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ANALIZA POROWNAWCZA KONSTRUKCJI PIECOW
KONWEKCYJNO-PAROWYCH®

Piece konwekcyjno — parowe sq uniwersalnymi urzqdzeniami do obrobki termicznej, ktore weszly na wyposazenie zakladow
gastronomicznych w latach osiemdziesigtych ubieglego stulenia. Na rynku urzgdzen gastronomicznych wystepuje bogata oferta tych
urzqdzen. W artykule przeprowadzono analize konstrukcji i funkcjonalnosci piecow konwekcyjno-parowych na podstawie
obserwacji oraz danych publikowanych w katalogach reklamowo-technicznych producentow oferujgcych te urzqdzenia na rynek
Polski. Dokonano globalnej analizy porownawczej parametrow technicznych ze wzgledu na powierzchnie technologiczng tac,

objetosc komor oraz zainstalowang moc.

Stowa Kkluczowe: gastronomia, obrobka termiczna potraw,
piec konwekcyjno-parowy.

WPROWADZENIE

Piece konwekcyjno-parowe weszty na wyposazenie
zaktadow gastronomicznych na przetomie lat 80 - 90 ubiegtego
stulenia. Dzigki zastosowaniu wymuszonego obiegu goracego,
nawilzonego powietrza o sterowanych wartosciach
temperatury 1 wilgotno$ci uzyskano nowa jako$¢ obrobki
termicznej. Piece konwekcyjno-parowe charakteryzuja sie
wielofunkcyjnoscig. Umozliwiaja: gotowanie w parze bez
negatywnego efektu tugowania, pieczenie w szerokim zakresie
temperatury, grillowanie, kombinowang wieloetapowa
obrébke w gorgcym powietrzu i parze. Uzyskiwaé mozna:
efekty chrupkosci i soczysto$ci migs, zachowanie aromatu
i barwy naturalnej lub przybrazowionej, minimalizacj¢ ubytku
masy. Oprécz gotowania i pieczenia przygotowywac¢ mozna
potrawy delikatne jak kremy i pasztety.

Na rynku urzadzen gastronomicznych — ga)
wystepuje bogata oferta piecéw konwekcyjno-
parowych. Daje to duze mozliwosci wyboru.
Stwarza jednak pewne trudnosci z wlasciwym
dobraniem do rzeczywistych potrzeb i mozli-
wosci. Dane techniczne, podawane przez
producentéw w prospektach i katalogach,
stanowig podstawe¢ doboru urzadzenia. Dane te
okreslaja osiggane parametry technologiczne,
zapotrzebowanie energetyczne, gabaryty
urzadzen i1 indywidualne charakterystyczne
cechy rozwiazan konstrukcyjnych i wiasci-
wosci uzytkowych. Dla $§wiadomego wyboru
istotne sg jednak rowniez informacje odnos$nie
stosowanych i mozliwych rozwiazan konstru-
kcyjnych oraz oferowanych mozliwosci
technologiczno-uzytkowych w tej grupie
urzadzen.

ZAKRES PRACY

Zakres pracy obejmuje przeglad i analize
wybranych parametréw techniczno-
eksploatacyjnych zawartych w dokumentacji piecow
konwekcyjno-parowych oferowanych na ryku polskim [4].
Z materiatow tych firm zaczerpnigto warto$ci parametrow
techniczno-eksploatacyjnych.

W artykule dokonano przegladu stosowanych rozwigzan
1 zobrazowano ich wybrane parametry techniczne, zbiorczo
w postaci wykresow. Wyprowadzono i obliczono na podstawie
danych zrédlowych wskazniki poréwnawcze. Rozwigzan

i parametréw nie odnoszono do konkretnego producenta.
Wskazano jedynie stosowana funkcjonalnos¢ konstrukeji
izakres wystepujacych wartosci parametréw technicznych.

