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(57)  Unprocédé de controle de signaux de comman-
de périodiques (S1, S2, S3) adressés respectivement a
des blocs de commande des inducteurs d’une table de
cuisson comprend une étape de synchronisation mise
en oeuvre périodiquement a un instant prédéterminé (1,

Procédé de contrbole de signaux de commande périodiques, notamment pour une table de

t2, t3, t4) d’un signal périodique de cadencement prédé-
fini (Sc), les signaux de commande périodiques (S1, S2,
S3) étant arrétés et/ou démarrés lors de I'étape de syn-
chronisation.

Utilisation notamment dans une table de cuisson a
induction.
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Description

[0001] La présente invention concerne un procédé de
contréle de signaux de commande périodiques mis en
oeuvre pour lacommande en fonctionnement des induc-
teurs d’une table de cuisson a induction.

[0002] Elle concerne également une table de cuisson
a induction adaptée a mettre en oeuvre le procédé de
contrdle.

[0003] De maniére générale, la présente invention
s’applique au domaine de la cuisson par induction, et
plus spécifiqguement a une table de cuisson comprenant
plusieurs éléments chauffants formés par des induc-
teurs.

[0004] Elle trouve en particulier son application, mais
de maniére non limitative, dans une table de cuisson a
induction comprenant un grand nombre d’inducteurs ré-
partis sous un plan de cuisson selon une trame bidimen-
sionnelle.

[0005] Une telle table de cuisson est notamment dé-
crite dans le document FR 2 863 039 et permet le chauf-
fage d’un ou plusieurs récipients posés sur le plan de
cuisson sans zone prédéfinie pour les foyers de cuisson.
[0006] Afin d’assurer I'alimentation indépendante de
chaque inducteur dans une telle table de cuisson, les
inducteurs sont alimentés respectivement par des blocs
de commande, eux-mémes commandés respectivement
par des signaux de commande périodiques.

[0007] Ces signaux de commande périodiques sont
notamment adaptés a piloter des interrupteurs électro-
niques de puissance associés a chaque inducteur. En
variant la fréquence de ces signaux de commande pé-
riodiques et/ou en alternant les périodes d’activité et les
périodes de repos des interrupteurs électroniques de
puissance, la puissance délivrée par chaque inducteur
a un récipient peut étre réglée a une valeur de consigne.
[0008] Dans les tables de cuisson traditionnelles, une
unité de contrdle permet de contrdler les signaux de com-
mande périodiques adressés respectivement aux blocs
de commande des inducteurs de la table de cuisson,
notamment pour régler la puissance délivrée aux réci-
pients.

[0009] En particulier, cette unité de contréle effectue
certaines opérations synchronisées en tenant compte du
signal périodique provenant du signal de tension alter-
native du réseau d’alimentation électrique de la table de
cuisson.

[0010] Enseréférantalafigure 1, onaillustré surl’axe
des temps le signal sinusoidal de tension alternative du
réseau d’alimentation Ss ainsi qu'un signal périodique
de cadencement Sc.

[0011] Ici, ce signal périodique de cadencement Sc est
un signal "carré" 0/1 dont chaque front correspond a un
passage par 0 volt du signal de tension alternative Ss.
[0012] Dans I'état de la technique, I'unité de contrble
des signaux de commande périodiques est adaptée a
effectuer des modifications sur ces signaux de comman-
de périodiques S1, S2.
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[0013] Commeillustré alafigure 1, les signaux de com-
mande périodiques peuvent en particulier étre arrétés ou
démarrés a un instant prédéterminé du signal périodique
de cadencement Sc.

[0014] Pour cela, I'unité de contréle commande les si-
gnaux de commande périodiques S1, S2 de maniére in-
dépendante, en effectuant une boucle sur les différents
signaux de commande périodiques a contrdler.

[0015] Ainsi, les signaux de commande périodiques
S1, S2 sont démarrés, arrétés, modifiés ou maintenus
sans modification, sans tenir compte des opérations ef-
fectuées sur les autres signaux de commande périodi-
ques.

