conduite 207 est reliée a un orifice de remplissage du vérin 4.
Dans d’autres positions du bouton 205 la conduite 207 est fermée ou mise a la
purge.

Le profilé extrudé 1 comporte des passages 107,108 dont la section est fermée
dans cette réalisation, mais qui pourrait aussi bien étre partiellement ouverte de
fagon a faciliter les conditions d’extrusion. Ces passages regoivent de
préférence des vis auto-taraudeuses telles que 9 en bout du profilé pour la
fixation des flasques. Ces passages sont de préférence excentrés par rapport a
élément chauffant pour éviter d’ajouter de linertie thermique au corps de

chauffe.

Le profilé comporte une rainure en T 112 dans laquelle sont agrippés des
organes environnant immédiatement le corps de chauffe. Le corps du vérin 4
en particulier comporte une toile 8 dont un bord en T s’encastre dans la rainure
112. La rainure 112 peut également étre utilisée pour la fixation du corps de

chauffe dans la cafetiére.

Le corps de chauffe comporte également un thermostat non représente, lequel
peut étre fixé sur la rainure 112, mais de préférence on utilise un thermostat

électronique dont le capteur est introduit dans la fente 111.

On voit que cette disposition d'un corps de chauffe permet une réalisation trés
simple et compacte en limitant au maximum le nombre de piéces d’étanchéité,

et facilite 'assemblage des organes voisins.

La forme des flasques, a priori complexe, s'obtient en fait facilement par
moulage de matiere thermoplastique technique. Notamment, on retient comme
matiére plastique rigide alimentaire, un PPS (polysulfone de phényléne)
commercialisé sous la dénomination "BR111" par la société Philips Pétroleum

ou en alternative un PPO (polyoxyphényléne) modifi€ commercialisé sous la
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dénomination "Noryl GTX" par la société Général Electric.

L’'un des aspects consiste notamment a prévoir dans les flasques des conduits
a angle droits car réalisables par des broches pouvant s'emboiter a leur

extrémité.

Lorsque le corps de chauffe est mis sous tension, 'élément chauffant échauffe
le profilé extrudé 1 jusqu'a la températuré de consigne du thermostat. En
agissant sur le bouton 205, l'utilisateur met la pompe en marche tout en
fermant le circuit d’eau chaude. L’eau froide passe alors dans le flasque
inférieur 3 par la conduite 310, puis le long du profilé dans le canal 106 ou elle
ne s'échauffe que trés peu, I'élément chauffant 110 étant trop é€loigne pour
apporter la puissance thermique. Ensuite l'eau passe dans le flasque
distributeur 2 dans la conduite 207 et elle est dirigée vers le vérin 4 ou elle

comprime |la mouture.

En fin de compression, le distributeur peut étre actionné pour fermer le circuit
de vérin, et ouvrir le passage de I'eau depuis la pompe 7 par la conduite 302 du
flasque inférieur et par les canaux 101-104 du profilé ou elle s’échauffe. L'eau
étant distribuée autour de I'élément chauffant et faisant des aller retours le long
de cet élément avec des échanges thermiques entre les canaux, Ia
température du profilé sans étre totalement homogéne reste bien plus uniforme
que dans d'autres dispositions. En outre la disposition choisie permet une
grande surface d'échange avec 'eau, une vitesse homogéne de I'eau le long
des surfaces d’échange ce qui diminue I'écart entre la température du profilé et
la température d'utilisation de I'eau. La disposition du capteur de thermostat
dépend moins du débit d'eau ce qui la rend moins délicate. Le tartre inclus
dans I'eau ne se dépose pas dans des zones de dimensions restreintes et le
corps de chauffe a une durée de vie supérieure. Aprés s’étre echauffée I'eau
traverse la conduite 200 du flasque superieur 2 pour étre dirigée vers

I'utilisation.

