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PRZEGLAD KONSTRUKCYJNO-FUNKCJONALNY
MASOWNIC DO MIESA

Czesc I
WYPOSAZENIE | FUNKCJE DODATKOWE MASOWNIC®

Artyku stanowi kontynuacje cyklu o tym samym g/éwnym tytule, gdzie czesé | nosifa podtytu? ,,Masownice bebnowe i miesza-
dfowe™, a czesé 1l — ,,Systemy zafadunku i wyfadunku™. W niniejszym artykule — czesé 111 opisane zostaly systemy modyfikacji
atmosfery, obrébki termicznej w tym chfodzenia, rozmrazania, gotowania i blanszowania, pokrywania p6/produktow fazq ciekiq
w warunkach kriogenicznych, mycia i sterowania. Przeprowadzono analize rozwigzasn konstrukcyjnych na podstawie przeglqgdu

katalogow i stron internetowych producentow urzqdzes.

Stowa kluczowe: masownica, préznia, chfodzenie, coating,
sterowanie.

WPROWADZENIE

Obecnie obserwuje sie dwie przeciwstawne tendencje roz-
woju i doskonalenia urzadzen technologicznych. Jedna, to ich
doskonalenie w ramach waskiej specjalizacji do realizacji jed-
nej operacji lub zabiegu w procesie technologicznym i osiaga-
nie mozliwie duzej wydajnosci produkcyjnej. Przyktadem sa
wirowki, wilki, agregaty do napetniania opakowan jednost-
kowych. W tej grupie wystepuja maszyny do orientacji, do-
zowania, zamykania, etykietowania. Drugi kierunek rozwoju
to uniwersalizacja urzadzen. Obserwuje si¢ tu konstruowanie
urzadzen, ktore realizuja wiele operacji i zabiegdw technolo-
gicznych. Przyktadem sa wanny i kotty serowarskie w mle-
czarstwie, a takze masownice w branzy migsnej. Przestrzen
robocza b¢bna masownicy wykorzystuje sig nie tylko do ma-
sowania, ale do realizacji i taczenia kilku operacji przetwor-
czych w jednym urzadzeniu, bez koniecznosci dodatkowych
przetadunkow wsadu. W ramach uniwersalizacji masownice
wyposaza si¢ w dodatkowy osprzet i zespoty niezbedne do re-
alizacji operacji jednostkowych.

W poprzednich artykutach, o tym samym tytule zasad-
niczym i podtytutach: czgsci | [3] — ,,Masownice bgbnowe
i mieszadtowe”, omdwione zostaly podstawowe odmiany
konstrukcyjne masownic oraz opisano stosowane rozwiazania
konstrukcji uktadu funkcjonalnego masowania, czgsci 11 [4]
— ,,Systemy zatadunku i wyladunku” przeprowadzono ana-
lizg konstrukcji i systeméw zatadunku i wytadunku. Celem
tego artykutu (czes¢ 111) jest prezentacja przeprowadzo-
nej analizy wyposazenia dodatkowego usprawniajacego
podstawowa operacje technologiczna (masowanie) oraz
przedstawienie jak realizowane sa inne funkcje i operacje
technologiczne uzupelniajace i rozszerzajace zakres zasto-
sowania masownic.

ZAKRES ANALIZ

Celem przeprowadzonego przegladu jest rozpoznanie
i analiza rozwiazan technicznego wyposazenia rozszerzajace
funkcje technologiczne masownic do miesa. Przeanalizowa-
no systemy techniczne modyfikacji atmosfery, chtodzenia,
rozmrazania, gotowania i blanszowania, pokrywania poétpro-
duktow faza ciekta w warunkach kriogenicznych. Omoéwiono
réwniez systemy mycia i sterowania.

Przegladu i analizy dokonano na podstawie literatury, da-
nych zawartych w katalogach reklamowo-technicznych oraz na
stronach internetowych producentéw oferujacych masownice
do migsa na rynku Polski. Uwzgledniono 4 producentéw kra-
jowych i 28 z zagranicy. Rozwiazan nie odnoszono do konkret-
nego producenta. Materiatem do artykutu sa katalogi i strony
internetowe 32 firm polskich i zagranicznych produkujacych
masownice. Przeanalizowano konstrukcje ok. 200 typéw ma-
sownic bebnowych oraz 64 typéw masownic mieszadtowych.

