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Urzgdzenia do wedzenia, czyli wedzarnie, komory wedzarnicze, podobnie jak suszarnie charakteryzujg sie mnogosciqg systemow
zaleznie od technicznego poziomu konstrukcji i rodzaju wedzonych produktow. Komory wedzarnicze sq urzqdzeniami przezna-
czonymi do produkcji cieplnie obrabianych w cyklu technologicznym produktow miesnych i innych produktow spozywczych.
Umozliwiajg automatyczne suszenie, wedzenie, parzenie i pieczenie oraz studzenie w jednym cyklu produkcyjnym bez kolejnych
czynnosci. Gtownym zagadnieniem uwzglednianym podczas projektowania konstrukcji i w czasie eksploatacji nowoczesnych
komor wedzarniczo — parzelniczych jest uzyskanie jednorodnych warunkow wedzenia w obrebie calej geometrii komory.

WPROWADZENIE

Wedzenie odbywa si¢ w komorach wedzarniczych albo
wedzarniczo-parzelniczych o réznych rozwiazaniach konstruk-
cyjnych. Wewnatrz komor moze znajdowac si¢ konstrukcja
umozliwiajaca zawieszenie kijow z produktami wedzonymi
lub produkty moga by¢ wprowadzane na wozkach kotowych
lub podwieszonych [1, 2, 11, 13]. Mozliwosci technologiczne
komér wedzarniczych oraz wedzarniczo-parzelniczych
wynikaja z kontroli parametrow: temperatury i gestosci
podawanego dymu, czasu wedzenia, wilgotnosci powietrza
i predkosci podawania mieszaniny dymu [2, 11, 13].

Celem artykulu jest przyblizenie stanu obecnego
rozwiazan konstrukcyjnych zastosowanych w komorach
wedzarniczo-parzelniczych.

ANALIZA FUNKCJONALNA UKtADU
KONSTRUKCYJNEGO KOMOR
WEDZARNICZO-PARZELNICZYCH

Dobor metody wegdzenia wraz z wykorzystaniem odpo-
wiedniej komory wedzarniczej pozwala na uzyskanie pro-
duktow o zréznicowanej trwato$ci oraz odmiennych cechach
sensorycznych, co jest uwarunkowane stopniem i sposobem
nasycenia sktadnikami dymu. Producenci komér wedzarni-
czych, wedzarniczo-warzelniczych, czy komor fermentacyjno-
-dojrzewajacych, proponuja wiele rozwigzan i mozliwosci
z zastosowaniem odpowiedniego wyposazenia dodatkowego,
innowacyjnego w samej konstrukcji i obstudze. Posiadane
mozliwosci wynikaja zatem z zastosowanego wyposazenia:

— zrédlta dymu poza komorg (integralna wytwornica
dymu — dymogenerator);

— instalacji grzewczej zainstalowanej w catej konstruk-
cji komory (zespot grzatek);

— ukladu nawiewowo-wyciggowego mieszaniny dymu
i powietrza (dysze i wentylatory);

— urzadzen do przeprowadzania parzenia;

— transportera wozkéw wedzarniczych;

— automatycznego sterowania procesem obrobki cieplnej
etapami (panel sterujacy LED);

— wykonania konstrukcji w catosci ze stali nierdzewnej,
kwasoodpornej [11, 13].

Potaczona z komorg wytwornica dymu wedzarniczego
(dymogenerator) umozliwia jego wytworzenie w potrzeb-
nej ilosci dla przeprowadzenia procesu wedzenia (rys. 1).
Dymogenerator sktada si¢ z zasobnika, umieszczonego nad
paleniskiem i posiadajacego od gory otwor zasypowy. Jest
on wyposazony w zasuwe otwierajacg i zamykajaca doptyw
zrebek, zsypujacych si¢ grawitacyjnie do paleniska. Ponadto,
dymogenerator wyposazono w mechanizm mieszajaco-
-wstrzasowy, napgdzany motoreduktorem, zapobiegajacym
zlepianiu si¢ (zbrylaniu) zrebek i zawieszaniu si¢ ich w gar-
dzieli. Dymogenerator potgczony jest z komora grzewcza
i wentylatorami przewodem rurowym, w ktorym zainsta-
lowana jest obrotowa przepustnica sterowana silownikiem
pneumatycznym [13]. Powstaly w dymogeneratorze dym jest
zasysany do komory przez wentylatory bloku grzewczego. Na
drodze z dymogeneratora do komory moze by¢ on oczyszcza-
ny z wiekszych czastek statych zawieszonych w mieszaninie
dymu przez zastosowanie ptuczki, cyklonu, filtru z warstwa
aktywna. Tak oczyszczony dym przez uktad filtrujacy
wchodzi do komory i miesza si¢ z powietrzem, gdzie zostaje
rozprowadzony wewnatrz dyszami [3, 10, 13].

