
ARTYKU£Y  PRZEGL¥DOWE

S³owa kluczowe: gastronomia, obróbka termiczna potraw, i parametrów nie odnoszono do konkretnego producenta. 
piec konwekcyjno-parowy. Wskazano jedynie stosowan¹ funkcjonalnoœæ konstrukcji                 

i zakres wystêpuj¹cych wartoœci parametrów technicznych.
Celem opracowania jest prezentacja przegl¹du rozwi¹zañ WPROWADZENIE

konstrukcyjnych stosowanych w piecach konwekcyjno-paro-Piece konwekcyjno-parowe wesz³y na wyposa¿enie 
wych oraz zestawienie wybranych parametrów techniczno-zak³adów gastronomicznych na prze³omie lat 80 - 90 ubieg³ego 
u¿ytkowych, dla uœwiadomienia, jakie mo¿liwoœci techniczne      stulenia. Dziêki zastosowaniu wymuszonego obiegu gor¹cego, 
i technologiczne oferowane s¹ w ramach tej  grupy urz¹dzeñ przy nawil¿onego powietrza o sterowanych wartoœciach 
ich doborze jako wyposa¿enia zak³adów gastronomicznych.temperatury i wilgotnoœci uzyskano now¹ jakoœæ obróbki 

termicznej. Piece konwekcyjno-parowe charakteryzuj¹ siê 
PRZEGL¥D ROZWI¥ZAÑ wielofunkcyjnoœci¹. Umo¿liwiaj¹: gotowanie w parze bez 

negatywnego efektu ³ugowania, pieczenie w szerokim zakresie KONSTRUKCYJNYCH
temperatury, grillowanie, kombinowan¹ wieloetapow¹ 

Piece konwekcyjno-parowe budowane s¹ w postaci 
obróbkê w gor¹cym powietrzu i parze. Uzyskiwaæ mo¿na: 

prostopad³oœciennej konstrukcji szkieletowej, w której 
efekty chrupkoœci i soczystoœci miês, zachowanie aromatu               

wydzielona jest izolowana termiczne komora technologiczna 
i barwy naturalnej lub przybr¹zowionej, minimalizacjê ubytku 

oraz przestrzeñ uk³adów zasilania i sterowania. Ma³e piece s¹ 
masy. Oprócz gotowania i pieczenia przygotowywaæ mo¿na 

posadawiane na ramach, du¿e stanowi¹ jednolit¹ konstrukcjê – 
potrawy delikatne jak kremy i pasztety.

rys. 1.
Na rynku urz¹dzeñ gastronomicznych 

wystêpuje bogata oferta pieców konwekcyjno-
parowych. Daje to du¿e mo¿liwoœci wyboru. 
Stwarza jednak pewne trudnoœci z w³aœciwym 
dobraniem do rzeczywistych potrzeb i mo¿li-
woœci. Dane techniczne, podawane przez 
producentów w prospektach i katalogach, 
stanowi¹ podstawê doboru urz¹dzenia. Dane te 
okreœlaj¹ osi¹gane parametry technologiczne, 
zapotrzebowanie energetyczne, gabaryty 
urz¹dzeñ i indywidualne charakterystyczne 
cechy rozwi¹zañ konstrukcyjnych i w³aœci-
woœci u¿ytkowych. Dla œwiadomego wyboru 
istotne s¹ jednak równie¿ informacje odnoœnie 
stosowanych i mo¿liwych rozwi¹zañ konstru-
kcyjnych oraz oferowanych mo¿liwoœci 
technologiczno-u¿ytkowych w tej grupie 
urz¹dzeñ.

ZAKRES PRACY
Zakres pracy obejmuje przegl¹d i analizê 

wybranych parametrów techniczno-
eksploatacyjnych zawartych w dokumentacji pieców 

Rys. 1.Widok ogólny przyk³adowych egzemplarzy pieców 
konwekcyjno-parowych oferowanych na ryku polskim [4].            konwekcyjno-parowych: a) ma³ego, b) du¿ego.
Z materia³ów tych firm zaczerpniêto wartoœci parametrów 
techniczno-eksploatacyjnych. Podstawowym materia³em konstrukcyjnym stanowi¹cym 

obudowê wewnêtrzn¹ komory technologicznej oraz W artykule dokonano przegl¹du stosowanych rozwi¹zañ           
zewnêtrzn¹ obudowê urz¹dzenia jest blacha kwasoodporna. i zobrazowano ich wybrane parametry techniczne, zbiorczo             
Œciany wnêtrza komór ³¹czone s¹ zaokr¹gleniami i przez to w postaci wykresów. Wyprowadzono i obliczono na podstawie 
pozbawione s¹ ostrych krawêdzi, naro¿ników, gdzie móg³bydanych Ÿród³owych wskaŸniki porównawcze. Rozwi¹zañ               
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ANALIZA PORÓWNAWCZA KONSTRUKCJI PIECÓW 
®KONWEKCYJNO-PAROWYCH

