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W S T Ę P

W w yniku ogromnej rozbudowy ośrodków przem ysłowych i powsta­
w ania w ielkich skupisk m iejskich spraw a przygotowyw ania posiłków, 
k tó ra  w dawnym  układzie społecznym oparta była głównie na indyw idual­
nym  sposobie ich przyrządzania w ram ach jednej rodziny, uległa obecnie 
wyraźnej zmianie, polegającej na centralizow aniu m iejsc przygotowania 
posiłków obsługujących liczne rzesze konsumentów. Z punktu  widzenia 
społecznego, higienicznego i ekonomicznego zagadnienie zbiorowego ży­
w ienia ma wielkie znaczenie. Skutkiem  centralizacji m iejsc przygotowania 
posiłków odciąża się ogromną liczbę osób zajm ujących się spraw ą żywienia. 
P raca tych osób może być w ykorzystana z w ielkim  pożytkiem  dla społe­
czeństwa w innych dziedzinach życia.

Stworzenie punktów  żywienia zbiorowego pozwala na zastosowanie 
maszyn i urządzeń ułatw iających pracę personelu, nie w ym agających nad­
miernego w ysiłku fizycznego i pozwalających n a  pracę w  odpowiednich 
w arunkach zdrowotnych.

W punktach żywienia zbiorowego sposób przyrządzania potraw, dobór 
jadłospisów oraz jakość użytych surowców mogą być odpowiednio p rze­
analizowane, oparte na przesłankach naukowych i poddane stałej fachowej 
kontroli, co w w yniku może dać najw yższą w artość produkowanych potraw  
pod względem odżywczym, smakowym i higienicznym. Koszt centralnego 
przygotowania posiłków z tych samych surowców jest przy tym  zawsze 
niższy od kosztu ich przyrządzania indywidualnego.

W lite ra tu rze  technicznej odczuwa się bardzo dotkliwy brak źródeł 
w dziedzinie projektow ania kuchni. Toteż celem autorów  niniejszej książki 
jest próba choćby częściowego w ypełnienia tej luki.

Zdajem y sobie sprawę, że z problem em  projektow ania kuchni wiążą 
się różne zagadnienia, k tórych pełne opracowanie jest trudne i skompliko­
wane i wym agałoby ujęcia obszernego i wszechstronnego. Dlatego też 
ograniczamy się w ram ach tej książki do naśw ietlenia zagadnień projekto­
wania kuchni zasadniczo z punktu  widzenia instalatora (cieplnego i sani­
tarnego), om awiając inne zagadnienia — jak  budowlane, technologiczne, 
organizacyjne itp. — w  sposób skrócony. Tego rodzaju ujęcie tem atu  jest 
podobne do ujęcia w poprzedniej naszej książce pt. „P raln ie“ 1). W obu

*) K a m ler  J . i  K a m le r  W .: P ra ln ie . 2 w yd. B A , W arszaw a 1955.
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tych zagadnieniach technicznych, tj. w  pralniach mechanicznych i kuch­
niach zbiorowego żywienia, rola specjalisty instalatora w ysuw a się przy 
ich projektow aniu na plan  pierwszy. Insta la to r sta je  się przy opracowy­
waniu tych zagadnień technologiem, k tó ry  musi przeanalizować i opra­
cować szczegółowe założenia projektów  i do tych założeń dostosować 
i przeliczyć wszystkie urządzenia, m aszyny i instalacje. Dopiero po opra­
cowaniu przez instalatora wyspecjalizowanego w projektow aniu kuchni 
założeń i szkiców koncepcyjnych oraz zasadniczego układu pomieszczeń 
produkcyjnych, w łączają się zwykle do projektow ania pozostali specjaliści 
branżowi: architekci, konstruktorzy, elektrycy, chłodnicy. Wszyscy oni 
muszą ściśle współpracować ze sobą we wszystkich fazach projektow ania. 
P ro jek ty  kuchni, szczególnie kuchni dużych, powinny być uzgadniane 
i konsultowane ze specjalistam i In sty tu tu  Naukowo-Badawczego H andlu 
i Żywienia Zbiorowego oraz z lekarzam i sanitarao-higienicznym i.

Uważamy, że takie u jęcie naszej pracy, przeznaczonej głównie dla 
instalatorów  cieplnych i sanitarnych, powinno spełniać swoje zadanie — 
tj. ułatw ić i ujednolicić sposoby projektowania. W tym  celu staraliśm y się 
podać możliwie dużo danych liczbowych zaczerpniętych z p rak tyk i w ła­
snej, z norm atyw ów  i w ytycznych opracowanych przez b iu ra  projektow e 
oraz z dostępnej nam  lite ra tu ry  fachowej, której spis podajem y na końcu 
książki.

Przypuszczamy również, że m ateriały  te mogą być pożyteczne dla 
projektantów  innych działów związanych z zagadnieniam i żywienia zbio­
rowego.



1. P O D S T A W Y  P R O J E K T O W A N I A  K U C H N I

1.1. CHARAKTERYSTYKA KUCHNI ZBIOROWEGO ŻYW IENIA

Kuchnia jest jedną z części składowych zakładu żywienia zbiorowego. 
Stanowi ona jego część produkcyjną, w której z surowców przyrządzane są 
posiłki w postaci nadającej się do spożycia. Zależnie od ilości konsumentów 
oraz od przeznaczenia i rodzaju zakładu żywienia zbiorowego kształtuje 
się forma, wielkość i wyposażenie techniczne kuchni.

Kuchnie m ałe obsługujące niew ielką ilość osób są niejako w arsztatem  
rzemieślniczym o stosunkowo prostym , nie zmechanizowanym wyposaże­
niu, w którym  przygotowywanie potraw  odbywa się praw ie zawsze w  spo­
sób ręczny. W m iarę powiększania się kuchni praca ręczna staje  się coraz 
bardziej uciążliwa, a organizacja pracy — coraz bardziej skomplikowana. 
Dlatego też kuchnie obsługujące większą ilość konsum entów przekształcają 
się z w arsztatu  rzemieślniczego w  zakład przem ysłowy o dużej zdolności 
produkcyjnej, wyposażony w  m aszyny i urządzenia pomocnicze pozwala­
jące na ograniczenie ilości personelu obsługującego na zmniejszenie jego 
wysiłku fizycznego — w sposób analogiczny do nowoczesnego zakładu prze­
mysłowego. W w yniku uprzem ysłow ienia kuchni uzyskuje się polepszenie 
jakości posiłków przy równoczesnym obniżeniu kosztu ich przygotow y­
wania.

W zakładzie żywienia zbiorowego zagadnienia technologiczne kuchni 
w ysuw ają się na plan pierwszy i celowe jest ich w yodrębnienie i poddanie 
niezależnej analizie. Przy uwzględnieniu szczególnego wyposażenia kuchni 
i specjalnej organizacji pracy, należy ją  tak  powiązać z resztą zakładu, aby 
uzyskać jak najbardziej celowe i ekonomiczne rozwiązanie.

Zakłady zbiorowego żywienia dzielą się na dwa zasadnicze rodzaje:
a) zakłady zamknięte,
b) zakłady otwarte.
Z a k ł a d y  t y p u  z a m k n i ę t e g o  obsługują określoną liczbę 

konsumentów przy produkcji w yżyw ienia odpowiadającej normom  odpo­
wiednich jadłospisów, najw łaściwszych dla danej grupy konsumentów. 
Do grupy tej należą stołówki dla pracowników fizycznych, umysłowych, 
stołówki szpitali i sanatoriów , burs i  internatów , żłobków, przedszkoli, 
obozów szkoleniowych, koszar itp.



Z a k ł a d y  t y p u  o t w a r t e g o  obsługują zm ienną ilość konsu­
m entów, przy czym jadłospisy mogą być różne zarówno co do rodzaju, jak  
ilości i ceny potraw  — dostosowane do życzenia i sm aku konsum enta. 
Do takich zakładów należą restauracje, kaw iarnie, bary  itp.

Podstawowy cykl pracy w  zakładach żywienia zbiorowego jest 
podobny dla obu rodzajów tych zakładów. Surowce przyw ożone są z ze­
wnątrz, z punktów  zaopatrzenia, i kierowane do składów, skąd część ich 
podlegająca przeróbce transportow ana jest do poszczególnych przygoto­
w alni (nip. mięsa, jarzyn itp.), a  część n ie podlegająca przeróbce (np. chleb, 
bułki, owoce itp.) dostarczana jest bezpośrednio do m iejsc w ydaw ania. 
Z poszczególnych przygotowalinli część produktów  k ieru je  się do tzw. 
kuchni właściwej, gdzie poddaw ana jest obróbce (głównie cieplnej), część 
zaś n ie  podlegająca obróbce jes t przenoszona bezpośrednio do pomieszczeń 
do w ydaw ania potraw  (np. sałata, rzodkiewka itp.).

Sposób dzielenia na porcje i w ydaw ania potraw  zależy od charakteru 
i organizacji zakładu żywienia zbiorowego.

Najczęściej spotykaną postacią kuchni jest połączenie wszystkich jej 
elem entów składowych w  jedną całość — od m agazynów przez przygo­
towalnie półproduktów i kuchnię właściwą — do w ydaw alni potraw  dla 
konsumentów. Drugim  rzadko jeszcze stosowanym rodzajem  jest rozdzie­
lenie kuchni na dwie części przez utw orzenie centralnej przygotowalni 
półproduktów, z której są  one transportow ane do innych oddalonych od 
niej pomieszczeń (właściwych kuchni), w których sporządzane są  z tych 
półproduktów potraw y wydaw ane konsumentom.

Obie te zasadnicze form y kuchni zakładów żywienia zbiorowego m ają 
swe zalety i wady, swoje zakresy zastosowania i w ybór jednej z nich zależy 
od wielkości zakładu, zasięgu i w arunków  lokalnych. Zagadnienie to zosta­
nie bliżej omówione w dalszej części dotyczącej kuchni dla zakładów 
przemysłowych, gdzie obie form y znajdują zastosowanie.

1.2. TECHNOLOGIA PRZYGOTOW YW ANIA POSIŁKÓW

1.2.1. Podział pracy w kuchni

Pracę w  kuchni podzielić można na następujące etapy:
a) dostawa i m agazynowanie surowców,
b) przygotowyw anie surowców do obróbki cieplnej,
c) obróbka cieplna i ostateczne przygotowywanie potraw,
d) w ydaw anie potraw,
e) zmywanie naczyń kuchennych i stołowych.
Czynności te zostaną omówione kolejno.
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Dostawa i magazynowanie surowców zależne są od wielu czynników, 
a  przede wszystkim  od wielkości kuchni, zorganizowania sieci dostawców 
oraz wielkości magazynów i chłodni.

Produkty  dostarczane do kuchni dzielą się na produkty łatwo ulega­
jące zepsuciu — jak nabiał, mięso, ryby itp. — oraz produkty trw ałe.

Produkty  łatwo psujące się powinny być dostarczane do kuchni w sta­
nie świeżym. Kuchnie nie wyposażone w  urządzenia chłodnicze powinny 
być zaopatryw ane jedynie w taką  ilość produktów, jaka jest potrzebna do 
dziennego przerobu. W kuchniach lepiej wyposażonych m agazyny dla tych 
produktów  powinny być chłodzone, aby utrzym yw ać tem peraturę  odpo­
wiednią dla przechowyw ania danego produktu.

P rodukty  trw ałe  mogą być magazynowane przez okres dłuższy — 
również w  w arunkach odpowiednich dla każdego produktu.

Transport surowców z zew nątrz do magazynów oraz transport 
w ew nątrz kuchni z magazynów do poszczególnych pomieszczeń produk­
cyjnych powinien być należycie przem yślany i zorganizowany tak, aby 
ograniczyć do m inimum  wysiłek fizyczny obsługi i unikać skrzyżowań 
w ruchu i pow stających przy  tym  zatorów. Zagadnienie to jest specjalnie 
ważne w kuchniach dużych, w których ilości przerabianych surowców są 
znaczne. W dużych kuchniach przewidzieć należy dla dowozu produktów 
i surowców odpowiednie dojazdy oraz dźwigi towarowe. Dla przewozu 
poziomego w ew nątrz kuchni należy przewidzieć odpowiednią ilość wózków 
o konstrukcji dostosowanej do rodzaju przewożonych przedmiotów. Sto­
sowane są do tego celu wózki-platform y, wózki-kadzie i w ózki-regały (na 
kółkach ogumionych, poruszane ręcznie). W dużych przygotowalniach ja­
rzyn stosowane są transportery  taśmowe albo transportery  kubełkowe. 
Dla dostarczenia towarów z m agazynów do odpowiednich pomieszczeń pro­
dukcyjnych na wyższych kondygnacjach stosowane są dźwigi towarowe. 
W dużych zakładach celowe jest stosowanie kilku dźwigów w celu skró­
cenia transportu  poziomego, powodującego zwykle zakłócenia ruchu 
w kuchni.

1.2.3. Przygotowywanie surowców do obróbki cieplnej

Przygotow ywanie surowców do dalszej obróbki odbywa się w spe­
cjalnych pomieszczeniach oddzielnych dla poszczególnych rodzajów pro­
duktów i odpowiednio wyposażonych.

Rozróżnia się następujące rodzaje tych pomieszczeń:
— pomieszczenie do mycia i sortowania ziemniaków i innych jarzyn,
— pomieszczenie do przygotowywania jarzyn,
— pomieszczenie do przygotowywania mięsa,
— pomieszczenie do przygotowyw ania ryb,

1.2.2. Dostawa i magazynowanie surowców
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— pomieszczenie do przygotowyw ania potraw  mącznych.
Pomieszczenia te pow inny być odpowiednio usytuow ane w stosunku 

do kuchni właściwej i magazynów, a mianowicie:
— przygotowalnie mięsa, ryb  i potraw  mącznych pow inny być sytuow ane 

obok kuchni właściwej i posiadać dogodne połączenia z m agazynam i 
surowców;

— pomieszczenia sortow ni i mycia jarzyn  najlepiej jest umieszczać obok 
magazynów dla nich przeznaczonych;

— przygotowalnie ziemniaków i innych jarzyn powinny być ze względów 
sanitarnych sytuow ane w pewnym  oddaleniu od kuchni właściwej 
i muszą posiadać dogodne połączenie z pomieszczeniem do sortowania 
i mycia.

Odpowiednie wyposażenie poszczególnych przygotowalni w  sprzęt 
m echaniczny pozwala na zwiększenie wydajności kuchni, toteż szczególnie 
kuchnie duże powinny być bogato wyposażone wT m aszyny i urządzenia 
pomocnicze. W przygotowalniach stosowane są m aszyny do sortowania, 
mycia, obierania i rozdrabniania ziemniaków i innych jarzyn, k rajan ia  
mięsa i w ędlin oraz m aszyny uniw ersalne do krajania, mieszania, zgnia­
tania, tarcia i m ielenia x).

Poza sprzętem  mechanicznym przygotowalnie powinny być wyposa­
żone w  kadzie do m ycia jarzyn, zlewy, zmywaki oraz stoły robocze obite 
blachą.

1.2.4. Obróbka cieplna i ostateczne przygotowanie potraw

Obróbka cieplna i ostateczne przygotowanie potraw  odbywa się w po­
mieszczeniu kuchni właściwej. Rozróżnia się trzy  zasadnicze rodzaje 
obróbki cieplnej, a mianowicie:

a) gotowania,
b) smażenie,
c) pieczenie.
Niezależnie od powyższego ciepło jest potrzebne do podgrzewania 

gotowych potraw.
W kuchniach dawnego typu wszystkie wym ienione wyżej czynności 

wykonyw ane były na trzonie kuchennym . W m iarę w zrostu i rozbudowy 
kuchni oraz w  m iarę rozw oju technicznego dla każdej czynności zostały 
wyodrębnione specjalne urządzenia, odpowiednio przem yślane i skonstru­
owane dla spełniania wyznaczonego im  zadania. Najważniejszą przyczyną 
podziału zadań poza spraw am i organizacyjnym i była głównie spraw a w y­
sokości tem pera tu ry  i w arunki pracy odmienne dla każdej czynności. 
Do gotowania wym agane są tem peratu ry  stosunkowo niskie — nieco 
wyższe od tem peratu ry  w rzenia wody, tj. 1 0 0 °C; tem pera tu ry  nadm iernie

1) M aszyny te  są szczegółow o opisane w  dalsze j części k siążk i w  pko ie  2 o p i­
su jącym  w yposażen ie  k uchn i.
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wysokie nie są korzystne, a nieraz naw et powodować mogą zniszczenie 
potraw y (np. przypalanie mleka). Do sm ażenia potrzebne są natom iast 
tem pera tu ry  znacznie wyższe — rzędu 200-i-300oC; to  samo dotyczy pie­
czenia. Podgrzew anie potraw  odbywać się może w  tem peraturze znacznie 
niższej, a  mianowicie 60-j-80°C.

Ponieważ w przygotowyw aniu potraw  gotowanie stanow i najw ażniej­
szą ilościowo pozycję, nie jest w łaściwe — ze względów ekonomicznych — 
korzystanie do tego celu ze źródła ciepła o wysokich tem peraturach, 
pom ijając naw et inne przyczyny. Dlatego też trzon kuchenny pozostał 
przyrządem  uniw ersalnym  jedynie w kuchniach małych, gdzie nie opłaca 
się w prowadzać urządzeń specjalnych i stosować różnych źródeł ciepła, 
k tóre nadm iernie podniosłoby koszty inwestycyjne. Trzon jest również 
najw ażniejszym  przyrządem  w  kuchniach restauracyjnych i hotelowych 
ze względu na  bardzo różnorodny jadłospis i nieokreślony czas w ydaw ania 
potraw.

Zasadniczymi potraw am i, k tóre m a przygotować kuchnia dla zam knię­
tego zakładu żywienia zbiorowego w  jednym  czasie (np. obiad), są:

1 ) zupa na mięsie (lub rybie) albo zupa bez mięsa;.
2 ) ziem niaki lub inna jarzyna;
3) druga jarzyna:
4) mięso albo ryba smażona lub pieczona;
5) kaw a lub kompot;
6 ) potraw y dietetyczne.
W zakładzie zbiorowego żywienia typu otwartego ilość rodzajów 

potraw  jest znacznie większa i zależy od bardzo w ielu czynników, jak  np.: 
wielkości zakładu, jego przeznaczenia, rodzaju klienteli itp. Z podanego 
zestawienia zasadniczych potraw  widać, że gotowanie jedynie w pozycji 
czwartej nie .występuje, a  zatem  słuszne jest — z punktu  w idzenia gospo­
dark i cieplnej — zwrócenie na n ie najw iększej uwagi.

Ze względu na to, że na gotowanie zużywa się najw ięcej ciepła, dążyć 
należy do stosowania do tego celu najtańszej energii cieplnej. Najtańszą 
energię cieplną uzyskuje się przez spalanie w ęgla w  odpowiednich przy­
rządach, toteż w kuchniach sposób ten  jest najczęściej stosowany. Stosuje 
się go w  alternatyw ie: albo (rzadziej) przez instalow anie.kotłów  warzelnych 
zaopatrzonych w  indyw idualne paleniska węglowe, albo przez ogrzewanie 
kotłów w arzelnych parą  niskiego ciśnienia, dostarczaną z kotłowni. Ten 
drugi sposób jest najw łaściw szy z w ielu przyczyn, o k tórych będzie mowa 
dalej, i dlatego stasowany jest powszechnie. Do tego rodzaju rozwiązania 
powinien dążyć każdy pro jek tan t kuchni, szczególnie kuchni dużej. Roz­
wiązanie takie jes t najw łaściwsze już choćby tylko z punktu  widzenia 
gospodarki cieplnej, gdyż daje najw iększą sprawność cieplną przez cen­
tra lne spalanie paliw a w  paleniskach kotłowych o odpowiednich konstruk­
cjach, a  nie w  indyw idualnych paleniskach kotłów  w arzelnych, które 
zawsze pracują z gorszą sprawnością. Drugim  ważnym  argum entem  prze­
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m aw iającym  za stosowaniem  centralnego źródła ciepła jest to, że ciepło 
dla kuchni jest potrzebne nie tylko do gotowania potraw, lecz również do 
celów dodatkowych, jak: ogrzewanie, w entylacja i  przygotowanie wody 
ciepłej. Trzecim argum entem  jest zagadnienie higieny przygotowania 
potraw, której nie można zachować na należytym  poziomie przy wielu zde­
centralizow anych paleniskach indywidualnych, mieszczących się w po­
mieszczeniu kuchni właściwej, obsługiwanych zwykle przez ten  sam per­
sonel co i przygotowanie potraw, przy konieczności stałego uzupełnienia 
paliwa oraz usuw ania żużla i popiołu z pomieszczenia kuchni. Dlatego też 
kuchnie z paleniskam i węglowymi przy kotłach w arzelnych stosować 
można tylko w w yjątkow ych przypadkach, np. w kuchniach prowizorycz­
nych, połowych itp. oraz w kuchniach bardzo małych, gdzie instalow anie 
stosunkowo kosztownej instalacji centralnej kotłow ni oraz urządzenia 
parowego byłoby nieopłacalne.

Ze względu na stosunkowo nieznaczne zapotrzebowanie ciepła dla 
innych poza gotowaniem  celów, spraw a jego kosztu nie jest już tak bardzo 
zasadnicza i dlatego najczęściej w  nowoczesnych kuchniach stosuje się do 
pieczenia i smażenia energię cieplną w  postaci gazu i elektryczności, bar­
dziej kosztowną, ale pozwalającą uniknąć w ad palenisk węglowych. Omó­
wienie przyrządów ogrzewanych gazem lub elektrycznością, ich konstruk­
cji i zastosowania jest tem atem  następnego rozdziału.

Zastosowanie gazu lub elektryczności, osobno, albo zastosowanie obu 
tych czynników do różnych przyrządów w tej samej kuchni, zależy od 
wielu lokalnych i technicznych w arunków  i nie daje się rozstrzygnąć 
bez pełnej analizy zagadnienia. Istnieje jednak pew na kolejność doboru 
najwłaściwszego źródła ciepła dla poszczególnych przyrządów, k tóre poda­
jem y poniżej:

a) k o t ł y  w a r z e l n e  — 1) para, 2) gaz, 3) węgiel, 4) elektryczność:
b) k o c i o ł k i  w y w r o t o w e  — 1) para, 2) gaz, 3) elektryczność;
c) p i e k a r n i k i  — 1) gaz, 2) elektryczność, 3) węgiel;
d) p a t e l n i e  u c h y l n e  — 1 ) elektryczność, 2 ) gaz;
e) s z a f y  d o  p o d g r z e w a n i a  p o t r a w  — 1 ) para, 2 ) gaz„

3) elektryczność;
f) s t o ł y  p o d g r z e w a n e  d o  w y d a w a n i a  p o t r a w  —

1 ) para, 2) gaz, 3) elektryczność.
Zestaw ienie powyższe ułatw i projektantow i dokonanie w yboru roz­

wiązań najw łaściwszych w miejscowych w arunkach, zależnych od rodza­
jów źródeł ciepła będących do dyspozycji i kosztów energii, które układają 
się rozmaicie w  różnych w arunkach pracy kuchni. Rozwiązaniem teore­
tycznie najwłaściwszym  jest zestaw następujący:

a) kotły warzelne, kociołki wywrotowe, szafy do podgrzewania po­
traw, stoły do podgrzewania potraw  — ogrzewane parą;

b) piekarniki ogrzewane gazem;
c) patelnie uchylne ogrzewane elektrycznością.
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Rozwiązanie takie powoduje jednak konieczność trzech źródeł ciepła: 
pary, gazu i elektryczności — co nie jest wygodne, toteż bardzo wiele roz­
wiązań odstępuje od tej optym alnej teoretycznie zasady i stosuje jako 
czynnik zasadniczy parę, a jako czynnik dodatkowy tylko gaz albo tylko 
elektryczność.

K uchnia z przyrządam i ogrzewanymi tylko gazem, albo tylko elek­
trycznością z wyłączeniem węgla, jest w  w arunkach polskich ze względu 
na koszty stosowana jedynie wyjątkowo.

Ogrzewanie trzonu kuchennego stanowi zagadnienie osobne, gdzie 
znajdują zastosowanie w szystkie trzy  czynniki cieplne — węgiel, gaz 
i elektryczność. Spraw y uznania danego czynnika cieplnego za najw łaściw ­
szy n ie  da się u jąć w  sposób podobny jak dla przyrządów specjalnych, 
o k tórych była mowa wyżej. W ymaga to w  każdym  przypadku szczegółowej 
analizy, k tó ra  będzie przeprowadzona w dalszych rozdziałach. W niektó­
rych kuchniach, szczególnie oibsługujących bufety, korzystne jest wydzie­
lenie z kuchni specjalnego pomieszczenia na tzw. kuchnię zimną, w której 
przyrządzane są sałatki, przekąski, m ajonezy itp.

1.2.5. Wydawanie potraw

Rozróżnia się tu ta j następujące rozwiązania zależnie od przeznaczenia 
kuchni:

a) w ydaw anie gotowych potraw  do spożycia na miejscu;
b) w ysyłka gotowych potraw  do oddalonych miejsc ich spożycia;
c) w ysyłka półfabrykatów  z przygotowalni centralnej do kuchni po­

mocniczych do dalszej ich obróbki (głównie obróbki cieplnej).
W y d a w a n i e  g o t o w y c h  p o t r a w  do spożycia . n a  m iejscu 

w sali jadalnej, położonej obok kuchni, jest rozmieszczeniem najczęściej 
stosowanym. Czynność ta  polega na dostawie potraw  gotowych, ich po­
dziale na porcje, na ew entualnym  ich podgrzaniu i na w ydaw aniu bądź 
bezpośrednio konsumentom, bądź też personelowi roznoszącemu posiłki 
po sali jadalnej. Jako przyrządy pomocnicze są tu  potrzebne szafy do pod­
grzew ania potraw , stoły z podgrzewaną górną płytą lub podgrzewacze 
wodne, tzw . „bem ary“.

W y s y ł k a  g o t o w y c h  p o t r a w  polega na przełożeniu do 
naczyń o podwójnych ściankach (tzw. termosów) i załadowaniu na środki 
transportow e (zwykle samochody) do wysyłki. W ysyłka gotowych potraw  
powinna być zorganizowana jak  najbardziej sprawnie, aby nie powodować 
niepotrzebnych przestojów wpływ ających na  stygnięcie posiłków. Praca 
przy wysyłce powinna być ściśle uzgodniona z czasem w ydaw ania posiłków 
w oddalonych od kuchni stołówkach.

W y s y ł k a  p ó ł f a b r y k a t ó w  odbywa się podobnie, z tą różnicą, 
że zam iast term osów używa się do transportu  specjalnych naczyń dostoso­
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w anych do rodzaju transportow anych półfabrykatów ; przykładowo — 
ziem niaki obrane i pokrajane przewozi się w naczyniach napełnionych 
wodą.

1.2.6. Zmywanie naczyń

W kuchni znajdują zastosowanie dwa rodzaje naczyń, a mianowicie 
naczynia kuchenne i stołowe (o ile sala jadalna jest przy kuchni). Naczynia 
kuchenne, tj. garnki, rondle, patelnie itp., w ym agają poza myciem czy­
szczenia i szorowania; stołowe — tylko zm yw ania wodą ciepłą (o różnych 
tem peraturach) i suszenia, a w  niektórych przypadkach odkażania (szpitale 
zakaźne, sanatoria przeciwgruźlicze oraz restauracje i  bufety o masowym 
ruchu, np. na dworcach, wystawach itp.). Naczynia kuchenne m yte są na j­
częściej ręcznie w  zm yw akach lub zlewozmywakach. W dużych kuchniach 
centralnych obsługujących liczne stołówki lub w centralnych przygotowal­
niach półfabrykatów  obsługujących kuchnie (tj. gdy transport potraw  lub 
półfabrykatów  odbywa się w  naczyniach specjalnych lub termosach) należy 
przewidzieć urządzenia do mycia. W kuchniach bardzo dużych do mycia 
termosów stosowane są specjalne m aszyny o konstrukcji zbliżonej do m a­
szyn do mycia talerzy.

M aszyny do mycia naczyń stołowych są bardzo pożyteczne i powinny 
być stosowane naw et dla średniej wielkości zakładów żywienia zbiorowego, 
gdyż poza zaletą skrócenia czasu mycia poważnym  argum entem  są względy 
higieniczne. Dlatego też m aszyny te  stosuje się już dla stołówek obsługu­
jących 200 konsumentów. Pomieszczenie do zm yw ania naczyń kuchennych 
powinno być w pobliżu kuchni właściwej, a  zm yw alnia naczyń stołowych 
przy pomieszczeniu w ydaw ania potraw  i kuchni właściwej.



2. W Y P O S A Ż E N I E  K U C H N I

2.1. KOTŁY WARZELNE

2.1.1. Wiadomości ogólne

Kotły warzelne stanowią pierwszy i najbardziej zasadniczy elem ent 
wyposażenia dużej kuchni. Ponieważ w każdej kuchni najw iększą ilościowo 
pozycję zajm ują potraw y gotowane, istnieje konieczność rozbudowy urzą­
dzeń do gotowania w m iarę powiększania jej wydajności. W małych 
kuchniach w ystarcza gotowanie potraw  w  garnkach ustawionych na trzonie 
kuchennym, natom iast w kuchniach dużych przygotowanie większych 
ilości potraw  gotowanych na trzonie kuchennym  staje się uciążliwe, 
a w  m iarę w zrostu ich ilości — sta je  się technicznie niemożliwe i powstaje 
konieczność wydzielenia urządzeń do gotowania.

Naw et w kuchniach stosunkowo niewielkich, np. przy stołówkach dla 
m ałych zakładów przemysłowych, ustaw ienie kotłów warzelnych okazuje 
się zwykle niezbędne, chociażby ze względu na ograniczony czas wydaw a­
nia wszystkich lub praw ie wszystkich porcji wyżywienia. Skutkiem  tego 
cała produkcja kuchni naw et małego typu musi być całkowicie gotowa do 
w ydania posiłków w czasie przerw y obiadowej.

Kotły w arzelne służą do gotowania i m agazynowania straw y w stanie 
gorącym do czasu jej w ydania konsumentom. S tąd też sta ły  się one głów­
nym, podstawowym elem entem  w każdej kuchni obsługującej zakłady 
zbiorowego wyżywienia, naw et o najbardziej skrom nym  wyposażeniu.

K onstrukcje nowoczesnych kotłów warzelnych w porównaniu do pry­
m itywnych garnków ustaw ianych na trzonie kuchennym  posiadają poza 
zwiększeniem wydajności dodatkowe zalety. P rzede wszystkim są znacznie 
tańsze w eksploatacji, gdyż budowa ich zapew nia lepsze w ykorzystanie 
dostarczanego ciepła; po drugie — dzięki możności łatw ej regulacji procesu 
gotowania pozwalają uzyskać produkt w formie bardziej odpowiadającej 
nowocziesinym wymaganiom nauki o żywieniu i n ie ustępujący pod wzglę­
dem sm aku i wartości odżywczej potrawom  przygotowanym  indywidualnie, 
a po trzecie — przez zastosowanie specjalnych urządzeń regulacyjnych 
oraz szeregu udoskonaleń technicznych — kotły warzelne zapewniają 
obsłudze dużą wygodę i bezpieczeństwo pracy oraz dużą oszczędność wy­
siłku fizycznego.
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Przygotow ywanie potraw  na płycie kuchennej jest bardzo nieekono­
miczne, gdyż zaledwie do 25% energii cieplnej, o trzym anej ze spalenia się 
opału wyzyskane jes t do gotowania, a pozostałe 75% ulega zatraceniu, 
podczas gdy kotły w arzelne um ożliw iają w ykorzystanie jej od 50 do 75%. 
W ykonane są one w różnych wielkościach o pojemności od 100 do 600 1. 
Rozróżniamy wśród nich dwa zasadnicze typy: ze ściankam i pojedynczymi

i ze ściankami podwójnymi. 
Kotły w arzelne o ściankach 
pojedynczych, w których je­
dna strona ścianki ogrzewana 
jest bezpośrednio płomieniem 
ze spalanego w ęgla lub gazu 
albo elektrycznością, druga 
zaś styka się z gotowaną s tra ­
wą, nadają się jedynie do 
gotowania pokarmów, przy 
których nie istnieje obawa 
przypalania skutkiem  bardzo 
wysokiej tem peratury  dna 
kotła silnie ogrzewanego 
przez bezpośrednio wbudo­
wane pod nim palenisko. 
A zatem kotły  tego typu na­
dają się tylko do przygoto­
w yw ania kawy, herbaty, 
w rzątku itp. można w  nich 

również gotować ziem niaki i  inne jarzyny, jak również ryby  — przy 
użyciu odpowiednich w kładanych koszów z siatki drucianej, k tóre nie 
pozwalają na bezpośrednie zetknięcie się produktu  z silnie rozgrzanym 
dnem  kotła. Zasadniczo kotłów o pojedynczych ściankach praw ie się nie 
stosuje.

D ruga grupa, tj. o podwójnych ściankach (dwupłaszczowe), stanowi 
grupę najw ażniejszą i najpowszechniej stosowaną. N adają się one do goto­
w ania wszystkich rodzajów pokarm ów, naw et takich, których gotowanie 
grozić może przypaleniem , jak  np. mleko.

Na rys. 1  podano przekrój kotła warzelnego o podwójnych ściankach.
W dalszym opisie ograniczymy się do podania szczegółów konstruk­

cyjnych stosowanego powszechnie kotła o ściankach podwójnych. Kocioł 
tego typu  składa się z kotła wewnętrznego, w którym  bezpośrednio gotuje 
się straw a, umieszczonego w kotle zewnętrznym . Przestrzeń między obu 
tym i kotłam i w ypełniana jest parą niskiego ciśnienia 0,3 do 0,5 at(n) /ogrze­
w ającą potraw y znajdujące się w kotle w ew nętrznym . Ponieważ ciśnieniom 
tym  odpowiada dla pary  wodnej nasyconej tem peratu ra  do 110°C, niebez­
pieczeństwo przypalania się potraw  przy  tej konstrukcji kotłów nie

Rys. 1. P rzek ró j k o tła  w arze lnego  o podw ójnych  
śc iankach

1 — p rz e c iw w a g a ;  2 — k o c io ł z e w n ę tr z n y ;  3 — p o d s ta w a ;  
4  — z a w ó r  p a r o w y ;  5 — p ła s z c z  z e w n ę tr z n y ;  6 — k o c io ł 

w e w n ę tr z n y ;  7 — p o k r y w a
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istnieje, co stanow i ich główną zaletą i w płynęło na wielkie rozpowszech­
nienie. Pary  o ciśnieniu poniżej 0,3 at(n) w kuchniach parow ych nie należy 
stosować, gdyż jej tem peratura  byłaby zbyt niska (poniżej 106°C), a  co 
za tym  idzie różnica tem peratur między cieczą gotowaną a czynnikiem 
grzejnym  byłaby niew ielka i czas gotowania znacznie by się przedłużył. 
P rzy stosowaniu pary  niskiego ciśnienia do 0,5 at(n) kotły w arzelne są 
bezpieczne dla pracowników, ponieważ posiadają bardzo proste i nieza­
wodne urządzenia zabezpieczające.