MODYFIKACJA ATMOSFERY
MASOWANIA

W niektérych masownicach oprdcz standardowego ma-
sowania w normalnej atmosferze dostepne sa nastepujace
tryby pracy: pod proznia, cykliczne wytwarzanie prézni i na-
powietrzanie (hazywane prdéznia impulsowa), wprowadzanie
specjalnych mieszanek gazowych. Producenci gazéw zale-
caja dla migsa drobiowego mieszanki gazow: 20-30% CO, +
70-80% N,. Oferuja rowniez mozliwos¢ programowania roz-
nych kombinacji modyfikacji atmosfery, np. sekwencje: praca
z préznia, postdj, napowietrzanie przemienne z gazowaniem.
Proces masowania w warunkach prozni poprawia wiasnosci
organoleptyczne peklowanego miesa oraz gwarantuje lepsze
wiazanie sktadnikéw w gotowym wyrobie. Wykorzystanie
prézni pulsacyjnej zwigksza rownomiernos¢ rozprowadzenia
solanki w surowcu oraz przyspiesza proces masowania.

Stosowanie prozni i atmosfery modyfikowanej wymaga
hermetycznych zamknig¢ pokryw oraz szczelnych systemow
tozyskowania. Masownice wyposaza Sie¢ W pompy prézniowe
umozliwiajace osiagniecie ok. 95% prézni. Instalacje proznio-
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we musza mie¢ odwadniacze i filtry zbierajace
wilgo¢ i zanieczyszczenia. Naprzemienne stoso-
wanie prézni i napowietrzania stwarza zagroze-
nie wprowadzania z powietrzem bakterii, a takze
zarodnikdw plesni i grzyb6w z otoczenia. Zabez-
pieczeniem przed tym jest instalowanie urzadzen
jonizacyjnych, ktore to likwiduja do 90% bakterii
z doprowadzanego powietrza. Stosowane Sa row-
niez filtry z weglem aktywnym usuwajace niepo-
zadane substancje zapachowe i drobiny kurzu.

OBROBKA TERMICZNA

W ramach uniwersalizacji funkcji masow-
nic, producenci oferuja prowadzenie obrobki
termicznej, w tym: chlodzenie, rozmrazanie,
gotowanie i blanszowanie.

Najkorzystniejsze jest masowanie w warunkach chtodni-
czych w temp. 0 do +2°C. W tym zakresie temperatur nastepuje
optymalne wiazanie wody przez mieso, a zarazem ograniczane
jest namnazanie niepozadanej mikroflory. Masowanie w niskich
temperaturach nadaje produktom mikrobiologiczna stabil-
nos$¢ i minimalizuje ryzyko niespetnienia wymogéw higieny
i nie ma negatywnego wptywu na konsystencje, barwe, smak
i zapach miesa. Najkorzystniejsze efekty uzyskuje sie jesli tem-
peratura miesa po masowaniu nie przekracza +5°C. Schtadzanie
w masownicy eliminuje konieczno$¢ przechowywania mie-
dzyoperacyjnego produktéw w chtodniach.

Stosowane sa dwa rodzaje chtodzenia: ptaszczowe i im-
mersyjne. W systemie chtodzenia ptaszczowego masownice
wyposazone sa we wilasne kompletne instalacje chtodnicze
na bazie sprezarek freonowych lub zewnetrznych agregatow
chtodniczych i chtodzenia glikolem. Przestrzen migdzy ptasz-
czami zbiornika (masownicy mieszadtowej) lub bebna stanowi
parownik instalacji chtodniczej. Ptaszcz chtodzacy obejmuje
zasadniczo strefy cylindryczne, ale stosowane jest réwniez
aktywne chtodzenie dennic. Zewnetrzne powierzchnie sa izo-
lowane. Czesto system chtodzenia opr6cz pomiaru tempera-
tury ptaszcza chtodzacego, wyposazony jest w uktad pomiaru
temperatury migsa oraz sterowanie komputerowe (programo-
wania) temperatury. Systemy sterowania umozliwiaja progra-
mowanie temperatury w zakresie od -15 do +15°C.

Na rys. 1 pokazano masownice mieszadtowa i bebnowa,
wyposazone w systemy chtodzenia z ptaszczami chtodzacymi.

Rys. 1.  Chtodzenie posrednie masownic a) widok oszro-
nionego wnetrza masownicy mieszadtowej b) wi-
dok izolowanego ptaszcza masownicy bebnowej.

Fig. 1.  Indirect cooling in tumblers: a) a frozen inner surfa-

ce of agitated tumbler b) an isolated double jacketed
drum in a drum tumbler.

Rys. 2.
Fig. 2.

Schemat masownicy z instalacja ciektego azotu [14].

