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Wplyw wstepnej obrébki cieplnej na skutecznosé operacji wyciskania cieczy
z paszowego surowca rybnego

Wstep

Odwadnianie surowcow rybnych na skalg przemystowa, bedace jed-
nym z etapow ich obrobki, prowadzone jest obecnie w dwoch przypad-
kach: podczas produkcji konserw rybnych i podczas produkcji maczki
rybnej.

W przypadku produkcji konserw rybnych usunigcie nadmiaru wody,
majace na celu zmniejszenie wycieku podczas sterylizacji, uzyskuje sig
podczas blanszowania — ogrzewania surowca w okreslonej temperatu-
rze przez okreslony czas, powodujacego ubytek 20+30% wody [Sikor-
ski, 2004].

W procesie produkcji maczki rybnej usuwanie wody, a rowniez czg¢-
$ci thuszczu, prowadzone jest na drodze termiczno-mechanicznej. Suro-
wiec jest wstgpnie ogrzewany, a po grawitacyjnym oddzieleniu termicz-
nego wycieku poddawany jest obrobce mechanicznej (prasowaniu lub
wirowaniu) oddzielajacej resztg uwolnionej termicznie wody. W tym
przypadku uzyskuje sig¢ zmniejszenie jej ilosci do okoto 50% zawarto-
$ci suchej masy. Takie postgpowanie z surowcem jest odpowiednikiem
kondycjonowania nasion roslin oleistych przed wyttaczaniem, umozli-
wiajacego wydobycie z nich okoto 50% oleju [Niewiadomski, 1993].

W obu tych przypadkach parametry wstgpnej obrobki cieplnej i pra-
sowania sg znane i zmieniane, jesli zachodzi potrzeba, w niewielkim tyl-
ko zakresie. Blanszowanie prowadzone jest w temperaturze okoto 90°C
przez okres 5+10 minut. W podobnej temperaturze ogrzewany jest suro-
wiec podczas produkeji maczki rybnej. Temperatura ta, w zaleznosci od
rodzaju i wlasciwosci surowca, podlega zmianom w zakresie 80+90°C
(ibidem). Po grawitacyjnym oddzieleniu uwolnionej w wyniku ogrzania
wody, surowiec jest badz prasowany, badz wirowany w wirowkach de-
kantacyjnych do osiagnigcia okoto 50% zawarto$ci suchej masy.

Jakosciowy wplyw temperatury obrobki cieplnej i stopnia sprezenia
podczas prasowania na zmiang zawarto$ci suchej masy w odwadnianych
surowcach rybnych jest znany — ro$nie ona ze wzrostem temperatury
obrobki wstepnej 1 stopniem spre¢zenia.

Natomiast wplyw ilosciowy tych parametrow, zwlaszcza dla
szerokiego zakresu ich zmian, nie zostal dotychczas zbadany i opisany.
Celem prezentowanych badan bylo czg$ciowe uzupetnienie tej luki
poprzez okreslenie wptywu temperatury obrobki cieplnej na skuteczno$é
odwadniania podczas prasowania z roznymi predko$ciami paszowego
surowca rybnego poddanego wstgpnej obrobee termiczne;.

Materiat i metoda

W badaniach z probek surowca o przekroju 40 x 40 mm’ i wysokosci
h =80 mm (masa m = 100 g), wstepnie ogrzanych do zadanej tempera-
tury, wyciskano ciecz prasujac je (z trzykrotnymi powtdrzeniami) z r6z-
nymi predkosciami w pototwartej komodrce pokazanej na rys. 1.
Przyjeto nastgpujace wartosci parametrow statych prasowania:
— powierzchnia czynna sita S., = 10%,
— $rednica oczka sita ¢ = 1 mm,
— stopien rozdrobnienia: surowiec posiekany na kawatki o maksymal-
nym wymiarze 4+5 mm,
— stopien sprezenia probki podcezas prasowania s =4,5.
Badania oddzielania wody z surowca rybnego prowadzono wedhug
schematu obejmujacego:
— rozdrobnienie surowca,
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Rys. 1. Komorka pototwarta