Celem opracowania jest prezentacja przegladu rozwigzan
konstrukcyjnych stosowanych w piecach konwekcyjno-paro-
wych oraz zestawienie wybranych parametréow techniczno-
uzytkowych, dla u§wiadomienia, jakie mozliwosci techniczne
i technologiczne oferowane sa w ramach tej grupy urzadzen przy
ich doborze jako wyposazenia zaktadow gastronomicznych.

PRZEGLAD ROZWIAZAN
KONSTRUKCYJNYCH

Piece konwekcyjno-parowe budowane sa w postaci
prostopadtosciennej konstrukeji szkieletowej, w ktorej
wydzielona jest izolowana termiczne komora technologiczna
oraz przestrzen uktadow zasilania i sterowania. Male piece sa
posadawiane na ramach, duze stanowia jednolita konstrukcje —

rys. L.

b)

Rys. 1.Widok ogoélny przyktadowych egzemplarzy piecow
konwekcyjno-parowych: a) matego, b) duzego.

Podstawowym materialem konstrukcyjnym stanowiagcym
obudowe¢ wewnetrzng komory technologicznej oraz
zewngtrzng obudowe urzadzenia jest blacha kwasoodporna.
Sciany wnetrza komor taczone sa zaokragleniami i przez to
pozbawione sg ostrych krawedzi, naroznikdéw, gdzie moglby



gromadzi¢ si¢ brud. Dno komory jest wyprofilowane ze
spadkiem, aby odptyw wody i ociekow byt skuteczny.
Stosowane materialy i konstrukcja pieca umozliwiaja
utrzymanie wymaganej czystosci.

Komora technologiczna zamykana jest drzwiami, ktdre
w wigkszosci sa3 mocowane na zawiasach. Oryginalnymi
konstrukcjami sg drzwi na prowadnicach umozliwiajacych ich
schowanie z boku pieca i stworzenie swobodnego dostepu do
komory. Standardem sa drzwi z zamkiem zatrzaskowym,
umozliwiajacym tatwe 1 szczelne domknigcie, otwierane
poprzez przesuni¢cie dzwigni pchnigciem (nawet tokciem przy
zajetych dtoniach). Niektore rozwigzania zapewniaja
dwustopniowe otwieranie drzwi: pierwszy stopien to
rozszczelnienie umozliwiajace ujscie goracego powietrza
i pary, dopiero drugi stopien stanowi pelne otwarcie. Drzwi sa
oszklone, co wraz z o$wietleniem komory umozliwia
obserwacje obrabianego produktu. Wiclowarstwowe oszklenie
stanowi barier¢ termiczng i zabezpiecza przed
poparzeniem. Niektore konstrukcje drzwi majg
wentylowang przestrzen miedzy szybami,
powodujaca schladzanie i przeciwdziatanie
zaparowywaniu. Drzwi uszczelniane sa za
pomoca uszczelki. Szczegdlnymi
rozwigzaniami sa piece przelotowe
wyposazone w dwoje drzwi: wsadowe i
roztadunkowe. Tego typu piece montowane sa
miedzy pomieszczeniami przygotowania
potraw oraz komponowania i wydawania
positkow.

Bezposrednim czynnikiem grzewczym w
piecach konwekcyjno-parowych jest powietrze o wymuszonej
cyrkulacji w komorze i o okreslonej, zadanej temperaturze oraz
wilgotnosci.

Piece wyposazone sa w jeden lub wigcej wentylatorow
wymuszajacych obieg powietrza co zapewnia utrzymanie
wyroéwnanych warunkéw w komorze technologiczne;j.
W wigkszosci konstrukeji wentylatory mocowane sg na cianie
tylnej. Sa rowniez piece z wentylatorem w $cianie bocznej;
mniejsza jest wowczas glgbokos¢ komory. Predkos¢ obrotowa
wentylatorow moze by¢ nastawiana dwuwarto$ciowo
(predkosci: duza i mata) lub z plynnym nastawianiem
iregulacja. Standardem jest obecnie przemiennos$¢ kierunkdéw
obrotow wentylatora w czasie pracy, co powoduje
ujednorodnianie parametréw atmosfery w komorze pieca.

