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L’ÉVOLUTION DES FOYERS DE CUISSON ÉLECTRIQUE
Le remarquable développement des applications de Vélectricité dans le ménage est dû, d’une part, aux nombreux avantages pré­

sentés par le matériel électrique et, d’autre part, aux progrès accomplis dans Vefficacité et la solidité des corps de chauffe utilisés 
dans le chauffage électrique.

Le chauffage électrique domestique s’applique aux appareils électriques de cuisson-(foyers, fours, cuisinières), de chauf­
fage de l’eau par accumulation, et enfin aux armoires frigorifiques électriques, qui ne constituent qu’ un cas particulier du 
chauffage.

Dans Varticle ci-dessous, M . Volant se limite à l’examen des foyers de cuisson, dont la technique a subi une très rapide 
évolution ces dernières années.

La construction d’une cuisinière électrique destinée à l’usage 
domestique pose un certain nombre de problèmes techniques :

Construction des bâtis d’appareils;
Etude et réalisation des foyers de cuisson ;
Etude et réalisation des fours de cuisson;
Etude et construction des appareils de coupure et de commande 

d’allures de chaulïe.
Parmi ces problèmes, le plus important et le plus intéressant 

est sans contredit celui relatif aux foyers de cuisson. Ces foyers
sont pratiquement 
indispensables à 
l’usager.

Constitution des 
foyers de cuisson.

Un foyer de cuis­
son comprend :

La partie active 
(l’élément chauf­
fant p rop rem en t  
dit) ;

Le s y s t è m e  de 
support ;

Le système d’ali­
mentation.

L ’évolution de 
la cuisine électri­
que a surtout été 

fonction des progrès réalisés sur la partie active des foyers de 
cuisson.

Les premiers éléments chauffants de cuisine ont été réalisés 
il y a une quarantaine d’années. À cette époque, l’imperfection 
des matériaux utilisés ne permettait pas de réaliser de véri­
tables foyers de cuisson, la densité de puissance étant trop 
faible, et conférait aux éléments fabriqués une longévité net­
tement insuffisante.

A l’origine, on trouvait des « feux vifs » et des « plaques 
chauffantes ».

Les feux vifs comportaient un boudin de fil résistant tan­
tôt soutenu par une série de petits supports isolants, tantôt 
maintenu dans les gorges d’un plateau en matière réfrac­
taire.

Les isolants et la matière réfractaire utilisés étaient fragiles; 
le fil résistant s’oxydait rapidement et le rendement de la 
transmission de la chaleur aux ustensiles à chauffer était 
faible.

Pour soustraire le métal résistant aux éléments extérieurs, 
celui-ci a été enfermé dans un carter métallique. L ’élément se 
présente alors sous l’aspect d’une plaque chauffante dont la 
surface a été dressée pour obtenir un bon i'endement avec 
ustensiles à fond plan.

Le circuit chauffant est constitué par du ruban résistant

enroulé sur des bandes de mica et isolé sous mica (fig. 1). Cet 
élément est serré contre le boîtier de plaque par une contre- 
plaque. De l’homogénéité de ce serrage dépend généralement 
la tenue de l’élément. La densité de puissance, dans une 
plaque ainsi construite, ne peut dépasser 3 w/cm2 de surface 
active.

Feu vif sur terre et plaque chauffante ont subi ensuite d’im­
portantes améliorations. Le fil résistant généralement utilisé, 
dit « nickel-chrome », débarrassé de la plupart des impuretés 
qu’il contenait à l’origine, peut fonctionner sans dommage à 
des températures 
de l’ordre de 800 à 
1 000°.

Le feu vif a été 
doté d’ un boudin 
r é s i s t a n t  très  
poussé. Le plateau 
réfractaire a été 
étudié pour subir 
les mauvais traite­
ments qu’ impose 
l ’ utilisation nor­
male d’un foyer en 
cuisine. En Amé­
rique, les usagers 
utilisaient jusqu’à 
ces dernières an­
nées des feux vifs 
de 1 000 w, de diamètre D =  180 mm, et 2 000 w, D =  220 mm 
(lig. 2), dont la densité de puissance atteignait 5 w/cm2. Ces 
foyers de cuisson n’ ont jamais connu la faveur des utilisa­
teurs français.

