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Загальні методичні вказівки
Методичний посібник нормативної дисципліни "Устаткування закладів ресторанного господарства" складено відповідно до навчального плану для підготовки молодших спеціалістів у навчальних закладах І-II рівня акредитації за спеціальністю 181 «Харчові технології», галузь знань: 18 «Виробництво та технології».
Предметом дисципліни "Устаткування закладів ресторанного господарства" є вивчення будови, принципу роботи, правил безпечної експлуатації торговельно-технологічного устаткування.
Основною метою викладання дисципліни "Устаткування закладів ресторанного господарства" є надання студентам системи знань щодо конструкції, принципу дії, правил безпечної експлуатації машин і механізмів.
Основними завданнями, які мають бути вирішені у процесі викладання дисципліни, є:
· вивчення конструктивних особливостей та набуття навичок безпечної експлуатації механічного, теплового, холодильного, контрольно-касового, ваговимірювального обладнання;
· опанування методикою підбору видів, марок і моделей обладнання, що забезпечує високу якість обробки продуктів при мінімальних витратах енергії;
· вивчення нових моделей професійного ресторанного устаткування та устаткування для спеціалізованих закладів;
· вивчення конструкції електротеплових апаратів з програмним керуванням процесом приготування їжі та досягнення високої якості страв.
Міждисциплінарні зв'язки: після вивчення дисциплін: "Технічне креслення", "Основи електротехніки", передує виконанню курсового проекту з дисципліни "Організація виробництва в закладах ресторанного господарства".
Унаслідок вивчення даної дисципліни студенти повинні вміти:
· користуватися нормативно-технічною документацією;
· експлуатовувати торговельно - технологічне обладнання з дотриманням вимог безпеки праці;
· підбирати обладнання для оснащення виробничих цехів закладів ресторанного господарства і виконання відповідних виробничих програм.
Для написання контрольної роботи виносяться два розділ «Теплове устаткування».
Модуль 3. ТЕПЛОВЕ УСТАТКУВАННЯ.

Тема 1. Класифікація способів теплової обробки харчових продуктів.

Характеристика способів теплової обробки харчових продуктів.

Загальні принципи будови та класифікація теплових апаратів.
Джерела теплоти, теплоносії і теплоізоляційні матеріали.
Теплогенеруючі пристрої теплових апаратів. Теплогенеруючі пристрої для перетворення електричної енергії у теплову. Теплогенеруючі пристрої газових та інших апаратів. Особливості будови, використання.

Пристрої для спалювання газоподібного і твердого палива, особливості будови, використання.

Техніко-економічні показники апаратів.
1. Характеристика способів теплової обробки харчових продуктів.

Основною ланкою у технологічному процесі виробництва кулінарних виробів є теплова обробка харчових продуктів. Під час цього процесу до продуктів подається тепло, під дією якого змінюються його структурні й органолептичні (консистенція, смак, колір) показники, а також мікрофлора.

До основних способів теплової обробки продуктів належить варіння і смаження. Використовують їх як самостійні процеси і в різних сполученнях. Прийоми теплової обробки харчових продуктів наведені на рис. 1.

Продукти у процесі варіння прогріваються в рідині (вода, бульйон), температура якої не перевищує 100°С. Під час проведення спеціальних видів варіння, наприклад, виварювання кісток, варінні продуктів, що важко розварюються, застосовуються апарати з робочим тиском до 250 кПа, а отже з температурою гріючого середовища понад 100 °С (до 140°С ). Процеси випарювання рідин для підвищення вмісту в них сухих речовин (готування концентрованих бульйонів, соусів, овочевих і фруктових пюре) можна здійснювати в апаратах із зниженим тиском - порядку 0,6 атм і з температурою кипіння рідини нижче за 100°С.

Особливістю варильних процесів є швидке доведення рідинного середовища до температури кипіння із подальшим витримуванням у ньому продукту до стану готовності. Рідина доводиться до температури кипіння ири максимальній потужності апарата (нестаціонарний режим), а сам  процес варіння продукту - при мінімальній  потужиті (стаціонарний режим).
Варіння так званою "гострою" парою здійснюється при безпосередньому зіткненні гріючої водяної пари з продуктом.

Смаження продукту - тепловий процес, що здійснюється без додавання води при температурах, що забезпечують появу на поверхні продукту специфічної кірочки.
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Рис. 1. Схема теплової обробки харчових продуктів
Смаження основним способом здійснюють у неглибокому посуді (сковорода, деко) з невеликою кількістю жиру (5-10% маси продукту), попередньо розігрітим до 150...190°С.

Смажать у фритюрі, занурюючи продукт у розігрітий до 180-190°С жир, до того ж, маса жиру повинна у чотири рази перещипувати масу продукту.

Різновидністю смаження є теплова обробка продуктів у замкнених камерах, температура повітря в яких досягає 250...300°С.

На підприємствах ресторанного господарства використовують різні засоби нагрівання продуктів, а саме: поверхневий, радіаційний (ІЧ), об'ємний (НВЧ), індукційний, комбінований, радіаційно-конвективний (РК), конвективний, пароконвективний.

Поверхневе нагрівання продуктів здійснюється підведенням тепла до їхньої поверхні, а доведення до повної кулінарної готовності відбувається за рахунок теплопровідності самих харчових продуктів.

Інтенсивність теплообміну залежить від форми, розмірів і фізичних параметрів продукту, що нагрівається, режиму руху, швидкості, температури і фізичних параметрів середовища, що нагрівається. Однак тривалість процесу теплової обробки при поверхневому нагріванні обумовлена, насамперед, низькою теплопровідністю більшості харчових продуктів. Тому інтенсифікація теплообміну при поверхневому нагріванні харчових продуктів має природну фізичну межу, що визначається їхньою теплопровідністю.

Тривалість теплової обробки продуктів - це сума двох складових: тривалості нагрівання до заданої температури в центрі продукту і тривалості процесу варіння при постійній температурі. Перша складова, як правило, набагато більша за другу і залежить від температурного режиму, коефіцієнта тепловіддачі від рідини до поверхні продукту, величини поверхні, об'єму, теплопровідності і теплоємності продукту.

Змінити вплив таких факторів, як теплопровідність, теплоємність, об'єм, температурний режим та час нагрівання продукту не завжди можливо, оскільки перші два характеризують фізичні властивості продукту, а другий і третій - регламентуються технологічним процесом. Інтенсифікувати процес теплової обробки продуктів на стадії їх нагрівання до заданої температури можна за рахунок збільшення коефіцієнта тепловіддачі від рідини до поверхні продукту і збільшення теплосприймаючої поверхні продукту.
2. Класифікація теплових апаратів і вимоги до них.

Теплові апарати підприємств харчування класифікують за такими ознаками: технологічне призначення, джерело тепла (вид енергоносія), спосіб обігрівання, принцип роботи, конструктивне рішення.

За технологічним призначенням теплові апарати поділяються на варочні (котли, автоклави, пароварочні апарати, кавоварки), жарочні (сковороди, фритюрниці, жарочні шафи, жаровні, грилі), універсальні (плити), водогрійні (кип'ятильники, водонагрівачі) і апарати для підтримання готової продукції в гарячому стані (марміти, теплові стійки, термоси).

Залежно від джерела теплоти (виду енергоносія) усі теплові апарати поділяються на чотири групи: електричні, парові, газові, вогневі (твердо- і рідиннопаливні).

У електротеплових апаратах основним елементом є електронагрівач, в якому електрична енергія перетворюється в теплову або енергію електромагнітного поля. В теперішній час підприємства харчування широко застосовують електротеплові апарати. До основних переваг електричної енергії відносяться: відносна простота і компактність перетворювачів електричної енергії в теплову, простота і надійність управління електротеп-ловими апаратами, можливість оперативного і точного обліку витрат електроенергії, задовільні санітарно-гігієнічні умови на виробництві, відносно високий ККДелектротеплових апаратів.

У парових апаратах у якості енергоносія використовується насичена водяна пара низького тиску (50 і 250 кПа). Основним елементом парового обладнання є нагрівальний пристрій - теплообмінник. Найбільше розповсюдження в парових апаратах підприємств харчування отримали рубашечні теплообмінники. Парові апарати доцільно використовувати там, де є парове господарство.

У газових апаратах в якості енергоносія використовується природний, штучний або зріджений газ. Горючий газ має значні переваги перед твердим і рідинним паливом: зручність транспортування і зберігання, відсутність золи і шлаку, порівняно високі санітарно-гігієнічні умови на виробництві, компактність теплогенеруючих пристроїв, можливість автоматичного регулювання теплового режиму, відносно високий ККД теплових апаратів. Але здатність горючих газів до утворення вибухонебезпечної суміші з повітрям потребує особливих умов експлуатації газових апаратів.

У вогневик апаратах в якості енергоносія використовуються дрова, вугілля, нафта та деякі нафтопродукти. Основний елемент конструкції вогневого апарата - камерна топка, в якій спалюється паливо. Простота будови та експлуатації, технологічна універсальність (варка та смаження), можливість використання місцевого палива дозволяють широко використовувати вогневі апарати в невеликих підприємствах харчування сільської місцевості, на будівництвах, польових станах, у місцях тимчасового перебування невеликих груп людей.

За способом обігрівання розрізняють контактні теплові апарати та апарати, які являють собою поверхневі теплообмінники з безпосереднім і непрямим обігрівом.

У контактних апаратах продукт нагрівається шляхом безпосереднього контакту з теплоносієм. Прикладом такого апарата є пароварочна шафа.

У теплових апаратах з безпосереднім обігрівом теплота від джерела до середовища, яке нагрівається, передається через проміжну стінку (кип'ятильники, котли і сковороди з безпосереднім обігрівом), а в апаратах з непрямим обігрівом - через проміжний теплоносій, який отримує тепло від джерела і передає його через проміжну стінку середовищу, яке гріється (котли, сковороди з непрямим обігрівом). Як проміжні теплоносії використовують воду, водяну пару, мінеральні масла, органічні і крем-неорганічні рідини.

Непрямий обігрів апаратів у значній мірі задовольняє вимоги технологічного процесу, тому що забезпечує рівномірне температурне поле на робочій поверхні апарата і виключає місцеве перегрівання та пригорання продуктів. Разом з тим наявність проміжного теплоносія ускладнює конструкцію апарата і збільшує його теплову інерційність.

За принципом роботи розрізняють апарати безперервної і періодичної дії.

За конструктивним рішенням теплові апарати поділяються на несекційні і секційні, немодульовані і модульовані.

Несекційні апарати мають різні габаритні розміри, конструктивне виконання, встановлюються індивідуально, без врахування блокування з іншими видами обладнання в технологічну лінію. Несекційне обладнання обслуговується, як правило, зі всіх боків і потребує для свого встановлення значних виробничих площ.

Основні переваги секційних апаратів - використання одиничних секцій як самостійних апаратів або з'єднання декількох секцій для отримання апарата заданої продуктивності залежно від типу і потужності підприємства.

В основу конструкції секційних модульних апаратів покладено єдиний розмір - модуль М-200±10мм. Висота апаратів визначена з урахуванням середнього зросту людини і складає 850 ± 10 мм. Довжина і ширина апаратів повинні бути кратні модулю. Найбільш широко розповсюджені модульні апарати шириною 4 м.

З метою вирішення задач переходу на індустріальні методи приготування продукції випускається секційне обладнання для доготовчих підприємств. Довжина і ширина цього обладнання кратні модулю М -100 мм, висота до робочої поверхні повинна складати 850 або 900 мм. В основу конструктивного рішення обладнання покладена блочна система, яка дозволяє монтувати його на металоконструкції, що виконує функцію підставки і, одночасно, стояка для вентиляційних відсосів (при груповій компоновці), або на підставці (при індивідуальному встановленні). Таке обладнання розраховано на використання функціональних місткостей, які є основною ланкою, яка пов'язує кулінарні фабрики та доготовочні підприємства.

Секційне модульоване обладнання має ряд переваг перед немодульованим: використання лінійного принципу розміщення дозволяє зменшити виробничу площу на 12...20 %, обслуговування обладнання проводиться тільки з однієї сторони, забезпечується послідовність технологічного процесу і зручний зв'язок його стадій, скорочується непродуктивне переміщення персоналу, підвищується продуктивність праці.

Індексація теплових апаратів - буквено-цифрова. За характером технологічних операцій апарати діляться на групи. Перша буква індексу відповідає назві групи: сковороди - С; котли, кип'ятильники - К; плити - Пі т.д. За конструктивним рішенням, призначенням або принципом роботи апарати діляться на види, які визначають другу букву індексу: секційні - С, котли харчоварочні - КП, кип'ятильники безперервної дії - КН. Енергоносій, на якому працює апарат, визначає його тип і третю букву індексу: плити секційні газові - ПСГ, котли харчоварочні твердопаливні - КПТ, кип'ятильники безперервної дії електричні - КНЭ і т.д. Основний параметр, який характеризує вироб​ничу потужність апарата, позначається цифрою і відділяється від буквеного позначення дефісом: плита секційна газова двохкон-форочна - ПСГ-2, котел харчоварочний твердопаливний місткістю 160 дм3 - КПТ-160, кип'ятильник безперервної дії електричний продуктивністю 50 кг/год. - КНЭ-50. В індексацію секційних модульованих апаратів вводиться четверта буква М- модульований: плита електрична секційна модульована чо-тирьохконфорочна - ПЭСМ-4. Крім того, плити електричні виготовляються з круглими та прямокутними конфорками, для смаження виробів на безпосередньо жарочній поверхні, з жарочни-ми шафами і без них. Ці особливості відображаються в індексації буквою після цифри: плита електрична секційна модульована з двома круглими конфорками - ПЭСМ-2К, плита електрична секційна модульована з двома конфорками для смаження на безпосередньо жарочній поверхні і шафою - ПЭСМ- 2НШ.
Для теплової обробки напівфабрикатів у функціональних і інших місткостях випускаються плити ПЭ-0,51, варильні котли КЭ-100, КЭ-160, КЭ-250, шафи жарочні ШЖЭ-0,85, ШЖЭ-0,51, сковороди СЭ-0,45, СЭ-0.22, фритюрниці ФЭ-20.
Основні елементи конструкції теплового апарата

Всі теплові апарати незалежно від технологічного призначення та конструктивних особливостей складаються з таких основних елементів: робочої камери (поверхні), теплогенеруючого пристрою, корпуса апарата, теплоізоляції, кожуха, основи, арматури, контрольно-вимірювальних приладів і приладів автоматичного регулювання. У деяких ті чи інші частини можуть бути суміщені.

Робоча камера призначена для теплової обробки харчових продуктів. її форма і розміри залежать від технологічного призначення апарата.

Теплогенеруючі пристрої призначені для перетворення різних видів енергії в теплову і передачі її стінкам робочої камери

(поверхні). Залежно від виду енергоносія вони мають різні конструктивні рішення.

Корпус призначений для монтажу на ньому основних частин апарата.

Теплоізоляція зменшує втрати теплоти апарата в оточуюче середовище і захищає обслуговуючий персонал від опіків.

Кожух використовується для захисту ізоляції від зовнішньої дії і руйнування та надає апарату гарного зовнішнього вигляду.

Основа призначена для встановлення апарата і виконується частіше всього у вигляді чавунного литва різної форми або каркасу із кутикової сталі.

Контрольно-вимірювальні прилади та прилади автоматичного регулювання, а також арматура призначені для вмикання, вимикання, контролю за роботою, регулювання теплового режиму і безпечної експлуатації апаратів.

Теплові апарати виготовляються із матеріалів, які повинні відповідати таким вимогам:

- мати достатню механічну міцність;

- не піддаватися корозії в результаті контакту з харчовими продуктами та миючими засобами;

- легко очищуватися від залишків продуктів;

- забезпечувати надійну роботу апарата.

Матеріали поділяються на конструкційні, електротехнічні, теплоізоляційні і захисні покриття.

Як конструкційні матеріали використовують сталь, чавун, латунь, алюміній і його сплави, бронзу, неметалічні матеріали. Звичайні сталі та чавун використовуються, частіше всього, із захисними покриттями. В якості захисного покриття від корозії використовують емаль, пластмаси, епоксидні смоли, бакелитовий лак. Із пластичних мас широкого використання набули фторопласти, вініпласт, текстоліт, азбовініл та ін. До металевих покриттів відносять цинкування, хромування, нікелірування, лудження.

Для виготовлення деталей і вузлів теплових апаратів застосовують такі матеріали: сірий чавун СЧ18-36, СЧ21-40, СЧ15-32 (конфорки плит, колосники, пальники), нержавіюча високолегована сталь - 12Х18Н10Т (елементи конструкцій і вузлів, які стикаються з харчовими продуктами: варочні посудини, кип'ятильники), сталь Ст 3 (елементи апаратів, що не стикаються з харчовими продуктами), сталь Ст 2 оцинкована, латунь Л 36.
Електротехнічні матеріали, що використовують для виготовлення нагрівальних елементів (конфорки електроплит, ТЕНи), поділяють на електроізоляційні та ті, що використовують для перетворення електричної енергії в теплову.

Для виготовлення нагрівальних спіралей використовують ніхроми (сплави нікелю з хромом) і фехралі (залізохромалюмі-нієві сплави).

Як електроізолюючі матеріали використовують периклаз (плавлений окис магнію), кварцовий пісок, шамот (прокалена і подрібнена вогнетривка глина), слюду, фарфор, кварцове скло, кераміку.

Теплоізоляційні матеріали, які використовуються в теплових апаратах, повинні мати низький коефіцієнт теплоємності та теплопровідності, високу термостійкість, достатню міцність, антикорозійність, низьку гігроскопічність, незначну щільність, а також бути зручними при монтажу і економічними в експлуатації. Характеристики теплоізоляційних матеріалів наведені в додатку Б.

Для теплових апаратів доцільно використовувати теплоізоляційні конструкції з різних матеріалів, використовуючи повітряні шари малої товщини, які покращують тепловий ефект ізоляції.

Серед вимог, які ставлять до теплових апаратів, розрізняють експлуатаційні, конструктивні, економічні, техніки безпеки і санітарії, виробничої естетики, надійності.

Експлуатаційні вимоги зводяться до того, щоб конструкція апарата відповідала умовам технологічного прогресу і мала високу продуктивність. Під технологічними умовами розуміють температуру і тиск у апараті, швидкість руху в ньому продукту, а також його нагрівання, охолодження, подрібнення і перемішування. Крім того, конструкція повинна бути механічно надійною, стійкою, довговічною і зручною при обслуговуванні та поточному ремонті.

Конструктивні вимоги передбачають невелику масу апарата, відповідну його міцність, використання стандартних деталей, що легко замінюються. Монтаж апарата та його обслуговування повинні бути зручними і нетрудомісткими.

Економічні вимоги зводяться до того, щоб забезпечити мінімальну вартість проектування, монтажу і експлуатації апарата, а також їх мінімальні енергоємність і питомі витрати енергоносіїв. При визначенні економічної доцільності впровадження апаратів, крім їх вартості, враховують продуктивність і якість отриманої з їх допомогою продукції.

Вимоги техніки безпеки та санітарії. Апарат необхідно розраховувати з певним запасом міцності, забезпечувати огороджувальними пристроями для деталей конструкцій, які рухаються, а також запобіжними клапанами, автоматичними вимикачами і т. ін.

Операції по завантажуванню сировини і вивантажуванню готової продукції повинні бути зручними та безпечними для персоналу.

Конструкція апаратів повинна виключати бактеріальне, механічне або хімічне забруднення та порчу продуктів. При цьому апарати повинні бути герметичними, зручними для миття і дезинфекції, а матеріали, з яких вони виготовлені, не взаємодіяти з продуктами.

Вимоги виробничої естетики в загальному вигляді зводяться до того, щоб апарати відрізнялися простотою форми, зручним розташуванням елементів управління, завантажувальних і розвантажувальних пристроїв. Належний зовнішній вигляд апарата разом з раціональним кольоровим оформленням, освітленням і мікрокліматом у цеху знижують зорову та загальну втому працюючих, полегшують працю, підвищують продуктивність, сприяють отриманню продукції високої якості.

Вимоги надійності. Під надійністю розуміють властивість апарата виконувати задані функції, зберігаючи в часі значення експлуатаційних показників у заданих межах відповідно до режимів роботи, умов використання і технічного обслуговування, ремонтів, зберігання і транспортування.
3. Теплогенеруючі пристрої для перетворення електричної енергії у теплову. Особливості будови, використання.

Теплогенеруючими називають такі пристрої, які перетворюють різні види енергії в теплову.

На підприємствах харчування найбільш поширеними є теплові апарати, в яких електрична енергія за допомогою електрона-грівачів перетворюється в теплову. Здатність електричного струму нагрівати провідники лежить в основі використання електро-нагрівачів для безпосереднього перетворення електричної енергії у теплову. При цьому як електронагрівачі можуть бути використані тверді (металеві, неметалеві) або рідкі провідники (електроліти, в тому числі і вода).

Крім того, електрична енергія може перетворюватись в електромагнітні коливання, які, в свою чергу, перетворюються в теплову енергію як безпосередньо в харчових продуктах (НВЧ-нагрів, ІЧ-нагрів), так і шляхом нагрівання стінок посудини, в якій містяться харчові продукти (індукційний нагрів).

Найбільш широке застосування в апаратах підприємств харчування мають металеві провідники, які виготовляються із різних сплавів. Для виготовлення неметалевих провідників використовують вугілля, графіт, селітокерамічний спік (карбід кремнію з добавкою вуглецю і т. ін.).
Електронагрівачі з металевим опором

За конструктивним оформленням металеві електронагрівачі поділяють на три основні групи: відкриті, закриті і герметично закриті.

Відкритий електронагрівач являє собою металеву спіраль, розміщену в керамічних бусах і підвішену на ізоляторах, або спіраль, укладену в канавки керамічної плитки. Передача тепла від спіралі до середовища, що нагрівається, здійснюється, головним чином, випромінюванням.

Позитивна властивість відкритих електронагрівачів полягає у простоті виготовлення, зручності в ремонті і хороших умовах теплопередачі, що дозволяє застосувати значні теплові навантаження. Недоліком їх є короткий термін служби, підвищена електро- і пожежонебезпека. На підприємствах харчування цей тип електронагрівачів застосовується рідко.

Закритий електронагрівач являє собою спіраль, запресовану в електроізоляційну теплопровідну масу і поміщену в відповідний корпус. 
Корпус конфорки виготовляється переважно із чавуну і являє собою плиту, верхня поверхня якої простругана для забезпечення хорошого контакту з наплитною посудиною, а нижня має пази. У пази вкладається електроізоляційна маса, в якій розміщується спіраль. Після укладання спіралі електроізоляційна маса спресовується з метою збільшення теплопровідності матеріалу і зменшення термічного опору на дільницях: спіраль - ізоляційна маса та ізоляційна маса - стінка корпусу. Знизу конфорка закривається екрануючим листом і кожухом для зменшення втрат тепла і запобігання механічним пошкодженням. Кінці спіралей виводяться через клемну колодку на затискачі для приєднання до електричної мережі. Клемна колодка закривається захисним козирком, що оберігає клеми від попадання рідини.

Як ізоляційний матеріал у конфорках використовується окис магнію (периклаз) і шамот. Нагрівальна спіраль виготовляється з ніхрому (Х20Н80) або фехралі (Х23Ю5).

Температура спіралі залежить від теплопровідності ізоляційного матеріалу, міри його ущільнення, товщини шару та умов теплообміну між робочою поверхнею конфорки і наплитною посудиною.

У пази конфорки, як правило, укладається спіраль, яка складається із чотирьох секцій, сполучених між собою попарно, і створює таким чином дві секції рівного опору. Останнє дозволяє здійснювати триступеневе регулювання потужності у співвідношенні 4:2:1 і отримувати різні температури на робочій поверхні конфорки.

Паралельне з'єднання секцій нагрівальних спіралей забезпечує максимальну потужність, включення однієї секції - середню, послідовне включення обох секцій - мінімальну потужність. Потужність конфорки регулюється чотирьохпозиційним триступінчатим пакетним перемикачем.

Конфорки випускаються декількох видів: для варочних і жарочних процесів у наплитній посудині з максимальною температурою робочої поверхні - 450 °С, для смаження виробів безпосередньо на поверхні конфорки - 300 °С, для підтримання готової продукції в гарячому стані - 250 °С.

Закриті нагрівальні елементи більш надійні і довговічні, ніж відкриті, однак вони чутливі до тривалого перегрівання. Так, робота конфорки на сильному ступені нагріву (обидві секції включені паралельно) без наплитного посуду призводить до деформації (спучування) і появи тріщин у матеріалі корпуса, передчасного перегорання спіралі.

Спучування центральної частини конфорки погіршує теплообмін з наплитною посудиною через нещільне її прилягання до поверхні конфорки, що, в свою чергу, збільшує тривалість теплової обробки, витрати електроенергії і знижує якість кінцевого продукту.

До закритих нагрівальних елементів можна віднести плоскі фольгові нагрівачі зі слюдопластовою ізоляцією типу НЭФ (рис. 2, в). Товщина таких нагрівачів разом з нагрівальним елементом складає близько 1 мм.

Матеріал слюдопластової ізоляції являє собою слюду різного мінералогічного складу (мусковіт, флогопіт, фторфлогопіт). Нагрівальні елементи виготовлені із традиційних матеріалів. Використання НЭФ дозволяє отримувати ізотермічні робочі поверхні будь-якої форми, різних потужностей. Вони прості у виготовленні, дешеві і прості в експлуатації.

В останній час широкого розповсюдження, особливо в побутових електроплитах, набули закриті нагрівальні елементи, де робочою поверхнею, яка закриває нагрівач, є склокерамічна плита. Склокераміка має високий коефіцієнт теплопередачі. Такі конфорки вільні від більшості недоліків, характерних для металевих конфорок.

Герметично закриті трубчасті електронагрівачі (ТЕНи) найбільш широко застосовуються в теплових апаратах. Вони являють собою стальні трубки, всередині яких розташовані запресовані в периклаз спіралі (рис. 2, в). Кінці спіралі сполучені з вивідними контактними стержнями, що служать для приєднання до електричної мережі. Торці трубок закриваються керамічними втулками - ізоляторами і заливаються термостійким лаком (герметиком), щоб виключити попадання всередину трубки вологи.

Залежно від призначення і місця установки, ТЕНи мають різну форму (рис. 2, д), довжину, діаметр і конфігурацію. ТЕНи розраховані для роботи в рідинних середовищах або в герметично закритих об'ємах, забезпечені штуцером для кріплення до панелі теплообмінника.

Для збільшення поверхні теплообміну трубка ТЕНа іноді виготовляється з ребрами. Такий ребристий електронагрівач носить назву РЕНа .

Залежно від умов теплообміну між поверхнею ТЕНа і навколишнім середовищем їх виготовляють в таких основних видах: для нагрівання повітря (в теплових, жарочних, пекарних шафах і апаратах з примусовою циркуляцією повітря); для нагрівання води (в мармітах, варочних котлах, автоклавах, кип'ятильниках, водонагрівачах і т. ін.); для нагрівання масла і харчових жирів (у жаровнях, фритюрницях).

Залежно від агресивності середовища, що нагрівається, і температурного режиму теплообміну оболонки ТЕНів виготовляються з різних матеріалів.

ТЕНи повинні використовуватись тільки в тому середовищі, для якого вони призначені. Температура нагрівання трубки ТЕНу залежить від питомої потужності на її поверхні та умов тепловіддачі до середовища, що нагрівається.

ТЕНи встановлюються індивідуально або блоками. Установка блоками дозволяє шляхом зміни схеми їх включення регулювати потужність апарата і забезпечувати рівномірність навантаження фаз.

У порівнянні з відкритими і закритими електронагрівачами ТЕНи мають ряд переваг: більш тривалий термін експлуатації, компактність, економічність, можливість використання в різних середовищах, мала теплова інерційність, значна механічна міцність. До їх недоліків потрібно віднести складність виготовлення і непридатність до ремонту. Умовне позначення, нанесене на ТЕНі, читається таким чином: у чисельнику перші цифри - розгорнута довжина, см; буква - довжина контактних стержнів (буква А відповідає довжині 40 мм, Б-65мм, В - 100 мм); другі цифри - діаметр трубки, мм; у знаменнику: перші цифри - номінальна потужність, кВт; буква - середовище, що нагрівається; другі цифри - номінальна напруга.

Умови і надійність роботи ТЕНу визначаються, насамперед, допустимою температурою нагрівання окремих його робочих елементів (спіралі, ізоляційної маси, трубки), яка залежить від роду матеріалу, його якості, режиму роботи, величини питомої потужності й інших факторів, в тому числі, і так званих «випадкових» - властивостей води і утворення накипу, взаємного розташування сусідніх витків ТЕНів, неповного занурення трубки в рідину та ін.

Температура спіралі ТЕНу, в свою чергу, залежить від величини питомої потужності на поверхні трубки (Вт/см2), коефіцієнту теплопровідності ізоляційної маси і товщини її шару, геометричних характеристик спіралі, а також від коефіцієнту тепловіддачі від ТЕНу до середовища, що нагрівається.

Термін експлуатації ТЕНів коливається в значних межах, що зумовлено такими чинниками:

- нерівномірна щільність ізоляційної маси (периклазу) в різних частинах (на вигинах і біля контактних стержнів);

- зміщення спіралі відносно центру трубки і нерівномірний крок спіралі;

- взаємне контактування витків складної конфігурації;

- утворення накипу на поверхні трубки;

- корозія оболонки трубки.

Найчастіше причинами передчасного виходу з ладу (відмови ТЕНів) є перегорання спіралі біля контактного стержня або на вигині з прогоранням і руйнуванням трубки або без нього, наскрізна корозія трубки (для ТЕНів, що працюють у воді).

Слід очікувати, що спіраль у цій зоні буде перегріватися через гірші умови теплообміну.

Характерне руйнування ТЕНів на місці сходу спіралі з контактного стержня показано на рисунку 3, б, в. Тривалий місцевий перегрів призводить до теплового пробою з перегоранням спіралі або з подальшим електричним пробоєм, утворенням електричної мікродуги і частковим оплавленням трубки нагрівача  або повним обгоранням штуцера.

Оболонки ТЕНів  мали незначну точечну корозію без видимих зовнішніх ушкоджень і були зняті з варочних котлів КП-250. В обох випадках спіраль перегоріла на згині в результаті місцевого перегріву. Слід зазначити, що місцевий перегрів спіралі на згині часто призводить до утворення електричної дуги і пропалювання трубки ТЕНу у вигляді виразки або часткового руйнування трубки з перегоранням спіралі або без нього.

Нерівномірна намотка спіралі, зміщення спіралі від центру трубки до стінки також сприяють створенню нерівномірних умов теплообміну, локальному перегріву дільниць спіралі, електричному пробою ізоляційної маси, утворенню електричної дуги і виходу ТЕНу з ладу.

Теплогенеруючі пристрої теплових апаратів, як правило, мають декілька ТЕНів, змонтованих на загальній панелі. При установці на загальній панелі витки двох або трьох ТЕНів часто можуть контактувати між собою в зігнутих частинах. При відсутності накипу таке контактування ТЕНів не викликає особливих змін умов теплообміну. Відкладання накипу на поверхні ТЕНів погіршує умови теплообміну, оскільки збільшується поверхня зіткнення сусідніх витків через шар накипу як в зоні металевого контакту, так і в зоні незначних зазорів. Тому температура трубки ТЕНів а, відповідно і спіралі, збільшується. При цьому в зоні контакту вона дещо більша, ніж на іншій частині трубки.

Дія всіх перелічених факторів у значній мірі підсилюється, якщо ТЕНи, які розраховані на роботу у воді, частково або повністю не занурені у воду.

На термін експлуатації ТЕНів значно впливають також корозійна активність середовища, що нагрівається, а при нагріванні води - її загальна жорсткість і ступінь мінералізації.

4. Теплогенеруючі пристрої газових та інших апаратів, особливості будови, використання.

Топка - пристрій, призначений для спалювання палива і передачі тепла, яке при цьому виділялося, поверхні нагрівання.

При спалюванні газу у камерних топках послідовно протікають процеси сумішоутворення газу з повітрям, прогрівання суміші до температури запалення і безпосередньо горіння.

Залежно від того, зміщені або розділені процеси сумішоутворення, розрізняють такі способи спалювання газу: перший - дифузійний, коли потоки газу і повітря надходять до топки окремо і змішуються в зоні горіння; другий - кінетичний, коли в зону горіння топки надходить потік повністю підготовленої газоповітряної суміші або із часткою необхідного повітря і потік додаткового вторинного повітря.