The scheme of the tumbler with the installation for
injecting liquid nitrogen [14].

Chtodzenie immersyjne uzyskuje si¢ poprzez wtryskiwa-
nie ciektego azotu lub dwutlenku wegla.

Gléwne elementy instalacji schtadzania cieklym azotem
przedstawiono na rysunku 2. Ciekty azot z izolowanego zbior-
nika poprzez dysze zamontowane na rurowym Kkolektorze
wtryskiwany jest do wnetrza masownicy, gdzie odparowuje
i odbiera ciepto od miesa. Nadmiar gazu zostaje odprowadzo-
ny na zewnatrz. Gaz odprowadzany do atmosfery, szczegdl-
nie w przypadku stosowania dwutlenku wegla, moze zagrozi¢
zdrowiu pracownikdw. Konieczne sa wiec instalacje wentyla-
cyjne w celu usuniecia go poza hale produkcyjna. W procesie
chtodzenia stosowane sa rozwiazania konstrukcyjne wtrysku
przez system dysz mocowanych na statym kolektorze lub wy-
miany pokrywy zamykajacej, na pokrywe z przewodem wtry-
skujacym i otworem odprowadzenia nadmiaru gazu (rys. 3).
To drugie rozwiazanie jest prostsze dla matych masownic.
Po zakonczeniu procesu schtadzania ponownie zaklada sie
pokrywe zamykajaca i przez pozostaty czas kontynuuje sie
masowanie. Dalsze chtodzenie podczas tej fazy nie jest juz
konieczne, poniewaz po skutecznym ochtodzeniu za pomoca
azotu przez dtuzszy czas moga by¢ utrzymywane temperatury
ujemne. Chiodzenie zawartosci bebna poprzez wtrysk gazu
przez dysze w pokrywie jest nieréwnomierne i mniej efek-
tywne dla duzych masownic.

Producenci masownic informuja, ze w praktyce do schito-
dzenia jednej tony miesa w masownicy od temperatury + 10°
C do 0 °C potrzeba okolo 30 minut. W przypadku wyrobow
peklowanych parzonych zastosowanie chtodzenia immersyj-
nego umozliwia wyrazne skrocenie czasu tej operacji (nawet
0 66%) i znaczne zmniejszenie stopnia rozcierania miesa.

Niektore typy masownic posiadaja system podgrzewania surow-
ca za pomoca pary wodnej. Ogrzewanie realizowane moze by¢ przez
bezposredni wtrysk pary lub jako ptaszczowe. W masownicach
bebnowych ze wzgledu na trudnosci z odprowadzeniem skroplin
z plaszcza grzewczego stosuje sie bezposredni wirysk pary. Umoz-
liwia to osiagniecie temperatury do 90°C w obrabianym produkcie.
Przez bezposredni witrysk pary osiagna¢ mozna efekt blanszowania
— szybkiego powierzchniowego podgrzania surowca. Ciagte mie-
szanie migsa przy bezposrednim kontakcie pary z migsem
wyraznie skraca czas ogrzewania. Mozliwe jest wtryskiwanie
pary do uprzednio wytworzonej prozni. Uzyskuje si¢ przez to
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efekt gotowania w niskiej temperaturze (60°C). Obrébka ciepl-
na pod préznia i w wilgotnej atmosferze intensyfikuje denatu-
racje biatek, co wptywa na kruchosc¢ i zabarwienie gotowego
produktu. Ponadto na powierzchni nie tworzy si¢ niepozadana
skérka, a produkt ,,we wiasnym soku” ma mocniejsze uwy-
puklenie naturalnego smaku migsa. Ten system gotowania
najczesciej wykorzystywany jest do farszu na kaszanke oraz
gotowania skérek i ozoréw na wedliny podrobowe.

Rys. 3.  Widok dyszy do wtrysku ciektego azotu lub CO,
w pokrywie bebna.
Fig. 3. Aview of the nozzle for injecting LIN or CO, in the

cover of the drum.

Ogrzewanie ptaszczowe stosuje si¢ w konstrukcjach masow-
nic mieszadtowych. Nieruchomy zbiornik podtaczony jest do
kolektora zasilania parowego i odprowadzenia skroplin. Poprzez
ogrzewanie ptaszczowe osiagna¢ mozna temperature do 130°C.