— przeponowe ogrzanie rozdrobnionego surowca w tazni wodnej typu
SUB 14, umozliwiajacej regulowane ogrzewanie kapieli wodnej do
temperatury 100°C z doktadnoscia £1°C, do temperatury 40°C, 60°C
190°C,

— grawitacyjne oddzielenie wycieku termicznego na sicie o oczku ¢ =
1 mm w czasie = 60 s,

— odwazenie, z doktadnoscia + 0,1 g, na wadze WPT 3/C produkcji
Zaktadu Mechaniki Precyzyjnej RADWAG, masy probki m = 100 g,
rownowaznej jej statej wysokosci # = 80 mm,

— prasowanie w komorce pototwartej (Rys. 1) probek ogrzanych do za-
danych temperatur oraz probek surowca o temperaturze pokojowej
(22°C) z predkoscia u = 0,00025, 0,0005 i 0,0075 mm-s” do stopnia
sprezenia s = 4,5 (skok ttoka komorki Az = 62,4 mm),

— oznaczenie (z trzykrotnym powtorzeniem) suchej masy w probce po
prasowaniu. Zawartos¢ suchej masy oznaczano wg Procedury Ba-
dawczej PB006 Zaktadu Chemii Zywnosci i Srodowiska Morskiego
Instytutu Rybackiego — Panstwowego Instytutu Badawczego.

Wyniki i dyskusja

Otrzymane w badaniach wyniki aproksymowano funkcja potggowa
(modelem statystycznym) o postaci ogdlne;j:

sm = c,dT “u® (1)

gdzie
dT =

T . :
—wspotczynnik temperaturowy [],
oo~ wspotezy p y -]
u —predkos¢ prasowania [m's'l]
1 otrzymano:

sm = 0,381d7"%%, 0 )

Wspolczynnik determinacji funkcji (2) wyniost R> = 89,7%.

Graficzng ilustracja modelu sa wykresy pokazane na rys. 2. Wykresy
ilustruja znaczacy, w poréwnaniu z wptywem predkosci prasowania,
wplyw temperatury wstgpnej obrobki cieplnej surowca na stopien jego
odwodnienia. W badanym zakresie zmiennosci predkosci prasowania,
odpowiadajacym predkosciom pras stosowanych w fabrykach macz-
ki rybnej, trzykrotny spadek predkosci prasowania skutkuje niespetna
2% wzrostem koncowej zawartosci suchej masy. Natomiast podgrzanie
surowca od temperatury 22°C do 90°C skutkuje ponad sze$ciokrotnie
wigkszym wzrostem jej zawartosci.
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Rys. 2. Wptyw temperatury wstgpnej obrobki cieplnej na stopien odwodnienia
surowca rybnego podczas prasowania

Jednakze w $wietle znanego zjawiska uwalniania cieczy podczas
podgrzewania surowcoéw pochodzenia biologicznego, nalezy podkre-
$li¢, ze wzrost suchej masy w badanym surowcu jest wynikiem nie
mechanicznego wyciskania cieczy, lecz rowniez jej wycieku podczas
wstgpnej obrobki cieplnej.

Dla okreslenia ilosciowych udzialow we wzro$cie zawartosci suchej
masy obu tych czynnikow, przeprowadzono z trzykrotnymi powtorze-
niami pomiary zawarto$ci suchej masy w probkach surowca po ich
ogrzaniu do temperatury, jak w badaniach prasowania i grawitacyjnym
oddzieleniu wycieku termicznego. Wyniki pomiaréw poddano obrobce
statystycznej otrzymujac:

sm, =0,334dT"**  R*=992% 3)

gdzie:
sm, — zawarto$¢ suchej masy w nieprasowanym surowcu ogrzanym do
zadanej temperatury.