K otły warzelne o podwójnych ściankach zasilane są najczęściej parą 
niskiego ciśnienia bezpośrednio z w łasnych kotłowni niskiego lub wyso­
kiego ciśnienia. P rzy czym para wysokiego ciśnienia musi przepłynąć przez 
zawór redukcyjny zmniejszający jej ciśnienie poniżej 0,5 at(n) i jako para  
niskiego ciśnienia być doprowadzona do kotłów warzelnych. Ponieważ 
jednak zawory redukcyjne i zawory bezpieczeństwa nie posiadają dosta­
tecznej niezawodności ruchu, szczególnie przy niskich ciśnieniach; a kocioł 
w arzelny wykonany byw a z zasady z blach cienkich i w rażliwych na 
wzrost ciśnienia przeto stosować należy dodatkowe zabezpieczenia hydrau­
liczne (przyrządy bezpieczeństwa) na przewodzie poza zaworem  redukcyj­
nym  i bezpieczeństwa. Złe działanie zaworu redukcyjnego lub zaworu bez­
pieczeństwa może spowodować przy wzroście ciśnienia pęknięcia ścianek 
kotła i może grozić deform acją a naw et wypadkam i poparzenia obsługi. 
Można również stosować kotły w arzelne ogrzewane parą  o ciśnieniu ponad 
0,5 at(n) lub  też wodą o wysokiej tem peraturze (130-i-180°C). W tych 
przypadkach czynnik grzejny o wysokich param etrach przechodzi przez 
wężownicę umieszczoną w wodzie znajdującej - się w  przestrzeni między 
dnem kotła wewnętrznego a  zewnętrznego. Woda jest doprowadzona do 
stanu wrzenia, powoduje ogrzanie ścianki kotła wew nętrznego parą  ni­
skiego ciśnienia. Ponieważ jednak para niskiego ciśnienia potrzebna jest 
zwykle w  dużych kuchniach do wielu przyrządów, konstrukcje kotłów 
z wężownicami nie znajdują większego zastosowania i nie są godne pole­
cenia. Lepsze jest centralne przygotowanie pa ry  niskiego ciśnienia przez 
jej redukow anie lub — w  przypadku sieci zdalaezynnej wodnej —■: przez 
stosowanie wyparek. Zagadnienie to zostanie omówione bardziej szcze­
gółowo w  następnych rozdziałach.

Kotły w arzelne ogrzewane węglem, gazem, ropą lub elektrycznością 
są z reguły kotłam i dwupłaszczowymi z przestrzenią wypełnioną parą, 
powstającą na  skutek ogrzewania wody, analogicznie jak  przy  kotłach 
z wężownicami. W kotłach w arzelnych o podwójnych ściankach proces 
gotowania straw y odbywa się oczywiście nieco powolniej niż w kotłach 
o ściankach pojedynczych. Kocioł zew nętrzny w ykonyw any byw a zwykle 
z blachy stalowej; w celu zmniejszenia s tra t ciepła i ochrony przed popa­
rzeniem personelu otacza się go izolacją cieplną ochronioną pancerzem  
również z blachy stalowej od zew nątrz emaliowanej lub niklowanej, sta­
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nowiącej estetyczne wykończenie kotła i łatw e do czyszczenia. Staranność 
wykończenia jest bardzo ważnym  elem entem , cna k tó ry  zawsze należy 
zwracać uwagą, gdyż od niego zależy długotrw ały estetyczny wygląd 
kuchni. Kocioł zew nętrzny spoczywa na żeliwnej podstaw ie o kształcie 
kielicha. Kotły warzelne ogrzewane węglem, gazem, ropą lub elektryczno­

ścią posiadają specjalnie skonstruow ną obudowę, 
w  której znajduje się palenisko z odpowiednim ob­
murowaniem, popielnik, kanały  dymowe i wyl.ot 
spalin do połączenia z czopuchem.

Kocioł w ew nętrzny powinien posiadać dno 
wypukłe, co jest w ażnym  szczegółem konstruk­
cyjnym, gdyż pozwala na  całkowite opróżnienie 
kotła z gotowanej straw y, daje możność łatwego 
jego oczyszczenia i pozwala na  zastosowanie k ró t­
kiego wylotu do zaworu spustowego, co ułatw ia 
utrzym anie go w czystości. Kocioł w ew nętrzny 
w ykonuje się w  zależności od jego przeznaczenia 
z różnych m ateriałów . Produkow ane są kotły 
z żeliwa, z blachy stalowej zwykłej, pobielanej od 
w ew nątrz, z blachy nierdzew nej niklowej oraz 
z alum inium . Żeliwo ze względu na niew ielki 
koszt jest m ateriałem  dość korzystnym  do budowy 
kotłów wew nętrznych. W ytworzona przy odlewie 
na powierzchni tw arda powłoka, tzw. naskórek 
odlewniczy, stanowi w arstw ę w  dużej 'm ierze od­
porną na chemiczne działanie gotowanych potraw. 
Powłoka ta  nie pow inna być zeszl ifowana, ani 
uszkodzona, natom iast może być po pracy kotła 
starannie oczyszczona, co nie jest d la kotła szko­

dliwe. Kuchnie wyposażone w  takie kotły  są stosowane w  niektórych 
krajach, np. w Niemczech, w  koszarach. Jednakże czyszczenie ich w y­
m aga dużego nakładu pracy i’ kotły te zawsze m ają brudny wygląd.

K otły w ew nętrzne ze zwykłej blachy stalowej nadają się do goto­
wania tylko takich potraw, przy których nie istnieje niebezpieczeństwo 
powstawania rdzy, np. do wyrobów masarskich.

Najodpowiedniejszym  m ateriałem  do wyrobu w ew nętrznych kotłów 
w arzelnych jes t nierdzew na blacha stalowa i, jako m ateriał szlachetny
0 wysokich w artościach technicznych, odznacza się wieloma zaletami 
m ającym i zasadnicze znaczepie dla budowy tego typu  kotła. Nierdzewna 
blacha stalowa jest bardzo trw ała, n ie ulega korozji, posiada gładką 
polerowaną powierzchnię dającą się łatw o i zupełnie oczyścić, przez co 
wartość higieniczna takiego kotła jest wyższa. Stal odznacza się jeszcze
1 tym, że przy gotowaniu w kotle jakichkolw iek potraw  powierzchnia jej 
u trzym uje się w stanie jasnym  i czystym.

Rys. 2. Szczegół po łącze­
n ia  k o tła  w ew nętrznego  
z k o tłem  zew n ę trzn y m  
i z p łaszczem  zew n ę trz ­

nym
l  — p ła sz c z  z e  s ta l i  n ie ­
r d z e w n e j ;  w y k o n a n y  ja k o  
ca ło ść , p o łą c z o n y  s z c z e ln ie  
b e z  sz w a  z k o t łe m  w e w n ę ­
t r z n y m  s ta lo w y m ; 2 — p ie r ­
ś c ie ń  u s z ty w n ia ją c y  z k ą ­
to w n ik a ;  3 — szc z e liw o ; 4 — 
k o c io ł z e w n ę trz n y  s ta lo w y ; 
5 — o s ło n a  k o t ła  (p łaszcz) 
z b la c h y  e m a lio w a n e j  lu b  

la k ie ro w a n e j
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Kocioł w ew nętrzny posiada górne obrzeże w yw inięte i wzmocnione 
pierścieniem  ze specjalnie odkutego kątow nika. Blacha stalowa nie­
rdzew na stanowi w ykładzinę zew nętrzną tego kątownika, a podwinięta 
na obrzeżu do góry zabezpiecza przed przedostaw aniem  się resztek straw y 
do miejsc trudno dostępnych do czyszczenia. Szczegół połączenia kotła 
zewnętrznego z w ew nętrz­
nym  oraz z oponą zewnętrzną 
widać w yraźnie na  rys. 2 .

Podany na rys. 2 sposób 
połączenia obydwóch kotłów 
bez stosowania nitow ania lub 
spawania, a wyłącznie przez 
obciągnięcie pierścienia kon­
strukcyjnego na  obrzeżu bla­
chą nierdzew ną kotła w e­
wnętrznego, jest rozwiąza­
niem  najwłaściwszym , za­
pew niającym  pełną czystość 
kotła, gdyż nie ma tu  szwów, 
nitów  itp. A są one zawsze 
miejscem, w  którym  grom a­
dzą się resztki żywności bar­
dzo trudne do czyszczenia.
Jedyną stroną  ujem ną kotła 
z blachy stalow ej nierdze­
wnej jes t wysoki koszt oraz 
trudności fabrykowania.

Również bardzo dobrym 
m ateriałem  do w yrobu kotłów w arzelnych jest blacha aluminiowa, jednak 
wyrób z niej kotłów jest trudny, gdyż przy ndeodpiowiedniej konstrukcji 
lub niewłaściwym  w ykonaniu mogą powstać przy pracy procesy elektro­
lityczne, prowadzące w  skutkach do korozji, niszczącej alum inium .

Do w yrobu kotłów w arzelnych stosowane są często różne lekkie 
stopy. N iektóre z nich są bardzo dobre do budowy kotłów  warzelnych, 
jednak należy przed zdecydowaniem się na w ybór takich kotłów  każdo­
razowo sprawdzić ich w artość i nie polegać wyłącznie na  reklamie 
wytwórcy, a  zbadać ich pracę w urządzeniach już zainstalowanych 
i zwrócić uwagę na ich trwałość. Na rys. 3 pokazano widok zewnętrzny 
kom pletnego kotła warzelnego z obudową.

K otły o podwójnych ścianach zaopatruje się zwykle w pokrywy 
zamykane szczelnie przez dociskowe śruby, u jęte  w jarzm ie obrotowym. 
Dzięki szczelnemu zamknięciu pokryw  można uzyskać w kotle tem pera­
turę ponad 100°C, co przyspiesza proces gotowania potraw . Również 
szczelne zamknięcie kotła zapobiega w ydostaw aniu się oparów do

Rys. 3. K om ple tny  kocio ł w arze ln y  z obudow ą 
z b lachy  sta low ej em aliow ane j (w y tw órn i Alba)-
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pomieszczenia kuchni, co polepsza w arunki pracy obsługi. Ponieważ 
pokrywa m a dużą powierzchnię, przeto wykonanie jej musi być specjal­
nie staranne, a konstrukcja zapewnić lekkość i sztywność. W celu 
usztyw nienia nadaje się pokrywie odpowiednią wypukłość i oprofilowanie 
obrzeża. Pokryw ę łączy z kotłem  zawiasa kolankowa, do której dołączona

jest na dźwigni przeciwwaga 
równoważąca ciężar pokrywy. 
W ten sposób uzyskuje się moż­
ność ustaw ienia pokryw y pod 
dowolnym kątem , bez potrzeby 
jej przytrzym yw ania. Przy 
m aksym alnym  otw arciu pokry­
wy ką t odchylenia od poziomu 
powinien wynieść około 75°.

Pokryw ę uszczelnia się spe­
cjalną uszczelką gumową, k tó­
ra  jest umieszczona w  wyprofi­
lowanej w pustce pokryw y tuż 
przy obwodzie. Uszczelnienie 
dociskane jest górnym obrze­
żem kotła. K onstrukcja zawiasy 
z przeciwwagą widoczna jest na 

Rys. 4, W idok tyłu kotła warzelnego' ze rys. 4.
szczelną pokrywą Pokryw a w ykonana jest

zwykle z tego samego m ateriału  
co i kocioł w ew nętrzny, a  zatem  najczęściej ze stali nierdzew nej, alum i­
nium  lub blachy stalowej pobielanej (pocyniowanej). Pokryw y alum iniowe 
wskazane jest stosować ze względu na  zalety higieniczne oraz na lekkość.

Strona zew nętrzna pokryw y powinna być jak najstaranniej wypole­
row ana w  celu zmniejszenia s tra t ciepła przez promieniowanie. Obrzeże 
pokryw y w ykonane jest z tego samego arkusza blachy co i sama pokrywa, 
bez żadnych szwów ze starannym  wyprofilowaniem  i zaokrągleniem 
wszystkich ostrych załamań. Przy połączeniu pokryw y alum iniowej z za­
wiasami unikać należy łączenia alum inium  z żelazem, gdyż przy złej 
konstrukcji powstać mogą w  miejscu złączenia zjaw iska korozji.

K otły warzelne przeznaczone do gotowania mleka, ¡kawy i herbaty  
posiadać powinny pokryw y zam ykane luźno, bez śrub dociskających
(z ew entualnym  dociskiem tylko jedną śrubą dociskową) i z otworem  w y­
równującym  ciśnienie panujące w kotle z ciśnieniem atm osferycznym .

Kotły zam ykane szczelnie m uszą posiadać bezsprężynowy zawór bez­
pieczeństwa dopuszczający powstanie nadciśnienia w  kotle w arzelnym  
o wysokości od 0,1 do 0,2 at(n). W przypadku w zrostu ciśnienia w kotle 
powyżej tych ciśnień zawór powinien się otworzyć, wypuszczając z kotła 
powietrze i parę wodną, a przez to obniżyć ciśnienie w ew nątrz kotła do
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granicy dopuszczalnej. Zawór ten  spełnia również i drugie zadanie, 
a mianowicie otw iera dopływ powietrza do kotła po skończeniu gotowania. 
W kotle przykrytym  szczelnie pokrywą, po skończeniu gotowania i roz­
poczęciu stygnięcia para  w odna znajdująca się nad zwierciadłem  wody 
pod pokryw ą zacznie się skraplać i powstanie podciśnienie. Pam iętać 
należy, że w  naczyniach zam kniętych zjawisko próżni wywołać może 
deform ację i zniszczenie naczynia w takiej samej lub naw et groźniejszej 
mierze niż przy przekroczeniu dopuszczalnego ciśnienia.

Opisany zawór w ykonany jest zwykle jako turb inka spiralna, która ' 
zaczyna wirować z chwilą pow stania w  kotle nadciśnienia. Szybkość obro­
towa tej tu rb inki rośnie w  m iarę wzrostu ciśnienia 
w kotle i pozwala obsłudze zaobserwować — bez 
otw ierania pokryw y — przebieg gotowania i w ska­
zuje m oment, w którym  należy wyłączyć ogrze­
wanie kotła. Zawór ten  połączony jest przegubem  
kolankowym z przewodem  odprowadzającym  
skroplm y, co pozwala na usunięcie wydobywaj ą-

Rys. 5. B a te r ia  w ody ciep łej 
i z im nej z ru ch o m y m  w y lo ­

tem  do k o tła  w arzelnego

R ys. 6. Z aw ó r sp u ­
stow y (k o n stru k c ji 
Voss) do k o tła  w a ­

rzelnego

Rys. 7. K o m p le t uzb ro ­
je n ia  zabezpieczającego  
k o tły  w a rze ln e  z k ąp ie lą  

w odną

cych się z kotła oparów bezpośrednio do przewodów kanalizacyjnych. 
W lot do tego zaworu od strony  w ew nętrznej kotła powinien być zabezpie­
czony (osłonięty) rodzajem  talerzyka przed możliwością zanieczyszczenia.

Każdy kocioł w arzelny posiadać musi odpowiednio skompletowane 
uzbrojenie (arm aturę). W skład jego wchodzą zawory zasilające wody 
zimnej i ciepłej, zawór spustowy, zawory bezpieczeństwa oraz zawory 
parowe, odwadniacze itp. Zawory wody zimnej i ciepłej stanow ią zwykłą 
batery jkę ze wspólnym  wylotem . K orzystna jest konstrukcja przedsta­
wiona na rys. 5, sprzężona ze sworzniem zawiasy.

Rozwiązanie to pozwala na samoczynne odwrócenie w ylotu batery jk i 
znad kotła na zewnątrz przy zam ykaniu pokrywy, co zabezpiecza przed 
uszkodzeniem batery jk i w przypadku niezauważenia przez obsługę odwró­
cenia się wylotu1' znad kotła i opuszczenia na  ten  w ylot pokrywy. Nasta­
w ienie tego w ylotu nad kocioł w ykonyw ane jest ręcznie.
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Zawór spustow y z kotła wykonać można jako kurek obrotowy (jak 
na rys. 3) lub też jako specjalne rozwiązanie, przedstawione na rys. 6 . 
Pam iętać należy, że stopy, z których w ykonuje się uzbrojenie stykające 
się bezpośrednio ze straw ą, nie pow inny zaw ierać w  swoiim składzie cynku. 
Najwłaściwsze są stopy niklu.

K otły z podwójnymi ściankami i wodą powinny posiadać urządzenie 
zabezpieczające przed przekroczeniem  dopuszczalnego ciśnienia. U rzą­
dzenie to powinno być w ykonane bardzo starannie, wypróbowane i stale 
kontrolowane. Widok zew nętrzny takiego urządzenia zabezpieczającego 
pokazany jest na rys, 7. Składa się ono z dwóch niezależnych ciężarko­
wych zaworów bezpieczeństwa, m an o vacumeltru, samoczynnego napo- 
wietrznika, odpowietrznika oraz lejka do uzupełniania wody.

2.1.2. Kotły warzelne ogrzewane parą niskiego ciśnienia

Kotły warzelne ogrzewane parą niskiego ciśnienia doprowadzoną 
z kotłow ni własnej, zdalaczynnej albo zredukowanej centralnie lub też 
uzyskanej z w ym iennika (wyparki) posiadają w ielką zaletę równom iernej 
pracy oraz wygodnej i prostej regulacji ogrzewania. Urządzenie zabez­
pieczające przed wzrostem  ciśnienia, umieszczone w  pokrywie, jak rów­
nież au tom aty  do napow ietrzania i odpowietrzania są tu  pożądane, a le  nie 
są tak nieodzowne jak  przy kotłach innych typów.

Kotły te  odznaczają się bardzo m ałą bezwładnością cieplną, to znaczy, 
że nagrzewanie kotła z najw iększą intensywnością rozpoczyna się niemal 
od chwili otwarcia zaworu parowego. Nic też dziwnego, że ten  typ kotła 
znajduje najw iększe zastosowanie i zawsze przy projektow aniu kuchni 
należy rozpatrzyć przede wszystkim  możliwość zastosowania jako czyn­
nika grzejnego pary  niskiego ciśnienia. Jedynie bardzo poważne przyczyny 
techniczne albo ekonomiczne mogą skłonić p ro jek tan ta  do w yboru innego 
typu kotła. Sprawność kotła warzelnego, ogrzewanego parą  niskiego 
ciśnienia, osiąga od 50 do 75% w odniesieniu do ilości ciepła doprowa­
dzonego w  postaci pary do kotła i ilości ciepła oddanego do kotła ze straw ą. 
Koszty eksploatacyjne ¡są również niskie, jeżeli para uzyskana jest w spo­
sób tani.

Przekrój i widok zew nętrzny kotła tego typu pokazano na rys. 1 i 3. 
K onstrukcja połączenia kotła w ew nętrznego z zew nętrznym  powinna 
być opracowana starannie ze względu na ciśnienie pary  panujące w  prze­
strzeni m iędzy ściankami kotłów. Blachy używane do budowy kotłów 
muszą mieć wytrzym ałość odpowiednią do przewidzianych ciśnień. 
Z a rm atu ry  dodatkowej wym ienić należy zawór główny parow y, który  
powinien mieć wygodne do m anipulacji kółko regulacyjne z m ateriału 
nie metalowego, aby nie parzyć rąk obsługi. Do odprowadzania skroplin 
służy odwadniacz samoczynny, obliczony na m aksym alną ilość przepły­
wającego kondensatu, tj. na okres początkowy pracy kotła, gdy para sty­
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kając się z zimnymi jeszcze ściankami kotła wew nętrznego skrapla się 
najintensyw niej. W celu zorientow ania p ro jek tan ta  co do szczegółów 
technicznych kotłów  w arzelnych ogrzewanych parą niskiego ciśnienia 
podajem y w  tabl. 1 dane dotyczące kotłów produkowanych przez firm ę 
Alba w  Czechosłowacji.

T a b l i c a  1
Kotły w arze ln e  produkcji c zech o sło w a ck ie j ogrzew an e parą n isk ieg o  c iśn ien ia

W ielkości ch a rak te ry sty czn e
J e d n o ­

stk a
Pojem ność k o tła  1

150 300 500

Ś redn ica zew nętrzna m m 930 1130 1330

W ysokość do obrzeża" k o tła mm 900 900 970

Ś redn ica w ew nętrzna  ko tła mm 700 900 1100

G łębokość k o tła  w ew nętrznego mm 470 570 620

Ś redn ica p rzew odu  parow ego mm 25 32 40

Ś red n ica  p rzew odu  w odnego mm 20 20 20

Ś redn ica p rzew odu  kondensacy jnego mm 20 20 20

Czas po trzeb n y  do osiągn ięc ia  s tan u  w rzenia m in 25 35 45

Ilość p a ry  p o trzeb n a  do osiągn ięc ia  s tan u  
w rzen ia kg/h 79 113 147

Ilość p a ry  po trzebna  po zago tow an iu  do 
u trzym an ia  cieczy w s tan ie  w rzen ia kg /h 10 14 18,5

C iężar k o tła  n e tto  w  p rzyb liżen iu kG 575 695 910

2.1.3. Kotły warzelne ogrzewane parą wysokiego ciśnienia lub wodą
o wysokiej temperaturze

Jeżeli kuchnia nie posiada do dyspozycji pary  niskiego ciśnienia, nato­
m iast rozporządza parą  o wysokim ciśnieniu, co zdarza się często w kuch­
niach zakładów przem ysłowych posiadających cieplną centralę parow ą 
o wysokich param etrach pary, należy w pierwszym  rzędzie zastanowić się 
nad możliwością uzyskania pary  niskiego ciśnienia. Najprostszym  roz­
wiązaniem jest zredukowanie ciśnienia pary  w  zaworze redukcyjnym  do 
ciśnienia poniżej 0,5 at(n) z odpowiednio pewnym  urządzeniem  zabezpie­
czającym przed przekroczeniem tego ciśnienia.

Jeżeli natom iast kuchnia posiada do dyspozycji wodę o wysokiej 
(stałej) tem peraturze (ponad 100°C) można ją  przy zastosowaniu „wy­
park i“ użyć do w ytw orzenia pary niskoprężnej dla kuchni.

Jeżeli jednak z przyczyn uzasadnionych nie da się uzyskać pary 
niskoprężnej, to trzeba zastosować kotły  w arzelne na wysokie ciśnienie. 
K onstrukcja takiego kotła warzelnego polega na zastosowaniu w yparki
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produkującej parą  wodną niskiego ciśnienia z wody znajdującej się 
u spodu kotła zewnętrznego w przestrzeni między obu dnami. W tym  
celu w  przestrzeni tej wbudowana jest wężownica z ru r  stalowych, odpo­

wiednio w ytrzym ałych na 
wysokie ciśnienie czynni­
ka grzejnego, o powierzch­
ni grzejnej dostatecznej 
dla przekazania ciepła po­
trzebnego dla przebiegu 
gotowania. Kocioł tego 
typu przedstaw iony jest 
w  przekroju na rys. 8 .

Z rys. 8  widać, że 
konstrukcyjnie kocioł tego 
typu nie różni się bardzo 
od kotła ogrzewanego parą 
niskiego ciśnienia. Jedyną 
różnicę stanow i wbudo­
w ana nad dnem zew nętrz­
nego kotła  wężownica oraz 
kom plet przyrządów  za­
bezpieczających iz m ano- 
vacum etrem  i lejkiem  do 
uzupełniania wody. Spo­
sób doprowadzenia czyn­
nika grzejnego i odpro­

wadzenia kondensatu zostanie omówiony dokładniej w  rozdziale opisują­
cym instalacje w  kuchni.

2.1.4. Specjalne konstrukcje kotłów warzelnych parowych

Ciekawe rozwiązanie specjalnego kotła warzelnego przeznaczonego 
do kuchni okrętowych przedstaw ia rys. 9. Jest to kocioł warzelny, ogrze­
w any parą  wysokiego ciśnienia z kotłowni okrętowej, zaopatrzony w wę- 
żownicę zanurzoną w wodzie. Aby zapewnić całkowitą niezawodność pracy 
i uniemożliwić przekroczenie dopuszczalnego ciśnienia w przestrzeni 
między ściankami kotła, każdy kocioł posiada własny, niezależnie p ra- 
cujący przyrząd bezpieczeństwa.

Inny  typ kotła przedstawiono na  rys. 10. Jest to  kocioł przechylny 
(wywrotowy) stosowany w  przypadkach, gdy zależy nam  na szybkim w y­
ładow aniu straw y z kotła. Kotły te budowane są w  wielkościach odpowia­
dających pojemnościom od 100 do 600 1. Ogrzewane są one parą  niskiego 
ciśnienia. K onstrukcyjne rozwiązanie kotłów tego typu jest podobne do 
stałego kotła ogrzewanego parą niskiego ciśnienia. Różnica polega na

Rys. 8 . P rzek ró j k o tła  w arze lnego  ogrzew anego  p a rą  
w ysokiego c iśn ien ia

1 — p rz e c iw w a g a ;  2  — k o m p le t  u z b ro je n ia  z a b e z p ie c z a ją ­
c e g o ; 3 — p o k ry w a ;  4 — z a w ó r  p a ro w y ;  5 — w ę ż o w n ic a  

g r z e jn a ;  6 — p rz e w ó d  k o n d e n s a c y jn y
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budowie podstawy. Kocioł 
przechylny w sparty  jest na 
dwóch słupach, z łożyskami; 
w których spoczywają czopy 
kotła. Do przechylania kotła 
służy pokrętło ręczne ze ślim a­
kiem i ślimacznicą. Przewody 
doprowadzająca parę i odpro­
wadzające skirooliny przepro­
wadzone są przez odpowiednie 
otwory, w ydrążone w czopach 
i zaopatrzone w  specjalne ru ­
chome dławice. Pokryw a tego 
kotła jest szczelna, dokręcana 
śrubam i, natom iast oś iei obro­
tu n ie jest połączona z  kotłem  
a związana jest z  dodatkowym 
trzecim słupem  umieszczonym 
z ty łu  kotła.

2.1.5. Kotły warzelne opalane 
węglem

W przypadku niemożności 
wybudowania kotłowni oraiz 
instalacii n arowej dla potrzeb 
kuchni zastosować można kotły 
w arzelne opalane węglem  lub 
brykietam i. K onstrukcja kotła 
tego tvnu w ym aga specjalnie 
starannie opracowanego pale­
niska z dokładnie obliczonymi 
w ym iaram i rusztu  i kanałów 
spalinowych, aby zapewnić 
możliwie dobre w ykorzystanie 
paliwa. Podstaw a kotła i komo­
ra paleniskowa wyłożone są ce­
gła szamotową. Kanały spali­
nowe uowinny być dostępne do 
czyszczenia przez drzwiczki re ­
w izyjne i  należy je tak w ybu­
dować, a(bv gazy spalinowe 
omywały nie tylko dno kotła 
ale i jego ścianki boczne. Regu-

Rys. 9. S chem at k o tła  w arze lnego  typu  
okrętow ego  z p rzy rząd em  bezp ieczeństw a 
1 — wężownica grzejna; 2 — spust wody (kąpieli 
wodnej); 3 — przewód bezpieczeństwa; 4 — prze­

lew; 5 — odciąg oparów

Rys. 10. K ocioł w arze ln y  w yw ro to w y  ogrze­
w an y  p a rą
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lacja ogrzewania polega na przydław ianiu dopływu pow ietrza do paleniska 
oraz odpływu spalin.

K otły tego typu wykonyw ane są o podwóm ych ścianach z kąpielą 
wodną i przyrządam i bezpieczeństwa analogicznie jak  w kotłach ogrzewa­
nych parą  wysokiego ciśnienia.

Ze względu na silne naprężenia term iczne grubość blachy kotła 
zewnętrznego musi być przyjęta z dużym zapasem. Dno kotła zew nętrz-

Rys. 11. P rzek ró j k o tła  w arzelnego  opalanego  w ęg lem  
1 — p rz e c iw w a g a ;  2 — p o k r y w a ;  3 — o b m u rz e ; 4 — d rz w ic z k i p a le ­

n is k o w e ;  5 — r u s z t ;  6 — k ą p ie l  w o d n a

nego w ykonane jest z blachy grubszej niż ściany boczne ze względu na 
możność przepalenia. K onstrukcja rusztów powinna umożliwiać łatw ą 
ich wym ianę. K orzystne rozwiązanie paleniska i kom ory popielnikowej 
pokazano na rys. 11. Komora popielnikowa umieszczona jes t nie w samej 
obudowie kotła a  pod nią — pozwala to  na  podwyższenie zarówno komory 
paleniskowej jak  i popielnikowej, co odbija się w yraźnie na sprawności 
paleniska i trwałości rusztu, k tóry  jest dostatecznie chłodzony dopływa­
jącym  zim nym  powietrzem.

Paleniska kotłów  w arzelnych mogą być również przystosowane do 
spalania w  nich drew na lub torfu. Ze względu na możność gwałtownego 
wzrostu tem peratury , a  tym  samym w zrostu ciśnienia w  przestrzeni 
parowej między ściankami kotła zewnętrznego i wewnętrznego, kotły 
warzelne na opał stały  powinny posiadać niezależnie od pełnego wypo­
sażenia zawory bezpieczeństwa i m anom etr kontrolny, tak  jak pokazano 
na rys. 1 2 .

Opisana konstrukcja kotła warzelnego dotyczy kotłów stałych, inaczej 
przedstaw ia się konstrukcja kotła dla kuchen o przeznaczeniu niestałym , 
np. d la załogi budujących się zakładów przemysłowych, dla obozów w oj­
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sk o-wych, obozów pracy itd.
Kuchnie takie w ym agają ko­
tłów w arzelnych o konstruk­
cji lekkiej, pozwalającej na 
ustawianie ich' bez specjal­
nych fundam entów  i łatwych 
do transportu. Typ takiego 
kotła warzelnego przedsta­
wiony jest na rys. 13 i 14.

O budowla kotła  w ykona­
na jest z blachy stalowej la ­
kierowanej, wyłożonej cegłą 
szamotową. W obudowie 
znajduje się palenisko z rusz­
tem płaskim  oraz popielnik.
Obudowa spoczywa na  trzech 
nogach stalowych; w niej 
znajduje się k ró tk i w ylot dla 
gazów spalinowych do dołą­
czenia :z kominem. Regulacja Rys. 12. K om p le tn y  kocioł warzelny o p alany  wę- 
spalania odbywa się przez glem  (wytwórni A lba)
zmianę ilości powietrza do­
pływającego pod ruszt. W celu ułatw ienia transportu  kocioł zaopatrzony 
jest z boków w mocne uchw yty stalowe.

Pokryw a kotła wyposażona jest w przeciwwagę. Opary powstające 
w kotle w ew nętrznym  odprowadzone są do czopucha przewodem z prze-

Rys. 13. K ocioł w arze ln y  p rzenośny  
opalany  w ęglem  (widok)

Rys. 14. P rzek ró j k o tła  w arze lnego  p rzen o ­
śnego opalanego  w ęglem

1 — p o k r y w a ;  2 — p ła sz c z  z w y k ła d z in ą  s z a m o to w ą ; 
3 — d rz w ic z k i  p a le n is k o w e ;  4 — d rz w ic z k i  p o p ie l­

n ik a ;  5 — ru s z t ;  6 — w y lo t  s p a l in
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gubem  kolankowym. Nadmienić należy, że kotły  w arzelne opalane węglem 
są najm niej higieniczne ze wszystkich rodzajów kotłów, ze względu na 
konieczność dostaw y paliwa, usuw anie szlaki, popiołu i sadzy. Instalow a­
nie ich jest tylko tam  dopuszczalne, gdzie istnieją trudności w budowie 
w łasnej kotłow ni parowej lub też charak ter inw estycji jest krótkotrw ały.

2.1.6. Kotły warzelne opalane gazem

W przeciw ieństw ie do kotłów opalanych węglem  kotły opalane 
gazem, przy odpowiednim ich zainstalowaniu i właściwym  doborze kon­
strukcji, są pod względem funkcjonalnym  i higienicznym  godne polecenia.

W ymagają one jednak facho­
wej obsługi, aby  zapewnić 
zupełne bezpieczeństwo p ra­
cy? a. jednocześnie odpowied­
nio wykorzystać wartościowy 
opał.

W celu zmniejszenia 
s tra t cieplnych spowodowa­
nych bezwładnością cieplną, 
kocioł zew nętrzny wykonany 
jest zwykle n ie  z żeliwa, lecz 
z blachy stalowej, a objętość 
wody w  przestrzeni między 
kotłam i dużo m niejsza niż 
w  innych kotłach. Zewnę­
trzny  płaszcz z izolacją m ię­
dzy ściankam i zapewnia 
zm niejszenie s tra t ciepła na 
zewnątrz. Do spalania gazu 
stosowane są palniki dziurko­
w ane proste rusztow e albo 
pierścieniowe. Przekrój kotła 
w arzelnego przedstawiony 

jest na  rys. 15, a widok kotła innego typu  na rys. 16.
W celu lepszego w ykorzystania gazów spalinowych dno kotła ze­

wnętrznego można zaopatrzyć w  szereg przypaw anych stalow ych żeberek, 
zwiększając przez to znacznie powierzchnię napływ u ciepła. Dzięki tem u 
ukształtow aniu dna oraz zastosowaniu odpowiednich ekonomicznych pal­
ników gazowych kotły te uzyskać mogą wysoką sprawność, dochodzącą 
do 70%, a czas zagrzewania kotła  może być poważnie skrócony.

Kotły opalone gazem zaopatrzone są w  przyrządy bezpieczeństwa 
podobne do opisanych poprzednio, niezależnie od przyrządów zabezpie­
czających przed wybuchem  gazu. Bezpośrednio przy  kotle na wylocie

Rys. 15. P rzek ró j k o tła  w arze lnego  opalanego  
gazem

1 — p rz e w ó d  s p a l in o w y ; 2 — k o m p le tn e  u z b ro je n ie  z a ­
b e z p ie c z a ją c e ;  3 — p o k r y w a ;  4 — p a ln ik i  g a z o w e ; 

5 — k u r e k  g a z o w y ; 6 — r e g u la to r  c ią g u
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spalin umieszcza się przerywacz ciągu (regulator ciągu), k tóry  równo­
cześnie zabezpiecza przed „odwrotnym  ciągiem “, spowodowanym czasami 
w kominie skutkiem  porywistego w iatru. Na dopływie gazu do kotła 
umieszcza się specjalne urządzenie 
zabezpieczające, którego działanie 
polega na tym, że bez uprzedniego 
zapalania płomyka zapalającego 
(dyżurnego) nie można otworzyć 
głównego ku rka  gazowego. W o- 
statn io  opracowanych konstruk­
cjach kotłowych zastosowano spe­
cjalne przyrządy regulacyjne po­
zwalające na  pełną samoczynną 
regulację przebiegu ogrzewania 
kotła. Regulatory i przyrządy kon­
trolne umieszczone są na specjalnej 
tablicy, zmontowanej w pobliżu 
kotła lub też centralnie dla całego 
zespołu kotłów. Tablice te pozwa­
lają na kontrolę pracy i regulację 
jej z pewnej odległości od kotła 
przez specjalnie wyszkolonego pra­
cownika. W ażnym elem entem  kon­
strukcyjnym  przy tym  rozwiązaniu jest zapalnik elektryczny sterowany 
z odległości.