При дифузійному спалюванні газу утворюється яскраво-жовтий факел порівняно великої довжини, зумовлюючи значну висоту камери згорання. Спалювання газу відбувається з великим коефіцієнтом надлишку повітря, яке знижує температуру горіння, і при відносно великій інтенсивності шуму.

Кінетичний спосіб спалювання газу позбавлений вказаних недоліків, але передбачає використання більш складної конструкції змішувальної трубки.

Основним фактором, який впливає на процес спалювання газу, є якість змішування газу з повітрям. При доброму змішанні газоповітряна суміш згорає швидше і більш повно, а також з більш коротким факелом полум'я і меншими втратами від хімічної неповноти згорання.

Вказані способи спалювання газу передбачають використання різних конструкцій газових пальників.

Газові пальники

Газовими пальниками називають пристрої, призначені для змішування горючого газу з повітрям і подачі цієї суміші або тільки одного горючого газу (при дифузійному спалюванні) до камери згорання.

Залежно від способу змішування газу з повітрям пальники поділяються на дві групи: зовнішні - без попереднього змішування газу з повітрям (дифузійні) і внутрішні - з попереднім змішуванням газу з повітрям всередині пальника.

У дифузійних пальниках змішування газу з повітрям відбувається безпосередньо в камері згорання, де паралельно здійснюються процеси змішування і горіння.

У пальниках внутрішнього змішування у камеру згорання подається повністю або частково підготовлена газоповітряна суміш. Газ і повітря змішуються всередині самого пальника. Газоповітряна суміш в пальниках з попереднім змішуванням утворюється або шляхом примусової подачі повітря до камери змішування, або шляхом засмоктування повітря за рахунок енергії струменю горючого газу. Останні пальники називають інжекційними.

В апаратах підприємств харчування застосовуються в основному інжекційні пальники.

Дифузійний пальник являє собою трубу з просвердленими в ній отворами. Залежно від форми поверхні, що обігрівається, трубі надається різна конфігурація.

Діаметр труби приймається із розрахунку 1... 1,5 сумарного перерізу вихідних отворів. Отвори виконують діаметром d =1...5мм і з кроком S = (5...6) а".

У трубу під низьким тиском подається газ, який, витікаючи із вихідних отворів, змішується з повітрям і згорає у вигляді жовтого непрозорого факелу полум'я.

Дифузійні пальники мають просту конструкцію, відрізняються широкими границями регулювання теплової потужності.

До недоліків слід віднести великий надлишок повітря в камері згорання, який зумовлює зниження температури горіння і зростання втрат тепла з вихідними газами.

Інжекційний пальник  складається із таких основних елементів: сопла, регулятора первинного повітря, змішувача - інжектора і насадки.

Сопло призначене для подачі газу із газопроводу у змішувач-інжектор, перетворення частки потенційної енергії газу в кінетичну і надання струменю газу певної форми і напряму. Канал сопла  може бути різної форми з кутом конуса від 16° до 90°. Газ, виходячи із сопла з великою швидкістю, створює у конфузорі розрідження, за рахунок чого підсмоктується первинне повітря.

Змішувач-інжектор призначений для змішування газу з повітрям, вирівнювання концентрації і швидкісного поля газоповітряної суміші. Він складається з двох зрізаних конусів різної довжини - конфузора і дифузора, з'єднаних між собою горловиною.

Конфузор призначений для підсмоктування повітря за рахунок розрідження, яке утворюється струменем газу, який витікає із сопла з великою швидкістю. Це повітря називається первинним. Кількість первинного повітря міняють за допомогою регулятора повітря. Кут звуження конфузора складає 20-40°.

Горловина призначена для вирівнювання концентрації і швидкісного поля суміші.

У дифузорі продовжується вирівнювання концентрації газу і повітря у потоці суміші. Завдяки розширенню дифузора у бік насадки частина швидкісного напору суміші перетворюється у статичний для подолання гідравлічного опору насадки і забезпечення необхідної швидкості суміші на виході з отворів насадки.

Насадка  призначена для подачі газоповітряної суміші до вихідних отворів і повинна відповідати формі і розмірам поверхні, яка нагрівається.

Вихідні отвори насадки в трубчатих пальниках розташовуються в один або два ряди, у шахматному або коридорному порядку з кроком отворів не більше 3...4 діаметрів. Для забезпечення стійкого процесу горіння вихідні отвори виконуються у вигляді тепловідвідних приливів певної висоти з отворами необхідного діаметру. Для рівномірного розташування газоповітряної суміші по вихідним отворам переріз насадки повинен бути в 1,7...2,5 рази більшим сумарного перерізу вихідних отворів.

Інжекційні факельні пальники, як правило, підсмоктують 30-60 % теоретично необхідного повітря. Об'єм первинного повітря, яке інжектується пальником, визначають за формулою:

Vп=а'VТ,
де а - коефіцієнт інжекції (а = 0,3...0,6);

VТ - теоретичний об'єм повітря (визначається на основі реакції горіння горючих компонентів або за приблизними формулами, м3 /м3.

Для повного згорання газоповітряної суміші, яка виходим, п пальника низького тиску, необхідне додаткове вторинне повітря VВТ. Це повітря притікає до факелу із оточуючого середовища за рахунок інжектуючої дії самого факела полум'я і розрядження у камері згорання:

VВТ=VД-VП,
де VД -дійсна кількість повітря, необхідного для спалювання газу, м3/ м3.

Оскільки в реальних процесах досить важко забезпечити ефективне змішування газу з теоретично необхідною кількістю повітря, то реальні процеси протікають завжди при деякому надлишку повітря. Відношення дійсної кількості повітря, яке надходить до топки, до теоретично необхідного для процесу горіння називається коефіцієнтом надлишку повітря:
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Для інжекційних факельних пальників а дорівнює 1,15...1,30, температура факела досягає 1 550 °С.

Інжекційні пальники виготовляються із чавунного литва або у вигляді зварної сталевої конструкції, мають значні габаритні розміри і масу.

Стійкість горіння - одна із найважливіших характеристик роботи пальників. На практиці при спалюванні газоповітряних сумішей відбуваються випадки проскоку полум'я до сопла або відрив полум'я від насадки.

Проскок полум'я до сопла спостерігається при різкому зменшенні витрат газу, коли швидкість розповсюдження полум'я перевищує швидкість руху газоповітряної суміші всередині пальника. При цьому інжектується недостатня кількість первинного повітря, горіння протікає з великим хімічним недопалом і шумом. Пальник у цьому випадку слід негайно вимкнути.

Відрив полум'я від насадки спостерігається при надмірному підвищенні тиску газу перед пальником, занадто великим надходженням первинного повітря або значним розрідженням у камері згорання. В цих випадках швидкість розповсюдження полум'я стає меншою за швидкість виходу газоповітряної суміші з отворів насадки і полум'я відривається від насадки.

Відриву полум'я передує поява шуму і пульсуючі зриви горіння по периферії у основі факела. Для запобігання відриву зменшують подачу газу, первинного і вторинного повітря. При недостачі повітря факел подовжується і набуває жовтого кольору. Чим нижча швидкість, за якої наступає проскок полум'я і вища швидкість, коли спостерігається його відрив, тим ширший діапазон стійкої роботи пальника і більші границі регулювання його теплової потужності.

У дифузійних пальників явище проскоку полум'я виключено у зв'язку з відсутністю повітря всередині пальника.
Сопла встановлюються у вигляді свердлення в стінці втулки колектора під деяким кутом до осі змішувача. Як правило, кількість їх від чотирьох до восьми.

Завдяки цьому перемішування газу з повітрям та вирівнювання полів швидкостей і концентрацій потоку суміші протікають більш інтенсивно і на меншій довжині змішувальної трубки. Це дозволяє відмовитися від розвинутого дифузора і конфузора та різко скоротити габаритні розміри змішувача при збереженні теплової потужності пальника і об'ємного коефіцієнта інжекції.

Найбільш високий коефіцієнт інжекції і максимальне перемішування газу з повітрям досягається при φ1, = 25... 30°.

У багатосопловому пальнику проскок полум'я до сопла утруднений, тому що має місце турбулентне змішування, а границі регулювання теплової потужності розширені. Багатосопловий пальник працює більш стійко при зниженому тиску газу, ніж односопловий.

Довжина змішувача при оптимальній кількості отворів, яке дорівнює 6, складає три діаметра змішувача (Lзм = 3ДЗМ ).

Розташування отворів-сопел під кутом φ1 =20...30° до радіуса, який перетинає вісь сопла, дозволяє здійснити закручення газоповітряних потоків. При цьому інтенсифікуються перемішування і вирівнювання концентрацій газоповітряної суміші, а розміри змішувача зменшуються в 2 рази.

Безполум'яний інжекційний пальник інжектує первинне повітря в кількості 1,05... 1,1 від теоретично необхідного, тобто все повітря, необхідне для повного згорання газу (інжектується у змішувач у вигляді первинного).

При правильній експлуатації пальників у продуктах згорання виявляються тільки сліди окису вуглецю.

Газ, виходячи з великою швидкістю із сопла, інжектує необхідну для горіння кількість повітря. Підготовлена у змішувачі газоповітряна суміш надходить у розподільну камеру, звідки через отвори керамічної насадки виходить на її поверхню, де згорає у шарі товщиною 1...1.5 мм. Значна частина тепла при горінні передається керамічним плиткам (випромінювачу), поверхня яких через 40-50 с після запалення пальника нагрівається до температури 850... 1 100 °С. Залежно від кон​струкції насадки і її температури приблизно 40...60 % тепла, яке виділяється при спалюванні газу, передається випромінюванням

при потужності теплового потоку (14... 18,5)-10і Вт/м2. Основна частина енергії випромінювання генерується у межах 1. 3 5 мкм.

Випромінюючі насадки бувають керамічні, керамічні з металевою сіткою і металеві.

Як керамічні випромінювачі застосовують перфоровані керамічні плитки розміром 45x65x12\ 47x69x14 мм. З таких плиток набирають необхідну за площею випромінювальну поверхню, склеївши їх вогнетривкою замазкою. Діаметр каналів (отворів) у плитках залежить від складу газу, який спалюється, і питомого теплового навантаження випромінювача.

Серійно випускаються керамічні плитки з діаметром отворів 0,8... 1,55мм. Кількість отворів у стандартній плитці залежно від діаметра може бути в середньому від 625 до 1 625. Сумарна площа усіх отворів складає 45...48 % загальної поверхні плитки.

Складовими матеріалу керамічної плитки у відповідному співвідношенні є глина шамотна, каолін, тальк, окис хрому, азбест, дерев'яна тирса, машинне мастило. Робоча маса виготовляється за певною технологією, формується у прес-формах і випалюється. Горючі компоненти при відпалюванні вигорають, утворюючи порожнини, знижуючи теплопровідність керамічної плитки.

Близька до стехіометричного складу газоповітряна суміш (ά = 1,05...1,1) і невелика швидкість виходу суміші із отворів керамічної насадки (0,1...0,16 м/с) забезпечують згорання її на поверхні насадки без утворення видимого факелу полум'я.

На висоті 6... 10 мм над поверхнею керамічної плитки встановлюється доспалювальна сітка з ніхромового дроту або із сталі 1Х18Н9Т діаметром І... 1,5 мм із ячейками 5x5 мм. Сітка стабілізує процес горіння, перешкоджає відриву полум'я від насадки і підвищує її променевий ККД.

Газоповітряна суміш проходить через отвори плитки, попе​редньо нагрівається. Завдяки цьому підвищується стійкість полум'я до відриву. Стійкість полум'я до проскоку забезпечується підбором діаметра вихідних отворів насадки (діаметр обирається меншим за критичне значення), які забезпечують необхідну швидкість газоповітряної суміші.

Перевагами безполум'яних пальників, порівняно з факельними, є більша повнота згорання газу, більш високий ККД, переважна більшість передається ІЧ-випромінюванням, можливість установлення їх у будь-якому положенні (насадкою догори або донизу) в камерах згорання обмеженої висоти і при утрудненому доступі вторинного повітря. До їх недоліків слід віднести високу чутливість до змін параметрів горючого газу, витрату стійкості в роботі при змінах тиску газу перед соплом, малі границі регулювання теплової потужності, низьку механічну міцність насадки, великі габаритні розміри і значну масу.

Безполум'яні пальники із примусовою подачею повітря у змішувач застосовуються в апаратах, в яких утруднена подача вторинного повітря, але вимагається висока стійкість в роботі, значні границі регулювання теплової потужності при недостатньому тиску газу в мережі і мінімальних розмірах пальника.

З метою ефективного змішування газу з повітрям при мінімальних розмірах змішувача повітряний потік подається через кільцевий завихрювач, а газ із сопла - у закручений потік повітря.

Пальник забезпечує добре змішування газу з повітрям. При сталому режимі роботи температура насадки складає 900 °С при довжині факелу полум'я близько 1 мм.

Безполум'яні пальники з примусовою подачею повітря на підприємствах харчування використовуються у термоагрегатах для вогневого очищення овочів.

5. Пристрої для спалювання газоподібного і твердого палива.

За цілим рядом показників теплогенеруючі пристрої теплових апаратів, які працюють на твердому і рідкому паливі, поступаються раніше розглянутим, оскільки мають низький ККД, відрізняються складністю регулювання теплового режиму (особливо твердопаливних апаратів), вимагають додаткових виробничих площ і обладнання для зберігання і транспортування палива. Однак в місцях, де відсутні інші види енергоносіїв або вони економічно недоцільні (малі населені пункти, які знаходяться далеко від електричних і газових магістралей, будівництво на етапі розвитку, місця епізодичного перебування людей, крупні польові стани в період сільськогосподарських робіт), тверде і рідке паливо використовується достатньо широко.

Тверде паливо, як правило, зберігається під навісом або у спеціальному приміщенні.

Місткість сховищ для палива залежить від виробничих потужностей підприємств і відстані до центрального паливного складу.

Рідке паливо зберігається у спеціальних підземних або наземних резервуарах. Перевагу віддають підземним резервуарам, із яких рідке паливо подається за допомогою насоса до добового живильного баку, а із нього - до топки апарата.

Конструкція теплогенеруючих пристроїв, які працюють на твердому і рідкому паливі, визначається видом палива і способом його спалення. Теплогенераторні пристрої складаються із топки, газоходів, а при спалюванні рідкого палива - і паливо-проводу.

Розрізняють шарові і камерні топки. Шарові топки призначені для спалювання твердого палива на колосниковій решітці, камерні - для спалювання рідкого і газоподібного палива.

Пристрої для спалювання рідкого палива

Процес спалення рідкого палива значно складніший за процес спалювання газу і складається із таких стадій: розпилювання, випарювання краплин, пірогенетичний розклад палива, утворення горючої суміші і її спалювання.

Підготовка рідкого палива до спалювання здійснюється двома основними способами: 1) перед запалюванням паливо випаровується і горить у пароподібному стані; 2) паливо розпилюється до дуже дрібних краплин, які при змішуванні із повітрям нагріваються, головним чином, за рахунок ІЧ-випромінювання факела і потім у процесі спалювання випаровуються. Перший спосіб не має широкого застосування, тому що неприйнятний при використанні низькоякісних і дешевих сортів рідкого палива, яке випаровується при високих температурах.

Найбільше розповсюдження має другий спосіб підготовки палива до спалювання - розпилювання. Тонкість розпилювання палива змінюється в значних межах залежно від способу його здійснення.

Спосіб розпилювання
Діаметр краплини, мм

Механічне (р=1 мПа)
1,56

Повітряне:

низького тиску (р=3,5 кПа)
0,4

середнього тиску (р=15 кПа)
0,09

високого тиску (р=0,6 мПа)
0,025

Парове розпилювання (р=0,4 мПа)
0,03

Суттєвий вплив на швидкість горіння має діаметр краплини. Чим він менший, тим більш однорідною є суміш розпиленого палива з повітрям і тим ефективніший процес горіння.

Пристрої для розпилювання рідкого палива і подачі його до камери згорання апарата називають форсунками.

Основні показники роботи форсунок - довжина факела полум'я і його температура - залежать від якості розпилювання і умов сумішоутворення палива з повітрям.

Рідке паливо подається до форсунки із живильного баку самопливом або під тиском залежно від в'язкості палива і способу розпилювання. Живильний (витратний) бак розташовується неподалік від гарячого цеху на висоті 4...5м. У зонах з низькими температурами з метою запобігання застиганню лінії подачі мазуту прокладаються разом із паровим супутником в одній ізоляції або створюється спеціальне підігрівання паливопроводу за допомогою парової сорочки.

Мазут самопливом надходить до щілинної форсунки через верхню трубу, а пара подається до нижньої труби. Тиск пари повинен бути в межах 150-400 кПа. Подачу і розпилення мазуту регулюють вентилями, встановленими на трубопроводах, по яким подаються пара і мазут.

Із парової форсунки пара виходить із швидкістю 300...350м/с, мазут - 1...2 м/с. На розпилювання 1 кг мазуту витрачається 0,5 кг пари.

Мазут виходить із форсунки під невеликим тиском, перемішується з повітрям, яке надходить, і згорає, утворюючи яскравий факел полум'я.

Пару, як правило, одержують у парогенераторі, який вмонтовується в топку апарата.

На чавунній плиті  і корпусі закріплені верхній і нижній балони парогенератора. Вода надходить із водопроводу через вентиль спочатку до нижнього балону, а потім по з'єднувальній трубці до верхнього, де утворюється пара. Із верхнього балона пара направляється по паропровідній трубці через вентиль у форсунку. Далі розпилене паром паливо подається через сопло у толочний простір. Рідке паливо подається із живильного бака по трубопроводу у воронку і далі у форсунку. Внизу під форсункою розташовується піддон для рідкого палива.

Перед пуском форсунки переносним факелом запалюють паливо у піддоні. При згоранні цього палива попередньо розігрівається толочний об'єм і створюється необхідний тиск пари у парогенераторі. Потім відкривають вентилі на паливопроводі і паропроводі. Після запалення мазуту, який виходить із форсунки, регулюванням подачі палива і повітря добиваються стійкого факелу і необхідної теплопродуктивності. При виключенні форсунки спочатку припиняють подачу палива, потім пари.

Механічна форсунка складається з труби, на кінці якої знаходиться наконечник з трьома послідовно розташованими шайбами. Перша із них, з великою кількістю отворів, призначена для розподілу потоку палива на ряд дрібних струменів. На внутрішньому торці цієї шайби знаходиться кільцева виточка, яка з'єднує усі отвори. Друга шайба - завихрювальна - має три отвори. Третя шайба - розпилювальна - має один центральний отвір.

Струмінь палива насосом подається до розпилювача форсунки під тиском (8...10)-10г кПа. Розпилювач надає паливу обертально-вихровий рух у формі конусоподібного потоку. Повітря подається безпосередньо до факела камери згорання.

Автоматична форсунка АФ-61 призначена для спалювання рідких палив: солярки, гасу, дизельного палива при витраті палива 5...10 кг/год.

На чавунному корпусі форсунки змонтовано електродвигун потужністю 0,2 кВт з кількістю обертів 1 440 об/хв., який надає обертальному руху вентилятор і насос. Насос подає паливо в розпилювач форсунки під тиском до 103 кПа. Повітрю, яке подається до камери згорання, надається обертально-вихровий рух, а його кількість регулюється заслінками. Витрати пального регулюються заміною жиклера.

Після запуску форсунки здійснюється автоматичне запалювання розпиленого палива електричною іскрою. Полум'я в топці контролюється фотоелементом. При досягненні заданої температури форсунка за допомогою термореле відключається, а при зниженні температури - знову включається. У разі відриву полум'я подаються звуковий і світловий аварійні сигнали.

Пристрої для спалювання твердого палива

Пристрої для спалювання твердого палива складаються з топки, зольника і газоходів. До поняття топка входять колосникова решітка і топочний простір, де згорають летючі речовини, які виділяються із палива при його нагріванні.

Колосникова решітка призначена для рівномірної подачі повітря до палива і підтримання шару палива. Колосникові решітки ручних топок збирають із окремих чавунних сегментів - колосників брущатого типу або плит 

Через проміжки між колосниками, щілини або отвори колосникових плит зола в процесі горіння частково провалюється в зольник, а основна маса залишається на колосниковій решітці і у вигляді шлаку вигортається через завантажувальні дверцята.

Розміри щілин і отворів колосникової решітки залежать від виду спалюваного палива, його фракційного складу і способу подачі повітря. Відношення сумарної площі перерізу отворів (щілин) для подачі повітря до загальної площі решітки називається живим перерізом решітки. Величина живого перерізу решітки змінюється в межах: для брущатих колосників – від 20 до 40 %, для плиточних - від 8 до 15 %.

Брущаті колосники використовуються при спалюванні великошматкового і малозольного палива з великим виходом летючих газів (кам'яне вугілля).

Паливо завантажується в топку через завантажувальне вікно із дверцятами.

Зольник призначений для подачі повітря в топку через колосникову решітку, а також для зберігання золи і дрібних частинок палива. Вікно зольника зачиняється дверцятами, за допомогою яких регулюють надходження повітря в топку.

Газоходи призначені для обігрівання теплосприймаючих поверхонь апарата рухомими продуктами згорання палива. По газоходам продукти згорання рухаються за рахунок розрідження, яке утворюється в топці завдяки різниці щільностей продуктів згорання і оточуючого повітря або за рахунок роботи тягодувних пристроїв.

Робота шарової топки характеризується тим, що при завантаженні нової порції палива на шар, який горить, запалювання його відбувається завдяки безпосередньому стиканню з нижче-лежачим розжареним шаром. Одночасно на новий шар палива випромінюється значна кількість тепла толочного простору. Все це обумовлює нерівномірне споживання повітря і циклічне протікання процесу горіння палива.

Розпалюють топку в такій послідовності. Сухі дрова закладаються рівномірно на 2Із висоти топки так, щоб вони займали усю поверхню колосникової решітки. Довжина поліна повинна відповідати довжині топки. Відчиняють дверцята зольника, засувку у димоході і підпалюють шар палива. Великі шматки кам'яного вугілля подрібнюють і кладуть на дрова, які розгорілися, шаром приблизно 4...6см. Коли вугілля розгориться, товщину його шару збільшують до 10... 15 см. Надходження повітря регулюється дверцями зольника і засувкою в димоході. Топочні дверці в процесі горіння закриваються, тому що повітря, яке надходить через них, охолоджує топку і знижує її ККД.

У подальшому по мірі згорання паливо додають у топку невеликими порціями. Періодично вміст топки потроху перемішують з метою очищення отворів колосникової решітки, подрібнення шматків палива, що спеклися, та їх доспалювання.

Кількість повітря, яке надходить у топку і приймає участь у процесі горіння, визначають за кольором і характером полум'я.

Якщо полум'я прозоре, рівне, світло-жовте, а горіння проходить без потріскування, то процес спалювання палива відбувається нормально, з мінімальним надлишком повітря. При недостачі повітря полум'я має довгі кіптяві червоні язики. Різко скорочене полум'я і горіння з потріскуванням свідчить про значний надлишок повітря в топці. Чим більше відкриті піддувальні дверці і засувка, тим сильніша тяга. Після завантаження чергової порції палива дверці зольника відкривають повністю. По мірі прогорання палива дверці поступово прикривають, слідкуючи за полум'ям у топці.

Основними матеріалами для виготовлення теплогенеруючих пристроїв твердопаливних апаратів є добре випалена червона і вогнетривка цегла, жирна і вогнетривка глина, дрібний, без домішок пісок, вода.

Розрахунки топок для спалювання твердого палива зводяться до визначення площі колосникової решітки і об'єму топки.

Умови якісної роботи й експлуатація камерних і шарових топок

Якісному, тобто хімічно повному спалюванню палива сприяє добре його перемішування з повітрям при мінімальному коефіцієнті надлишку повітря, підігрівання повітря, збільшення поверхні горіння, наявність в топці оптимальної температури. Крім того, при спалюванні рідкого палива можливі тонке розпилення, подача повітря до кореня факела, закручування струменя.

Якщо підтримувати на решітці товстий шар палива, через нього не буде проходити в необхідній кількості повітря, необхідне для згорання летючих речовин у толочному об'ємі. Крім того, в шарі палаючого палива при недостатній кількості транзитного повітря, яке подається в толочний простір, розвиваються більш високі температури, які при спалюванні, наприклад, антрациту, викликають жолоблення і перегорання колосників, плавлення шлаку і хімічний недопал.

При шарі палива, меншому за необхідне, неповнота згорання зменшується, але у вихідних газах зростає кількість надлишкового повітря, що веде до зростання об'єму топочних газів, зниження їх температури і теплової ефективності толочного пристрою.

При правильно вибраній товщині шару палива топка працює з мінімальним надлишком повітря і хімічною неповнотою згорання.

У процесі горіння частка дрібних частинок палива провалюється в зольник крізь отвори решітки (провал), а також виноситься із шару, осаджуючись потім у газоході або разом із вихідними газами розсіюється в оточуючому середовищі (винесення). При очищенні топки від золи і шлаків разом із шлаками викидається і деяка кількість палива, що не згоріло (шлак). Тому колосникова решітка повинна відповідати виду і розмірам частинок палива, а в процесі спалювання слід періодично перемішувати паливо, що горить.

Товщину шару палива встановлюють залежно від сорту палива, його вологості, зольності, структури, температури горіння в шарі.

Хімічну неповноту згорання визначають за димом, кількістю повітря, що подається, та формою і кольором факела.

Продукти згорання палива, проходячи через газоходи, поступово охолоджуються і викидаються у димову трубу. Температура відхідних газів залежить від умов експлуатації теплогенеруючого пристрою. При забруднених поверхнях і відкладенні сажі погіршуються умови передачі тепла і підвищується температура відхідних газів.

Теплові апарати підприємств харчування (кип'ятильники, варочні котли, водонагрівачі, плити та ін.) характеризуються повільною течією газового потоку у ламінарній або перехідній області, невеликими перепадами тиску, обумовленими природною тягою.

Газоходи теплових апаратів мають форму циліндричних, кільцевих і щілинних каналів. Рух продуктів у газоходах характеризується критерієм Рейнольдса від 500 до 10 000.

Загальний коефіцієнт тепловіддачі у газоходах невеликий і складає 7...14 Вт/(м2 град.) при швидкості потоку газів від 0,4 по 2,5 м/с.

Температура продуктів згорання на виході із газоходів серійних апаратів знаходиться в межах 200...450 °С при коефіцієнтах надлишку повітря а = 1,6...3 , обумовлює великі втрати тепла з відхідними газами, перевитрати палива і відносно низький ККД апаратів.

Більш ефективне використання теплоти відхідних газів може бути досягнуто двома шляхами: збільшенням поверхні нагрівання, в тому числі шляхом її оребрення, і зміною аеродинаміки продуктів згорання палива, які проходять по конвективним газоходам у димову трубу. Перший шлях веде до збільшення габаритних розмірів і матеріалоємності апаратів, тому його застосовують тільки в окремих випадках. Другий шлях більш перспективний, тому що ґрунтується на інтенсифікації теплообміну в газоходах без збільшення габаритів і питомої матеріалоємності апаратів.

Інтенсифікація теплообміну в конвективних газоходах може бути досягнута збільшенням швидкості газового потоку (за рахунок його турбулізації), а також застосуванням непрямих випромінювачів і оребренням поверхонь нагрівання з боку тепло-сприймаючих поверхонь.

Турбулізатори можуть бути різної конфігурації: прямі пластини різної довжини, циліндричний або прямокутний стакан (залежно від форми газоходу), хвиляста пластина і гвинтові кільця з різним кроком біля поверхні нагрівання, пластини з козирками та т. ін. Наприклад, турбулізатори у вигляді хвилястої пластини сприяють збільшенню коефіцієнта тепловіддачі конвекцією в 1,5... 1,6 рази при швидкостях потоку 0,5...2,0м/с, зниженню температури відхідних продуктів згорання на 100... 150 °С і збільшенню ККД апарата на 3...5 %.

Крім підвищення коефіцієнта тепловіддачі конвекцією, турбулізатори підвищують на 20...30 % і коефіцієнт тепловіддачі випромінюванням при температурах потоку газів 300...400 °С.

Турбулізатори трохи збільшують матеріалоємність апарата і гідравлічний опір в газоходах. Однак, не дивлячись на це, вони дозволяють тепловим апаратам працювати на природній тязі без використання димососів. 
Тема 2. Устаткування для варіння.

Класифікація варильного устаткування.

Характеристика котлів для варіння їжі. Призначення, особливості будови, принцип роботи, правила безпечної експлуатації.

Котли харчоварильні стаціонарні. Особливості будови, контрольно-вимірювальні прилади й арматура, принцип роботи, правила безпечної експлуатації. Котли харчоварильні електричні, перекидні. Особливості будови, принцип роботи, правила безпечної експлуатації.

Харчоварильні газові котли. Особливості будови, принцип роботи, правила безпечної експлуатації.

Кавоварки, сосисковарки, пастакукери (макароноварки), особливості будови окремих моделей, принцип роботи, правила безпечної експлуатації.

Пароварильні апарати, особливості будови окремих моделей, принцип роботи, правила безпечної експлуатації.
1. Класифікація варильного устаткування.

Варочні котли й автоклави призначені для варки бульйонів, перших блюд, гарнірів, соусів, каш.

Залежно від виду енергоносіїв котли поділяються на електричні, газові, парові і твердопаливні. За способом обігрівання їх поділяють на котли з безпосереднім і непрямим обігрівом, за конструктивним оформленням - на стаціонарні і перекидні.

Серійно промисловістю виготовляються лише котли з непрямим обігрівом.

Автоклави відрізняються від варочних котлів тим, що в них нагрівання продуктів здійснюється під тиском 150...250кПа при температурі 120... 140 °С, що сприяє значній інтенсифікації процесу теплової обробки.

Промисловістю виготовляються електричні варочні котли КПЭ місткістю 40, 60, 100, 160 і 250 дм3; на газовому обігріві КПГ- 160 дм3; парові КПП- 100, 160, 250 дм3. Крім того виготовляються котли електричні КЭ місткістю 100, 12 670 і 250дм3 і пристрої варочні електричні пересувні УЭВ- 40 та 60 дм3, які призначаються для виготовлення кулінарної продукції з використанням функціональних ємкостей.

2. Котли харчоварильні електричні, особливості будови, принцип роботи та правила безпечної експлуатації.

Котли з безпосереднім обігрівом складаються із внутрішньої варочної посудини і зовнішнього котла.

Залежно від виду енергоносія нагрівання варочної посудини здійснюється електронагрівальними елементами, газовими пальниками, рідиннопаливною форсункою або продуктами згорання твердого палива.

Варочна посудина закривається кришкою для зменшення втрат тепла в оточуюче середовище, стінки зовнішнього котла покриваються теплоізоляцією, зверху якої закріплюється кожух. У нижній частині котла передбачається патрубок з краном для зливання рідини із варочної посудини.

До переваг котлів з безпосереднім обігрівом простоту конструкції і незначну теплову інерційність. Основним недоліком їх є нерівномірність температурного поля поверхні варочної посудини, яка обігрівається і, у зв'язку з цим, можливе пригорання продуктів.

Котли з непрямим обігрівом складаються із внутрішнього варочного і зовнішнього котлів, простір між ними утворює пароводяну сорочку, яка заповнюється до певного рівня водою. Внутрішній котел з'єднується із зовнішнім зварюванням.

Нижня частина котлів представляє собою парогенератор, конструкція якого залежить від виду енергоносія. В електричних котлах ТЕНи розміщуються або у нижній частині пароводяної сорочки (перекидні), або у спеціальному коробі (стаціонарні). У газових і твердопаливних котлах парогенератор суміщений з топкою.

Зовнішній котел має теплоізоляцію, зверху якої закріплюється кожух, виготовлений із сталевих листів, покритих світлою емаллю.

Котли мають відкидні (стаціонарні) або знімні (перекидні) кришки. Відкидна кришка зрівноважується противагою. Щільне прилягання кришки забезпечується прокладкою із термостійкої харчової гуми, укладеної в канавці кришки, і відкидними бовтами.

Для зливання рідини з варочної посудини у нижній частині котла (стаціонарні) є зливний патрубок з краном, захищеним сіткою від засмічення.

Контроль рівня води у пароводяній сорочці здійснюється за допомогою крана рівня. У пароводяну сорочку можна заливати тільки дистильовану або кип'ячену воду.

Залита в парогенератор вода нагрівається теплогенеруючим пристроєм до кипіння і частково перетворюється в насичену пару. Стикаючись зі стінкою варочної посудини, пара конденсується, а звільнена при цьому енергія витрачається на нагрівання варочної посудини і завантажених до неї продуктів. Конденсат стікає назад до парогенератора.

