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(54) (57) ХЛЕБОПЕКАРНАЯ ПЕЧЬ, со-
держащая пекарную камеру с ю опорным
подом, размещенный в ее верхней части ко
роб с щелевыми соплами для подачи нагре-
1 ой паровоздушной смеси и каналы для от
чода отработанной паровоШУШНОИ смеси с
приемными отверстиями, отличающаяся
тем, что, с целью снижения энергозатрат и
упрощения конструкции, каначы для отво-
да паровоздушной смеси выполнены в виде
полых полуцилііндрических элементов, смон
тированных в нижней части короба и об-
ращенных к поду плоской поверхностью, а
щелевые сопла образованы наружными по-
верхностями смежных полу цилиндрических
элементов, при :*том приемные отверстия
каналов расположены на плоской поверх
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И і'іОрегепие относит*, я ъ конструкции
хлебопекарных печей с радиациопно кон-
вск іивпым обогревом рабочей камеры и
може і быть использовано їм преаприятиях
хлебопекарной п ромы шлеп носі и, кондитерс-
ких фабриках и предприятиях обществен-
ною питания.

Ишесгна хлебопекарная печь с радиаци-
ОІ!но-конвективным обогревом рабочей ка-
меры, в которой теплоподвод к заготовкам
выпекаемых изделий осуществляется за счет
естественной циркуляции паровоздушной
смеси в пекарной камере [1]

Однако из-за низкой скорости паровоз-
душной смеси в этой печи не обеспечивает-
ся достаточно интенсивный конвективный
обогрев заготовок при выпечке, в результате
чего увеличивается продолжительность вы-
печки и соответственно снижается произво-
дительность печи.

Наиболее близкой к изобретению по тех-
нической сущности является хлебопекарная
печь, содержащая пекарную камеру с кон-
вейерным подом, размещенный в ее верхней
части короб с щелевыми соплами для подачи
нагретой паровоздушной смеси и каналы
для отвода отработанной паровоздушной
смеси с приемными отверстиями [2].

Однако выполнение сопел в виде полос,
вваренных в днище коробов под углом, обус-
лавливает наличие острых кромок на входе
в сопла, в результате чего повышается аэро-
динамическое сопротивление в коробе и в
соплах снижается скоростной напор при
обдуве изделий паровоздушной смесью, что
в конечном счете ведет к увеличению затрат
энергии на выпечку изделий Кроме того,
выполнение сопел и верхних источников
радиационного обогрева в виде множества
отдельных конструктивных элементов ус-
ложняет конструкцию печи и увеличивает
трудоемкость ее изготовления, главным об-
разом, за счет объема сварочных работ

Цель изобретения — снижение энерго-
затрат на выпечку изделий, упрощение кон-
струкции и уменьшение трудоемкости из-
готовления печи.

Поставленная цель достигается тем, что
в хлебопекарной печи, содержащей пекар-
ную камеру с конвейерным иодом, разме-
шенный в ее верхней части короб с щеле-
выми соплами для подачи нагретой паро-
воздушной смеси и каналы для отвода от-
работанной паровоздушной смеси с прием
ними отверстиями, каналы для отвода па-
ровоздушной смеси выполнены в виде по-
лых і'олуцилиндрических элементов, смон-
тнрованныч в нижней части короба и обра-
щенных к поду плоской поверхностью, а
щелевые сопла образованы наружными по-
верхностями смежных полуци.чипдрических
элементов, при этом приемные отверстия
каналов расположен на плоской поверх
ноет и последних

Полые .̂К'менты мог>т иметь и др\гую,
например, полуэллиптическую или иную фор-
му, обеспечивающею минимальное аэроди-
намическое сопротивление и не требующую

5 большой трудоемкости при изготовлении
Па фні. 1 показана печь, продольный

разрсм, на фін 2 — у ІЄЛ І на фиг 1, на
фиі 3 — разрез А — А на фиг 2

Печь содержит рабочую (пекарную) ка-
меру I, внутри которой установлен с воз-
можностью перемещения конвейерный под 2.
8 верхней части камеры расположен короб
3 с патрубком 4 для подвода нагретой паро-
воздушной смеси Для подогрева смеси
предусмотрен калорифер 5, соединенный с

15 циркуляционным вентилятором 6, снабжен-
ным патрубком 7 для подвода отработавшей
паровоздушной смеси

В нижней части короба 3 межд> бокови-
нами 8 пекарной камеры ! закреплены по-
лые элементы 9 подуцилиндрнческой фор-

2 0 мы. Обращенная к конвейерному поду 2
нижняя часть 10 поверхности каждого эле-
мента выполнена плоской и расположена
параллельно плоскости перемещения пода
Полые элементы 9 по длине пекарной камеры

25 установлены с зазорами между собой, яв-
ляющимися щелевыми соплами 11 для по-
дачи в камеру 1 нагретой паровоздушной
смеси из короба 3 Полость каждого из эле-
ментов 9 представляет собой канал 12 для
отвода отработавшей паровоздушной смеси.