Piece konwekcyjno – parowe s¹ uniwersalnymi urz¹dzeniami do obróbki termicznej, które wesz³y na wyposa¿enie zak³adów 
gastronomicznych w latach osiemdziesi¹tych ubieg³ego stulenia. Na rynku urz¹dzeñ gastronomicznych wystêpuje bogata oferta tych 
urz¹dzeñ. W artykule przeprowadzono analizê konstrukcji i funkcjonalnoœci pieców konwekcyjno-parowych na podstawie 
obserwacji oraz danych publikowanych w katalogach reklamowo-technicznych producentów oferuj¹cych te urz¹dzenia na rynek 
Polski. Dokonano globalnej analizy porównawczej parametrów technicznych ze wzglêdu na powierzchniê technologiczn¹ tac, 
objêtoœæ komór oraz zainstalowan¹ moc.

a) b)
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gromadziæ siê brud. Dno komory jest wyprofilowane ze pojedynczych tac, ale wyprowadzanie ca³ego kompletu.                   
spadkiem, aby odp³yw wody i ocieków by³ skuteczny. W przypadku pieców du¿ych dodatkowym wyposa¿eniem s¹ 
Stosowane materia³y i konstrukcja pieca umo¿liwiaj¹ specjalne wózki ze stela¿ami do tac, jak to widaæ na fotografii 
utrzymanie wymaganej czystoœci. du¿ej komory – rys. 1. Standardowe odleg³oœci miêdzy tacami 

(wynikaj¹ce z usytuowania prowadnic) wynosz¹ 65 lub 70 Komora technologiczna zamykana jest drzwiami, które            
mm. Odleg³oœci miêdzy tacami mog¹ byæ wiêksze – stanowi¹ w wiêkszoœci s¹ mocowane na zawiasach. Oryginalnymi 
wielokrotnoœæ tych wymiarów, je¿eli prowadnica tacy nie jest konstrukcjami s¹ drzwi na prowadnicach umo¿liwiaj¹cych ich 
wykorzystana.schowanie z boku pieca i stworzenie swobodnego dostêpu do 

komory. Standardem s¹ drzwi z zamkiem zatrzaskowym, Bardzo wa¿nym ze wzglêdu na koniecznoœæ zachowanie 
umo¿liwiaj¹cym ³atwe i szczelne domkniêcie, otwierane czystoœci i higieny jest przystosowanie komór do mycia. 
poprzez przesuniêcie dŸwigni pchniêciem (nawet ³okciem przy Wnêtrze komór stanowi¹ g³adkie kwasoodporne blachy 
zajêtych d³oniach). Niektóre rozwi¹zania zapewniaj¹ uformowane tak, aby nie tworzyæ niedostêpnych do 
dwustopniowe otwie ranie  drzwi : pierwszy stopieñ to czyszczenia zakamarków i szczelin. Piece wyposa¿ane s¹              
rozszczelnienie umo¿liwiaj¹ce ujœcie gor¹cego powietrza   w   in sta la cj e  do  c iœ ni en iowego mycia umo¿liwiaj¹ce przygoto-
i pary, dopiero drugi stopieñ stanowi pe³ne otwarcie. Drzwi s¹ wanie roztworów myj¹cych i usuwanie zabrudzeñ i osadów za 
oszklone, co wraz z oœwietleniem komory umo¿liwia pomoc¹ strumienia cieczy – wytwarzanego przez rêcznie 
obserwacjê obrabianego produktu. Wielowarstwowe oszklenie sterowan¹ koñcówkê pistoletow¹ – rys. 2a. Stosowane s¹
stanowi barierê termiczn¹ i zabezpiecza przed 
poparzeniem. Niektóre konstrukcje drzwi maj¹ 
wentylowan¹ przestrzeñ miêdzy szybami, 
powoduj¹c¹ sch³adzanie i przeciwdzia³anie 
zaparowywaniu. Drzwi uszczelniane s¹ za 
p o m o c ¹  u s z c z e l k i .  S z c z e g ó l n y m i  
rozwi¹zaniami  s¹  p iece  przelotowe 
wyposa¿one w dwoje drzwi: wsadowe i 
roz³adunkowe. Tego typu piece montowane s¹ 
miêdzy pomieszczeniami przygotowania 
potraw oraz komponowania i wydawania 
posi³ków.