Przez przyciśnięcie przycisku na tablicy włącza się prąd  elektryczny 
do spirali położonej nad palnikiem  dyżurnym . Po włączeniu dopływu 
gazu do palnika płomień dyżurny zapala się. Po zwolnieniu przycisku 
dopływ prądu  elektrycznego przeryw a się tak, że spirala rozżarzona jest 
tylko w momencie zapalania palnika.

Przebieg ogrzewania kotła jest samoczynnie regulowany. W okresie 
zagrzewania kotła — do czasu zagotowania straw y — palenisko gazowe 
pracuje z pełną wydajnością. Po osiągnięciu stanu wrzenia dopływ gazu 
do paleniska jest odpowiednio autom atycznie zm niejszony do granicy 
potrzebnej dla utrzym ania stanu wrzenia. K ontrola uzupełniona jest przez 
lam pki kontrolne umieszczone na tablicy, k tóre pozwalają kierow nictw u 
obserwować przebieg pracy urządzeń gazowych w kuchni.

Sposób doprowadzenia gazu podany jest szczegółowo w dziale doty­
czącym instalacji w  kuchni (pkt 3)-

2.1.7. Kotły warzelne ogrzewane ropą naftową

K onstrukcja kotłów ogrzewanych ropą praw ie nie różni się od kon­
strukcji kotłów ogrzewanych gazem. Są to również kotły o podwójnych

Rys. 16. K ocioł w arzelny  o p a lany  gazem  
(widok)

31



ściankach z kąpielą wodną. Kotły ogrzewane ropą są stosowane w w arun­
kach wyjątkow ych, np. w  kuchniach okrętowych, k tóre nie posiadają 
kotłowni parowych, a napędzane są silnikam i Diesla.

2.1.8. Kotły warzelne ogrzewane elektrycznością

Ponieważ prąd elektryczny użyty do grzejnictw a jest najdroższy 
w porów naniu z wszystkim i pozostałymi .sposobami ogrzewania, a zatem  
kotły w arzelne ogrzewane elektrycznością mogą być stosowane w w yją t­

kowych — należycie uzasadnionych 
względami technicznym i i ekonomicz­
nym i — przypadkach.

Budowa; kotłów  ogrzewanych 
elektrycznie jes t w  zasadzie zupełnie 
podobna do wszystkich innych typów 
kotłów  w arzelnych pracujących 
z kąpielą wodną. Na rys. 17 i 18 pod­
każano przekrój i widok zewnętrzny 
kotła warzelnego ogrzewanego p rą­
dem elektrycznym.

Jedna z konstrukcji tego typu 
kotła przew iduje elem ent grzejny 
(grzałkę) zanurzoną w wodzie. Ciepło 
przekazywane jest wodzie przez prze- 

Rys. 17. P rzek ró j k o tła  w arze lnego  wodniotwo i k o n w e k c ję .  Dobre w a-
ogrzewanego p rąd em  elektrycznym runki w ym iany ciepła między grzałką

1 ~  przeciwwaga; 2 — kompletne uzbrojenie a  w odą pozwalają na Zmniejszenie
zabezpieczające; 3 — pokrywa; 4 — elementy , ,

grzejne bezwładności tego urządzenia i osią­
gnięcie krótkiego czasu zagotowania 

straw y. Podobnie jak  przy kotłach ogrzewanych gazem  dobra, izolacja 
płaszcza zewnętrznego zm niejsza s tra ty  cieplne kotła, dzięki czemu osią­
gnąć można w tym  typie kotła bardizo wysoki współczynnik sprawności 
cieplnej. Przy wszystkich grzejnikach elektrycznych zanurzonych w wo­
dzie istnieje niebezpieczeństwo spalenia takiego grzejnika w przypadku 
obniżenia się zwierciadła wody i w ynurzenia ;z niej grzejnika. Należy 
zatem  przewidzieć możność stałej kontroli poziomu zw iem ądłaj w ody 
w kotle lub też zastosować autom atyczne wyłączenie*, dopływ ii prądu 
w przypadku nadm iernego obniżenia się zw ierciadła wody.

Inna konstrukcja kotła ogrzewanego prądem  elektrycznym  przew i­
duje umieszczenie w  wodzie dwóch elektrod. Woda stanowi opornik przy 
przepływie prądu  między elektrodami,, tj. prąd  przepływ ając przez wodę 
w ytw arza bezpośrednio ciepło do ogrzewania kotła. Zastosowanie tego 
typu grzejnika wyłącza niebezpieczeństwo grożące przepaleniem  przy 
obniżeniu się zwierciadła wody poniżej grzejnika, gdyż w przypadku czę­

32



ściowego lub całkowitego naw et w ynurzenia się elektrod z  wody prąd 
elektryczny przepływać będzie w  m niejszej ilości lub też przepływ  prądu 
ustanie zupełnie, co natychm iast zaalarm uje obsługę kotła o ubytku  wody, 
k tó rą  należy uzupełnić. W adą tego 
rozw iązania jest zależność pracy 
grzejnika od składu chemicznego 
wody, k tó ry  m a decydujący wpływ 
na należyte jego funkcjonowanie.
Obsługa m usi zatem  stale u trzy ­
mywać jej skład chemiczny w  za­
kresie ustalonym  przepisam i dla 
danego typu kotła,, gdyż naw et n ie­
znaczne w ahania, k tóre w  praktyce 
są nie do uniknięcia, w yw ierają 
już znaczny w pływ  na pobór p rą­
du elektrycznego.

G rzejniki elektryczne obu opi­
sanych wyżej typów  rozdzielone są 
z reguły na kilka równolegle p ra­
cujących obwodów elektrycznych.
Kolejne włączanie tych obwodów 
um ożliw ia regulację oddawania 
ciepła, dostosowaną do przebiegu 
gotowania straw y w  kotle w arzel­
nym. Regulacja ta  może być ręczna 
lub całkowicie zautom atyzowana, 
przy czym w dużych kuchniach 
korzystne jest ustaw ienie centralnej tablicy kontrolnej i regulacyjnej, 
um ożliwiającej kierownikowi kuchni stałe czuwanie nad sprawnością 
pracy całej baterii kotłów warzelnych. Często stosow anym  przyrządem  
zabezpieczającym jest w yłącznik ciśnieniowy, wyłączający dopływ prądu 
elektrycznego do grzejnika w przypadku osiągnięcia m aksym alnego do­
puszczalnego ciśnienia w  przestrzeni parow ej m iędzy ściankam i kotłów 
wew nętrznego i zewnętrznego. P rzy spadku ciśnienia poniżej pewnej 
granicy, na k tó rą  dowolnie można urządzenie nastawić, prąd elektryczny 
zostaje ponownie włączony do grzejnika. Niezależnie od autom atycznej 
regulacji, jest bardzo wskazane również ustaw ienie św iateł kontrolnych 
n a  tablicy centralnej, sygnalizujących o pracy każdego kotła.

2.1.9. Kotły do gotowania mleka

Do gotowania m leka stosuje się kotły  dwuścienne podobne do opisa­
nych wyżej, przy czym jako m ateriał do budowy kotła wew nętrznego 
używa się stali nierdzew nej lub aluminium. Żeliwo nie może być w tym

Ryś. 18. K ocioł w a rze ln y  ogrzew any  p rą ­
dem  e lek try czn y m  (widok)
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w ypadku stasowane, ponieważ pow ierzchnia ścianki w ew nętrznej musi 
być u trzym ana w  .stanie idealnie czystym. K otły te są typu nieherm e- 
tycznego, pokryw a spoczywa luźno na kotle i może być tylko p rzy trzy­
m yw ana jedną śrubą dociskową. Przekrój kotła do gotowania m leka ogrze­
wanego parą  pokazany jest na rys. 19.

Na rysunku tym  widać w staw kę cyrkulacyjną ustaw ioną na dnie 
kotła wewnętrznego. W stawka ta o specjalnym  kształcie, z otworem  u góry 
i szczelinami u  spodu, m a na celu wywołanie intensywnego krążenia

R ys. 19. P rz e k ró j k o tła  do go tow an ia  
m leka

1 — p o k r y w a ;  2 — d o p ro w a d z e n ie  w o d y  z im ­
n e j ;  3  — z a w ó r  p a r o w y ;  4 — z a w ó r  w o d y  

c h ło d z ą c e j ;  5 — w s ta w k i  c y r k u la c y jn e

R ys. 20. P rz e k ró j k o tła  w arze lnego  z po­
jed y n czą  śc ianką, opalanego  w ęg lem  

1 — p o k r y w a ;  2 — p ła s z c z  z w y k ła d z in ą  s z a ­
m o to w ą :  3 — d rz w ic z k i  p a le n is k a ;  4  —
d rz w ic z k i  p o p ie ln ik a ;  5  — r u s z t ;  6 — w y lo t  

s p a lin ’

m leka w  kotle podczas przebiegu ogrzewania. Krążenie to zapobiega osa­
dzaniu się m leka na ścianach. Osadzanie opóźnia zagotowanie, a także 
u trudn ia  w  wysokim  stopniu późniejsze oczyszczenie ścianek kotła. 
W stawka w ykonana jest z tego samego m ateriału  co i  ścianki kotła w e­
wnętrznego. Kotły do gotowania m leka powinny mieć dodatkowe urzą­
dzenie do chłodzenia, gdyż m leko po zagotowaniu powinno być jak  
najspieszniej ochłodzone. W tym  celu kotły  posiadają dopływ wody zimnej 
do przestrzeni m iędzy ściankami. Urządzenie to widoczne jest na rys. 20.

2.1.10. Kotły do przygotowywania kawy

Do przygotowyw ania kaw y używać można, jak  powiedziano uprzed­
nio, kotłów  o pojedynczych ściankach. Jednak  w  kuchniach dysponujących 
parą  do celów grzejnych stosuje się z reguły kotły  dwuścienne, których 
konstrukcja nie odbiega od typów  opisanych wyżej. Pokrywa, tak  jak  
w kotle do gotowania mleka, jest nieherm etyczna. Do wykonania kotła
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wew nętrznego użyć m ożną wszystkich m etali stosowanych do budowy 
kotłów, a  zatem: żeliwo, blachę stalową pobielaną, alum inium  i blachę 
stalową nierdzew ną oraz różne stopy (np. m etal Monela). Do kotła zostaje 
w stawione naczynie, w ykonane z siatki, 
do którego w sypuje się kawę. K ształt 
i w ym iary naczynia zależą od rodzaju 
użytej do parzenia kawy. Ten sam  ko­
cioł służyć może do gotowania herbaty.
Do gotowania kawy, herbaty  i w rzątku 
użyć można zwykły kocioł w arzelny 
o ściankach pojedynczych; kocioł tego 
typu  pokazany jest na rys. 2 0 .

Specjalna konstrukcja ko tła  do 
parzenia kaw y pokazana ' jes t na 
rys. 21. Urządzenie to składa się 
z dwóch niezależnych naczyń. Jedno 
służy do gotowania w rzątku, a  dirugie 
do parzenia kaw y. Naczynia te mogą 
być ustaw ione obok siebie lub jedno na 
drugim  (rys. 21). W rzątek w ytw arzany 
w  dolnym  kotle  wprowadzany jes t do 
naczynia 'z siatki, w  k tórym  znajduje 
się kawa. W rzątek przepływ a przez ^ s* 21- K°cioł do naparzania kawy
kawę i po naparzeniu jej spływ a na ogrzewany parą niskiego ciśnienia

,  t  i  , '  i . - i  1 ~~ z b io rn ik  g ó r n y  (z z a p a s o w ą  k a w ą ) 1
Spod gÓmegO kotła, k tó ry  służy jako 2 — p rz e w ó d  d o p ro w a d z a ją c y  w r z ą t e k

zbiornik gotowej kawy. Rozwiązanie 3 — zbiornik doIny do przygotowywania
. w r z ą tk u ;  4 — z a w ó r  p a ro w y ;  5 — kurek

to  daje bardzo dobre w yniki pełnego do kawy; s -  naczynie z siatki (do kawy)
wykorzysitania kawy, gdyż zapewnia
obsłudze możność regulacji przebiegu zaparzania i p rzy  odpowiednim 
zastosowaniu kilku zbiorników sitowych na  kaw ę m ieloną pozwala uzy­
skać kawę różnych rodzajów różnej „mocy“.

2.1.11. Kociołki warzelne wywrotowe

Każda duża kuchnia, niezależnie od wyposażenia1 w kotły  warzelne 
przeznaczone do gotowania straw y zasadniczej, powinna mieć zespól 
m ałych kociołków o pojemności od 2 0  do 60 1 do przygotowyw ania sosów, 
mleka, kakao, deserów itp., a  poza tym  kotły  do przygotowyw ania potraw  
specjalnych (szczególnie potraw  dietetycznych). N ajbardziej odpowiednie 
do tego celu są kociołki wywrotowe, z podwójnym  płaszczem, wykonane 
ze stali nierdzew nej; ogrzewane są  one parą  niskiego ciśnienia doprowa­
dzoną do nich z ogólnej instalacji parow ej albo też posiadają własną 
w ytw ornicę -pary w  podstawie pod kociołkami. W tym  ostatnim  przypadku 
w ytw arzanie pa ry  może być albo przy pomocy gazu, -albo prądu elektrycz­
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nego. Przew ody parow e i kondensacyjne prowadzone są od podstawy do 
kociołków w  wydrążonym  przegubie zawiasów- Kociołki te  ustaw iane są 
zwykle w  bateriach po. k ilka razem  na wspólnej podstaw ie wyłożonej 
blachą miedzianą. Kociołki posiadają w łasne przyrządy bezpieczeństwa.

Rys. 22. Z espół ko tłó w  w yw ro tow ych  og rzew anych  p a rą  n i­
skiego  c iśn ien ia

Regulacja gotowania odbywa się ręcznie za pomocą zaworu parowego. 
Kociołki przykryw ane są luźno nakładanym i pokryw am i z blachy nie­
rdzewnej. G rupę takich kociołków wyw rotowych przedstaw ia rys. 22.

Dzięki niew ielkiej pojemności, przy dużej stosunkowo powierzchni 
grzejnej, kociołki wyw rotowe odznaczają się dużą szybkością zagotowania 
straw y :i są bardzo wygodne w  pracy.

2.1.12. Wkładki do kotłów warzelnych

N iektóre potraw y gotowane w  kotłach w arzelnych gotują się lepiej; 
praca obsługi szczególnie przy opróżnianiu kotła jest wygodniejsza i spraw ­
niejsza oraz w ygląd potraw  bardziej estetyczny, jeżeli potraw y te nie są 
gotowane w  dużej masie w całej objętości kotła, a  ujęte  są w specjalne 
przegrody lub specjalne kosze. Rys. 23 przedstaw ia trzy  typy koszów, 
,a mianowicie: do gotowania ziemniaków i jarzyn, do podgrzew ania mięsa 
i do gotowania ryb.
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Zastosowanie koszów pozwala również na gotowanie niektórych 
pokarm ów nie w  wodzie wrzącej a w  parze.

W kłady do kotłów w ykonane być mogą z blachy stalowej pobielanej 
alum iniowej lub stalowej nierdzew nej.

Rys. 23. W k ład k i do k o tłó w  w arze ln y ch  
a) dw unastoczęściow a w k ła d k a  sitow a z b lachy  d z iu rk o w an e j — do go to ­
w a n ia  k a rto f li  i in n y ch  ja rzy n , b) dw uczęściow a w k ła d k a  z b lach y  d z iu r­
k o w an e j — do g o to w an ia  ryb , c) czteroczęściow a w k ła d k a  — do  po d g rze ­

w a n ia  m ięsa

2.2. TRZONY KUCHENNE

Drugim  najw ażniejszym  elem entem  wyposażenia każdej dużej kuchni 
jest trzon kuchenny (płyta kuchenna). Trzon kuchenny spełnić może 
wszystkie podstawowe zadania przygotowania potraw , a mianowicie: 
gotowanie, pieczenie, smażenie, podgrzewanie potraw, przygotowanie 
wody gorącej, podgrzewanie talerzy itp. Ta uniwersalność trzonu kuchen­
nego sprawia, że jest on zwykle jedynym  urządzeniem  w  m ałych restau­
racjach i m ałych stołówkach. Pomimo tego, że w  dużych nowoczesnych 
kuchniiaich wszystkie czynności przygotowania potraw  w ykonyw ane są 
na specjalnych urządzeniach, to naw et w  tych kuchniach trzon kuchenny 
jest w  szerokim zakresie stosowany i  uznany jest jako niezbędne wypo­
sażenie.

Najważniejsze zadanie spełnia trzon kuchenny w  kuchniach restau­
racyjnych, wobec konieczności przyrządzania różnorodnych potraw  i w y­
dawania ich o różnych porach w  stanie gorącym.

Ze względu na sposób ogrzewania rozróżniam y szereg typów  trzonów  
kuchennych.

2.2.1. Trzon kuchenny opalany węglem

Trzon kuchenny opalany węglem  m a poważną zaletę ekonomiczną, 
w ynikającą ze stosowania najtańszego wysokokalorycznego paliwa, jakim  
jest węgiel. Ma jednak i w iele wad, z których bodaj najw ażniejszą stanów
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wią względy higieniczne. Są nimi: zanieczyszczenie w nętrza kuchni przez 
konieczność transportu  węgla i popiołu; wydzielanie się sadzy przy czy­
szczeniu paleniska itd .; oraz w zględy utrudnionej i kłopotliwej obsługi* 
Z tych  względów przy wyposażeniu nowoczesnej kuchni obserw ujem y 
tendencję zastąpienia trzonu kuchennego węglowego inną konstrukcją, 
elim inującą wym ienione wyżej w ady o zasadniczym znaczeniu dla pracy 
kuchni. W nowoczesnych zatem  kuchniach silosuje ,sdę trzony  ogrze­
wane gazem lub elektrycznością. Niezależnie od tej tendencji trzon 
kuchenny ogrzewamy węglem  zajm uje  dotychczas bardzo poważną po­
zycję w  szeregu w ielkich kuchni i w arto  zaznajomić <m.ą bliżej z) jego 
konstrukcją.

Najpoważniejszą trudnością przy konstruow aniu węglowego trzonu 
kuchennego jest to, że różnorodne zadania — które ma on wypełnić, 
w ym agają różnych tem peratur, a  uzależnione są od jednego źródła ciepła, 
jakim  jest palenisko. Różnorodność tem peratu r możliwych do osiągnięcia 
powinna być bardzo duża. Inna tem pera tu ra  w ym agana jest do zagoto­
w ania potraw , inna do utrzym ania ich w  stanie wrzenia, inna  zaś do u trzy ­
m ania ich w  stanie ciepłym. P iekarnik  umieszczany w  trzonie powinien 
być ogrzewany możliwie równom iernie do tem pera tu ry  od 250 do 300°C.

Podgrzewacz wody ciepłej ogrzewanej do 70 °C w ym aga również sta­
łej tem peratury . Szafka do podgrzewania potraw  i talerzy w budow ana 
w  trzon kuchenny pow inna być dogrzana do 80°C. Z tych przyczyn zada­
nie konstruktora trzonu kuchennego na  węgiel jest trudne, gdyż m usi on 
bardzo szczegółowo i starann ie  przeliczyć w ym iary kom ory paleniskowej, 
obliczyć kanały  spalinowe i przeprowadzić je tak, aby uzyskać najlepszy, 
praw idłow y rozkład tem peratur, a równocześnie zapewnić m aksym alną 
sprawność cieplną urządzenia. Dobór m ateriałów  użytych do budowy 
trzonu kuchennego ma również zasadnicze znaczenie, szczególnie dla jego 
niezawodności i długotrwałości pracy. Górna płyta wykonyw ana jest 
z żeliwa o specjalnych właściwościach, a  mianowicie odporności na pęka­
nie, w ykrzyw ianie i przepalenie. Składa się ona z prostokątnych p ły t 
o różnych grubościach. P ły ta  umieszczona nad paleniskiem  musi być 
grubsza od p ły t bocznych. Całość konstrukcji trzonu musi być bardzo 
silna, odporna na uderzenia i naciski przy ustaw ianiu  i przesuwaniu cięż­
kich naczyń kuchennych. Boki trzonu kuchennego zwykle w ykładane są 
blachą stalow ą z zew nątrz emaliowaną. Jedno palenisko obsługiwać może 
piekarniki położone z obu jego boków. Gazy spalinowe paleniska prow a­
dzane są w  tym  przypadku w  dwie strony, okrążają oba piekarniki dookoła, 
po czym zebrane są razem i odprowadzone spodem. Regulacja ogrzewania 
trzonu polega na przydław ianiu dopływu pow ietrza przez przym ykanie 
klapy popielnikowej oraz przydław ianie odpływu gazów spalinowych, 
przy czym wszystkie drzwiczki powinny się szczelnie zamykać.

W ykonywane są  również konstrukcje specjalne o stałym  paleniu. 
Ogień w  palenisku nie wygasa podczas przerw  w  gotowaniu, przez co
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trzon nie chłodzi się i unika się kłopotliwego rozpalania- W ylot spalin 
z trzonu może być umieszczony dowolnie: u góry, z tyłu, z boku lub od 
spodu. Odprowadzenie spalin do czopucha od spodu lub przewodem  do 
góry jest rozwiązaniem  najkorzystniejszym , gdyż daje dostęp obsłudze 
do trzonu kuchennego ze wszystkich stron) co bardzo ułaitwiia pracę. 
Trzony kuchenne dostępne ze wszystkich stron ustaw ia się w środku po-

Rys. 24. T rzon  k u ch en n y  w ęg low y  d la  k u ch n i h o te low ej (p rodukcji n iem ieck ie j)

mieszczenia kuchni. Takie rozwiązanie jest najbardziej godne polecenia, 
gdyż nie powoduje tłoczenia się obsługi przy trzonie i wzajem nego prze­
szkadzania sobie w  pracy.

Na rys. 24 pokazano trzon kuchenny węgłowy z 2 paleniskami.
W dużych kuchniach, szczególnie restauracyjnych i hotelowych, bar­

dzo korzystne jest ze względu na  oszczędność paliwa stosowanie, nieza-

Rys. 25. T rzon  k u ch en n y  w ęg low y  z p a len isk iem  w  śc ian ie  czołow ej (w y tw órn i A lba)

leżnie od dużego trzonu kuchennego obliczonego na okres m aksym alnego 
zapotrzebowania, również niewielkiego dodatkowego trzonu kuchennego.

Korzystne rozwiązanie paleniska umieszczonego w  ścianie czołowej 
trzonu kuchennego przedstaw ione jest na rys. 25.
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Umieszczenie paleniska w boku, przy którym  nie  ma stanowisk 
pracy, pozwala na  poważne zwiększenie czystości pracy. Dla orientacji 
pro jek tan ta w tabl. 2  podano wielkości charakterystyczne typów produ­
kowanych w  Czechosłowacji.

T a b l i c a  2
Trzonjj k u ch en n e w ęg lo in e  produkcji czech osłom ack iej

W ielkości ch a rak te ry s ty czn e
Je d n o ­

stk a
T y p

8 ' 10 | 12 16
) D ługość ca łkow ita mm 1890 2220 2580 3430

-i D ługość p ły ty mm 1580 1880 2220 3050

S zerokość ca łk o w ita mm 1010 1140 1350 1350

Szerokość p ły ty mm 700 800 980 980

Szerokość p iek arn ik ó w mm 380 400 500 500

Ilość p iek a rn ik ó w szt 2 2 2 4

Ilość szafek  do podgrzew an ia szt 1 1 1 1

n e tto kG 580 750 990 1760
C iężar

b ru tto kG 690 855 1160 2180

W ym iary  kom ina (w św ietle) mm 180X180 200X200 200X200 250X250

2.2.2. Trzon kuchenny gazowy

Gaz, jako paliwo do ogrzewania trzonu kuchennego, jest znacznie 
droższy od węgla. Dlatego też konstruktorzy  trzonu kuchennego gazowego, 
nie budują  zazwyczaj wspólnego paleniska dla całego trzonu, ale dzielą 
je na  możliwie dużo niezależnie pracujących źródeł ciepła. Paleniska 
gazowe rozmieszcza się tak, żeby to  było zgodne z  wym aganiam i 
pracy w kuchni oraz aby obsługa i  kon tro la  były wygodne. Piekarniki 
i szafki do podgrzewania potraw  umieścić można w  dowolnym punkcie 
trzonu kuchennego, n ie  tak  jak  przy trzonie węglowym ¡tylko przy pa­
lenisku; m ożna też wykonywać je jako wolnostojące, niezależnie od 
trzonu.

Dzięki podziałowi źródła ciepła na drobne paleniska zużycie opału 
można znacznie zmniejszyć, gdyż ogrzewana jest tylko ta część trzonu 
i tylko w  takim  stopniu, jak i jest w  danej chwili potrzebny dla produkcji. 
W ten  sposób uzyskuje się dużą sprawność cieplną urządzenia, nie m aga­
zynując dużych ilości ciepła, jak  w trzonach kuchennych węgłowych oraz 
nie powodując zbędnego nagrzew ania pow ietrza w  pomieszczeniu kuchni. 
Dzięki tym  poważnym zaletom trzon kuchenny gazowy jest bardzo godny 
polecenia w  każdej kuchni, do której można doprowadzić instalację ga­
zową. W ym iary p ły t grzejnych oraz otw artych palenisk gazowych można 
dobierać w  różny sposób w  zależności od potrzeb kuchni. Regulacja
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dopływu ciepła przy otw artych paleniskach polega na zmienianiu do­
pływ u gazu do palników, co jest bardzo dogodne, i nie w ym aga bardzo 
uciążliwego dla obsługi przesuw ania naczyń na płyty grzejne o innej tem ­
peraturze, jak  np. w  trzonach kuchennych węglowych. Palniki otw ar­
tych palenisk w ykonuje się zw ykle dla w ypływ u gazu do 2000 l/h. Pomimo 
że paleniska otw arte m ają lepszą sprawność cieplną od p ły t grzejnych, 
te  ostatnie są bardzo w y­
godne dla obsługi — szcze­
gólnie przy przyrządzaniu 
dużej ilości różnych po­
traw  w  wielu niewielkich 
naczyniach; najczęściej 
w ystępuje to w kuchniach 
restauracyjnych, hotelo­
wych, dietetycznych itp.
Dlatego też trzony ku­
chenne gazowe wykonuje 
się zwykle jako- mieszane, 
tj. o  pewnej powierzchni
złożonej z p ły t grzejnych i pewnej nosci paiemsiK oiw artycn (irys. zoj. 
W zajemny stosunek ilaści p ły t i palenisk otw artych zależy od potrzeb 
danego zakładu.

P ły ty  grzejne ułożone są obok siebie z odpowiednimi szczelinami 
dylatacyjnym i. P ły ty  m ają  użebrowanie od strony paleniska zwiększające 
powierzchnię grzejną i zapobiegające pękaniu. P ły ty  ogrzewane są pal­
nikam i gazowymi o dużej wydajności, rozmieszczonymi pod płytą w  ten 
sposób, że część p ły ty  ogrzewana może być do wyższej tem peratury , 
potrzebnej do szybkiego zagotowania straw y, część p ły ty  natom iast do 
tem peratury  niższej, niezbędnej dla u trzym ania  stanu wrzenia. Regulacja 
pozwala na uzyskanie dowolnej tem peratu ry  w  każdym  miejscu płyty 
grzejnej.

Gazy spalinowe z palenisk otw artych w ydostają się bezpośrednio dlo 
pomieszczenia kuchni, natom iast gazy spod p ły t grzejnych zbierane są 
do wspólnego kanału dymowego i odprowadzone na zewnątrz. Na kanale 
odprowadzającym  gazy powinien być zm ontowany przerywacz ciągu, 
uniem ożliwiający cofnięcie się gazów spalinowych do pomieszczenia 
kuchni przy porywistym  wietrze. Odprowadzenie spalin z trzonu kuchen­
nego na zew nątrz przem aw ia niew ątpliw ie na korzyść stosowania p łyt 
grzejnych, gdyż w yraźnie popraw ia w arunki higieny pracy  w  kuchni.

P iekarniki i szafki do podgrzewania potraw  ogrzewane są równo­
m iernie rozmieszczonymi palnikam i gazowymi, dającym i jednakow ą tem ­
peratu rę  w  całej komorze, przy czym szafki do podgrzewania potraw  
wykonyw ane są jako dwupłaszczowe, aby uniemożliwić stykanie się gazów 
spalinowych z podgrzewanymi potrawam i.

Rys. 26. T rzon  k u ch en n y  gazow y d la  k u ch n i re s ta u ­
racy jn e j
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W szystkie palniki gazowe trzonu kuchennego zaopatrzone są w  przy­
rządy bezpieczeństwa, uniem ożliwiające otwarcie dopływu gazu do pal­
nika wówczas, gdy płomień dyżurny jest nieczynny.

2.2.3. Trzon kuchenny elektryczny

Ze względu na brak produktów  spalania, k tóre tak .są uciążliwe 
w  kuchni z trzonam i węglowymi, a naw et gazowymi, trzon ogrzewany 
elektrycznością jest najbardziej higieniczny. Jednak. z uwagi n a  to, że 
prąd elektryczny jest bardzo kosztowny, konstrukcja trzonu kuchennego 
ogrzewanego elektrycznością powinna zapewnić jak  najlepsze w ykorzy­
stanie zużytego prądu. W tym  celu górna p ły ta  grzejna podzielona jest

na szereg drobnych elem entów o kształtach i wielkościach odpowiadają­
cych wym iarom  używ anych w  kuchni naczyń. P ły ty  te są najczęściej 
okrągłe albo kwadratow e, przy czym pły ty  okrągłe służą zwykle do zago­
tow ania potraw , p ły ty  prostokątne zaś do  utrzym ania ich w  stanie wrzenia.

P ły ta  grzejna w ykonana jest ze specjalnego żeliwa, odpornego na 
gwałtow ne zmiany tem pera tu r; w  spodniej części p ły ta  posiada żeberka, 
pomiędzy którym i zmontowane są elem enty grzejne. E lem enty grzejne 
z d ru tu  oporowego spiralnego umieszczone są w  masie ceramicznej, k tóra 
nie może mieć właściwości higroskopdjnyeh, aby  jej w artość izolacyjna 
nie zmniejiszała się przy długich okresach unieruchom ienia. Elem enty 
grzejne powinny być mało w rażliw e na przegrzanie i  mieć taką konstruk­
cję, k tó ra  by zapew niła dużą równom ierność ogrzewania p ły ty  przy regu­
lacji stopnia ogrzania. Pow inny również posiadać możność dowolnego 
ustaw ienia ich w  pionie. W szystkie dołączenia przewodów należy chronić 
przed zanieczyszczeniem. Szczególnie niebezpieczne jest zalanie p ły t przy 
kipieniu potraw . K ształt p ły ty  powinien zapewniać niemożność zalania 
grzejnika, aby ciecz rozlana na płycie mogła ściekać szczelinami między
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płytam i i  zbierać się na specjalnych w ysuw anych tacach z blachy stalo­
wej, umieszczonych pod grzejnikam i. W dużych trzonach kuchennych 
stosowane są p ły ty  grzejne zam knięte — dla k tórych zalanie nie jest 
groźne.

W dużych trzonach kuchennych zaleca się stosowanie kilku p ły t 
z grzejnikiem  o bardzo dużej w ydajności cieplnej w  celu umożliwienia 
szybkiego przygotow ania potraw . Naczynia do gotowania na trzonie elek­
trycznym  powinny mieć specjalne dna, toczone, o w ym iarach możliwie, 
ściśle dostosowanych do w ym iarów  pły t grzejnych, w celu uzyskania 
możliwie m ałych s tra t cieplnych i jak  najlepszych w arunków  wym iany 
ciepła i zapew nienia ścisłego przylegania dna naczynia do w ierzchu płyty. 
Poleca się również wbudować w płytę kilka m ałych płytek  okrągłych dla 
naczyń małych.

Na rys. 27 pokazano widok dużego trzonu kuchennego ogrzewanego 
elektrycznością.

Do stanu  w rzenia doprowadza się potraw y na płytach okrągłych, 
p ły ty  kw adratow e służą do utrzym ania tego stanu. W piekarnikach ogrze­
w anych elektrycznie układ 
tem pera tu r jest na jbar­
dziej równom ierny, a  re­
gulacja tem peratu ry  jest 
prosta i m a bardzo szeroki 
zakres. Dzięki tym  zaletom 
piekarniki elektryczne po­
zw alają na uzyskanie pro­
duktów najw yższej jakości.

2.2.4. Kuchenka podręczna

W każdej wielkiej 
kuchni celowe jest zain­
stalowanie specjalnego m a­
łego trzonu kuchennego, 
tzw. kuchenki podręcznej, 
w  celu ułatw ienia pracy na 
wielkim  trzonie kuchen­
nym. K uchenka taka o- 
grzew ana jes t gazem lub
p rąd em  elek try czn y m  Rys. 28. Kuchenka podręczna ogrzewana elektrycz- 
i  m oże służyć do szybkiego nością (wytwórni Alba)
go tow ania  dużych  ilości
potraw  (do 50 1) w  dużych naczyniach, k tórych  ustaw ienie n a  trzonie 
kuchennym  jest zawsze niewygodne, gdyż zajm ują zbyt dużo m iejsca 
na płycie, i n ie  pozwala na  ustaw ienie i przesuw anie innych naczyń.
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Kuchenka ta jest m ałych w ym iarów  i zawsze można ją  ustaw ić w  pobliżu 
głównego trzonu kuchennego.

Na rys. 28 pokazany jest widok małej kuchenki ogrzewanej prądem  
elektrycznym .

Najważniejsze dane techniczne kuchenki podręcznej podano w  ze­
staw ieniu obok:

Kuchenki podręczne wykonać 
można z jedną, dwiema lub więk­
szą ilością p ły t grzejnych. Zasto­
sowanie takiej kuchenki jest celo­
we naw et w  kuchniach o trzonie 
węglowym, gdyż pozwala ona 
w  sposób nieuciążliw y przygoto­
wać potraw y (np. w  okresie pod­
wieczorków lub drugich śniadań) 
bez kłopotliwego urucham iania 
głównego trzonu kuchennego. Pod­
ręczne kuchenki okazują się w y­

jątkow o pożyteczne dla kuchni restauracyjnych, szpitalnych, sanatory j­
nych, dietetycznych, dworców kolejowych itp.

