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В статье приведен анализ факторов, влияющих на срок службы чугунных конфорок ку-
хонных электроплит предприятий общественного питания. Показано, что температур-
ный режим рабочей поверхности конфорки и, соответственно, нагревательной спирали 
существенно зависит от материала наплитной посуды и от усредненного воздушного за-
зора между рабочей поверхностью конфорки и дном посуды, величина которого изме-
няется в результате температурной деформации рабочей поверхности конфорки при 
нагревании. Для уменьшения величины усредненного воздушного зазора между кон-
форкой и наплитной посудой в процессе приготовления пищи предлагается осуществ-
лять механическую обработку рабочей поверхности конфорки в процессе ее изготовле-
ния при установившемся температурном режиме. Улучшение прилегания дна наплит-
ной посуды к рабочей поверхности конфорки приведет к снижению температуры на ее 
рабочей поверхности и, как следствие, к оптимизации процесса тепловой кулинарной 
обработки продукции, значительному увеличению срока службы конфорки, а также 
снижению удельного расхода электрической энергии на единицу производимой про-
дукции. 
Ключевые слова: рабочая поверхность конфорки, усредненный воздушный зазор, темпе-
ратурная деформация. 
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The article provides analysis of the factors affecting service life of electric stove iron rings at 
catering enterprises. It is shown that temperature conditions of the ring working surface and 
the heating spiral depend seriously on the material of kitchen utensils and on the average air 
gap between the ring working surface and utensils’ bottom, whose value is measured as a 
result of temperature deforming of the ring working surface during heating. In order to 
diminish the value of average air gap between the ring and kitchen utensils in the process of 
food cooking it is proposed to treat mechanically the ring working surface during its 
manufacturing with fixed temperature conditions. Better adjoining of the utensils’ bottom to 
the ring working surface can lead to decreasing temperature on its working surface and thus, to 
optimization of the process of thermal treatment of food, which can increase service life of the 
ring and cut specific consumption of electric power per unit of cooked food. 
Keywords: ring working surface, average air gap, temperature deforming. 

 
 

ухонные плиты предназначены для 
тепловой кулинарной обработки 
продуктов в наплитной посуде и 

относятся к универсальному тепловому 
оборудованию с непосредственным обог-
ревом. Плита представляет собой рабочую 
поверхность (сплошную или состоящую из 
отдельно стоящих конфорок), на которую 
устанавливается различная наплитная по-
суда. При этом плита должна обеспечивать 

равномерный и регулируемый во времени 
интенсивный нагрев днища посуды. 

Плиты с чугунными конфорками делят-
ся по типу используемых в них нагревате-
лей на плиты с конфорками открытого ти-
па (нихромовая спираль в керамических 
бусах уложена в пазах чугунного корпуса);  
c конфорками закрытого типа (нихромовая 
спираль запрессована в изоляционной мас-
се в пазах чугунного корпуса); с конфорка-

К 
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ми герметичного типа (нихромовая спи-
раль в трубчатом нагревательном элементе, 
который залит в чугунном корпусе) [3]. 

Чугунные конфорки обладают большой 
массой, что является одновременно их 
преимуществом и недостатком. Большая 
масса конфорки аккумулирует большое 
количество энергии, которая затем отдает-
ся продукту на стадии его разогрева, тем 
самым обеспечивая оптимальный подвод 
энергии к продукту без значительного 
увеличения установленной мощности. В 
связи с этим конфорки с большой массой 
обладают значительным преимуществом в 
осуществлении соморегулируемого техно-
логического процесса тепловой кулинар-
ной обработки продукции в сравнении с 
конфорками малой массы.  

Оптимизация процесса тепловой кули-
нарной обработки продукции всегда при-
водит к снижению удельного расхода 
электрической энергии на единицу произ-
водимой продукции и повышению качест-
ва готовых изделий. Однако чугунные 
конфорки обладают большой инерцион-
ностью, что делает задачу автоматического 
регулирования температурного режима 
конфорки затруднительной, а в большин-
стве случаев практически невозможной. 

Срок службы конфорок определяется в 
основном сроком службы спирали, кото-
рый в свою очередь определяется условия-
ми среды, в которой она находится, и ее 
рабочей температурой. Зависимость срока 
службы спирали из нихрома от темпера-
туры представлена на графике (рис. 1).  