Bezpoœrednim czynnikiem grzewczym w 
Rys. 2.Mycie komory pieca konwekcyjno-parowego: a) za piecach konwekcyjno-parowych jest powietrze o wymuszonej 

pomoc¹ rêcznej koñcówki natryskowej, b) monta¿ cyrkulacji w komorze i o okreœlonej, zadanej temperaturze oraz 
g³owicy myj¹cej, c) g³owica myj¹ca w dzia³aniu.wilgotnoœci. 

Piece wyposa¿one s¹ w jeden lub wiêcej wentylatorów rozwi¹zania ³atwego wmontowywania g³owicy myj¹cej, która 
wymuszaj¹cych obieg powietrza co zapewnia utrzymanie stanowi koñcówkê instalacji automatycznego systemu mycia – 
wyrównanych warunków w komorze technologicznej.   r ys .2  b ,c.  W   p iec ac h  o  w y so kim standardzie technicznym 
W wiêkszoœci konstrukcji wentylatory mocowane s¹ na œcianie instalowane s¹ na sta³e automatycznie dzia³aj¹ce systemy 
tylnej. S¹ równie¿ piece z wentylatorem w œcianie bocznej; mycia, a w komorze zainstalowane s¹ na sta³e dysze myj¹ce. 
mniejsza jest wówczas g³êbokoœæ komory. Prêdkoœæ obrotowa Instalacja mycia w³¹czana jest po zakoñczeniu pracy i mycie 
wentylatorów mo¿e  byæ nast awiana dwuwartoœciowo nastêpuje wed³ug programu zaplanowanego i nadzorowanego 
(prêdkoœci: du¿a i ma³a) lub z p³ynnym nastawianiem   m i kr op ro ce s or ow o .  S zc ze gó ln ie   po datne na gromadzenie 
i regulacj¹. Standardem jest obecnie przemiennoœæ kierunków zanieczyszczeñ s¹ szczeliny tworzone przez uszczelki 
obrotów wenty latora  w czasi e pr acy, c o powoduje  przydrzwiowe. Standardem obecnie jest uszczelka ³atwo 
ujednorodnianie parametrów atmosfery w komorze pieca. demontowalna, umo¿liwiaj¹ca usuwanie gromadz¹cych siê             

w szczelinie osadów i mycie.Powietrze ogrzewane jest za pomoc¹ grza³ek elektrycznych 
lub w wymiennikach ciep³a od gor¹cej powierzchni Piece wyposa¿ane s¹ w systemy sterowania procesem 
ogrzewanej gazowo. Stosowane s¹ dwa systemy nawil¿ania obróbki termicznej produktów. Standardem jest uk³ad pomiaru 
powietrza, z bojlera i kropelkowy. Przy wyposa¿eniu w bojler i sterowania temperatur¹. Za pomoc¹ czujników mocowanych 
(ciœnieniowy zbiornik – wytwornica pary) atmosfera komory na sta³e w komorze mierzona jest temperatura. Oprócz tego 
nawil¿ana jest poprzez wtrysk pary. W systemie kropelkowym stosowane s¹ sondy wk³uwane w kêsy obrabianego produktu – 
nastêpuje wtryskiwanie wody rozproszonej w postaci mg³y. rys. 3. Mog¹ to byæ sondy jednopunktowego pomiaru

Powierzchniê, na której uk³adane s¹ produkty poddawane 
obróbce stanowi¹ standardowe tace gastronomiczne typu GN. 
Podstawowe wymiary tacy – „1/1GN” wynosz¹ 530mm x 