До сорочки парових котлів пара подається з паропроводу через запірний вентиль, призначений для регулювання кількості пари. До нижньої частини сорочки приєднується конденсато-відвідник і продувний кран. Останній призначений для продування парової сорочки і спускання із неї конденсату перед початком роботи котла.

Котли забезпечуються показуючою і запобіжною арматурою, тому що працюють при підвищеному тиску в сорочці (до 150 кПа), а стаціонарні (з герметично закритою відкидною кришкою), крім того, з невеликим надлишковим тиском і у варочній посудині (до 2,5 кПа).

На котлах встановлюються манометр (на газових і електричних - електроконтактні),, клапан-турбінка (на котлах з герметичною кришкою), подвійний запобіжний клапан, наповнювальна лійка з краном.

Манометр установлюється на арматурній стійці котла для контролю за тиском у пароводяній сорочці. Електроконтактний манометр (БКМ-І) призначений для контролю і автоматичного підтримання тиску у пароводяній сорочці котлів з електричним і газовим обігріванням 

Електроконтактний манометр складається із корпуса, шкали і трьох стрілок. Одна із стрілок - рухома, манометрична - вказує величину тиску контрольованого середовища; дві інші - нерухомі - установлюються оператором на шкалі проти відмітки величин відповідно до мінімального і максимального тиску за допомогою спеціального ключа. Усі три стрілки оснащені електроконтактами.

При суміщенні показуючої стрілки зі стрілкою мінімального або максимального тиску замикається електричне коло, яке включає або виключає нагрівані або подачу газу до пальників; Електричний манометр забезпечує підтримання тиску в сорочці котла в заданих межах.

Подвійний запобіжний клапан складається із парового і вакуумного. Паровий клапан знаходиться у верхній частині корпуса і притискується вантажем до сідла. Він випускає надлишок пари із сорочки апарата в атмосферу в разі перевищення допустимої межі (150 кПа). Вакуумний клапан розташований у нижній частині корпуса, вільно лежить на сідлі і відкривається при утворенні в сорочці котла вакууму. Вакуум у паровій сорочці утворюється в процесі охолодження котла після відключення теплогенеруючого пристрою або подачі пари в результаті конденсації пари.

Повітряний кран призначений для випускання повітря із сорочки котла в період його розігрівання.

У процесі експлуатації запобіжного клапана можливе «прикипання» клапанів, що може привести до розривання котла або його зминання. Для запобігання аварії у запобіжному клапані передбачений важіль, за допомогою якого перед початком роботи проводиться підривання клапанів.

Клапан-турбінка установлюється на кришках стаціонарних котлів, які закриваються герметично. Вони призначені для запобігання підвищення тиску пари вище 2,5кПа і відведення його із варочної посудини. При зростанні тиску більше 2,5 кПа пара, проходячи по гвинтовим канавкам, піднімає клапан і приводить його до обертання. Обертання турбінки свідчить про закипання вмісту варочної посудини, при цьому пара по паропроводу відводиться в каналізацію.

Наповнювальна лійка призначена для заповнення парогенератора водою і складається із стакана, сітки, кришки і крана. У котлів, подвійний запобіжний клапан яких не має повітряного клапана, запірний кран наповнювальної лійки використовується для випускання повітря із пароводяної сорочки.

Виготовляються варочні котли місткістю більше 100 дм3, які працюють без надлишкового тиску у варочній посудині. Варочна посудина у цих котлів закривається одностінною кришкою, яка не має клапана-турбінки, що значно зменшує масу котла.

Принципово котли мають однакову конструкцію і відрізняються один від одного будовою парогенератора, потужністю і габаритними розмірами.

Котли на електричному обігріві комплектуються автоматикою регулювання теплового режиму і автоматикою захисту від «сухого ходу», тобто від можливого включення нагрівачів при недостатньому рівні води в сорочці.

Автоматичний захист від «сухого ходу» не допускає включення котла при недостатньому покритті ТЕНів водою, відключає котел від електричної мережі при зниженні рівня води в сорочці нижче допустимого, сповіщає обслуговуючий персонал світловим сигналом.

Котли з газовим обігрівом комплектуються автоматикою безпеки і регулювання теплового режиму. Парогенератори газових рідко- і твердопаливних котлів мають систему газоходів, з'єднаних з димовою трубою.

Котли з електричним і газовим обігрівом випускаються у звичайному і в модульному виконанні.

У процесі роботи газових і електричних котлів за допомогою перемикача може бути задане і здійснене регулювання нагрівання вмісту варочної посудини в автоматичному режимі.

Режим 1 - доведення вмісту варочної посудини до кипіння на максимальній потужності, а потім автоматичне перемикання на '/в потужності (в останніх конструкціях котлів на '/д потужності). Такий режим використовується при варці бульйонів і перших блюд.

Режим 2 - доведення вмісту варильної посудини до кипіння на максимальній потужності, а потім до готовності за рахунок акумульованого котлом тепла. Такий режим використовується при кип'ятінні молока, варінні каш, киселів і т. ін.

Стаціонарні варильні котли

Стаціонарні варильні котли КПЭ-100, КПЭ-160, КПЭ-250 мають однакову будову і відрізняються лише місткістю варочної посудини.

Котел являє собою зварну конструкцію, яка складається із таких основних вузлів: варильної посудини, зовнішнього корпуса, кришки, вузла контрольно-вимірювальних приладів і арматури; постаменту, облицювання, трубопроводів і станції керування котлом.

Зовнішній котел виготовляється із листової конструкційної сталі, варильна посудина - із нержавіючої сталі. З'єднання варильної посудини із зовнішнім корпусом здійснюється зварюванням.

До нижньої частини зовнішнього корпуса приварюється парогенератор, який являє собою сталеву коробку, яка закривається знімною кришкою. На кришці закріплюється блок з шести трубчастих електронагрівачів. Герметичність з'єднання кришки з парогенератором забезпечується за рахунок паронітової прокладки. Варочна посудина закривається відкидною двостінною кришкою, врівноваженою противагою, яка полегшує піднімання кришки і утримання її в необхідному положенні. Щільне прилягання кришки забезпечується прокладкою з термостійкої харчової гуми і накидними гвинтами.

Зовнішній корпус закріплюється на зварному сталевому постаменті.

Облицювання котла виготовлене із сталевих листів, покритих білою емаллю. У проміжок між зовнішнім корпусом і облицюванням укладається теплоізоляція. Як теплоізоляція використовується зім'ята алюмінієва фольга.

Для зливання рідини із варочної посудини передбачено зливний кран з сіткою.

Під облицюванням котла монтуються трубопроводи холодної і гарячої води та паропровід, з'єднаний з клапаном-турбінкою. Маховички вентилів винесені на зовнішню поверхню котла і мають написи «холодна», «гаряча».

Котел обладнаний контрольно-вимірювальними приладами і арматурою: електроконтактним манометром, подвійним запобіжним клапаном, наливною лійкою з краном, клапаном-турбінкою, краном рівня.

Елементи автоматичного керування тепловим режимом котла і захисту ТЕНів від «сухого ходу» змонтовані в станції керування, яка закріплюється на стінці приміщення поруч з котлом. На дверці станції керування винесені ручка перемикача, за допомогою якої встановлюється перший або другий режим роботи котла, і сигнальні лампи: станція включена — зелена лампочка, «сухий хід» - червона.

Для зручності обслуговування котел має дві кнопочні станції, одна з яких знаходиться на станції керування, а друга - безпосередньо Автоматика захисту ТЕНів від «сухого ходу» забезпечує відключення котла від мережі і оповіщення обслуговуючого персоналу світловим сигналом на станції керування при недостатньому рівні води в парогенераторі.

Котел встановлюється безпосередньо на полу і закріплюється чотирма анкерними бовтами.

Тепловий режим регулюється по тиску пари у пароводяній сорочці за допомогою електроконтактного манометра (ЕКМ). Стрілки ЕКМ, якими задають режим роботи, встановлюються за шкалою манометра на мінімальну границю тиску 1,0 кПа (0,01 кгс/см2) і максимальну - 4,0кПа (0,4 кгс/см2).

Сильне нагрівання досягається включенням усіх ТЕНів подвійним трикутником або подвійною зіркою залежно від напруги живильної мережі, слабке нагрівання - включенням одного із ТЕНів.

Варочний електричний котел КЕ-150 місткістю 150 дм3 виробництва Польщі має будову, аналогічну стаціонарним варочним котлам КПЭ. Рівень води в пароводяній сорочці контролюється візуально за допомогою мірного скла рівня. Подвійний запобіжний клапан має паровий свисток, який сианалізує про досягнення тиску в сорочці 44 кПа і закипання вмісту варочної посудини.

Котел має автоматику регулювання потужності у співвідношенні 3'-2'-1 і захисту ТЕНів від «сухого ходу». Потужність котла за ступенем нагрівання складає 18, 12 і 6 кВт. Потужність 12 кВт не використовується тоді, коли необхідне інтенсивне кипіння.

Тривалість розігрівання завантаженого котла - 50 хв.

Правила експлуатації котла аналогічні правилам експлуатації котлів вітчизняного виробництва.

Котли місткістю 250 і 100 л обладнуються спеціальними сітками-вкла-дишами (рис. 6), які занурюються у котел і витягаються із нього пересувним піднімальним механізмом. Габаритні розміри: діаметр - відповідно 580 і 770 мм, висота 410 і 515 мм, маса - 12 і 22 кг. Будовою передбачено відкидання дна сітки-вкладиша вручну при вивантаженні вмісту. Сітка підвішується на чотирьох гачках. Для зберігання сіток передбачені спеціальні легкі підставки.

Механізм переміщення сіток-вкладишів забезпечує транспортування сіток з продуктами до котлів, їх опускання (занурення) і витягання із котлів по закінченні варки.

Вантажопідйомність механізму - 500 Н (50 кгс), зусилля на рукоятці піднімання - 50 Н (5 кгс), висота піднімання вантажного гака (від підлоги) - 1 740 мм, габаритні розміри - 1 270x190x2 215 мм, маса - 60 кг.
На лінії виготовлення перших блюд сітки-вкладиші використовуються так: призначене для варки бульйону м'ясо з кісткою завантажують у сітку і занурюють її в котел. Після закінчення процесу варіння сітку витягають, а в бульйон закладають продукти і готують перше блюдо. За допомогою пересувного механізму сітки, витягнуті із котлів, транспортують до робочих столів, де їх розкривають і висипають їх вміст для подальшої обробки.

Сітками-вкладишами забезпечуються також котли для варки гарнірів, що створює значні зручності при варці макаронних виробів.
Котли з негерметичною кришкою КПЭ-100-1, КПЭ-160-1, КПЭ-250-1 відрізняються тим, що варочна посудина у них закривається одностінною кришкою без ущільнення, а процес варки відбувається при атмосферному тиску. Ці котли не мають клапана-турбінки, накидних гвинтів, трубопроводів для гарячої води і відведення пари з варочної посудини в дренаж. Крім того, зменшена товщина пароводяної сорочки і застосований парогенератор меншої місткості, що знижує металоємність котла і підвищує ККД. Потужність котлів у режимі варки знижена до '/в номінальної потужності, що дає значну економію електроенергії і покращує якість кінцевого продукту. Введено додатковий режим - варка на пару при потужності, яка дорівнює '/г номінальної, що дозволило збільшити коефіцієнт використання котлів.
 Основні технічні характеристики стаціонарних електричних варочних котлів наведені в таблиці 1.

Фірма «FАLКОN» (Великобританія) виготовляє електричні варочні котли серії Е-3078 і Е-3080. Кожна серія, у свою чергу, поділяється на котли безпосереднього нагрівання і котли «подвійного застосування» (у цих котлах основна робоча ємкість може бути використана як котел безпосереднього нагрівання, але при використанні ємкостей менших розмірів, можна здійснити їх непряме нагрівання шляхом розміщення в основній робочій місткості котла і занурення цих ємкостей у воду, яка при кипінні відіграє роль пароводяної сорочки). Таким чином, у котлах з «подвійним застосуванням» можна виготовляти увесь перелік блюд. Об'єм ємкостей малих розмірів позначається для кожного котла «подвійного застосування» через дріб (наприклад, котел Е-3078-45/30 має об'єм основної робочої ємкості 45 дм3 і об'єм змінної ємкості для здійснення непрямого нагрівання - 30длґ7).

Котли серії Е-3078 мають круглу, а котли серії Е-3080 - прямокутну форму. Котли (корпус і робочі ємкості) виконані із нержавіючої сталі, мають ефективну теплоізоляцію. Котли виготовляються ємкістю від 30 до 136 дм3. Фірма «МЕТОС» (Фінляндія) виготовляє котли «Вікінг» 4С, 6С і 8 С та «Фінкінг» місткістю 125, 200, 300 дм3. Варочні посудини мають циліндричну форму, виготовлені із нержавіючої сталі. Зовнішнє облицювання котла, тумб і кришка також виготовлені із нержавіючої сталі. Котли можуть обертатися навколо горизонтальної осі.

3. Котли харчоварильні парові, особливості будови, принцип роботи та правила безпечної експлуатації.
Котли варочні парові КПП-100, КПП-160, КПП-250, на відміну від електричних, не мають парогенератора. Пара в парову сорочку котла подається від зовнішнього парогнератора через парозапірний вентиль. Котли не мають заливної лійки і крана рівня. Сконденсована в сорочці пара через силь-фонний конденсатовідвідник відводиться в конденсатну лінію. Для видалення конденсату і повітря з пароводяної сорочки котла (у початковий період його роботи) передбачений продувний кран, який закривають після появи стійкого струму пари.

На котлах для забезпечення безпечної роботи в разі несправності редукційного клапану або парозапірного вентиля паралельно встановлюються два подвійних запобіжних клапана. Візуальний контроль за тиском пари у пароводяній сорочці здійснюється за допомогою манометра.
4. Котли харчоварильні газові, особливості будови, принцип роботи та правила безпечної експлуатації.
Котли з газовим обігріванням КПГ-100, КПГ-160, КПГ--250 мають такі самі вузли і деталі, як і котли з електричним обігріванням, і відрізняються лише конструкцією парогенератора, суміщеного з камерою згорання газу, в якій встановлено інжекційний пламеневий пальник з кільцевою 

До днища зовнішнього корпуса приварюються два двостінних концентричних кармани парогенератора. Знизу кармани наглухо заварені, зверху мають вільний вихід у простір гріючої сорочки. Внутрішній карман разом із дном зовнішнього котла утворює циліндричну камеру згорання, в нижній частині якої розташований пальник. Кармани заповнюються водою і мають вікна для проходу продуктів згорання. Останні із камери згорання направляються до першого кільцевого газоходу, потім до другого і через димовий патрубок відводяться у витяжну трубу, в якій для регулювання тяги встановлена заслінка.

На передній стінці котла розміщений газорозподільний колектор, до якого через блок автоматики регулювання теплового режиму і безпеки типу 2АРБ-2 приєднаний пальник.

На колекторі є штуцер з краном для приєднання гнучкого шлангу переносного запальника. Газоповітряна суміш, яка виходить із отворів насадки пальника, запалюється стаціонарним запальником.

Для розпалювання стаціонарного запальника і газового пальника та спостереження за їх роботою на облицюванні постаменту є люк з підпружиненим дзеркалом. Дзеркало призначається для спостереження і є заслінкою, яка закриває люк.

Блок автоматики 2АРБ-2 забезпечує регулювання теплового режиму у варочній посудині за тиском пари у пароводяній сорочці і відключення подавання газу до пальника при відсутності тяги в газоході або полум'я на стаціонарному запальнику.

Котел КПГСМ-250 від розглянутих вище відрізняється формою варочної посудини і конструкцією теплогенеруючого пристрою.

Вертикально-циліндрична форма варочних посудин при місткості, що перевищує 160дм, не дає можливості вписувати котли у встановлені розміри модульних ліній. Вказана форма варочних посудин перешкоджає максимальній уніфікації вузлів і деталей апаратів у межах типорозмірного ряду.

Досвід експлуатації вертикально-циліндричних котлів на різних видах обігрівання, що мають місткість 160 дм3 і більше, показав, що центральні шари консистентних блюд доходять до готовності значно пізніше, ніж периферійні.

Вказані недоліки в значній мірі усунені в конструкції котла КПГСМ-250.

Варочна посудина має форму горизонтального напівциліндра. Кришка посудини плоска, рдностінна, обладнана ручками з притисненими пристроями. В центрі кришки встановлено запобіжний клапан, який не допускає підвищення тиску у варочній посудині вище 2,5 кПа. Торці варочної посудини плоскі. Сорочка оточує циліндричну поверхню варочної посудини по усій її довжині. До нижньої частини зовнішнього корпусу приварені п'ять щілинних прямокутних карманів парогенератора загальним вмістом 20 дм.

Між карманами утворюються дві щілинні прямокутні топочні камери і чотири попарно працюючих щілинних газоходи, відкритих з обох сторін. При мінімальному аеродинамічному опорі газового тракту така компоновка максимально розвиває радіаційні і конвективні поверхні нагрівання.

Конструктивна схема дозволяє для котлів різної місткості, які входять у типорозмірний ряд, зберігати незмінним поперечний переріз, змінюючи лише довжину котла за фронтом. Це дозволяє котли великої місткості вписувати у габарити модульної, лінії. Крім того, однаковий поперечний переріз у котлів різної місткості дає можливість створювати умови для максимальної уніфікації вузлів та деталей, призводить до спрощення конструкції, зменшення металоємності і покращення технікоекономічних показників.

Котел КПГСМ-250 має автоматику регулювання теплового режиму і безпеки 2АРБ-2, прилади п'єзоелектричного запалювання стаціонарного запальника і стандартну арматуру.

5. Котли харчоварильні твердопаливні, особливості будови, принцип роботи та правила безпечної експлуатації.

Котли твердопаливні КПТ-100, КПТ-160 відрізняються будовою від газових лише деякими особливостями конструкції теплогенеруючого пристрою. Так, вони мають тільки один кільцевий конвективний газохід, що пояснюється складністю очищення газоходів від сажі. Парогенератор котла виконаний у вигляді двох кільцевих карманів, заповнених водою. Зовнішня стінка першого кармана, внутрішня стінка другого кармана і днище зовнішнього корпуса утворюють конвективний газохід.

Під парогенератором розміщена топка. Основою топки є колосникова решітка, під якою розташований зольник з висувним ящиком для золи. Зольний ящик має жалюзі для регулювання подавання повітря до топки. Для очищення конвективного газоходу передбачено два люки.

Панельні варочні котли

Перехід до плоских форм стінок варочної посудини і зовнішнього котла для зберігання їх стійкості потребує значного збільшення товщини матеріалу стінок і, як наслідок, металоємності котла.

Найбільш вдалим рішенням цієї задачі є використання листоканальної стрічки для формування вузла «варочна посудина - гріюча сорочка».

Стрічка зварюється із двох частин. Плоска стрічка, яка виготовлена з нержавіючої сталі товщиною 1... 1,5 мм, формує днище і бокові стінки варочної посудини. На неї накладається верхня стрічка, яка виготовлена із вуглецевої сталі або з нержавіючої сталі товщиною 1... 1,5 мм. Верхня стрічка має виштамповані видавки, між якими утворюються парові канали. Крім того, на стрічці видавлюються зиги, необхідні для компенсації витяжки металу при загинанні усієї листоканальної стрічки на 90° у процесі формування варочної посудини.

На осі стрічки розташована дільниця, на якій прорізається прямокутник шириною 150 мм. До вирізу по усьому периметру приварюється фланець для приєднання парогенератора котла, працюючого на різних видах обігрівання, крім парового. В останньому випадку фланець заглушується.

Листоканальну стрічку можна виготовляти різної довжини і відрізати від неї перпендикулярно осям х і у ділянки, які відповідають типорозміру конкретного варочного котла. При цьому варочні посудини, сформовані зі стрічки, будуть мати однакові розміри Л і а та різну модульну довжину 4 обумовлену місткістю варочної посудини.
Після формування днища і бокових стінок системи «варочна посудина - гріючі канали» до обох торців варочної посудини приварюються обігрівальні канальні і необігрівальні одинарні торцеві стінки. Можна також використовувати не стрічку, а окремі листоканальні панелі, які утворюють усі поверхні варочної посудини.

Парогенератори закріплюються до системи «варочна посудина - гріючі канали» за допомогою фланцевого з'єднання. Уніфікованого до будь-якого виду обігрівання.
Ширина фланця складає 150 мм, довжина £3 відповідає конкретному типорозміру апарата.

7. Кавоварки, особливості будови окремих моделей, принцип роботи та правила безпечної експлуатації.

Приготування кавового напою (кави) ґрунтується на екстрагуванні смакових, ароматичних речовин із твердих (подрібнених зерен кави) у рідинну фазу.
Екстрагування смакових і ароматичних речовин може здійснюватись різними способами: настоюванням з перемішуванням (у посудину завантажується порція порошку кави, заливається киплячою водою і доводиться до кипіння, при цьому перемішування здійснюється спливаючими бульбашками пари); багаторазовою (кипляча вода багаторазово за рахунок рециркуляції проходить через шар молотої кави при атмосферному тиску) і одноразовою (кипляча вода або пароводяна суміш при атмосферному або підвищеному тиску проходить через шар молотої кави) фільтрацією.

Перший спосіб приготування кави використовується при приготуванні кави у наплитному посуді різної форми, другий - реалізований у кавоварці КВЭ-7.
Якість кавового напою для даного сорту зерен кави залежить від ступеня подрібнення зерен і способу приготування.
Кавоварка КВЭ-7 складається із варочної посудини і зовнішнього кожуха, який покривається емаллю світлих тонів або хромуванням.

Повітряний зазор між стінками варочної посудини і кожухом є теплоізоляцією.
У середині резервуара змонтовано циркуляційно-перекидний пристрій, призначений для циркуляції кип'ятку і подачі його у чашу з фільтром. Пристрій складається з пароуловлюючого ковпака з трьома отворами на бокових стінках, циркуляційної трубки, чаші-фільтра з перфорованим дном і отворами, розташованими у верхній частині, і відбивача, закріпленого над циркуляційною трубкою. У боковій стінці дна внутрішньої посудини є патрубок з краном для розбору кави. Зверху кавоварка закривається знімною кришкою. Барочна посудина обігрівається закритим електронагрівальним елементом, який являє собою литий чавунний диск, у спіральних канавках якого запресовані у електроізоляційній масі дві ніхромові спіралі. Нагрівальний елемент встановлений під дном варочної посудини і закритий знизу кожухом.

Посудина кавоварки закріплюється на підставці з площадкою (столом) для підігрівання кавових чашок.

Температура кавового напою автоматично підтримується на рівні 60...80 °С за допомогою терморегулятора.

Для приготування чорної кави в посудину заливають 7 л води, закривають кавоварку кришкою і вмикають в електромережу. За 5...6хв. до закипання води на дно чаші-фільтра засипають порцію порошку кави. Спочатку закипає вода під пароуловлю-ючим ковпаком. Бульбашки пари, прямуючи угору по циркуляційній трубі, захоплюють за собою частинки киплячої води. Піднімаючись угору, вода ударяється у відбивач, розбризкується на порошок кави, екстрагує з нього смакові і ароматичні речовини і через дрібні отвори, розташовані у дні чаші, фільтрує і стікає у нижню частину резервуару.

Готову каву рекомендується відпускати через 4...5хв. після вимикання електронагрівального елементу.

В експрес-кавоварках готують каву, використовуючи спосіб однократної фільтрації.

До комплекту експрес-кавоварки входить машина для помолу кави з дозуючим пристроєм і кавоварка, яка складається з водогрійного котла з арматурою і автоматикою, дозуючих головок (блок-кранів) розподільного щита і приладів, необхідних для відпуску кави з наповнювачами.

Залежно від способу створення надлишкового тиску для проштовхування води через сито з порошком кави розрізняють блок-крани з ручним приводом, гідравлічним, паровим і за допомогою насосу.

Блок-кран складається з вузла, через який подається тільки гаряча вода або вода і пара, і чаші-держака з сіткою-фільтром, у яку насипається порція порошку кави. Під час роботи апарата чаша-держак, наповнена порошком кави, закріплюється на фланці вузла подачі води. При цьому утворюється камера, в якій і готується кава.

При ручному приводі рукояткою-важелем за допомогою зубчастого колеса піднімається угору шток разом з поршнем (на штоці є зубці, які входять у зачеплення із зубцями колеса), і кип'яток із водогрійного котла по патрубку попадає під поршень. При опусканні рукоятки поршень під дією пружини продавлює порцію кип'ятку через шар кави, одночасно перекриваючи патрубок, який з'єднує корпус головки з водогрійним котлом, завдяки чому кип'яток не може повернутися в котел.

При гідравлічному приводі за рахунок установлення триходового крану у певне положення вода із водопроводу поступає під поршень гідроприводу і піднімає шток разом із поршнем головки. При цьому порція кип'ятку поступає у середину головки, триходовий кран обертається так, що внутрішня порожнина гідроприводу з'єднується з каналізацією; далі процес відбувається так само, як і при ручному приводі.

При паровому приводі за рахунок установлення крана 14 у певне положення кип'яток подається у середину корпусу, після чого подається пара, яка продавлюється через шар кави.

При використанні насосу останній створює у живильному бачку певний надлишковий тиск, під дією якого вода через змійовик, в якому вона нагрівається до кипіння, і кран, який керується кнопкою, попадає у середину дозуючої головки і проштовхується через шар порошку кави (моделі «Будапешт», «Омнія-люкс»).

Принципова схема експрес-кавоварки «Будапешт» представлена на рисунку 3. У цій кавоварці тиск у блок-крані створюється за допомогою насоса (рис. 2, г). Нагрівання води, яка надходить у блок-кран, непряме. Водопровідна вода надходить у змійовик, який розташований у горизонтальному водогрійному котлі. Вода в котлі нагрівається ТЕНами, рівень її контролюється поплавковим клапаном і візуально за допомогою водомірного скла. Котел заповнюється водою на 3/4 свого об'єму. У змійовик вода подається через гідравлічний підсилювач тиску, який складається із резервуара і насоса з електроприводом. Резервуар має манометр і реле тиску, який автоматично підтримує заданий тиск води у резервуарі і змійовику (не менше 250 кПа). Вода, проходячи по змійовику, нагрівається і подається через розподільний колектор у блок-крани. У блок-крані за допомогою клапанів «Вкл.» і «Викл.» кип'яток або попадає на шар молотої кави, або проходить у зливну лінію конденсату і далі - у каналізацію.

Парове сопло призначене для прогрівання кавових чашок і продування фільтра-держака парою.

Кавоварка має контролюючу запобіжну і запірну арматуру, автоматику регулювання теплового режиму і захисту ТЕНів від «сухого ходу».

Кавоварка «Омнія-люкс», крім блок-кранів, має пристрій, який складається із двох посудин і чаші-фільтра для одночасного приготування і наступного зберігання від 1 до 3 дл/ напою, що зручно при масовому обслуговуванні споживачів.

На сучасному ринку з'явилося велике різноманіття кавоварок різних марок та виробників.

Наприклад кавоварки фірми BOSCH:

TAS 2001: еспрессо, 1.5 л, капучінатор, 1600 Вт, постійний фільтр, тип кави: капсули, елементи керування: автоматичне приготування. Настройки: контроль міцності кави, регулювання порції, індикатор рівня води, індикація включення гарячої води. 
TAS 4013: еспрессо, 2 л, 1300 Вт, постійний фільтр, тип кави: капсули, елементи керування: автоматичне приготування. Ручний режим для вимірювання розміру порції і міцності напою, контроль міцності кави, можливість підключенння до водогону.
TCA5809: еспрессо, 1.8 л, капучінатор, 1400 Вт, вбудована кавомолка, постійний фільтр, тип кави: молотий - зерновий, елементи керування: автоматичне приготування, регулювання температури кави, регулювання порції гарячої води, контроль міцності кави.
TES 71121: еспрессо, 2.1 л, капучінатор, 1700 Вт, вбудована кавомолка, постійний фільтр, тип кави: молотий - зерновий, елементи керування: автоматичне приготування, втовимикання. Є дисплей з підсвіткою, індикатор рівня води, індикація включення, персональне програмування для 6 користувачів, контроль міцності кави, можливість підключенння до водогону.
TES 71321: еспрессо, 2.1 л, капучінатор, 1700 Вт, вбудована кавомолка, постійний фільтр, тип кави: молотий - зерновий, елементи керування: автоматичне приготування, втовимикання. Є дисплей з підсвіткою, індикатор рівня води, індикація включення, персональне програмування для 6 користувачів, контроль міцності кави, можливість підключенння до водогону.
Крапельні кавоварки:

TKA 3 A 014: капельна, 1.25 л, 1100 Вт, постійний фільтр, тип кави: молотий, елементи керування: індикаторрівня води, індикація включення. 
TKA 8631: капельна, 1.25 л, 1160 Вт, одноразовий фільтр, тип кави: молотий, елементи керування: індикатор рівня води, індикація включення, таймер, автовимикання, контроль міцності кави.
8. Сосисковарки і пастакутери, особливості будови окремих моделей, принцип роботи та правила безпечної експлуатації.

Сосисковарки призначені для варки сосисок і сардельок та підтримання їх у гарячому стані в процесі реалізації. Зараз знаходяться в експлуатації сосисковарки типу Е-11 і СНЭ-15.
Сосисковарка Е-11 має варочну посудину, розміщену у прямокутному конусі з тепловою ізоляцією. Безпосередньо у варочній посудині знаходяться ТЕНи, які виймають за допомогою відкидної головки, розташованої вздовж задньої стінки апарата.
 Потужність нагрівачів регулюється перемикачем. Про роботу ТЕНів сигналізують дві лампи. Завантаження сосисок, сар​дельок проводиться у перфоровану корзину з двома відділеннями. Для зберігання готових виробів над корзиною встановлена додаткова перфорована ємкість. Місткість варочної посудини - 16 дм3, номінальна потужність - 4 кВт габаритні розміри, мм: довжина - 590; ширина - 410; висота - 280; маса -14 кг.

Сосисковарка СНЭ-15 - це малогабаритний модульований апарат настільного типу являє собою прямокутний короб, у стіл якого вмонтована циліндрична ванна з перфорованою корзиною. Два ТЕНи, які опущені у ванну, закріплюються держаками. Нагрівання апарата регулюється триступеневим перемикачем. Продуктивність апарата - 15кг/год.; номінальна потужність - 4 кВт; габаритні розміри, мм: довжина - 420, ширина - 630, висота - 275; маса - 25 кг.
Пастакукери (макароноварки) - 
апарати для варіння макаронних виробів
Апарати для варіння макаронних виробів (пастакукери) використовують у барах, фаст-фудах, піцеріях, пабах, невеликих готелях. Пастакукери виготовляють з газовим та електричним обігрівом. Незважаючи на те, що ці апарати призначені для невеликих закладів ресторанного господарства, вони вирізняються великою потужністю; їхня продуктивність залежить від кількості робочих ванн, завантажувальних кошиків. Випускають макароноварки одно- та двованні з кількістю завантажених кошиків відповідно І, 2, 4. Всі елементи апарата виготовлені з нержавіючої сталі АІSІ 304 типу 18/10, мають пристрій для зливу ними, опорну раму з автоматичним підйомом для кошиків, термостат для електричних моделей. У газових моделях конфорки розташовані під робочою ванною, оснащені п'єзозапальником та пілотним вогнем.
9. Пароварильні апарати, особливості будови окремих моделей, принцип роботи та правила безпечної експлуатації.

У пароварочних апаратах пара, що конденсується на поверхні продуктів, прогріває їх до стану кулінарної готовності. При цьому харчова цінність продуктів зберігається більше, ніж при тепловій обробці у воді, за рахунок значного зниження вилуговування мінеральних речовин. Крім того, продукти, піддані обробці парою, набувають специфічного смаку й аромату, скорочується тривалість теплової обробки.
Найбільш широко теплова обробка продуктів парою використовується в лікувальному і дитячому харчуванні. Здійснюється вона у спеціальних пароварочних апаратах.

Апарати пароварочні електричні секційні модульовані АПЭСМ-1, АПЭСМ-2 мають аналогічну будову і розрізняються кількістю секцій: у АПЗСМ-1 - одна, у АПЭСМ-2- дві секції.

Апарати використовуються як окремо, так і у складі технологічних ліній.

АПЭСМ-2 складається із двох секцій і підставки, встановленої на регульованих за висотою ніжках. Секції і підставка облицьовані листами із нержавіючої сталі. Кожна секція має дві самостійні робочі камери. У середині камер на знімних напрямних (кутиках) розміщуються суцільні і перфоровані листи для

продуктів. Кожна камера закривається окремими дверцями з ручкою-запором.