Powietrze ogrzewane jest za pomocg grzatek elektrycznych
lub w wymiennikach ciepta od goracej powierzchni
ogrzewanej gazowo. Stosowane sa dwa systemy nawilzania
powietrza, z bojlera i kropelkowy. Przy wyposazeniu w bojler
(cisnieniowy zbiornik — wytwornica pary) atmosfera komory
nawilzana jest poprzez wtrysk pary. W systemie kropelkowym
nastepuje wtryskiwanie wody rozproszonej w postaci mgty.

Powierzchnig, na ktérej ukladane sg produkty poddawane
obrdbcee stanowig standardowe tace gastronomiczne typu GN.
Podstawowe wymiary tacy — ,,1/1GN” wynoszg 530mm x
325mm, (powierzchnia technologiczna 15 dem’®). Pod tym
wzgledem piece konwekcyjno-parowe sa kompatybilne
z innymi urzadzeniami gastronomicznymi. W urzadzeniach
gastronomicznych stosowane s3 tace stanowigce czg¢s¢ lub
wielokrotno$¢ tego wymiaru podstawowego. W piecach
stosowane sg takze tace: mate —2/3GN, standard — 1/1GN oraz
duze — 2/1GN. Tace gastronomiczne mocowane moga by¢
w prowadnicach utwierdzonych na stale w komorze lub
wyposazeniem komory sa specjalne stelaze. Uktadanie tac
w stelazu nastgpuje poza komorg i nastepnie caty zestaw tac
wprowadzany jest do komory pieca. Rowniez po obrdbce
oproznianie komory nast¢puje nie przez wyjmowanie
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pojedynczych tac, ale wyprowadzanie catego kompletu.
W przypadku piecow duzych dodatkowym wyposazeniem sa
specjalne wozki ze stelazami do tac, jak to wida¢ na fotografii
duzej komory —rys. 1. Standardowe odlegtos$ci migdzy tacami
(wynikajace z usytuowania prowadnic) wynosza 65 lub 70
mm. Odleglos$ci migdzy tacami moga by¢ wigksze — stanowia
wielokrotnos$¢ tych wymiardw, jezeli prowadnica tacy nie jest
wykorzystana.

Bardzo waznym ze wzgledu na konieczno$¢ zachowanie
czystosci 1 higieny jest przystosowanie komoér do mycia.
Wnetrze komor stanowia gladkie kwasoodporne blachy
uformowane tak, aby nie tworzyé niedostepnych do
czyszczenia zakamarkow i1 szczelin. Piece wyposazane sg
w instalacje do ci$nieniowego mycia umozliwiajace przygoto-
wanie roztworé6w myjacych i usuwanie zabrudzen i osadow za
pomoca strumienia cieczy — wytwarzanego przez recznie
sterowang koncowke pistoletowg — rys. 2a. Stosowane sg

Rys.2.Mycie komory pieca konwekcyjno-parowego: a) za
pomoca recznej koncowki natryskowej, b) montaz
glowicy myjacej, ¢) glowica myjaca w dziataniu.

rozwigzania fatwego wmontowywania glowicy myjacej, ktora
stanowi koncoéwke instalacji automatycznego systemu mycia—
rys.2 b,c. W piecach o wysokim standardzie technicznym
instalowane sa na stale automatycznie dzialajace systemy
mycia, a w komorze zainstalowane sg na state dysze myjace.
Instalacja mycia wlaczana jest po zakonczeniu pracy i mycie
nastepuje wedtug programu zaplanowanego i nadzorowanego
mikroprocesorowo. Szczegodlnie podatne na gromadzenie
zanieczyszczen sg szczeliny tworzone przez uszczelki
przydrzwiowe. Standardem obecnie jest uszczelka tatwo
demontowalna, umozliwiajaca usuwanie gromadzacych si¢
w szczelinie osadow i mycie.