2325mm, (powierzchnia technologiczna 15 dcm ). Pod tym 
wzglêdem piece konwekcyjno-parowe s¹ kompatybilne                  
z innymi urz¹dzeniami gastronomicznymi. W urz¹dzeniach 
gastronomicznych stosowane s¹ tace stanowi¹ce czêœæ lub 
wielokrotnoœæ tego wymiaru podstawowego. W piecach 
stosowane s¹ tak¿e tace: ma³e – 2/3GN, standard – 1/1GN oraz 
du¿e – 2/1GN. Tace gastronomiczne mocowane mog¹ byæ               
w prowadnicach utwierdzonych na sta³e w komorze lub 
wyposa¿eniem komory s¹ specjalne stela¿e. Uk³adanie tac            
w stela¿u nastêpuje poza komor¹ i nastêpnie ca³y zestaw tac 
wprowadzany jest do komory pieca. Równie¿ po obróbce 
opró¿nianie komory nastêpuje nie przez wyjmowanie 

a) b) c)

Rys.3. Sondy pomiaru temperatury produktu: a) wk³uwanie           
w porcjê miêsa, b) sonda utrzymywana podtrzymk¹.

a) b)



ARTYKU£Y  PRZEGL¥DOWE 51

temperatury lub wielopunktowego pomiaru na d³ugoœci sondy  ANALIZA  WYBRANYCH  PARAMETRÓW  
i w ten sposób mierzona i kontrolowana jest temperatura                 TECHNICZNO-U¯YTKOWYCHw kilku punktach na g³êbokoœci obrabianego termicznie 

Na polskim rynku oferowane s¹ piece konwekcyjno-produktu. Wartoœci temperatur s¹ wyœwietlane na panelu 
parowe o bardzo zró¿nicowanej wielkoœci. Uznaliœmy, ¿e sterowania, a elektroniczne uk³ady regulacji, poprzez 

sterowanie moc¹ pr¹du grza³ek lub p³omieniem gazowym, kryterium podzia³u na grupy wielkoœciowe jest wymiar i iloœæ 
utrzymuj¹ zadan¹ temperaturê. Piece wyposa¿one s¹ równie¿ tac (pojemników gastronomicznych GN). Wydzieliliœmy piêæ 
w uk³ad pomiaru, wyœwietlania, nastawiania i utrzymania grup pieców zale¿nie od wymiarów i iloœci pojemników 
zadanej wilgotnoœci w zakresie od niskich wilgotnoœci rzêdu gastronomicznych (tac) mieszcz¹cych siê w komorze 
10% do pe³nego nawil¿enia 100%. technologicznej: kompaktowe, ma³e, œrednie, du¿e, bardzo 

Wspó³czesne piece konwekcyjno-parowe s¹ wyposa¿ane  du¿e. Wartoœci parametrów technologiczno-u¿ytkowych 
w mikroprocesorowe systemy sterowania i programowania. charakteryzuj¹cych poszczególne grupy zestawiono w tabeli 
Mo¿liwe jest zaprogramowanie kilkuetapowego cyklu obróbki nr 1. Przeprowadzony podzia³ jest umowny.
o odpowiednio zadanych wartoœciach temperatury i wilgot-

Tabela 1. Parametry charakteryzuj¹ce wielkoœæ pieców noœci. Uk³ad sterowania wyposa¿a siê w wpisane do pamiêci 
konwekcyjno-parowych z podzia³em na grupyoferowane przez producenta programy obróbki produktów              

i potraw. Producenci oferuj¹ równie¿ mo¿liwoœæ 
pod³¹czenia uk³adu sterowania i programowania pieca 
z zewnêtrznym komputerem. Rozszerza to mo¿liwoœci 
sterowania, programowania, monitorowania procesu 
obróbki, diagnozowania i serwisowania w ramach 
obs³ugi technicznej, a nawet rozliczania, archiwizo-
wania danych oraz wspomagania w rozliczeniach 
materia³owych i ksiêgowych.

Panele informacyjno-sterownicze, obejmuj¹ce 
wskazania parametrów pracy, w³¹czania okreœlonych 
funkcji i nastawiania wartoœci oparte s¹ na w³¹cz-
nikach dotykowo-sensorycznych i wyœwietlaczach. 
Stanowi¹ p³askie powierzchnie, bez szczelin, w które 
móg³by wnikaæ brud. S¹ ³atwe do mycia lub wytarcia 
w przypadku zabrudzenia rêk¹ operatora – kucharza. 
Opis poszczególnych funkcji za³¹czników, nastaw-
ników i wskaŸników jest bardzo czytelny – rys 4.