У середині підставки розміщується парогенератор з живильним бачком і апаратурою керування. Рівень води у парогенераторі підтримується поплавковим клапаном, розташованим у живильному бачку.
Вода у парогенераторі нагрівається ТЕНами, потужність яких регулюється за допомогою перемикача у співвідношенні 1'-2'-4. Захист ТЕНів від «сухого ходу» здійснюється за допомогою реле тиску РД-4, яке вимикає їх від мережі при припиненні подавання води або зниженні тиску у водопроводі нижче 50 кПа (0,5 кгс/см2).
Праворуч на лицьовій панелі підставки виведені ручки перемикача потужності і сигнальні лампи.
Пара із парогенератора по трубопроводам подається у варочні камери. Утворений у процесі варки конденсат по трубопроводу відводиться в каналізацію.

Кількість поданої до камери пари регулюється засувками.

Для запобігання переповнення парогенератора у випадку несправності поплавкового клапана у живильному бачку передбачена переливна трубка, через яку залишки води зливаються до каналізації. Для зливання води із парогенератора є зливний патрубок з вентилем.

У перфорованих посудинах варять овочі, вироби із рублених м'яса і риби, у неперфорованих - м'ясо, розміщуючи його у верхній частині камери.

Апарат пароварочний електричний АПЭ-0,23А призначений для варіння харчових продуктів на пару при атмосферному тиску у функціональних і інших ємкостях. Встановлюється в технологічні лінії навісного типу на загальну ферму або як самостійний апарат на індивідуальній підставці.
Апарат має дві варочні камери, у середині яких розміщуються касети з перфорованими і неперфорованими ємкостями. У нижній частині апарата змонтований парогенератор з електроапаратурою. Потужність апарата регулюється автоматично.

На сучасному ринку пароварильних апаратів важливе місце займають малогабаритні пароварки та мультиварки. Для вибору устаткування редставлений великий спектр вибору марок та фірм виробника в залежності від призначення. Вони займають не багато місця, зручні у використанні та дозволяють швидке та якісне приготування продуктів на пару.

В пароварках зберігається натуральний колір і смак продуктів, можна розморожувати продукти, розігрівати їх.
Як приклад пароварок Miele можна розглянути модель DG 1050 Vitasteam. Ця техніка виготовлена з неіржавіючої сталі, пароварка працює в двох режимах - очищення від накипу і стандартне приготування їжі. Електронне управління дає можливість побудувати приготування їжі за вибором, діапазон температур - від 40 до 100 градусів.
Як і вся якісна європейська техніка, Miele допоможе не тільки приготувати продукти, але і заощадити, оскільки в пароварці використовується енергія залишкового тепла.

Цифровий дисплей пароварки відображає інформацію не тільки загальну робочу, на нім можна побачити і час, коли необхідно очистити техніку від накипу. Там же є попередження, у разі виникнення несправностей. Об’єм робочої камери - 20 літрів, що дозволить готувати велику кількість страв одночасно, в цьому також допоможуть і два перфоровані дека.
Для збору конденсату є спеціальна місткість.
Крім того, процес приготування не залежить від маси завантажуваних продуктів.

В пароварках DG 5040 і DG 5061 можна використовувати шість режимів. Вибір режиму в пароварці DG 5040 проводиться за допомогою сенсорної панелі, в DG 5061 додатково на панелі розміщено дві поворотні ручки з підсвічуванням. Після визначення користувачем режиму пароварка пропонує оптимальну температуру і час приготування. Але при бажанні час можна задати і уручну за допомогою таймера.
На відміну від DG 5040 в моделі DG 5061 є 75 автоматичних програм. У тому числі і автоматична настройка приготування страв одночасно. У настройках задаються продукти для приготування в довільному порядку, наприклад, “картопля”, “морський окунь”, “шпинат”. Пароварка самостійно визначає потрібний час і пропонує почати приготування з “найдовшої” страви.
У даному випадку це картопля. Приблизно через 18 хвилин прилад за допомогою звукового сигналу і текстового сигналу на дисплеї попросить покласти в камеру рибу. Процедура повториться ще раз для шпинату.
Також на ринку устаткування є дуже популярною пароварки фірми Braun.

Варочні апарати безперервної дії

Високопродуктивні варочні апарати безперервної дії (рис. 8) поділяються на апарати для варки продуктів у воді, на пару й універсальні. В апаратах для варки у воді застосовується в основному конвеєрна система транспортування, на пару - конвеєрна система транспортування за допомогою рольгангу. В універсальних апаратах продукти транспортуються підіймачем. Обробка продуктів здійснюється у функціональних ємкостях.

Апарат варочний електричний АВЭ-80 призначений для варки продуктів у воді і на пару. Складається із двох варильних ванн, які працюють незалежно одна від іншої. Кожна ванна може працювати як з паровим, так і з водяним обігріванням харчових продуктів.

Нагрівання води і отримання пари у варочній ванні забезпечується перегрітою парою, яка надходить з особистого парогенератора, розташованого під ванною.

Апарат складається із зварної рами прямокутної форми, облицьованої знімними сталевими листами. У верхній частині апарата встановлена шафа з електроапаратурою і пультом керування. У середині розташовані дві варильні ванни із нержавіючої сталі, які закриваються кришками з гумовим ущільненням. Рівень води у ванні підтримується регулятором рівня. При варінні у воді у варочні ванни заливають 100 л. води, на пару- 20 дМ3. Живлення водою забезпечується автоматично через соленоїдний клапан.

Усі процеси в апараті, включаючи завантаження і вивантаження, автоматизовані. Підіймач, який має ступеневу конструкцію, приводиться в дію електродвигуном. Він піднімає і опускає кришки ванн, відкриває двері, які рухаються по напрямним, завантажує перфоровані ємкості з продуктами у ванни, вивантажує їх, передає у промивальню і ставить на транспортер, який забезпечує видачу ємкостей із камери апарата. Тривалість обробки продуктів задається за допомогою реле часу.

Апарат має промивальну ванну для рису і макаронних виробів, у яку вода подається із кип'ятильника безперервної дії.

Технічна характеристика АВЭ-80

Продуктивність при варці, кг/год.

- макаронних виробів у воді
120...300

- очищеної картоплі на пару
90... 120

кількість води у ванні при варці, дм

- у воді
100

- на пару
20

Місткість збірника кип'яченої води, дм3
1 30
Номінальна потужність, кВт
40

- у тому числі нагрівачів парогенератора
30
Тривалість розігріву води у ванні від 20 °С до 95 °С при варці, хв.

- у воді
 60

- на пару
20

Границі регулювання тривалості теплової обробки, хв
5...90

Габаритні розміри, мм

- довжина
2 616

- ширина
1 286

- висота
1 953

Маса, кг
970

Корпус апарата являє собою горизонтальну циліндричну камеру, у середині якої змонтований ланцюговий конвеєр із вільно підвішеними на ньому перфорованими колисками. Рух конвеєра і робота механізмів завантаження і вивантаження здійснюється за допомогою гідроприводу, який дозволяє плавно регулювати тривалість варки. Елементи гідросистеми і пульт керування змонтовані усередині тумби станини.
Цикл роботи апарата автоматизований і здійснюється таким чином. Конвеєр зупиняється в положенні, в якому одна із колисок розташовується під лотками завантажувального люка золотникового затвору. Гідропривід приводить золотниковий затвор у зворотно-поступальний рух. При русі праворуч карман золотникового затвору наповнюється із верхнього бункера, при русі ліворуч вміст кармана золотникового затвору висипається у колиску. Потім через храпову передачу приводиться в рух привід конвеєра, який рухається до установки наступної колиски під лотком затвора.

Турнікетний затвор, призначений для розвантаження продукту, рівномірно обертається протягом усього циклу.

По закінченні процесу колиска розвантажується при переміщенні її з положення «а» в положення «б». При цьому копіри колиски упираються в пальці конвеєра, колиска у своєму русі повертається відносно особистого шарніра і перевертається. Після сходу копірів з пальців колиска повертається у початковий стан.

Конденсат, який утворюється при варінні, стікає у нижню частину апарата і видаляється через конденсатопровід.

Уніфікованим варочним апаратом безперервної дії, призначеному для варки різних харчових продуктів у стандартних функціональних ємкостях, є трансферавтомат.

Основна частина апарата - циліндрична варочна камера з роликовим конвеєром усередині. Вхідна і вихідна дверці камери, працюючої в автоматичному режимі, мають блокуючі пристрої. Перед відкриттям дверцят тиск у камері знижується за рахунок розпилення холодної води за допомогою спеціального пристрою.

Ємкості з напівфабрикатами подаються на спеціальних візках. Рухаючись на роликовому конвеєрі у робочій камері, продукти обробляються парою і потім в ємкостях розвантажуються в теплоізольовані візки.

Провідна міжнародна фірма «Jипо» виготовляє апарати конвеєрного типу з обробкою продуктів перегрітою парою під тиском. Такі апарати розраховані на використання у централізованих заготівельних підприємствах.

Апарати цієї фірми Steam-Маtіс - це парові апарати, які працюють у безперервному режимі. Система Соntiment-Sicret дозволяє здійснювати технологічний процес обробки парою під тиском безперервним способом.

Обробка продуктів забезпечується в уніфікованих ємкостях.

Автомати усіх модифікацій працюють- за однією схемою: продукт у ємкостях подається через вхідну дверку в робочу камеру на роликовий транспортер, де здійснюється його обробка в установленому режимі, після чого через вихідну дверку вивантажується на пересувний розвантажувальний стіл. Завантаження в робочу камеру і вивантаження продукту здійснюється періодично.

Правила експлуатації варочних апаратів
Перед вмиканням апарата в роботу перевіряють:

1. Рівень води у пароводяній сорочці (парогенераторі, водогрійному котлі).

2. Надійність з'єднання корпуса апарата із шиною заземлення (занулення) у електричних апаратів.

3. Стан захисної, запобіжної і показуючої арматури.

4. Тягу у топках вогневих апаратів (за допомогою полоски тонкого паперу).

5. Наявність витоку газу (за запахом).

6. Санітарний стан варочної посудини (робочої камери).

7. Положення вентиля на паропроводі від клапана-турбінки (повинен бути відкритий).

Порядок вмикання котлів у роботу.

1. Відкривають продувний кран або кран зливної мийки. Залишають відкритим до повного видалення повітря із пароводяної сорочки.

2. Варочну посудину заповнюють на 100-120 мм нижче рівня поверхні кришки.

3. Герметичні кришки загвинчують у два прийоми: спочатку до стикання бовтів із кришкою, потім до відказу.

4. Газовий котел: відкривають крани на підвідному газопроводі і у переносного запальника; запалюють переносний запальник і вносять у камеру згорання; натискають кнопку приладу автоматики, запалюють стаціонарний запальник; прикривають регулятор первинного повітря і відкривають кран пальника; за кольором полум'я регулюють подачу повітря.

 У топку твердопаливного котла спочатку завантажують дрова і лише після того, як вони розгоряться, порціями завантажують вугілля. Подачу повітря в топку регулюють за кольором і характером полум'я за допомогою засувки на димоході і жаіюзі на дверці зольника. В процесі роботи котла паливо додають рівними порціями, не допускаючи оголення колосникової решітки.

5. При вмиканні парового котла відкривають частково вентиль на паропроводі і повністю - продувний кран. Після появи з продувного крану щільного струму пари кран закривають і повністю відкривають вентиль на паропроводі. Подачею пари регулюють режим кипіння.

6. Електричні котли вмикають натисканням кнопки «Пуск» з попереднім вмиканням режиму роботи.

7. У котлів, які мають електроконтактний манометр, задають верхні і нижні границі тиску (як правило, встановлюються один раз, але контролюються кожен день).

У процесі роботи апарата контролюють:

1. Тиск у гріючій сорочці і в робочій камері апарата.

2. Повноту спалювання газу і твердого палива за кольором і характером полум'я.

3. Роботу клапана-турбінки. Якщо пара інтенсивно виходить із клапана-турбінки, то це свідчить про забрудненість паропроводу.

4. Періодично очищують зольник від провалу, а отвори колосникової решітки - від шлаку для кращого подавання повітря.

5. Періодично відкривають продувний кран у парового котла. Якщо з крана тече конденсат, значить, забруднився або не відрегульований конденсатовідвідник; повільно розігрівається котел - у сорочці накопичився конденсат або неповністю видалене повітря.

6. Повільне розігрівання при нормальній роботі теплогене-руючого пристрою свідчить про недостатню продувку сорочки або надлишкову забрудненість теплосприймальної поверхні варочної посудини (накип, сажа).

7. У апаратів без автоматичного регулювання теплового режиму подачу енергоносія припиняють за 10... 15хв. до закінчення процесу варіння.
Після закінчення процесу варіння:

1. Вимикають подачу енергоносія або зменшують інтенсивність горіння у твердопаливних котлах.

2. Розвантажують варочну посудину. У герметично закритих котлах перед відгвинчуванням відкидних бовтів впевнюються у відсутності тиску у варочній посудині, для чого піднімають кільце клапана-турбінки. У автоклавах попередньо скидають пару через кран кришки варочної посудини.

В експрес-кавоварках видаляють воду із водогрійного котла.

3. Промивають клапан-турбінку і паропровід. Регламентні профілактичні роботи, відповідно до інструкції по експлуатації, виконуються механіком за затвердженим графіком.

Тема 3. Апарати інфрачервоного і надвисокочастотного нагрівання кулінарних виробів.

Призначення та класифікація установок з НВЧ-нагріванням.

Компонування і принцип дії НВЧ-апаратів.

Характеристика окремих моделей мікрохвильових печей.

Правила експлуатації та безпеки праці.

Апарати інфрачервоного нагрівання (грилі, шашличні печі). Призначення, особливості будови різних моделей, правила безпечної експлуатації.

1. Призначення та класифікація установок з НВЧ- нагріванням.
Класифікація:

Основними перевагами використання устаткування з НВЧ-нагрінанням порівняно з традиційним тепловим є економія часу й енергії; висока якість готових продуктів; екологічна чистота при переробці; супутні ефекти пастеризації і стерилізації продуктів; можливість одержання принципово нових страв.

Установки класифікуються з НВЧ-нагріванням залежно від:

- потужності (від 0,5 кВт до 8 кВт);

- продуктивності (від 5 кг/г до 200 кг/г і вище);

- вибірковості нагрівання (з високим тангенсом кута діелектричних втрат);
- рівномірності нагрівання (рівномірний розподіл тепла по всьому об'єму продуктів незалежно від їх розміру і теплопровідності);

- високої частоти нагрівання (проникнення мікрохвильової енергії в продукти через захисну плівку, діелектричні оболонки вікна - без використання проміжних теплоносіїв);

- саморегуляції нагрівання (якщо частина продуктів висохла, нагрівання автоматично припиняється);

- високого коефіцієнта утворення мікрохвильової енергії;

- конструктивного виконання (вбудовані, настільні й підлогові);

- способу дії (періодичної, безперервної);

- технологічного призначення (розморожування, розігрівання, приготування, консервування, сушіння, комбінування).

Технологія теплової обробки харчових продуктів у НВЧ-апаратах потребує дотримання ряду вимог, які значно відрізняються від тих, які висуваються при традиційних способах виготовлення харчових продуктів.

Розміри і маса виробів, які піддаються тепловій обробці, повинні відповідати технологічним параметрам НВЧ-апарата - потужності і робочій частоті. Крім того, незалежно від потужності апарата і маси оброблюваних виробів існують мінімальні терміни доведення продуктів до кулінарної готовності, скоротити які практично неможливо, хв:. для яловичини - 3,2; баранини - 3,0; свинини - 2,8; риби (тріски) - 2,3; картоплі - 4,0; моркви - 5,2; буряка -7,5; капусти - 5,5; цибулі - 3,5.

У продуктах, які вміщують різні компоненти, темп нагрівання пропорційний коефіцієнту поглинання кожного з них. При наявності у продукті великої кількості вільної (механічно зв'язаної) вологи його температура швидко підвищується до 100 °С і залишається на цьому рівні, оскільки енергія НВЧ-поля витрачається в основному на випаровування вологи і частково на компенсацію втрат тепла продуктом в оточуюче середовище.

Посуд для НВЧ-нагрівання повинен бути прозорим для електромагнітного поля. Як матеріал для нього використовують діелектрики з малим значенням діелектричних втрат на робочій частоті апарата. Найрозповсюдженішими є скло, фарфор, поліетилен, папір, мелаліт.

Для зниження втрат вологи і збереження якості виробів, що нагріваються, процес теплової обробки проводять під ковпаком (бажано прозорим) із матеріалу з малим коефіцієнтом поглинання. При виборі розмірів посуду враховують глибину проникнення НВЧ-поля, оброблюваний продукт і спосіб підведення енергії. Для частоти 2 375 мГц розміри посуду повинні бути такими: діаметр (ширина) - 18...25 см, глибина - 4...6 см.

Енергія електромагнітного поля в робочій камері НВЧ-шафи поглинається продуктом і перетворюється в ньому в тепло. Проходячи через поверхню усередину виробу, електромагнітна хвиля втрачає частину енергії, в результаті чого продукт нагрівається. При цьому верхні шари продукту отримують більшу частину енергії електромагнітного поля. Однак, оскільки тепло утворюється тільки у продукті, а повітря у камері залишається холодним, верхні шари трохи охолоджуються, нижні виявляються більш нагрітими. У зв'язку зі зниженням величини коефіцієнта поглинання нагрітих шарів продукту глибина проникнення електромагнітних хвиль у продукт зростає. При занадто великій товщині продукту прогрівання центрального шару відбувається в основному за рахунок теплопровідності, а швидкість нагрівання знижується.

Для зберігання основної переваги НВЧ-нагрівання - об'ємного нагрівання - тепловій обробці слід піддавати вироби товщиною не більше 30...50 мм(ш частоті 2 375мГц).

На тривалість теплової обробки, яка є основним фактором якості готового виробу, безпосередній вплив має загальне завантаження робочої камери НВЧ-шафи. Оптимальне завантаження визначається потужністю НВЧ-генератора, розмірами робочої камері та умовами зв'язку генератора з навантаженням (продуктом, що нагрівається).

На практиці встановлено, що оптимальні умови зв'язку для НВЧ-апаратів виникають при завантаженні робочої камери продуктами масою 0,25...0,50кг при об'ємній масі 0,65...0,95кг/дм3 на 1 кВт високочастотної потужності магнетрона.

Втрати маси продукту при НВЧ-нагріванні не перевищують аналогічні втрати при традиційних способах нагрівання, а в деяких випадках вони на 1...5 % нижчі. На втрати вологи суттєво впливає форма і ступінь подрібнення продукту.

Процес теплової обробки продуктів у НВЧ-апаратах умовно поділяють на два етапи: прогрівання продукту до необхідної температури у центрі виробу (м'ясо і риба - 85...90 °С, овочі - 90...98 °С), і витримування при такій температурі до кулінарної готовності.

Дані по тривалості теплової обробки деяких харчових продуктів, а також зменшення їх маси (у %) для НВЧ-апарата коливальною потужністю 2 кВт при одночасному завантаженні камери 1 кг наведені у таблиці 1.

Тривалість прогрівання продуктів до необхідної температури у центри виробу залежить від багатьох факторів, але основним є питома потужність енергії Рпит, яка в них генерується і яка, в свою чергу, залежить від електрофізичних властивостей продукту.

Коефіцієнт поглинання і питома теплоємність більшості харчових продуктів знаходиться у таких межах: є" - 10...27, с = 3,4...4,2кДж/(кг -К). Ці показники визначають інтенсивність перетворення енергії НВЧ-поля у теплову і швидкість нагрівання продукту. Для харчових продуктів на першому етапі рекомендується швидкість нагрівання ∆Т/∆τ у межах 0,4... 1 К/с. Більш висока швидкість може привести до деформації внутрішньої структури виробу через занадто інтенсивне пароутворення, а більш низька - до збільшення тривалості теплової обробки.

НВЧ-нагрівання характеризується відсутністю помітного градієнта температур у товщині виробів, що нагріваються. Це забезпечує високу рівномірність прогрівання і інтенсифікацію процесу теплової обробки продукту.

2. Характеристика окремих моделей мікрохвильових печей,будова, правила безпечної експлуатації.

Надвисокочастотні печі

Незалежно від потужності і технологічного призначення кожний НВЧ-апарат складається з таких основних вузлів, блоків і систем: блока живлення, який забезпечує роботу генератора й усіх допоміжних елементів; робочої камери із дверкою для завантаження і вивантаження продуктів та спеціального пристрою для захисту від витоку НВЧ-енергії; пульта керування; НВЧ-генератора; системи автоматизації і блокування; системи зв'язку НВЧ-генератора з робочою камерою; системи охолодження генератора; корпуса НВЧ-апарата.

Робоча камера (об'ємний резонатор) має, як правило, форму прямокутного паралелепіпеда. Розміри камери повинні дозволяти вільно розміщувати в ній продукти для обробки у діелектричному посуді; крім того, камера з навантаженням (продуктом) повинна добре узгоджуватись з магнетроном. Як правило, робочі камери мають розміри, які в 5...8 разів перевищують довжину хвилі генератора.

Дверці робочої камери мають спеціальний пристрій, який запобігає витоку енергії поля. Для цього використовують контактні кнопки, спеціальні профілі, розрізні або суцільні пластинчасті пружини і т. ін. Камеру і дверцята виготовляють із сталі Х18Н9Т, іноді - з алюмінієвих сплавів або латуні.

Робочі камери мають пристрої для видалення пари, яка утворюється при тепловій обробці продуктів, і відведення конденсату.

Корпус НВЧ-печі являє собою каркас, виготовлений із сталевого кутикового профілю і обшитий знімними металевими панелями.

У деяких випадках для збурення картини НВЧ-попя у об'ємному резонаторі (робочій камері) встановлюють спеціальні мішалки-металеві обертові відбивачі (дисектори). Мішалки сприяють більш рівномірному нагріванню продукту.

Система охолодження магнетрона (НВЧ-генератора) може бути повітряною або водяною. Повітряна система складається із вентилятора охолодження і повітроводів з фільтром, водяна - із трубопроводів, сорочки охолодження, фільтра і реле тиску.

Система автоматизації і блокування забезпечує правильну послідовність вмикання печі, вимикання магнетрона при відхиленні від нормального режиму роботи і безпечність роботи обслуговуючого персоналу.

Блок-схема і будова НВЧ-печі наведена на рисунку 1.

Електричне живлення від уводу (ВЕ) подається у блок автоматики магнетрона (ВАМ) і накальний трансформатор (НТ). При цьому вмикається вентилятор (В), який охолоджує магнетрон (М), і одержують живлення блоки захисту (БЗ) і керування (БК) печі. Після прогрівання катода магнетрона і завантаження робочої камери за допомогою реле часу (РЧ) задається тривалість теплової обробки продукту. Процес теплової обробки починається після подавання напруги на анодний трансформатор (АТ), при цьому вмикаються мішалки (Д), і НВЧ-енергія подається в робочу камеру. У черговому режимі, коли здійснюється вивантаження продукції і наступне завантаження напівфабрикатів, А Т і Д вимкнені.
Піч підключається до однофазної мережі змінного струму напругою 127 або 220 В і частотою 50 Гц через триконтактне рознімання. Третій контакт рознімання є заземлювальним.

Піч вмикається натисненням кнопки «Вкл.». Зелена сигнальна лампа, яка при цьому загорається, свідчить про прогрівання катода магнетрона. Через ЗО...60 с, коли катод магнетрона прогріється, подається сигнал про готовність печі до роботи.

Після завантаження робочої камери продуктами дверку закривають, за допомогою реле часу задають тривалість теплової обробки і натискують кнопку «Нагрівання». При цьому загоряється червона сигнальна лампа, яка свідчить про роботу магнетрона, і одночасно вмикається електродвигун дисектора (мішалки).

Після закінчення заданого часу автоматично вимикається магнетрон, двигун дисектора і гасне червона сигнальна лампа.

Автоматика печі не допускає вмикання магнетрона при відчиненій або неповністю закритій дверці робочої камери, недостатньому охолодженні магнетрона, знятій панелі облицювання каркаса.

Печі настільного виконання «Славянка-1001», «Славянка-501», «Злектроника-2000» мають принципово однакову будову і принцип роботи.

Значно кращі показники має мікрохвильова НВЧ-піч «ФЕЯ» (виробник ГПО «Воткінський завод», м. Воткінськ, Росія). При об'ємі робочої камери 31 л, піч споживає потужність 1,13 кВт, має габаритні розміри 600x470x390 мм і масу 35 кг. Піч має З робочі програми, які вводяться з лицьової панелі.
Провідними фірмами на світовому ринку обладнання з НВЧ-нагріванням для підприємств харчування є американська фірма «Litton Microwaves», яка виготовляє серію малопотужних НВЧ-шаф для невеликих підприємств швидкого обслуговування (серія «Snackmaster»), англійська фірма «Sanyo Маrubeny» (філіал японської компанії"), яка пропонує комбінований апарат «Е Эм 5711» (НВЧ-нагрівання поєднується з примусовою циркуляцією гарячого повітря), англійська фірма «Cripto Pirless» (моделі «М. W.» потужністю до 1,3 кВт).

Англійська фірма «Т.G. Саtering Systems» поставляє більш потужні НВЧ-шафи (до 2,2 кВт). Серія шаф «Selecta chef» має програмне керування для виготовлення 8 блюд, максимальна тривалість робочого циклу яких становить 8 хв.
Мікрохвильова піч Samsung GE 87 YR з грилем. Оснащена системою очистки паром Аqua clean. Внутрішнє покриття камери - зверхміцна біо-керамічна емаль. Завдяки унікальній тарілці SAMSUNG Crusty Plate завжди можна досягнути результату хрусткої скоринки страв.
Основні правила безпечної експлуатації НВЧ-печей

При інтенсивному опромінюванні тканин людини НВЧ-полем відбувається їх перегрівання, яке призводить до незворотних змін. У той же час НВЧ-попе малої потужності благоприємно діє на організм людини, що використовується у медичній практиці.

Дослідженнями встановлено безпечний для людини рівень потужності НВЧ-поля. Опромінення вважається безпечним при тривалих дозах опромінювання, якщо рівень потоку потужності не перевищує 0,01 Вт/см2 при частоті 2 400мГц.

Для НВЧ-печей допустима потужність розсіювання набагато нижче безпечного рівня. При потужності розсіювання вище встановленої величини апарат знімається з експлуатації.

Основні правила безпечної експлуатації НВЧ-апаратів мають такі вимоги:

- додержання послідовності операцій при роботі з НВЧ-шафою (викладаються в інструкції по експлуатації);

- не можна відкривати дверці робочої камери при подаванні НВЧ-енергії;
- санітарну обробку робочої камери й апарата виконувати тільки при вимкненому живленні;

- категорично заборонено знімати облицювання і шунтувати блокування.

При усіх несправностях, які виявлені в процесі експлуатації апарата, необхідно викликати спеціалістів по обслуговуванню і ремонту.

Інші правила експлуатації НВЧ-печей аналогічні правилам експлуатації електричних шаф.

3. Апарати інфрачервоного нагрівання, призначення, особливості будови окремих моделей, правила безпечної експлуатації.
Створення рівномірного теплового потоку на поверхні продукту гарантує стабільність технологічного процесу і високу якість готової продукції.

При розробці конструкції приладів з ІЧ-нагріванням враховують прямолінійність поширення випромінювання. У зв'язку з цим випромінювачі і вироби, які піддаються нагріванню, розташовують таким чином, щоб променевий потік був нормальним до поверхні продукту. На практиці мають місце значні відхилення від оптимального взаєморозташування випромінювача і об'єкта, що обробляється, через складності і різноманітність форм виробів. Останнє найчастіше виявляється при процесах, які супроводжуються видаленням вологи або розплавленого жиру.

У процесі теплової обробки харчових продуктів у більшості випадків суттєво змінюються їх терморадіаційні характеристики (пропускна, відбивальна і поглинальна здатності), особливо при виникненні у продукті фазових перетворень (випаровування, плавлення, денатураційно-коагуляційні явища). Крім того, в процесі теплової обробки за технологічними міркуваннями необхідно змінювати щільність теплового потоку і спектральний склад випромінювання. Наприклад, при запіканні м'ясо- і рибопродуктів чергують випромінювачі, які створюють глибинне і поверхневе нагрівання. При цьому на поверхні виробів утворюється щільна кірочка, яка перешкоджає випаровуванню вологи і сприяє доведенню їх до готовності. Цього досягають, розташовуючи в апараті у певному порядку і на різній відстані від продукту випромінювачі з різними спектральними характе​ристиками, а також утворюючи рух продукту через відповідні енергетичні зони.

При використанні ІЧ-випромінювання для термообробки м'ясних кулінарних виробів тривалість процесу порівняно з традиційним способом обробки скорочується на 40...60 %, питомі витрати електроенергії зменшуються на 20..60 %, а вихід готової продукції збільшується на 10..16 %.

Режимні параметри термообробки залежать від виду кулінарних виробів і їх терморадіаційних характеристик, а також від енергетичних характеристик генераторів ІЧ-випромінювання. Якщо необхідно, наприклад, провести інтенсивну термообробку виробу із м'яса за товщиною, не ставлячи до поверхневої кірочки особливих вимог, то віддають перевагу генератору КИ-220-1000, максимальне випромінювання якого відповідає зоні високої проникності виробу, що обробляється. Для забезпечення відносно швидкого прогрівання виробу за товщиною з утворенням кірочки доцільно використовувати генератори у вигляді спіралі у кварцовій трубці, максимальне випромінювання яких припадає на зону максимальної проникності виробу і зону мінімального відбивання. У випадку, коли необхідно забезпечити інтенсивну термообробку поверхні продукту, наприклад, для утворення кірочки після термообробки виробів у ІЧ-апараті, то генератором ІЧ-випромінювання використовують ТЕН, максимальна зона випромінювання якого знаходиться у зоні мінімального відбивання і незначного пропускання.

В апаратах ІЧ-нагрівання рідко використовують тільки променеве теплопідведення. У більшості випадків найбільш ефективним є поєднання ІЧ-нагрівання з іншими видами теплопідведення, яким найчастіше є конвективний теплообмін.

Гриль електричний ГЭ-3 призначений для смаження м'яса, риби, птиці на вертелі, а також шніцелів, котлет і інших виробів на решітці, яка входить до комплекту гриля.

Апарат являє собою прямокутну робочу камеру, у верхній частині якої в рефлекторних відбивачах розміщені два кварцових генератори ІЧ-випромінювання. Робоча камера закривається відкидною дверкою із термостійкого скла, обрамленої у металеву рамку, яку можна легко знімати і розміщувати під дно гриля. У середині робочої камери на привідному валі з квадратним гніздом закріплений вертел з двома розсувними держаками і набором шпажок для шашликів. Для збирання жиру і соку у нижній частині камери передбачений емальований знімний піддон. Вертел приводиться до руху електродвигуном з редуктором. Ліворуч від робочої камери під загальною кришкою змонтований приладовий відсік із пультом керування.

Гриль ГЭ-4 має будову, аналогічну ГЭ-3 (рш. 3, в). Відрізняється від гриля ГЭ-3 наявністю перемикача для вмикання ІЧ-нагрівачів і окремого кнопкового вимикача для двигуна привода вертела.
Піч шашлична ШР-2 складається із теплогенеруючого пристрою, який працює на твердому паливі, робочої камери, механізму приведення шпажок у обертання, шаф для зберігання запасу палива, витяжного газоходу і електроприладів керування приводом.

Корпус печі виготовлений із сталевого емальованого облицювання, закріпленого на каркасі, звареного з кутикової сталі.

Робоча камера закривається дверкою. Привід шпажок до руху здійснюється від електродвигуна з редуктором через ланцюгову передачу.
Позаду печі розташована опора для зірочок ланцюгової передачі, насаджених на вісь. Зірочки з одного кінця мають прорізи, куди вставляються шпажки при смаженні шашликів. Зірочки з'єднані з ведучою зірочкою редуктора за допомогою велосипедного ланцюга. Вмикання електродвигуна виконується магнітним пускачем за допомогою тумблера. З димоходом піч з'єднується за допомогою патрубка.

Теплогенеруючий пристрій печі має дві зони. У першій зоні на колосниковій решітці спалюється паливо до утворення рівномірно палаючого вугілля. Потім це вугілля переміщується у другу зону під шпажки, що обертаються. Від поверхні розжареного вугілля (температура 500...600 °С) тепло передається продукту головним чином ІЧ-випромінюванням. Стінка тепло-генеруючого пристрою і глуха стінка під другою зоною обкладені вогнестійкою цеглою.

Для смаження шашликів використовують деревне вугілля твердих порід дерев (дуб, береза, вільха та ін.).