2.3. PIEKARNIK I

Rozróżniamy dwa rodzaje piekarników: 1) do pieczenia mięsa oraz
2) do chleba, ciasta i  wyrobów cukierniczych. K onstrukcje piekarników  
dla obu powyższych czynności mało się różnią m iędzy sobą. Oba rodzaje 
piekarników mogą być ogrzewane węglem, gazem lub prądem  elektrycz­
nym.

2.3.1. Piekarniki do pieczenia mięsa

W kuchniach niewielkich nie instaluje się specjalnych piekarników 
do pieczenia mięsa —■ obsługa w ykorzystuje do tego celu piekarniki w bu­
dowane do trzonów kuchennych; natom iast w kuchniach dużych celowe 
jest wyodrębnienie czynności pieczenia mięsa i zainstalowanie osobnych 
do tego celu urządzeń.

P iekarniki m ają w ygląd szafy z umieszczonymi w  niej osobnymi 
komorami zaopatrzonym i w  szczelne drzwiczki. Wysokość komór wynosi 
zwykle 250 do 300 mm. W piekarniku ogrzewanym  węgłem palenisko 
umieszczone jest w  dolnej części szafy. Gazy spalinowe rozdzielają się na 
szereg przewodów prowadzonych bezpośrednio przy komorach; równo­
m iernie ogrzewają one kom ory umieszczone nad paleniskiem, po czym 
zbierane są do wspólnego przew odu czupuchowego. K orzystne jest przy

W ym iary  mm

Ś redn ica  p ły ty  
grzejnej 300

W ym iary  s to łu  
500X500

W ysokość s to łu  550

Moc p rąd u  e lek try cz ­
nego W

3200

N apięcie  V 120 lub  220

P rzek ró j p rzew odu  
e lek trycznego  m m 2

2X 4

C iężar kG
n e tto  45

b ru tto  60

44



tym  rozw iązaniu umieszczanie k ilku piekarników  — jeden n;ad drugim ; 
w ten sposób uzyskuje się lepsze w ykorzystanie ciepła gazów spalinowych. 
Zwykle stosuje się od 2 do 3 komór umieszczonych nad  jednym  pale­
niskiem. "

Niezależnie od kom ór piekarniczych umieścić m ożna w piekarniku 
komorę do garow ania (rośnięcia) ciasta. Regulacja tem pera tu ry  odbywa 
się w sposób prosty przez przydław ianie 
dopływu pow ietrza do kom ory paleni­
skowej za pomocą drzwiczek palenisko­
wych oraz przez regulację siły  ciągu 
przez odpowiednie ustaw ienie przepust- 
nicy regulacyjnej na wylocie spalin 
z piekarnika. P iekarnik ogrzewany w ę­
glem o dwóch kom orach różnej wyso­
kości pokazany jest na  rys. 29.

W' piekarnikach ogrzewanych ga­
zem i elektrycznością każda kom ora po­
siada własne, niezależne ogrzewanie, co 
pozwala na szybkie urucham ianie po­
szczególnych komór i dowolny .układ 
tem peratu r w  poszczególnych komorach.

Dla dużych kuchni stosuje się też 
szereg piekarników  gazowych ustaw io­
nych jeden obok drugiego* w  rodzaj ba­
terii. W yposaża się taką  baterię  w  auto­
m atyczne regulatory tem pera tu ry  w  po­
szczególnych komorach, przyrządy bez­
pieczeństwa, autom atyczne zapalniki 
elektryczne oraz tablice kontrolne z sy­
gnalizacją świetlną. Pozwala to kierow ­
nikowi kuchni na śledzenie i kierow anie pracą bateria piekarników. Regu­
lacja autom atyczna polega na  zm niejszeniu dopływu gazu do palników 
w chwili uzyskania odpowiedniej tem peratu ry  w  komorze, co przede 
wszystkim  nie pozwala na przypalenie lub nadm ierne wysuszenie pro­
duktów, a  przy tym  zm niejsza ogólne zużycie gazu. W sumie urządzenia 
autom atyczne odciążają obsługę od w ielu kłopotliw ych czynności. To samo 
dotyczy zapalników elektrycznych, k tó re  działają niezawodnie i pozwalają 
na  uniknięcie ręcznego zapalania palników gazowych, co zawsze połączone 
jest z pew nym  niebezpieczeństwem  poparzenia obsługi i  uszkodzenia 
urządzeń. W ielką nowoczesną baterię piekarników  ogrzewanych gazem 
z tablicam i do regulacji i  kontroli przedstaw ia rys. 30.

Urządzenia zabezpieczające w piekarniku ogrzewanym gazem unie­
m ożliwiają otwarcie dopływu gazu do palników przed zapaleniem  płomyka 
dyżurnego.

Rys. 29. P ie k a rn ik  dw ukom orow y 
op a lan y  w ęg lem
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Rys. 30. B a te r ia  p iek a rn ik ó w  o p a lanych  gazem , z tab licam i d la  re g u la c ji i k o n tro li

Jeszcze doskonalsze w arunki regulacyjne uzyskano w  piekarnikach 
ogrzewanych elektrycznie. Każda z kom ór ogrzew ana jest niezależnym i 
grzejnikam i elektrycznymi, zaopatrzonym i w term ostaty regulujące dopływ

T a b l i c a  3
P iekarn ik i e lek tryczn e  produkcji czech o sło w a ck ie j

W ielkości ch a rak te ry s ty czn e Jed n o s tk a
T y p

T 2 T 2-0 T 3

Ilość kom ór do p ieczenia szt 2 2 3

Ilość kom ór do podgrzew an ia szt — 1 —

C ałkow ita m oc przy  pełnym  ob­
c iążen iu kW 8 12 12

W ym iary  w ew nętrzne  kom ór;
Szerokość mm 500 500 500
W ysokość mm 240 240 240
G łębokość mm 690 690 690

W ym iary  kom ory do p odg rze­
w ania :

Szerokość mm — 500 —
W ysokość mm — 580 —
G łębokość mm — 690 —

W ym iary  ze w n ę trz n e :
Szerokość mm 870 870 870
W ysokość mm 1570 2110 2010
G łębokość mm 910 910 910

C iężar ne tto kG 290 380 350

C iężar b ru tto kG 380 480 450
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prądu  w  zależności od tem pera tu ry  panującej w ew nątrz komory. P iekar­
niki elektryczne posiadają ściany zewnętrzne dobrze izolowane przed s tra ­
tam i ciepła.

Na rys. 31 pokazano piekarnik  trzykom orowy, ogrzewany prądem  
elektrycznym , z umieszczonym z boku regałem  tac dla produktów  goto­
wych lub przygotowanych do pie­
czenia.

2.3.2. Piekarniki do pieczenia 
chleba i ciast

Piekarn ik i dio pieczenia chle­
ba, c iast d wyrobów 'cukierniczych 
ogrzewane węglem, aby  uzyskać 
lepszą zdolność akum ulacyjną cie­
pła. oraz większą równom ierność 
nagrzania w nętrza komory, w yko­
nane są zw ykle ze sklepionym  ob­
m urow aniem  w ew nętrznym  z ce­
gły szamotowej. W pływa to oczy­
wiście n a  zwiększenie bezwładności 
cieplnej piekarnika, a  co za tym  
idizie na  dłuższy okres potrzebny 
do jego uruchom ienia. Piekarniki
do w ypieku chleba zaopatrzone są

. . Rys. 31. P ie k a rn ik  trzy k o m o ro w y  ogrze-W specialne urządzenie do napa- ,  , , . , . . , .1 J ^  L w an y  p rą d e m  e lek try czn y m  (w ytw orn i
rzania, dostarczające potrzebną Alba)
ilość wilgoci do komory.

Piekarniki do pieczenia chleba i ciast, ogrzewane gazem lub prądem  
elektrycznym , zaopatrzone są w  indyw idualne grzejniki dla każdej ko­
m ory oraz w  urządzenia autom atyczne tak , jak  piekarniki do  pieczenia 
mięsa. Komory do w ypieku ciast w ykonuje się zwykle o jednakowej 
wysokości: 200 mm. P iekarniki dla dużych kuchni zestawia się w  baterie 
(podobnie jak  to przedstawiono na rys. 31).

2.3.3. Piekarniki do pieczenia na rożnie

Jako wyposażenie dużych reprezentacyjnych restauracji często służy 
specjalny piekarnik do pieczenia na rożnie. Przygotow anie m ięsa na roż­
nie, dzięki prom ieniow aniu ciepła, uznane jest od najdaw niejszych cza­
sów za najlepsze, gdyż upieczone na nim mięso jest rów nom iernie nasy­
cone sosem, a skórka przyrum ieniona i krucha. P iekarnik  taki posiada 
jeden lub kilka rożnów obracających się z szybkością 2  do 6  obrotów na
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m inutę. Obracanie rożnów uzyskuje się przez zastosowanie przekładni 
planetarnej. Korzystne w yniki pieczenia —• szczególnie drobiu i dziczyzny 
uzyskuje się dzięki odpowiedniemu rozmieszczeniu powierzchni prom ie­

niujących ciepło i właści­
wie dobranej tem peratu­
rze. P iekarnik tego typu 
ogrzewany prądem  elek­
trycznym  pokazan}' na 
rys. 32, zaopatrzony jest 
w  odciąg oparów.

W celu odciążenia 
trzonu kuchennego, szcze­
gólnie w  dużych kuch^
niach zbiorowego żywie­
nia, celowe jest zainsta­
lowanie specjalnych pa­
teln i do smażenia/ kotle­
tów, ryb, itp. Patelnie 
takie, przystosowane do
masowego sm ażenia po-

Rys. 32. P ie k a rn ik  do p ieczen ia  m ięsa  n a  rożn ie  traw , są wygodne w  o b -
ogrzewany prądem elektrycznym słudze, dają produkt je ­

dnorodny i dużą w ydaj­
ność. Pateln ie mogą być przystosowane do paleniska węglowego, gazo­
wego lub p rądu  elektrycznego. Normalny, najczęściej stosowany w ym iar
patelni wynosi 600 X 800 mm. Patelnie w ykonuje się jako pajtelme stałe
i pateln ie obrotowe (uchylne).

2.4. PATELNIE

2.4.1. Patelnie stałe

Patelnie stałe mogą być ogrzewane węglem, gazem i elektrycznością. 
W ykonywane one są w  postaci szafki z okapem, pozwalającym  na  odciąg 
oparów, Do smażeniia w ielu potraw , np. ryb, stosowane są specjalne 
patelnie z wyjm owanym i tacami wykonanym i z 'siatki, k tó re  pozwalają 
na  wyjm owanie smażonych potraw  bez ich uszkodzenia. Patelnie niektó­
rych konstrukcji posiadają w  podstawie szafki do podgrzewania usmażo­
nych potraw . Na rys. 33 pokazano trzy  patelnie stałe, zestawione we 
wspólnej obudowie, przeznaczone specjalnie do smażenia ryb (na rysunku 
widać tace siatkowe do układania ryb).
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Rys. 33. S zafka  do sm ażen ia  ry b  z trz em a  p a te ln ia m i ogrzew anym i p rąd em  e lek ­
trycznym

2.4.2. Patelnie uchylne

Patelnie uchylne ogrzewane są gazem lub elektrycznością. Nie m ają 
one odciągów oparów, natom iast są wyjątkow o wygodne w obsłudze i czy­
szczeniu, dlatego też znajdują szerokie zastosowanie w dużych kuchniach. 
Patelnia, zawieszona na czopach spoczywających na dwóch nieruchomych 
słupach, zaopatrzona jest w pokryw ę na zawiasach. Urządzenie do prze­
chylania patelni składa się z kółka obrotowego z przekładnią ślimakową, 
pozwalającą na zatrzym anie patelni pod dowolnym kątem  pochylenia. Pal­
niki gazowe albo grzejniki elektryczne rozmieszczone są równom iernie 
pod całą powierzchnią grzejną patelni, przez co uzyskuje się jednakową 
tem peraturę jej powierzchni.

Przewody gazowe lub elektryczne doprowadzone są z  podstawy ru ­
chomym przegubem  przy łożysku. Patelnie wykonane byw ają o różnych 
głębokościach. Patelnia p ły tka o głębokości od 80 do 100 mm jest najczę­
ściej stosowana tylko do sm ażenia kotletów. Patelnie o głębokości od 150 
do 2 0 0  mm mogą być używane do różnych czynności, a mianowicie: sma­
żenia. duszenia mięsa, jarzyn, przyrządzania zapraw itp. Możność prze-
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chylania pateln i jest bardzo dogodna, gdyż pozwala na ziew anie wytopio­
nego tłuszczu oraz wody używanej do mycia. Patelnia uchylna zmonto­
w ana na jednym  słupku pokazana na rys. 34 ma w ym iary zewnętrzne

1150X1170 mm, w ym iary 
w ew nętrzne 600X800 mm 
i głębokość 150 mm.

2.5. STOŁY I SZAFY DO 
PODGRZEW ANIA POTRAW “*

Stoły i szafy do pod­
grzew ania potraw  służą do 
utrzym ania pożądanej tem ­
pera tu ry  potraw  przygotowa­
nych w  innych urządzeniach, 
do czasu ich w ydania do 
konsum pcji lu!b transportu. 
Stoły te  d szafy są potrzebne 

w każdej dużej kuchni, w celu stw orzenia możności równoczesnego w yda­
wania dużych ilości gorących potraw . W ybór typów oraz ilości stołów 
i szafek do podgrzewania zależy od przeznaczenia i rozplanowania kuchni. 
Zagadnienie to zostanie szcze­
gółowo omówione w  dziale 
projektow ania kuchni.

2.5.1. Stoły do podgrzewania 
potraw

Stoły do podgrzewania 
potraw  wykonyw ane są
0 w ym iarach: szerokość od RyS 3 5 . stół do podgrzewania potraw ogrzewany 
700 do 1000 mm, wysokość prądem elektrycznym
800 mm, długość stołu byw a
różna, odpowiednio dobrana do wielkości i rozplanowania pomieszczeń
1 sięga do 6000 mm. P ły ta  górna w ykonyw ana jest z blachy stalowej po- 
cynowanej (pobielanej) lub nierdzew nej; pod p ły tą  umieszczone są n a j­
częściej dwie półki. Stół zaopatrzony; jest w  drzwiczki przesuwne. Stoły 
do podgrzewania potraw  w ykonuje się jako ogrzewane parą, wodą gorącą, 
gazem lub prądem  elektrycznym . Rys. 35 przedstaw ia ogrzewany elek­
trycznie stół do podgrzew ania potraw.

Stoły do podgrzewania potraw  m ają  grzejniki równom iernie rozmie­
szczone pod płytą stołową i pod półkam i tak, aby można było uzyskać 
stałą tem peraturę w ew nątrz stołu, o wysokości od 50 do 70°C-
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2.5.2. Szafy do podgrzewania 
potraw

Drugim przyrządem  służącym 
do utrzym ania tem peratury  przy­
gotowanych potraw  jest szafa nie 
różniąca się konstrukcyjnie od 
stołu. natom iast posiadająca 
kształt ze względów rozplanowa­
nia urządzeń kuchni często bar­
dziej odpowiedni od stołu zabie­
rającego stosunkowo dużo m iej­
sca. Szafy budowane są o różnych 
wielkościach i podgrzewane parą. 
wodą, gazem lub elektrycznością.
M ają drzwiczki zewnętrzne rozsu­
wane lub, co jest wygodniejsze, 
otw ierane na zawiasach. Na 
rys. 36 pokazano widok szafy do 
podgrzewania potraw  ogrzewanej 
parą.

2.5.3. Ogrzewane stoły do wyda­
wania potraw Rys. ‘ 36. Szafa do p o d g rzew an ia  p o traw

o grzew ana  p a rą
Ze w zględu na zachowanie 

prawidłowego ruchu przy masowym wydaw aniu potraw  celowe jest 
umieszczenie specjalnych ogrzewanych stołów w  miejscu ich wydawania. 
Stół taki pokazano na rys. 37.

Rys. 37. S tó ł og rzew any  do w y d aw an ia  p o tra w  (podgrzew any 
p rą d e m  elek trycznym )

Składa się on z kilku zbiorników zanurzonych w wodzie utrzym yw a­
nej w tem peraturze od 60 do 80°C oraz z podręcznej szafki do podgrze­
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wania potraw  lub talerzy. Woda ogrzewana jest parą  albo wodą o w y­
sokiej tem peraturze przeprowadzoną w wężownieach, gazem lub prądem  
elektrycznym. Również do ogrzewania takiego stołu użyć można,, przy

w ystarczającym  ciągu kominowym, 
spalin kuchni węglowej. Osobny pod­
grzewacz wodny (bemar) ogrzewany 
prądem  elektrycznym  pokazany jest 
na rys. 38.

2.6. URZĄDZENIA MECHANICZNE DO 
PRZYGOTOW YW ANIA POTRAW

Rys. 38. Podgrzewacz—bemar ogrze- ^  dużym  zakładzie p ro d u k cy j-
wany elektrycznie nym , jak im  jesit k u ch n ia  zbiorow ego

żywienia., zastąpienie uciążliwej pracy 
ręcznej pracą mechaniczną jest zagadnieniem  pierwszorzędnego znacze­
nia i od stopnia zmechanizowania tego zakładu w  dużym  stopniu, zależy 
jakość i cena posiłków -oraz sprawność ich wydawania. Nowoczesne urzą­
dzenia mechaniczne dla potrzeb kuchni obejm ują praktycznie praw ie 
wszystkie czynności przygotow yw ania potraw , które- dawniej w ykony­
wane były ręcznie. W ażnym  argum entem  przem aw iającym  za jak  najdalej 
idącą m echanizacją prac w  kuchni ¡są również względy higieny , 1 ¡która 
nie ¡zawsze da się osiągnąć w stopniu dostatecznym  przy ręcznym  przy­
gotowaniu poitraw.

Nowoczesne m aszyny kuchenne zaopatrzone są z reguły we własne 
silniki elektryczne, budowy herm etycznej, z izolacją przeciwwilgociową. 
Maszyny te mogą być zmontowane na stałe w odpowiednich pomieszcze­
niach lub też mogą być ustaw iane na wózkach i zmieniać swe położenie 
w zależności od potrzeb. W ostatnim  przypadku przewidzieć należy w tych 
pomieszczeniach w odpowiednich miejscach wyłączniki elektryczne.

Główne czynności, k tóre się dają w  kuchni zmechanizować, dzielą 
się na trzy  zasadnicze działy: przygotowanie jarzyn, przygotowanie mięsa, 
ryb itp. oraz czynności związane z gotowaniem i wykończeniem potraw. 
Dla każdej z tych grup produkowane są osobne maszyny-

2.6.1. Maszyny do ziemniaków

Maszyny do mechanicznego obierania ziemniaków działają sprawnie, 
jeżeli ziem niaki są przedtem  przesortow ane i wym yte. Sortow anie dużych 
ilości ziemniaków odbywa się mechanicznie przy użyciu odpowiedniego 
sortownika. Sortow nik składa się z kilku obracających się bębnów wyko­
nanych z siatek o różnej wielkości oczek. Ziemniaki wsypyw ane do 
sortownika przechodzą kolejno przez obracające się bębny początkowo
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Rys. 39. M aszyna do m ycia  z iem n ia­
ków

0 oczkach dużych, a następnie przez bębny o oczkach coraz drobniejszych
1 są kierowane do kosza zbierającego ziemniaki o określonych wym iarach. 
Sortowanie mechaniczne odbywa się zwykle w  centralnych magazynach; 
kuchnie-pow inny otrzym ywać ziem nia- _     ...... .......
ki już przesortowane.

Ziemniaki przed obieraniem  powin- 
ny być w ypłukane w celu usunięcia 
z ich powierzchni piasku, k tó ry  utrudnia 
pracę m aszyn do obierania. M aszyna do 
płukania składa się z bębna o średnicy 
około 500 mm, do którego w sypuje się 
ziemniaki; bęben ten obraca się z szyb­
kością 40 obr/m in w zbiorniku o śred­
nicy 650 mm. Pod działaniem  silnego 
przepływ u wody i ruchu obrotowego 
bębna ziem niaki zostają dostatecznie 
w ym yte w ciągu kilku m inut, Rys. 39 
przedstaw ia widok m aszyny (produkcji 
niemieckiej) do mycia ziemniaków.

Działanie nowoczesnej m aszyny do 
obierania ziemniaków polega na ścieraniu naskórka przez szorstki ma­
teriał (karborund), którym  wyłożony jest odpowiednio ukształtow any 
talerz obracający się w  nieruchom ym  bębnie. Podczas ścierania naskórka

ziem niaki płukane są silnym s tru ­
m ieniem  wody. Woda w raz ze zdar­
tym  z ziemniaków naskórkiem  w y­
pływ a przewodem umieszczonym 
z boku maszyny.

Ziemniaki ładuj e^się do m a­
szyny w  porcjach wynoszących od 
6  do 15 kg. Czas obierania zależy 
od rodzaju i stanu maszyny, od 
wielkości ziemniaków i grubości 
naskórka (uzależnionej od pory ro­
ku); w aha się oh w granicach od 
1 do 5 min.

Ziemniaki po usunięciu z m a­
szyny m uszą być jeszcze dodatko­
wo/ doczyszczane ręcznie (oczko­
wane).

Korzyści, jakie daje obieranie m echaniczne w  porów naniu z ręcznym , 
widać w yraźnie z danych In sty tu tu  H andlu i Żywienia Zbiorow ego1),

*) G liw ic  T., O lesiń ska  I., Z ie liń sk i A .: W yposażenie techn iczne  zak ładów  ży­
w ien ia  zbiorow ego. PW SZ , W arszaw a  1952.

/  /
y

, /
#/

J7 & #/ - A
A r

W f t ł t
& / / v /1 \ 

i / /  / > 
% •  / /

s

i ,  / /

f a s
1

0.5 15 1 5 goii 3.5

Rys. 40. W pływ  so rto w an ia  i p łu k an ia  
z iem niaków  n a  czas ich  o b ie ran ia  (w ykres 

d la  z iem n iaków  w  dob rym  ga tu n k u )
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a mianowicie: przy zatrudnieniu  jednej osoby można obrać w ciągu 
1 godziny 160 kg ziemniaków z ilością 15 do 2 0 % odpadków — przy 
obróbce maszynowej; natom iast p rzy  zatrudnieniu jednej osoby przy obie­
raniu ręcznym można obrać tylko 1 0  kg ziemniaków w  ciągu godziny 
z ilością odpadków wynoszącą od 27 do 30%.

Rys. 41. M aszyna do o b ie ran ia  z iem niaków  (p rodukcji czechosłow ackiej)
a) w idok, b) p rzek ró j 

1 — p ły ta  o b ro to w a ;  2 — z a m k n ię c ie ;  3 — s i ln ik  e le k t r y c z n y ;  4 — w s y p ;  5 — n a t r y s k

Z opracowania IHZZ podajem y na rys. 40 wykres w ykazujący wy­
raźnie korzyści dla pracy obieraczki w ynikające z sortow ania i płukania 
ziemniaków przed ich m echanicznym  obieraniem .

Przekrój i widok m aszyny do obierania ziemniaków podany jest na 
rys. 41.

Zaletą m aszyny tego typu jest całkowite osłonięcie silnika elektrycz­
nego, umieszczonego w  podstawie, przed wpływem  rozprysków wody 
i kurzu oraz uszkodzeniami mechanicznymi.

Dane techniczne tego typu zestawiono poniżej.
W ydajność oczyszczonych ziemniaków 170 kg/h
Jednorazow e załadowanie 6-4-8 kg
Średnica zew nętrzna 470 mm
Średnica w ew nętrzna 400 mm
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Całkowita wysokość 1080 mm
Średnica przewodu doprowadzającego wodę 15 mm 
Średnica przewodu spustowego 50 mm

2.6.2. Maszyny do rozdrabniania jarzyn

W dużych zakładach zbiorowego żywienia dla dalszej obróbki ziem­
niaków i jarzyn  instalu je się specjalne m aszyny o dużej wydajności.

Pojem ność 75 1

W ydajność posiekanych  
ziem niaków 1500 kg

Ś redn ica ta rczy 430 mm

długość 1100 mm

W ym iary  szerokość 740 mm

w ysokość 1270 mm

Moc s iln ika 0,75 kW

C iężar 240 kG

Maszynę ido (siekania jarzyn  zaopa­
trzoną w Obrotowe tarcze w ym ien­
ne o różnym  rozstawie (noży lub też 
obrotowe tark i przedstaw ia ry su ­
nek 42. M aszyna tak a  k rai je  su ro ­
we lub gotowe ziemniaki, m ar­
chew, buraki n a  równom ierne pa- 
siu albo też ściera jc na masę. Ryg 4 2  Magzyna do rozdrabniania jarzyn

Dane techniczne dotyczące (p rodukcji n iem ieck ie j) o raz  ta rcze  wy-
tej m aszyny są następujące: m ienne

Noże w tarczach ścinających mogą być rozstawione wg następujących
wymiarów:

4-h6; 6 -f~8 ; 10-=-12 mm

Inny rodzaj m aszyny rozdrabniającej jarzyny  pokazany jest na
rys. 43. Jest to maszyna do przetłaczania jarzyn, przeznaczona do szyb­
kiego w ytw arzania m asy (purée) z ziemniaków, jarzyn, owoców. Służy 
ona również do w yrobu m arm olady, sosów, zup itp. — jest bardzo przy­
datną w  dużych kuchniach szpitalnych, restauracyjnych i hotelowych.

Typ przedstaw iony na rys. 43 zm ontowany jest na podstawie zaopa­
trzonej w kółka ogumowane, co pozwala na przesuwanie m aszyny do 
miejsca, w  którym  jest ona w danej chwili potrzebna.

I
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Dane techniczne dotyczące tego typu m aszyny podane są w nastę­
pującym  zestawieniu:

Oprócz m aszyn do specjalnych czynności stosowane są w kuchniach 
zbiorowego żywienia również m aszyny tzw. uniw ersalne. Składają się one

W ydajność
kg/h

m asy z z iem ­
niaków 600

m asy  z fasoli 1500

1230W ym iary
m aszyny

mm

w ysokość

długość 870

szerokość 700

Moc siln ik a  kW 0,75

C iężar kG 155

Rys. 43. M aszyna do p rze tłaczan ia  ja rzy n

z silnika elektrycznego ustawio­
nego na ciężkiej żeliwnej podsta­
wie ze sprzęgłem, do którego przy­
łączać można różne przyrządy za- 
miocowywane do odpowiednich 
uchwytów w podstawie. Maszyna 
służyć może do mielenia mięsa, 
obierania ziemniaków, wyrabiania 
ciasta, ubijania kremów, piany 
i kręcenia sosów, do przecierania 
lub rozdrabniania jarzyn i owo­
ców. Maszyna tego typu nadaje
się raczej dla zakładów m ałych 

i średnich. W zakładach dużych właściwsze jest instalowanie maszyn 
specjalnych do każdego rodzaju czynności.

2.6.3. Maszyny do mięsa

K onstrukcja najczęściej stosowanej w dużych kuchniach maszyny 
do m ielenia mięsa, tzw. „w ilka“, jest zupełnie podobna do ręcznych m a­
szynek do mięsa, używanych w  gospodarstwach domowych. Składa się 
ona z leja  do załadowania mięsa, z tulei, w  której obraca się ślimak, oraz 
z kom pletu noży i sitek o różnej wielkości i różnym kształcie oczek. 
M aszyna napędzana jest w łasnym  silnikiem  elektrycznym . Widok ze­
w nętrzny m aszyny do m ielenia mięsa pokazany jest na rys. 44.

M aszyny takie w ykonyw ane są w czterech wielkościach, o wydajności 
od 450 do 2000 kg zmielonego mięsa na  godzinę. Wielkości charak tery­
styczne tych m aszyn zestawiono w  tabl. 4.
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Maszyna typu „w ilk“ może być użyta do rozdrabniania nie tylko 
mięsa, ale też i do innych produktów.

Mała maszyna tego typu  przedstaw iona jest na rys. 45.

Rys. 44. M aszyna do m ielen ia  m ięsa  Rys. 45. M ała m aszyna  do m ielen ia
(p rodukc ji czechosłow ackiej) m ięsa

Maszyna ta posiada wydajność od 100 do 150 kg zmielonego mięsa 
na godzinę i zaopatrzona jest w  silnik elektryczny o mocy 1 kW. Średnica 
w ew nętrzna nakręcanej głowicy wynosi 82 mm, a ciężar całej maszyny

T a b l i c a  4
M aszijnp do m ie len ia  m ięsa  — u;ilk produkcji c zech o sło w a ck ie j

W ielkośc i Jed n o s tk a
T y P

ch arak te ry sty czn e E 106 E-130 E 160 E 175

w ysokość 770 950 1100 1450

"g szerokość mm 450 500 590 700

^  długość 1200 980 1020 1120

W ydajność kg/h 450 700 1200 2000

Moc siln ika kW 2.2 3.7 6 11

S n e tto*N
kG

190 330 * 460 815

O b ru tto 270 430 575 1015

(netto) 72 kG. M aszyna ta ze względu na małe w ym iary i stosunkowo 
dużą w ydajność stanowi niezbędny elem ent wyposażenia m ałych i śred­
nich kuchni.

Innym  rodzajem m aszyny służącej do rozdrabniania mięsa jest tzw. 
kuter. Mięso umieszcza się tu w obracającej się niecce, w  której obracają
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Rys. 46. M aszyna do m ie len ia  m ię ­
sa — k u te r  (p rodukcji czechosło­

w ackiej)-

R ys. 48. M aszyna do w y ro b u  k ie łbas, 
z ręcznym  n ap ęd em  (p rodukcji cze­

chosłow ackiej)

' Rys. 47. M aszyna do  m ieszan ia  zm ie­
lonego m ięsa  (p rodukcji czechosło­

w ack ie j) T a b l i c a  5

M aszyna do m ie len ia  m ięsa  — kuter p rodukcji czech o sło in a ck iej

W ielkości « Jednostka
T 7 P

ch a rak te ry s ty czn e E K h 45 EKh 70 EKh 110 EKh 160

w ysokość 1200 1370 1340 1700

’§ szerokość mm 885 1040 1360 1600

^  d ługość 1050 1150 1240 1300

Moc siln ika kW 3 6 11 15

£ n e tto
kG

395 640 1250 1500
... ........-

G  b ru tto 540 820 1450 1800



się noże osadzone na wale osi obrotu prostopadłej do osi obrotu niecki. 
Maszyna tego typu  przedstaw iona jes t na rys. 46.

Maszyny tego typu posiadają wydajność od 40 do 160 kG zmielonego 
mięsa na godzinę.

W tablicy 5 zestawiono cechy technicznie czterech wielkości kutra, 
produkowanego w Czechosłowacji.

W bardzo dużych kuchniach, lub też w centralnych przygotowalniach 
potraw, stasowana jest specjalna maszyna do mieszania mięsa mielonego 
z dodatkam i bułki, cebuli i innych przypraw , przedstaw iona na rys. 47.

Maszyna ta  produkowana jest w trzech wielkościach, o pojemności 
niecki od 60 do 230 1. Dane techniczne dotyczące tej m aszyny zestawione 
są w taibl. 6 .

T a b l i c a  6

M aszyna do m ieszan ia  zm ie lo n eg o  m ięsa  produkcji czech o sło w a ck ie j

W ielkości
ch a rak te ry s ty czn e Jed n o s tk a

T y p

Me 60 Me 120 Me 230

długość

mm

1370 1460 1700

*g szerokość 750 850 850

^  w ysokość 1000 1000 1000

P ojem ność n ieck i 1 100 120 230

Moc siln ika  kW kW 2.2 4.5 7.5

«j n e tto
kG

470 750 1200

O b ru tto 595 890 1450

W mniejszych kuchniach pow inny być stosowane, niezależnie bd 
wilka i kutra, m ieszarki łopatkowe z napędem  ręcznym  lub z napędem 
własnego silnika elektrycznego.

Do wyrobu kiełbas stasuje się specjalne m aszyny składające się z cy­
lindra z tłokiem napędzanym  ręcznie lub silnikiem  elektrycznym . Widok 
takiej m aszyny przedstaw iony jest na rys. 48.

Maszyna ta produkowana jest w  trzech wielkościach o pojemności 
cylindra 10, 14, i 18 1, dane charakterystyczne w  taibl. 7.

T a b l i c a  7
M aszyna do w yrobu k ie łb as

W ielkości Je d n o s tk a
T y p

ch a rak te ry s ty czn e N 10 N 14 N 18

długość 510 540 610

'g szerokość mm 520 550 550

w ysokość 1245 1270 1270

P o jem ność n ieck i 1 10 14 18
S h

os n e tto
kG

115 154 190

3  b ru tto 155 200 250
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2.6.4. Ubijaczka uniwersalna

Ubijaczka uniwersalna służyć może do różnych czynności przy obróbce 
produktów. Najczęściej stosowana jest do wyrobów cukierniczych — przy 
przygotowywaniu różnych mas, krem ów i piany. Składa się ona z kotła 
miedzianego, pobielanego albo z blachy stalowej nierdzewnej, dającego 
się wym ieniać, oraz z obracającego się (z regulow aną ilością obrotów)

Rys. 49. U b ijaczk a  u n iw e rsa ln a  o w y d a jn o śc i około 
150 k g /h  (p rodukc ji czechosłow ackiej)

wrzeciona pionowego z końcówką, do której dają się przymocować różne 
przyrządy, jak: ubijaczki, m ieszadła i trzepaczki. Maszyna uniwersalna 
posiada ponadto wrzeciono poziome, pozwalające na wm ontowanie dodat­
kowych przyrządów (maszynkę do m ielenia mięsa, siekaczkę do jarzyn 
itp.). Maszynę tego typu przedstaw ia rys. 49.

2.6.5. Maszyny do wyrabiania ciasta

Przedstaw iona na rys. 50 maszyna do w yrabiania ciasta „X M T“ 
produkcji radzieckiej składa się z m ieszadła poruszanego za pomocą prze­
kładni i m echanizm u dźwigniowego oraz z dzieży obracającej się dookoła 
swej osi, z napędem ślimakowym od tego samego silnika elektrycznego
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ćo i mieszadło. Dzieża zmontowana jest na  podwoziu o 3 kółkach, eo 
pozwala na kolejną obsługę kilku dzież przy pomocy tej samej maszyny. 