Dans la plaque chauffante, le fil résistant a été enrobé dans 
un ciment réfractaire (fig. 3). Les constructeurs suisses avaient 
acquis une certaine notoriété dans la fabrication de ces plaques. 
Celles-ci se présentent sous forme de disques en fonte à surface 
parfaitement dressée. Le fil résistant est logé et fixé, par du 
ciment spécial, dans le fond de rainures circulaires venues de 
fonderie avec le boîtier. La qualité du ciment utilisé, la répar­
tition des circuits résistants, le centrage du boudin dans les 
rainures et le pressage du ciment, caractérisent les différentes 
fabrications. La densité de puissance est passée de 3 à 4,75 w/cm2. 
Les plaques chauffantes sont devenues de véritables foyers de 
cuisson, pouvant servir à toutes les préparations culinaires.

Pendant de longues années, les appareils de construction 
européenne ont été équipés presque uniquement de plaques de 
cuisson en fonte.

Un constructeur américain a réalisé une plaque de cuisson 
en enrobant dans la fonte un élément Calrod. Le Calrod ne pou­
vait en effet, il y a quelques années, résister sans dommage 
au contact direct des ustensiles à chauffer. Cette plaque a 
donné des mécomptes et a été moins utilisée que le feu vif sur 
terre.

F ig . 2 —  Feu  v il sur terre de construction  am éricaine.
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Nous rappelons (Q que l’élément Calrocl est constitué essen­
tiellement par un boudin de fil résistant immobilisé au centre 
d’un tube métallique et isolé de celui-ci par de la poudre de 
magnésie fortement comprimée par le rétreint du tube. L ’élé­
ment Backer présente le morne aspect, la magnésie étant obtenue 
par transformation de magnésium métallique. Ces éléments 
sont appelés « serpentins ».

Méthode de comparaison des divers types de foyers de cuisson.
Avant d’examiner les réalisations récentes de foyers de cuis­

son, nous allons étudier les caractéristiques de la plaque chauf­
fante et du feu vif sur terre, les deux foyers de cuisson qui ont 
présidé à la diffusion de la cuisine électrique, le premier en 
Europe, le second en Amérique.

Pour comparer différents foyers de cuisson, il est nécessaire 
de relever les caractéristiques qui correspondent à des impres­
sions d’usagers. Nous allons exposer une méthode qui nous a 
donné d’excellents résultats depuis 1932, et qui permet de pré­
voir avec une précision suffisante les réactions des usagers.

Si nous mettons sous tension un foyer de cuisson couvert 
par un ustensile contenant de l’eau, nous pouvons enregistrer,

Fig. 3. —  Coupe d’une plaque chauffante à lil résistant 
enrobé dans du ciment réfractaire.

sous forme de graphique, l’élévation de température de l’eau en 
fonction du temps. Sur deux axes de coordonnées (fig. 4), por­
tons en abscisses les temps, en ordonnées les températures.

Nous constatons trois périodes distinctes :
1° Dès la mise sous tension, le foyer de cuisson emmagasine 

de la chaleur sans en transmettre à l’ustensile; la courbe se 
confond avec l’abscisse;

2° Le foyer commence à transmettre des calories à l’usten­
sile; la courbe quitte l’abscisse; pendant cette période, il y a 
accélération de la transmission;

3° Le foyer transmet normalement des calories à l’ustensile; 
la courbe suit un élément de droite jusqu’au moment de l’ébul­
lition; pendant cette période, le rendement est sensiblement 
constant.

En multipliant les températures par la quantité d’eau chauf­
fée, nous obtenons en ordonnée une nouvelle échelle représen­
tant les calories totales absorbées par l’eau (fig. 5).

Portons sur ce graphique un élément de droite représentant 
les calories totales fournies par le foyer de cuisson (élément de 
droite OC).

Au bout du temps t, le rendement est donné par le rapport :

Examinons cc qui se passe pendant un temps très court dt. 
L ’eau absorbe une quantité bb' de calories, tandis que le foyer

(1) Voir La Technique Moderne, t. X X IX , n° G (15 mars 1937), 
p. 199.

en fournit cc' Pendant ce temps dt, le cW :

bb'
IL =  — :

c’est le rendement à l’instant t.
Etudions la variation de ce rendement instantané depuis 

le début de l’opération. Sur un autre graphique (fig. 6), portons 
en ordonnées les
calories instan­
tanées fournies 
(droite EF) et 
les calories ins­
tantanées absor­
bées par l’eau 
(courbe O KLM). 
C e11 e cou rb e 
peut aussi bien 
représenter les  
rendements ins­
tantanés en por­
tant en ordon­
nées une échelle 
convenable.