Жир і сік, що стікають при смаженні, попадають на вугілля. Утворені при цьому ароматичні речовини адсорбуються продуктом, надаючи йому специфічні смак і запах.

Піч шашлична секційна модульована ПШСМ-14 складається із підставки, безпосередньо печі і місцевого вентиляційного відсосу. Підставка встановлюється на зварній рамі з регульованими за висотою ніжками і має дві інвентарні шафи з дверками, призначеними для короткочасного зберігання продуктів.
Місцевий вентиляційний відсос монтується поверх робочої камери і являє собою припливно-витяжний пристрій, який приєднується до загальної мережі вентиляції цеху.

Теплогенеруючий пристрій і привід обертання шпажок має конструкцію, аналогічну печі ШР-2.Піч конвеєрна жарочна ПКЖ призначена для безперервного смаження м'ясних виробів. Складається з таких основних вузлів: жарочної камери з блоками нагрівачів і вентиляційним коробом, ланцюгового транспортера з приводом, щита з електрообладнанням і пульта керування.

Усі основні вузли печі змонтовані на рамі конвеєрної печі, звареної з гнутого профілю і труб квадратного перерізу.

Жарочна камера складається із окремих теплоізоляційних панелей, з'єднаних між собою бовтами. Торцеві панелі мають вікно для проходження транспортера з листами.

Транспортер складається з двох валів із зірочками і двох ланцюгів, з'єднаних металевими стрижнями, на які щільно один до одного встановлюють змащені жиром листи з напівфабрикатами. Конвеєр має кроковий рух, тобто рух, поперемінний із зупинками. Кожен раз конвеєр з однаковою швидкістю просувається на відстань, яка дорівнює довжині листа. Тривалість його зупинки регулюється за допомогою реле часу, і, таким чином, змінюється тривалість теплової обробки напівфабрикатів. Ведучому валу транспортера надає рух електродвигун через черв'ячний редуктор і ланцюгову передачу, які змонтовані у столі завантаження. Тринадцять блоків нагрівачів розміщені зверху і знизу несучої гілки конвеєра.

Блок нагрівачів складається із сталевого каркаса і шести кварцових трубок зі спіралями із дроту ОХ27Ю5А (закриті електронагрівачі), з однієї сторони яких встановлюється відбивач (у останніх конструкціях із нержавіючої сталі марки ОХ18Т1), з другої - сітка із нержавіючої сталі. Блоки встановлюються так, щоб вони були обернені сіткою у бік листів, і приєднуються до електричної мережі автономно за допомогою трифазної вилки.

Електрообладнання керування тепловим режимом у камері і рух транспортера змонтовано у шафі з пультом керування.

У верхній частині апарата є витяжний вентиляційно-фільтрувальний пристрій для видалення із камери водяної пари і газів, утворених при смаженні м'ясних виробів, а також відокремлення (затримки) крапель жиру, які виносяться повітрям з камери.

Термообробка м'ясних виробів здійснюється на листах розміром 420x285 мм, в останній конструкції печі - у функціональних ємкостях розміром 530x325x40 мм. Зверху продукт нагрівається переважно ІЧ-промінням, знизу - за рахунок теплопровідності від листів, які нагріваються променевою енергією нижніх блоків.

М'ясні напівфабрикати (котлети, біфштекси та ін.) укладають на змащені жиром листи. На кожний лист укладають однакову кількість напівфабрикатів, наприклад, котлет (масою 62 г кожна) - 28 шт.

Стелаж з листами подають до конвеєрної печі перед її вмиканням. На конвеєр перед жерлом жарочної печі установлюють два-три листи з напівфабрикатами. Вмикають вентиляцію, відкривають шибер. Тумблер «Конвеєр» встановлюють у положення «Автомат». 
Перед початком смаження на реле часу конвеєра (пульт керування) задається верхня межа часу вистою. Після виходу перших 3...5 листів за ступенем прожарювання виробів тривалість вистою відповідно зменшують. Після цього натисканням кнопки вмикають конвеєрну піч.

Блоки нагрівачів вмикають через певні відрізки часу, починаючи від найближчого до жерла печі. Через 3,5хв. автоматично вмикається двигун конвеєра і найближчий до вхідної челюсті печі лист подається до жарочної камери. Оскільки рух конвеєра кроковий, то через деякий час двигун вимикається і конвеєр зупиняється на час, пропорційно заданий тривалості теплової обробки.

Оптимальний режим теплової обробки виробів при пуску і зупинці забезпечується вмиканням і вимиканням нагрівачів за певною програмою за допомогою програмного реле часу. Оптимальна тривалість обробки різних продуктів досягається зміною часу паузи крокового руху.

Тривалість теплової обробки залежить від інтенсивності обжарювання виробів, яка визначається органолептично після виходу перших листів, тому що в печі відсутні прилади автоматичного контролю їх готовності.

Для того, щоб режим роботи печі не порушувався і вироби не підгорали, обслуговуючий персонал повинен забезпечувати безперервне надходження листів у жарочну камеру печі. Це пов'язано з тим, що жарочна камера має малу акумулюючу здатність,

і тепло інфрачервоних нагрівачів поглинається в основному листами із м'ясними виробами.

Для того, щоб жарочна камера не перегрівалась у перервах між постачанням листів, передбачено вимикання блоків нагрівачів за допомогою терморегуляторів. Повторне вмикання печі здійснюється натисненням кнопки «Вкл.» після охолодження робочої камери.

Після того, як до камери подається останній лист з виробами, піч вимикається. Вимикання блоків нагрівачів відбувається в тій же послідовності, що і вмикання.

Після виходу останнього листа конвеєр автоматично вимикається. Далі вимикають вентиляцію, закривають шибер і проводять санітарну обробку апарата.

Основні правила безпечної експлуатації апаратів з ІЧ-нагріванням

При дії інфрачервоних променів на людину відбувається безконтактне нерівномірне нагрівання частин тіла, яке залежить від довжини хвилі випромінювання. ШР-2 | ПШСМ-141 ПКЖ
На рівень опромінення, поряд із спектральним складом випромінювання, суттєво впливають терморадіаційні характеристики шкіри людини, швидкість руху повітря, вологість, температура, тривалість опромінення й інші фактори. Найбільш чутливими до ІЧ-опромінення є голова й органи зору.

У процесі експлуатації апаратів з ІЧ-нагріванням необхідно проводити контрольні виміри рівня опромінення в зоні розташування робітника, який обслуговує апарат. Особливу увагу звертають на ступінь опромінювання на рівні голови.

Для забезпечення нормальних санітарно-гігієнічних умов праці використовують інтенсивну вентиляцію приміщення цеху, повітряне охолодження робочої зони, захисні екрани.

Правила експлуатації апаратів з ІЧ-нагріванням аналогічні правилам експлуатації апаратів для смаження.

Тема 4. Апарати для смаження та випікання.

Класифікація жарильно-пекарського обладнання.
Сковороди. Призначення, класифікація, особливості будови окремих моделей, принцип роботи, правила безпечної експлуатації. Жарочні апарати для двостороннього смаження.

Фритюрниці, класифікація, особливості будови окремих моделей, принцип роботи, правила безпечної експлуатації.

Жарильні та пекарські шафи, особливості будови окремих моделей, принцип роботи, правила безпечної експлуатації.

Конвекційні та пароконвекційні шафи.

Багатофункціональне устаткування (жаровні - гриль - плити).

Автомати і напівавтомати для приготування кулінарних виробів (пиріжків, пончиків, оладок). Особливості будови, принцип роботи, правила безпечної експлуатації.

Тостери, вафельниці, млинниці, особливості будови, принцип роботи, правила безпечної експлуатації.

1. Класифікація жарильно – пекарських апаратів.

Теплова обробка харчових продуктів у жарильно-пекарському обладнанні відбувається за рахунок впливу на них проміжних технологічних середовищ (тепле повітря, пароповітряна суміш, жир, соуси) при температурі 105-350 С.

Жарильно-пекарське обладнання призначене для таких технологічних процесів, як смаження (основним способом, у фритюрі), випікання, тушкування, припускання, пасерування.

Кожен із названих процесів для досягнення найкращих показників якості готових продуктів вимагає різних режимів теплової обробки і відповідно апаратів.

До жарильно-пекарського устаткування, залежно від технологічного процесу, належать:

- сковороди;

- фритюрниці;

- рипі,

- жарильні поверхні ("фрай-топ"); 

- жарильні і пекарські шафи;

- печі для піци;

- конвекційні печі;

- пароконвекційні;

- шашличниці;

- тостери.

Класифікується це обладнання за призначенням, способом нагрівання (пряме і непряме), періодичною і неперіодичною дією, температурними режимами.

Під час смаження, яке має два періоди - тепло- і масообмін, під впливом тепла в продуктах відбувається ряд пов'язаних між собою фізичних і фізико-хімічних процесів, внаслідок яких видаляється і випаровується частина вологи, поглинається жир, зменшується об'єм продуктів, змінюється їхня густина і теплоємність.

Щоб запобігти великим втратам маси і зниженню якості кінцевого продукту, необхідно, щоб температура і тривалість смаження були мінімальними і відповідали складу і властивостям продуктів.

Тому жарильні апарати повинні мати плавне і без інерційне регулювання температурного режиму й ізотермічну робочу поверхню.

У пекарських шафах основні процеси, що відбуваються у продуктах при випіканні, - це процеси перенесення енергії і вологи. У результаті на продуктах утворюється золотиста кірочка і знижується їх маса (упікання). Для запобігання цьому необхідно, щоб температура у пекарській шафі і приток тепла до виробів були не постійними, а різними на різних стадіях процесу. Пекарські шафи повинні мати безінерційне регулювання температурного режиму, ізотермічний робочий об'єм, примусову циркуляцію пароповітряної суміші (пароконвекцію) в камері.

Основними показниками роботи жарильно-пекарського устаткування є продуктивність, ККД, питомі витрати енергоносія, питома метало- і енергоємність, час розігрівання.

2. Сковороди, класифікація, особливості будови окремих моделей, принцип роботи та правила безпечної експлуатації.

Сковороди  призначені для смаження продуктів основним способом, а також пасерування, тушіння і припускання.

За способом обігрівання жарочної поверхні і виду енергоносія розрізняють сковороди з безпосереднім і непрямим обігріванням, електричні і газові.

При смаженні продуктів основним способом коефіцієнт тепловіддачі від робочої поверхні сковороди до жиру залежить в основному від товщини шару жиру, його в'язкості, різниці температур між тепловіддавальною поверхнею і жиром. Так, зі зростанням товщини шару жиру від 0,6 до 10мм коефіцієнт тепловіддачі зростає, а при зростанні від 10 до 40 мм при різних значеннях Лі - зменшується.

Для наближених розрахунків коефіцієнт тепловіддачі може бути прийнятий 230-465 Вт/см2 ■ °С.

Сковороди з безпосереднім обігріванням

Сковороди з безпосереднім обігріванням складаються з круглої або прямокутної теплоізольованої чаші, яка має кут повороту від 110 до 180° для зливу і вивантаження вмісту за допомогою черв'ячного механізму або мотора-редуктора; знімної або відкидної кришки. Обігрівання чаші в електричних сковородах здійснюється спіралями в керамічному намисті або ТЕНами, закритими знизу азбестовими і металевими листами. Тепловий режим на робочій поверхні чаші може підтримуватись за допомогою терморегулятора або датчика-реле температури. Чаша закріплюється або на тумбах, або на зварних рамах за допомогою цапф у підшипниках. Обігрівання чаші в газових сковородах здійснюється за допомогою багатосоплового пальника з трубчастою насадкою і вторинних керамічних випромінювачів, які розташовуються у камері згорання.

Сковорода СЭ-0,2 складається із чавунної круглої чаші площею поду 0,2 м2, встановленої за допомогою цапф на вилкоподібній станині. Чаша закривається знімною кришкою. Відкритий електронагрівальний елемент (спіраль у керамічних бусах) змонтований під днищем сковороди. З нижньої сторони він ізольований шаром азбесту і захищений знімним металевим днищем. Бокові стінки чаші шаром теплоізоляції, захищеної металевим кожухом. За допомогою черв'ячного механізму, розташованого на правій вилці станини, чаша може перекидатися на кут до 110°.

Потужність сковороди регулюється пакетним перемикачем, змонтованим на лівій вилці станини, у співвідношенні 4-2:1. До електричної мережі сковорода підключається через ввідний щиток, розташований у нижній порожнистій частині станини.

Сковорода СЭ-0,5 складається із чавунної прямокутної чаші площею поду 0,5м2, встановленої за допомогою цапф на двох чавунних тумбах. Чаша закривається кришкою, яка обертається навколо осі.

У лівій тумбі змонтовані перемикачі потужності і ввідний щиток, у правій - поворотний механізм. Нагрівальний елемент і ізоляція мають таку ж будову, як і сковорода СЭ-0,2.

Сковороди електричні секційні модульовані СЭСМ~0,2 і СЭСМ-0,5 з площею поду, відповідно, 0,2м² і 0,5м² (рис. 3) мають аналогічну будову і відрізняються лише габаритними розмірами і потужністю.

Прямокутна чавунна чаша сковороди за допомогою цапф і чавунних кронштейнів з підшипниками встановлена на зварній рамі, яка опирається на чотири, регульовані за висотою, ніжки. На правому кронштейні змонтований черв'ячний редуктор, який дозволяє повертати чашу на кут 180°. Зовні чаша облицьована сталевими листами, покритими емаллю світлого кольору. Облицювальні листи закріплюються до каркасу із кутикової сталі. Чаша закривається відкидною кришкою і фіксується двома пружинами розтягнення.

Теплова ізоляція, яка складається з листового азбесту та альфолі, розміщена між каркасом і облицювальними листами.

Кронштейни за допомогою облицювальних панелей закриті у безкаркасні тумби, які, в свою чергу, закриті зверху листами із нержавіючої сталі. Усередині лівої тумби розміщена електро​апаратура, а на передній панелі змонтовані кнопки вмикання і вимикання електронагрівачів, сигнальні лампи «Вкл.» (зелена) і «Нагрівання» (жовта). Лімб регулятора апаратури виведений на передню панель чаші.

Електронагрівальний елемент відкритого типу (спіраль у ке​рамічних бусах) розміщується у канавках днища чаші.

Термобалон датчика регулятора температури ТР-4К встановлений під днищем чаші. Потужність сковороди регулюється у співвідношенні 4:1.

Сковорода використовується у складі технологічних ліній або як окремо розташований апарат.

Сковорода газова секційна модульована СГСМ-0,5 складається із робочої чаші прямокутної форми, теплоізольованої і облицьованої сталевими листами, які покриваються світлою емаллю.

Обігрівання чаші здійснюється безпосередньо за рахунок розташованої під нею камери згорання, в якій встановлені багатосопловий пальник із трубчастою насадкою і вторинні керамічні випромінювачі. У лівій тумбі змонтований газопровід, блок автоматики регулювання 2АРБ-1, блок п'єзоелектричного запалювання, терморегулятор ТР-4К. Чутливий елемент терморегулятора закріплений на задній стінці чаші, а лімб виведений на панель лівої тумби. В основному сковорода має будову, аналогічну сковороді СЭСМ-0,5.

Сковороду використовують у складі технологічних ліній або окремо. Діаметр підвідного газопроводу складає 20 мм.

Апарат тепловий електричний АТЭ-1,1, призначений для пасерування і припускання шаткованих овочів на заготівельних підприємствах харчування, являє собою круглу чашу, закриту облицювальними листами. Між чашею і облицювальними листами прокладена теплоізоляція. Під дном чаші у пазах розміщені нагрівальні спіралі, закриті знизу азбестовими і металевими листами. Вивідні кінці спіралей проходять через керамічні ролики і приєднуються до колодок, які закріплені на металевому листі.

Усередині чаші розташована мішалка, яка приводиться у обертання електроприводом через конічну пару шестерен. Зверху чаша закривається кришкою, піднімання і опускання якої здійснюється рукояткою за допомогою спеціального механізму.

Чаша за допомогою цапф закріплюється у підшипниках опірних тумб. У лівій тумбі розташовані панель з електроапаратурою і електропривід з черв'ячним редуктором для перекидання чаші при розвантаженні. Кут нахилу чаші обмежується кінцевими вимикачами.

Температурний режим регулюється за допомогою датчика-реле температури.

Порядок роботи апарата такий: встановлюють датчик-реле температури на позначку, що відповідає режиму обробки продукту; ручку перемикача «Вкл.» - у положення 2, при цьому повинна загорітися сигнальна лампа «Вкл.»; ручку реле часу - на тривалість теплової обробки продукту, при цьому подається напруга на електронагрівальні спіралі і загорається лампочка «Нагрівання», ручку перемикача «Мішалка» - у положення 1 при сталому обертанні мішалки або в положення 2 при обертанні мішалки за заданою програмою. Продукт завантажують через 5...10 хв. після вмикання реле часу. Готовність продукту визначають органолептично, змінюючи при необхідності установку реле часу. По закінченні процесу теплової обробки чашу апарата перевертають для вивантаження готового продукту. При цьому перемикач «Вкл.» встановлюють у положення 1, перемикач «Мішалка» - у положення 2, натискують кнопку «Вивантаження». Потім чашу повертають у початкове положення кнопкою «Повернення» («Возврат»).

3. Фритюрниці, класифікація, особливості будови окремих моделей, принцип роботи та правила безпечної експлуатації.

Фритюрниці призначені для смаження продуктів у великій кількості жиру. Смаження здійснюється при контакті поверхні продукту із нагрітим жиром. При цьому одночасно із теплообміном відбувається процес масообміну між продуктом і жиром.

Характерною особливістю смаження продуктів у фритюрі *, одночасне занурювання у розігрітий жир усієї маси одноразове обсмажуваного продукту. Тому температура жиру в початковий період може значно знижуватися, що збільшує тривалість теплової обробки і витрати жиру. Ступінь зниження температури за​лежить від співвідношення маси продукту і жиру.

При смаженні у фритюрі складаються добрі умови для теплообміну і забезпечується рівномірне утворення кірочки на усій поверхні продукту.

Смаження у фритюрі може здійснюватись плаваючим і заглибним способами. При смаженні заглибним способом напівфабрикат укладають у сітчасту корзину і опускають в жир.

Експериментально встановлено, що, на відміну від смаження плаваючим способом, при заглибному способі продуктивність фритюрниць зростає на 10 %, питомі витрати електроенергії зменшуються на 10 %, жиру - на 12 %, а якість виробів покращується.

Смаження у фритюрі значно знижує витрати тепла на одиницю маси готового продукту в порівнянні зі смаженням основним способом.

У процесі смаження у фритюрі із продукту в жир видаляється волога, органічні речовини. Нагрітий жир, контактуючи із киснем повітря, окислюється, особливо інтенсивно на ділянках тепловіддавальної поверхні з підвищеною температурою. Все це інтенсифікує і прискорює темп небажаних хімічних змін жиру, збільшує його питомі витрати і знижує якість кінцевого продукту. Тому однією з головних проблем смаження у фритюрі є максимально можливе зниження ступеня хімічних змін жиру. Останнє досягається рівномірною і оптимальною температурою гріючої поверхні, мінімальною поверхнею контакту жиру з киснем повітря і видаленням дрібних частинок продукту в зону із більш низькою температурою жиру («холодну зону»). Найбільш ефективними є комбіновані способи фритюрного смаження продуктів.

Фритюрниця електрична секційна модульована ФЕСМ-20 складається із зварної рами, встановленої на регульованих ніжках, жарочної ванни, ТЕНів, елементів керування і контролю.

Рама по периметру облицьована сталевими листами, покритими світлою емаллю. Верхній лист із нержавіючої сталі з прямокутним отвором утворює робочий стіл. В отвір верхнього листа встановлена жарочна ванна із нержавіючої сталі прямокутної форми з переходом у нижній частині у зрізану піраміду. До нижньої частини ванни приварений відстійник, який має патрубок з каналом для зливання жиру із ванни в бачок і знімний стакан із сіткою для фільтрування жиру.

Нагрівання жиру здійснюється ТЕНами, закріпленими на відкидному держаку. Конструкція держака ТЕНів дає можливість піднімати ТЕНи і виймати їх із ванни під час санітарної обробки, огляду і ремонту. ТЕНи встановлюються у жарочній ванні зад зрізаною частиною, завдяки чому під ними у нижній частині анни утворюється «холодна» зона, де температура жиру не перевищує 90 °С при температурі жиру над ТЕНами 160... 180 °С. частинки продукту, попадаючи до «холодної» зони, не перегріваються і не обвуглюються, що сприяє зберіганню якості жиру. Температура жиру підтримується автоматично на заданому режимі за допомогою реле температури На передню панель апарата виведені сигнальні лампи і пакетний вимикач. Панель з електроапаратурою закріплюється до бокового облицювання на завісах. Для доступу до електроапаратури і бачка на передньому облицюванні є дверка із засувкою.

Теплова обробка продуктів здійснюється у сітчастій корзині, зануреній у жир. Корзина має ручки і гачок, за допомогою якого вона підвішується на скобу для стікання жиру.

Фритюрниця ФГСМ-10 за конструкцією аналогічна ФЭСМ-20 і має особливості, характерні для газових апаратів. Жарочна ванна обігрівається інжекційним полум'ям багатосоплового пальника з насадкою, розташованою у камері згорання таким чином, що обігрівається тільки верхня, робоча частина ванни.

Автоматика фритюрниці включає терморегулятор ТР-4К і блок газової автоматики 2АРБ-1. Фритюрниця може використовуватися в технологічних лініях і самостійно. Діаметр підвідного газопроводу дорівнює 15 мм. Продукти згорання газу відводяться у димохід.

Вітчизняний виробник технологічного обладнання для харчових виробництв фірма «РОСС» (м. Харків) пропонує компактну електричну фритюрницю ФЭ-2,0/380-2,5 для виготовлення картоплі «фрі» та інших виробів. Фритюрниця має дві робочі ванни з автоматичними регуляторами температури в межах 50...300 °С.

Заслуговує на увагу новий спосіб смаження у фритюрі і апарат АПФ для цих цілей, виготовлений в Росії.

На відміну від традиційного способу смаження, який характеризується завантаженням, переміщенням виробів по поверхні жиру, перевертанням і їх видаленням із ванни, новий спосіб передбачає обробку продуктів у фритюрі у «піраміді», розміщеній вертикально у гарячому фритюрі. Ця «піраміда» складається із виробів різного ступеня готовності - від заготовок, які подаються в нижню частину.

4. Жарильні та пекарські шафи, особливості будови окремих моделей, принцип роботи та правила безпечної експлуатації.

Жарочні шафи призначаються для смаження і запікання кулінарних виробів та випікання деяких борошняних виробів, пекарні - тільки для випікання борошняних виробів.

Залежно від способу передачі тепла від нагрівальних елементів до продукту, розрізняють шафи з природним і примусовим рухом теплоносія.

Шафи із природним рухом теплоносія зараз випускаються тільки на електрообігріві.

Основними перевагами шаф з примусовим рухом теплоносіїв є відносно високі рівномірність температурного поля і коефіцієнт тепловіддачі від теплоносія до продукту.

Шафа із природним рухом теплоносія складається з декількох робочих камер-секцій, які обігріваються ТЕНами або газовим пальником. У верхній частині камери ТЕНи розташовуються відкрито, в нижній - закриті подовим листом, який вирівнює температурне поле у робочому об'ємі шафи.

Робоча камера являє собою двостінний теплоізольований металевий короб з дверкою. Внутрішній короб виготовляється із сталевих листів товщиною 1...2мм, зовнішній - із окремих сталевих листів (панелей), покритих силікатною емаллю світлих тонів.

Шафи з примусовим рухом теплоносія мають більш складну конструкцію і складаються, як правило, з трьох основних вузлів: робочої камери, теплогенеруючого пристрою і системи каналів для нагнітання теплоносія. Залежно від схеми примусового руху теплоносія в робочій камері, розрізняють шафи з послідовним, паралельним, осьовим і змішаним рухом теплоносія. Найбільша нерівномірність теплової обробки характерна для шаф з послідовною схемою руху теплоносія.

Шафи з примусовою циркуляцією теплоносія універсальні. В них можна смажити, випікати, розігрівати, розморожувати. Особливо ефективні вони для розморожування і розігрівання швидкозаморожених блюд. Як теплоносій в основному використовується повітря або пароповітряна суміш. Тривалість теплової обробки в цих шафах скорочується. При цьому у продукті більше зберігається вологи.

Примусова циркуляція теплоносія дозволяє більш повно завантажувати робочу камеру продуктами і здійснювати їх форсоване нагрівання.
Жарочні шафи

Шафа жарочна електрична секційна модульована двокамерна ШЖЭСМ-2  складається з двох однотипових жарочних камер, встановлених на інвентарній шафі-підставці з регульованими за висотою ніжками. Конструкція шафи безкаркасна.

Кожна камера складається із сталевих коробів (внутрішнього і зовнішнього), простір між якими заповнений теплоізоляційним матеріалом — альфолю. Камери мають двостінні теплоізольовані дверки, щільність закриття яких забезпечується спеціальними пружинами.

Камери обігріваються шістьма ТЕНами (три зверху і три знизу). Нижні ТЕНи закриваються подовим листом.

Робочі камери мають перемикачі для ступеневого регулювання потужності кожної групи ТЕНів і теплорегулятори ТР-4К для автоматичного підтримання заданого температурного режиму.

На лицьову панель винесені ручки перемикачів, лімби терморегуляторів і лампи сигналізації про наявність напруги на верхніх і нижніх ТЕНах.

Відведення пари із робочого об'єму камери здійснюється через канал, прохідний переріз якого регулюється шибером.

Після від'єднання живильних проводів робоча камера може частково висуватися або повністю витягатися із несучого кожуха для її огляду або ремонту. Інвентарна шафа-підставка являє собою необігрівну камеру, встановлену на зварній рамі.

У кожній робочій камері є два листи (верхній і нижній), на яких розміщуються продукти, які нагріваються. Нижні поверхні продуктів гріються за рахунок контакту із розігрітими поверхнями листів, верхні - за рахунок конвективного теплообміну з нагрітим повітрям і променевого теплового потоку від ТЕНів і нагрітих поверхонь стінок камери.

Смаження в шафах з природною конвекцією нагрітого повітря відбувається нерівномірно і потребує періодичного перевертання продуктів на листах, повертання листів і взаємної їх перестановки у камері. Цього потребує також нерівномірність температурного поля в робочій камері шафи.

Шафа жарочна електрична секційна модульована {ШЖЭ~0,85, ШЖЭ-0,85-0,1) конструктивно відповідає діючим стандартам за модулем і функціональними ємкостями.

Шафа ШЖЭ-0,85 встановлюється на загальну ферму разом з іншими апаратами, ШЖЭ-0,85-0,1 - на індивідуальну підставку.

Шафа складається із робочої секції, встановленої на каркасі. Робоча секція - це теплоізольована жарочна камера з панеллю керування.

Жарочна камера поділена на п'ять горизонтальних відсіків, кожен з яких обігрівається двома рядами трубчастих нагрівачів. Всього в камері встановлено 6 подів нагрівачів по два в ряду. Усі ряди електронагрівачів, крім верхнього, закриті подовими листами, на які встановлюються функціональні ємкості (листи). У верхній частині жарочної камери передбачений отвір для виходу жароповітряної суміші, який регулюється заслінкою, зовні камера закрита облицюванням і має дверку з ручкою. Між камерою і заднім облицюванням знаходиться блок затискачів, а на панелі керування - датчики-реле температури і сигнальна арматура.

Для зручності технологічного обслуговування шафа має пристрій для переміщення її вперед і повороту робочої секції, який складається із групи роликів, кронштейнів, пружин, захоплювачів і опори. Причому задні ролики, кронштейни і захоплювачі жорстко пов'язані з робочою секцією, інші елементи - з каркасом. Пружини утримують робочу секцію при її повороті.

Порядок вмикання в роботу шафи такий:

- закривають вентиляційну трубу поворотом ручки;

- вмикають шафу поворотом ручки реле часу на 15 хв., попередньо установивши ручки датчиків-реле на температуру, необхідну для обробки даного продукту (засвітяться сигнальні лампи «Верх» і «Низ»); по закінченні заданого часу сигнальні лампи гаснуть і вмикається звуковий сигнал, який вимикають натисненням кнопки «Дзвінок»;

- відкривають дверку і вкочують до камери завантажений функціональними ємкостями з напівфабрикатами стелаж, закривають дверку і відкривають вентиляційну трубу;

- вмикають шафу поворотом ручки реле часу і задаються тривалістю технологічного процесу залежно від виду напівфабрикатів;

- після закінчення заданого часу сигнальні лампи гаснуть і вмикається звуковий сигнал, який вимикають натисненням кнопки «Дзвінок», відкривають дверку і викочують стелаж з готовими виробами.

2. Конвекційні та пароконвекційні шафи, їх будова, принцип роботи та правила безпечної експлуатації.
Пекарні шафи

Пекарна шафа ШПЭСМ-3 призначена для випікання кондитерських виробів і дрібних хлібобулочних виробів. Може використовуватись самостійно або у складі технологічних ліній.

На зварній підставці  розміщений відсік з блоком керування, на лицьову панель якого виведені сигнальні лампи, а також ручки перемикачів і датчиків-реле температури.

Над блоком управління змонтовані три теплоізольовані робочі камери, які обігріваються 13 ТЕНами кожна (сім зверху і шість знизу). Контакти ТЕНів виведені на заднє облицювання робочих камер. Нижні групи ТЕНів закриті подовими листами.

Ззаду, з боків і зверху шафа облицьована сталевими листами, покритими силікатною емаллю світлого тону. Дверки шафи закріплені шарнірно і теплоізольовані; вони мають засувку для видалення із камери вологи при випіканні виробу.

Температура в робочих камерах підтримується автоматично на заданому рівні за допомогою датчика-реле температури і перемикачів режимів нагрівання (сильний, середній, слабкий).

Основною моделлю пекарної шафи, передуючої моделі ШПЭСМ-3, є ЭШ-ЗМ.

 Електропіч КЗП-400 з примусовим рухом теплоносія

Конвекційна електрична піч призначена для випікання широкого асортименту дрібних хлібобулочних і кондитерських виробів. Електропіч КЭП-400 складається з робочої каме​ри, блока нагрівання повітря, вентилятора з повітроводами,

парогенератора, механізму обертання візка з виробами, які випікаються. До комплекту постачання, крім безпосередньо апарата, входять розстоювальна шафа і шість візків-стелажів із листами.

Сама камера для випікання (права половина печі) виготовлена у вигляді теплоізольованої двостінної шафи з дверкою, внутрішні стінки і дверки - із нержавіючої сталі. Як теплова ізоляція використовується мінеральна вата.

Друга (ліва) половина печі складається із трьох секцій, які закриваються дверками.

У верхній секції змонтовані вентилятор потужністю 1,5 кВт з повітроводом для примусової циркуляції повітря. На дверці секції встановлений терморегулятор.

У середній секції розташований щит з електрообладнанням і автоматикою, на дверці - вимикачі, реле часу, сигнальні лампи, кнопки керування. За щитом у замкнутому об'ємі, пов'язаному за допомогою повітроводів з робочою камерою і вентилятором, встановлені два блока нагрівачів, кожний з яких має по 12 ТЕНів потужністю 1,6 кВт.

У нижній секції розміщені парогенератор з ТЕНами, труби підведення живильної води і відведення конденсату з відповідною запірною арматурою.

Генеруюча пара в разі необхідності подається до камери випікання і у розстоювальну шафу.

Вироби випікають на листах-подах, які установлюються на стелажні візки. Стелажний візок після розстоювання тістових заготовок, укладених на листах, закочується до пекарної камери. У камері візок фіксується і центрується знизу кулькою, а зверху зчіплюється з механізмом обертання візка, який знаходиться на стелі печі. Під час випікання виробів механізм обертає візок. Складається він з електродвигуна потужністю 0,6кВт, двоступеневого черв'ячного редуктора, а також муфт зчеплення і захвата.

Вмикання пекарної печі можливе лише при закритій дверці, яка має електричне блокування. При її відкриванні кінцевий вимикач перериває коло керування. При цьому ТЕНи вимикаються, а вентилятор і механізм обертання зупиняються.

Для спостереження за процесом випікання на дверці камери передбачене оглядове вікно. Пекарна камера освічується двома лампами, які вмикаються одночасно з вентилятором і механізмом обертання.

Тривалість випікання установлюється за допомогою реле часу. По закінченні заданого часу подається звуковий і світловий сигнали.