Zasada rozmrazania w masownicy opiera sie na kon-
trolowanym ogrzewaniu surowca poprzez iniekcje pary do
masownicy, w ktorej wytworzono préznie oraz roztajaniu
zamrozonych blokéw miegsa, a nastepnie wyréwnaniu tem-
peratury w miesie wskutek ruchu obrotowego masownicy.
Rozmrazanie w masownicy realizowane jest w trzech fazach.
Po wiozeniu zamrozonego miesa do bebna wraz z zataczeniem
ruchu obrotowego wytwarza sie préznie, nastepnie doprowadza
sie pare, ktéra rownomiernie skrapla sie na powierzchni miesa.
Para kondensujaca na powierzchni produktu rozmraza go. Roz-
mrazanie wymaga tagodnego obracania obrabianego produktu.
Ruch powoduje rozluznienie blokéw, umozliwia zwiekszenie
powierzchni kontaktu miesa z para i unikniecie przegrzania.
Oprécz bezposredniego wtrysku pary, stosowane sa réwniez
konstrukcje ogrzewania ptaszcza i pétek masownicy.

Masownice przeznaczone do rozmrazania miesa maja
duze otwory zatadunkowo-wytadunkowe o $rednicach powy-
zej 750 mm, umozliwiajace zatadunek duzych blokéw miesa.
Do rozmrazania przystosowywane sa masownice o bebnach
powyzej 3000 litrow pojemnosci. Rozmrazanie wtryskiem
pary, pozwala na przeprowadzenie proceséw obrdbki termicz-
nej przy zachowaniu warunkéw bezpieczenstwa mikrobiolo-
gicznego. Rozmrazanie pod préznia nie tylko stabilizuje stan
mikrobiologiczny, lecz takze przebiega o wiele szybciej niz
rozmrazanie w powietrzu. Temperatura bloku miesa po roz-
mrozeniu osiaga okoto +2°C, a jednoczesnie na powierzchni
nie jest wieksza niz +18°C. Masownica z funkcja i wyposa-
zeniem do rozmrazania miesa pozwala rozmraza¢ bloki mie-
sa drobiowego, wieprzowego i wotowego. Po rozmrozeniu
produkt moze by¢ masowany z solanka lub z marynata w tym
samym urzadzeniu. Takie nowoczesne rozwiazanie ma wiele
zalet: nie ma strat masy, soki miesne pozostaja w produkcie,
ryzyko bakteriologiczne w zamknietym hermetycznie urza-
dzeniu jest mate.

Rys. 4. llustracja procesu rozmrazania mi¢sa w masowni-
cy bebnowej: a) zatadunek wstepnie rozdrabnia-
nych blokéw miesa, b) migso zamrozone w bebnie
masownicy c, d, e) fazy rozmrazania.

Fig. 4.  Phases of meat defrosting inside a meat tumbler: a)

loading of pre-cut meat blocks b) frozen meat in the
tumbler c, d, e) defrosting phases.

W Katedrze Procesow i Urzadzen Przemystu Spozywcze-
go Politechniki Koszalinskiej prowadzone sa badania nad roz-
mrazaniem prézniowo-parowym miesa z zastosowaniem eta-
pu sublimacji [5]. Ta metoda rokuje duze nadzieje ze wzgledu
na uzyskanie intensywnego rozmrazania i dobrego wchtania-
nia przez migso wody z wtryskiwanej a nastepnie skraplanej
pary. W Instytucie Technologii Migsa w Akademii Rolniczej
w Poznaniu [6] prowadzone sa badania eksperymentalne nad
zastosowaniem ultradzwickéw do rozmrazania surowca mie-
snego w masownicy. Oddziatywanie ultradZzwigkami pozwala
skrdci¢ czas trwania procesu rozmrazania ponad trzykrotnie
w poréwnaniu do metody konwencjonalnej w swobodnie
optywajacym powietrzu oraz uzyska¢ dobra jakos¢ po roz-
mrozeniu.

TECHNOLOGIA COATINGU

Popularnos¢ w gastronomii i uznanie wsrod konsumen-
tow zaczyna zdobywa¢ zywnos¢ mrozona wielosktadnikowa,
powleczona smacznym przyprawionym sosem i gotowa do
szybkiego przygotowania. Otrzymywanie takiego produktu
polega na nanoszeniu sosu i jego wymrazaniu na powierzch-
niach niewielkich, kilkucentymetrowych, zamrozonych, cig-
tych w kostki, kawatkach migsa, ryby, warzyw, produktow
,OWocOwW morza” (rys. 5). Technologia ta nazywana jest co-
atingiem.