Rys. 1. Dymogenerator.
Zrédlo: www.pekmont.pl
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Uktad nawiewowo-wyciagowy (rys. 2) znajduje si¢ pod
sufitem i umieszczony jest po obu stronach komory w formie
dysz, a centralnie umieszczony jest kanat wyciagowy skta-
dajacy sie z:

— kanatéw nadmuchowych (nawiewu) po obu stronach
komory roboczej (dysze);

— kierownic nawiewu obrotowych usytuowanych u wy-
lotu kanatéw bocznych;

— rurowych wylotéow dymu i powietrza wewnatrz ko-
mory;

— jednego lub kilku wentylatorow umieszczonych
centralnie [9, 13].
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Rys. 2. Uklad nawiewowo -wyciggowy w komorach
wedzarniczych, A-dysze podajace mieszaning
dymu; B-kanat wyciaggowy potaczony z przewodem
kominowym.

Zrédlo: www.pekmont.pl

Dzigki wentylatorom mozliwe sg rézne sposoby rozpro-
wadzenia mieszaniny dymu i powietrza (rys. 3), na rézne
sposoby nadmuchu. Sposoéb nadmuchu uzalezniony jest od
wyrobu, ktory jest poddawany wedzeniu. Odpowiednio dobra-
ny pozwala na uzyskanie pozadanej barwy, jak i nasycenia
warstwy powierzchniowej produktu zwigzkami zawartymi
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Rys. 3. Obieg mieszaniny dymu i powietrza w komorze,
A-horyzontalny, B-pionowy, C-okrezny oraz
schematy gltéwnych nawiewow w komorze,
A-nawiew z prawej strony, B-nawiew centralny,

C-nawiew z lewej strony.
Zrédlo: www.pekmont.pl

Jednym z ciekawszych, a do tego nowszych rozwiazan
konstrukcyjnych jest komora do wedzenia tradycyjnego

(rys. 4). Laczy ona w sobie tradycyjne wedzenie z automa-
tycznym sterowaniem. Mozliwe jest w niej prowadzenie
procesu suszenia wsadu przed wedzeniem i czgSciowe kon-
trolowanie samego procesu wedzenia. Dzigki zastosowanym
rozwigzaniom w komorze, takim jak konwojer obrobki
i zawiasom do kijow lub tac, mozna ja wykorzystywacé
w réznych uktadach: do migsa, wedlin i innych wyrobow
z mig¢sa, drobiu oraz ryb [2, 12, 13].

Rys. 4. Komora do tradycyjnego wedzenia: A-widok
zewnetrzny; B-widok wewnetrzny; C-palenisko.

Zrédlo: www.pekmont.pl

Czynnikiem roboczym jest powietrze ogrzewane (do
180°C) poprzez spalanie szczap drewnianych w specjalnie
zaprojektowanym palenisku (rys. 4-C). Dym wytworzony
w procesie spalania szczap drewna jest odprowadzany
z komory poprzez wentylator umieszczony w dolnej czgsci
urzadzenia. Transporter kijoéw z wsadem w ruchu ciagtym
pozwala na osiggniecie jednorodnego efektu wedzenia
w calej objetosci wsadu (bez konieczno$ci przewieszania
kijow).

Na schemacie przedstawiona zostata budowa komory do
tradycyjnego wedzenia wraz z opisem poszczegdlnych
zespotow (rys. 5) [8,13].
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Rys. 5. Schemat budowy komory do tradycyjnego
wedzenia.