До комплекту печі входять розстоювальна шафа і шість сте​лажних візків. Розстоювальна шафа призначена для розстоювання тістових заготовок на стелажних візках (одночасно двох). Шафа теплоізольована. Необхідна температура в ньому підтримується за допомогою двох ТЕНів по 0,8 кВт кожний, розташо​ваних у нижній частині шафи і закритих захисними кожухами. ТЕНи вмикаються за допомогою пакетного перемикача. Шафа приєднується до системи забезпечення технологічною парою, подавання якої регулюється вентилем. Для відведення конденсату передбачений патрубок.

Піч працює від трифазної мережі змінного струму напругою 380 В. Установлена потужність 50,5 кВт. Тривалість розігрівання до робочої

температури (220 °С) - 37...40хв. Продуктивність печі при випіканні дрібноштучних виробів - 400...450 кг/зміну. Габаритні розміри печі, мм: довжина - 1 800, ширина - 2 270, висота - 2 470; маса - 2 000 кг.

Габаритні розміри розстоювальної шафи, мм: довжина - 1 300, ширина - 970, висота - 1 940; маса - 200 кг.

Габаритні розміри візка-стелажа, мм: довжина - 520, ширина - 542, висота - 1 780; маса - 49 кг. Габарити листів, мм: довжина - 520; ширина - 470, кількість листів на одному візку - 26.

За останній час вітчизняні виробники пропонують високоефективні пекарні шафи з примусовим рухом теплоносія. ЗАТ «Жи-томирремхарчомаш» виробляє ротаційні шафи (печі) на електричному, дизельному і газовому пальному типу БОКС-600 і ПХР-М1.

 Апарати забезпечують зволоження повітря робочої камери, повне видалення газів і пари з робочої зони, автоматичне піднімання і обертання візків.
Пекарна шафа Луко Ратіонал фірми «МЭТОС» (Фінляндія) для випікання кондитерських і хлібобулочних виробів, а також для нагрівання і розморожування продуктів має примусову циркуляцію гарячого повітря. Температура в робочій камері регулюється термостатом і автоматично підтримується в межах 50...350 °С. Тривалість випікання виробів регулюється таймером у межах 0...60хв. Шафа має пристрій для зволоження повітря парою. Для завантаження шафи виробами застосовуються спеціальні візки, які під час випікання обертаються в робочій камері.

Жаровня ШВЭ-720  аналогічна за конструкцією жаровні ВЖШЭ-675, але відрізняється від неї зовнішнім оформленням, способом обігрівання жарочного барабана, наявністю пристрою автоматичного регулювання заданої температури барабана і деякими конструктивними особливостями передаточного механізму.

Жарочний барабан обігрівається установленими в ньому кварцовими інфрачервоними випромінювачами (спіраль у кварцовій трубці), які зібрані у касету.

Температура на робочій поверхні барабана підтримується автоматично за допомогою термоелектричного термометра і мілівольтметра. Температурні межі автоматичного вмикання і вимикання нагрівачів установлюють, фіксуючи стрілку мілівольтметру на відповідній позначці його шкали.

Машина для випікання млинцевої стрічки з газовим обігріванням МБЛ-1 відрізняється від жаровні ВЖШЭ-675 тільки способом обігрівання жарочного барабана.

У машини МБЛ-1 порожнистий чавунний барабан обігрівається безполум'яним інжекційним пальником з насадкою у вигляді 10-гранного барабана. Кожна грань насадки складається із п'яти стандартних керамічних плиток.

Продукти згорання відводяться через два патрубки, приєднаних до нерухомих торцевих кришок барабана. Патрубки приєднуються до газоходу, який має шибер.

Теплова потужність пальника - ЗО кВт.

Апарат має автоматику безпеки електромагнітного типу.

Основні правила експлуатації апаратів
для смаження та випікання:

Перед вмиканням апарата в роботу перевіряють:

1. Надійність з'єднання корпуса апарата (електричного) із заземлювальною шиною.

2. Стан захисної, запобіжної і показуючої арматур.

3. Тягу в топках газових апаратів (за допомогою смужки тонкого паперу).

4. Наявність витоку газу (за запахом).

5. Санітарний стан жарочної ванни (камери).

6. Наявність і рівень теплоносія в сорочці апарата з непря​мим обігріванням.

7. Роботу механізму перекидання чаші (у сковорід).

8. Надійність фіксації кришки в різних положеннях.

9. Наявність жиру у жарочній ванні (сковороди, фритюрниці).

10.
Роботу механізму привода (апарати безперервної дії).
Порядок вмикання апаратів у роботу:

1. Завантажують необхідну кількість жиру до робочого об'єму (сковороди, фритюрниці).

2. Задають необхідні границі температури на терморегуляторі (на 25...ЗО "Свище потрібної за технологічним процесом температури жиру у робочому об'ємі).

3. Електричні апарати вмикають натисненням кнопки «Вкл.», тумблером терморегулятора або пакетним перемикачем. У період розігрівання апарати, які не мають автоматичного регулювання температури, вмикають на повну потужність, а після розігрівання перемикають на необхідну для даного технологічного процесу потужність.

4. Газові апарати вмикають таким чином: відкривають кран на підвідному газопроводі і у переносного запальника; запалюють переносний запальник і вносять до камери згорання; натискають кнопку приладу автоматики, запалюють стаціонарний запальник; прикривають регулятор первинного повітря і відкривають кран пальника; за кольором полум'я регулюють подавання повітря.

У процесі роботи апарата контролюють:

1. Температуру жиру (повітря у шафі) в робочому об'ємі апарата.

2. Кількість жиру у ванні (сковороди, фритюрниці). В процесі роботи жир додають у ванну для компенсації його витрат.

3. Повноту спалювання газу за кольором полум'я.

4. Роботу механізмів привода апарата (безперервної дії).

5. Колір готових виробів. При занадто темному кольорі зменшують кількість підведеного тепла.

6. У апаратів періодичної дії теплогенеруючий пристрій вимикають за 10...15хв. до закінчення процесу теплової обробки (сковороди, фритюрниці).

Після закінчення процесу смаження (випікання):

1. Вимикають теплогенеруючий пристрій або переводять його на слабкий ступінь нагрівання в разі короткочасного припинення процесу теплової обробки.

2. Розвантажують робочу камеру апарата.

3. Вимикають апарат від електричної мережі (безперервної дії").

4. Змивають і проціджують після охолодження жир із ванни (фритюрниці).

5. Робочу камеру промивають слабким розчином соди і висушують. Зовнішні поверхні протирають м'якою тканиною. Робочі поверхні сковорід і жаровень після санітарної обробки змазують тканинним тампоном, просоченим жиром.

6. Промивають теплою водою і висушують дозатори тіста і жиру, з'єднувальні патрубки.

7. Регламентні профілактичні роботи згідно з інструкцією по експлуатації виконуються механіком за затвердженим графіком.

3. Багатофункціональне устаткування (жаровні - гриль – плити), їх характеристика.
Окреме місце, завдяки особливостям процесу смаження, посідають у цій групі апарати для двостороннього смаження.

Апарати періодичної дії для реалізації двостороннього смаження харчових продуктів через свої невеликі габарити і складність підводу теплоти до верхньої жарочної поверхні виготовляються лише електричними.

Принципово апарати для двосторонньої теплової обробки складаються з двох частин - верхньої і нижньої, які мають або стаціонарні, або знімні жарочні поверхні плоскої чи фігурної конфігурації, що обігріваються електронагрівачами. Обидві частини зв'язані між собою через шарнірне з'єднання; температура поверхонь регулюється за допомогою терморегулятора. Описану конструкцію мають вафельниця, тостер для сандвічів або гриль і жарочний пристрій для приготування сандвічів. Використання цих апаратів для смаження м'яса недоцільне через непаралельний рух верхньої частини відносно нижньої.

Апарати для двостороннього смаження м'яса серійно випускаються багатьма іноземними фірмами: «8ЕВ» (Франція), «Тreviso - Іtаlіа», «Nuova Simonelli», «SALAMANDER» (Італія), «Вееr Gril AG» (Німеччина) та ін., їх технічна назва - контактні грилі.

Виробничо-промислова група «SЕВ» (Франція)  і фірма

«Тreviso - Іtаlіа» виготовляють контактні грилі «GRIL MINUTE» і «De'Longhi SpA Gat. CG IYP: CG144», які мають знімні жарочні поверхні, що обігріваються ТЕНами. Дві частини гриля - верхня і нижня - зв'язані між собою за допомогою кронштейнів з напрямними щілинами, чим забезпечується паралельний рух верхньої частини відносно нижньої, що дає можливість перетворення гриля для двостороннього смаження в плиту для смаження. Температура жарочних поверхонь регулюється за допомогою дилатометричного терморегулятора. Конструкція пристрою забезпечує його багатофункціональність: у ньому можна смажити, випікати і розігрівати харчові продукти.

Фірма «Nuova Simonelli» (Італія) випускає апарати для двосторонньої обробки харчових продуктів настільного виконання двох типорозмірів жарочних поверхонь: «ELIOL|R» 260x500 мм і «PD R/L/M|X  Р2L» 515x435 мм. Верхня частина апаратів «ELIO L/R» поєднана з нижньою через обертовий важіль, будь-яке положення якого відносно нижньої частини фіксується фрикційними парами. Паралельність руху верхньої частини відносно стаціонарної нижньої досягається за рахунок того, що вона може обертатись відносно осі, закріпленої на обертовому важелі. Обігрів жарочних поверхонь здійснюється ТЕНами. Температура поверхонь регулюється терморегулятором. Для збору жиру і м'ясного соку, що виділяються в процесі смаження, передбачена висувна ємкість. Апарати «РD R/L/М/Х Р2L» відрізняються від «ELIO LR» тим, що мають дві верхні частини, які в опущеному положенні перекривають усю нижню поверхню, причому температура поверхонь регулюється двома терморегуляторами.

5. Автомати і напівавтомати для приготування кулінарних виробів (пиріжків, пончиків, оладок), особливості будови, принцип роботи та правила безпечної експлуатації.

Автомат АЖ-2П для виготовлення смажених пиріжків з рідкою начинкою робить такі технологічні операції: дозування тіста і начинки, формування тіста у вигляді трубки з начинкою, відрізання заготовки пиріжка, групування заготовок по 3 шт. на колисці конвеєра, розстоювання заготовок, вивантаження заготовок на конвеєр обжарювального пристрою, обжарювання заготовок, вивантаження готових пиріжків у приймальний лоток.

Автомат АЖ-2П  складається з бункера для тіста із пневматичним живильником і дозатора начинки, формуючого пристрою з механізмом для відрізання заготовок пиріжків, стрічкового транспортера, скидача, конвеєра розстоювання, механізму повороту колисок конвеєра, обжарювальної ванни з електронагрівачем, приймального лотка для готових пиріжків, привідних пристроїв усіх механізмів, пневматичної системи, яка забезпечує сталий тиск повітря в дозаторі тіста, системи подавання жиру, забезпечення його сталого рівня у жарочній ванні і змазування колисок розстоювання, ножа і стрічки, вентиляційної системи, яка забезпечує відсмоктування пари і газів із жарочної ванни, системи електричного приводу, підігрівання і регулювання, механізму скидання пиріжків з ротора після обжарювання.

Привідний пристрій, дозатори тіста і фаршу, а також формуючовідрізний механізм змонтовані у чавунному корпусі. Всі інші механізми (конвеєр розстоювання, жарочна ванна, скидач, пневматична, масляна і вентиляційна системи) розташовані у каркасі зварної конструкції, яка виготовлена з кутикової сталі. Під усією металоконструкцією знаходиться піддон для збирання пролитого жиру.
Дозатор тіста призначений для поділу тіста на шматки однакової маси і подавання їх до формувача. Над дозатором тіста знаходиться живильник тіста і бункер, закритий кришкою герметично. Подавання тіста здійснюється під тиском повітря, яке надходить з компресора. Із дозатора тісто попадає в кільцеву порожнину формуючого патрона, обволікає сопло і виходить у вигляді тістової трубки.

Дозатор начинки подає порцію певної маси через сопло усередину тістової заготовки. Формуючий пристрій дозволяє змінювати масу тіста і начинки.

Над дозатором начинки знаходиться живильник начинки і бункер зі шнеком, який приводиться до обертання приводом. На виході із формувача встановлений відрізний пристрій, за допомогою якого тістова трубка розрізається на пиріжкові заготовки.

Скидач зіштовхує до колиски конвеєра розстоювання одночасно три пиріжка.

Колиска являє собою закритий з двох сторін напівциліндр, вільно підвішений на двох опорах. Така конструкція забезпечує горизонтальне розташування колиски у всіх точках ланцюгового конвеєра. Всього в конвеєрі 92 колиски.

Конвеєр розстоювання має кроковий характер руху (рух-вистоювання). Під час вистоювання відбувається завантаження наступної колиски заготовками пиріжків, а в кінці конвеєра розстоювання-розвантаження на лопаті барабана жарочної ванни. Перед завантаженням колиски густо змазують жиром, який подається масляною системою.

Жарочна ванна виконана із нержавіючої сталі, стінки її теплоізольовані. Нагрівання жиру здійснюється 9 ТЕНами потужністю 1,7кВт кожний. Усередині ванни на підшипниках закріплений барабан з ячейками для пиріжків.

Форма ванни і розташування ТЕНів забезпечують у нижній частині наявність «холодної» зони. Пиріжки, обертаючись разом з барабаном, занурюються в гарячий жир з температурою 160... 170 °С.
Для вивантаження обсмажених пиріжків із ячейок барабана передбачений скидач пиріжків. Пиріжки скидаються до приймального лотка з перфорованим дном для збирання надлишків жиру.

Всі механізми автомата працюють синхронно і приводяться до дії від одного головного привода, який включає: електродвигун, клинопасову передачу, знижуючий зубчастий редуктор, приводи стрічкового транспортера, дозаторів тіста і начинки, шнека живильника начинки, формуючо-відрізного пристрою, конвеєра розстоювання жарочної ванни, а також насос для циркуляційного змащення всієї системи. Змащування здійснюється за допомогою замкнутої автоматичної системи, призначеної для підтримання рівня жиру у жарочній ванні, змащування колисок, ножа для відрізання заготовок пиріжків, стрічки транспортера, а також збирання і повернення надлишків жиру до системи.

Вентиляційна система призначена для видалення пари і газів, які накопичуються у верхній частині жарочної ванни в період роботи апарата.

Необхідна температура жиру в жарочній ванні підтримується за допомогою терморегулятора.

Електрообладнання автомата складається з 4 трифазних асинхронних електродвигунів (головного привода, компресора, масляного насоса, вентилятора), нагрівальних елементів і комутаційної апаратури.

Пульт керування змонтований на дверці шафи, яка розташована у верхній частині апарата.

Принцип роботи пиріжкового автомата такий. Завантажені до бункерів тісто і начинка подаються у дозатори, звідкіля надходять відповідно у зовнішню кільцеву порожнину і центральну трубку формуючого патрону. Тісто і начинка рухаються переривчасто, причому період руху тіста більший за період руху начинки, в результаті чого остання розміщується у середній частині тістової трубки. Під час припинення виходу заготовки пиріжка із формуючого патрона ніж відрізає від неї рівні частини, які подаються стрічковим транспортером до скидача. Завдяки поперечному руху скидача заготовки попадають у колиски конвеєра розстоювання. Під час розстоювання тісто на кінцях заготовок (де відсутня начинка) запливає і закриває їх. Із конвеєра розстоювання поворотом на ,90° пиріжки сповзають до ячейок барабана жарочної ванни. Обсмажені пиріжки попадають до лотка.

Автомат АЖ-ЗП для виготовлення смажених пиріжків є модернізованою конструкцією автомата АЖ-2П. У цьому автоматі в одну колиску завантажуються не 3, а 4 заготовки, що дозволило збільшити його продуктивність.

Основною несучою конструкцією автомата є основа, зварена зі сталевого швелерного прокату, на якій установлений зварний каркас із сталевих труб квадратного перерізу. Зліва на основі закріплений вузол привода, який забезпечує циклічну роботу усіх основних пристроїв автомата.

Рівень масла у жарочній ванні, температура його нагрівання і тиск повітря у ресивері підтримуються автоматично.

Автомат АП-ЗМ для виготовлення смажених пончиків  призначений для дозування, формування тіста у вигляді кільця і обжарювання їх у фритюрі.

Автомат складається із таких основних вузлів: каркаса, установленого на чотирьох стояках, жарочного бака, редуктора, приводного диска з двадцяти однією лопаткою, дозатора, привода дозатора, баків для тіста і доливання жиру, компресора і вентилятора. У середині каркаса установлений щит керування, в передній частині автомата - пульт керування. Каркас - зварний, на ньому змонтовані усі робочі і приводні елементи.

Жарочний бак складається із плити і теплоізольованої ванни, яка закривається двома відкидними кришками. У жарочному баку є гірка, на якій перевертаються пончики, і похила поверхня, призначена для вивантаження

 готових виробів до приймального лотка. Жарочна ванна, виготовлена із нержавіючої сталі, має карман, де розміщені і закріплені пасивні кінці нагрівачів, передбачений патрубок з фільтром і краном для зливання жиру, розміщена термопара, яка контролює температуру жиру. На боковій стінці ванни - карман. Нагрівання жиру здійснюється трьома ТЕНами, змонтованими в один блок. Для зручності санітарної обробки блок нагрівачів можна обертати навколо шарнірів і виводити із жарочної ванни.

Провідний диск закріплюється на вихідному валу редуктора. На диску шарнірно закріплено двадцять одну лопатку, а знизу - скребок для видалення дрібних частинок із дна ванни. Лопатки переміщуються у внутрішньому кільці жарочної ванни.

Бак для тіста виконаний аналогічно баку пиріжкового автомату, але має меншу місткість. Закріплюється він до дозувача, зібраного на опорі. Відсічення пончика здійснюється стаканом, який має зворотньо-поступальний рух від кулачково-важільної системи. Для зручності санітарної обробки дозатора його формуючу частину і відсікач виконано легкоз'ємними.

Доливальний бак обертається на петлях на 180°. До ванни жир надходить через штуцер автоматично.

Привід автомата складається з електродвигуна, клинопасової передачі і редуктора.

На пульті керування розміщені кнопки керування, прилади контролю і сигнальні лампи.

Апарат вмикається до мережі змінного струму напругою 380 В або 220 В. Вмикання і захист електричного кола пристроїв апарата здійснюється автоматичним вимикачем.

Машина для виготовлення оладків МПО-400 здійснює дозування тіста і жиру, формування оладків, смаження їх з двох сторін і вивантаження в тару.

До складу машини входять жарочна камера, дозатор, привід, компресорна установка і панель керування.

Дозатор складається із роторного пристрою і живильника. Роторний пристрій являє собою чавунний литий корпус, у середині якого горизонтально установлений порожнистий циліндричний ротор. У роторі перпендикулярно осі його обертання жорстко закріплені шість гільз із поршнями. Три гільзи великого діаметра призначені для дозування тіста, три гільзи меншого діаметра - для дозування жиру. Торці ротора закриті кришками, до однієї із них приварена півмуфта, кінематично з'єднана з приводом машини.

Живильник являє собою плиту з отворами, відповідними за розмірами і розташуванням отворів у корпусі дозатора. До трьох отворів великого діаметра приварений бункер для тіста, до трьох меншого діаметра - колектор для подавання жиру. Живильник з'єднується з роторним пристроєм.

Бункер для тіста закривається кришкою і ущільнюється гумовою прокладкою за допомогою затискача, який складається із гвинта і коромисла. У верхній частині бака установлений штуцер для підключення до системи стисненого повітря.

Колектор має горловину для з'єднання з бачком для жиру і зливний патрубок, закритий пробкою. Бачок для жиру навішується на кронштейни бункера для тіста.

До складу жарочної камери входять жарочні настили і конвеєр, облицьовані з усіх сторін теплоізоляційними панелями. Жарочні настили установлені у два яруси, кожний із яких складається із двох електроконфорок, які мають по два електронагрівальних елемента.

Ланцюговий конвеєр складається з двох тягових ланцюгів з приводними і натяжними зірочками. Між ланцюгами на спеціальних скобах установлені з рівними інтервалами 15 форм. Взаємне розташування конвеєра і конфорок забезпечує тепловий контакт форм з жарочними настилами. Жарочна форма виготовлена із чавуну і складається з двох напівформ, з'єднаних між собою під кутом 75°. Кожна напівформа має по три гнізда, розташування яких відповідає розташуванню вихідних отворів дозатора, а форма - потрібній формі готових оладків.

Привід машини забезпечує зупинку кожної форми під дозаторами для завантаження порції жиру і тіста. При переміщенні форм по верхньому ярусу нагрівачів оладки обжарюються з однієї сторони. При переході форм на нижній ярус вироби перегружаються у другі напівформи і перевертаються для обжарювання з другої сторони. Для повороту форм використовуються упори, які забезпечують переміщення їх навколо своєї осі.

Передня панель має дверці, які дозволяють спостерігати за вивантаженням готових оладків із форм. На верхній панелі розташовані люк з дверцятами, виготовленими із прозорого матеріалу, патрубок для приєднання до вентиляційної системи. В нижній частині машини розташовані привід, компресорна уста​новка, регулятор подавання повітря і електрошафа.

Привід машини складається з електродвигуна, редуктора і мальтійського механізму, закріплених на рамі. Двигун пов'язаний з редуктором клинопасовою передачею, а редуктор з мальтійським механізмом - ланцюговою. Обидві передачі мають натяжні пристрої, за допомогою мальтійського механізму ланцюговому транспортеру і ротору дозатора надається циклічний рух.

Компресорна установка складається із компресора і ресивера, з'єднаного шлангом з регулятором подачі повітря. Останній призначений для поступового підвищення тиску у бункері відповідно до витрат тіста.

На панелі керування установлені лампочки для сигналізації про наявність напруги, тумблер для вмикання (вимикання) компресора, кнопки «Пуск», «Стоп» електродвигуна привода конвеєра і перемикачі режиму роботи настилів для регулювання потужності у співвідношенні 1:0,5.

Продуктивність машини 400 шт. оладків масою по 75 г за 1 год. Витрати жиру на 1 оладку 3,2г; потужність машини 14,68кВт; маса - 600 кг; габаритні розміри - 2100x850x1 560 мм.
Заслуговує на увагу малогабаритний автомат для виготовлення пончиків кільцеподібної форми АВПП-3,0/220-230 фірми «РОСС» (м. Харків). Автомат здійснює дозування тіста, формування кільцеподібної заготовки, перевертання пончиків під час їх смаження і видалення виробів із ванни у автоматичному режимі. Усі деталі, які контактують із харчовими продуктами, виготовлені із нержавіючої сталі.

Автомат передбачає можливість зміни продуктивності і маси виробу. Датчик температури забезпечує в широкому діапазоні необхідну температуру в робочій камері.

Автомат працює у безперервному режимі.

правила експлуатації автоматів для виготовлення пиріжків і пончиків

Експлуатація автоматів АЖ-2П і АЖ-ЗП. Перед початком роботи перевіряють санітарний і технічний стан механізмів, приладів автоматики, заземлення.

Заповнюють систему жиром, заливаючи його в бак-збірник. Після нагрівання жиру до заданої температури заповнюють бункери тістом і начинкою. Потім герметично закривають кришкою бункер тіста, вмикають компресор і регулюють тиск повітря у бункері за манометром. Для запуску автомата в роботу вмикають двигун головного привода і вентилятор.

Після закінчення роботи вимикають дозатори і компресор, а після дожарювання усіх пиріжків - ТЕНи. Потім зупиняють головний привід. Після охолодження жарочної ванни вимикають вентилятор. Жир із системи зливають у збірник, проводять санітарну обробку. Обжарочну ванну, барабан, систему подачі жиру, вентиляційні трубопроводи один раз на тиждень миють 1 %-тл розчином кальцинованої соди, деталі, які стикаються з тістом і начинкою, - один раз на добу. Температура розчину 50...65 °С.

Один раз на місяць содовим розчином і гарячою водою миють маслопровід і систему вентиляції, один раз в два місяці - ланцюги конвеєра розстоювання.

Кожен день проводять профілактичний огляд пневматичної і масляної систем автоматики, а також перевіряють натяжку ременя головного привода.

Кожен місяць за спеціальним графіком механік і електрик проводять плановий огляд автомата в цілому.

Всі поверхні автомата, які труться, повинні бути завжди змащені. Змащення усіх механізмів формуючого пристрою здійснюють централізовано від індивідуального шестерінчастого насоса індустріальним мастилом. Один раз на шість місяців змащують вручну консистентним мастилом шарикопідшипники привода дозаторів і натяжного шківа стрічкового транспортера, кулак на валу дозатора, пружину механізму для відрізання заготовок і шестерні привода шнека.

Експлуатація автомата АП-ЗМ. Перед пуском автомата переконуються у справному стані його механізмів і приладів автоматики. Потім жарочний і доливальний баки заповнюють фритюром і вмикають нагрівачі. Після того, як фритюр прогріється до 140...150 °С, для кращого його перемішування і  вирівнювання температури вмикають електродвигун редуктора. При використанні для смаження рослинного масла слідкують за тим, щоб його верхня межа нагрівання не перевищувала 180 °С. Установлюють дозатор, попередньо змащуючи його маслом.

Бак для тіста, змащений жиром, заповнюють на дві третини тістом, яке вистоялося, і щільно закривають кришкою за допо​могою скоби і притискного гвинта. Потім вмикають компресор і дроселем регулюють тиск у пневмосистеми

При досягненні фритюром температури 180... 185 °С відкривають шибер бака і встановлюють тиск відповідно до маси пончиків. Із зменшенням кількості тіста тиск збільшують. При витраті всього тіста тиск скидають, бак знімають і знову заповнюють тістом.

Під час роботи слідкують за наявністю масла в доливальному бачку, тому що його відсутність приведе до зниження рівня у жарочній ванні, що погіршує процеси перевертання і викидання пончиків.

Після закінчення роботи вимикають компресор, нагрівачі і привід, знімають бак для тіста, зливають фритюр із ванни і доливального бака, відкидають кришки, знімають і розбирають дозатор.

Бак для тіста і дозатор очищають, промивають гарячою водою і висушують.

Доливальний бак відкидають, знімають диск з лопатками і піднімають ТЕНи. Поверхня жарочної ванни й усі деталі, які стикаються з маслом, промивають за допомогою щіток 1 %-тл розчином кальцинованої соди з наступним промиванням їх гарячою водою і насухо витирають. Потім знімають фільтр і очищують його від тіста.

Зовнішні поверхні автомата протирають чистою тканиною, змоченою в теплій воді, з наступним протиранням їх чистою сухою тканиною.

Тема 5. Універсальні теплові апарати.

Класифікація універсальних теплових апаратів.

Плити, конвектомати, пароконвектомати. Плити секційні, особливості будови, принцип роботи, правила безпечної експлуатації. Характеристика окремих моделей електричних секційних плит.

Газові плити, особливості конструкції, принцип роботи, правила безпечної експлуатації. Вимоги щодо експлуатації універсальних теплових апратів і техніка безпеки. Основні правила експлуатації електричних та газових плит.

Конвектомати, пароконвектомати; особливості будови, принцип роботи, правила безпечної експлуатації.

1. На робочій поверхні плити і в об'ємі її жарочної шафи можна виконувати практично усі технологічні операції з теплової обробки продуктів.

Технологічна універсальність плити, можливість використання тільки частини її робочої поверхні при різних температурних режимах і достатньо розвинута мережа дрібних спеціалізованих і сезонних підприємств харчування визначає найбільш широке розповсюдження даного виду технологічного обладнання.

За видом енергоносія плити поділяють на електричні, газові, твердо- і рідинно-паливні; за конструктивним рішенням - на несекційні і секційно-модульовані з круглими і прямокутними конфорками, з жарочними шафами і без них; за характером використання у виробничому процесі - на плити для теплової обробки продуктів у наплитному посуді, безпосередньо на жарочній поверхні плити і підтримання продуктів у гарячому стані.

Вітчизняна промисловість виготовляє в основному секційно-модульовані плити: типу П9СМ різних модифікацій (ПЭСМ-4; ПЭСМ-4Ш; ПЭСМ-2; ПЭСМ-2К; ПЭСМ-1Н; ПЭСМ-277Ш), типу П9, які відповідають вимогам стандартів за модулем і функціональними ємкостями (ПЭ-0,51; ПЭ-0,51-01; ПЭ-0,17; ПЭ-017-01), і типу ПГСМ (ПГСМ-2Ш). Крім того, виготовляються або знаходяться в експлуатації несекційні плити: ЭП-2М; ЭП-7; ЭП-8; ПНЭК-2; ПНЭН~0,2; ЭПМ-ЗМ; ЭПМ-5; ЭПН-4; ЭП-4.

Порівняно з іншими тепловими апаратами плити відрізняються значною нерівномірністю температурного поля на робочій поверхні конфорки і тепловою інерційністю. Інтенсивність теплообміну між поверхнею конфорки і стінкою наплитної посудини залежить від цілого ряду факторів (матеріал наплитної посудини, теплофізичні властивості середовища, що нагрівається, і режим його руху, площа контакту днища наплитної посудини з поверхнею конфорки, санітарний стан поверхні конфорки та ін.), які суттєво впливають на кількість тепла, яке підводиться за одиницю часу до продукту.
Неоднакове підведення тепла до продукту на різних ділянках робочої поверхні плити і наплитної посудини визначає неоднакові швидкості прогрівання продукту і втрати ним вологи, а звідси - залежність якості готового продукту від суб'єктивних факторів і стану поверхні дна посудин і конфорки, частоти перевертання виробів на одній ділянці робочої поверхні і переміщення виробів із зони з однією температурою в зону з іншою і т.ін.

Залежність кількості тепла, яке передається за одиницю часу від конфорки до продукту, що нагрівається, від великої кількості факторів ускладнює вирішення задачі автоматичного регулювання теплового режиму плит, а трудоємність і питомі витрати енергоносія на однакові технологічні процеси у плит, порівняно зі спеціалізованими апаратами, значно вищі. Тому плити рекомендується використовувати у тих випадках, коли відсутній спеціалізований апарат або його коефіцієнт використання неприпустимо низький.

Технологічні вимоги до плит аналогічні тим, які ставляться до варочних і жарочних апаратів: рівномірність температурного поля на робочій поверхні конфорки і у робочому об'ємі шафи, незначна теплова інерційність, можливість регулювання теплового режиму в заданих межах.
2. Електричні плити. Робочу поверхню електричних плит усіх типів утворюють закриті нагрівальні елементи - конфорки, які мають прямокутну або круглу форму.
Кожна конфорка має триступеневий перемикач, за допомогою якого здійснюється регулювання теплового режиму у співвідношенні 4-2:1.

Електричні плити розрізняються між собою кількістю, формою і розмірами конфорок, а також наявністю або відсутністю жарочних шафів.

Модульовані секційні плити мають прямокутні конфорки розміром 417X295 мм, а несекційні - 405x370 мм. Потужність прямокутних конфорок складає 3,5 кВт максимальна температура на робочій поверхні 450...470 °С.

Плити для смаження виробів на робочій поверхні без наплитної посудини комплектуються прямокутними конфорками розміром 417Х5Ю мм з бортами і потужністю 3,6 кВт.

Плити для обробки продуктів у наплитній посудині

Ця група плит забезпечує їх універсальність застосування як теплового апарата. Вона представлена двома підгрупами: плити секційні модульовані і немодульовані.

Секційні модульовані плити

Плита ПЭСМ-4Ш - це секційна модульована плита, призначена для теплової обробки продуктів у наплитній посудині і використовується як самостійний апарат, так і у складі технологічної лінії. Плита складається з двох уніфікованих блоків конфорок, жарочної шафи і підставки.

Блок конфорок являє собою підйомний стіл, на якому змонтовані дві прямокутні конфорки, що утворюють робочу поверхню плити, чотирипозиційні перемикачі для кожної конфорки і електрокомутаційна проводка, закріплена у керамічних колодках.
Уніфіковані блоки встановлені на несучому корпусі, утвореному облицювальними панелями.

Підйомний стіл з'єднується з корпусом шарнірно за допомогою петель, які дозволяють піднімати його. Для фіксації столу у піднятому положенні (під кутом 45°) передбачений упор-обмежувач.

Установка жарочної поверхні окремих блоків в одній площині здійснюється за допомогою регулювальних гвинтів.

Облицювання несучого корпуса виготовлено зі сталевих листів, покритих білою емаллю і закріплених гвинтами на верхній і нижній рамах.

Регулювання потужності кожної конфорки - ступеневе, здійснюється за допомогою перемикачів у співвідношенні 4:2:1.

Для збирання промитої рідини блок конфорок має висувні піддони.

Жарочна шафа являє собою камеру, яка складається із внутрішнього і зовнішнього коробів, простір між якими заповнений теплоізоляційним матеріалом.