Nous remar­
q u o ns  à nou­
veau que le ren-
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F ig. 4. — Température de l’eau en fonction du temps.

dément, nul pendant quelques instants (OK), croît rapidement 
(K L), pour devenir sensiblement constant (LM). L’élément de 
courbe Kl _j est très délicat à préciser; nous l’avons représenté 
par un élément de droite, c’est-à-dire que nous avons admis 
que l’accélération du rendement était constante pendant cette 
période. En réalité, l’accélération du rendement constatée est 
plus vive au début. Quoi qu’il en soit, la détermination exacte 
de cet élément de courbe ne semble pas, pour le moment, pré­
senter grand intérêt pratique.

Si nous arrêtons l’essai au bout du temps L, nous remarquons 
que le rendement de l’opération est donné par :

surface KLMP
in = surface O E F J *

Calories

1009

Ce rendement res Le le même si nous remplaçons la surface 
K L M P par la  
s u r f a c e  RSMP, 
pourvu que les 
surfaces des tri­
angles K N R et 
NSL soient égales.

Il est é v i d e n t  
que l’usager, pen­
d a nt  les opéra­
tions culinaires, 
n’apprécie pas da­
vantage le point K 
que le p o i n t  L, 
mais constate, au 
bout d’un certain 
temps, que « le 
f o y e r  chauffe ».
Cette impression 
se situe entre K  et 
L ; elle n’est pas 
précise, elle varie 
d’un usager à l’au­
tre. Pour la commodité des discussions, nous situerons cette 
impression en N, à mi-chemin, pourrait-on dire, entre le 
moment où la plaque commence à chauffer et celui où elle 
chauffe normalement. Cette interprétation conduit à l’hypo-
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Fig. 5. — Calories fournies et calories absorbées 
en fonction du temps.
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thèse suivante : pendant le temps OR, la plaque ne chauffe pas 
du tout; ensuite subitement, elle chauffe d’une façon normale. 
Nous appellerons OR l’inertie du système foyer-ustensile. Ce 
sera une sorte d’ impression moyenne. Cette inertie se retrouve 
en OD sur la figure 5, D étant le point obtenu en prolongeant 
la partie sensiblement droite de la courbe jusqu’ à sa rencontre 
avec l’abscisse.

Cette méthode, sujette à critique comme toutes les méthodes 
en usage, permet cependant une étude comparative des diffé­
rents foyers en se plaçant au point de vue de l’usager. Cette 
méthode ne suffit pas toujours aux constructeurs, qui ont sou­
vent besoin de relever certaines caractéristiques techniques 
susceptibles d’amélioration. Elle donne los renseignements 
suivants :

1° Inertie des foyers de cuisson. Cette inertie varie d’un 
essai à l’autre, suivant la position de l’ustensile sur le foyer, 
suivant l’emplacement du thermomètre dans l’ustensile. Elle 
subit des variations que l’usager peut lui-même constater. La 
multiplicité des essais donne une idée moyenne de l’inertie.

2° Rendement en puissance. Lorsque le foyer est arrivé à 
son régime normal de transmission, le rendement instantané 
reste sensiblement constant; c’est le rendement en puissance de 
chauffe.

Cette méthode permet également de recueillir les renseigne-
m e n t s h a b i -

Calories instantanées fournies_________ ^  tuels :
3° Durée de 

V essai. —  Pour 
p o u v o i r  don­
ner des chiffres 
pratiques aux 
agents chargés 
de la diffusion 
du matériel de 
cuisine, il faut 
définir d ’ une  
f a ç o n  précise 
les conditions 
d’essai : éléva­

tion de n degrés de la température initiale de l’eau, quantité 
d’eau, ustensile utilisé.

4° Rendement en. énergie. C’est le rendement final de l’opé­
ration.

5° Wattheures consommés. En fonction de la quantité 
d’eau et de l’ustensile utilisé.

Calories instantanées absorbées

P\
■9303
F ig . 6. — • Calories fournies ou absorbées par unité de tem ps, 

en fon ction  du  temps.

Le point de vue de l’usager.
L’ usager, généralement, apprécie les qualités des foyers de 

cuisson dans l’ordre de préférence suivant :
1° Inertie : aptitude à démarrer. L’usager y attache une 

importance considérable. Tout l’effort technique de ces der­
nières années était orienté vers une diminution de l’inertie des 
foyers.

2° Rapidité de chauffe : fonction de la puissance du foyer et 
de son rendement. Les constructeurs ont été amenés à créer 
des foyers à grosse densité de puissance pour arriver, sous un 
diamètre déterminé, à chauffer le plus vite possible. Le rendement 
n’a qu’ une importance relative lorsqu’il varie dans les limites 
qui modifient peu les quittances d’électricité de l’abonné.