Piece wyposazane sg w systemy sterowania procesem
obrobki termicznej produktow. Standardem jest uktad pomiaru
i sterowania temperaturg. Za pomoca czujnikow mocowanych
na stale w komorze mierzona jest temperatura. Oprocz tego
stosowane s3 sondy wkluwane w kesy obrabianego produktu —
rys. 3. Moga to by¢ sondy jednopunktowego pomiaru

Rys.3. Sondy pomiaru temperatury produktu: a) wkluwanie
W porcj¢ migsa, b) sonda utrzymywana podtrzymka.
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temperatury lub wielopunktowego pomiaru na dtugosci sondy
i W ten sposob mierzona i kontrolowana jest temperatura
w kilku punktach na glgbokosci obrabianego termicznie
produktu. Wartosci temperatur sg wyswietlane na panelu
sterowania, a elektroniczne uktady regulacji, poprzez
sterowanie mocg pradu grzatek lub ptomieniem gazowym,
utrzymuja zadang temperature. Piece wyposazone sg rowniez
w uktad pomiaru, wys$wietlania, nastawiania i utrzymania
zadanej wilgotno$ci w zakresie od niskich wilgotno$ci rzedu
10% do pelnego nawilzenia 100%.

Wspotczesne piece konwekcyjno- -parowe sg wyposazane
w mikroprocesorowe systemy sterowania i programowania.
Mozliwe jest zaprogramowanie kilkuetapowego cyklu obrébki
o odpowiednio zadanych wartosciach temperatury i wilgot-
nosci. Uktad sterowania wyposaza si¢ w wpisane do pamigci
oferowane przez producenta programy obrobki produktéw
i potraw. Producenci oferujg réwniez mozliwos¢

ANALIZA WYBRANYCH PARAMETROW
TECHNICZNO-UZYTKOWYCH

Na polskim rynku oferowane sg piece konwekcyjno-
parowe o bardzo zroznicowanej wielkosci. Uznalismy, ze
kryterium podziatu na grupy wielko$ciowe jest wymiar i ilo$¢
tac (pojemnikéw gastronomicznych GN). Wydzielilismy pigé
grup piecoOw zaleznie od wymiardw i ilosci pojemnikéw
gastronomicznych (tac) mieszczacych si¢ w komorze
technologicznej: kompaktowe, mate, srednie, duze, bardzo
duze. Warto$ci parametrow technolo giczno-uzytkowych
charakteryzujacych poszczegodlne grupy zestawiono w tabeli
nr 1. Przeprowadzony podzial jestumowny.

Tabela 1. Parametry charakteryzujace wielko$¢ piecow
konwekcyjno-parowych z podziatem na grupy

podiaczenia uktadu sterowania i programowania pieca Pojemniki gastronomiczne (tace))  Objetosé Maks.

zzewngtrznym komputerem. Rozszerza to mozliwosci |Lp| . "G: rupa ... |powierzchnial komory |tadunek

sterowania, programowania, monitorowania procesu wielkosciowa|  typ | ilosé (dem?®) (dem’®) (kg)

obrobki, diagnozowania i serwisowania w ramach [ 5 3 4 5 6 7

obshugi technicznej, a nawet rozliczania, archiwizo-

wania danych oraz wspomagania w rozliczeniach | 1 | kompaktowe | GN2/3 | 4-6 | 57,5-69,0 | 37.4-44,8 |16-20

materiatowych i ksiggowych. 2 mate GN1/1| 5-6 | 86,1-103,3| 56,0-72,3 |25-30
Panele informacyjno-sterownicze, obejmujace | 3 |  grednie | GN1/1 | 7;10 | 120,6;172 | 78,4;112-126 | 35;50

wskazania parametrow pracy, wlaczania okreslonych GN21 | 6 206.7 1447 60

funkcji 1 nastawiania warto$ci oparte s3 na wiacz- ’ ’

nikach dotykowo-sensorycznych i wyswietlaczach. | 4 duze GN1/1 | 20 344 5 224 — 241 90