[0016] Ainsi, dans I'exemple illustré a la figure 1, un
premier signal de commande périodique S1 est arrété
en début d’une seconde période T2 puis démarré en dé-
but d’'une troisiéme période T3 alors qu’un deuxiéme si-
gnal de commande périodique S2 est maintenu en acti-
vité de manieére permanente sur les différentes périodes
T1, T2, T3 successives du signal périodique de caden-
cement Sc.

[0017] Toutefois, ce type de contrdle de I'art antérieur
présente l'inconvénient d’introduire une différence de
phase variable entre les signaux de commande périodi-
ques, d’'une période a I'autre du signal périodique de ca-
dencement Sc.

[0018] Cette différence de phase variable, symbolisée
par l'intervalle A séparant les fronts montants respectifs
de deux signaux de commande périodiques S1, S2, est
visible par exemple a la figure 1 entre la premiére période
T1 et la troisieme période T3 du signal périodique de
cadencement.

[0019] Or cette variation dans le déphasage des si-
gnaux de commande périodiques destinés a commander
le fonctionnement d’inducteurs situés a proximité les uns
des autres dans une table de cuisson induit une différen-
ce du résultat de couplage entre ces inducteurs, condui-
sant a des puissances consommeées différentes sur cha-
que période T1, T2, T3 du signal périodique de caden-
cement Sc.

[0020] De méme, comme illustré a la figure 2, lorsque
les parametres des signaux de commande périodiques
S1, S2restentidentiques d’'une premiére période T1d’un
signal périodique de cadencement Sc a une deuxiéme
période T2 du signal périodique de cadencement Sc, et
lorsque ces signaux de commande périodiques S1, S2
présentent une différence dans leurs paramétres de
fonctionnement, et par exemple dans leur fréquence, il
existe un déphasage relatif d entre ces signaux de com-
mande périodiques S1, S2, non constant d’'une période
a l'autre du signal périodique de cadencement Sc.
[0021] Cette variation du déphasage relatif d corres-
pond la aussi a une modification de la phase entre les
signaux de commande périodiques S1, S2 sur chaque
période du signal périodique de cadencement Sc.
[0022] Comme précédemment, la variation du dé-
phasage entre les signaux de commande périodiques
S1, S2 conduit a une différence du résultat de couplage
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entre des inducteurs adjacents dont le fonctionnement
est commandé a partir de ces signaux de commande
périodiques S1, S2.

[0023] Comme précédemment, la puissance consom-
mée par chaque inducteur est différente a chaque pério-
de du signal périodique de cadencement Sc.

[0024] Ces fluctuations de puissance consommée
dans le temps entrainent une instabilité du systéeme.
[0025] Elles peuvent notamment étre mal pergues par
I'utilisateur qui constate une intensité variable de I'ébul-
lition de I'eau contenue dans un ou plusieurs récipients
placés sur la table de cuisson.

[0026] On connait un circuit de commande d’un dis-
positif de cuisson décrit dans le document EP 2 034 800,
comportant plusieurs unités de chauffe et une unité de
formation de foyers prévue pour former un foyer regrou-
pant plusieurs unités de chauffe en fonction de la position
d’un plat.

[0027] Ce dispositif de cuisson comprend une unité de
synchronisation prévue pour synchroniser ensemble au
moins deux foyers de cuisson.

[0028] La présente invention a pour but de proposer
un procédé de contréle de signaux de commande pério-
diques permettant d’obtenir une meilleure stabilité dans
la puissance délivrée par des inducteurs d’une table de
cuisson.

[0029] Aceteffet,laprésenteinventionconcerne selon
un premier aspect un procédé de contrble de signaux de
commande périodiques adressés respectivement a des
blocs de commande des inducteurs d’une table de cuis-
son comprenant une étape de synchronisation mise en
oeuvre périodiquement a un instant prédéterminé d’'un
signal périodique de cadencement prédéfini.