3° Consommation « cuisine ». Il est évident qu’il faut tout 
d’abord donner à l’usager les outils dont il a besoin, caractérisés 
par les qualités énoncées aux deux chapitres précédents. La 
cuisine étant possible à l’électricité, il faut alors que la dépense 
soit du même ordre de grandeur que celle des modes de cuisson

m
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concurrents. La dépense varie assez peu suivant les MUSEUM
pareils utilisés; elle est fonction essentiellement du prix du cou­
rant.

4° Agrément d'utilisation. Ici interviennent les arguments 
mis en évidence par la publicité : propreté, hygiène, etc..., qua­
lités communes à tous les appareils de cuisine électrique. Pour 
les foyers de cuisson, il est une caractéristique de fonctionne­
ment, qui frappe l’usager : les foyers sont-ils à feu vif ou sont-ils 
obscurs ? Les foyers à feu vif obtiennent beaucoup de succès 
auprès de la clientèle, mais leur prix d’achat est supérieur à 
celui des foyers obscurs.

±m

Inertie et rendement en puissance.
De l’étude qui précède, il ressort que la caractéristique la 

plus importante d’un foyer de cuisson est son inertie. Son ren-
°/o

dément en puissance doit varier dans des limites raisonnables; 
sa puissance spécifique y supplée au besoin pour obtenir une 
rapidité de chauffe convenable.

Examinons les caractéristiques inertie et rendement en puis­
sance des deux foyers suivants :

Plaque fonte 1 800 w, D =  220 mm, de construction européenne 
(1930);

Feu vif sur terre 2 000 w, D =  220 mm. de construction améri­
caine (1932).

Les essais ont été exécutés avec différents types de casseroles; 
parmi celles-ci, nous en avons retenu deux, de 1) =  220 mm, 
l’une en aluminium à fond épais et dressé, l’autre en tôle émail­
lée. Ces casseroles contenaient un litre d’eau.

Établissons les graphiques donnant les rendements instan­
tanés en fonction du temps (fig. 7).

Nous remarquons, sur plaque fonte, que, si l’inertie et le ren­
dement en puissance sont acceptables avec ustensile à fond 
dressé, il n’en est pas de même avec ustensile émaillé. Avec celui- 
ci, l’ inertie croît sensiblement; autrement dit, la plaque fonc­
tionne à une température plus élevée et met plus de temps à 
parvenir à son régime normal de transmission de chaleur. 
D’autre part, la température élevée de fonctionnement de la 
plaque et le manque de planéité du fond d’ustensile occasion­
nent des pertes considérables; le rendement en puissance est 
faible. Dans ces conditions, le rendement en énergie, ou rende­
ment final, d’une opération de chauffage est médiocre parce 
qu’il faut vaincre, au démarrage, une inertie considérable et
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qu’cnsuite la transmission de la chaleur de la plaque à l’usten­
sile se fait mal.

Cette simple constatation indique l’intérêt évident qu’il 
y a à utiliser des ustensiles à fond épais (non déformable) et 
dressé, avec les plaques chauffantes en fonte.

Les deux autres graphiques se rapportent au feu vif sur lerre, 
de construction américaine.

Les résultats sont moyens et sensiblement les mêmes quel que 
soit l’ustensile utilisé. Ils sont trop inférieurs à ceux obtenus 
dans les meilleures conditions sur plaques chauffantes en fonte, 
pour espérer concurrencer cette dernière. Sur les deux gra­
phiques, la période de démarrage est identique et les rendements 
en puissance sont légèrement différents. On se rend compte 
qu’en prenant le « mi-chemin » de cette période de démarrage 
pour définir l’inertie moyenne du foyer, nous obtenons une 
inertie plus forte lorsque le rendement en puissance est plus 
élevé. La différence est faible, mais elle existe. Cette constatation

N° Diam Pures Foyer de cuisson Usfensile

--------> / 180 1500 Knudsen Fmail/é
2 180 1600 Fonte annulaire Dressé

----- - - > 3 180 1800 Catrod Emaillé
------- > 4

5
180
180

1800
1500

Fonte bi annulaire 
Knudsen

Dressé

6 180 1800 Ca/rnd n
7 180 1800 Fonte pleine n

---------- 8 220 1750 Chromalox „
9 220 1800 Ancienne fonte „
10
II

180
220

1600
1750

Fonte annulaire 
Chromalox

Emaillé

---- 12 220 2000 Feu viF sur terre „
~ > 13 180 1800 Fonte bi-annulaire »

1b 180 1800 Fonte pleine «
— — > 15 220 2000 Feu v if sur terre Dressé

16 220 1800 Ancienne fonte Emaillé

Quantité d'eau portée de 20°à 100°*!litre 

Diamètre d 'ustensile = diamètre 'du foyer

Temps
5 6 y 8 3 ■ >0 // 12 13 /« A5 minutes

F ig . 8. — Caractéristiques des foyers de cuisson modernes.

indique qu’il faut tenir compte également du rendement en 
puissance, lorsqu’on examine les caractéristiques d’un foyer.