Zrédto: www.pekmont.pl

Korpus komory zabezpiecza przed wydostaniem si¢ na
zewnatrz dymu 1 ciepla, umozliwiajac przeprowadzenie
procesu obrobki wedlin w kontrolowanej atmosferze. Caty
korpus komory wykonany jest z materiatlow nierdzewnych
i kwasoodpornych, co zabezpiecza przed agresywnym dzia-
faniem dymu wedzarniczego. Palenisko umieszczone jest
w tylnej czesci komory. Konwojer obrobki zapewnia rowno-
mierng obrobke termiczng wsadu. Napedzany jest on przez
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silnik dwubiegowy umieszczony w czesci dachowej komory.
Kanat dymowy znajdujacy si¢ na podtodze, od wewngtrznej
czesci na catej dtugosci komory umozliwia réwnomierne
wypelnienie dymem wnetrza komory, a tym samym réwno-
mierne dziatanie mieszaniny dymu na produkt. Wentylator
wyciggowy w suficie komory grzewczej, napgdzany jest
jednobiegowym silnikiem elektrycznym. Caly proces termicz-
nej obrobki i wedzenia, prowadzony jest przez sterownik
automatycznie — bez ingerencji obstugujacego [1, 2, 13].

W zaktadach przetworstwa migsnego wszechobecne sg
komory wedzarniczo — parzelnicze. Produkowane sa one
w wersjach 1-6 wozkowych, moga by¢é wykonane jako
przelotowe i wyposazone w system wedzenia zimnego
oraz pieczenia w temperaturze 180-250°C. Medium zasila-
jace (ogrzewajace) moze by¢ rézne, zaleznie od dostgpnosci
w zakladzie przetworczym. Zalety tych komor to przede
wszystkim:

— zamkniety obieg dymu i wysoka wilgotno$é, co
zmniejsza ubytki masy, dzigki czemu zmniejsza si¢ zuzycie
energii oraz redukuje si¢ emisj¢ dymu do atmosfery o 90%
(komory proekologiczne);

— bezplomieniowe wytwarzanie dymu w dymogenerato-
rze, za pomoca ogrzewanej ptyty, z regulowang temperatura
do 350°C (metoda posrednia mi¢dzy zarzeniem a metodg
wytwarzania pary);

— system obrotowych kierownic u wylotu kanatow
bocznych daje efekt zmiennych dysz przeptywu dymu w kie-
runkach poprzecznym i wzdluznym oraz pionowym we
wszystkich fazach obrobki termicznej, tj. suszenia, wedzenia,
pieczenia i parzenia;

— system klap umozliwia poziome przepltywy powietrza
i dymu, szczegolnie istotne przy wedzeniu zimnym, parzeniu
i pieczeniu;

— automatyczny uktad mycia z wtasng wytwornica piany
gwarantuje utrzymanie higieny w urzadzeniu;

— rbézne mozliwosci ogrzewania: elektryczne, parowe,
elektryczno-parowe, gazowe, olejowe.

Istota zamknigtego systemu obiegu dymu polega na tym,
ze wytworzony w dymogeneratorze dym wedzarniczy do-
prowadzony jest poprzez komor¢ wedzarnicza ponownie do
dymogeneratora bez znaczacej emisji na zewnatrz. Uzyskuje
si¢ przez to wysokie stezenie pozadanych sktadnikéw dymu
przy matlej objetosci wytwarzanego dymu [11]. Po zakon-
czeniu procesu wedzenia mieszanina dymu wedzarniczego
w komorze wedzarniczej emitowana jest na zewnatrz przy
zmniejszonej masie wydzielanych zanieczyszczen do atmos-
fery. Szczegblne znaczenie ma to w zaktadach usytuowanych
w obszarze zamknigtym. Istotny ekonomiczny aspekt tego
systemu, oprocz zmniejszonej emisji zanieczyszczen (pro-
ekologiczny aspekt), to zmniejszone zuzycie energii i zmniej-
szone ubytki masowe obrabianych produktéw przy kolejnych
programach calego procesu wedzenia [4, 7, 12]. System ob-
rotowych kierownic odpowiednio usytuowanych u wylotu
kanalow bocznych pozwala uzyskaé efekt zmiennych dysz
o zamiennych kierunkach przeplywow i zrdéznicowanych
wydajnosciach podawania mieszaniny dymu. Powoduje to
bardzo zmienne przeplywy w kierunkach poprzecznych
i wzdtuznych oraz pionowych we wszystkich fazach obrobki
(suszenie, wedzenie, parzenie, pieczenie). Zmiany nastgpujg
plynnie od maksymalnego przeptywu, przy pionowym

ustawieniu, do minimalnego przy poziomym ustawieniu
kierownic. Sa to rozwiazania, ktére nadaja procesowi we-
dzenia wymiar petnego kontrolowania parametréw, dzigki
ktéorym mozna uzyskaé powtarzalno$¢ kolejnych produkceji
[2,5,6,11, 12, 13].