Dane techniczne dotyczące tej m aszyny zestawiono poniżej:

Rys. 50. M aszyna do w y ra b ia n ia  c ia s ta  (pro­
d ukc ji rad z ieck ie j)

D ługość 1905
W ym iary Szerokość 

mm
1342

W ysokość 2616

Moc siln ika  kW 3

C iężar m aszyny  w raz z 
dzieżą kG 1215

Ilość obrotów^ dzieży na 
m inu tę 6,3

ilość ruchów  m ieszadła 
na m inutę 32

P ojem ność dzieży  1 300

C iężar dzieży kG 250

2.6.6. Maszyny i urządzenia do mycia naczyń

Ręczne mycie naczyń w dużym zakładzie zbiorowego żywienia powo­
duje bardzo poważne trudności. Poza koniecznością budowy specjalnych 
dużych um yw alni do zm ywania ręcznego i zatrudniania, przy tym  dużej 
ilości personelu, k tóry  w ykorzystany jest tylko w stosunkowo krótkim  
czasie, zmywanie ręczne powoduje częste tłuczenie i obijanie talerzy, 
szklanek. Najważniejszą jednak wadą zm ywania ręcznego jest trudność 
przeprowadzenia tej czynności w sposób całkowicie higieniczny. Dlatego 
też wszędzie, naw et w m ałych i średnich zakładach, wprowadza się zmy­
wanie mechaniczne. Z doświadczeń wynika, że zmywanie mechaniczne 
przy użyciu odpowiednich maszyn obniża koszty o 50%, a  ilość stłuczek 
zmniejsza się o 60%.

Działanie maszyn do zm ywania polega na wprowadzeniu mytych 
naczyń w bardzo silne strum ienie wody o tem peraturze 40~60°C . S tru ­
m ienie te są skierowane na naczynia przez odpowiednio ustaw ione dysze 
pod różnymi kątam i nachylenia do powierzchni naczyń. Dla uzyskania 
pełnego efektu mycia większość konstrukcji przew iduje umieszczenie 
dysz na obrotowych łożyskach tak, że w czasie m ycia uzyskują one ruch 
wirowy i obm ywają naczynia ze wszystkich stron. Sposób działania dysz 
widać w yraźnie na rys. 51.

Naczynia obmywane są wodą obiegową, co wpływa w dużym stopniu 
na zaoszczędzenie zużycia wody ciepłej przez zmywalnię.

Woda, przetłaczana pompą umieszczoną w podstaw ie maszyny, po 
zmyciu naczyń przechodzi przez filtr  siatkowy do zbiornika dolnego, gdzie
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jest podgrzewamy do pożądanej tem peratu ry . Ze zbiornika czerpana jes t 
przez pompę i tłoczona do dysz pod ciśnieniem 2—4 at(n). Mycie w stępne 
wodą o tem peraturze wyższej od 60°C nie jest wskazane, gdyż przyleganie

tłuszczu do talerzy w zrasta przy 
wzroście tem peratury . Naczynia po 
w ym yciu wodą obiegową zostają 
w ypłukane w natrysku  świeżej 
wody gorącej, . o tem peraturze 
90°C i wyżej. Woda ta  albo jest 
dostarczona ze specjalnej instalacji 
do grzania wody w kuchni, albo 
dogrzewana w  samej maszynie. 
Woda użyta  dio płukania spływa 
do zbiornika, uzupełniając w  ten

Rys. 51. D z ia łan ie  dysz w iru jący ch  w  m a ­
szynie do m ycia naczyń  (p rodukc ji n iem iec­

kiej)

Rys. 52. S k rzy n k a  do ta ­
le rzy

sposób stale  ilość wody w obiegu 
mycia. N adm iar wody odpływa ze 

Rys. 53. S k rzy n k a  do f iliżan ek  zbiornika przelew em  do kanałiza-
eji. Dla kuchni szpitali zakaźnych, 

sanatoriów przeciwgruźliczych itp., gdzie zagadnienie odkażania naczyń 
jest specjalnie ważne, naczynia po w ypłukaniu świeżą wodą gorącą pod­
dane są jeszcze natryskow i świeżej pary  o tem peraturze ponad 100°C. 
Po procesie mycia, płukania i ew entualnie dezynfekcji, naczynia w yjęte

Rys. 54. S k rzy n k a  do ły ­
żek , noży i  w idelców

62



ź m aszyny rozgrzane są do wysokiej tem peratury , skutkiem  czego w y­
sychają szybko na powietrzu i nie trzeba ich wycierać ścierkami. Naczy­
nia przed myciem w  m aszynie powinny być posegregowane i ułożone 
w specjalnych skrzynkach, odpowiednich dla każdego rodzaju naczynia. 
Rys. 52, 53 i 54 przedstaw iają tak ie  skrzynki do talerzy, filiżanek oraz dla 
łyżek, noży i widelców.

Przed ułożeniem naczyń stołowych w skrzynkach należy zgarnąć 
z nich za pomocą szczotki gumowej resztki jedzenia, aby nie zanieczy­
szczać nadm iernie wody obiegowej, co prowadzić może do unieruchom ię-

Rys. 55. M aszyna do m ycia naczyń  w raz  ze  sto łam i do u s taw ian ia  
sk rzynek  z naczyn iam i (p rodukc ja  n iem iecka)

nia maszyny. W ymiar skrzynek wynosi zwykle 520X520 mm. Maszyny 
do zm ywania naczyń w ykonyw ane są przez w ytw órnie w kilku wielko­
ściach i o różnych wydajnościach. Na rys. 55 pokazano maszynę do zmy­
wania naczyń produkcji niem ieckiej typu „Favorit“ o wydajności około 
60 skrzynek na godzinę, tzn. że cały przebieg mycia naczyń w  jednej 
skrzynce trw a około jednej m inuty. M aszyna ta z obu stron posiada 
specjalne stoły z rolkami, na których ustaw ia się i zapełnia skrzynki, po 
czym przesuwa się je do maszyny. Obok ustawione są stoły do odbierania 
skrzynek z w ym ytym i naczyniam i i do ich opróżniania.

Maszyna tego typu nadaje się dla kuchni hotelowych, restauracyj­
nych, kaw iarnianych itp. Dla dużych zakładów żywienia zbiorowego budo­
wane są specjalne m aszyny o większej wydajności. Model „G igant“ tej 
samej w ytw órni przedstaw iono na rys. 56. Maszyna ta ma wydajność 
wymycia 320 skrzynek z naczyniami w ciągu godziny. W ykonana jest
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ona w formie tunelu, przez k tóry  przechodzą skrzynki z naczyniami 
i podlegają w  sposób ciągły wszystkim kolejnym  operacjom, tj. myciu, 
płukaniu i dezynfekcji. M aszyna ma transporter mechaniczny typu łań­
cuchowego, na k tórym  przesuw ają się skrzynki z naczyniami. Działanie 
m aszyny jest całkowicie zautomatyzowane.

Na rys. 57 pokazano sposób ustaw iania tej m aszyny w pomieszczeniu 
do zm ywania naczyń w wielkiej stołówce zakładu przemysłowego z urzą­
dzeniem do przesuw u skrzynek.

Rys. 56. M aszyna do m ycia  naczyń  — o  dużej w ydajności

Niezależnie od urządzeń mechanicznych do mycia jarzyn, mięsa, ryb  
itd. oraz niezależnie od urządzeń mechanicznych do mycia naczyń, każda 
kuchnia powinna mieć zmywaki i zlewozmywaki do m ycia ręcznego 
umieszczone w różnych działach kuchni. Mycie mięsa i jarzyn odbywa się 
w zmywakach, mycie naczyń stołowych — w zlewozmywakach zaopatrzo­
nych w specjalne p ły ty  do ociekania, mycie zaś naczyń kuchennych 
w specjalnych podgrzewanych zmywakach umieszczonych w specjalnych 
pomieszczeniach przy kuchni właściwej. Jako typ zm ywaka lub zlewo­
zmywaka stosuje się najczęściej zmywaki żeliwne biało emaliowane pro­
dukowane w kilku wielkościach przez przem ysł krajow y, o długości od 
790 do 1100 mm, szerokości od 410 do 590 mm i głębokości od 220 do 
260 mm. Mogą one posiadać ty lną ściankę o wysokości 200 mm. Ścianka 
ta jest również biało emaliowana. Odpowiedniejsze — ze względów sani­
tarnych —są jednak zmywaki kamionkowe lub ze stali nierdzewnej, gdyż
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Rys. 57. Z m y w aln ia  naczyń  d la  w ie lk ie j s to łów ki zak ła d u  przem ysłow ego, z m aszyną 
do zm yw an ia  naczyń  o dużej w ydajnośc i

emalia łatw o pęka, a  w  powstających szczelinach gromadzą się zanie­
czyszczenia. Zmywaki zawieszane są na wspornikach ściennych lub usta­
wiane na podłodze na nóżkach, przy czym wysokość górnej krawędzi 
zmywaka nad podłogą pomieszczenia powinna 
wynosić około 800 mm. Zmywaki i zlewozmy­
waki połączone są z przewodam i kanalizacyj­
nymi. Do każdego zm ywaka i zlewozmywaka 
należy doprowadzić zimną i ciepłą wodę. Zmy­
waki fajansow e są również produkowane w k ra ­
ju  jako jedno- lub dwuprzedziałowe w  kilku 
wielkościach —- o szerokości od 340 do 500 mm 
i długości od 440 do 1100 mm. Są one bardziej 
higieniczne od zmywaków żeliwnych, natom iast 
łatwo ulegają uszkodzeniom mechanicznym.

Najwłaściwszym rodzajem  zmywaków dla 
dużej kuchni są  zlewozmywaki w ykonane z bla- Rys> 58. zmywak do mięsa 
chy stalowej nierdzewnej. Łatwo je utrzym ać
w czystości, nie są w rażliw e na uszkodzenia mechaniczne, a  ze względu 
na elastyczną powierzchnię znacznie zm niejszają procent stłuczek. Zmy­
waki z blachy nierdzewnej mogą być ujęte w  obudowę zew nętrzną z b la­
chy stalowej lakierow anej lub  emaliowanej. Górne kraw ędzie zlewo­
zmywaków zabezpieczone byw ają obrzeżem z tw ardego drewna.
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Rys. 59. Zlewozmywak

Na rys. 58 pokazano zmywak z blachy stalowej nierdzew nej prze­
znaczony do mycia mięsa. Rys. 59 przedstaw ia zlewozmywak z blachy 
stalowej do zm ywania naczyń. Zlewozmywak ten posiada trzy  przedziały 
do mycia i półkę ociekową w ykonaną również ze stali nierdzewnej.



3, I N S T A L A C J E  W  K U C H N I

3.1. ŹRÓDŁA CIEPŁA

Technologia przygotowania potraw  oparta jest w głównej mierze na 
przerobie cieplnych surowców. Zużycie ciepła przez kuchnię jest duże, 
toteż przy wyborze źródła ciepła należy bardzo starannie przeanalizować 
zagadnienie kosztów energii cieplnej.

Na w ybór sposobu ogrzewania i rodzaju czynnika grzejnego wywie­
ra ją  wpływ w arunki miejscowe, przeznaczenie i wielkość kuchni, w arunki 
higieniczne, budowlane itp. N ajtańszym  paliwem  jest paliwo stałe. Stoso­
wane przy nim  urządzenia nie w ym agają dodatkowych instalacji i dlatego 
często sposób ten stosowany jest w  kuchniach niewielkich, położonych 
z dala od central cieplnych, w  kuchniach prowizorycznych, przenośnych 
i połowych. Pomimo dużej prostoty i niew ielkich kosztów inw estycyjnych 
stosowanie indyw idualnych palenisk węglowych przy każdym  przyrządzie 
posiada poważne wady. Przede wszystkim  konieczność magazynowania 
i transportow ania paliwa oraz usuwanie popiołu i żużla z pomieszczeń, 
w których przygotowywane są potrawy, uniemożliwia utrzym anie kuchni 
w należytej czystości, tym  bardziej, że najczęściej ten sam personel przy­
gotowuje potraw y i dogląda palenisk. W dużych kuchniach z paleniskam i 
węglowymi zagadnienie obsługi w ielu palenisk staje  się bardzo uciążliwe 
dla obsługi, prowadzi do zwiększenia jej liczebności i powoduje zaburze­
nia w ciągłości ruchu. Z tych przyczyn kuchnie !z indyw idualnym i pale­
niskami przy każdym  przyrządzie stosowane są tylko w  w yjątkow ych 
okolicznościach, natom iast dąży się do ograniczenia ich ilości tylko do 
niektórych przyrządów, jak trzon kuchenny, piekarniki, k tóre w ym agają 
wysokiej, regulowanej tem peratury , natom iast wszystkie pozostałe przy­
rządy zasila się ciepłem z innych źródeł.

Ze względu jednak na to, że ciepło uzyskane przy spalaniu paliwa 
stałego jest z reguły najtańsze, powszechnym dążeniem przy projektow aniu 
kuchni jest jego wykorzystanie wszędzie tam, gdzie to jest technicznie 
możliwe, z tym, że ciepło w ytw arzane jest w kotłowni i przenoszone do 
miejsc odbioru najczęściej za pośrednictwem  pary  jako czynnika grzej­
nego. Jednak para  jako czynnik grzejny nie może być użyta do wszyst­
kich czynności przyrządzania potraw  ze względu na jej ograniczoną tem ­
peraturę. Nie nadaje się ona do przyrządów do pieczenia i smażenia. Do
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gotowania natom iast para  może być z powodzeniem użyta. Tem peratur^ 
pary  musi być odpowiednio wyższa od tem peratu ry  wrzenia w od y ,, 
a skutkiem  tego ciśnienie jej nie może być niższe od 0,3' art (n). Najwłaściw­
szym czynnikiem grzejnym  jest para  niskiego ciśnienia o m aksym alnym  
ciśnieniu 0,5 at(n). Urządzenia kotłowe o wyższym ciśnieniu podlegają 
specjalnym  przepisom dozoru kotłowego.

K uchnie mogą otrzym ywać parę albo z centralnego źródła ciepła, 
jak np. ciepłownia m iejska, osiedlowa lub przemysłowa, albo elektro­
ciepłownia, wreszcie mogą korzystać z własnej kotłow ni wybudowanej 
specjalnie dla potrzeb kuchni. Jeżeli kuchnia położona jest w  pobliżu 
ciepłowni, to najw łaściw iej jest otrzym ywać z niej ciepło pod postacią 
najkorzystniejszą dla odbiorników, tj. jako parę niskiego ciśnienia. Jeżeli 
odległość od ciepłowni jest znaczna, to doprowadzanie pary  niskiego 
ciśnienia n ie jest właściwe i przenoszenie ciepła odbywać się może za 
pomocą czynnika o wysokich param etrach, tj- albo pary  wysokiego ciśnie­
nia (powyżej 0,5 at(n), albo wody o wysokiej tem peraturze. Stosowanie 
do bezpośredniego zasilania urządzeń czynników o wysokich param etrach 
bez ich obniżania jest możliwe (tak jak  to podano w  opisie tych urządzeń 
w pkcie 2 ), ale w  praktyce używane są bardzo rzadko ze względu na 
trudności konstrukcyjne i m ateriałow e oraz bezpieczeństwo ruchu.

C entrale cieplne zasilające pew ne grupy budynków projektow ane są 
obecnie najczęściej na wodę o wysokiej tem peraturze. Centrale te czynne 
są w  czasie sezonu opałowego, dostosowując param etry  czynnika w ysy­
łanego do zmian tem peratu ry  pow ietrza zewnętrznego, jest to tzw. regd- 
lacja jakościowa. Najczęściej w okresach ciepłych centrala taka nie jest 
czynna. Ponieważ kuchnia wym aga dla swych urządzeń stałej tem pera­
tu ry  czynnika grzejnego — odpowiednio, wyższej, od tem pera tu ry  wrzenia 
wody — stąd wniosek, że może ona korzystać z ciepła dostarczonego 
z centrali cieplnej pod w arunkiem , że ta ostatnia będzie dostarczać ciepło 
przez cały rok o param etrach dostatecznie wysokich dla potrzeb kuchni. 
Z rozumowania tego w ynika, że centrala cieplna musi być czynna przez 
cały rok bez przerw  i m usi dostarczać kuchni ciepło o param etrach s ta ­
łych i dostatecznie wysokich, a zatem  w  przypadku centrali cieplnej 
wodnej — za pomocą przewodów specjalnych, niezależnie prowadzonych 
od przewodów do ogrzewania centralnego. Centrale cieplne dla niektórych 
zakładów przem ysłowych czynią zadość tym  wymaganiom, dostarczając 
do poszczególnych miejsc odbioru tzw. ciepło technologiczne pod postacią 
pary lub w ody o stałych i  wysokich param etrach. Zagadnienie otrzym y­
wania ciepła przez kuchnię dla takich zakładów nie przedstaw ia trudności. 
Natom iast w zakładach przem ysłowych, w  których centrale cieplne p ra­
cują wyłącznie na potrzeby ogrzewania i w entylacji, oraz w osiedlach 
mieszkaniowych zagadnienie to nie jest tak  proste. W centrali cieplnej na­
leży w tedy przeznaczyć pew ną grupę kotłów, k tóra czynna będzie rów­
nież w  okresie letnim . Zwykłe zarówno w zakładach przemysłowych, jak
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i osiedlach mieszkaniowych istn ieje  stałe zapotrzebowanie ciepła przez 
cały rok również dla innych celów poza ogrzewaniem* jak np. grzanie 
wody użytkowej dla um ywalni, natrysków, kąpielisk oraz pralni m echa­
nicznych. W takim  przypadku zagadnienie zapotrzebow ania ciepła przez 
kuchnię rozpatryw ać należy łącznie z zapotrzebowaniem ciepła dla pozo­
stałych potrzeb. W każdym  razie, przy w ybieraniu miejsca na usytuowa­
nie kuchni, dążyć należy do umieszczenia jej możliwie blisko centrali 
cieplnej, ze względu na zmniejszenie kosztu budowy osobnych przewodów 
oraz s tra t ciepła w  przewodach.

Bardzo często jednak zachodzi przypadek, kiedy należy budować dla 
kuchni w łasną kotłownię. Ze względu na gospodarkę cieplną należy 
w każdym  przypadku rozpatrzyć szczegółowo zagadnienie, czy nie da się 
powiązać tej kotłowni z innym i obiektam i zużywającym i ciepło, jak na 
przykład pralnia m echaniczna lub kąpielisko. Takie powiązanie kilku 
obiektów jest korzystne gospodarczo, ponieważ zapotrzebowanie ciepła 
przez kuchnię jest bardzo nierównom ierne w  czasie. Zużycie pary  w  ciągu 
dnia osiąga kilka punktów  szczytowych, k tórych szczyt m aksym alny 
w ypada najczęściej na godzinę przed wydaw aniem  głównego posiłku 
(obiadu). Ten punkt szczytowy określa m aksym alną wydajność kotłowni. 
Zapotrzebowanie m aksym alne ciepła w ynika z zapotrzebowania ciepła 
przez wszystkie urządzenia kuchenne równocześnie czynne. Należy zatem 
ustalić, jakie ilości ciepła są potrzebne dla urządzeń czynnych w  okresie 
szczytowego zapotrzebow ania  ̂
ciepła. Należy tu ta j w yraźnie 
rozróżnić dwa okresy, a  m iano­
wicie okres do' czasu zagoto­
w ania straw y i  okres jej goto­
wania. Jako zapotrzebowanie 
ciepła do zagotowania straw y 
przyjm ować należy zapotrzebo­
w anie obliczone dla danej po­
jemności urządzenia i dla okre­
ślonego czasu przeznaczonego 
na zagotowanie (do obliczeń 
przyjm ować można 125 kcal na 
1 1 wody). Dla dalszego gotowa­
nia potrzeba tylko nieznacznej 
ilości ciepła, rów nej w przybli­
żeniu wszystkim, stratom  ciepła 
zachodzącym w  czasie gotowa­
nia; ilość ta  wynosi średnio 2 0  kcal h na 1  1 pojem nika ko tła  warzelnego. 
W celu zorientow ania o wielkości zapotrzebowania ciepła, dla zagotowania 
straw y i dla jej dalszego gotowania podano na  rys. 60 wykres określający 
zużycie pa ry  dla kotłów  w arzelnych różnej wielkości.

200 300 400 500 600 700 600 
Pojemność kotła warzelnego

Rys. 60. Z użycie p a ry  oraz  czas zago tow an ia  
p o tra w  w  k o tła ch  w a rze ln y ch  p arow ych
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Posługując się tym  w ykresem  sporządzić można bilans zapotrzebo­
w ania ciepła dla rozpatryw anej kuchni.

W celu szybkiego przybliżonego Określania m aksym alnego zapotrze­
bowania ciepła (np. do projektu  koncepcyjnego) służy w ykres podany na 
rys, 61, określający zapotrzebowanie pary  (kg) albo ciepła (kcal/h) dla 
dwóch rodzajów kuchni, a mianowicie dla kuchni szpitalnych, bogato 
wyposażonych i o dużym zróżniczkowaniu potraw  i dla kuchni koszaro­

wych, tj. najbardziej pro­
stych i o m ałym  zróżni­
czkowaniu potraw . W ykre­
sy  podają to  zapotrzebowa­
nie w  'zależności od ilości 
obsługiwanych osób. Wy­
kres ten służyć może rów­
nież dla orientacji i  w  in­
nych rodzajach kuchni 
przyjm ując w artości po­
średnie.

W ykres ten, jak  to za­
znaczono, służyć może tyl­
ko dla projektu  koncep­

cyjnego lub — co najw yżej — wstępnego kuchni, natomiaist dla pro­
jektu  technicznego sporządzać należy w  każdym przypadku szczegółowy 
bilans cieplny-

Przy obliczaniu m aksym alnego zapotrzebowania ciepła dla kuchni 
nie uwzględnia sdę ciepła do grzania wody, wychodząc z. założenia, że 
grzanie wody w podgrzewaczach parow ych nie będzie się odbywać 
w okresie szczytowego zapotrzebowania ciepła. W tym  celu każda kuchnia 
musi posiadać podgrzewacze z odpowiednio dużym zapasem wody ciepłej 
(podgrzewacze pojemnościowe). P rzy dużym zapotrzebowaniu wody cie­
płej dla potrzeb kuchni podgrzewacze pojemnościowe są bardzo korzyst­
nym regulatorem , wyrównującym  rozbiór ciepła z kotłów.

Dla określenia wielkości kotłów, oprócz ciepła technologicznego' po­
trzebnego do gotowania potraw, ująć należy w ogólnym bilansie cieplnym 
również zapotrzebowanie ciepła na potrzeby ogrzewania i wentylacji 
kuchni. Jeżeli kuchnia jest umieszczona w budynku, w  którym  znajdują 
się pomieszczenia o różnym przeznaczeniu, należy ich zapotrzebowanie 
ciepła dołączyć do ogólnego bilansu i uwzględnić przy  obliczaniu kotłów.

W M kość kotłów określa się dla maksymalnego zapotrzebowania 
ciepła dla kuchni i wszystkich związanych z nią pomieszczeń; licząc ich 
powierzchnię ogrzewalną tak, jak dla kotłów ogrzewań centralnych — 
według norm y PN/B-03407.

Często kotłownia obsługująca kuchnię obsługuje również pralnię, 
łaźnię dtp.; należy w tedy przeprowadzić obliczenie szczegółowe bilansów

Kys. 61. O rien tacy jn e  zapo trzebow an ie  c iep ła  p rzez 
k u ch n ie  pa ro w e
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zapotrzebowania ciepła dla poszczególnych urządzeń w różnych okresach 
czasu, przy czym rozpatrzenie tych bilansów m a na celu uzyskanie nie 
przeinwestowanej wielkości kotłowni.

Na rys. 62 pokazany jest schem at (ideowy) połączenia urządzenia 
kuchni parowej z siecią parow ą wysokiego ciśnienia, doprowadzoną z cen­
tra li cieplnej. Na rysunku tym  pokazano zbiornik kondensatu, do którego 
doprowadzone są skropliny od wszystkich odbiorników ciepła. Kondensat 
ten  w  przypadku połączenia z siecią zdalaczynną musi być przepompowy­
wany do centrali cieplnej specjalnym i pompami, urucham ianym i przy 
pomocy urządzenia pływakowego, włączającego i wyłączającego silniki 
w zależności od stanu wody w zbiorniku.

Ponieważ w szystkie urządzenia kuchenne ogrzewane są parą pośred- 
nio za pomocą podwójnych płaszczy lub wężownic, a  nigdzie nie stosuje 
się bezpośredniego w trysku  pary, cały kondensat z tych urządzeń powi­
nien być bezwzględnie dostarczony z powrotem  do kotłowni, co bardzo 
wpływa n a  sprawność kotłów parow ych i n a  długotrwałość ich pracy.

Rysunki 63 i 64 przedstaw iają schem aty ideowe przy  łączeniu u rzą­
dzeń kuchni do własnej kotłowni niskiego ciśnienia.

Rysunek 63 przedstaw ia najkorzystniejsze rozwiązanie kotłow ni dla 
kuchni, gdyż pozwala ono na samoczynny, graw itacyjny spływ konden­
satu do kotłów, dzięki czemu nie potrzeba stasować urządzenia do m echa­
nicznego przepompowywania. Rozwiązanie to, do którego przy projekto­
w aniu każdej kotłowni parow ej niskiego ciśnienia powinno się dążyć, 
w ym aga jednak znacznego zagłębienia kotłow ni w stosunku do pom ie­
szczeń, w których znajdują się urządzenia kuchenne ogrzewane parą, 
gdyż chcąc uzyskać spływ  graw itacyjny kondensatu do kotłów  wszystkie 
odbiorniki muszą się znajdować powyżej tzw. linii zalania. Bardzo często 
jednak przy projektow aniu kuchni nie można ze względów budowlanych 
sytuować kotłowni tak głęboko, ażeby uzyskać graw itacyjny spływ kon­
densatu do kotłów, pomimo tego, że jest on najkorzystniejszy zarówno 
pod względem kosztów inw estycyjnych jak  eksploatacyjnych, a  szczegól­
nie pod względem niezawodności ruchu  i z konieczności trzeba w tedy 
zastosować urządzenie do przepom powywania kondensatu.

Schem at ideowy takiego rozwiązania przedstaw iony jest na rys. 64.
Dla n iektórych czynności przygotow yw ania potraw , jak pieczenie, 

smażenie itp., tem peratu ra  pa ry  niskoprężnej jeist n ie w ystarczająea 
i dlatego w  każdej kuchni korzystać trzeba z innych dodatkowych źródeł 
ciepła. W niewielkich kuchniach najczęściej stosuje się trzony kuchenne 
z w łasnym i paleniskam i węglowymi. Trzony te  posiadają wszystkie po­
trzebne urządzenia do smażenia i pieczenia, a zatem  uzupełniają urządze­
nia do gotowania parą. W większych kuchniach, w  których jeden trzon 
kuchenny nie byłby w  stanie zaspokoić wszystkich potrzeb kuchni poza 
gotowaniem, należy stosować indyw idualne przyrządy specjalne dla róż­
nych celów, jak  piekarniki, patelnie itp. i tu ta j dochodzimy do koniecz­
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ności korzystania z innych źródeł ciepła. Ze względu na niewygodę sto­
sowania w  kuchni w iełu palenisk węglowych, o czym wspomniano na 
wstępie, korzysta się najczęściej z ogrzew ania gazem lub elektrycznością.

Zastosowanie gazu do ogrzewania urządzeń w  kuchni posiada poważne 
zalety: duża czystość pracy; gotowość do pracy przy natychm iastow ej 
pełnej w ydajności cieplnej (stąd k ró tk i czas zagrzewania); skuteczna 
i prosta regulacja; zbędność m agazynowania paliwa; uniknięcie trudności 
i pracochłonności transportu  paliw a i usuw ania szlaki i popiołu. Przy 
ogrzewaniu gazem każde miejsce przeznaczone do gotowania, pieczenia czy 
smażenia ma indyw idualne palniki, k tóre można dowolnie włączać i w y­
łączać oraz regulować ich wydajność cieplną w  zależności od potrzeb. 
Pozwala to na  uzyskanie dużej oszczędności w zużyciu gazu oraz na uzy­
skanie dowolnej najodpowiedniejszej dla danej operacji tem peratury , co 
nie jest do osiągnięcia przy stosow aniu paliw  stałych, a co w  dużym 
stopniu w yrów nuje różnicę kosztów paliw a gazowego w  porównaniu do 
paliwa stałego.

Dla większych palenisk gazowych należy projektow ać kanały w ycią­
gowe do spalin. Dla m niejszych palenisk kanałów takich się n ie  stosuje 
i gazy spalinowe w ydostają się swobodnie do pow ietrza w pomieszczeniu 
kuchni. Jeżeli w kuchni istnieje duża ilość palenisk gazowych bez kana­
łów spalinowych,: należy zainstalować dtobrą w entylację.

P rzy  ogrzewaniu elektrycznym  nie m a zjaw iska spalania, a  jest 
bezpośrednie w ytw arzanie ciepła przez energię elektryczną w opornikach. 
Odbiór ciepła z oporników odbywać się może dwiema drogami: przez pro­
mieniowanie i przez przewodnictwo. W obu tych  przypadkach ogrzewcze 
urządzenia elektryczne odznaczają się dużą zdolnością regulaąyjną, po­
zwalającą na  uzyskanie w  przyrządach dowolnych tem peratur, najodpo­
wiedniejszych dla danego przebiegu przygotowyw ania potraw. Zalety 
ogrzewania elektrycznego są w ielostronne. Największą jest w łaśnie moż­
ność zapewnienia jednolitych najkorzystniejszych tem peratur. Trzon 
kuchenny ogrzewany elektrycznie daje się podzielić na szereg stanowisk 
niezależnie włączanych i wyłączanych, regulow anych w  szerokich grani­
cach. Uzyskać tu  można dużą płynność obsługi. Największą jednak zaletą 
ogrzewania elektrycznego stanow i brak produktów  spalania i połączonych 
z nimi odciągów i kanałów dymowych. W związku z tym  upraszcza się 
zagadnienie w entylacji kuchni i można w niej stosować większe podciśnie­
nie, niemożliwe do wprowadzenia w  kuchniach, w  których pow stają gazy 
spalinowe, spowodowane zakłóceniem ciągu w kanałach spalinowych. Pod­
ciśnienie w kuchni jest zawsze bardzo wskazane w  celu ograniczenia prze­
chodzenia zapachów kuchennych do sąsiednich pomieszczeń. Poza tym  
ogrzewanie' elektryczne ma te same ważne zalety w  porów naniu z ogrze­
waniem  paliwem  stałym  co i ogrzewanie gazowe, a mianowicie w yeli­
minowanie gospodarki węglem i popiołem, co podnosi higienę przygoto­
w ania potraw-
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W ybór najwłaściwszego źródła ciepła zależy od wielu czynników. 
Możność korzystania z gazu jest ograniczona do ośrodków położonych 
w pobliżu gazowni (w miejscowościach zgazyfikowanych). Korzystanie 
z ogrzewania elektrycznego jest również ograniczona możliwością dostawy 
prądu elektrycznego w dostatecznych ilościach. Spalanie gazu w kuchni 
jest m niej korzystne od stosowania elektryczności ze względów higienicz­
nych i bezpieczeństwa. Zastosowanie jednego lub drugiego źródła ciepła 
zależy również od produkow anych przyrządów lub od możliwości ich 
im portu. Dlatego też w ybór źródła ciepła należy przy projektow aniu 
kuchni poddać szczegółowej analizie. -

W każdym  razie typ kuchni opartej tylko na cieple z gazu lub elek­
tryczności (włącznie z kotłam i warzelnym i) może być w  naszych w arun­
kach zalecany tylko dla kuchni m ałych lub dla kuchni specjalnej, w  któ­
rej zagadnienie ekonomiczne nie jest czynnikiem  decydującym. Najczę­
ściej w kuchniach średnich i dużych stosuje się, jak  wspomniano, kom bi­
nowane źródła ciepła. W ybór źródeł ciepła powinien być należycie uza­
sadniony w opisie technicznym  do projektu  kuchni. Prawidłowość tego 
wyboru decyduje o należytej pracy zaprojektow anej kuchni.

Dla przybliżonego określenia zapotrzebow ania ciepła dla różnych 
rodzajów kuchni w  zależności od ich wielkości oraz od zastosowanych 
różnych źródeł ciepła podano odpowiednie wykresy, a mianowicie na 
rys. 65 w ykresy zapotrzebow ania węgla dla kuchni ogrzewanych węglem, 
na rys. 6 6  —- w ykresy zapotrzebowania gazu dla kuchni ogrzewanych 
gazem i na rys. 67 zapotrzebowanie prądu elektrycznego dla kuchni ogrze­
wanych elektrycznością. Rys. 6 8  przedstaw ia wykres zainstalowanej 
mocy elektrycznej dla kuchni ogrzewanych prądem  elektrycznym .

3.2. PRZEWODY PAROWE I KONDENSACYJNE

Średnice przewodów parow ych i kondensacyjnych dla kuchni obli­
cza się tak samo jak przewody dla ogrzewań parowych niskiego ciśnienia 
przy założeniu, że ciśnienie w kotłach w arzelnych i kociołkach w yw roto­
wych wynosiło co najm niej 0,3 at(n). Dla obliczenia średnic przewodów 
głównych przyjm ować należy jednoczesne doprowadzenie do stanu  wrze­
nia tylko zawartości kotłów  dla ziemniaków, a  pozostałe tylko na pod­
trzym anie stanu wrzenia. Odgałęzienia do poszczególnych przyrządów 
obliczać należy na doprowadzenie do stanu w rzenia ich zawartości 
w określonym  czasie.

Przewody parow e zasilające poszczególne przyrządy w  kuchni pro­
wadzić należy jako niezależne, nie łączące się z przewodami ogrzewania 
centralnego, w entylacji itp. A w  przypadku zasilania ciepłem z tego 
samego źródła innych urządzeń, jak np. p raln ia  i łaźnia, należy do nich 
prowadzić osobne przewody. To samo dotyczy przewodów kondensacyj­
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nych, k tóre też powinny być osobne dla każdego urządzenia, gdyż od wad- 
niacze często zawodzą w  pracy, co może spowodować przedostanie się 
pary z przewodów kondensacyjnych przez odwadniacze do poszczegól­
nych grzejników i spowodować grzanie poszczególnych grzejników 
ogrzewania centralnego w  okresie letnim , kiedy to  jest niepotrzebne 
i bardzo uciążliwe dla personelu.

Najlepiej jest zaprojektować rozdzielacz w  kotłowni albo w  roz­
dzielni z zaworami wyłączającym i poszczególne linie.