Stanowig ptaskie powierzchnie, bez szczelin, w ktore GN2/1| 10 '

moglby wnika¢ brud. Sg fatwe do mycia lub wytarcia X

w przypadku zabrudzenia r¢ka operatora — kucharza. 5 | bardzoduze | GN1/T ) 40 689 447,8 -482,3 | 180

Opis poszczegodlnych funkcji zalacznikow, nastaw- GN2/1 | 20

nikow i wskaznikow jest bardzo czytelny —rys 4.

Pr———————
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Rys. 4.Przykladowe graficzno - ikonowe panele sterowania
pieca konwekcyjno - parowego: a) standardowa postac,
b) dwa, mozliwe do wyboru warianty panelu sterowania
parametrycznego lub oferowanych technologii.

Stosowane sa symbole graficzne, ikony, ktére bardzo
wyraziscie, wskazuja znaczenie i sens zakresu sterowania oraz
charakter zmian warto$ci np. wlaczanie okreslonej predkosci
obrotow wentylatora, programowanie temperatury. Ciekawym
rozwigzaniem jest zastosowanie mozliwosci przetaczania
postaci opisu panelu sterowniczego przez operatora. Zaleznie
od wyboru charakteru sterowania uaktywniana jest inna tapeta
panelu sterowniczego —rys 4b.

Podstawowym parametrem charakteryzujacym wielkos$¢
1 okreslajagcym mozliwosci technologiczne jest powierzchnia
jaka tworza tace GN (powierzchnia jednej tacy pomnozona
przez ilo$¢ tac) stanowigce wyposazenie komory technolo-
gicznej. Powierzchni¢ wyliczona na podstawie danych
wynikajacych z typu tac i ich ilosci przedstawiono w kolumnie
S tabeli. Jest to parametr istotny dla uzytkownika, gdyz stanowi
powierzchni¢, na ktorej ukladane sg obrabiane produkty.
W stosunku do innych urzadzen gastronomicznych, np. patelni
gastronomicznych, ktére maja powierzchnie technologiczne
od 10 do 50 dem’, piece konwekcyijno - parowe charakteryzuja
si¢ stosunkowo duza powierzchnig na pieczenie i opiekanie
produktow. Ze wzgledu na obcigzenie jedna taca o podsta-
wowym wymiarze 1/1GN moze pomie$ci¢ maksymalnie 5 kg
produktu. Zatem laczna powierzchnia tac i mozliwos$¢ ich
zatladowania §wiadczy o maksymalnej wydajnosci technolo-
gicznej pieca konwekcyjno-parowego. Masy wsadu
(produktu) mozliwego do obrabiania w komorze pieca podano
w kolumnie 7. Wyliczone obj¢tosci komoér technologicznych
piecow podano w kolumnie 6. Objgtosci te sg znaczne i sg
rownowazne objetosci kociotkow 1 kottow gastronomicznych
stuzacych do gotowania produktow. Pod tym wzgledem piece
sa konkurencyjne w procesach gotowania surowcow
o konsystencji statej (ziemniaki, jarzyny), gdyz majac
poréwnywalng z kociotkami i kottami obj¢tos¢, umozliwiaja
gotowanie w parze bez lugowania.

Na wykresie (rys. 5) zestawiono, zaczerpni¢te z danych
katalogowych, wielkosci obrazujace zalezno$¢ mocy zasilania
piecoéw od sumarycznej powierzchni tac. Poszczegolne punkty
na wykresie dotycza konkretnych typow konstrukcyjnych.
Wykres obrazuje rozrzut mocy zasilania w poszczegolnych
grupach wielko$ciowych. Wyzsze moce wystepujg w piecach
zasilanych gazem. Naniesiona na rysunku linia trendu
pokazuje, ze moc zasilania jest proporcjonalna do powierzchni
tac.