 

 
 

Рис. 1. Зависимость срока службы спирали 
из нихрома от температуры (в рабочем 

диапазоне) для нагревателя: 
1 – открытого; 2 – закрытого; 3 – герметичного 

Как видно из рис. 1, незначительное из-
менение температуры приводит к резкому 
изменению срока ее службы. Кроме того, 
срок службы нагревателя существенно за-
висит от взаимодействия токопроводящей 
проволоки с воздухом, которое предопре-
деляет скорость термической коррозии то-
коведущего проводника и в итоге срок его 
службы. Так, при одной и той же темпера-
туре срок службы открытых нагреватель-
ных элементов будет значительно меньше, 
чем закрытых и особенно герметичных. 

Таким образом, главным условием по-
вышения срока службы конфорки являет-
ся создание таких условий ее работы, при 
которых рабочая температура спирали 
была бы значительно ниже температуры 
плавления металла, из которого она изго-
товлена. 

Температура спирали жестко связана с 
температурой на рабочей поверхности 
конфорки и обычно превышает ее на 
200…400˚С в зависимости от условий теп-
лоотдачи от спирали к корпусу конфорки. 

Температурный режим рабочей по-
верхности конфорки при ее работе с на-
плитной посудой зависит от удельной 
мощности конфорки, материала конфор-
ки и посуды, наличия воздушных зазоров 
между спиралью и электроизоляцией 
конфорки, величины усредненного воз-
душного зазора между конфоркой и на-
плитной посудой и т. д. [2; 7]. 

В процессе эксплуатации конфорок при 
загрузке их рабочей поверхности, как пра-
вило, происходит увеличение коэффици-
ента теплоотдачи от конфорки к продукту 
и, как следствие, снижение температуры 
рабочей поверхности. Однако это не всегда 
так. В некоторых случаях температура на 
рабочей поверхности конфорки может по-
вышаться. Объясняется это тем, что между 
рабочей поверхностью конфорки и на-
плитной посудой образуется воздушный 
зазор, который представляет собой допол-
нительное термическое сопротивление на 
пути движения тепла от конфорки к про-
дукту. Величина этого сопротивления за-
висит от толщины и теплопроводности 

t(оС) 

τ (ч) 
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прослойки воздуха и коэффициента теп-
лоотдачи от конфорки к наплитной посу-
де. Так как толщина слоя воздуха между 
конфоркой и наплитной посудой мала, то 
конвективный теплообмен между ними 
будет отсутствовать. Лучистый же тепло-
обмен будет определяться степенью чер-
ноты материала посуды и конфорки. 

В связи с тем что теплопередача от  
конфорки к наплитной посуде осуществ-
ляется лучеиспусканием через воздух,  
теплопроводность которого очень мала 
(0,036 Вт/м · ˚С), термическое сопротивле-
ние будет сильно зависеть от толщины 
прослойки воздуха и степени черноты ма-
териала наплитной посуды и конфорки. 

Величина усредненного воздушного за-
зора между конфоркой и наплитной посу-
дой в процессе эксплуатации зависит от 
плотности прилегания дна наплитной по-
суды к поверхности конфорки. При не-
ровном дне наплитной посуды и рабочей 
поверхности конфорки усредненный воз-
душный зазор возрастает, что приводит к 
увеличению термического сопротивления 
и, как следствие, к увеличению температу-
ры поверхности конфорки. 

Как показали исследования, проведен-
ные в РЭУ им. Г. В. Плеханова, при уста-
новке на рабочую поверхность чугунной 
конфорки, разогретой до установившейся 
температуры, наплитной посуды из алю-
миния и обычной стали, соответствующей 
ее размерам и заполненной водой, темпе-
ратура на рабочей поверхности сущест-
венно изменяется (рис. 2).  