Proces coatingu to wielokrotnie powtarzane operacje
rozpylania sosu oraz wymrazania. Wychtodzony beben ma-
sownicy wypetnia sie zamrozonymi kawatkami produktu.
Optymalne napetnienie wynosi okoto 1/3 objetosci bebna. Na
mieszany w masownicy produkt rozpyla sie sos, a nastepnie
wymraza sie¢ wsad za pomoca wtrysku azotu. Rozpylony sos
osadza sie na powierzchni zamrozonych kawatkéw produktu
podstawowego i po wielokrotnie powtarzanych operacjach
natryskiwania sosu i jego wymrazania tworzy Kilkumilime-
trowa warstwe.
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Rys. 5.

Fig. 5.

Rys. 6.

Fig. 6.

Produkty coatingu: a) zamrozone kostki farszu
migsnego przed procesem coatingu, b) po procesie
coatingu c) danie gotowe do spozycia po obrobce
termicznej [17].

Products of coating: a) frozen meat batter in cubes
before coating b) after coating c) ready to eat prod-
uct after thermal process [17].

Masownica przystosowana do coatingu: a) schemat
b) widok.

A coating tumbler: a) a scheme b) a view.

C) Wielu producentéw przystoso-
wato masownice do realizacji pro-
cesu coatingu poprzez wyposazenie
w odpowiedni osprzet i aparature.
Instalacje do coatingu przedstawiono
na rysunku 6. Sktada si¢ ona z przy-
stosowanej do tego celu masownicy
bebnowej, ukladu doprowadzenia
i spryskiwania ciektego azotu, ukita-
du dozujacego sos i ukladu odpro-
wadzenia gazéw. Beben masownicy
musi by¢ bardzo dobrze izolowany
termicznie. Stosuje sie podwojny

ptaszcz perlityczno-prézniowy. Wiasciwe wypetnienie bebna
(30%) jest wazne dla zachowania pozadanego odstepu dysz
natryskujacych sos od surowca oraz zapewnienia toczenia sie
produktu podczas obrotowego ruchu bebna. Zainstalowane
w bebnie wystepy usytuowane sa tak, aby zapewni¢ tagodne
oddziatywanie na produkt, gwarantujac jego obracanie Si¢
(efekt toczenia). Od strony czotowej bebna znajduje sie otwor
(B), przez ktéry nastepuje zatadunek i wytadunek produktu.
Z tylu masownicy — otwér (C) zainstalowany jest kolektor
natryskowy sosu oraz dozowania gazu (azotu). Zbiornik (D),
do ktdrego jest podawany sos ma podwdjna scianke, w ktorej
znajduje sie czynnik podgrzewajacy sos, umozliwiajac utrzy-
mywanie sosu w statej temperaturze i okreslonej lepkosci.
Pompa sosu (E) napedzana i sterowana jest tak, ze umozliwia
regulacje cisnienia w dyszach do sosu (F) oraz czasu dozo-
wania.

Dysze rozprowadzania sosu wewnatrz bebna mocowane
sa na rurowym kolektorze o podwajnej sciance (rura w rurze).
Umozliwia to obieg cieptej wody, dzieki czemu sos nie wy-
mraza Sie, nie zatyka dysz podczas procesu produkcyjnego
oraz ma wyréwnana, stata temperature na catej dtugosci ko-
lektora. Kat natrysku kazdej dyszy na produkt musi by¢ tak
dobrany, aby poszczeg6lne strumienie tylko sie stykaty, a nie
nawarstwiaty. W przeciwnym razie produkt natryskiwany byi-
by w niektérych miejscach podwojna iloscia sosu. Wazny jest
tez odstep dysz od powierzchni produktu. Kat natrysku musi
by¢ regulowany zaleznie od stopnia napetnienia bebna. Regu-
lowane jest takze cisnienie z jakim sos podawany jest przez
pompe. Ciekty azot dozuje sie poprzez kolektor z dyszami
(H). Jego ilos¢ jest sterowana. Odparowany azot usuwany jest
z bebna przez wyciag gazéw (K). Na koncu wyciagu wbudo-
wano termometr (L), ktory kontroluje temperature gazéw odlo-
towych i w ten sposéb steruje przebiegiem zmian temperatury
wewnatrz bebna. W razie potrzeby mozna réwniez domieszacé
ciepte powietrze z otoczenia za pomoca pokrywy obrotowej
(N) w systemie wyciagowym. W celu okreslenia temperatu-
ry produktu wewnatrz obracajacego sie bebna stosowany jest
czujnik temperatury umozliwiajacy transmisje danych (M)
przy uzyciu fal radiowych (system telemetryczny).