Podstawowym parametrem charakteryzuj¹cym wielkoœæ            
i okreœlaj¹cym mo¿liwoœci technologiczne jest powierzchnia 
jak¹ tworz¹ tace GN (powierzchnia jednej tacy pomno¿ona 
przez iloœæ tac) stanowi¹ce wyposa¿enie komory technolo-
gicznej. Powierzchniê wyliczon¹ na podstawie danych 
wynikaj¹cych z typu tac i ich iloœci przedstawiono w kolumnie 
5 tabeli. Jest to parametr istotny dla u¿ytkownika, gdy¿ stanowi 
powierzchniê, na której uk³adane s¹ obrabiane produkty.               
W stosunku do innych urz¹dzeñ gastronomicznych, np. patelni 
gastronomicznych, które maj¹ powierzchnie technologiczne 

2od 10 do 50 dcm , piece konwekcyjno - parowe charakteryzuj¹ 
siê stosunkowo du¿¹ powierzchni¹ na pieczenie i opiekanie 
produktów. Ze wzglêdu na obci¹¿enie jedna taca o podsta-
wowym wymiarze 1/1GN mo¿e pomieœciæ maksymalnie 5 kg 
produktu. Zatem ³¹czna powierzchnia tac i mo¿liwoœæ ich 
za³adowania œwiadczy o maksymalnej wydajnoœci technolo-
gicznej pieca konwekcyjno-parowego. Masy wsadu 
(produktu) mo¿liwego do obrabiania w komorze pieca podano 
w kolumnie 7. Wyliczone objêtoœci komór technologicznych 
pieców podano w kolumnie 6. Objêtoœci te s¹ znaczne i s¹ 
równowa¿ne objêtoœci kocio³ków i kot³ów gastronomicznych 
s³u¿¹cych do gotowania produktów. Pod tym wzglêdem piece 
s¹ konkurencyjne w procesach gotowania surowców                      Rys. 4.Przyk³adowe graficzno - ikonowe panele sterowania 
o konsystencji sta³ej (ziemniaki, jarzyny), gdy¿ maj¹c pieca konwekcyjno - parowego: a) standardowa postaæ, 
porównywaln¹ z kocio³kami i kot³ami objêtoœæ, umo¿liwiaj¹ b) dwa, mo¿liwe do wyboru warianty panelu sterowania 
gotowanie w parze bez ³ugowania.parametrycznego lub oferowanych technologii.

Na wykresie (rys. 5) zestawiono, zaczerpniête z danych 
Stosowane s¹ symbole graficzne, ikony, które bardzo katalogowych, wielkoœci obrazuj¹ce zale¿noœæ mocy zasilania 

wyraziœcie, wskazuj¹ znaczenie i sens zakresu sterowania oraz pieców od sumarycznej powierzchni tac. Poszczególne punkty 
charakter zmian wartoœci np. w³¹czanie okreœlonej prêdkoœci na wykresie dotycz¹ konkretnych typów konstrukcyjnych. 
obrotów wentylatora, programowanie temperatury. Ciekawym Wykres obrazuje rozrzut mocy zasilania w poszczególnych 
rozwi¹zaniem jest zastosowanie mo¿liwoœci prze³¹czania grupach wielkoœciowych. Wy¿sze moce wystêpuj¹ w piecach 
postaci opisu panelu sterowniczego przez operatora. Zale¿nie zasilanych gazem. Naniesiona na rysunku linia trendu 

pokazuje, ¿e moc zasilania jest proporcjonalna do powierzchni od wyboru charakteru sterowania uaktywniana jest inna tapeta 
tac.panelu sterowniczego – rys 4b. 

1 2 3 4 5 6 7

1 kompaktowe GN 2/3 4 - 6 57,5 - 69,0 37,4 - 44,8 16 - 20

2 ma³e GN 1/1 5 - 6 86,1 - 103,3 56,0 - 72,3 25 - 30

3 œrednie GN 1/1 7; 10 120,6; 172 78,4; 112 - 126 35; 50

GN 2/1 6 206,7 144,7 60

4 du¿e GN 1/1 20

GN 2/1 10

5 bardzo du¿e GN 1/1 40

GN2/1 20

344,5

689

224 – 241

447,8 – 482,3

90

180

Lp
Grupa

wielkoœciowa typ iloœæ
powierzchnia

3
(dcm )

Objêtoœæ
komory

3
(dcm )

Maks.
³adunek

(kg)