 

 
 

Рис. 2. Зависимость между отношением  
установившейся на поверхности конфорки  
конечной температуры к начальной (tк/tн)  

и величиной усредненного воздушного зазора 
(δ) между конфоркой и наплитной посудой 

(алюминиевой и стальной) 

Эти изменения зависят от величины ус-
редненного воздушного зазора между 
конфоркой и наплитной посудой, а также 
материала посуды. Так, при толщине воз-
душной прослойки для алюминиевой по-
суды до 1 мм, а стальной посуды – до  
3,5 мм установившаяся температура на по-
верхности конфорки становится ниже 
первоначального значения. При толщине 
воздушной прослойки для посуды из алю-
миния и стали более 1 и 3,5 мм соответст-
венно температура на конфорке становит-
ся выше первоначального значения. 

Увеличение температуры на рабочей 
поверхности конфорки приводит к значи-
тельному увеличению температуры спи-
рали и, как следствие, к резкому сокраще-
нию срока ее службы. Кроме того, увели-
чиваются продолжительность тепловой 
кулинарной обработки, расход электро-
энергии и снижается качество готового из-
делия. 

Величина усредненного воздушного за-
зора между рабочей поверхностью кон-
форки и дном наплитной посуды опреде-
ляется величиной деформации корпуса 
конфорки за счет неравномерности его на-
грева. Результаты исследования полей де-
формации рабочих поверхностей конфо-
рок различных типов при установившейся 
температуре представлены в работе [2].  

В качестве примера рассмотрим наибо-
лее характерное аксонометрическое изо-
бражение деформации рабочей поверхно-
сти серийной конфорки плиты ПЭСМ-4 
(рис. 3). 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
Рис. 3. Аксонометрическое поле деформации 
рабочей поверхности конфорки плиты типа 

ПЭСМ 
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Как видно из рис. 3, в центральной час-
ти жарочной поверхности имеется значи-
тельная выпуклость (0,38 · 10-3 м), которая с 
одной стороны по продольной оси перехо-
дит в характерную седловину, а с другой 
стороны – в область отрицательных значе-
ний до –0,08 · 10-3 м. Для характеристики 
деформации рабочей поверхности кон-
форки при установившейся температуре 
введена разность между максимальным и 
минимальным значениями деформации 
(∆δ). 

Как показали проведенные исследова-
ния [2], чугунные конфорки для различ-
ных электроплит имеют разность между 
максимальным и минимальным значения-
ми деформации при установившейся тем-
пературе от 0,61 до 1,2 мм. С учетом не-
ровности дна наплитной посуды усред-
ненный воздушный зазор между посудой и 
рабочей поверхностью конфорки всегда 
будет больше 1 мм. При этом использова-
ние алюминиевой посуды приведет к по-
вышению температуры рабочей поверхно-
сти конфорки (см. рис. 2) и, как следствие, 
к недопустимому повышению температу-
ры спирали и, соответственно, к резкому 
сокращению срока ее службы. Исходя из 
этого можно сделать вывод о недопустимо-
сти использования алюминиевой посуды 
при тепловой кулинарной обработке про-
дукции на чугунных конфорках электро-
плит предприятий питания. 

Что касается наплитной посуды из 
обычной стали, то ее использование прак-

тически всегда (до величины усредненного 
зазора 3,5 мм) приводит к снижению тем-
пературы на поверхности конфорки и, со-
ответственно, температуры спирали, а сле-
довательно, увеличению срока ее службы. 
Снижение температуры рабочей поверх-
ности конфорки приведет к снижению 
температуры в рабочей зоне плиты [4; 5]. 

Для уменьшения величины усреднен-
ного воздушного зазора между конфоркой 
и наплитной посудой в процессе приго-
товления пищи предлагается осуществлять 
механическую обработку рабочей поверх-
ности конфорки в процессе ее изготовле-
ния при установившемся температурном 
режиме, т. е. через 60 минут после ее вклю-
чения на номинальной мощности. В этом 
случае в разогретом состоянии рабочая по-
верхность конфорки будет идеально ров-
ной. Однако технологический процесс из-
готовления конфорки усложнится, а ее ра-
бочая поверхность в холодном состоянии 
будет иметь неровную форму, соответст-
вующую обратной картине рабочей по-
верхности в горячем состоянии. 

Усложнение процесса изготовления чу-
гунных конфорок, а следовательно, их 
удорожание многократно окупится за счет 
оптимизации процесса тепловой кулинар-
ной обработки продукции и значительно-
го увеличения срока их службы, а также 
снижения удельного расхода электриче-
ской энергии на единицу производимой 
продукции. 
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