Poniewaz wykladniki poteg parametru d7° w rownaniach (2) i (3)
roznig si¢ tylko nieznacznie, wyniki pomiardw zawartosci suchej masy
w surowcu podgrzanym i nieprasowanym poddano ponownej analizie
aproksymujac je funkcja potggowa o wyktadniku takim samym, jak
w (3) i otrzymano:

sm,=0331dT""°  R*=99,0% )

Warto$¢ wspolczynnika R* dla rownania (3) §wiadczy, ze réwnanie
(4) rownie doktadnie wyjasnia ksztaltowanie si¢ zmiennej sm,,, jak row-
nanie (3).

Rownania (2) i (4) pozwalaja dla dowolnego dT okresli¢ niezaleznie
od siebie wpltyw obrobek cieplnej (surowiec podgrzany, nieprasowany)
oraz potaczonej cieplnej i mechanicznej (surowiec podgrzany, prasowa-
ny) na zawarto$¢ suchej masy w surowcu. Unaoczniaja to sporzadzone
na bazie tych rownan wykresy pokazane na rys. 3.
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Rys. 3. Wptyw temperatury obrobki cieplnej na zawarto$¢ suchej masy w prasowanym
i nieprasowanym rybnym surowcu paszowym

Analiza réwnan (2) i (4) pokazuje, jak duza rol¢ odgrywa tempera-
tura wstgpnej obrobki cieplnej. Im jest ona wyzsza, tym wigkszy jest
wyciek termiczny oraz wigksza ilo$¢ cieczy jest wyciskana podczas
prasowania, przy czym przyrost zawarto$ci suchej masy podczas wyci-
skania jest tym wigkszy, im wyzsza jest temperatura obrobki wstgpnej
(dsmy > dsm,, (Rys. 3).

Stwierdzony staby wptyw predkosci prasowania na jego wyrazang
zawarto$cia suchej masy efektywno$¢ jest z praktycznego punktu wi-
dzenia bardzo korzystny. Umozliwia on bowiem bez obnizenia sku-
tecznosci oraz przepustowosci operacji zastapienie prasowania jedno-
stajnego (prowadzonego ze stala predkoscia bez przerw) przez praso-
wanie przerywane. Po kazdorazowym czg§ciowym sprezeniu surowca
nastgpuje przerwa w prasowaniu, podczas ktorej ma miejsce relaksacja
wystepujacych w surowcu naprgzen. Przerwy czasowe prasowania
przerywanego mozna skompensowac wigksza predkoscia prasowania,
dzigki czemu jego przepustowos$¢ bedzie taka sama, jak prasowania
jednostajnego. Praktycznym efektem prasowania przerywanego jest
znaczace zmniejszenie ci$nienia prasowania, a wigc i jego energochton-
nosci [Dowgiatlo, 2011].
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Rys. 4. Ci$nienie prasowania jednostajnego i przerywanego w funkcji
drogi prasowania

Podsumowanie i wnioski

Podsumowujac wyniki przeprowadzonych badan mozna stwierdzié,
ze:

— funkcja opisujaca zwiazek przyczynowo-skutkowy zachodzacy pod-
czas operacji prasowania wyciskajacego ciecz z surowcoéw rybnych,
okres$lona na podstawie statystycznej analizy wynikéw badan, nie
jest rownoznaczna z modelem matematycznym. Ma ona charakter
wylacznie statystyczny, lecz zostata zweryfikowana pod katem zgod-
nosci z fizycznym charakterem zjawisk zachodzacych podczas pra-
sowania.

— podane funkcje stwarzaja warunki do §wiadomego sterowania sku-
teczno$cia stopnia odwadniania surowcow rybnych podczas operacji
prasowania,

— niewielki ujemny wptyw predkosci prasowania na skuteczno$¢ wy-
ciskania cieczy z surowca rybnego pozwala, w potaczeniu z wyko-
rzystaniem zjawiska relaksacji napr¢zen, na znaczace zmniejszenie
ci$nienia wyciskania,

— aby zmniejszy¢ energochtonno$¢ operacji w wykorzystywanych pra-
sach §limakowych nalezy je wyposazy¢ w sprzgglta umozliwiajace
w sterowany sposob doprowadzanie i odcinanie ich napedu w celu
umozliwienia prasowania pulsacyjnego.
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