[0030] Selonlinvention,les signauxde commande pé-
riodiques sont arrétés et/ou démarrés lors de I'étape de
synchronisation, et lorsque I'un desdits signaux de com-
mande périodiques n’est pas activé pendant au moins
une période donnée du signal périodique de cadence-
ment prédéfini, ledit signal de commande périodique est
démarré lors de I'étape de synchronisation mise en
oeuvre auditinstant prédéterminé d’une période suivante
succédant a ladite au moins une période donnée.
[0031] Ainsi, tous les signaux de commande périodi-
ques sont arrétés et/ou démarrés de maniére synchro-
nisée, pour générer un cycle de commande complet sur
chaque période.

[0032] On obtient ainsi une répétition du motif de cha-
que signal de commande périodique sur chaque période
du signal périodique de cadencement.

[0033] Ainsi, la phase des signaux de commande pé-
riodiques est maitrisée de telle sorte que la différence de
phase entre les signaux de commande périodiques est
identique d’une période a I'autre du signal périodique de
cadencement prédéfini.

[0034] Cette maitrise de la phase de tous les signaux
de commande périodiques permet d’assurer une stabilité
de la puissance consommée par chaque inducteur dont
le fonctionnement est commandé a partir de ces signaux
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de commande périodiques.

[0035] En particulier, le démarrage d’un inducteur est
réalisé lors d’une étape de synchronisation, permettant
d’assurer I'exécution d’'un cycle complet du signal de
commande périodique sur chaque période.

[0036] En pratique, les signaux de commande pério-
diques sont réinitialisés lors de chaque étape de syn-
chronisation.

[0037] En particulier, lorsque I'un des signaux de com-
mande périodiques est activé pendant une période don-
née du signal périodique de cadencement prédéfini, le
signal de commande périodique est arrété puis redémar-
ré lors de I'étape de synchronisation mise en oeuvre audit
instant prédéterminé d’une période suivante succédant
a la période donnée du signal périodique de cadence-
ment prédéfini.

[0038] En arrétant puis redémarrant a l'instant prédeé-
terminé, lors de chaque étape de synchronisation, tous
les signaux de commande périodiques, les signaux de
commande périodiques exécutent un cycle complet sur
chaque période du signal périodique de cadencement
prédéfini.

[0039] En particulier, lorsque les signaux de comman-
de périodiques ont une fréquence identique, ces signaux
de commande périodiques sont synchrones les uns par
rapport aux autres.

[0040] Dans un mode de réalisation pratique de l'in-
vention, le signal périodique de cadencement prédéfini
correspond au signal de tension alternative du réseau
d’alimentation électrique de la table de cuisson.

[0041] Avantageusement, les signaux de commande
périodiques peuvent étre contrélés indépendamment et
présenter une fréquence identique ou une fréquence dif-
férente, I'étape de synchronisation permettant de maitri-
ser la différence de phase entre les différents signaux de
commande périodiques.

[0042] La présente invention concerne également se-
lon un second aspect une table de cuisson a induction
comprenant plusieurs inducteurs répartis sous un plan
de cuisson selon une trame bidimensionnelle, les induc-
teurs étant alimentés respectivement par des blocs de
commande commandés respectivement par des signaux
de commande périodiques.

[0043] Cette table de cuisson a induction comprend
une unité de controle adaptée a mettre en oeuvre le pro-
cédé de contrble décrit précédemment.

[0044] En particulier, les signaux de commande pério-
diques sont adaptés a commander des interrupteurs de
puissance intégrés aux blocs de commande des induc-
teurs.

[0045] Cette table de cuisson présente des caractéris-
tiques et avantages analogues a ceux décrits précédem-
ment en relation avec le procédé de contréle selon l'in-
vention.