Pojemniki gastronomiczne (tace)

a) b)
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Przelicznik mocy zasilania przypadaj¹cej na jednostkow¹ PODSUMOWANIE
2powierzchniê mieœci siê w zakresie 0,05 - 0,20 kW/dcm  i jest Piece konwekcyjno-parowe s¹ nowoczesnymi wielo-

taki sam dla wszystkich grup wielkoœciowych. Dla patelni funkcyjnymi urz¹dzeniami do obróbki termicznej potraw 
gastronomicznych, które przeznaczone s¹ do obróbki stosowanymi w gastronomi. Umo¿liwiaj¹ uzyskanie bardzo 
termicznej metod¹ kontaktow¹, ten wskaŸnik jest wiêkszy                dobrej jakoœci potraw i efektów kulinarnych w stosunku do 2i wynosi 0,1 - 0,4 kW/dcm . Przy czym piece konwekcyjno- standardowych jednofunkcyjnych urz¹dzeñ takich jak kot³y do 
parowe posiadaj¹ znaczne wiêksze powierzchnie do obróbki gotowania, patelnie, frytkownice, opiekacze.
technologicznej w porównaniu do patelni.

Ofertê handlowo-techniczn¹ pieców konwekcyjno-
Zainstalowana moc odniesiona do objêtoœci komory pieca parowych na polskim rynku mo¿na uznaæ za bardzo bogat¹ 3mieœci siê w zakresie 0,07 - 0,25 kW/dcm  i podobnie jak zarówno pod wzglêdem iloœci firm prezentuj¹cych swe wyroby 

wskaŸnik mocy do powierzchni, ma tak¹ sam¹ wartoœæ dla jak i wielkoœci oraz standardu technicznego oferowanych 
wszystkich grup wielkoœciowych. Urz¹dzeniami gastro- pieców.
nomicznymi do obróbki termicznej w objêtoœci s¹ kot³y 

Piece konwekcyjno-parowe posiadaj¹ wiele rozwi¹zañ gastronomiczne, które charakteryzuj¹ siê moc¹ jednostkow¹       
u³atwiaj¹cych ich u¿ytkowanie. Producenci wk³adaj¹ wiele 3w zakresie 0,07 - 0,1 kW/dcm . Dla pieców o ni¿szych mocach starañ, aby by³y to urz¹dzenia funkcjonalne.

wskaŸnik ten jest porównywalny, natomiast dla pieców                  
Rozwi¹zania konstrukcyjne stosowane w piecach o wy¿szych zainstalowanych mocach wskaŸnik ten jest 

konwekcyjno-parowych umo¿liwiaj¹ ³atwe czyszczenie oraz dwukrotnie wiêkszy. Oznacza to, ¿e obróbka gotowania mo¿e 
mycie i pod tym wzglêdem spe³niaj¹ warunki zachowanie byæ prowadzona znaczne intensywniej. Dotyczy to zw³aszcza 
higieny. Urz¹dzenia o wy¿szych standardach maj¹ wbudowane znacznego skrócenia etapu podgrzewania i dochodzenia do 
instalacje i programy mycia.temperatury zasadniczej obróbki produktu. W piecach 

Sterowanie prac¹ pieca realizowane jest z wykorzystaniem konwekcyjno-parowych, oprócz wiêkszej mocy jednostkowej, 
nowych technik mikroprocesorowych, opis paneli sterow-obróbka termiczna gotowania realizowana jest poprzez du¿¹ 
niczych jest bardzo czytelny. Producenci oferuj¹ równie¿ powierzchniê kontaktu medium energetycznego (gor¹ce 
gotowe programy obróbki potraw, które s¹ wpisane w pamiêæ wilgotne powietrze), z obrabianym produktem.

mikroprocesorów.
Powierzchniê tac gastronomicznych w 

piecu konwekcyjno-parowym mo¿na 
traktowaæ jako podstawowy parametr 
charakteryzuj¹cy wielkoœæ i mo¿liwoœci 
produkcyjne tych urz¹dzeñ. 

W przeanalizowanej populacji pieców 
konwekcyjno-parowych moc zainstalowana 
jest proporcjonalna do powierzchni tac,           
a wskaŸnik masy pieca w odniesieniu do 
powierzchni tac jest korzystniejszy dla piecy 
du¿ych.