Нагрівання камери у шафі здійснюється ТЕНами, встановленими у внутрішньому коробі горизонтально по три ТЕНи зверху (верхня група) і знизу (нижня група). Нижні ТЕНи накриті подовим листом. Шафа має два перемикачі (ТПТСП) для ступеневого регулювання потужності кожної групи ТЕНів і терморегулятор (ТР-4К) для автоматичного підтримання заданого температурного режиму. Ручки перемикачів, лімб датчика-реле температури і лампи, які сигналізують про наявність напруги на верхніх і нижніх ТЕНах, виведені на панель керування шафи.

Блоки конфорок і жарочна шафа монтуються на підставці, яка складається із каркаса, встановленого на регульованих за висотою ніжках, і закріпленого до нього облицювання.

Пара, утворена в процесі теплової обробки харчових продуктів, відводиться із робочої камери через патрубок, прохідний переріз якого регулюється засувкою.

У разі огляду або ремонту робочої камери шафа може бути висунута або повністю витягнута із корпуса плити.

Модифікована плита ПЭСМ-4ШБ відрізняється від ПЭСМ-4Ш наявністю бокових бортів шириною 100 мм.

Конструкція плити ПЭСМ-4 аналогічна конструкції плити ПЭСМ-4Ш, але замість жарочної шафи блоки конфорок монтуються на необігрівальній інвентарній шафі-підставці.

Плити для жарки безпосередньо на робочій поверхні

У багатьох, особливо спеціалізованих, підприємствах більш раціональним є здійснення теплових процесів безпосередньо на жарочних поверхнях апаратів, що створює необхідність використовувати плити відповідної будови.

Плита ПЭСМ-1Н призначена для смаження виробів безпосередньо на робочій поверхні, змащеній жиром. При смаженні продуктів безпосередньо на жарочній поверхні значно збільшується продуктивність плити, зменшуються витрати енергії.

Плита складається із уніфікованого блока з прямокутною конфоркою.
Жарочна поверхня конфорки з трьох сторін має борти для запобігання стіканню жиру. Під конфоркою передбачений піддон для збирання надлишків жиру.

Блок конфорки монтується на необігрівальній шафі-підставці.

Конструкція плити ПЭСМ-2НШ аналогічна конструкції ПЭСМ-1Н, але має два уніфікованих блоки конфорок і жарочну шафу, яка аналогічна за конструкцією до жарочної шафи плити ПЭСМ-4Ш.

Плити для смаження безпосередньо на робочій поверхні складаються з однієї або двох чавунних закритих електронагрівальних елементів (конфорок), потужність яких регулюється за допомогою пакетних перемикачів, а температурний режим - за допомогою автоматичних терморегуляторів. З трьох боків жарочна поверхня має вертикальні борти для запобігання витоку

жиру, з лицьового боку - канавку для стоку жиру і м'ясного соку в піддон. Вказану конструкцію мають плити вітчизняного (ПЭСМ-1Н і ПЭСМ-2НШ) й іноземного виробництва. Обігрівання жарочних поверхонь у плитах іноземного виробництва здійснюється ТЕНами або спіралями в керамічних бусах. Крім того, поверхні можуть бути вкриті шаром антипригарного покриття.

Основними недоліками цих плит є нерівномірність температурного поля, яке утворюють спіралі в конфорці (ПЭСМ-1Н, ПЭСМ-2НШ), або ТЕНи (плити фірми «GАМ& СОМРАNI»).

Крім зазначеного загального недоліку - нерівномірності температурного поля жарочної поверхні - всі вищевказані апарати мають і інші недоліки, які носять принциповий характер: значні температурні перепади між жарочною поверхнею та жиром, які викликають його перегрівання та псування; надзвичайно велику металоємність; велику тривалість розігрівання до заданої температури; велику теплову інерційність; значну тривалість процесу смаження; невеликий вихід готового продукту через підведення тепла лише до частини поверхні продукту, що викликає необхідність перевертання продукту в процесі смаження і збільшує питомі витрати енергоносія; значні втрати тепла в навколишнє середовище та ін.

Ці недоліки суттєво погіршують якість готових виробів і збільшують собівартість їх виготовлення.

Значна частина цих недоліків усунена в конструкціях апаратів і пристроїв для двостороннього смаження.
Плити настільного виконання

На невеликих підприємствах харчування, в спеціалізованих підприємствах харчування (буфетах, барах і т. ін.) використовують плити настільного виконання. Вони мають малі габарити і масу, можуть бути встановлені безпосередньо на робочому місці робітника спеціалізованого підприємства.

Плита ЭПН-4  має настільне виконання і призначена для смаження кулінарних виробів безпосередньо на поверхні конфорки.

Прямокутна чавунна конфорка встановлюється в корпус плити на опорні  регулювальні бовти. Корпус плити являє собою рознімну конструкцію із листової сталі, яка скріплюється гвинтами. Регулювальні бовти призначені для встановлення конфорки в точно горизонтальне положення, необхідне для рівномірного розподілу жиру і рідких продуктів, що піддаються тепловій обробці, на поверхні конфорки.

Зовнішні стінки корпуса плити покриваються світлою емаллю.

По периметру жарочної поверхні конфорки є канавка, в яку збирається жир з жарочної поверхні при смаженні продуктів. Цей жир відводиться через отвір у канавці.

Основними недоліками цих плит є нерівномірність температурного поля, яке утворюють спіралі в конфорці (ПЭСМ-1Н, ПЭСМ-2НШ), або ТЕНи (плити фірми «GАМ& СОМРАNI»).

Крім зазначеного загального недоліку - нерівномірності температурного поля жарочної поверхні - всі вищевказані апарати мають і інші недоліки, які носять принциповий характер: значні температурні перепади між жарочною поверхнею та жиром, які викликають його перегрівання та псування; надзвичайно велику металоємність; велику тривалість розігрівання до заданої температури; велику теплову інерційність; значну тривалість процесу смаження; невеликий вихід готового продукту через підведення тепла лише до частини поверхні продукту, що викликає необхідність перевертання продукту в процесі смаження і збільшує питомі витрати енергоносія; значні втрати тепла в навколишнє середовище та ін.

Ці недоліки суттєво погіршують якість готових виробів і збільшують собівартість їх виготовлення.

Значна частина цих недоліків усунена в конструкціях апаратів і пристроїв для двостороннього смаження.

Плити для обробки продуктів у функціональних ємкостях

Використання функціональних ємкостей і вимог відповідних стандартів спонукало до появи підгрупи плит, яка б відповідала вказаним вище умовам.

Плита електрична ПЭ~0,51 (ПЭ-0,51-01) призначена для теплової обробки напівфабрикатів у функціональних і інших ємкостях. Конструкція плити виконана відповідно до стандартів за модулем і функціональними ємкостями.

Плита ПЭ~0,51 встановлюється в технологічних лініях на загальну ферму сумісно з іншими апаратами, ПЭ-0,51~01 - на індивідуальну підставку, яка поставляється разом із плитою.

Плита ПЭ-0,51 має три прямокутні конфорки, встановлені на каркасі за допомогою регулювальних бовтів. Бовти дозволяють установлювати робочі поверхні конфорок в одній площині зі столом плити.

Каркас по периметру закритий облицювальними панелями. На передній панелі змонтовані триступеневі перемикачі потужності конфорок. За панеллю розташований відсік з електроприладами, закритий зверху необігрівним столом.

Плита ПЭ~0,51 встановлюється на ферму і закріплюється за допомогою бовтів. Підставка плити ПЭ-0,51-01 являє собою збірно-розбірну конструкцію, яка складається із боковий, рами, полиці і стяжок. На правій боковині передбачений блок затискачів, які закриті кришкою.

Додатково підставка комплектується огороджуванням, яке закріплюється за допомогою кронштейнів до плити бовтами. Огороджування установлюються в одній площині зі столом.

При установці плити ПЭ-0.51-01 задні ніжки підставки закріплюються за допомогою бовтів до забетонованих у підлогу скоб.

Плита ПЭ-0,17(ПЭ-0,17-01) призначена для теплової обробки напівфабрикатів у функціональних і інших ємкостях. Встановлюється в технологічну лінію навісного типу на загальну ферму (ПЭ~0,17) або як самостійний апарат на індивідуальну підставку (ПЭ-0.17-01). Плита аналогічна за будовою з плитою ПЭ-0.51, але, на відміну від неї, має одну конфорку. Крім того, у площині конфорки вздовж більшої її сторони є додатковий стіл, який може розташовуватись як праворуч, так і ліворуч плити.
3. Газові плити поділяються на конфорочні та із суцільною жарочною поверхнею. Конфорочні плити мають невелику теплопродуктивність, не мають організованого відведення продуктів згорання. Виготовляються дво- і чотириконфорочні, з жарочною шафою і без неї; використовуються на дрібних підприємствах харчування.
Зараз для підприємств харчування випускаються і знаходяться у експлуатації газові плити ПГС-1МА, ПГС-2МА, ПГСМ-2Ш.

Плита газова секційна з жарочною шафою ПГС-2МА являє собою прямокутний каркас, зварений з кутикової сталі й облицьований ззовні сталевими емальованими листами. Каркас встановлюється на опорну раму і закріплюється до неї бовтами. За облицювальними листами укладається теплоізоляція.
Два чавунних оребрених настила з нижньої сторони формують робочу поверхню плити. Настили обрамовуються знімними бортами і поручнями, закріпленими на кронштейнах. Між настилом і бортами є температурні зазори. Борти пофарбовані чорним термостійким лаком, а поручні мають декоративно-захисне гальванічне покриття.

Під жарочними настилами розташовані дві автономні камери згорання. Камера згорання являє собою металевий короб, у якому розташований пламеневий односопловий інжекційний пальник.

У нижній частині каркаса розміщена жарочна шафа у вигляді теплоізольованого металевого двостінного коробу. На бокових стінках шафи є напрямні для установки листів. Шафа закривається теплоізольованою дверкою.

Обігрівається шафа односопловим інжекційним пламеневим пальником, встановленим під подовим листом.

Під пальником шафи установлюється металевий лист, верхня сторона якого (обернена усередину толочного простору) покрита білою силікатною емаллю.

Для надходження до пальників вторинного повітря і регулювання його кількості в листі є прорізи, які покриваються висувною заслінкою. Вторинне повітря надходить через вікна передніх стінок плити.

У передніх облицювальних листах передбачені отвори для установки пальника, запалення запальника, подавання до топки вторинного повітря і спостереження за процесом горіння.

Продукти згорання відводяться через встановлений посередині верхньої частини каркаса газохід, який має квадратний переріз, зварений із листової сталі і поділений на три канали, які забезпечують роздільне витягування від пальників жарочної шафи і жарочних поверхонь. На верхній стінці газоходу є прямокутні вікна (по два з кожної сторони), перекриті рухомими заслінками, які дозволяють регулювати розміри каналу і забезпечувати рівномірну тягу по довжині газоходу для нормальної роботи пальника жарочної поверхні.

Газопровід плити складається із двох самостійних колекторів, розташованих по обидві сторони плити.
Плита має автоматику безпеки АБ-1, яка забезпечує відключення подавання газу до пальників при перерві у постачанні газу або погашення полум'я запальника.

При відсутності гарячого водопостачання плита за замовленням може бути поставлена з водонагрівачами, змонтованими в газоходах.

Плита ПГСМ-2 відрізняється від ПГСМ-2Ш тільки тим, що в ній замість жарочної шафи установлена інвентарна.

Правила експлуатації плит

Перед включенням плити в роботу перевіряють:

Надійність з'єднання корпуса плити із шиною заземлення (електричні).

Стан захисних і регулюючих пристроїв.

Тягу в топках газових і твердопаливних плит (за допомогою полоски тонкого паперу).

Наявність витоку газу (газові).

Санітарний стан робочої поверхні.

Колосникова решітка і зольник твердопаливної плити повинні бути очищені від продуктів згорання палива.

7. Провітрити шафи газових плит і приміщення, де вони встановлені.

Порядок включення плит у роботу:

Електричні плити: кожна конфорка і жарочна шафа вмикаються індивідуальним пакетним перемикачем. У період розігрівання вмикаються на максимальну потужність, а після розігрівання - на потужність, необхідну для даного технологічного процесу.

Газові плити: відкривають кран на підвідному газопроводі і у переносного запальника; запалюють переносний запальник і несуть його до камери згорання; натискають кнопку приладу автоматики і запалюють стаціонарний запальник; прикривають регулятор первинного повітря і відкривають кран пальника; за кольором полум'я регулюють подавання повітря. Для розпалення пальників з автоматикою АРБ натискають на пускову кнопку клапана-відсікача автоматики АБ. При цьому газ починає надходити до запальника. Потім натисненням на кнопку блока п'єзоелектричного запалення здійснюють запалення газу, який виходить із запальника. Запалення двох пальників обов'язкове і в тому випадку, коли передбачається робота на одній частині плити. Кнопку клапана-відсікача не відпускають ЗО...45с після запалення газу на запальниках. Після відпускання кнопки подавання газу до запальників здійснюється автоматично, в чому переконуються візуально. Для розпалення основних пальників конфорок ручку відповідного газового крана повертають у положення «Відкрито».

При досягненні конфорками необхідної температури ручку крана встановлюють у проміжне положення - між «Закрито» і «Відкрито», тобто знижують витрати газу пальником відповідно до вимог технологічного процесу.

Твердопаливні плити: у топку плити спочатку завантажують дрова, підпалюють і лише після того, як вони розгоряться, порціями завантажують вугілля. Подавання повітря до топки регулюють шибером і дверкою зольника за кольором і характером полум'я. У процесі роботи плити паливо добавляють рівними порціями, не допускаючи оголення колосникової решітки.

У шафах плит, які мають терморегулятори, задають необхідні границі температур.

У процесі роботи плит контролюють:

Повноту спалювання палива за кольором і характером полум'я.
Не допускають роботу ввімкнених електроконфорок на холостому ході.
Для кращого подавання повітря періодично очищують зольник від провалу, а отвори колосникових решіток - від шлаку.
Регулюють теплову потужність залежно від завантаження робочої поверхні (об'єму) і вимог технологічного процесу.
Не допускають переливання рідини на робочу поверхню плити.

Теплогенеруючі пристрої вимикають за 20...30хв. до закінчення процесу теплової обробки.
Після закінчення роботи плити:

Вимикають подачу енергоносія і дають апарату час на охолодження.
Очищують робочу поверхню, протирають вологою, а потім сухою тканиною.
Не менше одного разу на місяць пальники і корпус плити миють слабким содовим розчином і змащують крани (газові плити).

Два-три рази на місяць очищують від сажі газоходи і теплосприймальні поверхні (твердопаливні плити).

Регламентні профілактичні і ремонтні роботи, відповідно до інструкції з експлуатації, виконуються механіком за затвердженим графіком.
4. На сьогодні можна помітити тенденцію заміни електричних жарильних та пекарських шаф на конвекційні та пароконвекційні шафи, які розраховані на встановлення одночасно від 4 до 40 листів (дек). Пароконвектомати об'єднують у собі всі переваги кондитерських печей, сковорід та пароварок, дозволяючи залежно від вибраного режиму випікати торти і булочки, обсмажувати м'ясо та птицю, готувати парову рибу, тушкувати овочі, готувати гарніри, розігрівати напівфабрикати.

Пароконвекційні шафи надійні, універсальні, прості в експлуатації, безпечні, потребують мінімального догляду. На кухні вони можуть замінити кухонні плити, печі, сковороди, каструлі тощо. Вони більш потужні, економічні, не завдають шкоди навколишньому середовищу. Такі шафи забезпечені саморегулювальним кулінарним профілем, що дозволяє виконувати такі кулінарні операції, як випікання, смаження, тушкування, гриль, бланшування, глазурування, вакуумна обробка, пастеризація, розморожування, консервування. При завантаженні в камери пароконвектомату різних продуктів одночасно їх смакові властивості не змінюються, повністю зберігаються вітаміни, мінерали та смакові властивості. Необхідний температурний режим у камерах цих шаф досягається у два рази швидше, ніж у звичайних шафах. Максимальна робоча температура становить 300°С, що створює ідеальні можливості для оброблення не тільки напівфабрикатів, а й заморожених продуктів. Однією з найважливіших характеристик пароконвекційних шаф є рівномірний розподіл температур всередині робочої камери за допомогою вмонтованої системи спрямованого повітряного потоку.

Пароконвекційні шафи забезпечені "інтелектуальною" системою електронного управління і контролю, яка дозволяє розпізнати властивості і характеристики продуктів, закладених у робочу камеру, і визначити оптимальні умови їхньої теплової обробки. Шафи оснащені системою типу "ЕСО-1оgіс", яка не тільки не завдає шкоди навколишньому середовищу, але й забезпечує значну економію витрат використовуваної енергії.

Наприклад, втрати при смаженні м'яса зменшуються до 50%, під час приготування овочів уварюванням - зменшуються на 25%. Оскільки у пароконвектоматі немає необхідності використовувати жири, то їх витрати зменшуються до 95%. Прогрів пароконвектоматів відбувається дуже швидко і має високий ККД за рахунок зберігання тепла, що зменшує витрати електроенергії на 60%. Економія води більш ніж на 40%. Датчики системи контролюють насиченість робочої камери парою і оптимізують її надходження з бойлера, що зменшує витрати води на 30-90% залежно від робочого циклу. При зменшенні навантаження на парогенератор зменшуються витрати енергії (у середньому на 30 - 55%) 
Швидка настройка завантаження та розвантаження, програмування процесів приготування кулінарних виробів, зручність у чищенні пароконвектомату полегшує працю обслуговуючого персоналу та економить час.
Порівняльні характеристики традиційних методів приготування кулінарних виробів у пароконвектоматах наведені у схемі.
М'ясо – на 50% менше витрат під час смаження.

Овочі і гарніри – на 100% менше об'єм уварювання.

Використання жиру – на 95% менше жиру.

Споживання енергії – на 60% менше.

Вода – на 60% менше.
Для обладнання піцерій використовуються електричні пекарські шафи з кількістю стандартних форм (D - 30см) від 4 до 8. У робочій камері розташовані галогенові лампи для постійного нагляду за процесом приготування піци. Всі печі оснащені регулювальними термостатами від 60 до 500°С. Кожна камера апарата оснащена керамічною підлогою, яка акумулює тепло.

Правила експлуатації та техніка безпеки

Перед початком роботи необхідно перш за все перевірити справність пускорегулювальних приладів, заземлення, кранів подачі води, після чого встановити терморегулятори на необхідну температуру і увімкнути шафу на максимальну потужність. Після досягнення заданої температури терморегулятори автоматично перемикають прилади нагрівання шаф на середній чи слабкий режим. Після цього завантажують шафу продуктами.

У процесі роботи не можна залишати шафу без нагляду. Після закінчення роботи шафу вимикають, протирають.
Систематично слід проводити профілактичний огляд шаф, електрокомунікацій, робити ремонт пускорегулювальних приладів.
Плити, що працюють на твердому паливі

Плита твердопаливна № 1 має дві торцеві топки, які дозволяють секціонувати її роботу, дві жарочні та одну теплову шафи. Жарочна поверхня плити виконана зі змінних чавунних плиток, укладених з проміжком 2..Л мм, жарочні і теплові шафи - у вигляді зварної конструкції із листової сталі товщиною 1...2мм. Наскрізні шафи мають дверцята з обох сторін плити.

Бортова поверхня плити виготовляється з широкосмугової сталі шириною до 300 мм. Чавунний настил, шафи, камери згорання закріплюються на сталевому зварному каркасі. Топки відділяються одна від одної цегляною стінкою.

Верхні стінки жарочних шаф покривають шаром глини товщиною 10...20мм для зменшення їх нагрівання і запобігання прогорання.

Топочні гази із топки направляються до протилежної сторони плити, омиваючи її жарочну поверхню і верхню частину шаф. У задній торцевій частині гази опускаються униз і повертаються назад в бік топки через нижній газохід, який так, як і верхній, поділяється на дві половини спеціальною стінкою в 0,5 цегли, яка споруджується під час обмуровування плити. Далі гази від кожної топки надходять у автономні газоходи, розташовані під топками, і переходять далі до загального газоходу (борову).

Плита має значну нерівномірність температурного поля на жарочній поверхні (Л( =200... 300 °С) і у шафах ККД плити не перевищує ЗО %.

Плиту встановлюють так, щоб до неї з усіх боків був забезпечений вільний доступ. З боку топки і жарочних шаф залишають простір, необхідний для вільного завантаження палива і видалення золи, висування листів і решіток із шаф. Встановлення плити починається із спорудження горизонтального газоходу (борова) для відведення газів у димову трубу. При спорудженні борова необхідно забезпечити плавність переходів, оскільки різкі повороти викликають порушення тяги. Димова труба повинна бути виведена над покрівлею із дотриманням правил.

Плиту доцільно встановлювати у гарячому цеху торцем до стіни, за якою розташоване підсобне приміщення, що дозволяє покращити санітарно-гігієнічні умови праці в цеху.

Плита № 21 має принципову будову, аналогічну будові однієї секції плити № 1 без теплової шафи. Відповідно, вона має меншу площу жарочної поверхні і масу.

Плита ПСТ. Плити секційні твердопаливні виробляються за окремими замовленнями з площею жарочної поверхні 2,5м2 (ПСТ-25) і 1,5 м2 (ПСТ-1,5).

Тема 6. Водонагрівальне устаткування.

Класифікація водонагрівального устаткування.

Кип'ятильники, особливості будови, принцип роботи, правила безпечної експлуатації. Водонагрівачі, особливості будови, принцип роботи, правила безпечної експлуатації. Правила експлуатації кип'ятильників, водонагрівачів та техніка безпеки.

1. Класифікація водонагрівального устаткування.

На підприємствах харчування для технологічних і санітарно-технічних цілей використовується гаряча вода з температурою 70 і 100 °С.

Гарячу воду з температурою 70 °С одержують у водонагрівачах і водогрійних пристроях, кип'яток - у кип'ятильниках.

За принципом роботи кип'ятильники поділяються на кип'ятильники безперервної і періодичної дії, за видом енергоносія - на електричні, газові і твердопаливні.

У кип'ятильниках безперервної дії процес виготовлення кип'ятку і його використання одночасний. Незалежно від виду енергоносія вони складаються із таких основних частин: живильної коробки (бачка), збірника кип'ятку, водонагрівача з кип'ятильним резервуаром (у електричних кип'ятильниках водонагрівач і кип'ятильний резервуар суміщені), теплоге-неруючого пристрою і корпуса.

Корпус кип'ятильника закривається кришкою, яка закріплюється спеціальною гайкою.

Робота кип'ятильника безперервної дії базується на принципі сполучених посудин: однією посудиною є живильна коробка, іншою - водонагрівач з кип'ятильним резервуаром. Розглянемо роботу кип'ятильника за схемою, наведеною на рисунку.

Вода з водопроводу або водонапірного бака надходить через поплавковий клапан у живильну коробку. Поплавковий регулятор автоматично підтримує заданий рівень води у сполучених посудинах. Із живильної коробки по живильній трубці вода подається в нижню частину водонагрівача, де вона нагрівається і піднімається угору. Доведена до кипіння вода по переливній трубі бульбашками пари перекидається до збірника кип'ятку, з якого розбирається через розбірний кран.

Після перекидання кип'ятку у збірник рівні води у переливній трубі і живильній коробці знижуються. У результаті поплавок опускається і живильний клапан автоматично відкриває отвір для проходження води з  водопроводу до живильної коробки. Вода буде надходити до тих пір, доки рівень її у живильній коробці і у переливній трубі не досягне заданого, тоді поплавок підніметься і клапан закриє отвір для проходження води із водопровідної труби.

Дослідження роботи переливних труб показали, що при рівні води в них у початковому холодному стані на 80 мм нижче верхнього краю труби, відбувається перекидання кип'ятку. Якщо ця відстань буде значно менша, то почне перекидатися також і вода, не доведена до кипіння, що недопустимо. Якщо ця відстань буде значно більша за 80 мм, перекидання води не буде відбуватися і з переливної труби почне виходити пара. Пара, що виходить у простір над переливною трубкою, надходить до живильної коробки по з'єднувальній трубці і конденсується, нагріваючи в ній воду. Рівень води регулюється зміною положення поплавка у вертикальній площині.

При переповненні збірника кип'ятку надлишок його по патрубку переливається у живильну коробку. У випадках, коли переповнюється і живильна коробка, надлишок води скидається у дренаж по сигнальній (переливній) трубі.

У газових і твердопаливних кип'ятильниках водонагрівач з метою створення більшої поверхні нагрівання виконується у вигляді двостінної циліндричної посудини, між стінками якої знаходиться вода, яка нагрівається. Внутрішня частина водонагрівача утворює камеру згорання палива. У центральній частині толочного об'єму розміщений кип'ятильний резервуар, сполучений із водонагрівачем. Між водогрійною порожниною і кип'ятильним резервуаром утворюється кільцевий конвективний газохід, через який продукти згорання попадають до патрубка відхідних продуктів згорання.

Кип'ятильники виготовляються з оцинкованої або нержавіючої сталі товщиною 0,8 мм.

2. Електричні кип'ятильники
Кип'ятильник безперервної дії електричний КН9-25 продуктивністю 25 дм3 кип'ятку за годину складається зі зварного металевого корпуса, всередині якого знаходиться живильна коробка, водонагрівач і збірник кип'ятку. Повітряний проміжок між корпусом і водонагрівачем виконує роль теплоізоляції. Водонагрівач і збірник кип'ятку виготовлені у вигляді єдиної циліндричної посудини і відділені один від одного діафрагмою із ввареною в її центрі переливною трубою.

Дно водонагрівача має фланець, на знімному диску якого монтуються три    Н .

Для зливання води із водонагрівача і живильної коробки на фланці передбачена заглушка з накидною гайкою. Над переливною трубою установлюється відбивач, який направляє до збірника кип'ятку воду, що перекидається через переливну трубу. У верхній частині збірника кип'ятку є отвір, через який кип'яток при переповненні збірника кип'ятку переливається у живильну коробку.

При переповненні збірника кип'ятку і живильної коробки у випадку порушення нормальної роботи живильного клапана або несправності автоматики регулювання кип'яток через живильну коробку по зливній (сигнальній) трубі видаляється у дренаж.

На корпусі кип'ятильника в окремій коробці змонтований блок пускового пристрою і автоматики управління апаратом. Контрольованими параметрами є нижній рівень води у живильній коробці, а також нижній і верхній рівні кип'ятку у збірнику кип'ятку.

Датчиками рівня є електроди, встановлені у таких місцях: на дні живильної коробки - електрод «сухого ходу», який контролює наявність води, що надходить із водопроводу до кип'ятильника; у збірнику кип'ятку - електрод нижнього рівня, що забезпечує вмикання електронагрівачів після відбору кип'ятку, і електрод верхнього рівня, який вимикає електронагрівачі при заповненні збірника кип'ятку. Останній електрод захищений ковпачком від попадання на нього кип'ятку в процесі заповнення збірника кип'ятку.

На корпусі кип'ятильника встановлені сигнальні лампочки, які світловим сигналом оповіщають про наявність напруги і роботу електронагрівальних елементів.

Автоматика забезпечує захист ТЕНів від «сухого ходу», тобто неможливість їх вмикання при відсутності або дуже низькому рівні води у живильній коробці і кип'ятильній посудині, а також вимикання при занадто низькому рівні води під час роботи кип'ятильника.

Крім автоматики захисту, у кип'ятильниках застосовується автоматика регулювання, яка забезпечує відключення ТЕНів при заповненні збірника кип'ятку і зниженні його рівня до нижньої заданої межі.

Газові кип'ятильники
Кип'ятильник КНГ-200У призначений для приготування і одночасного або послідовного відпускання гарячої води і кип'ятку.

Кип'ятильник складається з постаменту, водонагрівача, кип'ятильного резервуара, збірника кип'ятку, камери згорання і системи газоходів.

Усередині постаменту розташований газовий інжекційний пальник, над яким знаходиться циліндрична камера згорання; склепінням камери є дно кип'ятильного резервуару.

Водонагрівач являє собою двостінний циліндр, міжстінний простір якого заповнений водою; внутрішній об'єм утворює камеру згорання.

Верхня частина порожнини водонагрівача являє собою живильну коробку, яка має регулюючий клапан для подачі води. Рівень води  підтримується поплавком.

Усередині водонагрівача концентрично встановлений кип'ятильний резервуар. Збірник кип'ятку являє собою тонкостінну циліндричну посудину, вставлену із кільцевим проміжком 10 мм усередину кип'ятильного резервуару. Зазор між стінками кип'ятильного резервуару і збірником кип'ятку утворює переливну трубу. Зверху кип'ятильний резервуар закривається кришкою.

Стінки водонагрівача і кип'ятильного резервуару мають К-подібні ребра, які значно підвищують конвективну поверхню газоходу.

У водонагрівачі вода нагрівається до 60...70 °С і по з'єднувальному патрубку попадає у кип'ятильний резервуар, де вона доводиться до кипіння і перекидається у збірник кип'ятку. Із водонагрівача через спеціальний кран гарячу воду відбирають для різних санітарно-технічних цілей.

Переміщення продуктів згорання палива по усій висоті апарата, оребрення теплосприймаючих поверхонь дозволило зменшити температуру відхідних продуктів згорання до 200 °С і збільшити ККД апарата на 85 %. Розбирання гарячої води при температурі нижче 80 °С різко знижує утворення накипу і збільшує термін служби апарата.

Кип'ятильник має автоматику безпеки АБ.

3. За принципом дії водонагрівачі поділяються на проточні та ємкісні. У проточних водонагрівачах вода, що нагрівається, безперервно протікає через апарат. Ємкісні водонагрівачі подають гарячу воду до місця розбирання після закінчення часу, необхідного для нагрівання води до певної температури.

Електричні водонагрівачі
Нагрівам НЭ-1А електричний використовується для нагрівання води у посудомийних машинах і як самостійний апарат для безперервного приготування гарячої води із заданою температурою. Являє собою циліндричний сталевий резервуар, герметично закритий кришкою. Усередині резервуару на кришці змонтовані трубчасті електронагрівачі. Резервуар встановлений усередині запобіжного кожуха, виготовленого зі сталі і покритого зовні світлою емаллю. Між кожухом і резервуаром розміщена теплоізоляція - мінеральна вата.

Для подачі до водонагрівача води із водопровідної мережі і розбирання гарячої води резервуар має два патрубки, один з яких знаходиться у нижній його частині, другий - у верхній.

На водонагрівачі під знімним захисним кожухом закріплена шафа із пусковою апаратурою і приладами автоматики.

Автоматичне регулювання температури води здійснюється термосигналізатором ТС-100 і магнітним пускачем. Датчик термосигналізатора змонтований на кришці разом з ТЕНами, а його чутливий патрон знаходиться у верхній частині водонагрівача.

Термосигналізатор має три стрілки: дві - задаючі й одну - показуючу. Задаючі стрілки встановлюють у такому порядку: жовту - на мінімальну, а червону - на максимальну температуру води.

Запірна і регулювальна арматура встановлені на трубопроводі холодної води.

У водонагрівача передбачений захист ТЕНів від «сухого ходу».

Під час роботи апарата вода у резервуарі нагрівається і піднімається у його верхню частину. Об'єм води збільшується, оскільки гарячій воді відкритий вихід через трубопровід. Коли температура води у верхній частині резервуара досягає верхньої заданої межі, ТЕНи вимикаються, а подача холодної води у водонагрівач припиняється. Після розбирання гарячої води температура у резервуарі знижується і при досягненні температури нижньої заданої межі ТЕНи вмикаються.

Водонагрівач НЭ-1Б має аналогічну конструкцію і відрізняється меншими продуктивністю, потужністю, габаритними розмірами і масою.

На сьогодні ринок обладнання для приготування гарячої води поповнився новими апаратами, основною особливістю яких є висока економічність. Компанія ISEA поставляє високоякісні водонагрівачі, вироблені відповідно до норм ISO 9002, мають велику кількість модифікацій. Водонагрівачі ISEA виготовляються у горизонтальному і вертикальному виконанні для різних умов експлуатації (настінному і підлоговому виконанні).

Електричні водонагрівачі фірми FOX мають будову, аналогічну водонагрівачам ISEA і відрізняються від них деякими конструктивними елементами.

Водонагрівачі миттєвої дії виготовляє фірма CLAGE, яка є провідною у виробництві електрообладнання для гарячого водопостачання у Німеччині. Широкий модульний ряд і різні варіанти

комплектації задовольняють будь-які вимоги замовників.

Особливістю водонагрівачів фірми CLAGE є можливість регулювання температури для відповідних цілей, автоматичний вибір необхідної потужності нагрівачів залежно від температури води і величини її витрат.