[0046] D’autres particularités et avantages de l'inven-
tion apparaitront encore dans la description ci-apres.
[0047] Aux dessins annexés, donnés a titre d’exem-
ples non limitatifs :
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- la figure 1 est un schéma illustrant le contrdle de
signaux de commande périodiques selon un premier
mode de réalisation de I'art antérieur ;

- la figure 2 est un schéma illustrant le contrdle de
signaux de commande périodiques selon un second
mode de réalisation de 'art antérieur ;

- lafigure 3 est un schéma bloc illustrant une table de
cuisson a induction conforme a un mode de réalisa-
tion de l'invention ;

- la figure 4 est un schéma illustrant le procédé de
contrdle de signaux de commande périodiques con-
formément a un premier mode de réalisation de
I'invention ; et

- la figure 5 est un schéma illustrant le procédé de
contrdle de signaux de commande périodiques con-
formément a un deuxiéme mode de realisation de
l'invention.

[0048] On vadécrire a présent en référence a la figure
3 un exemple de réalisation d’une table de cuisson selon
l'invention.

[0049] Cette table de cuisson comprend plusieurs in-
ducteurs 11, 12, ... In placés sous un plan de cuisson,
pour permettre le chauffage par induction de maniére
classique d’un récipient placé sur ce plan de cuisson.
[0050] Dans cetexemplederéalisation, ungrand nom-
bre d’inducteurs 11, 12, ... In sont disposés sous le plan
de cuisson, et répartis selon une trame bidimensionnelle
afin de couvrir une zone importante du plan de cuisson.
Un nombre typique d’inducteurs peut ainsi étre compris
entre 30 et 40.

[0051] Dans une telle table, les inducteurs I1, 12, ... In
sont généralement de faible puissance et répartis par
exemple selon une disposition matricielle ou encore en
lignes disposées en quinconce les unes par rapport aux
autres.

[0052] Bien entendu, I'invention n’est pas limitée a ce
type de table de cuisson, également appelée table de
cuisson a induction matricielle, et peut s’appliquer a des
tables de cuisson ayant des foyers prédéterminés, cha-
que foyer étant lui-méme constitué d’un ou plusieurs in-
ducteurs adjacents.

[0053] Chaque inducteur 11, 12, ... In est alimenté res-
pectivement par des blocs de commande B1, B2, ... Bn.
[0054] Ces blocs de commande B1, B2, ... Bn n‘ont
pas besoin d’'étre décrits en détail ici et sont de maniére
classique constitués d’interrupteurs électroniques de
puissance, par exemple des interrupteurs du type IGBT
(acronyme du terme anglo-saxon Insulated Gate Bipolar
Transistor).

[0055] La structure de ces blocs de commande asso-
ciés aux inducteurs peut étre une structure en demi pont
ou une architecture quasi-résonant.

[0056] Quelle que soit cette structure, ces blocs de
commande B1, B2, ... Bn, et plus particulierement les
interrupteurs électroniques de puissance, sont comman-
dés respectivement par des signaux de commande pé-
riodiques S1, S2, ... Sn.
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[0057] Chaque inducteur I1, 12, ... In peut ainsi étre
piloté indépendamment des autres grace aux blocs de
commande B1, B2 ... Bn.

[0058] Les signaux de commande périodiques Sf1,
S2, ... Sn sont des signaux qui peuvent étre réglés en
fréquence ou encore en largeur d'impulsion (signaux
PWM, acronyme du terme anglo-saxon Pulse With Mo-
dulation ou signaux MLI, acronyme en frangais du terme
Modulation de Largeur d’Impulsion), afin de modifier le
courant circulant dans les inducteurs 11, 12, ... In et ainsi
faire varier la puissance délivrée par ces inducteurs I1,
12, ... In aux récipients les recouvrant.

[0059] Afinde contrdler ces signaux de commande pé-
riodiques S1, S2, ... Sn, latable de cuisson 10 comprend
également une unité de contrdle C permettant de gérer
notamment le démarrage, I'arrét, et la fréquence des si-
gnaux de commande périodiques S1, S2, ... Sn.