Pratiquement, les constructeurs ont tendance à augmenter 
la puissance d’un foyer lorsque son rendement est faible, pour 
obtenir la même rapidité de chauffage (le feu vif américain dont 
il est question a une puissance de 2 000 w contre 1 800 w pour la 
plaque fonte). Dès lors, notre définition de l’inertie moyenne est 
acceptable pour des foyers ayant sensiblement la même rapidité 
de chauffe.

Ces remarques mettent en évidence le caractère particulier 
de la méthode d’interprétation que nous indiquons; c’est une 
sorte de « caricature » des foyers de cuisson, qui a pour but de 
faire ressortir, en les exagérant, leurs qualités et leurs défauts. 
Dans un esprit plus pratique, nous ne devrions considérer que 
les durées d’échauffement et les énergies consommées en fonc­
tion des quantités d’eau. Quoi qu’il en soit, cette méthode per­
met d’annoncer qu’un foyer aura ou n’aura pas de succès auprès 
de l’usager et de définir dans quelles conditions ce foyer donnera 
ou ne donnera pas satisfaction. C’est là l’essentiel.

Caractéristiques des divers types de foyers de cuisson.
Examinons maintenant, sur un graphique donnant la varia­

tion du rendement instantané en fonction du temps, l’évolu­

tion des caractéristiques des foyers de cuisse 
avons dû renoncer à y faire figurer certains ty pes de foyers de _ 
cuisson moins utilisés, ainsi que ceux de puissance inférieure à 
1 400 watts, qui complètent généralement l’équipement des 
cuisinières. Les essais ont été effectués avec toutes sortes d’ us­
tensiles; nous avons mentionné seulement les résultats obtenus 
d’ une part avec casserole aluminium à fond épais et dressé, 
d’autre part avec casserole en tôle émaillée, parce que les autres 
résultats sont généralement intermédiaires entre ceux-ci.

Foyers de cuisson en fonte. L ’ancienne plaque fonte à 
broches centrales 1 800 w, D =  220 mm, nous servira d’élément 
de comparaison. Ce genre de plaque équipait en effet, en 1930,1a 
plupart des cuisinières de construction européenne. Les courbes 
9 et 16 s’y rapportent; elles révèlent des résultats à peu près 
convenables avec ustensile à fond dressé et des résultats inac­
ceptables avec ustensile émaillé. L ’inertie de la plaque est

considérable.
Les constructeurs ont beaucoup 

amélioré les caractéristiques des 
foyers en fonte, en diminuant le poids 
de la partie active.

La première solution consiste à 
réduire le diamètre du foyer : la pla­
que de 1 800 w aura désormais un 
diamètre de 180 mm.

Il faut alors faire tenir dans une 
surface moindre des circuits chauf­
fants de même importance. La qua­
lité du ciment d’enrobage a été amé­
liorée pour qu’à température élevée 
l’isolement du foyer reste excellent, 
même en réduisant l’épaisseur du 
ciment qui sépare le fil résistant du 
boîtier. Un meilleur centrage du fil 
dans les rainures a permis, d’autre 
part, de maintenir cette épaisseur de 
ciment parfaitement régulière dans 
toute la plaque et d’éviter ainsi les 
points de mauvais isolement.

La surface du fil résistant est sen­
siblement réduite par la nécessité de 
diminuer sa longueur, afin de pouvoir 

le loger dans un boîtier plus petit. Pour faciliter l’échange des 
calories entre le lil et le boîtier, il a fallu chercher le moyen 
d’intéresser toute la surface du lil à cet échange. D ’excellents 
résultats sont obtenus en boudinant le fil résistant sous un petit 
diamètre et en écartant les spires les unes des autres; toute 
la surface du fil est ainsi largement présentée aux parois fonte 
du boîtier de plaque. En réduisant la largeur des nervures, on 
peut en augmenter le nombre et permettre le logement d’un 
boudin plus long, parce que de section plus petite.

