
 

забезпечення можливості широкодіапазонного регулювання необхідної 
кількості теплової енергії, що розподіляється всередині тістових заготовок за 
рахунок застосування ультразвуку необхідно мати автоматику, що дозволяє з 
метою плавного регулювання теплової енергії до виробу знижувати потужність 
ультразвукового випромінювача або його відключати, і, таким чином 
регулювати колір і якість скоринки виробу при мінімальному температурному 
режимі в печі, що неможливо було в прототипі (КЕП-400). 

Як видно з рисунку 1 ультразвуковий випромінювач, враховуючи 
характер поширення ультразвуку, може бути закріплений в стінці камери 2 
приблизно в середньому положенні по її висоті, або на спеціальному 
кронштейні. 

Робота установки здійснюється наступним чином. 
В результаті роботи ТЕНів або спалювання органічного палива тепловий 

агент, що проганяється вентилятором по рециркуляційному контуру всередині 
камери нагрівається до розрахункової технологічної температури з 
урахуванням максимальних ефектів в ультразвуковому полі даного типу 
генератора. Тому в початковий період випічки утворення скоринки і 
випаровування рідини буде більш ефективним, як і прогрів виробу всередині 
(рис.2), а час випічки менше на 28-30%. В той же час, в кінці випічки, якщо не 
знизити потужність ультразвуку, спостерігається перегрів і підгоряння 
скоринки (рис.З). 

Таким чином, запропоновані до використання спосіб і пристрій для 
інтенсифікації тепломасообміну в ультразвуковому полі, що забезпечують 
підвищення на 20-25% коефіцієнту корисної дії печі, керованість по швидкості 
випічки, можливість використання способу для забезпечення більш якісного 
виробництва хлібобулочних виробів. Ці властивості є суттєвими відмінностями 
від прототипу, що проявляються у вигляді зменшення товщини температурного 
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Рисунок 2 - Графік залежності температури всередині випікаємої тістової 
заготовки (ВТЗ) від часу випічки 
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Рисунок 3 - Графік залежності температури поверхні ВТЗ від часу випічки 

прикордонного  шару  у  виробі   і  збільшення  тим  самим  градієнтів 
температури, що визначають швидкість перенесення маси і тепла. 
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