[0060] Afin d’assurer ce contrble de maniére synchro-
nisée, un signal périodique de cadencement prédéfini Sc
est adressé en entrée a cette unité de contrdle C.
[0061] Dans ce mode de réalisation et de maniére non
limitative, le signal périodique de cadencement Sc cor-
respond, en terme de périodicité, au signal de tension
alternative Ss du réseau d’alimentation électrique 12 de
la table de cuisson 10.

[0062] A cet effet, la table de cuisson 10 comporte un
circuit de synchronisation H adapté a générer un signal
carré périodique 0/1 a partir du signal sinusoidal de ten-
sion alternative Ss du réseau d’alimentation électrique
12.

[0063] Ainsi, I'unité de contréle C peut fonctionner en
utilisant ce signal périodique de cadencement prédéfini
Sc, ici constitué d’'un signal carré périodique pouvant
prendre deux valeurs binaires 1 ou 0.

[0064] On a illustré a titre d’exemple a la figure 4 le
signal sinusoidal de tension alternative Ss du réseau
d’alimentation électrique 12 ainsi que le signal périodique
de cadencement Sc tel que généré par le circuit de syn-
chronisation H.

[0065] On va décrire a présent en référence a cette
figure 4 le procédé de contrdle mis en oeuvre dans l'unité
de contrdle C de la table de cuisson 10 décrit a lafigure 3.
[0066] Ce procédé de contrdle des signaux de com-
mande périodiques S1, S2, ... Sn est adapté a contréler
notamment le démarrage, I'arrét, ou la modification des
signaux de commande périodiques S1, S2, ... Sn.
[0067] Typiquement, la fréquence des signaux de
commande périodiques S1, S2, ... Sn est comprise entre
10kHz et 100kHz et est adaptée a commander en fonc-
tionnement des interrupteurs électroniques de puissan-
ce, du type IGBT.

[0068] Encomparaison, le signal périodique de caden-
cement prédéfini Sc peut avoir une fréquence comprise
entre 20 et 100 Hz.

[0069] Elle peut étre typiquement égale a 50 Hz ou 60
Hz, correspondant a la fréequence du signal sinusoidal
Ssdetension alternative d’'unréseau d’alimentation élec-
trique courant.
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[0070] On notera qu’on a illustré sur les figures 4 et 5
le signal périodique de cadencement Sc ainsi que des
sighaux de commande périodiques S1, S2, S3, S4, S5.
[0071] Compte tenu des fréquences (par exemple 50
Hz pour le signal périodique de cadencement Sc et 40
kHz pour les signaux de commande périodiques S1,
S2, ... Sn), les signaux de commande périodiques S1,
S2, 83, S4, S5 ont une période environ 400 a 1600 fois
plus courte que la période du signal périodique de ca-
dencement Sc.

[0072] Afin de faciliter la compréhension des figures,
I'échelle entre les périodes du signal périodique de ca-
dencement Sc et des signaux de commande périodiques
S1, S2, S3, S4, S5 n’a pas été respectée.

[0073] Ce procédé de contrle comprend en outre une
étape de synchronisation mise en oeuvre périodique-
ment a un instant prédéterminé du signal périodique de
cadencement Sc.

[0074] Dans I'exemple de réalisation décrit a la figure
4, cet instant prédéterminé t1, t2, t3, t4 intervient pério-
diquement, a chaque période T1, T2, T3, T4 du signal
périodique de cadencement Sc.

[0075] Dans ce mode de réalisation, ou le signal pé-
riodique de cadencement Sc correspond au signal sinu-
soidal Ss de tension alternative du réseau d’alimentation
électrique 12, cet instant prédéterminé t1, t2, t3, t4 cor-
respond au passage par 0 dans le sens croissant de ce
signal sinusoidal Ss, qui correspond également a un front
montant, c’est-a-dire de lavaleur 0 alavaleur 1, du signal
périodique de cadencement Sc de forme carré.