En fin d'utilisation l'utilisateur agissant sur le bouton 205 arréte la pompe 7 et

met les circuits d’eau chaude et froide a la purge.
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REVENDICATIONS

5 1. Corps de chauffe, au sein du circuit hydraulique pour cafetiére expresso
comprenant un élément chauffant longitudinal (110), un circuit d'eau
comportant un profilé extrudé (1) formaht une pluralité de canaux paraliéles
adjacents (101-105) en relation thermique avec I'élément chauffant (110},
caractérisé en ce que les canaux (101-105) sont répartis autour de l'axe

10 longitudinal médian du profilé (1), coaxial a celui de I'élément chauffant
(110), en ce que chaque extrémité du profilé (1) est fermée par un flasque
(2,3), la face interne de chaque flasque (2,3) comportant des chemins
(303,305,307) pour relier les canaux (101-105) entre eux, et assurant les
entrée et sortie d’eau dans le profilé (1), et en ce que I'un au moins des
15 flasques (2,3) comporte ou supporte un autre organe (7, 201, 202, 203) du
circuit hydraulique de la cafetiére relié hydrauliquement a au moins 'un des

canaux du profilé.

2. Corps de chauffe selon la revendication 1 caractérisé en ce que le circuit
d’'eau dans le profilé comporte au moins un canal (101,103,105) ou l'eau a

20 chauffer circule a proximité de I'élément chauffant d’'une premiere extrémité
vers une deuxiéme extrémité et au moins un canal (102,104) ou f'eau

circule a linverse d’'une deuxiéme extrémité vers une premiére extrémité,

les deux canaux étant reliés par le chemin (303,305,307) d'un flasque a

F'une des extrémités.

25 3. Corps de chauffe selon la revendication 2 caractérisé en ce que les canaux

ou la circulation de I'eau est de sens contraire se cotoient.

4. Corps de chauffe selon la revendication 2 caractérisé en ce que les chemins
des flasques reliant les extrémités des canaux du profilé sont en arc de

cercle centré sur 'axe médian du profilé.

30 5. Corps de chauffe selon la revendication 4 caractérisé en ce que les
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flasques comportent une surface de fond plane et les chemins sont
entourés d'une nervure en saillie (304,306,308) de cette surface, laquelle
nervure retient un joint s’appliquant d’'une part sur la surface plane et d’autre

part sur 'extrémité du profilé.

6. Corps de chauffe selon la revendication 4 caractérisé en ce que les chemins
(303,305,307) sont ménagés dans I'épaisseur d'un flasque & partir d'une

face interne plane.

7. Corps de chauffe selon 'une des revendications précédentes caractérisé en
ce que les flasques (2,3) sont serrés sur I'extrémité du profilé (1) par des
tirants ou des vis (9) logés dans des trous ou des passages (107,108)
extrudés du profilé.

8. Corps de chauffe selon I'une des revendications précédentes caractérisé en
ce que le profilé (1) comporte une rainure externe extrudee (112) ou une
forme externe complémentaire a une rainure sur laquelle sont fixés d’autres

éléments de la cafetiére.

9. Corps de chauffe selon I'une des revendications précedentes caractériseé en
ce que I'un des flasques (2) comprend le corps d'un distributeur reliant le

circuit de I'eau a I'utilisation ou a la purge.

10.Corps de chauffe selon 'une des revendications précédentes caractérisé en
ce que le flasque inférieur (3) relie la sortie d’eau de la pompe aux canaux

d’'eau du profilé.

11.Corps de chauffe selon I'une des revendications précédentes caracterisé en
ce que le profilé (1) comprend un canal (106) de section fermée, excentré
par rapport a I'élément chauffant (110) et parcouru par de I'eau froide peu

ou pas réchauffée pendant son passage.

12. Corps de chauffe selon 'une des revendications précédentes caractérisé en
ce que 'élément chauffant (110) est un tube chauffant électrique assemblé
dans un logement (109) agencé sur I'axe médian du profilé (1), chaque
flasque (2,3) présentant une ouverture ftraversante pour [extrémité

correspondante du tube chauffant (110).
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13.Corps de chauffe selon la revendication 12 caractérisé en ce que le tube

chauffant (110) est brasé sur le profilé.