Moc zasilania [kW]
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Rys. 5.Moc zasilania piecow konwekcyjno - parowych w zaleznosci od sumarycznej powierzchni tac, a) wykres globalny z linig
trendu, b) powickszenie obrazu dla piecoéw kompaktowych i matych.

Przelicznik mocy zasilania przypadajacej na jednostkowa
powierzchnie miesci si¢ w zakresie 0,05 - 0,20 kW/dem”’ i jest
taki sam dla wszystkich grup wielko$ciowych. Dla patelni
gastronomicznych, ktore przeznaczone sg do obrobki
termicznej metoda kontaktowa, ten wskaznik jest wigkszy
i wynosi 0,1 - 0,4 kW/dem’. Przy czym piece konwekcyijno-
parowe posiadaja znaczne wigksze powierzchnie do obrébki
technologicznej w pordwnaniu do patelni.

Zainstalowana moc odniesiona do obj¢tosci komory pieca
miesci sie w zakresie 0,07 - 0,25 kW/dem® i podobnie jak
wskaznik mocy do powierzchni, ma taka samg warto$¢ dla
wszystkich grup wielkosciowych. Urzadzeniami gastro-
nomicznymi do obrébki termicznej w objetosci sa kotly
gastronomiczne, ktore charakteryzuja si¢ moca jednostkowa
w zakresie 0,07 - 0,1 kW/dem’. Dla piecéw o nizszych mocach
wskaznik ten jest porownywalny, natomiast dla piecow
o wyzszych zainstalowanych mocach wskaznik ten jest
dwukrotnie wigkszy. Oznacza to, ze obrobka gotowania moze
by¢ prowadzona znaczne intensywniej. Dotyczy to zwlaszcza
znacznego skrécenia etapu podgrzewania i dochodzenia do
temperatury zasadniczej obrobki produktu. W piecach
konwekcyjno-parowych, oprocz wigkszej mocy jednostkowe;,
obrdobka termiczna gotowania realizowana jest poprzez duza
powierzchni¢ kontaktu medium energetycznego (gorace
wilgotne powietrze), z obrabianym produktem.

Masa pieca [kg]

PODSUMOWANIE

Piece konwekcyjno-parowe s3a nowoczesnymi wielo-
funkcyjnymi urzadzeniami do obrobki termicznej potraw
stosowanymi w gastronomi. Umozliwiajg uzyskanie bardzo
dobrej jakosci potraw i efektow kulinarnych w stosunku do
standardowych jednofunkcyjnych urzadzen takich jak kotty do
gotowania, patelnie, frytkownice, opiekacze.

Oferte handlowo-techniczng piecow konwekcyjno-
parowych na polskim rynku mozna uzna¢ za bardzo bogata
zardwno pod wzgledem ilosci firm prezentujacych swe wyroby
jak 1 wielkos$ci oraz standardu technicznego oferowanych
piecow.

Piece konwekcyjno-parowe posiadaja wicle rozwigzan
ulatwiajacych ich uzytkowanie. Producenci wktadaja wiele
staran, aby byly to urzadzenia funkcjonalne.

Rozwiagzania konstrukcyjne stosowane w piecach
konwekcyjno-parowych umozliwiaja tatwe czyszczenie oraz
mycie 1 pod tym wzgledem spelniaja warunki zachowanie
higieny. Urzadzenia o wyzszych standardach maja wbudowane
instalacje i programy mycia.

Sterowanie pracg pieca realizowane jest z wykorzystaniem
nowych technik mikroprocesorowych, opis paneli sterow-
niczych jest bardzo czytelny. Producenci oferuja rowniez
gotowe programy obrobki potraw, ktore sg wpisane w pamigé
mikroprocesorow.

Powierzchni¢ tac gastronomicznych w

n piecu konwekcyjno-parowym mozna

400

traktowac¢ jako podstawowy parametr
charakteryzujacy wielko$¢ 1 mozliwosci

produkcyjne tych urzadzen.