Przewodów parow ych i kondensacyjnych nie należy prowadzić 
w nieprzełazowych kanałach pod pomieszczeniem kuchni, przykryw a­
nych zdejm owanymi pokryw am i lub płytam i. K anały takie są niedo­
puszczalne ze względów higienicznych, gdyż może się w  niej gromadzić 
brud, mogą być zalewane przy myciu posadzki kuchni i stanowią sie­
dlisko szczurów i robactwa. Najkorzystniejszym  rozwiązaniem  jest 
pełne podpiwniczenie kuchni i prowadzenie przewodów parowych i kon­
densacyjnych pod stropem  i na ścianach piwnic. Jeżeli rozwiązanie takie 
ze względów budowlanych jest niemożliwe do zrealizowania, można dla 
przewodów przewidzieć kanały  przełazowe przykry te  z góry stropem, 
z dostępem dla obsługi z zew nątrz pomieszczenia kuchni, albo w  najgor­
szym przypadku prowadzić przewody parowe w  pomieszczeniu kuchni 
u góry z opuszczeniami do poszczególnych odbiorników, a przewody kon­
densacyjne nad podłogą kuchni. To ostatnie rozwiązanie jest najm niej 
korzystne, gdyż powoduje poważne u trudnienie  w  ruchu w  kuchni. 
W każdym  razie pam iętać należy przy projektow aniu przewodów paro­
wych o łatw ym  do nich dostępie dla kontroli i  konserw acji, szczególnie 
odwadniaczy, oraz o tym, że przewody parow e i kondensacyjne szybko 
ulegają korozji i zawsze liczyć się należy z koniecznością ich częściowej 
wymiany.

3.3. INSTALACJE CENTRALNEGO OGRZEWANIA

Pomieszczenia kuchni powinny być ogrzewane pomimo, że szereg 
przyrządów zainstalowanych w  kuchni wydziela ciepło podczas pracy. 
Ze względów higienicznych najw łaściwsze jest ogrzewanie centralne, 
zasilane ciepłem z tej sam ej kotłowni lub sieci cieplnej urządzeń ku ­
chennych- : > 1 ■ : 1

Dla obliczenia p ro jek tu  ogrzewania centralnego kuchni przyjm ować 
należy tem pera tu ry  obliczeniowe w  poszczególnych pomieszczeniach wg 
PN/B-02402: ' . : 1 :
wg § 15 Oddziały kotłów  w arzelnych +10°C

Oddziały przygotowania mięsa +15°C  
Oddziały przygotowania jarzyn  +18°C  
Oddziały zm yw ania naczyń + 15°C
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Oddziały k rajan ia  chieba 
i mięsa +  18ÓĆ

Pomieszczenia Wydawania po­
traw* z podgrzewanym i 
stołami +  10°C

Pomieszczenia w ydaw ania po­
traw  bez podgrzewanych 
stołów +  15°C

K orytarze i ustępy +  15°C
wg § 9

Biura
Jadalnia
Świetlica

+  20°C 
+  16°C 
+  18°C

wg § 13
Składy m ięsa i tłuszczów ro­

ślinnych 
Składy mleka, masła, owoców 

i warzyw +  2°C

+  4°C

Przy obliczaniu s tra t ciepła pomieszczeń kuchni posługiwać się na­
leży projektem  norm y PN/B-02403 „Najniższe tem peratu ry  obliczeniowe 
otoczenia budynków i nie ogrzewanych przestrzeni zam ykanych“, norm ą 
PN/B-03406 „Obliczanie s tra t ciepła przy ogrzewaniu centralnym “ oraz 
projektem  norm y PN/B-03404 „W spółczynniki przenikania ciepła przegród 
budow lanych“.

Ogrzewanie pomieszczeń kuchni najw łaściw iej jest wykonywać przy 
pomocy grzejników z tzw. radiatorów  gładkich żeliwnych lub stalowych. 
Nie należy stosować grzejników  z ru r żebrowych ze względu na  groma­
dzenie się na  nich  kurzu i trudność czyszczenia. Ogrzewanie powietrzne 
przy pomocy zespołów grzejnych można stosować w  kuchniach dużych 
o typie halowym, ale niezależnie od zespołów grzejnych zaleca się um ie­
szczać w  tych pomieszczeniach grzejniki radiatorowe, m ające za zadanie 
utrzym anie w pomieszczeniach tem peratu ry  tzw. dyżurnej w  wysokości 
+  10°C, przy wyłączeniu z pracy zespołów grzejnych. Zespoły te mogą 
być przystosowane do pracy na  powietrze zew nętrzne i obiegowe, przez 
zastosowanie odpowiednich skrzynek przełączmych; służą one w tedy  jako 
urządzenie w entylacyjne i odemglające. W szystkie grzejniki w  pomie­
szczeniach m ających przyrządy wydzielające ciepło powinny być Wyłą­
czane za pómocą zaworów. W pomieszczeniu kotłów w arzelnych (kuchni 
właściwej) pożądane jest wyłączanie centralne wszystkich grzejników 
w całym  pomieszczeniu,.

Jako czynnik grzejny stosowana może być para  niskiego ciśnienia 
lub woda 90-f-70°C. Stosowanie pary  wysokiego ciśnienia lub wody o w y­
sokiej tem peraturze n ie  jest zalecane ze względu na wysoką tem peraturę 
powierzchniową grzejników.
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Wielkość grzejników oraz nagrzewnic obliczać należy na pokrycie 
s tra t ciepła pomieszczenia bez odliczania zysków ciepła od maszyn i u rzą­
dzeń. Grzejniki umieszczać należy, o ile jest to możliwe, w  pobliżu miejsc 
najw iększych stra t ciepła, a zatem  wzdłuż ścian zewnętrznych, najlepiej 
pod oknami, o ile to  n ie koliduje ze stołami. Umocowanie grzejnika po­
winno umożliwić swobodne jego czyszczenie, oraz w ym ycie podłogi pod 
grzejnikiem.

Sposób obliczania urządzenia ogrzewczego, prowadzenia przewodów 
itp. zależny jest od wybranego systemu.

Zaleca się prowadzenie przewodów zasadniczo w bruzdach ściennych 
(odpowiednio zaizolowane). Jeżeli kuchnia jest podpiwniczona, korzystne 
jest prowadzenie wszystkich przewodów poziomych ogrzewania central­
nego w piwnicach lub kanałach przechodnich. Nie należy stosować dla 
prowadzenia ru r  ogrzewczych kanalików podpodłogowych przykryw anych 
zdejm owanymi płytam i. Przy projektow aniu ogrzewania posługiwać się 
należy ogólnie przyjętym i zasadami

3.4. INSTALACJE WENTYLACYJNE I ODEMGLAJĄCE

W pomieszczeniach kuchni w ydzielają się duże ilości ciepła i wilgoci, 
stw arzając w tych pomieszczeniach wyjątkow o niekorzystne w arunki 
pracy dla obsługi, zarówno w  okresie zimowym jak i letnim. Z kuchni 
wydzielają się poza tym  silne i przykre dla otoczenia zapachy. Nadm ierna

wilgotność pow ietrza w po­
mieszczeniach kuchni spo­
wodować może niszczenie 
ścian i stropów oraz szybkie 
zużywanie się przyrządów 
i maszyn. Urządzenia wen­
tylacyjne m ają za zadanie 
poprawić w arunki klim a­
tyczne w nętrza kuchni.

W ydzielanie ciepła przez 
przyrządy kuchenne jest 
znaczne i odbywa się głów­
nie przez promieniowanie. 
Przyrządy kuchenne oddają 
przez promieniowanie od 1 0  

do 40% dostarczonego do 
nich ciepła. Ciepło to 

w okresie zimowym może być częściowo wykorzystane dla pokrycia stra t 
ciepła pomieszczeń, a tem peratura pow ietrza w ew nątrz kuchni może być 
utrzym yw ana w  granicach pożądanych przez odpowiednie regulowanie

T a b l i c a  8

I lo śc i c iep ła  w y d z ie la n e  przez p o szczeg ó ln e  
przyrządy

Rodzaj p rzy rządu

Ilość
w y d z ie ­
lanego
ciepła
kcal/h

K ocioł w arze lny  o po jem ności 125 1 1100
» » 7> ^50 1 1600

400 1 2200
600 1 2600
800 1 3200

K ociołek w yw ro tow y  „ 40 1 1440
Trzon kuchenny , w raz z u s taw io ­

nym i na nim  naczyniam i, na 1 m 2
pow ierzchn i trzonu 7500
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działania ogrzewania centralnego Natomiast w okresie letnim  ciepło w y­
dzielane przez czynne przyrządy kuchenne prowadzi do nadmiernego 
wzrostu tem pera tu ry  pow ietrza w  kuchni. N iekorzystną tę sytuację po­
prawić może jedynie bardzo silna, właściwie obliczona, zaprojektowana 
i w ykonana instalacja w entylacyjna.

W tablicy 8  zestawiono ilości ciepła wydzielane przez poszczególne 
przyrządy w  zależności od ich typu  i wielkości.

Tem peratura powietrza w  pomieszczeniach i jego wilgotność są ze 
sobą ściśle powiązane. Załączony na końcu książki w ykres i — x  Molliera 
pozwala ustalić zależność wilgotności powietrza od jego tem peratury .

Zjawisko w ytw arzania się oparów (mgły) w kuchni spowodowane jest. 
nasyceniem powietrza parą  wodną, tj. osiągnięciem przez powietrze 1 0 0 % 
wilgotności względnej.

Aby nie było zjawiska w ykraplania pary  wodnej z powietrza we­
wnętrznego na powierzchni przegród budowlanych, tem peratura  ich 
powierzchni powinna być wyższa od tem peratu ry  punktu  rosy dla danego 
stanu powietrza. Ponieważ tem peratu ra  powierzchni przegrody zależy od 
wielkości współczynnika przenikania ciepła k , przegrody budowlane ze­
w nętrzne dla pomieszczeń kuchni powinny posiadać współczynnik k  mo­
żliwie mały. Jeżeli stan pow ietrza w  kuchni jest nam  znany, to możemy 
określić m inim alną wartość tego współczynnika ze wzoru:

h *n(tw —  tr)
f „ - 1 , 2  tz

gdzie: an — jest współczynnikiem napływ u ciepła na przegrodę, wyno­
szącym 7 kcal/m 2h°C dla stropów i ścian bocznych, 

t u. — jest tem peratu rą  powietrza wewnętrznego, 
t r — jest tem peratu rą  punktu  rosy dla danego stanu powietrza 

wewnętrznego, tj. dla danej tem peratury  i danej wilgotności 
względnej (p% (tem peraturę punktu  rosy znajdziem y z w y­
kresu i — x  podanego na końcu książki), 

t- — jest tem peratu rą  zew nętrzną obliczeniową.
Weźmy przykładowo tu. =  25°C i <p =  70%, co dla kuchni jest stanem 

często spotykanym , to z w ykresu i — x  znajdziem y punkt rosy tr =  19°C. 
Jeżeli kuchnia znajduje się w  W arszawie, to t 7 — 20°C, podstaw iając stąd 
wartości do podanego uprzednio wzoru otrzym am y m inim alną wartość 
współczynnika przenikania ciepła dla ściany zewnętrznej:

7(25 — 19)
25 - 1 Í T Í 0 )  =  ü'85 kMl ra''h "C

Z przykładu tego widać, że chcąc uniknąć zjaw iska w ykraplania się 
pary  wodnej z pow ietrza na ściany o współczynniku przenikania ciepła 
k  =  0,85 kcal/m 2h°C, powinniśm y utrzym ać stan  powietrza przy tem pe­
raturze +  25°C o wilgotności mniejszej od 70%. Zadanie to musi spełnić
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Urządzenie w entylacyjne. Należy dostarczyć do pomieszczenia odpowied­
nią ilość pow ietrza zewnętrznego, które trzeba podgrzać do odpowiedniej 
tem peratury , aby uzyskać zmniejszenie jego wilgotności względnej i tak 
ogrzane powietrze wprowadzić do pomieszczenia kuchni. Pow ietrze to po 
zmieszaniu się z powietrzem  w ew nętrznym  obniży jego wilgotność do 
granicy pożądanej. W idać również z tego przykładu, że pomieszczenia 
kuchni należy budować jako możliwie ciepłe, tj. o ścianach, stropach 
i oknach o możliwie m ałych współczynnikach przenikania ciepła, aby 
uzyskać możliwie m ałą różnicę m iędzy tem pera tu rą  ich powierzchni 
i tem pera tu rą  powietrza wewnętrznego.

Przyczynam i nadm iernego zawilgacania pow ietrza w  pomieszcze­
niach kuchni bywa stałe stykanie się pow ietrza z powierzchniam i cieczy 
o dość wysokiej tem peratu rze zbliżonej do s tanu  w rzenia  lu b  w  stanie 
wrzenia, w ydostaw anie się pary  wodnej przez nieszczelne pokryw y 
z kotłów w arzelnych i naczyń, a  w  końcu w ytw arzanie się pary  wodnej 
przy spalaniu gazu z otw artych palników  (bez odprowadzenia gazów spa­
linowych do komina).

Ilość pary  wodnej wydzielaną przez powierzchnię parującą obliczyć 
można posługując się wzorem Dal tona

F - c { p H— p 0) i m
w = = ----------------------------------------------------------- —

Pb
gdzie: W  — ilość odparowanej wody (kg/h),

F — powierzchnia parująca (m2), 
c — współczynnik doświadczalny zależny od prędkości i kie­

runku przepływ u pow ietrza w  stosunku do parującej po­
wierzchni, dla przepływ u wzdłuż pow ierzchni c — 0 , 0 2  +  0,016 
(w — prędkość przepływ u powietrza, tn/sek), przy przepływie 
prostopadłym  do zwierciadła wody w artość c należy p rzy j­
mować dw ukrotnie większą, 

p H — cząstkowe ciśnienie pary  wodnej nasyconej o tem peraturze 
wody parującej (mm Hg), 

pa — cząstkowe ciśnienie p a ry  wodnej w  pow ietrzu (mm Hg), 
pi — ciśnienie barom etryczne (mm Hg).

Niezależnie od ilości pary  wodnej wydzielanej z naczyń kuchennych 
liczyć się należy z parow aniem  wody ze wszystkich powierzchni zmoczo­
nych — z zalanych podłóg, ze zlewów i zlewozmywaków, z kadzi do mo­
czenia i mycia jarzyn, ze ścierek itp.

Ilość pary  wodnej wydzielanej z kotłów w arzelnych w  okresie wrzenia 
straw y jest znaczna. Z i m 2 powierzchni wody w stanie w rzenia w ytw arza 
się od 40 do 60 kg pary  wodnej w  ciągu godziny. Dlatego, też spraw a 
szczelności pokryw  w kotłach w arzelnych jest bardzo w ażna i na ten 
szczegół konstrukcyjny zwrócić należy specjalną uwagę- W nowoczesnych 
kuchniach stosuje się specjalne odciągi oparów. Są to przew ody dołączone

80



do przestrzeni kotła warzelnego pod jego pokrywą. Przew ody z poszcze­
gólnych kotłów łączą się do wspólnego przewodu odprowadzającego opary 
na zew nątrz pomieszczenia kuchni (patrz rys. 69). Przy każdym  kotle 
warzelnym  na  przewodzie odciągającym opary powinna się znajdować 
specjalna klapa zw rotna nie pozwalająca na przedostaw anie się oparów 
z jednego kotła do drugiego, a przewód zbiorczy najlepiej odwadniać

Rys. 69. In s ta la c ja  odciągu  oparów  ko tłó w  w arze ln y ch  —  z w y k o rzy stan iem  
c iep ła  do p o d g rzew an ia  w ody 

1 — klapa zwrotna na przewodzie odciągającym opary; 2 — podgrzewacz wody (z wę-
żownicą); 3 — odpowietrznik

za pomocą syfonu i wyprowadzić ponad dach kuchni. Przew ody do odpro­
wadzania oparów należy projektow ać o dostatecznie dużych przekrojach 
w  celu uzyskania w  nich spokojnego przepływ u pary  i kondensatu.

Celowe jest w ykorzystanie oparów unoszących ze sobą znaczną ilość 
ciepła. Najlepiej daje się to ciepło w ykorzystać do podgrzewania wody 
użytkow ej, której kuchnia stale potrzebuje w znacznych ilościach. Rys. 69 
pokazuje schem at urządzenia podgrzew ania wody użytkowej za pomocą 
oparów z kotłów w arzelnych, odprowadzonych przewodam i do wężownicy 
podgrzewacza (boilera). Przew ody odprowadzające opary ¡należy kilka 
razy w ciągu roku przem yć starannie wodą gorącą celem usunięcia ze 
ścianek tłuszczu, który  może z czasem doprowadzić do ich zupełnego 
zatkania. Odwodnienie przewodu oparowego nie należy przyłączać bez­
pośrednio do kanalizacji, ani do ogólnych sieci kondensacyjnych, a n a j­
lepiej wyprowadzić je ponad w pust kanalizacyjny, co pozwoli na  kontrolę 
działania przewodu odprowadzającego opary.

6 — Kuchnie zbiorowego żywienia 81



W celu uchw ycenia oparów możliwie blisko miejsc ich powstawania 
stosuje się często w kuchniach okapy nad kotłam i warzelnym i, nad patel­
niami uchylnym i oraz nad 'trzonam i kuchennym i. Szkic takiego okapu 
pokazany jest na rys. 70. Zdania o przydatności okapów w  kuchniach 
są bardzo podzielone. Niewątpliwą ich zaletą jest możność uchwycenia 
oparów bezpośrednio nad ich źródłem  i nierozchodzenie się ich po całym

Rys. 70. O kap  n ad  trzo n em  k u ch en n y m  (p rzykład)

pomieszczeniu kuchni. W adami jest zaciemnienie kuchni, konieczność- 
stałego czyszczenia (ponieważ gromadzi się na nich pył i tłuszcz), a  zbli­
żę,nie powierzchni okapu, nagrzanych silnie przez promieniowanie, do 
głów pracowników zatrudnionych pod okapami jest bardzo przykre. 
Ze względów budowlanych okapy są  niekorzystne, gdyż bardzo obciążają 
stropy, do których są podwieszone. Tam  jednak, gdzie stosowanie okapów 
jest wskazane najlepiej wykonać je ze szkła zbrojonego na lekkiej 
konstrukcji stalowej. Okapy takie są najłatw iejsze do czyszczenia i nie 
zaciem niają tak  w nętrz  kuchni, jak  stosowane dawniej okapy z blachy 
stalowej. Z okapów należy przewidzieć odprowadzenie skroplin do ka­
nalizacji.
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Rys. 71.-U rządzenie  do ch łodzenia  (sk rap lan ia ) opa­
ró w  w  k o tle  w arze ln y m  

1 — dopiowadzenie zimnej wody; 2 — dysza rozpryskująca

N iektóre konstrukcje kotłów  w arzelnych przew idują urządzenia do 
chłodzenia oparów powstających w kotłach w arzelnych przez zastrzyk 
zimnej wody bezpośrednio pod pokrywę kotła. Urządzenie takie pokazano 
na rys. 71.

Duży w pływ  na zm niejszenie pow staw ania m gły i zjaw iska skrapla­
nia się pary  wodnej w yw iera praw idłowe rozmieszczenie urządzeń w y­
dzielających opary w po­
mieszczeniu kuchni. P rzy­
rządów tych n ie  należy 
ustaw iać w  pobliżu okien, 
tj. w  m iejscu dużych sitrat 
ciepła i ¡lokalnego obniże­
n ia  tem pera tu ry  powie­
trza. Korzystnie jest u- 
mieścić trzon kuchenny 
pomiędzy oknam i a  rzę­
dem kotłów  warzelnych.
Trzon kuchenny dzięki 
swej wysokiej tem peratu­
rze powierzchniowej wyprom ieniowu j e znaczne ilości ciepła i skutecznie 
współdziała przy zwalczaniu m gły w pomieszczeniu kuchni.

Zwracać należy również uwagę na praw idłowe rozmieszczenie w pu­
stów podłogowych, np. przy kotłach w arzelnych pod zaworam i spusto­
wymi, aby przy przem yw aniu kotłów  ciepłą wodą nie zalewać dużych 
przestrzeni wodą, k tóra parując zwiększa wilgotność pow ietrza w kuchni.

Urządzenie w entylacyjne kuchni m a między innym i za zadanie 
obniżenie wilgotności pow ietrza wew nętrznego do granic właściwych dla 
personelu obsługującego oraz do granic dopuszczalnych ze względu na 
przem arzanie i zawilgacanie ścian. Obliczanie urządzenia odemglającego 
polega na  określeniu ilości powietrza, k tóre należy doprowadzić do po­
mieszczenia i o takiej wilgotności, aby po zmieszaniu się z powietrzem  
w ew nętrznym  w kuchni uzyskać założone w arunki wilgotności powietrza 
w ew nątrz. Innym i słowami, aby odprowadzić nadm iar wilgoci powstającej 
skutkiem  parow ania przez usunięcie pow ietrza wilgotnego a  zastąpienie 
go powietrzem  suchym.

Jeżeli ilość wydzielanej z różnych źródeł pary wodnej oznaczymy 
jako W (kg/h), pożądaną m aksym alną wilgotność względną powietrza 
w kuchni jako cpl|/; to dla określonej tem pera tu ry  powietrza w ew nętrz­
nego t xu odczytamy z w ykresu i — x  wilgotność bezwzględną x w. Jeżeli 
w arunki pow ietrza zewnętrznego dla rozpatryw anego okresu oznaczymy 
param etram i: t z> (pz, oraz x z i założymy, że pow ietrze przechodzące przez 
nagrzewnicę ogrzeje się do tem peratury  pow ietrza w ew nętrznego t W) co 
oznacza, że nagrzewnica ma służyć tylko dla wentylacji, a  nie dla ogrze­
wania, możemy powiedzieć, że każdy kilogram  doprowadzonego powietrza
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nasycając się parą wodną do wilgotności x w odbierze z pow ietrza w e­
w nętrznego x w — x z gram ów pary  wodnej. Oznaczając jako G ilość kilo­
gram ów  pow ietrza doprowadzonego w  ciągu godziny do pomieszczenia, 
m ożem y napisać

G(xw —  x z) =  W 1000
stąd

„  1 0 0 0  w
G  = --------------k g /h

x m — **
Niebezpieczne ze względu na zjawisko przem arzania — są silne 

mrozy, w tedy jednak powietrze zew nętrzne charakteryzuje się niską 
w artością wilgotności bezwzględnej x z i ilość powietrza dostarczanego 
może być znacznie m niejsza niż w okresie ciepłym, kiedy wilgotność bez­
względna powietrza zewnętrznego jest duża.

Urządzenia odemglającego dla kuchni nie oblicza się osobno, gdyż 
ustalenie ilości wydzielanych oparów jest praktycznie bardzo trudne 
a wielkość w ydzielania zm ienna, a  poza tym  ilości powietrza,, jakie trzeba 
wym ienić w  kuchni ze względu na w ytw arzane ciepło, gazy i zapachy, jest 
zwykle znacznie większa od ilości powietrza potrzebnej dla odemglania, 
dlatego też opierać się należy na pew nych liczbach doświadczalnych.

Pom im o wielu środków technicznych stosowanych w  nowocześnie 
wyposażonych kuchniach, a zmierzających do zmniejszenia źródeł wydzie­
lania ciepła i oparów na pomieszczenie, są one niedostateczne dla zapew­
nienia dobrego klim atu w nętrza kuchni i związanych z nim  dobrych 
w arunków  pracy personelu i główny ciężar popraw y jakości powietrza 
zależy od urządzeń w entylacyjnych. Dokładne określenie rachunkow e 
ilości w ym ian powietrza jest niemożliwe i wobec zmiennych w arunków

T a b l i c a  9
I lo ś ć  p ow ietrza  w en ty la cy jn eg o  dla p o szczeg ó ln y ch  przyrządów  dla o b lic zeń

w stęp n ych

R odzaj p rzyrządu
Ilość

pow ietrza
m 3/h

P ły ta  k u ch en n a  n a  1 m 2, p rzy  o pa lan iu  w ęglem 3000
» « » 1 m 2, „ „ gazem 1500
„  „ „ 1  m 2, ogrzew ana e lek try czn ie 1000

K otły  w arze ln e  o po jem ności 100 1 300
„ 200 1 600

w n » n 500 1 1000
„ 1000 1 1500

K ocio łek  w yw rotow y 500

pracy  w  kuchni próba obliczania tych w ym ian prowadzić by mogła do 
poważnych błędów, dlatego też wielkości w ym ian określa się w oparciu 
o dane z  praktyki. W ielokrotność w ym iany powietrza w kuchni zależy
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od kubatu ry  i wysokości pomieszczenia, od ilości, wielkości i konstrukcji 
przyrządów kuchennych oraz od w arunków  eksploatacji. Dawniej p rzy j­
mowano 6  do 8 -krotną w ym ianę pow ietrza w kuchni niezależnie od je j 
rodzaju, obecnie określa się tę  w ym ianę dwoma metodami, albo wycho­
dząc z tem peratu ry  powietrza w okresie letnim , której nie chcemy prze­
kroczyć, obliczając ilości ciepła wydzielane przez poszczególne przyrządy 
(podane poprzednio), przy czym zakłada się, że tem pera tu ra  pow ietrza 
w pomieszczeniu kuchni w  strefie roboczej w  okresie letnim  nie powinna 
być wyższa od tem peratury  powietrza zewnętrznego więcej niż 5°CL 
Drugi sposób polega na danych doświadczalnych określających ilość 
powietrza potrzebną do doprowadzenia do kuchni dla w yrów nania szkodli­
wego działania ciepła i wilgoci wydzielanych przez poszczególne przy­
rządy zainstalowane w kuchni (tabl. 9).

Dla innych przyrządów kuchennych, jak  piekarniki, stoły do pod­
grzew ania potraw  itp., stosować należy dodatki procentowe do otrzym anej 
z tablicy dla przyrządów  zasadniczych ilości powietrza dla w enty lac ji 
pomieszczenia kuchni.

Dla porównania wyników otrzym anych z obliczenia ilości pow ietrza 
z ilości wydzielanego przez poszczególne przyrządy ciepła z w ynikam i 
z ostatniej tablicy podającej na  każdy przyrząd ilość powietrza dla w en­
tylacji obliczymy przykład dla dowolnej kuchni.

P r z y k ł a d :  Obliczyć wielokrotność w ym iany pow ietrza dla kuchni, 
w której czynne są następujące przyrządy:

Trzon kuchenny 2 m 2 powierzchni p ły ty  ogrzewany węglem,
4 kotły  w arzelne po 200 1 pojemności,
2  kociołki wywrotowe.
Z wyżej podanej tablicy otrzym am y następujące ilości pow ietrza:

R a z e m  9400 m 3/h 
Wychodząc z ilości wydzielanego ciepła przez te same przyrządy 

(tabl. 8 ) otrzym am y:

dla trzonu kuchennego 
dla kotłów  warzelnych 
dla kociołków wywrotowych

2  X 3000 =  6000 m 3/h 
4 X  600 =  2400 m 3/h 
2  X 500 =  1 0 0 0  m 3/h

ilość ciepła dla trzonu kuchennego 
ilość ciepła dla kotłów w arzelnych

2 X 7500 =  15000 kcal/h

(interpolując z tablicy dla po-

ilość ciepła dla kociołków wyw rotowych
jemności 125 i 250 1) 4 X 1450 =  5800 kcal/h 

2  X 1440 =  2880 kcal/h

R a z e m  23680 kcal/h
Przyjm ując, że dostarczym y tyle pow ietrza zewnętrznego do kuchni 

w celu obniżenia tem pera tu ry  powietrza wewnętrznego, aby przekraczała



ono tem peraturę pow ietrza zewnętrznego tylko o 5°C, Zakładając 
A t =  5°C możemy napisać

gdzie: V

stąd:

Q =  V  cp At

jest ilością powietrza, m 3/h,
— jest ciepłem właściwym  powietrza, kcal/m 3,

V= Q 23680

C/A
: 15200 m3/h

0,31 • 5
Uw zględniając gradient tem peratury , k tó ry  dla wysokości kuchni 

3,5 m  można przyjąć równy 1,5°C, pow ietrze wyciągane z górnej części 
pomieszczenia pod sufitem  może mieć tem peratu rę  o 6,5°C wyższą od 
tem peratu ry  zewnętrznej, a zatem przy praw idłowym  umieszczeniu 
otworów wyciągowych można ilość pow ietrza usuwanego zmniejszyć:

23680V - =  11700 m3/h
0,31 * 6,5

Widzimy, że obliczając dwoma sposobami otrzym aliśm y wyniki 
różne, a przy obliczaniu z ilości wydzielanego ciepła w ynik jest o 60°/o 
wyższy. W ynik ten moglibyśmy obniżyć do w yniku otrzymanego sposo-

Ta b l i c a  1 0 *) kem  pierwszym  przez odpowiednie
W ielo k ro tn o śc i w ym ian  p o w ietrza  na g o ­
d z in ę  w  p om ieszczen ia ch  p om ocn iczych

kuchni

rozmieszczenie otworów dopływo­
wych szczególnie otworów wycią­
gowych, przez sytuow anie tych 
ostatnich bezpośrednio nad przy­
rządam i w ydzielającym i ciepło. 
W te n  sposób można by dopuścić 
do podniesienia różnicy tem peratur 
powyżej 5°C, przyjm ując, że nad 
przyrządem  w ydzielającym  ciepło 
w ytw orzy się słup powietrza 
o wyższej tem peraturze niż w po­
zostałych punktach kuchni.

M aksym alną wielokrotność 
w ym ian pow ietrza w kuchni okre­
śla się jako dw udziestokrotną na 
godzinę. Jeżeli przy obliczeniach 
otrzym am y dla danej kubatury  
wielokrotność wym iany większą 

od 2 0 , to możemy stąd wysnuć wniosek, że pomieszczenie kuchni jest 
za m ałe dla zainstalow ania w  niej danej ilości i wielkości urządzeń. Wie­
lokrotności w ym ian pow ietrza w poszczególnych pomieszczeniach pomoc­
niczych kuchni zestawiono w  tabl. 1 0 .

Jako zasadnicze rozwiązanie w entylacyjne dla dużych i średnich 
kuchni stosuje się pełną w entylację mechaniczną dopływowo-wyciągową.

W ielokro tność 
w ym ian  na godzinę
naw iew  | w yciąg

P rzedsionek 2 0
S zatn ia  p e rsone lu 0 1
B ufet 4 3
W ydaw anie  po traw 1 1,5
P rzygo tow an ie  m ięsa 3 4
Przygo tow an ie  ryb 4 6
P rzygo tow aln ia  ja rzyn 3 4
Zm yw alnia naczyń 4 6
Spiżarn ia  w arzyw  i su ­

chych p roduk tów 0 0,5
U stępy z k o ry ­ 40 m 3/l

ta rza pu n k t i h

*) Z aczerpnięta z norm  rad z ieck ich .
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Dla m ałych kuchni — m aksym alnie do wielkości 200 posiłków dziennie — 
stosować można w entylacją graw itacyjną, przy czym naw et w  m ałych 
kuchniach zaleca się stosować w entylację m echaniczną przynajm niej 
w  pomieszczeniach kuchni właściwej, tj. tam , gdzie ustaw iony jest trzon 
kuchenny i kotły  warzelne, gdyż w entylacja graw itacyjna nie jest w sta­
nie wytworzyć tam  w arunków  pow ietrznych znośnych dla pracy obsługi. 
Pozostałe pomieszczenia w m ałych kuchniach można w entylow ać graw i­
tacyjnie.

Zasadnicze znaczenie dla w entylacji kuchni m a praw idłowe rozmie­
szczenie otworów nawiewnych i wyciągowych, co decyduje o równom ier­
nym  przepływ ie pow ietrza przez pomieszczenie kuchni, korzystnym  ukła­
dzie tem pera tu r pow ietrza oraz o uniknięciu tzw. m artw ych punktów  bez 
przepływ u powietrza, w których pow staw ałaby nadm ierna koncentracja 
oparów, zapachów itp.

O tw ory wyciągowe w  kuchni właściwej umieszcza się z reguły u góry, 
aby w ykorzystać na tu ra lną  tendencję ruchu wstępującego powietrza 
ogrzanego i wilgotnego, przy czym otw ory te  powinny być umieszczone 
możliwie bezpośrednio nad przyrządam i w ydzielającym i opary i ciepło. 
Otwory dopływowe korzystnie jest wykonać na wysokości 1,5-~2,5 m nad 
podłogą przy ścianach i zaopatrzyć w żaluzje skierow ujące strugi powie­
trza  w dół. Schem at przepływ u pow ietrza przez kuchnię przedstaw iony 
jest na rys. 72.

Dzięki takiem u ustaw ieniu otworów dopływowych i wyciągowych 
ogranicza się ruchy pow ietrza nasyconego parą  wodną i  zapachami i o sto­
sunkowo wysokiej tem peraturze, a  usuw a się to pow ietrze do górnej 
części pomieszczenia kuchni, przy zachowaniu dobrych w arunków  klim a­
tycznych w  strefie pracy obsługi (w strefie  oddychania). Pam iętać należy, 
że przy  dużym prom ieniow aniu ciepła i wysokiej tem peraturze powietrza 
w kuchni, ruch pow ietrza jest dla obsługi bardzo wskazany, gdyż powo­
duje efekt chłodzenia i pow ietrze w  kuchni nie jest zanieczyszczone.
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Istn ieje wiele rozwiązań w entylacji kuchni. P rzy obliczaniu instalacji 
w entylacyjnych i ustalaniu  w  poszczególnych pomieszczeniach nadciśnień 
lub podciśnień, zwrócić należy uwagę na  to, aby nie stw arzać nadrtiier- 
nego podciśnienia w  pomieszczeniach kuchni właściwej, zaopatrzonej 
w przyrządy z paleniskam i na paliwo sta łe  lub gazowe. Z drugiej jednak 
strony w pomieszczeniu kuchni właściwej n ie należy w ytw arzać nadci­
śnienia (przewagi dopływu nad wyciągiem) ze względu na możliwość prze­
dostaw ania się zapachów i oparów do sąsiednich pomieszczeń, a szczegól­
nie do sąsiadującej zwykle z kuchnią sali jadalnej. Najwłaściwszym  ro­
związaniem technicznym  w entylacji jest stw orzenie w  pomieszczeniu 
kuchni właściwej nieznacznego podciśnienia, natom iast nadciśnienia w  są­
siadujących pomieszczeniach, w  których nie m a w ydzielania nieprzyjem ­
nych zapachów i w  korytarzach.