14.Corps de chauffe selon la revendication 13 caractérisé en ce que le tube
chauffant (110) est logé dans un passage central (109) du profilé (1)

partiellement ouvert sur la longueur du profile

15.Corps de chauffe selon la revendication 12 caractérisé en ce que la section
du passage (109) contenant I'élément chauffant est fermée et comporte au
moins une alvéole (112) permettant lintroduction d'un fil de brasure a la

fabrication.

16.Corps de chauffe selon 'une des revendications 1 a 10 caractérisé en ce
que l'élément chauffant (110) est une couche électriquement résistive
épaisse ou mince déposée a la périphérie et le long du profile (1) sur une

couche (120) électriquement isolante.

17.Corps de chauffe selon 'une des revendications précédentes caractérise en
ce que un ou des canaux du profilé sont constitués de plusieurs passages

hydrauliquement en paralléle.

18. Corps de chauffe selon I'une des revendications précédentes caractériseé en

ce qu'il comporte un thermostat ou un capteur de température.



2792515

1/6

e

fig 1




2792515

2/6




2792515

3/6

fig 3



4/6




2792515

fig 5



2792515

6/6
2
207 200 / 201 202 203
[ e—— o - ]
,# AN ANANAN ':'
! AN AN
| —
I ,
plEmEslN: N 1
|
204

fig 6

205

— 206



REPUBLIQUE FRANCAISE

— N° d'enreglstlgn?eg25 1 5
INSTITUT NATIONAL RAPPORT DE RECHERCHE national
dela PRELIMINAIRE FA 571320
établi sur la base des demiéres revendications
PROPRIETE INDUSTRIELLE d(-ﬁposé-(f;sr avant le comrﬁencement de l; relcherche FR 9905144
DOCUMENTS CONSIDERES COMME PERTINENTS  |Rovendcations
_— . e la demande
Catagorie Citation dudic;c:;elgls :veerﬁr:x;crl‘zashon. en cas de besoin, gx,'m%ée
X US 5 724 478 A (THWEATT CARL) 1-3,10,
3 mars 1998 (1998-03-03) 17,18
* colonne 1, Tigne 51 - colonne 2, ligne
16 *
* colonne 3, ligne 23 - ligne 63;
revendication 1; figures 2,3,12,13,18 *
X FR 1 065 256 A (GAGLIARDI ENRICO) 1,2
24 mai 1954 (1954-05-24)
* le document en entier x
A US 4 371 777 A (ROLLER HANNO ET AL) 1
1 février 1983 (1983-02-01)
* abrégé; figure 7 *
D,A |FR 2 180 851 A (SIEMENS ELEKTROGERAETE 1
GMBH) 30 novembre 1973 (1973-11-30)
* Te document en entier *
A US 4 334 141 A (LIEBER LUDWIG ET AL) 1
8 juin 1982 (1982-06-08) DOMAINES TECHNIQUES
x abrégé; figures * RECHERCHES  (Int.CL.7)
- A47J
F24H
1
= Date d'achévement de la recherche Examinateur
g 6 janvier 2000 Acerbis, G
g CATEGORIE DES DOCUMENTS CITES T : théorie ou principe & la base de l'invention
g . L R X E : document de brevet bénéficiant d'une date antérieure
X . particulidrement pertinent & lui seul 4 la date de dépot et qui n'a été publiéqua cette date
g Y : particulidrement pertinent en combinaison avecun de dépét ou qu'a une date postérieurs.
b autre document de la méme catégorie D : ¢cité dans la demande
E A ! pertinent & l'encontre d'au moins une revendication L : cité pour d'autres raisons
2 ouarridre-plan tachnologique général et cvevrenreeeane
4 g: g;‘;‘taﬂﬁqgg:;ﬁ:;’g & : membre de la méme famille, document correspondant