Les nervures sont alors moins hautes que dans les anciennes 
plaques et, malgré leur nombre supérieur, leur poids est au total 
inférieur. 11 en résulte un allègement de la plaque et une plus 
grande facilité de moulage, très appréciée pour l’emploi de fontes 
spéciales.

Ces fontes, moins oxydables, se déforment moins que les fontes 
habituelles sous l’action des efforts internes provoqués par 
les irrégularités de température du boîtier de plaque. Une 
répartition plus rationnelle des circuits chauffants peut atté­
nuer ces irrégularités et permettre de diminuer l’épaisseur du 
boîtier.

On peut aussi diviser la surface active sous forme d’anneaux 
dans lesquels les irrégularités de température et les déforma­
tions sont moins à craindre. Cette réalisation permet de réduire 
l’épaisseur de la fonte, mais, malheureusement, elle présente le
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grave inconvénient d’augmenter considérablement la longueur 
développée des bords de plaque ou d’anneaux. Ces bords cons­
tituent un poids mort qui freine le démarrage de la plaque. On 
peut compenser en partie cet inconvénient en augmentant d’une 
part l’intervalle entre anneaux et, d’autre part, l’évidement de 
l’anneau central.

Un foyer à anneaux, malgré sa surface active réduite, fonc­
tionne à vide à une température inférieure à celle d’une plaque 
pleine de même puissance, en raison de l’aération de la partie 
active. Cette constatation montre qu’un circuit chauffant de 
plaque à anneaux, plus poussé parce que logé dans une surface 
plus petite, fonctionne avec autant de sécurité que celui d’une 
plaque pleine.

Pour alléger encore le poids de la partie active d’un foyer 
fonte, il faut aussi réduire la hauteur des bords à une valeur 
minimum maintenant le ciment à l’abri du contact des liquides 
versés accidentellement.

Des remarques qui précèdent, il ressort que le foyer fonte à 
un seul anneau, largement évidé au centre, réunit les avantages 
suivants :

Poids réduit : large ouverture au centre; épaisseur de la fonte 
réduite, les déformations étant moins à craindre que dans une 
plaque pleine;

Prix réduit : du même ordre de grandeur que celui d’une

F ig . 9. —  Plaque fonte annulaire à m em brane tôle.

plaque pleine; nettement moins cher que celui d’un foyer à deux 
anneaux;

Planéité : les déformations sont moins à craindre; il n’y a pas 
deux anneaux à maintenir au même niveau.

Par contre, la plaque bi-annulaire présente l’avantage sui­
vant : l’anneau central peut fonctionner seul pour le chauffage 
d’ustensiles de faible diamètre.

Les progrès résumés-précédemment ont été réalisés progres­
sivement. Nous allons examiner les caractéristiques de deux des 
premières plaques poussées construites courant 1936. Leur 
densité de puissance est de 7,07 w/cm2.

Les courbes 7 et 14 se rapportent à une plaque pleine; les 
courbes 4 et 13 à une plaque bi-annulairc. Nous remarquons 
que les résultats sont nettement meilleurs avec ustensile à 
fond dressé que sur l’ancienne plaque fonte; l’inertie est beau­
coup plus faible. Avec ustensile émaillé, si l’inertie est peu 
modifiée en raison de la température élevée de fonctionnement 
des plaques, le rendement en puissance est supérieur. Les ré­
sultats sont alors d’autant meilleurs que la quantité d’eau à 
chauffer est plus grande.

La plaque bi-annulaire est supérieure à la plaque pleine. 11 
faut se méfier de conclure, car, en construction courante, il est 
difficile de régler parfaitement les deux anneaux au même 
niveau et, si les résultats sont meilleurs avec ustensile émaillé, 
ils peuvent être inférieurs avec ustensile à fond dressé.

Examinons maintenant une plaque fonte de conception 
étrangère, comportant un seul anneau dont l’évidement du centre 
est obturé par une membrane en tôle pour permettre le montage

m
d’un connecteur central à broches (fig. 9). Les courbdiÜÎIMHSAT 
(lig. 8) donnent ses caractéristiques. Avec ustensile VMTUAlbfWHé^EUM 
les résultats sont remarquables ; l’inertie est faible. Avec ustensile 
émaillé, ils sont bien moins mauvais que sur les autres types de 
foyers fonte. La puissance de cette plaque est de 1 600 w.