W kuchniach gazowych wielkość w ym ian uzależniona jest dodatkowo 
od konieczności utrzym ania w  pow ietrzu koncentracji dw utlenku węgla 
poniżej dopuszczalnej granicy. W pomieszczeniach roboczych dopuszczalna 
koncentracja C 0 2 nie powinna przekraczać 1,5 1 na 1  m 3 powietrza. P rzy 
spalaniu 1  m 3 gazu pow staje około 0,5 m 3 C 0 2, co przy paleniskach gazo­
wych bez odprowadzenia spalin do przewodów spalinowych powoduje 
wzrost zawartości dw utlenku węgla w  pow ietrzu i w ym aga zwiększonej 
wym iany powietrza. Jeżeli np. w kuchni spala się 20 m 3/h gazu w przy­
rządach nie m ających odciągu spalin, to ilość w ytw arzanego C 0 2 w y­
niesie 10 m 3/h. Ażeby uzyskać dopuszczalną koncentrację dw utlenku 
węgla w  pomieszczeniu, tj. 1,5 1 na 1 m 3, należy doprowadzić do kuchni 
10 : 0,0015 =  6600 m 3 świeżego pow ietrza na godzinę. Jeżeli pomieszczenie 
omawianej kuchni m a kubatu rę  600 m 3, to dla utrzym ania koncentracji 
dw utlenku węgla w granicach dopuszczalnych należy zastosować w ym ianę 
nie m niejszą niż 1 1 -krotną.

Najlepszym, ale równocześnie najkosztow niejszym  inw estycyjnie roz­
wiązaniem  w entylacji pomieszczeń kuchni jest zastosowanie centralnej 
w entylacji mechanicznej naw iew nej obsługującej wszystkie pomieszcze­
nia kuchni, ze wspólną czerpnią pow ietrza zewnętrznego, z urządzeniem  
do filtrow ania pow ietrza i do jego ogrzewania. Pow ietrze odpowiednio 
przygotowane przetłaczane zostaje za pomocą w enty latora przez sieć ka­
nałów rozprowadzających do odpowiednio rozmieszczonych otworów w y­
lotowych w  poszczególnych pomieszczeniach. W entylacja wyciągowa może 
być również zaprojektow ana jako centralna w enty lacja m echaniczna przy 
zastosowaniu przewodów wyciągowych przyłączonych do wspólnego w en­
ty lato ra  usuwającego zużyte powietrze na  zew nątrz budynku, przy czym 
najwłaściwszym  rozwiązaniem jest usunięcie pow ietrza ponad dach 
budynku. Usuwanie pow ietrza z kuchni przez otwór w  ścianie bocznej 
jest bardzo niewskazane, gdyż pomimo zastosowania żaluzji osłaniającej 
wylot, urządzenie takie uzależnione jest w  dużym stopniu od działania 
siły w iatru. Również przy usuw aniu pow ietrza wilgotnego i ciepłego przez
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otwór w  ścianie bocznej styka się ono z zim nym  powietrzem  zew nętrz­
nym, gwałtow nie stygnie, przy czym zaw arta w nim  para  wodna skrapla 
się i  przy wylocie pow stają na ścianach zacieki.

Innym  rozwiązaniem w entylacji kuchni jest rozwiązanie zdecentra­
lizowane z zastosowaniem indyw idualnych nagrzewnic w entylacyjnych 
w poszczególnych pomieszczeniach oraz indyw idualnych w entylatorów  
wyciągowych z poszczególnych pomieszczeń. W pomieszczeniach pomoc­
niczych, w ym agających na ogół niezbyt dużych w ym ian powietrza, sto­
sować można zam iast nagrzewnic z  w entylatoram i dopływy sam oczynne— 
przez odpowiednie kanały  z umieszczonymi w  nich powierzchniam i grzej­
nymi, przez konw ektory albo szufladki tzw. „szwedzkie“. W yciągi sto­
sować można graw itacyjne lub m echaniczne w  przypadku, gdy w danym 
pomieszczeniu należy uzyskać podciśnienie. Takie rozwiązanie stosuje 
się w  kuchniach m ałych i średnich.

W ybór właściwego rozw iązania projektowego w entylacji kuchni za­
leży od bardzo w ielu czynników, a w  szczególności od rozplanowania po­
szczególnych pomieszczeń i ich wzajem nego układu, od rozmieszczenia 
w nich przyrządów  ich wielkości i typów, od w arunków  budowlanych, 
a szczególnie od wysokości pomieszczeń i ich kubatur. W ydanie ogólnej 
recepty na rozwiązanie w entylacji kuchni jest niemożliwe. Projektow anie 
instalacji w entylacyjnej kuchni w ym aga od p ro jek tan ta  bardzo szczegó­
łowego przeanalizowania całego problem u i  bardzo starannych obliczeń. 
Zwracamy uwagę, że praw idłow e rozwiązanie w entylacji kuchni należy 
do jednych z najtrudniejszych zadań techniki w entylacyjnej i z przykro­
ścią stw ierdzić należy, że bardzo mało jest w entylacji kuchni zaprojekto­
w anych i działających poprawnie.

3.5. INSTALACJE WODOCIĄGOWE

Zużycie wody dla potrzeb kuchni jest bardzo duże. Niezależnie od 
ilości wody potrzebnej do przyrządzania potraw  urządzenia kuchenne 
w ym agają dużych ilości wody do mycia i moczenia produktów, do zmy­
w ania naczyń kuchennych i stołowych oraz dla utrzym ania czystości 
pomieszczeń kuchni. W edług danych radzieckich przyjm ow ać należy dla 
kuchni zbiorowego żywienia 18-f-25 1 wody na jeden obiad.

W większości przypadków  instalacja wodociągowa w  kuchni może 
być przyłączona bezpośrednio do sieci wodociągowej zew nętrznej znaj­
dującej się w  terenie, na k tórym  znajduje się kuchnia, bądź to z wodocią­
giem m iejskim , bądź też osiedlowym lub przem ysłow ym  (wody pitnej). 
Woda pochodząca z sieci zew nętrznej jest najczęściej czysta, dostarczana 
w  dostatecznej ilości o ciśnieniu około 2  at(n), tj. dostatecznym  dla  potrzeb 
kuchni, przy czym ciśnienie to podlega nieznacznym tylko wahaniom. 
Jeżeli jednak w  miejscu budowy kuchni n ie  istnieje sieć wodociągowa
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zewnętrzna, wówczas należy dla potrzeb kuchni wykonać w łasny wodo­
ciąg, w ykorzystujący istniejące w  teren ie  zasobniki wody, jak rzeki, 
jeziora a  najczęściej studnie.

Należy w  takim  przypadku wykonać w łasne ujęcie wody, w łasną 
stację pomp z odpowiednimi zbiornikam i i w łasnym i filtram i. Przed przy­
stąpieniem  do projektow ania kuchni należy się upewnić, czy jakość wody 
będącej do dyspozycji odpowiada w arunkom  higienicznym. Należy w  tym  
celu pobrać próbki wody i przesłać w celu zbadania do Państwowego 
Insty tu tu  Higieny. Woda dla potrzeb kuchni powinna być przezroczysta, 
bezbarwna i bez zapachu oraz nie pow inna zawierać składników szkodli­
wych dla zdrowia, związków arsenu  lub związków m etali ciężkich oraz 
bakterii chorobotwórczych. Twardość wody nie jest szkodliwa dla celów 
produkcyjnych kuchni tak, jak  dla potrzeb pralni. Twardość wody ma 
ujem ny wpływ jedynie dla urządzeń do zm ywania naczyń kuchennych 
i stołowych. W przypadku dużej twardości wody należy stosować urzą­
dzenia zmiękczające przy urządzeniach do zmywania.

Niewskazane jest prowadzenie przewodów z wodą zim ną pod sufitem  
kuchni. Ze względu na zjawisko skraplania się na zim nych powierzchniach 
pary wodnej zaw artej w pow ietrzu kuchni i możliwość spadania kropli 
wody tak na personel pracujący w  kuchni — jak  i do naczyń z przygoto­
w yw aną straw ą. Przew ody wodociągowe powinny być zaizolowane. Ś red­
nice przewodów wodociągowych oblicza się na m aksym alne zużycie wody 
przez kuchnię, przy czym dla poszczególnych odbiorników przewidzieć 
należy przyłączenia o dostatecznie dużej średnicy, pozwalającej na 
szybkie napełnienie urządzeń, np. kotła warzelnego, co skraca czas obsługi. 
Zw ykle średnice przewodów łączących urządzenie z siecią wodociągową 
podane są w  katalogach w ytw órni produkujących dany typ  urządzenia. 
Uzbrojenie sieci wodociągowej powinno mieć konstrukcję silną i odporną 
na uszkodzenia mechaniczne, na zbyt szybkie zużycie i na  korozję, gdyż 
uzbrojenie to jest w  stałym  użyciu przez obsługę, stanowiąc jak  gdyby 
część składową m aszyn i urządzeń.

Przew ody z wodą ciepłą należy odpowiednio izolować od s tra t ciepła. 
Są one zwykle prowadzone równolegle do przewodów z wodą zimną. 
Przewody z wodą ciepłą należy prowadzić nad przewodam i z wodą zimną 
i w  dostatecznym  odstępie. P rzy rozmieszczaniu punktów  czerpnych pa­
m iętać należy o zaprojektow aniu zaworów ze złączką do węża (zaworów 
polewaczkowych) we wszystkich pomieszczeniach kuchni posiadających 
podłogi tw arde.

3.6. URZĄDZENIA DO GRZANIA WODY

T em peratura wody ciepłej do mycia naczyń kuchennych i stołowych 
(w zlew ach i zlewozmywakach) pow inna wynosić +70°C . W maszynach 
do zm yw ania potrzebna jest woda o tem peraturze +90°C . Zwykle cen-
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tra lne przygotowanie wody ciepłej i jej rozprowadzenie do poszczegól­
nych odbiorników ze względów ekonomicznych oraz ze względu na nie­
bezpieczeństwo poparzenia obsługi wodą o tem peraturze wyższej ograni­
cza się do tem pera tu ry  +  70°C. W m aszynach do mycia talerzy i naczyń 
stosuje się indyw idualne urządzenia podgrzewające wodę do właściwej 
dla ich pracy tem peratury .

Zapotrzebowanie wody ciepłej przez kuchnię jest znaczne i dlatego 
odpowiednie pod względem technicznym  i ekonomicznym zaprojektow a­
nie urządzenia do grzania wody 
jes t zagadnieniem  ważnym  dla 
każdej kuchni. W celu zorien­
tow ania projektantów  co do 
ilości wody ciepłej oraz ilości 
ciepła potrzebnego do jej p rzy ­
gotowania zestawiono na  rys. 73 
w ykres zapotrzebow ania ciepła 
w zależności od przeznaczenia 
kuchni oraz od rodzaju źródła 
ciepła.

W ykres podaje wielkości 
średnie i liczyć się należy z pew ­
nymi odchyleniam i w praktyce 
zarówno w górę jak i w dół.
W w ykresie tym  nie uwzględ­
niono zużycia w ody ciepłej dla 
m aszyn do m ycia talerzy i dla 
mycia termosów, a zatem  należy ilość wody ciepłej odpowiednio powięk­
szyć w przypadku zainstalow ania tych maszyn. M aszyny te jednak, jak 
już zaznaczono w ym agają wyższych tem pera tu r wody i posiadają w łasne 
urządzenie do je] grzania, w takim  przypadku należy tylko przewidzieć 
odpowiednie zwiększenie zapotrzebowania ciepła, a nie powiększać ilości 
wody ciepłej.

Przygotow anie wody ciepłej do potrzeb kuchni odbywać się może 
w różny sposób zależnie od w arunków  miejscowych, od przeznaczenia 
kuchni, jej wielkości, sposobu jej ogrzewania, rodzaju i ilości zainstalo­
wanych przyrządów i m aszyn oraz od tego, czy kuchnia posiada własną 
kotłownię, czy też korzysta z centrali cieplnej. Omówimy kolejno wszyst­
kie najczęściej stosowane sposoby przygotowania wody ciepłej do potrzeb 
kuchni.

Najprostszym  sposobem, nie wym agającym  żadnych dodatkowych 
urządzeń i instalacji, jest podgrzewanie wody w kotłach warzelnych. 
Oczywiście sposób ten jest właściwy tylko dla tych kuchni, k tó re  nie w y­
magają dużych ilości wody ciepłej potrzebnej dopiero po zakończeniu 
przebiegu gotowania straw y. Sposób ten  stosowany jest w kuchniach
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polowych, obozowych, kuchniach prowizorycznych itp., k tóre posiadają 
przyrządy ogrzewane wyłącznie węglem. Do grzania wody w ykorzystać 
tu można kotły  węglowe z pojedynczymi ściankami (bez płaszcza grzej­
nego). Bardzo korzystnym  rozwiązaniem przygotowania wody ciepłej dla 
kuchni wyposażonej w indyw idualne paleniska węglowe przy kotłach 
w arzelnych jest urządzenie oparte na zasadzie w ykorzystyw ania oparów.

R ys. 74. P odgrzew acz w ody  (pionow y) w y k o rzy stu jący  o p a ry  ko tłów  w arze ln y ch  z p a ­
len iskam i w ęg low ym i

Gotująca się straw a wydziela znaczne ilości pary  wodnej, k tórą z powo­
dzeniem można wykorzystać dla grzania wody ciepłej użytkowej. W ystar­
czy w  tym  celu zainstalować kotły o szczelnych, dociskanych śrubam i 
pokrywach oraz dołączyć przewody odprowadzające opary (patrz rys. 74). 
Przewody te odprowadzać będą opary z przestrzeni pod pokryw ą kotła 
warzelnego do wężownicy umieszczonej w  podgrzewaczu. W wężownicy 
następować będzie skraplanie pary wodnej, przy czym całe ciepło paro­
wania oddane będzie do ogrzewanej w podgrzewaczu wody. Kondensat 
z wężownicy może być odprowadzony do w pustu kanalizacyjnego. Roz­
wiązanie to jest bardzo korzystne z punktu  w idzenia gospodarki cieplnej, 
a  niezależnie od tego posiada zaletę usuw ania oparów z kotłów w arzel­
nych przez co zapobiega ich swobodnemu wydostaw aniu się do pomieszcze­
nia kuchni, co jest zawsze niekorzystne dla stanu powietrza. Rys. 74 
przedstaw ia opisane wyżej rozwiązanie z zastosowaniem podgrzewacza
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o  układzie pionowym, ustawionego między dwoma kotłam i warzelnym i 
zasilającym i go parą.

Typ podgrzewacza pionowego stosowany jest rzadko, częściej stosuje 
się  podgrzewacze poziome, przy czym umieszcza się je pomad kotłam i 
w arzelnym i. W ten  sposób nie traci się cennego ze względu na ruch 
w  kuchni m iejsca między kotłam i. Podgrzewacze takie oprócz wężownicy 
zasilanej oparam i z kotłów w arzelnych m ają zainstalow aną dodatkową 
wężownicę grzejną, zasilaną parą  z kotłowni. Układ tak i jest korzystniej­
szy, gdyż pozwala na uzyskanie wody ciepłej niezależnie od pracy kotłów 
warzelnych, k tó re  w ytw arzają stosunkowo niewiele oparów i to tylko 
w fazie końcowej ich pracy, co jest na ogół niew ystarczające na pokrycie 
zapotrzebow ania ciepła na  przygotowanie wody użytkowej do wszystkich 
potrzeb kuchni. Układ taki pokazany jest na rys. 75.

Ilość wody ciepłej ( +  70°C) otrzym ywanej za pomocą podgrzewacza 
oparam i z kotłów w arzelnych wynosi dla średnich w arunków  ich pracy 
10-rT5 na każde 100 1 pojemności kotłów w arzelnych dołączonych do 
urządzenia ogrzewczego. Ilość oparów wydobywających się z kotła w a­
rzelnego w okresie po zagotowaniu straw y wynosi średnio 2,2 kg na każde 
100 1 pojemności kotła.

Dla kuchni m ałych i średnich często stosowanym rozwiązaniem przy­
gotowania wody ciepłej użytkowej jest jej podgrzewanie w podgrzewa­
czach umieszczonych nad trzonam i kuchennym i przez w budow anie odpo­
wiedniej wężownicy do paleniska trzonu kuchennego. Rozwiązanie takie 
jest proste, tanie i korzystne, gdyż dla potrzeb gotowania jak  również dla 
potrzeb przygotowania wody ciepłej użytkow ej w ystarczy obsługa jed­
nego wspólnego paleniska. Jednak  prowadzi ono do niepotrzebnego ogrze­
wania całego trzonu kuchennego, jeżeli woda ciepła jest potrzebna w czasie, 
gdy trzon kuchenny nie jest w ykorzystyw any dla przygotowyw ania potraw. 
Wielkość takiego urządzenia jest zawsze ograniczona i należy w każdym 
przypadku sprawdzić, czy ilość ciepłej wody użytkowej przygotowanej 
w  nim  jest w ystarczająca dla potrzeb kuchni i czy nie korzystniej będzie 
zaprojektować specjalne urządzenie do grzania wody niezależnie od pracy 
trzonu kuchennego. Rys. 76 przedstaw ia urządzenie do grzania wody za 
pomocą wężownicy umieszczonej w  palenisku trzonu kuchennego. Urzą­
dzenia takie stosowane są często w kuchniach z kotłam i warzelnym i 
o paleniskach węglowych, gdy nie opłaca się projektow ać specjalnej 
kotłow ni parow ej dla potrzeb kuchni.

D la obliczania podgrzewaczy poleca się stosować następujące zało­
żenia:

a. Pojemność podgrzewacza przyjm ować należy rów ną w przybliże­
niu połowie zapotrzebow ania dziennego wody ciepłej przez kuchnię.

b. Pow ierzchnia grzejna wężownicy lub podwójnego płaszcza powinna 
być obliczona przy założeniu ogrzania objętości wody w podgrzewaczu 
w  czasie 3 godz.
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Ciepła woda

Rys. 75. S chem at p odg rzew acza  w ody z d w iem a 
w ężow nicam i (zasilanym i o p aram i z ko tłów  

i p a rą  z kotłow ni)
1 — w ę ż o w n ic a  z a s i la n a  p a r ą  z k o t ło w n i ;  2  — te r m o s ta t ;  
3 — w ę ż o w n ic a  z a s i la n a  o p a r a m i  z  k o t łó w  w a r z e ln y c h ;  

i  — k o r e k  s p u s to w y ;  5 — z a w ó r  b e z p ie c z e ń s tw a

Ciepła woda

Rys. 76. S ch em at u rząd zen ia  do bezpośredniego  
p o d g rzew an ia  w ody za pom ocą w ężow nicy  

w  trzo n ie  k u ch en n y m



Rozróżnia się dwa system y urządzeń do podgrzewania wody za po­
mocą wężownic umieszczonych w paleniskach kuchennych. System  pierw ­
szy — pokazany na  rys. 76 polega na bezpośrednim  podgrzewaniu wody 
użytkowej w  wężownicy, tj. na bezpośrednim  połączeniu tej wężownicy 
za pomocą przewodów z przestrzenią w odną podgrzewacza.

D rugi system  polega na pośrednim  ogrzewaniu wody użytkowej 
w podgrzewaczu za pomocą dwóch wężownic, jednej umieszczonej w pale­
nisku trzonu kuchennego, a drugiej umieszczonej w  podgrzewaczu rys. 77.

Zam iast podgrzewacza z wężownicą można stosować podgrzewacze 
dwupłaszczowe, przy czym woda grzejna przepływa w przestrzeni między 
dwoma płaszczami.

Dla kuchni dużych, posiadających zwykle kotłownię albo zaisilanych 
ciepłem z centrali cieplnej, w  których zużycie wody ciepłej użytkowej 
jest znaczne — stosuje się jako zasadę ogrzewanie wody w  podgrzewa­
czach zasilanych parą  lub wodą o wysokiej tem peraturze. Budowa pod­
grzewacza i uk ład  rurociągów jest podobny do opisanych poprzednio. 
Schem at połączenia podgrzewacza parowo-wodnego z siecią parow ą i kon­
densacyjną oraz prowadzenie wody ciepłej do punktów  czerpalnych po­
kazano na rys. 78.

Ze względu na niebezpieczeństwo poparzenia obsługi w  przypadku 
przekroczenia tem pera tu ry  -r70°C w  instalacji wody ciepłej, polecenia 
godne jest stosowanie oprócz term om etrów  i regulacji ręcznej autom a­
tyczną regulację tem peratu ry  wody użytkowej za pomocą term ostatu 
wstawionego na przewodzie grzejnym  z czujką zanurzoną w  najwyższym 
punkcie podgrzewacza. Term ostat ten  m a regulować dopływ czynnika 
grzejnego do wężownicy w  podgrzewaczu zależnie od zmian tem peratury  
wody użytkowej.

Podgrzewacze umieszczone w kuchni należy starannie izolować. Izo­
lacja podgrzewaczy ma na celu nie tylko zm niejszenie s tra t ciepła, a przez 
to uzyskanie oszczędności i zachowanie przez dłuższy okres czasu odpo­
wiedniej tem pera tu ry  wody w instalacji, ale głównie to ażeby nie powo­
dować podwyższenia tem pera tu ry  powietrza w  kuchni oraz zmniejszyć 
promieniowanie ciepła na obsługę, k tóre jest szczególnie przykre przy 
najczęściej stosowanym  umieszczeniu podgrzewacza pod sufitem  pomie­
szczenia kuchni (zwykle w  kuchniach m ałych lub średnich, gdyż w  kuch­
niach dużych podgrzewacze umieszczone są najczęściej w  osobnym po­
mieszczeniu).

Zastosowanie podgrzewaczy gazowych lub elektrycznych do grzania 
wody ciepłej użytkowej ogranicza się do w yjątkow ych przypadków ze 
względu na  wysokie koszty eksploatacyjne.

Rozprowadzenie przewodów wody ciepłej w pomieszczeniach kuchni 
jest takie same jak  przewodów z wodą zimną.

Przew ody rozprowadzające wodę ciepłą należy izolować przed stra ­
tam i ciepła. P rzy  długich przewodach prostych należy uwzględniać ich
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wydłużanie i stosować odpowiednie rozmieszczone w ydłużki oraz punkty 
stałe. Ze względu na częste czerpanie wody ciepłej w  znacznych ilościach 
nie zaleca się stosować w  instalacjach wody ciepłej w  kuchniach prze­
wodów cyrkulacyjnych.

3.7. INSTALACJE KANALIZACYJNE

Instalacje kanalizacyjne w  kuchni zapewnić m ają szybkie i niezawodne 
odprowadzenie ścieków z kuchni, co jest specjalnie ważne ze względu na 
konieczność utrzym yw ania kuchni w najwyższej czystości. Podłoga 
w kuchni pow inna być jak  najczęściej m yta, przy użyciu węży polewacz- 
kowych, z tego powodu pow inna być tw arda  i  w ykonana z m ateriału  
łatwo zmywalnego, ułożona ze spadkiem w  k ierunku wpustów podłogo­
wych, bez żadnych zagłębień, w których mogłaby się gromadzić woda. 
W szystkie przyrządy kuchenne, k tóre nie m ają specjalnych nóżek, powinny 
być ustaw ione na  podm urowaniach, tak, aby przy m yciu podłogi, woda 
nie mogła się wciskać pod nie. Pam iętać należy o tym, żeby po um yciu 
podłogi można było z niej usunąć całkowicie wodę do sieci kanalizacyj­
nej, aby nie gromadziła się na podłodze powodując zawilgocenie pomie­
szczenia oraz gnicie resztek produktów , co jest najczęściej przyczyną przy­
krych  zapachów w  kuchni. W pusty podłogowe powinny mieć średnicę nie 
mniejszą niż 100 mm. Muszą one być przykry te  kratkam i o w ym iarach 
nie m niejszych od 250 X 220 mm. Ilość wpustów podłogowych nie powinna 
być zbyt mała. Należy je rozmieścić przede wszystkim  w  bezpośrednim 
sąsiedztwie kotłów w arzelnych, najlepiej po jednym  wpuście na każdy 
kocioł, bezpośrednio pod zaworem spustowym. Należy również pamiętać 
o umieszczeniu wpustów podłogowych przy zmywakach i zlewozmywa­
kach oraz w pobliżu stołów do czyszczenia jarzyn, mięsa i ryb. Także 
w pobliżu maszyn do m ycia naczyń kuchennych i stołowych trzeba um ie­
ścić wpusty. W pusty są potrzebne wszędzie tam, gdzie ustawione są 
urządzenia, do których m ycia potrzebne są duże ilości wody. W szystkie 
w pusty pow inny być zaopatrzone w  kubełki do chw ytania odpadków. 
Należy je  tak  rozmieścić w  pomieszczeniach kuchennych, aby  m iały za­
pewniony łatw y do oczyszczania dostęp.

Przewody poziome kanalizacyjne powinny posiadać odpowiednio 
rozmieszczone czyszczaki (rewizje) do łatwego przeczyszczania przewo­
dów. Na głównych przewodach poziomych kanalizacyjnych celowe jest 
umieszczenie studzienki rew izyjnej ze szczelną pokrywą. Zadaniem  tej 
studzienki jest ułatw ienie kontroli i czyszczenia poziomych tras,, które 
często ulegają zapchaniu. W celu umożliwienia szybkiego odprowadzenia 
dużych ilości ścieków oraz ze względu na obawę zanieczyszczania prze­
wodów, należy zawsze średnice przewodów zaprojektować z pewnym  
zapasem. Niezbędne jest projektow anie w kuchniach odtłuszczaczy, słu­
żących dla oddzielania i zatrzym yw ania tłuszczu odpływającego ze ście-
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kami. Tłuszcz ten  powinien być w ybierany okresowo; może on służyć do 
w yrobu mydła. Stosowanie odtłuszczaczy jest wskazane również dlatego, 
aby nie wpuszczać do kanalizacji zewnętrznej tłuszczu, k tóry  ujem nie 
wpływa na jej pracę i trwałość. Typowy odtłuszczacz żeliwny pokazany 
jest na rys. 79.

Rozplanowanie przewodów poziomych kanalizacyjnych powinno być 
tak przem yślane, aby przewody te  w ym ijały urządzenia kuchenne nie- 
przenośne, takie jak  trzony kuchenne, kotły w arzelne itp. o ile są  one

um ieszczane na podłodze niepodpiwni- 
czomej.

Ilość urządzeń sanitarnych dla per­
sonelu kuchni pow inno się obliczać, 
przyjm ując jedno oczko ustępow e na 
15 osób personelu oraz jeden natrysk  
indyw idualny na 4 osoby personelu. 
W każdym  ustępie pow inna znajdować 
się um yw alka ¡(¡ze zbiorniczkiem  na 
płynne m ydło i m iejscem  na ręcznik). 

Poza tym  w kuchniach, zatrudniających kobiety powinien być tzw. punkt 
higieny dla kobiet, zaopatrzony w  miskę ustępową, b idet oraz um ywalkę. 
Jeżeli obok kuchni znajduje się sala jadalna, to urządzenia sanitarne dla 
personelu powinny być zaprojektow ane niezależnie od urządzeń san ita r­
nych dla osób korzystających z sali jadalnej.

Ponadto w sam ych kuchniach i przygotowalniach należy projektować 
um ywalki fajansowe (z płynnym  mydłem) — umożliwiające personelowi 
mycie rąk w czasie pracy.

3.8. INSTALACJE GAZOWE

Średnice przewodów gazowych dla instalacji w kuchni należy tak 
obliczać, aby przy pełnym  zapotrzebow aniu gazu (przy pełnej wydajności) 
przez poszczególne przyrządy, przy każdym  z nich było zapewnione do­
stateczne ciśnienie gazu. Przy obliczaniu średnic przewodów gazowych 
nie należy opierać się wyłącznie na średnicach podanych w  katalogach, 
ale uwzględniać należy opory przepływ u przez odgałęzienia zależne od 
ich długości oraz kształtu. W celu zmniejszenia oporów przepływu gazu 
przez przewody, zaleca się na załamaniach stosować łagodne łuki zamiast 
ostrych kolan. Dla przyrządów nie posiadających własnych kurków  w yłą­
czających należy projektow ać dodatkowe mosiężne ku rk i wyłączające. 
Przew ody gazowe poziome zaopatryw ać należy w  odwadniacze. P row a­
dzenie przewodów gazowych w kuchni powinno odpowiadać przepisom 
przyjętym  dla instalacji gazowych w w arsztatach produkcyjnych.

Osobnym zagadnieniem, związanym  ściśle z instalacjam i gazowymi 
w kuchni, jest spraw a odprowadzania gazów spalinowych od przyrządów

Rys. 79. O dtłuszczacz żeliw ny: 
a) w idok, b) p rzek ró j
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Opalanych gazem. W kuchniach używ ane są dwa rodzaje przyrządów ga­
zowych, a  mianowicie przyrządy bez odprowadzenia spalin (tzn. że ich 
produkty spalania zostają wprowadzone bezpośrednio do pow ietrza w  po­
mieszczeniu kuchni) oraz przyrządy, z których spaliny odprowadzane są 
przewodami spalinowym i na zew nątrz pomieszczenia kuchni. Do pierw ­
szego rodzaju należy przede wszystkim  trzon kuchenny gazowy z palni­
kami gazowymi otwartym i, kuchenki pomocnicze oraz uchylne patelnie 
gazowe. Do drugiego rodzaju należą piekarniki gazowe, kotły warzelne 
gazowe, gazowe szafki i stoły do podgrzewania potraw  i wiele innych 
przyrządów pomocniczych. Usuwanie spalin jest konieczne dla obu rodza­
jów przyrządów.

W bardzo m ałych kuchniach gazowych, usuw anie spalin z powietrza 
w pomieszczeniu kuchni odbywa się przy pomocy w entylacji naturalnej 
przez kanały  wyciągowe graw itacyjne z dopływem powietrza przez n ie­
szczelności ścian, okien i drzwi. W dużych kuchniach przy dużych ilo­
ściach spalanego gazu musi być przeprowadzona w entylacja sztuczna 
odpowiednio dla kubatury  pomieszczenia i ilości spalanego w e wszystkich 
przyrządach gazu tak, aby koncentracja spalin w  powietrzu była utrzym ana 
w granicach koncentracji nieszkodliwej dla zdrowia obsługi przy stałej 
pracy. K oncentrację tę należy każdorazowo obliczyć dla każdej kuchni.

Od przyrządów  z zam ontowanym i palnikam i zam kniętym i należy 
usuwać spaliny za pośrednictwem  przewodów spalinowych wyprowadzo­
nych ponad dach. Przewody te najczęściej w ykonuje się z blachy stalowej 
ocynkowanej. Często stosuje się do w yrobu przewodów spalinowych 
specjalne m ateriały , jak  np. eternit, lub też używa się ru r  kamionkowych 
glazurowanych. W przewodach spalinowych umieszcza się tzw. przeryw a­
cze ciągu, k tórych zadaniem  jest przeciwdziałanie uderzeniom  w iatru  
oraz utrzym yw anie najwłaściwszego dla danego przyrządu ciągu komino­
wego. Uderzenia w iatru  są dla przyrządów  opalanych gazem bardzo nie­
bezpieczne, gdyż powodują przedostaw anie się spalin do pomieszczenia, 
a naw et mogą spowodować zgaszenie płomienia. Przeryw acz ciągu powi­
nien być umieszczony w kanale wyciągowym w  obrębie pomieszczenia 
kuchni, aby umożliwić obsłudze jego kontrolę i konserwację.

W kuchniach posiadających przyrządy gazowe z odciągiem spalin 
zwracać należy baczną uwagę na praw idłowe zaprojektow anie i wyko­
nanie oraz obsługę urządzeń w entylacyjnych. Dotyczy to specjalnie roz­
kładu ciśnień w poszczególnych pomieszczeniach.

3.9. URZĄDZENIA CHŁODNICZE

K uchnie powinny posiadać urządzenia chłodnicze, pozwalające na 
utrzym anie w  specjalnie wydzielonych pomieszczeniach (komorach) tem ­
pera tu r niskich właściwych dla przechowywanych produktów spożyw-
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ćzych, w celu umożliwienia ich dłuższego przechowywania w stanie świe­
żym. Do produktów  takich należą: mięso, ryby, nabiał i tłuszcze,-a niekiedy 
owoce i jarzyny.

W tablicy 11 zestawiono najwłaściwsze tem pera tu ry  składowania, 
wilgotności względne powietrza oraz zalecany okres składow ania (maksy­
malny) dla poszczególnych rodzajów artykułów  spożywczych.

T a b l i c a  11
O ptym alne w arun k i przechoin#m ania artyk u łów  sp ożyw czych

Rodzaj kom ory
T em p era tu ra
sk ładow ania

°C

W ilgotność w zględ­
na  pow ietrza

%

M aksym alny okres 
prze cho w y  w ania 

doby

M ięsna 0 ^  +  2 00 0 ■1* 00 01 7
R ybna — 2 90 i w yżej 3
N abiałow a O-H +  2 80 ~~ 85 7
O w ocow o-jarzynow a +  4 ^  +  6 85 ~  90 7
Tłuszczow a +  2 ^  +  6 85 —
O dpadków  jad a ln y ch 0 80 —

Ze względu na krótki okres składow ania podane tem peratu ry  i w il­
gotności traktow ać należy jako optymalne, od których dopuszczalne są 
niewielkie odchylenia. P rzy  dwóch kom orach pożądane jest utrzym anie 
w  jednej z nich tem peratu ry  + 4  -f- + 6 °C, a  w  drugiej 0 +2°C . Pun­
ktem  wyjścia do projektow ania wielkości urządzenia chłodniczego jest 
ilość produktów  spożywczych, które m ają być składow ane w  chłodni oraz 
czas ich składowania.