W przeanalizowanej populacji piecéw
konwekcyjno-parowych moc zainstalowana
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jest proporcjonalna do powierzchni tac,
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Rys.6. Masa piecow konwekeyjno-parowych w zalezno$ci od
sumarycznej powierzchni tac.

Zalezno$¢ masy catego pieca w odniesieniu do
sumarycznej powierzchni tac, przedstawiono na rys. 6
Stromos¢ linii trendu, pokazana na tym rysunku, zmniejsza si¢
dla duzych powierzchni. Piece duze maja wskaznik masy
urzadzenia w stosunku do powierzchni technologicznej nieco
korzystniejszy. Dla piecow kompaktowych i matych wskaznik
ten wynosi ok. 1 kg/dem’, zaé dla piecow duzych ok. 0,60
kg/dem’.

' a wskaznik masy pieca w odniesieniu do
700 800 powierzchni tac jest korzystniejszy dla piecy
duzych.

Analiza poréwnawcza konstrukcji oraz
parametréw technicznych piecow konwekcyjno-parowych
obecnych na polskim rynku pozwala stwierdzi¢, ze postep
techniczny w przetwodrstwie gastronomicznym nie odbiega od
poziomu postepu technicznego realizowanego w innych
branzach przetworstwa spozywczego, a niekiedy nawet go
przewyzsza.

Przeprowadzona analiza utatwi dobdér wyposazenia
technologicznego w zaktadach gastronomicznych.
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COMPARATIVE ANALYSIS OF CONVECTIVE-
STEAM-TYPE FURNACE STRUCTURES

SUMMARY

Convective-steam-type furnaces are universal thermal
processing plants, which found application in kitchen fitments
for eating-places in the 1980s. The catering-industry market
offers a wide range of these plants. The present work includes
an analysis of structures and in-system performance of
convective-steam-type furnaces on the basis of own
observation and data published in promotional-technical
catalogues of producers offering theses plants for the market.
A global comparative analysis of technological parameters
respecting the technological area of trays, the volume of
chambers and the installed power has been carried out.

Keywords: catering, food thermal processing, convective-
steam-type furnace.

W zwiazku z planowanym utworzeniem w Wyzszej Szkole Menedzerskiej w Warszawie specjalnosci pod nazwa
,Bezpieczenstwo i Higiena Pracy” - ponizej zamieszczamy informacje o odbytej w dniach 2-3 pazdziernika 2006 r. w Toruniu
V Krajowej Konferencjint. ,,Zarzadzanie Bezpieczenstwem i Higiena Pracy w Przedsiebiorstwie”.

,» Tym, ktorzy mowigq, ze bezpieczenstwo kosztuje, moge powiedzie¢ jedno: Brak bezpieczenstwa kosztuje znacznie wiecej”’

V KRAJOWA KONFERENCJA

Paul Lampit
Dyrektor ds. ubezpieczen
Taylor Woodrow Plc

na temat
ZARZADZANIE BEZPIECZENSTWEM | HIGIENA PRACY

W PRZEDSIEBIORSTWIE

Po wejsciu Polski do Unii Europejskiej wicksza uwage niz
dotychczas zaczgto zwracaé na sprawy bezpieczenstwa i higieny
pracy, w tym poprawe¢ warunkow pracy, zarowno w sferze rozwigzan
teoretycznych, jak i w codziennej praktyce w zaktadach pracy.
Podejmowane przedsigwzigcia edukacyjne w dziedzinie ochrony
pracy przez roznorodne organizacje, w tym wiodacy w Polsce
Centralny Instytut Ochrony Pracy — Panstwowy Instytut Badawczy,
maja na celu popularyzacje i stwarzaja mozliwosci doskonalenia
wiedzy o bhp. Jednym z takich dziatan sa okresowo organizowane
konferencje z udzialem przedstawicieli nauki oraz specjalistow
z zaktadow pracy.