Do coatingu przystosowywane sa réwniez standardowe
masownice bgbnowe. Cala instalacja do coatingu wraz z wy-
ciagiem gazow jest doprowadzona od czota masownicy przez
specjalnie dostosowana pokrywe w otworze zatadunkowo-
wytadunkowym (rys. 7).
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Rys. 7. Masownica przemystowa uzbrojona w aplikacje do
coatingu: a) widok ogdlny b) demontaz kolektora
dozujacego gazu i sosu.

Fig. 7. Meat industrial tumbler ready for coating application:

a) a view b) gas and sauce dismantle application.

MYCIE | DEZYNFEKCJA

Bardzo waznym aspektem uzytkowania masownicy jest
konieczno$¢ jej mycia i dezynfekcji. Podstawowa technika
to mycie reczne wspomagane strumieniem wody. Uspraw-
nieniem technicznym mycia bebnéw masownic jest wykorzy-
stywanie myjek cisnieniowych i pianowych, z stosowaniem
srodkdw myjacych. Najnowszymi rozwiazaniami w zakresie
mycia urzadzen i instalacji w przemysle spozywczym jest
mycie w systemie CIP (cleaning in place). Realizowane jest
ono hez demontazu urzadzen i instalacji, poprzez ich podta-
czenie do stacji mycia. Przebieg wszystkich zabiegéw (ptuka-
nie wstepne, mycie zasadnicze srodkami myjacymi, ptukanie,
dezynfekcja) nastepuje w cyklu automatycznym. Ciecze my-
jace kraza w obiegu zamknigtym.

Najnowsze udogodnienia w uzytkowaniu masownic to do-
stosowanie ich do mycia w systemie obiegu zamknigtego CIP.
Polega to na instalowaniu wewnatrz bebndw i pojemnikow
masownic gtowic myjacych oraz duzych otworéw z kré¢cami
zawordw do odprowadzania cieczy myjacych. Glowice myja-
ce moga by¢ instalowane czasowo, na okres mycia, przez za-
stosowanie wymiennego dekla z gtowica myjaca. Innym roz-
wiazaniem jest montowanie wewnatrz pojemnika masownicy,
gtowicy myjacej jako statego elementu. Oryginalnym jest
montowanie gtowicy myjacej na state w osi obrotowego beb-
na. Masownice moga by¢ przystosowywane do podiaczenia
do zewngtrznej stacji mycia CIP. Oferowane sa tez masownice
z wlasna instalacja mycia sktadajaca si¢ ze zbiornikéw: wody,
roztworu myjacego, srodka dezynfekcyjnego; pompy obiego-
wej, systemu rur i zaworow oraz uktadu sterujacego.

STEROWANIE

Masownica jako maszyna uniwersalna bedaca niekiedy
elementem agregatu lub instalacji technologicznej wymaga
ztozonego, wieloparametrycznego sterowania. Realizowa-
nych jest wiele czynnosci obstugowo-uzytkowych (np. naped
bebna lub mieszadta, otworu zatadunkowego, ustawienie osi
bebna) i zabiegdw technologicznych (np. zatadunek, wytadu-
nek, préznia, chtodzenie, ogrzewanie). Wymagane jest ich za-
taczanie i wylaczanie. Oprocz podstawowych funkcji obstugi
produkcyjnej, masownice wyposazane Sa W Systemy stero-
wania, ktorych zadaniem jest utrzymanie okreslonych para-

metrow procesu oraz realizacji sekwencji kolejnosci i czasu
trwania operacji procesu technologicznego. Sterowanie obej-
muje: ptynna regulacje obrotéw, ustawienie potozenia bebna,
pomiar i regulacje temperatury w zakresie chtodzenia i ogrze-
wania, pomiar i regulacje prozni, pomiar masy.

Wspoiczesne uklady sterowania budowane sa na bazie
sterownikéw mikroprocesorowych oraz z wykorzystaniem
komputeréw wewnetrznych i zewnetrznych. Z katalogow
informacyjnych producentéw masownic wynika, ze w ste-
rowaniu mikroprocesorowym stosowany jest system PLC
(ang. programmable logic controllers — sterowniki swobodnie
programowalne [2]). Sterowniki PLC sa obecnie najbardziej
uniwersalnymi urzadzeniami automatyki przemystowej, gdyz
umozliwiaja sterowanie zardwno dyskretne (np. funkcje za-
tacz — wylacz), jak i ciagtymi parametrami technologicznymi
(np. regulacje utrzymania statej temperatury lub jej zmiane
wg. zadanego przebiegu — funkcji). Umozliwiaja programo-
wanie procesu technologicznego w systemie algorytmicznym,
w ktérym mozna zaprojektowaé kolejnos¢ i czas poszczego6l-
nych operacji oraz wprowadzi¢ funkcje logiczne warunkowej
realizacji np. wiaczenie bebna po osiagnieciu okreslonej war-
tosci prézni.