Les nouveaux foyers fonte 1.938, à surface pleine ou annulaire, 
présentent des caractéristiques analogues à celles de cette plaque.
Leur rapidité de chauffe est supérieure, parce que leur puissance 
est de 1 800 w. Ainsi, grâce aux derniers progrès réalisés, les 
foyers fonte donnent maintenant des résultats remarquables 
pourvu, toutefois, que les ustensile^ utilisés soient à fond épais 
et plan.

FoYnns a ff,u vif. Nous prendrons comme élément de 
comparaison le feu vif sur terre réf ractaire 2000 w, D =  220 mm,

F ig . 10. —  Feu v if à « serpentins ».

d’origine américaine, dont la construction était poursuivie 
encore en 1934. Les courbes 12 et 15 s’y rapportent. Les résul­
tats sont médiocres quel que soit l’ustensile chauffé. L ’inertie 
est importante.

Ce genre de foyer peut être amélioré en supprimant l’énorme 
masse réfractaire du support et en montant le circuit chauffant 
sur une série de supports réfractaires légers, conçus pour favo­
riser les radiations vers l’ustensile à chauffer et la transmission 
de la chaleur par convection. Les pièces réfractaires peuvent 
être montées sur un châssis métallique rigide servant de sup­
port à l’ustensile. Il est utile de prévoir un écran à la partie 
inférieure.

Ces feux vifs perdent de leur intérêt, malgré leur faible prix 
de revient, devant les éléments tubulaires Calrod et Backer, dits 
« serpentins », qui ont bénéficié de progrès décisifs ces dernières 
années. Les « serpentins » peuvent maintenant subir le contact 
direct des ustensiles à chauffer. Leur isolement est tel qu’ils 
peuvent fonctionner normalement à des températures attei­
gnant 900°. Les soins apportés à l’exécution des bornes de sortie, 
désormais scellées au verre, évitent les ennuis éprouvés sur les 
éléments anciens. Avec ces serpentins, il est possible de réaliser 
des foyers de cuisson très poussés si, par un artifice quelconque, 
on arrive à limiter leur température de fonctionnement, dans les 
cas les plus défavorables, à une valeur inférieure à celle déter­
minée néfaste par expérience.

La figure 10 représente un foyer à serpentins dans lequel la 
densité de puissance atteint le chiffre considérable de 8 w/cm2. 
Pour permettre une mise en forme plus commode du tube et
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une répartition convenable de la partie active, pour aérer les 
serpentins de façon à limiter leur température maximum de 
fonctionnement, le connecteur habituel à broches centrales a 
été remplacé par un connecteur latéral, dit « à couteaux ». Ce 
foyer comporte à sa partie inférieure un écran indispensable 
pour lui assurer un bon rendement; si cet écran fait office de 
réflecteur, les résultats sont encore meilleurs.

Les courbes 3 et 6 (fig. 8) donnent les caractéristiques de 
fonctionnement d’un « feu vif à serpentins » de 1 800 w, D 
=  180 mm. Nous remarquons immédiatement que les résultats 
sont excellents quel que soit le type d’ustensile utilisé; l’inertie 
est faible. Par un planage convenable des serpentins, on obtient, 
avec ustensile à fond dressé, des résultats supérieurs à ceux 
de la courbe 3.

Ce foyer fonctionne au rouge et, de ce fait, plaît énormément 
à l’usager. Malheureusement, son prix de vente est nettement 
supérieur à celui des foyers fonte.

F o y e r s  t o i .k . Avant l’apparition des foyers à grosse den­
sité de puissance, il y a eu une étape technique intermédiaire

q u ’ il convient 
de signaler. Cer­
tains construc­
teurs, pour di­
minuer l’inertie 
des plaques, ont 
allégé la partie 
active en la réa­
lisant en t ô l e .

La  p l a q u e  
Chromalox est 
ainsi construite. 
Le fil résistant 
est enrobé dans 
un ciment ré­
fractaire immo­
bilisé entre deux 
anneaux en tôle 
inoxydable ser­

tis ensemble. Pour éviter les déformations à chaud, et par 
suite une mise hors d’usage rapide, la plaque comporte deux 
anneaux chauffants concentriques. La densité de puissance 
atteint 4,70 w/cm2. Les courbes 8 et 11 (fig. 8) montrent que 
l’inertie de ce foyer est faible. De plus, les résultats avec usten­
sile émaillé sont bien meilleurs que ceux relevés sur l’ancienne 
plaque fonte. Ces qualités expliquent le succès obtenu par cette 
plaque auprès de l’usager, il y a environ quatre ans.

Le foyer tôle à surface pleine, à forte densité de puissance, 
présente de grosses difficultés de construction, parce que la 
partie active, n’étant pas aérée, atteint en fonctionnement 
une température très élevée.