W dniach 2-3 pazdziernika 2006 w Toruniu odbyla si¢
V Krajowa Konferencja nt. ,Zarzadzanie Bezpieczenstwem
i Higiena Pracy w Przedsigbiorstwie”, zorganizowana przez
Centralny Instytut Ochrony Pracy — Panstwowy Instytut Badawczy
pod haslem ,,Doskonalenie metod prewencji wypadkowej”.
Obradom Konferencji przewodniczyli:

— prof. drhab. med. Danuta Koradecka dyrektor CIOP PIB
— prof. dr hab. inz. Waldemar Karwowski dyrektor Centrum
Ergonomii Przemyslowej Uniwersytetu w Louisville, USA.

Tematyke Konferencji zaprezentowano w 5 sesjach dotyczacych
nastepujacych zagadnien:

Isesja — Promocja systemowego zarzadzania bezpieczenstwem
ihigiena pracy (4 referaty);

IIsesja — Doskonalenie zarzadzania BHP w przedsi¢biorstwach
(8 referatow);

IlIsesja — Czynniki $rodowiska pracy i profilaktyka wydarzen
wypadkowych (3 referaty);

IVsesja — Badanie 1 rejestrowanie wydarzen wypadkowych
w przedsigbiorstwach (3 referaty);

Vsesja — Stosowanie $srodkow ochrony indywidualnej w prewencji
wypadkowej (3 referaty).

W Konferencji uczestniczylo 160 przedstawicieli reprezentu-

jacych m.in. pion naukowy CIOP PIB, Uniwersytet Medyczny
w Lodzi, Politechnike Slaska, Politechnike Radomska, Wyzszy Urzad
Gorniczy, Glowny Inspektorat Pracy, Stowarzyszenie Ochrony Pracy,
Panstwowy Fundusz Rehabilitacji Oséb Niepetlosprawnych oraz
duze przedsi¢biorstwa jak np. PKN Orlen S.A., Holding BOT
Elektrowni Betchatow, Poczta Polska, Du Pont, BST, PROTEKT
L.6dZ oraz przedstawiciele organizacji szkoleniowych.

Po wygloszonych referatach w danej sesji odbywata si¢ dyskusja
na aktualnie poruszane tematy.

Przedstawiciela Wyzszej Szkoty Menedzerskiej, bioracego udziat
w Konferencji, zainteresowaly szczegdlnie referaty: pracownika
Stuzby BHP UM w Lodzi — dr Juliana Woéjtowicza pt. ,,Kultura
bezpieczenstwa pracy w ksztattowaniu kadr dydaktycznych”, wyktad
kierownika Zaktadu Zarzadzania Bezpieczenstwem i Higieng Pracy
CIOP-PIB — dr Zofii Pawlowskiej pt. ,.Zintegrowany wskaznik
zarzadzania jako narzg¢dzie oceny funkcjonowania przedsigbiorstwa
w obszarze bezpieczefstwa i higieny pracy” oraz stale aktualny
i znajdujacy zastosowanie w praktyce szczegélnie w okresie
zimowym, temat ,,Bezpieczenstwo na dachu — przeglad metod
ochrony przed upadkiem z wysokos$ci” wygloszony przez mgr. Jacka
Sosnowskiego z firmy PROTEKT L6dz.

Uzyskana podczas Konferencji wiedza, zostanie przekazana
studentom WSM podczas prowadzonych szkolen wstepnych oraz
wyktadoéw, w ramach przedmiotu BHP.

Podsumowania dyskusji, dokonal zastgpca dyrektora ds.
systemow zarzadzania i certyfikacji CIOP-PIB dr Daniel Podgorski,
wskazujac m.in. na potrzebe podjgcia (co wykazata takze dyskusja)
nowej tematyki przyszlej konferencji, ktéra bedzie obejmowaé
problemy zarzadzania bhp w matych i $rednich przedsigbiorstwach.
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