Wraz z zakupem masownicy wyposazonej w system ste-
rowania z mikroprocesorem oferowane sa programy techno-
logiczne. We wilasnym zakresie mozna opracowac program
technologiczny, wpisa¢ go do pamieci i nastepnie przywoty-
wac i uaktywnia¢ lub modyfikowaé¢ jego wykonanie. Przed-
stawiane w katalogach mozliwosci obejmuja opracowanie
i zapamietanie nawet 100 proceséw technologicznych obej-
mujacych do 30 krokéw w kazdym cyklu. Programowalne
systemy sterowania umozliwiaja oprécz biezacych wskazan
parametréw pracy maszyny i procesu technologicznego, bie-
zace ich pordwnywanie z zadanymi wartosciami nastawny-
mi oraz informowanie o odstepstwach, rejestracje procesow,
kontrolg dostepu poszczegolnych funkcji.

Panele sterownicze ilustrujace techniki i systemy sterowa-
nia masownicami przedstawiono na rysunku 8.

Najprostszym technicznie jest zataczanie i wytaczanie po-
szczegolnych napeddw i funkcji przez system przyciskowo
— stycznikowy. Skrzynke z zestawem takich przyciskoéw oraz
lampek kontrolnych sygnalizujacych zataczenie pokazano
na rys. 8a. Pulpit przyciskowego zataczania stycznikéw uzu-
petniony panelem automatycznego sterowania z klawiszami
numerycznymi i funkcyjnymi typu ,,click/micro switch” oraz
programowania mikroprocesorowego pokazano na rys. 8b.
Pulpit sterowniczy numeryczno-graficzno-parametryczny
(rys. 8c) skiada sie z nastepujacych blokéw funkcjonalnych:
wyswietlaczy numerycznych, wyswietlacza graficznego, kla-
wiszy numerycznych wraz z klawiszami funkcyjnymi oraz
diod sygnalizacyjnych. Na pulpitach (rys. 8b, d) wyraznie
uwidoczniony jest czerwony przycisk wytacznika awaryjne-
go. W panelu sterowania pokazanym na rys 8e zastosowano
dzwigniowy system ,joystick” jako bardzo poreczne i funk-
cjonalne sterowanie potozeniem kata ustawienia begbna i po-
krywy bebna. Na rys. 8d i e pokazano ekrany dotykowego
programowania i sterowania. Na rys. 8e oprdcz przyciskow
stycznikowych zatacz/wytacz zastosowano ekran dotykowy
na przyciski graficzno-ikonowe, ktore wyraznie symbolizuja
okreslone funkcje. Rys. 8f ilustruje ekran LCD z wybieraniem
sensoryczno — dotykowym. (Wyswietlacz ciektokrystaliczny,



ARTYKULY PRZEGLADOWE 129

LCD (ang. Liquid Crystal Display) — to urzadzenie wyswietla-
jace obraz, ktorego zasada dziatania oparta jest na zmianie po-
laryzacji swiatta na skutek zmian orientacji czasteczek ciektego
krysztatu pod wptywem przytozonego pola elektrycznego.)

Oferowane sa systemy sterowania masownica za posred-
nictwem komputera znajdujacego sie w korpusie obudowy
masownicy lub zewnetrznego, umieszczonego w wydzielo-
nym pomieszczeniu przetworni — sterowni.

Rys 8.  Typy operatorskich paneli sterowniczych: a) stan-
dardowy przyciskowy stycznikowy zatacz/wytacz
b) przyciskowy zatacz/wytacz oraz panel automa-
tyki numeryczno-parametryczny c, d, e, f) systemy
PLC: c) pulpit sterowniczy numeryczno-graficzno-
parametryczny d) ekran dotykowy graficzno-ikono-
wy LCD, e) pulpit dotykowego sterowania z ,,joy-
stikiem” f) ekran komputerowy graficzno-ikonowy
dotykowy LCD z oferowanymi technologiami.

Types of control operating panels: a) standard form
of switch on/off buttons b) switch on/off buttons
and numerically-parametrical automatic controller
panel ¢, d, e, f) PLC systems: ¢) numerically-graphi-
cally parametrical console d) graphically-icon LCD
touch screen, €) touch screen console with joystick
f) Computer ,,Touch-PC” graphically-icon LCD
touch screen with offered technologies.