30 Каналы 12 соединены с пекарной камерой 1
при помощи приемных отверстий S3, распо-
ложенных на плоской части 10 поверхности
полык элементов. Обращенные к поду 2 плос-
кие части 10 поверхности полых элементов
9 служат верхними источниками радиацион-

35 ного обогрева
К нижней части поверхности полых эле-

ментов 9 жестко прикреплены установлен-
ные с определенным шагом продольные план-
ки 14, предназначенные для придания жест-

4 0 кости конструкции и для сохранения постоян-
ного проходного сечения сопел !1 при тем-
пературных деформациях короба 3.

Каналы 12 соединены посредством окон
15 в боковинах 8 пекарной камеры і с кол-
лекторами 16 отвода отработавшей паро-

45 воздушной смеси.
На входе в пекарную камеру 1 пре-

дусмотрена зона 17 пароувлажнения. Пе-
карная камера ограничена снизу нагрева-
тельным каналом 18, соединенным с кало-
рифером 5 посредством воздуховода 19
Воздуховоды, связывающие калорифер 5
с патрубками верхнего короба 3, а также
воздуховоды отвода отработавшей паровоз-
душной смеси к всасывающем) патрубк\ 7
циркуляционного вентилятора В на чертежах

55 не показаны.
Печь работает следующим образом.
Нагретая в калорифере 5 паровоздуш-

ная смесь подводится на обогрев пекарной
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камеры по двум направлениям через патру-
бок 4 и короб 3 верхнего обогрева и через
воздуховод 19. Подогрев паровоздушной
смеси в калорифере 5 осуществляется либо
продуктами сгорания топлива, либо с по-
мощью электронагревателей.

Уложенные на конвейерный под 2 тесто
вые заготовки выпекаемых изделий 20, пе-
ремещаясь вместе с подом в направлении,
указанном на фиг. 1 стрелками, попадают
сначала в зону 17 пароувлажнепия, где про-
ходят гигрометрическую обработку, а затем
подаются в пекарную камеру 1. Нижний
обогрев выпекаемых изделий производится
за счет кондуктивного и радиационного
теплоотвода от стенки нижнего нагреватель-
ного канала 18 к поду 2.

Верхний обогрев изделий осуществляется
как за счет интенсивного конвективного
теплоотвода путем обдува поверхности из-
делий нагретой в калорифере 5 паровоз-
душной смесью, поступающей из короба 3
через щелевые сопла М, так и за счет теп-
лового излучения, верхними источниками
радиационного обогрева, образованными
нижней плоской частью К) поверхности по-
лых элементов 9.

Пройдя через сопла 11 и отдав часть
тепла выпекаемым изделиям 20, отработав-
шая паровоздушная смесь через приемные
отверстия 13 поступает в каналы 12, от-
куда затем через окна 15 попадает в кол-
лекторы 16 (направление движения паро-
воздушной смеси обозначено стрелками). Из
коллекторов !6 отработавшая паровоздуш-
ная смесь направляется во всасывающий
патрубок 7 циркуляционного вентилятора б.
В этот же патрубок поступает отработав-
шая паровоздушная смесь из нижнего на-
гревательного канала 18. Вентилятор б по-
дает паровоздушную смесь на подогрев в
калорифер 5 и затем снова в верхний ко-
роб 3 и в нижний нагревательный канал 18.

to
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35

После прохождения тепловой обработки
готовые изделия 20 вместе с конвейерным
кодом 2 выходят из пекарной камеры 1 и
подвергаются дальнейшим технологическим
операциям (разгрузка, сортировка, склади-
рование и т. д.).

Тех ни ко-экономическая эффективность
использования предложенной печи заклю-
чается в снижении удельных затрат энер-
гии, расходуемой на выпечку единицы мас-
сы изделий, в упрощении конструкции сис-
темы обогрева печи и в уменьшении тру-
доемкости ее изготовления.

Снижение энергозатрат обеспечивается
за счет уменьшения аэродинамического со-
противления в системе циркуляции паровоз-
душной смеси. Это достигается за счет то-
го, что щелевые сопла образованы наруж-
ными поверхностями установленных с зазо-
ром смежных полудилиндричеекчх элемен-
тов, придающих рациональную аэродина-
мическую форму соплам и каналам отвода
смеси, что в свою очередь позволяет повы-
сить эффективность конвективного обогре-
ва.

Упрощение конструкции системы обогре-
ва печи обеспечивается благодаря совме-
щению нескольких функциональных элемен-
тов (сопел, каналов отвода отработавшей
смеси с приемными отверстиями, верхних
источников радиационного обогрева) в од-
ном конструктивном элементе — полом по-
луцилиндре с нижней плоской поверхностью,
обращенной к конвейерному поду.

Уменьшение трудоемкости изготовления
системы обогрева достигается путем исклю-
чения процесса сборки и сварки отдельных
деталей,формирующих сопловой аппарат и
источники радиационного обогрева, благо-
даря совмещению этих деталей '. одном кон-
структивном элементе, изготовляемом штам-
повкой из цельного листа.
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