[0076] Bien entendu, dans un autre mode de réalisa-
tion, I'instant prédéterminé t1, t2, t3, t4 pourrait corres-
pondre au passage par 0 dans le sens décroissant du
signal sinusoidal Ss de tension alternative, correspon-
dant alors a un front descendant, c’est-a-dire de la valeur
1 alavaleur 0, du signal périodique de cadencement Sc
de forme carré.

[0077] Ainsi, a chaque instant prédéterminé t1, t2, t3,
t4 du signal périodique de cadencement Sc, tous les si-
gnaux de commande périodiques, et ici a la figure 4 les
sighaux de commande périodiques S1, S2, S3 sont ar-
rétés et/ou démarrés lors de I'étape de synchronisation.
[0078] Ainsi, par exemple, le deuxiéme signal de com-
mande périodique S2 n’est pas actif durant les deux pre-
miéres périodes T1, T2 du signal périodique de caden-
cement Sc.

[0079] En revanche, lorsqu’il est démarré, le démar-
rage de ce deuxieme signal de commande périodique
S2 est réalisé lors de I'étape de synchronisation, a I'ins-
tant prédéterminé t3, correspondant au début de la troi-
siéme période T3 du signal périodique de cadencement
Sc.

[0080] Ainsi, ce démarrage permet d’assurer I'exécu-
tion d’'un cycle complet de ce deuxiéme signal de com-
mande périodique S2 sur cette troisieme période T3.
[0081] Le démarrage de ce deuxieme signal de com-
mande périodique S2 permet ainsi d’activer un inducteur
supplémentaire 12.
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[0082] L’activationd’uninducteur supplémentaire peut
étre due soit a la mise en fonctionnement d’un foyer de
cuisson supplémentaire, soit lors de la régulation de puis-
sance d’un foyer de cuisson déja en fonctionnement, qui
entraine des arréts périodiques de fonctionnement de
I'un ou plusieurs inducteurs associés a ce foyer de cuis-
son.

[0083] L’activationd’'uninducteur supplémentaire peut
également étre due au déplacement d'un récipient sur la
table de cuisson, déplagant ainsi le foyer de cuisson en
cours de fonctionnement et donc modifiantles inducteurs
actives.

[0084] Parailleurs, lorsqu’un signal de commande pé-
riodique, tel que par exemple le premier signal de com-
mande périodique S1, est activé pendant une période
donnée, et par exemple la deuxi€éme période T2 du signal
périodique de cadencement Sc, ce premier signal de
commande périodique S1 est arrété puis redémarré lors
de I'étape de synchronisation mise en oeuvre a l'instant
prédéterminé t3 de la période suivante T3, succédant a
la deuxieme période T2 du signal périodique de caden-
cement Sc.

[0085] Il en est de méme pour chaque étape de syn-
chronisation mise en oeuvre a chaque instant prédéter-
miné t2, t3, t4 lorsqu’un signal est maintenu en fonction-
nement sur les différentes périodes T1, T2, T3, T4 du
signal périodique de cadencement Sc.

[0086] Les signaux de commande périodiques S1, S2,
S3 sont ainsi réinitialisés a chaque instant prédéterminé
t2, t3, t4 de chaque période T2, T3, T4 du signal pério-
dique de cadencement Sc.

[0087] Cetarrét, puis redémarrage a un instant prédé-
terminé t2,t3, t4 lors de chaque phase de synchronisation
est réalisé ainsi dans un bref délai, et I'exécution d’un
cycle complet des signaux de commande périodiques
S1, S2, S3 est assurée sur chaque période T1, T2, T3,
T4 du signal périodique de cadencement Sc.

[0088] A titre d’exemple non limitatif, ce bref délai peut
avoir une durée d’environ 100 p.s.

[0089] La durée de ce bref délai dépend notamment
de larapidité de I'unité de contréle C ainsi que du nombre
d’'inducteurs I1, 12 ... In qui sont pilotés.

[0090] Ainsi, tous les signaux de commande périodi-
ques S1, S2, S3 actifs a une période donnée ou devant
étre démarrés a la période suivante sont arrétés briéve-
ment a un instant prédéterminé t2, t3, t4 correspondant
ici au front montant du signal périodique de cadencement
Sc, puis redémarrés de maniére a effectuer un cycle com-
plet pendant chaque période T2, T3, T4.