Analiza porównawcza konstrukcji oraz 
Rys.6. Masa pieców konwekcyjno-parowych w zale¿noœci od parametrów technicznych pieców konwekcyjno-parowych 

sumarycznej powierzchni tac. obecnych na polskim rynku pozwala stwierdziæ, ¿e postêp 
techniczny w przetwórstwie gastronomicznym nie odbiega od 

Zal e¿noœæ  masy ca ³ego pi eca  w odnie sieniu  do poziomu postêpu technicznego realizowanego w innych 
sumarycznej powierzchni tac, przedstawiono na rys. 6 bran¿ach przetwórstwa spo¿ywczego, a niekiedy nawet go 
Stromoœæ linii trendu, pokazana na tym rysunku, zmniejsza siê przewy¿sza.
dla du¿ych powierzchni. Piece du¿e maj¹ wskaŸnik masy Przeprowadzona analiza u³atwi dobór wyposa¿enia 
urz¹dzenia w stosunku do powierzchni technologicznej nieco technologicznego w zak³adach gastronomicznych.
korzystniejszy. Dla pieców kompaktowych i ma³ych wskaŸnik 

2ten wynosi ok. 1 kg/dcm , zaœ dla pieców du¿ych ok. 0,60 
2kg/dcm .
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COMPARATIVE ANALYSIS OF CONVECTIVE-LITERATURA
STEAM-TYPE FURNACE STRUCTURES

[1] Diakun J., Kopeæ A., Zawisza K.: Procesy obróbki 
termicznej ¿ywnoœci z wykorzystaniem pieca 

SUMMARYkonwekcyjno-parowego, In¿ynieria Rolnicza PAN nr 
10(30), Warszawa 2001. 

[2] Jastrzêbski W.: Wyposa¿enie techniczne zak³adów Convective-steam-type furnaces are universal thermal 
gastronomicznych, WSiP, Warszawa 1999. processing plants, which found application in kitchen fitments 

for eating-places in the 1980s. The catering-industry market [3] Neryng A.: Wyposa¿enie zak³adów gastronomicznych                
offers a wide range of these plants. The present work includes z elementami techniki i projektowania, Wydawnictwo 
an analysis of structures and in-system performance of SGGW, W-wa, 1999. 
convective-steam-type furnaces on the basis of own [4] Katalogi i materia³y reklamowe firm: „Dora Metal” 
observation and data published in promotional-technical (Polska), „Fagor” (Hiszpania), „Gama” (Polska - W³ochy), 
catalogues of producers offering theses plants for the market.  „Gierre” (W³ochy), „Kuppersbush” (Niemcy), „Rational - 
A global comparative analysis of technological parameters Lozamet” (Niemcy - Polska), „Retigo” (Czechy), 
respecting the technological area of trays, the volume of „Zanussi” (W³ochy), „Unox” (W³ochy), „Hounö” (Dania).
chambers and the installed power has been carried out. 

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

Po wejœciu Polski do Unii Europejskiej wiêksz¹ uwagê ni¿ j¹cych m.in. pion naukowy CIOP  PIB, Uniwersytet Medyczny                
dotychczas zaczêto zwracaæ na sprawy bezpieczeñstwa i higieny w £odzi, Politechnikê Œl¹sk¹, Politechnikê Radomsk¹, Wy¿szy Urz¹d 
pracy, w tym poprawê warunków pracy, zarówno w sferze rozwi¹zañ Górniczy, G³ówny Inspektorat Pracy, Stowarzyszenie Ochrony Pracy, 
teoretycznych, jak i w codziennej praktyce w zak³adach pracy. Pañstwowy Fundusz Rehabilitacji Osób Niepe³nosprawnych oraz 
Podejmowane przedsiêwziêcia edukacyjne w dziedzinie ochrony du¿e przedsiêbiorstwa jak np. PKN Orlen S.A., Holding BOT 
pracy przez ró¿norodne organizacje, w tym wiod¹cy w Polsce Elektrowni Be³chatów, Poczta Polska, Du Pont, BST, PROTEKT 
Centralny Instytut Ochrony Pracy – Pañstwowy Instytut Badawczy, £ódŸ oraz przedstawiciele organizacji szkoleniowych.
maj¹ na celu popularyzacjê i stwarzaj¹ mo¿liwoœci doskonalenia Po wyg³oszonych referatach w danej sesji odbywa³a siê dyskusja 
wiedzy o bhp. Jednym z takich dzia³añ s¹ okresowo organizowane na aktualnie poruszane tematy.
konferencje z udzia³em przedstawicieli nauki oraz specjalistów                        Przedstawiciela Wy¿szej Szko³y Mened¿erskiej, bior¹cego udzia³ 
z zak³adów pracy. w Konferencji, zainteresowa³y szczególnie referaty: pracownika 