Rozwiazaniem zaslugujagcym na uwage, jest monitoro-
wanie catego procesu wedzenia przy wykorzystaniu panelu
sterujacego LED umieszczonego na jednostce sterujacej
i zbieranie wynikow z umieszczonych czujnikow wewnatrz
komory wedzarniczej (rys. 6).
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Rys. 6.

Panel sterujacy LED: A-wys$wietlone wartosci ze
wszystkich czujnikéw umieszczonych w komorze;
B-charakterystyki zmian parametrow w czasie
trwania operacji wedzenia dla 3 podstawowych
czujnikdw: batonu, komory oraz wilgotnos$ci.

Zrédlo: www.pekmont.pl

Dzigki rozmieszczonym wewnatrz komory czujnikom
poszczegdlnych parametrow: czujnik wilgotnosci, czujnik
temperatury mieszaniny dymu, czujnik temperatury w ba-
tonie oraz czujniki monitorujace temperatur¢ w newral-
gicznych miejscach komory, wedzarz mozne monitorowaé
zmiang temperatury i wilgotno$ci w trakcie kolejno przepro-
wadzanych operacji catego procesu wedzenia. Pozwala to na
osiaggnigcie zadowalajacych efektow danej operacji w cyklu
procesu wedzenia, co skutkuje zapewnieniem wysokiej ja-
kosci produktu finalnego [13].

Nalezy zaznaczyé¢, ze dzisiejsze komory, w porownaniu
z komorami przemyslowymi wystgpujacymi w zakladach
kilkanascie lat temu, r6zZnig si¢ istotnie ze wzgledu na wypo-
sazenie ich w coraz to nowoczesniejsze elementy. Pozwalaja
i utatwiaja wytworzy¢ produkt finalny, ktéry nie tylko jest
powtarzalny, ale co najwazniejsze przyczyniaja si¢ do wy-
produkowania bezpiecznych wyrobow wedzonych.

PODSUMOWANIE

Postegp techniczny w konstrukcji urzadzen wedzarniczych
zmierza w kierunku opracowania nowych sposobow wytwa-
rzania dymu wedzarniczego i takiego rozprowadzenia w ko-
morze, aby jego efektywno$¢ byta jak najwyzsza. Ponadto
wytwarzanie dymu w nowoczesnych komorach wedzarni-
czych staje si¢ o wiele prostsze ze wzglgdu na regulowanie
gesto$ci dymu, temperatury oraz czasu jego wytwarzania.
Zastosowanie inteligentnych oprogramowan w panelu ste-
rujacym pozwala na wybor wielu obszernych programow
roboczych i etapdw oraz kierowanie ruchem i czasem prze-
bywania produktu w komorze wedzarniczej. Monitorowanie
poszczegolnych operacji w trakcie catego procesu wedzenia
pozwala na kontrolowanie przebiegu tych operacji technolo-
gicznych.
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Wielu producentéow w swoich dziataniach konstruktor-
skich bierze pod uwagg rowniez aspekt bezpieczenstwa pro-
dukeji zywnosci wedzonej i srodowiska przez innowacyjne
rozwigzania w samej konstrukcji komory dla obiegu dymu.
Ciagle prace, ktore trwaja nad coraz to nowocze$niejszym
rozwigzaniem konstrukcyjnym urzadzen do obrobki wedzar-
niczej, skupiaja si¢ na wyzej wymienionych aspektach.
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MODERN APPLIED ENGINEERING
SOLUTIONS FOR THE SMOKING
— SCALDING CHAMBER

SUMMARY

Smoking devices, so called smokehouses, smoking
chambers similar to the drying chambers can be characterized
by multiplicity of the systems regardless to technical level of its
construction or type of smoking products. Smoking chambers
are devices designed for production meat products and other
food products treated thermally in technological process.
Enable automatic drying, smoking, brewing, roasting and
cooling to be possible to done in one production cycle without
additional actions. The main issue taken into concern during
designing and exploatation of modern smoking — scalding
chamber is achieving of homogenous smoking conditions in
the whole chamber geometry.

Autor sklada serdeczne podzi¢kowania firmie PEK-
-MONT Sp. z o.0., producentowi maszyn i urzadzen do
przemystu spozywczego oraz oczyszczalni $ciekéw za
udostepnienie materialow w trakcie powstawania niniej-
szego artykulu.
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i Urzadzen Przemystu Spozywczego, Politechniki Ko-
szalinskiej, ktorego dr inz. Mariusz S. Kubiak jest kie-
rownikiem.