Certaines plaques sont obtenues en coiffant par un disque 
en acier inoxydable une sorte de foyer à feu vif sur terre réfrac­
taire. En raison de la température élevée atteinte par le fil 
résistant fonctionnant à l’air, le montage de ce fil doit être 
exécuté avec le souci constant de favoriser par tous les moyens 
l’échange des calories entre le fil et son boîtier. Pour améliorer 
les conditions de fonctionnement du circuit résistant, il semble 
préférable de réaliser le foyer sous forme d’anneaux multiples.

On trouve actuellement des foyers tôle d’un type particulier, 
de marque Calor (fig. 11), constitués par des « serpentins » 
emprisonnés entre deux disques de tôle inoxydable emboutie, 
soudés ensemble par points. Leurs caractéristiques de fonction­
nement sont à peu près analogues à celles des plaques Chromalox. 
Les résultats avec ustensiles émaillés sont très satisfaisants. 
La plaque Calor fonctionne au rouge et est, de ce fait, specta­
culaire.

J^)<g©p<5

Les modifications successives appliquées à  lu ^ h T M W fr A T o n  
de ces éléments permettent aujourd’hui de |Y(iPlTVA!t W 
de puissance à 6 w/cm2. 11 faut prévoir dès lors une amélio­
ration sensible des caractéristiques de fonctionnement de ces 
plaques.

F o y e r s  « b a s s e  t e n s io n  ». Depuis longtemps déjà, les 
constructeurs ont eu recours à des tensions de l’ ordre de 10,15 
ou 20 v pour alimenter des foyers de cuisson simples à cons­
truire et robustes à l’usage. Nous avons connu des éléments de 
ce genre fabriqués soit en Suisse, soit en Angleterre. Un cons­
tructeur danois obtient aujourd’hui des résultats absolument 
remarquables avec un foyer dont le circuit chauffant est soumis 
au contact direct des ustensiles (fig. 12). Ce circuit est obtenu 
en découpant en zigzag un disque en alliage résistant, de 0,5 mm 
d’épaisseur, agrafé sur un support calorifugé. La tension d’ali­
mentation est de 13 v pour l’allure maximum et de 8-5 v pour 
les allures de mijotage.

Le disque est isolé des ustensiles à chauffer par une couche 
d’émail céramique qui fait place à la longue, aux endroits les 
plus vulnérables, à une sorte de scorie très adhérente qui suffit 
à l ’ i s o l ement .  Ce 
foyer rougit forte­
ment, sauf à la péri­
phérie. Ses caracté­
ristiques de fonc­
t i o n n e m e n t  sont  
étonnantes quel que 
soit l’ustensile uti­
lisé, ainsi qu’on peut 
en j u g e r  par les 
courbes 1 et 5 (fig. 8).
L ’inertie est extrê­
mement faible. Les 
résultats sont.d’au­
tant plus remarqua­
bles qu’ils sont obte­
nus sur un foyer de 
1 500 w seulement, 
y compris les pertes du transformateur abaisseur de tension et 
du circuit « basse-tension». Nous devons, de plus, faire remarquer 
que ce foyer était très déformé au moment des essais puisque, 
par endroits, les casseroles en étaient éloignées de 2 à 3 mm. 
Cette déformation paraissait anormale parce que les deux autres 
foyers, de diamètres l’un supérieur, l’autre inférieur, restaient 
à peu près plans.

Conclusions.
L’examen des caractéristiques des foyers de cuisson anciens 

et modernes nous fait constater les énormes progrès réalisés en 
quelques années dans leur fabrication. Ces progrès sont résumés 
par les courbes 2 et 10 (fig. 8) pour les plaques fonte, par les 
courbes 3 et 6 pour les feux « vifs », par les courbes 1 et 5 pour 
les foyers « basse-tension ».

Parallèlement, l’isolement des foyers a été considérablement 
amélioré, mettant ainsi l’usager à l’abri des incidents d’exploi­
tation qui se produisaient sur les appareils anciens. Leur 
longévité accrue supprime pratiquement toute dépense d’en­
tretien.

Les résultats obtenus répondent si bien aux désirs souvent 
exprimés par les usagers des anciens foyers qu’on est en droit 
d’attendre une diffusion encore plus rapide de l’emploi de l’élec­
tricité pour la cuisine.

L. V o l a n t ,

Ingénieur à la C. P. D : E.

Fig. 12. — Foyer « liasse-tension » Knudsen.