[0091] Ainsi, le motif de chaque signal de commande
périodique S1, S2, S3 estrépété a l'identique sur chaque
période T1, T2, T3, T4 du signal périodique de cadence-
ment Sc.

[0092] Finalement, on notera que I'arrét d’un signal de
commande périodique est mis en oeuvre également lors
de 'étape de synchronisation.

[0093] Ainsi, les signaux de commande périodiques
S2,S3telquiillustré a 'exemple de la figure 4 sont arrétés
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a l'instant prédéterminé t4, correspondant au début de
la quatrieme période T4 du signal périodique de caden-
cement Sc, lors de I'étape de synchronisation mise en
oeuvre a cet instant t4.

[0094] Dansl’exemple illustré alafigure 4, les signaux
de commande périodiques S1, S2, S3 présentent en
outre la particularité d’avoir une fréquence identique.
[0095] Grace a I'étape de synchronisation décrite pré-
cédemment, les signaux de commande périodiques S1,
S2, S3 sont synchrones en permanence pendant la com-
mande des inducteurs correspondants 11, 12, I3 de la
table de cuisson 10.

[0096] On a illustré également a la figure 5 un autre
mode de réalisation dans lequel les signaux de comman-
de périodiques S4, S5 sont commandés a des fréquen-
ces différentes.

[0097] Comme précédemment, les signaux de com-
mande périodiques S4, S5 sont réinitialisés, c’est-a-dire
sont arrétés puis redémarrés a chaque instant prédéter-
miné t2, t3, t4 de chaque période T2, T3, T4 du signal
périodique de cadencement Sc.

[0098] Deés lors que les signaux de commande pério-
diques S4, S5 ont une fréquence différente, la valeur du
déphasage d évolue au cours d’'une méme période T1,
T2, T3, T4 du signal périodique de cadencement Sc.
[0099] Toutefois, le déphasage d entre les signaux de
commande périodiques S4, S5, pris a un méme instant
prédéterminé de chaque période T1, T2, T3, T4 du signal
périodique de cadencement Sc, reste constant d’'une pé-
riode a I'autre du signal périodique de cadencement Sc.
[0100] Ainsi, la phase des signaux de commande pé-
riodiques S4, S5 est maitrisée pendant toute la comman-
de des inducteurs correspondants 14, 15.

[0101] Le motif de chaque signal de commande pério-
dique S4, S5 est ainsi répété a I'identique d’une période
a l'autre du signal périodique de cadencement Sc.
[0102] Cette maitrise de la phase (maintien des si-
gnaux synchrones ou d’'un déphasage identique a unins-
tant donné de chaque période du signal périodique de
cadencement Sc) permet d’assurer la stabilité de la puis-
sance consommée par les inducteurs 11, 12, ... In, en
limitant 'impact du couplage entre inducteurs sur les fluc-
tuations de la puissance consommée par chaque induc-
teur.

[0103] Ce procédé de contrdle permetainsid’avoirune
meilleure gestion de la puissance délivrée a chaque re-
cipient et ainsi un meilleur contréle global de la puissance
délivrée qui doit étre asservie a une puissance de con-
signe demandée par I'utilisateur.

[0104] Bien entendu, la présente invention n’est pas
limitée aux exemples de réalisation décrits précédem-
ment.