Fig. 8.

Przyktadowe ekrany komputeréw sterowania masownica
przedstawiono na rys 9. Na ekranie komputera uwidoczniona
jest masownica z jej elementami funkcjonalnymi (silnikami,
sitownikami, klapami, zaworami). Postugujac sie klawiatura
komputera lub ekranem dotykowym wpisywane sa okreslone
wartosci parametrow pracy, a za posrednictwem myszki lub
palca uruchamiane i realizowane jest zdalne sterowanie ma-
sownica i jej instalacja. Na ekranie w postaci tabel wartosci
oraz wykresow przebiegu parametréw ilustrowana jest histo-
ria przebiegu procesu produkcyjnego.

Programowanie i sterowanie moze obejmowa¢ masownice
(rys. 9a), jak réwniez cate gniazdo technologiczne. Przyktado-
WO na rys. 9b pokazano masownice w gniezdzie pojemnikéw.
W kazdym pojemniku moze by¢ peklowany lub marynowany
inny gatunek miesa lub produkt. Cate gniazdo programowane,
sterowane i monitorowane jest z komputera, w pamieci ktérego
sa rdwniez archiwizowane przebiegi juz zrealizowanych proce-
sow. Komputerowy system monitorowania umozliwia wprowa-
dzenie numeru obstugujacego operatora, numeru partii towaru
i nazwe produktu oraz innych parametréw procesu masowania
w celu petnej identyfikacji wyrobu w dowolnym czasie.

Rys. 9.  Ekrany komputerow sterowania masownica: a) ma-
sownica z jej elementami funkcjonalnymi, b) gniaz-
do technologiczne.

Fig. 9.  Tumbler computer screens: a) a tumbler with func-

tional elements b) a technological nest.
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Zastosowanie komputeréw rozszerza funkcje sterowania
na obstuge eksploatacyjno — technicznag masownicy o mozli-
wosci monitorowania stanu technicznego mechanizmdw, dia-
gnozowania i serwisowania.

PODSUMOWANIE

Masownice, w ramach rozwoju i doskonalenia konstruk-
cji, z postaci prostej jednooperacyjnej maszyny rozwinety sie
i sa to obecnie bardzo uniwersalne urzadzenia. Umozliwiaja,
oprécz masowania, przeprowadzenie kilku operacji obrébki
migsa lub surowcow podobnych np. ryb. W objetosci bebna
masownicy, w jednym urzadzeniu, bez koniecznosci przeta-
dunkdéw wsadu, moga by¢ realizowane dodatkowo funkcje:

= obrobki w prézni ciagtej lub pulsacyjnej,
= mieszania, komponowania farszow,

= obrobki termicznej w tym: — rozmrazanie blokdw mie-
snych, drobiowych i innych, gotowanie lub parzenie,
chtodzenie i mrozenie.

W ramach mozliwosci techniczno-technologicznej masownic
opracowano oryginalna recepture powlekania sosami wymro-
zonych matych kostek lub elementow. Jest to tzw. technologia
,,coating” produkcji zywnosci wygodnej — produktu, ktory fatwo
i szybko mozna przygotowac do bezposredniego spozycia.

W systemach sterowania masownic stosowane sa wspot-
czesne uktady elektroniczne, mikroprocesorowe i technika
komputerowa. Umozliwia to automatyczne sterowanie proce-
sem, monitorowanie parametrow i ich archiwizacje, progra-
mowanie procesu, wiaczenie masownicy do programowal-
nych komputerowo instalacji i gniazd technologicznych.

Na rynku urzadzen dla przetworstwa migsnego wystepuje
bardzo bogata oferta wyposazenia i funkcji dodatkowych ma-
sownic do miesa.
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CONSTRUCTION-FUNCTIONAL
OVERVIEW OF THE MEAT
TUMBLING MACHINES

Part 111

EQUIPMENT AND ADDITIONAL
FUNCTIONS OF THE MEAT TUMBLERS

SUMMARY

The paper is a continuation of a cycle at the same main
title, where the Part | had a subtiltle “Drum and agitator meat
tumbling machines” and Part Il — “Loading and unloading
systems”. In this article — Part 111 atmosphere modification,
cooling, defrosting, heating and blanching, coating, cleaning
and controlling systems were described. The analysis of
construction solutions was conducted on the basis of catalogs’
and websites’ overview of tumbling machines producers.

Keywords: meat tumbler, vacuum, cooling, coating,
controlling.