W dniach 2-3 paŸdziernika 2006 w Toruniu odby³a siê                       S³u¿by BHP UM w £odzi – dr Juliana Wójtowicza pt. „Kultura 
V Krajowa Konferencja nt. „Zarz¹dzanie Bezpieczeñstwem                  bezpieczeñstwa pracy w kszta³towaniu kadr dydaktycznych”, wyk³ad 
i Higien¹ Pracy w Przedsiêbiorstwie”, zorganizowana przez kierownika Zak³adu Zarz¹dzania Bezpieczeñstwem i Higien¹ Pracy 
Centralny Instytut Ochrony Pracy – Pañstwowy Instytut Badawczy CIOP-PIB – dr Zofii Paw³owskiej pt. „Zintegrowany wskaŸnik 
pod has³em „Doskonalenie metod prewencji wypadkowej”. zarz¹dzania jako narzêdzie oceny funkcjonowania przedsiêbiorstwa 
Obradom Konferencji przewodniczyli: w obszarze bezpieczeñstwa i higieny pracy” oraz stale aktualny                  

i znajduj¹cy zastosowanie w praktyce szczególnie w okresie – prof. dr hab. med. Danuta Koradecka dyrektor CIOP  PIB 
zimowym, temat „Bezpieczeñstwo na dachu – przegl¹d metod – prof. dr hab. in¿. Waldemar Karwowski dyrektor Centrum 
ochrony przed upadkiem z wysokoœci” wyg³oszony przez mgr. Jacka Ergonomii Przemys³owej Uniwersytetu w Louisville, USA.
Sosnowskiego z firmy PROTEKT £ódŸ. 

Tematykê Konferencji zaprezentowano w 5 sesjach dotycz¹cych Uzyskana podczas Konferencji wiedza, zostanie przekazana 
nastêpuj¹cych zagadnieñ: studentom WSM podczas prowadzonych szkoleñ wstêpnych oraz 
I sesja   – Promocja systemowego zarz¹dzania bezpieczeñstwem                    wyk³adów, w ramach przedmiotu BHP. 

i higien¹ pracy (4 referaty); Podsumowania dyskusji, dokona³ zastêpca dyrektora ds. 
II sesja   – Doskonalenie zarz¹dzania BHP w przedsiêbiorstwach                 systemów zarz¹dzania i certyfikacji CIOP-PIB dr Daniel Podgórski, 

(8 referatów); wskazuj¹c m.in. na potrzebê podjêcia (co wykaza³a tak¿e dyskusja) 
III sesja  – Czynniki œrodowiska pracy i profilaktyka wydarzeñ nowej tematyki przysz³ej konferencji, która bêdzie obejmowaæ 

wypadkowych (3 referaty); problemy zarz¹dzania bhp w ma³ych i œrednich przedsiêbiorstwach. 
IV sesja  – Badanie i rejestrowanie wydarzeñ wypadkowych                      

w przedsiêbiorstwach (3 referaty); Opracowa³: 
V sesja   – Stosowanie œrodków ochrony indywidualnej w prewencji Mgr in¿. Tomasz Majda

wypadkowej (3 referaty). G³ówny Specjalista ds. BHP i P.PO¯.
Wyk³adowca WSMW Konferencji uczestniczy³o 160 przedstawicieli reprezentu-

W zwi¹zku z planowanym utworzeniem w Wy¿szej Szkole Mened¿erskiej w Warszawie specjalnoœci pod nazw¹ 
„Bezpieczeñstwo i Higiena Pracy” - poni¿ej zamieszczamy informacjê o odbytej w dniach 2-3 paŸdziernika 2006 r. w Toruniu 
V Krajowej Konferencji nt. „Zarz¹dzanie Bezpieczeñstwem i Higien¹ Pracy w Przedsiêbiorstwie”. 

 „Tym, którzy mówi¹, ¿e bezpieczeñstwo kosztuje, mogê powiedzieæ jedno: Brak bezpieczeñstwa kosztuje znacznie wiêcej”

 Paul Lampit
 Dyrektor ds. ubezpieczeñ

 Taylor Woodrow PlcV  KRAJOWA  KONFERENCJA
na  temat

ZARZ¥DZANIE  BEZPIECZEÑSTWEM  I  HIGIEN¥  PRACY                                

W  PRZEDSIÊBIORSTWIE