Газові водонагрівачі
Водонагрівач ємкісний АГВ-80 складається із вертикального робочого резервуара і труби газоходу, всередині якої розміщений турбулізатор. Над газоходом розташований стабілізатор тяги, який приєднується до димоходу.

У кришку робочого резервуару вмонтовано два патрубки, один з яких призначений для встановлення термометра, другий - для розбирання гарячої води.

Робочий резервуар виготовлений із листової оцинкованої сталі і розрахований на тиск води не більше 600 кПа. Водонагрівач розміщений у кожусі, покритому емаллю світлих тонів. Проміжок між кожухом і стінками резервуара заповнено теплоізоляцією. Водонагрівач обігрівається інжекційним полум'яним пальником з кільцевою багатоструминною насадкою і має автоматику регулювання і безпеки. Автоматичне регулювання здійснюється дилатометричним терморегулятором. Застосовується автоматика безпеки електромагнітного типу.

Водонагрівач встановлюється на підлозі без закріплення і приєднується до водопровідної мережі трубою діаметром 40 мм. На підвідній водопровідній трубі передбачений вентиль для вимикання водонагрівача від водопровідної мережі. Водонагрівач з'єднується з газопроводом трубою діаметром 15 мм, а з димоходом - патрубком діаметром не менше 100 мм.

Водонагрівач АГВ-120  має будову, аналогічну АГВ-80, але відрізняється від останнього в основному розмірами і системою автоматики, яка являє собою електромагнітну систему і манометричний терморегулятор, які змонтовані у єдиному блоці. Крім того, водонагрівач АГВ-120 замість ніжок опирається на кільце з отворами для проходження вторинного повітря до пальника і приєднується до газопроводу патрубком діаметром 20 мм.

Водонагрівачі газові проточні

Основними елементами водонагрівачів газових проточних є пакет листоканальних панелей, теплогенеруючий пристрій і збірний короб для відведення продуктів згорання.

Конструктивна схема панелі представлена на рисунку. Панель зварюється із двох листів нержавіючої сталі товщиною 1 мм. На кожному листі видавлені три прямокутні смуги (видавки) довжиною 620, шириною 35 і глибиною 5 мм. Обидва листи зварюються між собою по периметру суцільним швом, видавки - точечним зварюванням. Зварені видавки відіграють роль ефективно працюючих ребер. При цьому утворюється панель з чотирма каналами, які об'єднані верхнім і нижнім збірними каналами.

Глибина каналів, по яких тече вода, складає 10 мм, ширина - ЗО...40 мм.

Залежно від продуктивності водонагрівача пакет складається з необхідної кількості панелей, об'єднаних вхідним і вихідним водяними перфорованими колекторами. Схема вузла з'єднання панелей у пакет показана на рисунку.

Пакет панелей монтується на несучому теплоізольованому кожусі водонагрівача  з каркасом, який облицьований сталевими листами. Між панелями утворюються щілинні камери згорання.

Під пакетом панелей у камері встановлюється газовий пальник з колосниками. Кожний колосник має вогневі отвори вздовж вхідного перерізу кожної щілинної камери. Пальник має змішувач інжекційного багатосоплового типу з периферійною подачею газу і закручуванням газоповітряної суміші.

Водонагрівач має автоматику безпеки АБ і регулювання АРП. Продукти згорання відводяться у димохід через верхній збірний короб.

Водонагрівач може мати і горизонтальне виконання з торцевим відведенням продуктів згорання. Корисна теплова потужність однієї панелі складає З 500 Вт, її маса - 3 кг, максимальна температура води, що гріється, - 95 °С, витрати газу на один колосник газового пальника -0,5 м3/год.

Перевагами цих водонагрівачів є компактність, мала металоємність, високий ступінь уніфікації, надійність, спроможність довго і стійко працювати при високій температурі води, що гріється.

Водонагрівачі призначені для забезпечення посудомийних машин з гарячою водою з температурою до 95 °С, можуть бути використані для гарячого водопостачання підприємств харчування.

Експлуатація кип'ятильників і водонагрівачів
Перед включенням кип'ятильників і водонагрівачів у роботу перевіряють:

Надійність з'єднання корпуса апарата із шиною заземлення.

Тягу у топках вогневих апаратів (за допомогою смужки тонкого паперу).

Наявність витоку газу (за запахом).

Положення вентиля на водопровідній трубі (вентиль повинен бути відкритий) і заповнення робочого об'єму водою (робочий об'єм повинен бути заповнений водою).

Рівень води у переливній трубі і при необхідності регулюють його.

Наявність води у збірнику кип'ятку (якщо вода є - її зливають у дренаж).

Порядок включення у роботу:

У електричних апаратів: вмикають тумблер на пусковому пристрої. Про наявність напруги і роботу апарата свідчить сигнальна лампа (вона світиться).

У газових апаратів: відкривають кран на підвідному газопроводі і у переносного запальника, запалюють переносний запальник і вносять до камери згорання, натискують кнопку приладу автоматики, запалюють стаціонарний запальник, прикривають регулятор первинного повітря і відкривають кран пальника; за кольором полум'я регулюють подачу повітря.

У твердопаливних апаратів: у топку завантажують дрова, розпалюють і лише після того, як вони розгоряться, порціями завантажують вугілля. Подачу повітря в топку здійснюють за допомогою дверки зольника, слідкуючи за кольором і характером полум'я. У процесі роботи паливо, по мірі його згорання, додають рівними порціями, не допускаючи охолонення колосникової решітки.

У водонагрівачів, які мають регулятор температури, задають необхідні межі температури гарячої води.

У процесі роботи апаратів контролюють:

Повноту згорання газу і твердого палива за кольором і характером полум'я.

Своєчасне розбирання кип'ятку і гарячої води. Не слід допускати переливання гарячої води через сигнальну трубу у дренаж. При зниженні потреби у кип'ятку зменшують подачу палива (у неавтоматизованих апаратів).

3. Систематично прочищають отвори колосникової решітки від шлаку для забезпечення надходження повітря в необхідній кількості.

Після закінчення роботи:

Вимикають подачу енергоносія і холодної води із водопроводу.

Зливають кип'яток зі збірника кип'ятку.

3.
Протирають зовнішню поверхню апарата сухою тканиною. Регламентні профілактичні роботи, відповідно до інструкції по експлуатації апаратів, виконуються механіком за затвердженим графіком.

Тема 7. Допоміжне теплове устаткування.

Класифікація допоміжного теплового устаткування.

Марміти, призначення, особливості конструкції, правила безпечної експлуатації.

Лінії самообслуговування, їх склад, комплектація.

Механізовані лінії з комплектації і відпуску обідів.

Теплові стійки, термостати, теплові шафи, теплові вітрини; особливості будови окремих моделей, правила безпечної експлуатації.

Правила експлуатації та техніки безпеки допоміжного теплового устаткування.

1.Класифікація допоміжного теплового устаткування.

Якість страв і кулінарних виробів визначається їх харчовою цінністю, смаковими якостями, ароматом, зовнішнім виглядом, температурою.

Зберігання і реалізація готової продукції - важливий і відповідальний етап виробництва. Температура страв, які відпускаються споживачеві, повинна бути: для перших - не нижче 75 °С, других - не нижче 65 С, гарячих напоїв - не нижче 85 °С. Тому основною технологічною вимогою до теплового роздавального обладнання є підтримання температури готової продукції на заданому рівні: теплогенеруючі пристрої апаратів повинні забезпечувати підведення тепла в робочу камеру в кількості, яка б дорівнювала тепловтратам готової продукції в оточуюче середовище.

Якщо кількість тепла, яке підводиться до продукту за одиницю часу, буде більшою за необхідне, то у роздавальному обладнанні буде продовжений процес теплової обробки продукту і, як наслідок, - зниження якості кулінарних виробів. Крім того, надлишок підведеного тепла при зберіганні консистентних кулінарних виробів (каші, макарони відварні, картопляне пюре, соус і т.ін.) призводить до того, що шари продукту, які стикаються із стінками робочої камери, втрачають значну кількість вологи (випаровування і переміщення вологи за напрямом теплового потоку), погіршуючи таким чином його смакові й органолептичні якості.

У разі недостатньої кількості тепла, яке підводиться до продукту, температура кулінарних виробів зменшується і різко знижуються їх смакові й органолептичні якості.

Важливим для процесу роздавання страв є зручність завантаження і вивантаження (порціонування) готової продукції із робочої камери апарата.

На підприємствах харчування готову кулінарну продукцію підтримують у гарячому стані у спеціальних апаратах: мармітах, теплових прилавках, термостатах, теплових шафах.

На підприємствах харчування із самообслуговуванням споживачів для відпускання страв використовують спеціальні лінії, які включають у різному поєднанні допоміжне обладнання: прилавки, прилавки-вітрини, марміти, теплові прилавки, термостати і т. ін. Як правило, таке обладнання установлюють у загальну лінію у певній послідовності по фронту роздавання.

Лінії самообслуговування поділяють на дві основні групи: для реалізації обідів із вільним вибором блюд (ЛПС, ЛС) та для комплектації і відпускання комплексних обідів (ЛККО «Поток», ЛКНО «Эффект», МПСО «Темп», МЛКО-2 «Прогрес» і ін.).
Марміти. Марміти призначені для короткочасного зберігання та підтримання у гарячому стані готових кулінарних виробів і поділяються на марміти для перших і других страв.
Як проміжний теплоносій у мармітах використовуються пара і повітря.

Промисловістю виготовляються або знаходяться у експлуатації електричні марміти таких типів: для перших страв - МСЭСМ-3, ЭПМ-ЗМ, ЭПМ-5; для компонентів других страв - МСЭ-55, МСЭ-55К, МСЭ-80, МСЭ-80К, МСЭ-П0, МСЭ-110К; МСЭСМ-50, МСЭСМ-50К, МСЭСМ-55, МСЭСМ-60, МСЭСМ-80, МСЭСМ-110, МСЭСМ-110К; для перших і других блюд (настільне виконання) - МНЭ-22, МНЭ-45. Крім того, для ліній комплектації комплексних обідів випускаються пересувні марміти: МЭП-60 - для перших блюд; МЭП-35 - для гарнірів МЭП-20 - для других соусних страв і складного гарніру; МЗП-6- для других несоусних страв і м'яса до перших страв. Для ліній прилавків самообслуговування (ЛПС) випускаються прилавки-марміти ЛПС-3, ЛПС-16, ЛПС-17- для других страв; прилавок ЛПС-5- для гарячих напоїв; прилавки-марміти ЛПС-10, ЛПС-11 - для перших страв1.

2. Марміти для перших страв, особливості будови окремих моделей, принцип роботи та правила безпечної експлуатації.
Електрична плита мармітна ЭПМ-ЗМ призначена для розігрівання і підтримання у гарячому стані у наплитній посудині перших страв.

Чавунна конфорка встановлюється у корпусі на опорних регулювальних гвинтах, які дозволяють суміщувати робочу поверхню конфорки з бортовою поверхнею плити. Потужність регулюється пакетним перемикачем у співвідношенні 4'-2'-1. На максимальну потужність конфорка вмикається тільки при розігріванні. Стінки корпуса плити несучі, виготовляються із листової сталі і покриваються силікатною емаллю.

Плита   ЭПМ-5 призначена для підтримання у гарячому стані у наплитних котлах перших страв.

Електроплита має вигляд відкритого прилавка, у нижній частині якого змонтовані три круглі електричні конфорки. Основою прилавка є облицьована з боків рама. У верхній частині прилавка на кронштейнах закріплена полиця для тарілок. Кожна конфорка має триступеневе регулювання потужності у співвідношенні 4:2'-1.

Марміт МСЭСМ-3 складається зі зварної рами, до якої закріплюються облицювання і два столи: верхній і нижній. Верхній стіл має роздавальну полицю, нижній - три круглі електроконфорки.

Для вмикання і регулювання потужності конфорки мають індивідуальні чотирипозиційні перемикачі ТПКП, виведені на панель керування. Потужність регулюється у співвідношенні 4:2:1. Марміт встановлюється у лінію роздачі, і тоді до нього закріплюється полиця для підносів, або використовується як самостійний апарат Прилавок-марміт ЛПС-11 має будову, аналогічну будові МСЭСМ-3. Відрізняється тим, що на нижній поверхні роздавальної полиці змонтовані ТЕНи з відбивачами, які дозволяють обігрівати як роздавальну полицю, так і верхній стіл марміта, де встановлюються готові страви.

Прилавок-марміт ЛПС-11 має три конфорки, а ЛПС-10- дві.

Прилавки-марміти поставляються і використовуються тільки у складі ліній самообслуговування.

3. Марміти для других страв, особливості будови окремих моделей, принцип роботи та правила безпечної експлуатації.
Марміти стаціонарні електричні секційні модульовані МСЭСМ-50, МСЭСМ-50К, МСЭСМ-55, МСЭСМ-60, МСЭСМ-80, МСЭСМ-110 призначені для короткочасного зберігання у гарячому стані других страв, гарнірів, соусів і встановлюються у технологічних лініях роздачі або окремо на ділянках роздачі.

Марміти мають однакове конструктивне рішення і відрізняються лише сумарною місткістю мармітниць і їх формою, габаритними розмірами, потужністю і наявністю або відсутністю роздавальної полиці і столу-полиці для підносів.

Робочі ємкості марміта, які використовуються для зберігання готової кулінарної продукції на роздачі (мармітниці), мають форму посудин прямокутної або круглої форми різної місткості Конструкція марміта МСЭСМ-50  - безкаркасна: до зварної рами, встановленої на регульованих за висотою ніжках, закріплюється покрите білою емаллю сталеве облицювання, яке зверху накривається столом-піддоном із нержавіючої сталі. Стіл-піддон має виштамповані гнізда для мармітниць загальною місткістю 48 дм3. Обігріваються мармітниці парою, яка надходить з парогенератора, змонтованого під днищем стола-піддона. Парогенератор являє собою прямокутну коробку з фланцем для установлення ТЕНа, приварену до столу-піддона. Вода у парогенераторі нагрівається ТЕНом, рівень води регулюється поплавковим регулятором рівня. У процесі роботи апарата конденсат із стола-піддона повертається до парогенератора.

При підніманні рівня води вище 95 мм надлишок її видаляється через переливну трубу до каналізації.

Захист ТЕНа від «сухого ходу» здійснює реле тиску РД-4, яке автоматично вимикає ТЕН парогенератора при зниженні тиску води у водопроводі до 0,05мПа. При цьому загорається лампа «Немає води».

У середній частині марміта розміщена теплова шафа, яка обігрівається ТЕНами і закривається двома стулчастими дверками. Вмикання марміта і регулювання потужності ТЕНів шафи здійснюється перемикачами.

Марміт оснащується штепсельною розеткою для підключення до електромережі теплових апаратів (візків із втискним пристроєм для тарілок).

Марміти стаціонарні електричні МСЭ-55, МСЭ-55К, МСЭ-80, МСЭ-80К, МСЭ-110, МСЭ-110К мають конструкцію, аналогічну конструкції мармітів МСЭСМ, але відрізняються габаритними розмірами, наявністю закріпленої на столі полиці для тарілок із стравами і столика-полиці для підносів. Один від одного ці марміти відрізняються кількістю і місткістю мармітниць, габаритними розмірами, потужністю.

Марміти настільні електричні МНЭ-22, МНЭ-45 призначені для зберігання у гарячому стані перших і других страв. Використовуються вони на спеціалізованих підприємствах харчування з барним (буфетним) методом обслуговування. Конструкції обох мармітів аналогічні. Мармітниці мають прямокутну форму і обігріваються гарячим повітрям, яке нагрівається ТЕНами, розміщеними під знімним піддоном. Заданий температурний режим марміта підтримується автоматично за допомогою терморегулятора.

4. Теплові стійки, термостати, теплові шафи, теплові вітрини, особливості будови окремих моделей, правила безпечної експлуатації.

Теплові прилавки

Теплові прилавки призначені для короткочасного зберігання у гарячому стані порціонних страв і підігрівання тарілок.

Прилавок роздавальний тепловий електричний секційний модульований СРТЗСМ призначений для підігрівання тарілок. Конструкція прилавка безкаркасна: до зварної рами, яка встановлюється на регульованих за висотою ніжках, закріплюється сталеве облицювання, покрите білою емаллю, яке зверху накривається столом, виготовленим із нержавіючої сталі.

У верхній частині прилавка з обох сторін передбачено по дві ніші для розміщення тарілок. У правій частині однієї із них встановлені електроприлади з панеллю керування.

У нижній частині прилавка розташована теплова шафа, поділена на чотири відсіки, в кожному з яких установлено по три полиці. Прилавок обігрівається чотирма ТЕНами, потужність яких регулюється за допомогою пакетного перемикача.

Робота за прилавком може здійснюватись з двох сторін. Об'єм теплової шафи - 0,4 м3, потужність - 2кВт, робоча температура на поверхні столу 40..50 °С, у об'ємі шафи - 60... 70 °С, термін розігрівання прилавка до робочої температури 1 год., габаритні розміри - 1 470x840x840 мм, маса - 166 кг.

Прилавки-накопичувачі роздавальні СНР-6 і СНР-9 призначені для накопичення і роздачі скомплектованих на спеціальних підносах обідів, а також підтримання заданої температури перших і других страв на підносах. Використовуються у механізованих лініях роздачі комплексних обідів.

Прилавок-накопичувач являє собою збірно-розбірний багатосекційний стелаж, який складається із шести (СПР-6) або дев'яти (СНР-9) секцій. Кожна секція має чотири полиці, на яких змонтовано по вісім круглих нагрівальних елементів потужністю 0,08 кВт кожний. Знизу полиці закриті основою і закріплені до стояків. На стояках змонтовані вимикачі. Між собою секції закріплюються стяжками. Місткість однієї секції - 16 скомплектованих обідів, потужність - 2,56 кВт.
Скомплектований обід розміщений на спеціальному підносі, який має дві металеві вставки для установлення тарілок з першими і другими стравами.

Підноси з обідами установлюються на полиці секцій таким чином, щоб металічні вставки підносів суміщалися із поверхнями електронагрівальних елементів. Передбачено окреме вмикання першого і другого ряду нагрівальних елементів.

Над прилавком-накопичувачем встановлюється повітровід витяжної вентиляції.

Термостати

Термостати призначені для підігрівання і підтримання у гарячому стані какао, кави й інших гарячих напоїв у процесі їх реалізації. Вони встановлюються на прилавках буфетів, кафетеріїв і у лініях самообслуговування.

Термостат С -6М являє собою посудину циліндричної форми, розміщену у прямокутному корпусі, який виготовлений із сталевого емальованого облицювання. Листи облицювання з'єднані між собою гвинтами і закріплюються на основі. У нижній частині основи розташований піддон для збирання пролитої рідини. Напої нагріваються ТЕНом, розміщеним у нижній частині посудини. Посудина має знімну сітку для проціджування напою, який заливається у термостат. Розбирання напою проводиться через кран.

Температура напою регулюється періодичним вмиканням ТЕНа за допомогою тумблера. До електромережі термостат підключається шнуром із штепсельною вилкою. На передній панелі облицювання термостата є знімна табличка з назвою напою.

Прилавок ПС~5 складається із стола з двома установленими на ньому термостатами С -6М. Стіл має дві розетки для підключення термостатів і полиці для зберігання кондитерських виробів.

Термостат ТЭ-25 має таку ж будову, як і С -6М. Температура напою регулюється за допомогою датчика-реле температури. Термостат має лампу, яка сигналізує при включенні електронагрівача.

Теплові шафи

Теплові шафи, призначені для короткочасного зберігання у гарячому стані окремих компонентів других страв і порційних кулінарних виробів на підприємствах харчування, використовуються у роздавальних лініях або як самостійне обладнання.

Шафа теплова пересувна електрична ШТПЭ-1  являє собою прямокутний короб, створений облицювальними листами, які закріплюються до каркасу, встановленому на чотири поворотні колеса. Зверху на облицюванні закріплюється стіл, який має заглиблення під лист.

У середині камери шафи закріплені напрямні, по яким переміщуються висувні рамки з листами. Рамки мають обмежувачі, які виключають їх повне висування із шафи. Роздача кулінарних виробів може здійснюватись як з верхнього листа, так і з висувних.

Шафа обігрівається двома ТЕНами, закріпленими у нижній її частині під знімним піддоном. Шафа має датчик-реле температури Т-32, який вимикає ТЕНи при досягненні заданої температури повітря у шафі. Термобалон датчика-реле температури встановлений усередині шафи. На панель керування виведені сигнальна лампа і ручка датчика-реле температури.

До електричної мережі камера підключається за допомогою штепсельної вилки. Кабель із штепсельною вилкою закріплюється на скобі під камерою шафи.

5. Лінії самообслуговування, їх склад, комплектація.

Лінії прилавків самообслуговування (ЛПС) використовуються на підприємствах, на яких впроваджений метод самообслуговування з наступною формою оплати.

Лінія ЛПС - це комплекс обладнання, до складу якого вхо​дять різноманітні прилавки, візки для посуду. Усі прилавки виконуються у вигляді секцій, які мають однакову ширину і глибину. Вони встановлюються у лінію і монтуються без фундаменту у такому порядку: прилавок для підносів ЛПС-1, при-лавок-вітрина для холодних і солодких страв ЛПС-2, прилавки-марміти для перших страв ЛПС-10, ЛПС-11, прилавки-марміти для других страв ЛПС-3, ЛПС-ЗА, ЛПС-16, ЛПС-17, прилавок для гарячих напоїв ЛПС-5, прилавок для столового набору ЛПС-6, ЛПС-12, ЛПС-13, ЛПС-14, прилавок-каса ЛПС-7, ЛПС-24. Візки для столового посуду (ЛПС-20, ЛПС-20Т, ЛПС-21, ЛПС-21Т) і стаканів (ЛПС-22) встановлюються у лінію на відповідні ділянки.
Вздовж лінії збоку торговельного залу прилавки облицьовані пластиком, мають закріплені на кронштейнах напрямні з хромованих труб для переміщення підносів. Деякі прилавки мають двоярусні вітрини для викладання і демонстрації кулінарних виробів.

На відстані 1 м від лінії встановлюється бар'єр ЛПС-8 для спрямування потоку відвідувачів.

Є декілька варіантів ліній ЛПС, які використовуються на підприємствах: ЛПС-Б, ЛПС-БТ, ЛПС-Г, ЛПС-Д. Вибір варіанта лінії залежить від пропускної здатності підприємства. Конфігурації обідньої зали й організації розрахунків зі споживачем.

4. Правила експлуатації та техніки безпеки допоміжного теплового устаткування.

Перед початком роботи перевіряють технічний і санітарний стан апаратів, надійність заземлення, оглядають прилади автоматики, регулювальні пристрої. Потім нагрівальні сорочки мармітів (з водяним обігріванням мармітниць) заповнюють водою до верхнього рівня, що регулюється трубкою рівня, і вмикають нагрівання на повну потужність. Після досягнення робочої температури мармітниці з гарячими другими стравами ставлять у гнізда і перемикають нагрівання на нижчий ступінь. У мармітах з паровим обігріванням мармітниць иионнюють водою парогенератор і вмикають нагрівання. Пароутворення починається через 20-25 хв, а розігрівання до робочого стану триває приблизно 40 хв.

Теплові стійки вмикають спочатку на сильне нагрівання, а через хв, після досягнення робочої температури, - на середнє і слабке.

У котел термостата заливають приготовлений гарячий напій і имикають нагрівання. У разі відсутності рідини або несправності зливного крана вмикати термостат не можна.

Після закінчення роботи нагрівання вимикають. Ванну, нагрі​вальну сорочку і зовнішні частини марміта промивають теплою подою з милом і протирають сухою тканиною. Мармітниці миють гарячою водою і ошпарюють. Поверхні теплових стійок протирають спочатку тканиною, змоченою у мильному розчині, а потім - сухою. Котел термостату промивають і просушують. Хромовані й поліровані деталі всіх апаратів протирають до блиску сухою тканиною.
Загальні методичні вказівки по виконанню контрольної роботи
Навчальний процес на заочній формі навчання здійснюється Полтавським комерційним технікумом згідно з Положенням про організацію навчального процесу у вищих навчальних закладах з урахуванням сучасних інформаційних технологій навчання та орієнтується на формування освіченої, гармонійно розвиненої особистості, здатної до постійного оновлення наукових знань, професійної мобільності та швидкої адаптації до змін і розвитку в соціально-культурній сфері, в галузях техніки, технології, системах управління та організації праці в умовах ринкової економіки.

Методичні вказівки по виконанню контрольної роботи з дисципліни "Устаткування закладів ресторанного господарства" направлені на пошуково-дослідницьку роботу студентів заочного відділення, яка має на мету ґрунтовне вивчення, розширення знань з цієї дисципліни. Методичні вказівки передбачають допомогу студентам у виборі матеріалу, необхідного для виконання контрольної роботи. Вони не обмежують студента в пошуках і використанні іншої, більш сучасної літератури, розробок, доповідей, монограм, довідників, науково-технічної документації, а лише координують напрямок творчої роботи студента з метою своєчасного і якісного виконання контрольної роботи.

Правила оформлення контрольної роботи
Контрольна робота з дисципліни "Устаткування закладів ресторанного господарства" виконується студентами заочного відділення в VII - VIII семестрах. 
Контрольна робота виконується в учнівському зошиті, об'єм роботи не менше 12 аркушів. На обкладинці зазначається учбовий заклад, назва дисципліни, прізвище, ім'я та по-батькові, номер шифру, група, домашня адреса.

Робота повинна бути написана охайно, розбірливим почерком, грамотно.

Відповіді необхідно писати на кожне питання окремо. Теоретична частина відповідей повинна бути творчою, матеріал підручника або додаткової літератури повинен бути уважно прочитаний, підібраний у відповідності з вимогами питання, відпрацьований та переказаний без дослівного переписування тексту. В практичних завданнях необхідно вказати порівняльну характеристику зазначених машин або виконати схему устаткування на листі формату А-4 та зазначити специфікацію.
В кінці роботи зазначається перелік використаної літератури, дата, підпис студента. Необхідно в кінці роботи залишати 2 чистих аркуші для рецензії викладача.

Якщо студент дав неповну відповідь на те чи інше питання, викладач рекомендує доопрацювати відповіді, визначаючи основну та додаткову літературу.

Студент повинен доопрацювати відповідь в цьому зошиті, який здає викладачеві під час екзаменаційної сесії.

Якщо робота не зарахована, то вона доопрацьовується згідно вимог викладача і разом із не зарахованою здається знову в технікум. Кожен студент може одержати консультацію викладача.

Виконувати домашню контрольну роботу треба згідно шифру та методичних вказівок.
Вибір варіанту контрольної роботи

З представлених 50 теоретичних питань студент повинен вибрати для свого варіанта 5 завдань.

Вибір варіанта здійснюється за допомогою таблиці, що додається, в залежності від двох останніх цифр номера особистої справи (шифра) студента.

В таблиці по горизонталі розміщені цифри від 0 до 9 - кожна з яких - остання цифра шифру студента.

По вертикалі в таблиці розміщені цифри від 0 до 9, кожна з яких - передостання цифра шифра студента.

Пересічення горизонталі і вертикалі визначає клітинку з номерами запитань та графічного завдання контрольної роботи студента.
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Запитання контрольної роботи

1. Характеристика способів теплової обробки харчових продуктів.

2. Класифікація теплових апаратів і вимоги до них.

3. Основні елементи конструкції теплового апарата.

4. Вимоги, які ставлять до теплових апаратів

3. Теплогенеруючі пристрої для перетворення електричної енергії у теплову. Особливості будови, використання.

4. Теплогенеруючі пристрої газових та інших апаратів, особливості будови, використання.

5. Класифікація варильного устаткування.

6. Призначення та класифікація установок з НВЧ- нагріванням.

7. Класифікація жарильно – пекарських апаратів.

8. Класифікація універсальних теплових апаратів.

9. Класифікація допоміжного теплового устаткування.
10. Класифікація водонагрівального устаткування.

13. Котли харчоварильні електричні, особливості будови, правила безпечної експлуатації.

14. Котли харчоварильні парові, особливості будови, правила безпечної експлуатації.
15. Котли харчоварильні газові, особливості будови, правила безпечної експлуатації.
16. Котли харчоварильні твердопаливні, особливості будови, та правила безпечної експлуатації.

17. Панельні варочні котли, особливості будови, правила безпечної експлуатації.

18. Кавоварки, особливості будови, правила безпечної експлуатації.

19. Пастакутери, особливості будови та правила безпечної експлуатації.

20. Сосисковарки, особливості будови та правила безпечної експлуатації.

21. Пароварильні апарати, особливості будови та правила безпечної експлуатації.

22. Варочні апарати безперервної дії, особливості будови та правила безпечної експлуатації.

23. Характеристика окремих моделей мікрохвильових печей, особливості будови та правила безпечної експлуатації.

24. Апарати інфрачервоного нагрівання (грилі), призначення, особливості будови, правила безпечної експлуатації.
25. Апарати інфрачервоного нагрівання (піч шашлична), призначення, особливості будови, правила безпечної експлуатації.
26. Сковороди електричні, класифікація, особливості будови та правила безпечної експлуатації.

27. Сковорода газова, особливості будови та правила безпечної експлуатації.

28. Апарат тепловий електричний АТЭ-1,1, особливості будови, правила безпечної експлуатації.

29. Фритюрниця електрична, особливості будови та правила безпечної експлуатації.

30. Фритюрниця газова, особливості будови, правила безпечної експлуатації.
31. Жарильні  шафи, особливості будови, правила безпечної експлуатації.

32. Пекарські шафи, особливості будови, правила безпечної експлуатації.

33. Пароконвекційні шафи, їх будова, правила безпечної експлуатації.
34. Жаровня ШВЭ-720, особливості будови, правила безпечної експлуатації.
35. Автомати і напівавтомати для приготування кулінарних виробів (пиріжків, пончиків, оладок), особливості будови, правила безпечної експлуатації.

36. Електричні плити, особливості будови, правила безпечної експлуатації.
37. Плити для жарки безпосередньо на робочій поверхні, особливості будови, правила безпечної експлуатації.
38. Плити настільного виконання, особливості будови, правила безпечної експлуатації.
39. Плити для обробки продуктів у функціональних ємкостях, особливості будови, правила безпечної експлуатації.
40. Газові плити, особливості будови, правила безпечної експлуатації.
41. Плити, що працюють на твердому паливі, особливості будови, правила безпечної експлуатації.
42. Електричні кип'ятильники, особливості будови, правила безпечної експлуатації.
43. Газові кип'ятильники, особливості будови, правила безпечної експлуатації.
44. Електричні водонагрівачі, особливості будови, правила безпечної експлуатації.
45. Газові водонагрівачі, особливості будови, правила безпечної експлуатації.
46. Марміти для перших страв, особливості будови та правила безпечної експлуатації.
47. Марміти для других страв, особливості будови та правила безпечної експлуатації.
48. Термостати, особливості будови, правила безпечної експлуатації.
49. Теплові шафи, особливості будови, правила безпечної експлуатації.
50. Лінії самообслуговування, їх склад, комплектація, особливості будови, правила безпечної експлуатації.
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Додаткова:
1. Журнал "Ресторатор" 

2. Журнал "Гостиничный и ресторанный бизнес"
3. Журнали "РестораторЪ" и "ПоставщикЪ"
Рецензія

на методичний посібник по виконанню контрольної роботи з дисципліни "Устаткування закладів ресторанного господарства",
VII - VIIІ семестри, заочна форма навчання 

Методичний посібник нормативної дисципліни "Устаткування закладів ресторанного господарства" складена відповідно до навчального плану для підготовки молодших спеціалістів у навчальних закладах І-II рівня акредитації за спеціальністю 181 «Харчові технології», галузь знань: 18 «Виробництво та технології».
Посібник містить загальні методичні вказівки, теми згідно навчальної програми, методичні рекомендації до тем, рекомендації по виконанню практичної частини контрольної роботи, загальні методичні вказівки до виконання контрольної роботи, правила оформлення контрольної роботи, запитання контрольної роботи, технологічні задачі, список рекомендованої літератури. 
Перелік питань, включених в теми, передбачає послідовне вивчення класифікації, будови, правил експлуатації та техніки безпеки торговельно-технологічного устаткування. Знання експлуатаційних особливостей обладнання різних марок необхідні для здійснення технологічних операцій в оптимальних режимах.

Даний посібник може бути рекомендований для використання в навчальному процесі навчальних закладів І-II рівня акредитації за спеціальністю 181 «Харчові технології».

        Рецензент:                          викладач кафедри технологічного обладнання    
                              харчових виробництв та торгівлі ПУЕТ, 

                              кандидат технічних наук, доцент
                              Бичков Я.М.
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