[0105] En particulier, le signal périodique de cadence-
ment prédéfini Sc peut étre quelconque et non déduit du
signal sinusoidal Ss de tension alternative du réseau
d’alimentation électrique 12.
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Revendications

1. Procédé de contrble de signaux de commande pé-
riodiques (S1, S2, ... Sn) adressés respectivement
a des blocs de commande (B1, B2, ...Bn) des induc-
teurs (11, 12, ... In) d’'une table de cuisson (10), com-
prenant une étape de synchronisation mise en
oeuvre périodiguement a un instant prédéterminé
(t1, t2, 13, t4) d’'un signal périodique de cadencement
prédéfini (Sc), caractérisé en ce que lesdits si-
gnaux de commande périodiques (S1, S2, ... Sn)
sont arrétés et/ou démarrés lors de I'étape de syn-
chronisation, et en ce que lorsque I'un desdits si-
gnaux de commande périodiques (S2) n’est pas ac-
tivé pendant au moins une période donnée (T1, T2)
du signal périodique de cadencement prédéfini (Sc),
ledit signal de commande périodique (S2) est dé-
marré lors de I'étape de synchronisation mise en
oeuvre audit instant prédéterminé (t3) d’'une période
suivante (T3) succédant a ladite au moins une pé-
riode donnée (T1, T2).

2. Procédé de contréle conforme a la revendication 1,
caractérisé en ce qu’a |'étape de synchronisation,
les signaux de commande périodiques (S1, S2, ...
Sn) sont réinitialisés.

3. Procédé de contréle conforme a I'une des revendi-
cations 1 ou 2, caractérisé en ce que, lorsque 'un
desdits signaux de commande périodiques (S1, S4,
S5) est activé pendant une période donnée (T2) du-
dit signal périodique de cadencement prédéfini (Sc),
ledit signal de commande périodique (S1, S4, S5)
est arrété puis redémarré lors de I'étape de synchro-
nisation mise en oeuvre audit instant prédéterminé
(t3) d’'une période suivante (T3) succédant a ladite
période donnée (T2) dudit signal périodique de ca-
dencement prédéfini (Sc).

4. Proceédé de controle conforme a I'une des revendi-
cations 1 a 3, caractérisé en ce que ledit signal
périodique de cadencement prédéfini (Sc) corres-
pond au signal de tension alternative (Ss) du réseau
d’alimentation électrique (12) de la table de cuisson
(10).

5. Procédé de contréle conforme a la revendication 4,
caractérisé en ce que ledit instant prédéterminé
(t1, t2, 3, t4) correspond au passage par 0 dans le
sens croissant ou décroissant du signal sinusoidal
de tension alternative (Ss) du réseau d’alimentation
électrique (12).

6. Procédé de contréle conforme a I'une des revendi-
cations 1 a 5, caractérisé en ce que ledit signal
périodique de cadencement prédéfini (Sc) a une fré-
quence sensiblement égale a 50 Hz ou 60 Hz.
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Procédé de contrdle conforme a I'une des revendi-
cations 1 a 6, caractérisé en ce que lesdits signaux
de commande périodiques (S1, S2, ... Sn) ont une
fréquence comprise entre 10 kHz et 100 kHz.

Procédé de contréle conforme a I'une des revendi-
cations 1 a7, caractérisé en ce que lesdits signaux
de commande périodiques (S1, S2, S3) ont une fré-
quence identique.

Procédé de contréle conforme a 'une des revendi-
cations 1 a7, caractérisé en ce que lesdits signaux
de commande périodiques (S4, S5) ontune fréquen-
ce différente.

Table de cuisson a induction comprenant plusieurs
inducteurs (11,12, ... In) répartis sous un plan de cuis-
son selon une trame bidimensionnelle, lesdits induc-
teurs (11, 12, ... In) étant alimentés respectivement
par des blocs de commande (B1, B2, ... Bn) com-
mandés respectivement par des signaux de com-
mande périodiques (S1, S2, ... Sn), caractérisée en
ce qu’elle comprend une unité de contrdle (C) adap-
tée a mettre en oeuvre le procédé conforme a I'une
des revendications 1 a 9.

Table de cuisson a induction conforme a la revendi-
cation 10, caractérisée en ce que lesdits signaux
de commande périodiques (S1, S2,... Sn) sont
adaptés a commander des interrupteurs de puissan-
ce intégrés auxdits blocs de commande (B1, B2, ...
Bn) desdits inducteurs (11, 12, ... In).
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