Powierzchnię komór obliczyć można ze wzoru

nr G t *  2F =  m 2
n g

gdzie: G —  miesięczny dowóz danego rodzaju produktów  (kG), 
t — czas składow ania (doby),
a — współczynnik powiększenia powierzchni (dla komunikacji), 
n  — liczba dni w miesiącu,
g — użyteczne załadowanie towarów w komorze chłodniczej 

(kG/m2).
Użyteczne załadowanie towarów w komorze wynosi: 

dla mięsa g =  125 kG/m 2

„ ryb  g =  220 kG/m 2

„ nabiału g =  170 kG/m 2

„ owoców i jarzyn  g =  200 kG/m 2

Przy wspólnym  załadowaniu różnych rodzajów produktów  (dla m niej­
szych kuchni posiadających tylko jedną komorę) przyjm ować można

ś r e d j l 1 0  g =  150—200 kG/m 2
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W spółczynnik a wynosi w zależności od wielkości komór:
1,5— 1,7 dla kom ór o powierzchni około 3 m 2 

1,3 „ . „ „ „ „ 30 m 2

Ilość kom ór zależy od wielkości składowania: 
dla całkowitej powierzchni 7—15 m 2 p ro jek tu je  się 2 kom ory 
jj j? jj 15 25 m  „ „ 3 ,,

„pow yżej 25 m 2 „ „ 4  „ i więcej.
W razie braku  dokładnych danych co do ilości przechowyw anych 

w składzie produktów  przyjm ować można orientacyjnie zużycie na osobę 
i dzień 0,3—0,4 kG. Jeżeli budowane są dwie komory, celowe jest zapro­
jektow anie powierzchni jednej z nich 1/2, drugiej 2/3 całości powierzchni, 
przy trzech  kom orach jedna z nich  powinna wynosić 1 4 —1/3 całości. 
Komory chłodnicze powinny mieć zapewniony także dostęp i znajdować 
się blisko kuchni. Nie powinny być usytuow ane w  bezpośredniej bliskości 
pomieszczeń o wysokich tem peraturach  wew nętrznych. Najwłaściwiej 
jest umieszczać je w  najniższej kondygnacji (podziemia) od strony pół­
nocnej lub północno-wschodniej. Kom ory nie powinny być oświetlone 
światłem  naturalnym . Nad kom oram i i m aszynownią chłodniczą nie 
powinny znajdować się pomieszczenia z urządzeniam i mogącymi spowo­
dować zalew. P rzy wyborze m iejsca na chłodnię należy zwrócić uwagę 
na możliwość doprowadzenia świeżego pow ietrza i odprowadzenia zuży­
tego z kom ór jak  najkrótszą drogą. W szystkie kom ory chłodnicze powinny 
mieć zam ykany z dwóch stron przedsionek (przedchłonię). W ejście do 
przedchłodni należy projektow ać z korytarza. Zaprojektow anie wejść do 
przedchłodni bezpośrednio z kuchni właściwej lub z innych pomieszczeń 
o wysokiej tem peraturze w ew nętrznej jest niedopuszczalne. Wskazane 
jest budowanie komór chłodniczych obok siebie tak, aby  stanow iły one 
blok komór. Komora do odpadków jadalnych powinna być włączona 
w zespół pomieszczeń chłodzonych, pożądane jest zaprojektow anie dla niej 
osobnego wyjścia na zewnątrz. Powierzchnia kom ory po zaizolowaniu 
(netto) nie powinna być m niejsza od 3 m2. Wysokość w świetle nie 
powinna być m niejsza od 2,2 m. Szerokość przedchłodni nie powinna 
być m niejsza od 1,4 m. Ściany muszą być w ykonane starannie i w y­
suszone przed zaizolowaniem. Pow inny one posiadać izolację przeciw­
wilgociową i izolację cieplną od napływ u ciepła. W kom orach o tem pera­
turach w ew nętrznych powyżej 0°C, niepodpiwniczonych o dużej po­
wierzchni, można nie dawać izolacji cieplnej na podłodze. W szystkie inne 
kom ory powinny posiadać izolację ścian, podłogi i sufitu. Należy stosować 
konstrukcję przegród budowlanych o współczynniku przenikania ciepła, 
którego w artość zależna jest od różnicy tem pera tu r w  pomieszczeniu 
sąsiadującym  i pomieszczeniu chłodzonym. Zalecane w artości współczyn­
nika przenikania ciepła k  dla przegród budowlanych odgradzających 
pomieszczenia komór chłodniczych od pomieszczeń sąsiednich w zależności
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ad różnicy tem peratu r po obu stronach przegrody (norma radziecka) po­
dane są w  następującym  zestawieniu:

Różnica tem p e ra tu r 
pow ietrza  po obu 

s tro n ach  przegrody
°C

55—35 30 25 20 15 10

k  k ca l/m 2h°C 0,25^0 ,3 0,35 0,4 0,45 0,5 0,6

Drzwi do komór chłodniczych pow inny być izolowane i otwierane 
na zew nątrz do przedchlodni. W ykonanie kom ór powinno umożliwić zmy­
wanie ścian i podłóg. Prowadzenie przez nie przewodów gazowych, wodo­
ciągowych i centralnego ogrzewania jest niedopuszczalne. Pożądana jest 
w entylacja w yw iew na szczególnie dla dużych komór.

Pomieszczenia maszynowni chłodniczej dla m ałych urządzeń można 
urządzać w dowolnych pomieszczeniach położonych blisko komór. Dla 
urządzeń średniej i dużej wielkości projektow ać należy osobne zamykane 
pomieszczenia, również w  pobliżu komór, o ile  to możliwe z oświetleniem 
naturalnym . Wysokość m inim alna maszynowni wynosi 2,5 m. Pożądane 
są dwa wyjścia, z tego jedno musi być bezpośrednio na zewnątrz. Prze­
wody zimne (chłodnicze) izoluje się. Pomieszczenia maszynowni powinny 
przylegać do komór, ale nie należy ich łączyć wejściami. Pomieszczeniom 
maszynowym zapewnia się 3-krotną wym ianę powietrza przy chłodzeniu 
skraplaczy wodą, a przy zastosowaniu skraplaczy chłodzonych powie­
trzem  — w entylację zapew niającą utrzym anie w pomieszczeniu maszy­
nowni tem peratu ry  pozwalającej na  norm alną pracę skraplaczy. W dużych 
urządzeniach chłodniczych przewidzieć należy w entylację zapasową umo­
żliwiającą w ym ianę 60-krotną na godz. Otwory wyciągowe umieszcza się 
u góry, jeżeli czynnik chłodniczy jest lżejszy od powietrza, albo u dołu, 
jeżeli jest on cięższy od powietrza. W ylot w entylacji wyw iew nej powinien 
być wyprowadzony ponad dach.

Maszynowni należy zapewnić tem pera tu rę  nie niższą niż +12°Ch 
Do maszynowni ze skraplaczam i wodnymi powinna być doprowadzona 
instalacja wodociągowa i kanalizacyjna. Oprócz tego k ratk i ściekowe 
umieszcza się w  przedchłodni lub na korytarzu.

Urządzenia chłodnicze określamy jako:
małe, jeżeli skutek chłodzenia wynosi do 1500 kcal/h,
średnie „ „ ,, „ od 1500 do 5000 kcal/h,
duże „ „ „ powyżej 5000 kcal/h.
Dla kuchni najbardziej ekonomicznym rozwiązaniem  są instalacje 

całkowicie zautomatyzowane, które pozwalają na utrzym anie tem peratury  
w  kom orach na stałym  pożądanym  poziomie oraz nie w ym agają stałej 
obsługi. Zależnie od wzajemnego układu kom ór można stosować zespoły
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Komora na rubutemperatura -2° do ±0°C, powierzchni a 3.7 rr?

\  — u^u, Ml Maszynownia
X 12 powierzchnia 11.2m2

\  ' '  " -  - - • • " " ’" " i

\  :•* I \  Pianoszklo 13cm

P § £ .b Komora na nabiał ^ p
g S  temperatura tO°do+2°C ^ Ą y  -
|  powierzchnia 9m2 P

U-

Komora na mięso 
temperatura ±0°do * 2°C 
powierzchnia 16m2

Przedchlodma 
powierzchia 77m2

Pianoszklo gr. 13cm/ Tynk (glazura)

R y s .  80 . C h ł o d n i a  d l a  k u c h n i  z b i o r o w e g o  ż y w i e n i a  
1 — o tw ó r  w e n ty la c y jn y  (350 X 150 m m ) ; 2 —■ w ę ż o w n ic a  z  r u r  ż e b r o w y c h ;  3 — w e n ty la to r  (Q -  1900 m 3/ h ;  h  — 10 m m  H sO ; N  =  0,25 k W ); 4 —  w e n t y ­
l a to r  (Q -  522 m 3/h ;  h  =  10 m m  H aO ; N  ■* 0,125 k W ); 5 — w e n ty la to r  (Q =  1820 m s /h ;  h  =  10 m m  H 20 ;  N  =  0,25 k W ); 6 —  z a w ó r  p ły w a k o w y ;  7 — m ie ­
sz a d ło  s o la n k i ;  8  — p a r o w n ik  a m o n ia k a ln y ;  9 — f o r m a  d o  lo d u ;  10 — o s u sz a c z ; 11 —  o d o le ja c z ;  12 — p o m p a  s o la n k o w a  (Q  — 43 l /m in , U — Z—l i  m m

H 20 ;  N  =  0,125 k W ); 13 — s k ra p la c z



chłodnicze dla chłodzenia 
poszczególnych kom ór 
osobno, albo też łączyć 
kom ory w  grupy obsługi­
w ane jednym  zespołem.

Do chłodzenia po­
mieszczeń p rzyjm uje się 
najczęściej czas pracy 
chłodzarek od 10 do 15 go­
dzin na dobę przy pracy 
m aksym alnej w  czasie la ­
ta. Dla urządzeń p racu ją­
cych cały rok (dla chłodni 
znajdującej się wśród po­
mieszczeń o wyższej tem ­
peraturze) przeciętny czas 
pracy urządzeń chłodni- 

Rys. 81. S zafa  ch łodn icza  po jem ności 1200 1 (p ro - czych może być przyjęty  
dukcji czechosłow ackiej) jako 70% czasu m aksym al­

nego.
K uchnie duże niezależnie od komór chłodniczych powinny posiadać 

podręczne szafy chłodnicze do przechowyw ania półfabrykatów  i surowców 
na krótki okres czasu. Szafy chłodnicze produkowane są o różnych wiel­
kościach — zwykle o pojemności 2 0 0  do 
500 i.

Celowe jest ustaw ienie szaf 
chłodniczych w przygotowalni półfa­
brykatów  mięsnych, rybnych oraz w bu­
fetach.

Szafy chłodnicze są zautom atyzo­
wane i posiadają w łasne zespoły chłod­
nicze n a  prąd  elektryczny.

Kuchnie m ałe zwykle- n ie m ają 
osobnych urządzeń chłodniczych z ko- 
m oram i chłodniczymi, pow inny jednak Rys. 82. c h ło d z ia rk a  (p rodukc ji cze- 
posiadać podręczne szafy chłodnicze. chosłow ackiej)
W kuchniach tej wielkości należy odpo­
wiednio zorganizować codzienną dostawę produktów  i surowców łatwo 
ulegających zepsuciu.

Na rys. 80 przedstaw iono rozmieszczenie kom ór chłodniczych i m a­
szynowni dla dużej kuchni.

Na rys. 81 pokazano szafę chłodniczą o pojemności 1200 1, a  na 
rys. 82 chłodziarkę (zespół chłodniczy) z kondensatorem  chłodzonym po­
wietrzem , produkcji czechosłowackiej.
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3.10. INSTALACJE ELEKTRYCZNE

Przy  projektow aniu instalacji elektrycznych w  kuchni zwrócić należy 
uwagę na zachowanie przejrzystości ich układu oraz na możliwość kontroli 
zużycia prądu  przez poszczególne urządzenia. Instalacja elektryczna 
w kuchni powinna być jak  najbardziej niezawodna w  ruchu. Ponieważ 
szereg przyrządów  w kuchni m a zainstalow any indyw idualny napęd 
elektryczny, a  szereg przyrządów  w łasne grzejniki elektryczne, należy 
ustalić przy projektow aniu instalacji elektrycznej, jakie wyposażenie 
elektryczne zostanie dostarczone i zmontowane przez wytwórców poszcze­
gólnych przyrządów i maszyn, a jakie należy dostarczyć niezależnie i które 
roboty wykonać na budowie.

W szystkie części związane bezpośrednio z działaniem  poszczególnych 
przyrządów i m aszyn należą zwykle do kom pletu wyposażenia dostarcza­
nego przez wytwórnie, natom iast przew ody elektryczne i urządzenia za­
łączające i zabezpieczające dostarczone są przez przedsiębiorstwo robót 
elektrycznych, k tóre powinno być na odpowiednim poziomie technicz­
nym. W celu um ożliwienia nadzorowania poboru prądu przez poszczególne 
przyrządy, celowe jest zainstalowanie tablic zaopatrzonych w  lam pki 
sygnalizacyjne i w skaźniki zużycia prądu wykazujące, k tóre z przyrządów 
są czynne i jak wielki jest pobór prądu. W skazane jest zaopatryw anie 
pokrewnych grup przyrządów we wspólną tablicę.

Przew ody i kable elektryczne należy układać zgodnie z przepisam i 
PKN/E-10 tak, jak  dla pomieszczeń w ilgotnych. Zależnie od wym agań 
można je układać albo pod tynkiem , albo na tynku. Przewody układane na 
tynku są łatw iejsze do kontroli i konserwacji. P rzekrój przewodu głów­
nego powinien być obliczony na całą moc dołączonych do niego urządzeń. 
Przekroje poszczególnych przewodów oblicza się na całą moc dołączonych 
do nich  odbiorników. Przew ód główny nie powinien mieć zbyt małego 
przekroju, gdyż zbyt oszczędne obliczenie linii zasilającej spowodować 
może zakłócenia pracy sieci elektrycznej. W dużych kuchniach z przyrzą­
dami ogrzewanym i prądem  elektrycznym  stosuje się specjalne rozdzielnie 
elektryczne, k tóre umieszcza się w  osobnym pomieszczeniu. Pomieszczenie 
to powinno być zabezpieczone od wilgoci. Instalację elektryczną należy za­
bezpieczyć przed możliwościami zakłóceń ruchu przez zastosowanie odpo­
w iednich wyłączników ochronnych. Czasami stosuje się samoczynne wy­
łączniki ze zwłoką czasową i regulatory przy poszczególnych przyrządach.

Zwrócić należy uwagę na staranny odbiór urządzeń elektrycznych 
w kuchni, k tó ry  należy wykonać w edług obowiązujących przepisów 
PKN/E-10 oraz specjalnych wskazań wytwórców poszczególnych maszyn 
i urządzeń.

Ze względu na to, że w  pomieszczeniu kuchni panuje  zwykle duża w il­
gotność należy zwrócić specjalną uwagę na staranne w ykonanie zabezpie­
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czeń przed porażeniem  prądem  elektrycznym . Uziemieniu podlegają 
wszystkie łatw o dostępne części m etalow e przyrządów i maszyn, które nie 
znajdują się pod napięciem, a le  mogą się znaleźć pod napięciem  w  przy­
padku uszkodzenia izolacji.



4. P R O J E K T O W A N I E  K U C H N I

4.1. OGÓLNE ZASADY PROJEKTOW ANIA KUCHNI

Przed przystąpieniem  do projektow ania kuchni należy ustalić założenia 
dotyczące przeznaczenia i pracy danej kuchni. Przede wszystkim  należy 
ustalić jej charakter — czy m a być kuchnią zamkniętego zakładu żywienia 
zbiorowego, tj. przeznaczonego dla pracowników zakładów przem ysłowych, 
b iur — czy też kuchnią dla szpitala, koszar lub też obsługującą zakład typu 
otwartego, jak restauracja lub hotel. Z przeznaczenia kuchni w ynika jej 
wielkość oraz rodzaj i ilość wyposażenia technicznego.

Drugim  zasadniczym założeniem jest określenie ilości żywionych przez 
kuchnię ludzi oraz ilość w ydaw anych posiłków.

Następnie należy określić czas w ydaw ania posiłków. Czy kuchnia ma 
wydawać posiłki w sposób ciągły w  długim okresie czasu — jak na przy­
kład kuchnie restauracyjne czy też hotelowe, czy też w ydaw anie posiłków 
m a się odbywać w krótkim  ściśle określonym  czasie jak  na przykład w  sto­
łówkach robotniczych lub kuchniach koszarowych. Również określić należy, 
czy kuchnia ma pracować na jedną, dw ie lub trzy  zm iany w  ciągu doby. 
Od tych założeń zależy typ projektow anej kuchni i jej wyposażenie 
techniczne.

K uchnie można podzielić na kilka rodzajów w zależności od ich prze­
znaczenia, a  mianowicie na kuchnie dla:

a) sanatoriów  i szpitali,
b) koszar, więzień, obozów itp.,
c) hoteli, restauracji, pensjonatów, żłobków, przedszkoli itp.,
d) zakładów przemysłowych, biur (stołówki),
e) celów specjalnych, jak kuchnie na statkach, wagonach restauracy j­

nych, kuchnie połowę itp.
Do projektow ania każdego z tych rodzajów kuchni przystępować na­

leży indyw idualnie, rozpatrując szczegółowo rodzaje i ilości przyrządzanych 
potraw  i sposób oraz czas ich wydaw ania. Następnie należy rozpatrzyć 
zagadnienie z punktu  widzenia ekonomicznego oraz przeanalizować zakres 
wyposażenia technicznego i stopień zmechanizowania pracy w kuchni.

Punktem  wyjściowym przy projektow aniu kuchni jest jej wielkość, 
w ynikająca z ilości żywionych przez nią ludzi. Zatem  oprócz zasadniczego 
podziału kuchni na pew ne typy zależne od przeznaczenia, istnieć będzie
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podział drugi zależny od wielkości kuchni, który  można ustalić nastę­
pująco:

a) kuchnie małe,
b) kuchnie średnie,
c) kuchnie duże.
Ścisłej linii podziału uzależnionej od wielkości kuchni n ie da się 

ustalić, gdyż na przykład kuchnia dla szpitala o 500 łóżkach może być 
określona jako kuchnia duża, natom iast kuchnia dla zakładu przem ysło­
wego obsługująca 500 ludzi jest kuchnią małą, ponieważ kuchnie w  zakła­
dach przem ysłowych obsługiwać mogą ilości sięgające 2 0  0 0 0  ludzi, a  na­
w et i więcej.

Poszczególne rodzaje kuchni omówione zostaną szczegółowo w  zależ­
ności od ich przeznaczenia. Przy projektow aniu kuchni istn ieje  następująca 
kolejność prac, k tóre m a do spełnienia projektant.

a. P ro jek tan t powinien otrzym ać założenia ogólne ustalone przez in­
w estora w  porozum ieniu ze specjalistam i z dziedziny żywienia zbiorowego 
oraz lekarzem  sanitarnym .

b. P ro jek tan t, k tórym  powinien być insta la tor wyspecjalizowany 
w projektow aniu kuchni, po otrzym aniu założeń od inw estora analizuje 
je szczegółowo. Po przeanalizowaniu i w yjaśnieniu spornych lub nieiasnych 
zagadnień, specjalista ten  ustala przebieg technologiczny przygotowania 
potraw, w ybiera z katalogów w ytw órni rodzaie, wielkości i ilości maszyn 
i urządzeń, określa orientacyjnie potrzebne ilości m iejsca i kolejność roz­
mieszczenia poszczególnych działów.

c. Na podstawie wszechstronnie i szczegółowo przeanalizowanych przez 
specjalistę założeń oraz ustalonych powierzchni, p ro jek tan t arch itek t opra­
cowuje te pomieszczenia pod względem budowlanym, w spółpracując ściśle 
z instalatorem  i inżynierem  elektrykiem .

d. Na opracowanych przez arch itek ta  rysunkach budowlanych insta­
lato r p ro jek tu je  urządzenia kuchni ze szczegółowym rozplanowaniem  
wszystkich maszyn i urządzeń oraz ze wszystkim i instalacjam i wodociągo­
wymi, kanalizacyjnym i, gazowymi, ogrzewczymi i w entylacyjnym i.

Ponieważ kuchnia jest swego rodzaju zakładem  przem ysłowym, zasad­
niczym zadaniem  przy jej projektow aniu jest, tak  jak dla każdego zakładu 
przemysłowego, ustalenie technologicznego przebiegu przygotow ania po­
traw , takiego aby uzyskać płynność produkcji, bez zaham owań i skrzyżo­
w ań ruchu z zachowaniem  najw iększej ekonomii pracy ludzkiej oraz na j­
większych oszczędności w  gospodarce m ateriałow ej. A zatem  jednym  
z najw ażniejszych zadań pro jek tan ta  jest najwłaściwsze zagospodarowanie 
przestrzeni użytkow ej będącej do dyspozycji z przem yślanym  należycie 
rozmieszczeniem w niej wszystkich projektow anych urządzeń i maszyn. 
Każde urządzenie, czy też maszyna, musi być tak  ustawione, aby mogło 
pracować bez przeszkód, aby obsługa jego przez personel była dogodna, 
aby ustaw ienie nie utrudniało  pracy innych maszyn lub urządzeń i wglądu
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do nłcti. A przede wszystkim  powinny być ustaw ione w  takiej kolejności 
w  stosunku do innych maszyn, aby uniknąć zbędnych w ydłużeń drogi 
przyrządzanych potraw  i niepotrzebnego dalekiego chodzenia obsługi od 
jednego urządzenia do drugiego.

Poddam y więc analizie w ybór m iejsca i sposób rozstawienia wszyst­
kich opisanych w  poprzednich rozdziałach m aszyn i urządzeń wchodzą­
cych w  skład norm alnego wyposażenia kuchni.

K otły w arzelne ustaw iać należy w  pobliżu siebie tak, aby stanow iły 
jedną grupę. Nie jest wskazane umieszczanie ich pod oknami, najlepiej 
w środku pomieszczenia jako centralną grupę przyrządów. K otły najw ła­
ściwiej ustaw iać jes t tyłam i do siebie, aby pokryw y otw ierane były od czoła 
całej grupy kotłowej, a przeciwwagi znajdow ały się między rzędam i kotłów. 
Kotły warzelne ustawiać można blisko siebie z odstępami, zapewniającym i 
swobodny dostęp do czyszczenia, zm ywania podłogi oraz możność wykona­
nia robót instalacyjnych, a  także wgląd do przewodów i  ich uzbrojenia 
celem konserw acji oraz możność przeprowadzenia w ym iany poszczególnych 
części. Natom iast przestrzeń dookoła grupy kotłów w arzelnych należy 
przewidzieć możliwie dużą. Szerokość jej nie powinna być m niejsza niż 
2  m, aby umożliwić obsłudze swobodny ruch dookoła kotłów, a  przy więk­
szych kuchniach także ruch wózków transportow ych. Kolejność ustawienia 
kotłów w arzelnych w grupie powinna odpowiadać ich przeznaczeniu. 
Kocioł w arzelny do gotowania jarzyn  korzystnie jest ustaw iać między 
kotłem  do gotowania ziemniaków a kotłem  do gotowania mięsa i zupy. 
Kotły w arzelne do gotowania kaw y i m leka mogą być ustaw ione z boku 
grupy kotłów, w dużych kuchniach mogą stanowić osobną grupę kołtów. 
W bardzo dużych kuchniach celowy jest podział kotłów  na szereg osobnych 
grup skupiających kotły o ściśle określonym  przeznaczeniu. Kociołki w y­
wrotowe zmontowane są zwykle na wspólnej podstawie, tworząc zespoły. 
W bardzo dużych kuchniach ustaw iać można kilka takich zespołów. Ko­
ciołki te należy ustaw iać niezależnie od grup kotłów  w arzelnych najlepiej 
wzdłuż jednej ze ścian.

Ustawienie kotłów w arzelnych lub grup kotłów warzelnych w  jednym  
m iejscu w pomieszczeniu kuchni jest korzystne nie tylko ze względu na 
uzyskanie właściwego ruchu w  kuchni, ale również ze względu na właściwy 
najkorzystniejszy układ instalacji doprowadzenia pary, odprowadzenia 
kondensatu oraz rozmieszczenia wpustów kanalizacyjnych. P rzy kotłach 
warzelnych węglowych zgrupowanie kotłów  pozwala na  korzystne rozwią­
zanie przewodów do odprowadzania spalin  oraz ułatw ia transport węgla 
i usuw anie żużla i popiołu. Centralne ustaw ienie kotłów w arzelnych w po­
mieszczeniu kuchni jest również korzystne ze względów w entylacyjnych, 
gdyż pozwala na ujęcie oparów w  środkowej części kuchni i łatw e odpro­
wadzenie na zewnątrz, co jest bardzo ważne, gdyż kotły warzelne są n a j­
większym producentem  oparów ze wszystkich przyrządów kuchennych. 
Rozstawienie kotłów w arzelnych w  różnych punktach kuchni powodowa­
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łoby rozpraszanie się oparów po całym pomieszczeniu i powstawałyby 
trudności likwidowania m gły w  powietrzu. Zgrupowanie kotłów  w arzel­
nych jest również korzystne ze względu na skupienie na małej stosunkowo 
przestrzeni źródeł prom ieniow ania ciepła, co wpływa w  znacznym stopniu 
na polepszenie w arunków  pracy w  pomieszczeniu kuchni.

Nie m niej ważną spraw ą jest należyty w ybór m iejsca dla trzonu ku­
chennego. Do trzonu kuchennego powinien być zapewniony łatw y dostęp 
i należyte oświetlenie. Dla trzonu kuchennego węglowego decydującym  
czynnikiem  jest konieczność usytuow ania go w pobliżu przewodu komino­
wego, aby uniknąć długich czopuchów poziomych, zmniejszających siłę 
ciągu, spraw iających trudności przy rozpalaniu oraz bardzo kłopotliwych 
w czyszczeniu. Przy ustaw ianiu trzonu kuchennego należy przemyśleć 
zagadnienie dróg transportow ych dla paliw a i popiołu. Najczęściej w  kuch­
niach stosuje się trzony kuchenne wolnostojące, obsługiwane zasadniczo 
z dwóch boków podłużnych. Z obu tych boków ustaw iać należy stoły ro ­
bocze równolegle do osi trzonu, w odstępie od niego nie m niejszym  od 1 , 3  m. 
Trzon kuchenny powinien być zwrócony bokiem, w  którym  znajdują się 
szafki do podgrzewania potraw , w kierunku stanow iska w ydaw ania potraw . 
Jeżeli w  kuchniach małych, na  przykład w  kuchniach niew ielkich hoteli 
lub restauracji, nie m a osobnych kotłów  warzelnych do gotowania w a­
rzyw, to do tego celu należy przeznaczyć jedną stronę trzonu kuchennego, 
podczas gdy druga służy do przyrządzania potraw  mięsnych. Zależnie od 
wybranego układu z odpowiednich stron trzonu kuchennego ustaw ia się 
stoły robocze ze stanowiskam i do przygotowywania po traw  m ięsnych 
i potraw  z jarzyn. W pobliżu umieszcza się wszystkie przyrządy pomocni­
cze, takie jak  piekarniki, patelnie, kuchenki pomocnicze itp. Przyrządy 
te obsługiwane są przez ten  sam  personel, k tó ry  obsługuje trzon kuchen­
ny; m ają one zadanie uzupełnienia pracy trzonu. Przyrządy te najw łaści- 
wiej jest umieścić w pobliżu ścian, aby nie u trudn iały  ruchu w kuchni.

Przy projektow aniu dużych kuchni nie m a ścisłych recept na rozpla­
nowanie i rozstawienie poszczególnych przyrządów i maszyn, gdyż zależy 
to od bardzo wielu indyw idualnych dla każdego rodzaju i wielkości kuchni 
względów. Można jedynie ustalić pew ne w ytyczne dotyczące ogólnych 
zasad planow ania kuchni. Pew ną ustaloną zasadą jest podział zasadniczy 
kuchni na dwie grupy, z k tórych punktem  ciężkości w  jednej grupie jest 
trzon kuchenny, w drugiej zespół kotłów  w arzelnych. Dookoła tych pun­
któw rozmieszcza się wszystkie urządzenia, przyrządy i m aszyny m ające 
charakter pomocniczy i uzupełniający dla tych zasadniczych przyrządów, 
które są obsługiwane przez ten  sam personel. Zależnie od przeznaczenia 
i charakteru  danej kuchni jedna z grup może mieć przewagę nad drugą, 
a naw et w  przypadkach specjalnych mogą być kuchnie tylko z jedną 
grupą.

Istn ieją kuchnie, szczególnie kuchnie niewielkie, gdzie zasadniczym 
urządzeniem jest trzon kuchenny odpowiednio duży z rozbudowanymi
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urządzeniam i pomocniczymi, a  kotły warzelne stanow ią grupę niewielką, 
stanowiącą uzupełnienie trzonu lub w  w ypadku krańcow ym  kotłów 
w ogóle się nie projektuje, a  wszystkie czynności spełnia trzon. Krąńcowo 
różnym rozwiązaniem jest kuchnia, w  której grupa kotłów warzelnych 
jest zasadniczym elem entem  roboczym, a trzon kuchenny jest przyrządem  
pomocniczym, dodatkowym, k tó ry  w  przypadkach w yjątkow ych w ogóle 
w kuchni nie istnieje.

W kuchniach dawnego typu uniw ersalnym  urządzeniem  do przygo­
towania potraw  był z reguły trzon kuchenny. Służył on do wszystkich 
celów: do gotowania, smażenia, pieczenia, podgrzewania potraw  itp. 
W ynikało stąd  ogromne jego obciążenie i ogromne zagęszczenie personelu 
obsługującego na stosunkowo małej przestrzeni, co w  znacznym stopniu 
utrudniało pracę i prowadziło do zakłócenia ruchu w  kuchni. Zrozumiałe 
jest, że przyrząd uniwersalny, jakim  był trzon kuchenny, nie mógł być 
w tych w arunkach należycie w ykorzystany i m usiał pracować ekonomicz­
nie słabiej od przyrządów przeznaczonych do specjalnych celów, tj. indy­
w idualnych przyrządów odpowiednio skonstruow anych tylko dla danej 
określonej czynności. Na przykład piekarniki ogrzewane były niepo­
trzebnie, jeżeli kuchnia przyrządzała tylko potraw y gotowane dla danego 
posiłku. W ynikiem stałego wzrostu wielkości kuchni oraz dążenia do bar­
dziej ekonomicznej jej p racy  była konieczność rozbicia trzonu kuchennego 
na szereg osobnych przyrządów  grzejnych przeznaczonych każdy tylko 
dla jednego celu, aby uprościć ich pracę i nie ogrzewać niepotrzebnie tych 
przyrządów, k tóre w danym  momencie nie są w ykorzystyw ane. Dla 
kuchni, w  których ogrzewanie odbywa się p rzy  pomocy palenisk węglo­
wych, trzon kuchenny pozostał nadal przyrządem  zasadniczym z tym, że 
wyeliminowano z niego szereg przyrządów  pomocniczych, aby ograniczyć 
czynności, a pracę uczynić bardziej ekonomiczną.

Odwrotnie przedstaw ia się spraw a w kuchniach ogrzewanych gazem 
lub elektrycznością. Zadanie trzonu kuchennego ogranicza się w  tym  przy­
padku do roli przyrządu pomocniczego, takiego samego jak szereg innych 
przyrządów specjalnych. Nowoczesne przyrządy specjalne, jak  piekarniki, 
patelnie uchylne itp. upraszczają i u łatw iają obsługę i p racują bardziej 
ekonomicznie od trzonu kuchennego. Niezależnie od tego przy stosowaniu 
w kuchni przyrządów specjalnych uzyskuje się bardziej celowe rozmie­
szczenie stanowisk roboczych, co u łatw ia w znacznym stopniu pracę 
personelu i pozwala na uzyskanie swobodnego ruchu w  kuchni. Dla przy­
kładu porównania wydajności patelni i trzonu podajemy, że do usmażenia 
250 kotletów  w  ciągu godziny w ystarczy jedna pateln ia o w ym iarach 
600 X 800 mm, podczas gdy trzon  kuchenny dla tej samej wydajności 
m usiałby mieć za ję tą  w tym  czasie powierzchnię czterokrotnie większą 
i m usiałby być obsługiwany przez kilka osób dla wykonania tej samej 
czynności. Pateln ie uchylne są przyrządam i bardzo praktycznym i w  każ­
dej kuchni średniej i dużej, można na nich smażyć i odgrzewać różnorodne
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potraw y. Czas nagrzew ania takich pateln i jest krótki, a  s tra ty  ciepła nie­
znaczne. K uchenki pomocnicze przy trzonach oddają również poważne 
usługi. Mogą one zastąpić w  w ielu przypadkach trzon kuchenny. P iekar­
niki też mogą być w ykorzystane do różnych celów — nie ty lko do pie­
czenia np. do naparzania, podtrzym yw ania potraw  gotowych w stanie 
wrzenia lub do podgrzewania potraw . Widać stąd, że trzon kuchenny może 
nie być czasami stosowany w  kuchniach, a  zastąpiony z powodzeniem 
przez kom plet przyrządów  specjalnych. Ale n ie w ynika z tego, żeby trzonu 
kuchennego w  ogóle w  kuchniach nie stosować, raczej należy ograniczyć 
jego w ym iary. W niektórych natom iast kuchniach, jak  na  przykład 
w  kuchniach hotelowych i restauracyjnych, zostanie on zawsze przyrzą­
dem zasadniczym ze względu na różnorodność potraw  i na indyw idualne 
sposoby ich  przyrządzania. W tych rodzajach kuchni spotyka się często 
trzony kuchenne bardzo rozbudowane, a  w  dużych kuchniach naw et kilka 
trzonów, czego nigdy się nie stosuje naw et w najw iększych kuchniach
0 innym  przeznaczeniu.

P rzy ogólnym planow aniu kuchni pam iętać należy, żeby zasadnicza 
grupa urządzeń kuchennych była sytuow ana możliwie blisko miejsca 
w ydaw ania potraw, podczas gdy grupy przyrządów pomocniczych mogą 
być ustaw iane dalej.

Usytuowanie wszystkich pomieszczeń pomocniczych w  kuchni po­
winno być takie, aby odpowiadało rozmieszczeniu poszczególnych przy­
rządów, k tó re  korzystają z ich usług i aby drogi od tych przyrządów  były 
możliwie krótkie i proste. A zatem  m agazyny mięsa i ryb  oraz stanow iska 
przygotowania mięsa i ryb  powinny znajdować się niedaleko od trzonu 
kuchennego, a  przygotowalnie jarzyn  i m agazyny jarzyn  powinny być 
usytuow ane bliżej zespołów kotłów  w arzelnych. Dla przygotowalni ryb
1 przygotow alni mięsa pow inny być przeznaczone osobne pomieszcze­
nia oddzielone ścianą działową. Pomieszczenia te  pow inny być należycie 
wentylow ane, najw łaściw iej jest je  sytuować od strony północnej bu­
dynku.

Bardzo ożywiony ruch przy m iejscu w ydaw ania potraw  wym aga 
odpowiednio dużej przestrzeni dla zatrudnionego personelu. Dojścia 
należy zaprojektować odpowiednio szerokie, aby nie powodować zatorów 
i nie u trudniać płynnego ruchu potraw  i personelu.

4.2. KUCHNIE SZPITALNE I SANATORYJNE

K uchnie szpitalne w ym agają pełnego wyposażenia zarówno w trzony 
kuchenne jak  i w kotły warzelne. Tylko w  kuchniach bardzo m ałych 
szpitali w ystarcza zastosowanie jednego trzonu kuchennego i k ilku  ko­
ciołków wywrotowych.
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Dla kuchni szpitalnych pojemność kotłów w arzelnych obliczać można 
według następujących danych:

do gotowania zupy (mięsa) 0,4 1 na 1 osobę
,, „ ziemniaków 0,4 1 „ „

pierwszej jarzyny 0,4 1 „
„ drugiej jarzyny 0,4 1 „

„ „ kaiwy lub kom potu 0,25 1,, „
mleka 0,25 1„

Kociołki wyw rotowe do sosów i diet specjalnych 0,25 1.
K otły w arzelne do gotowania zup, ziemniaków i innych jarzyn na j­

lepiej jest stosować o jednakow ej objętości, co pozwala na zmiany ich 
przeznaczenia w  przypadku uszkodzeń. Nie należy projektow ać kotłów
0 zbyt dużej pojemności. Nawet dla bardzo dużych szpitali n ie należy 
projektow ać kotłów  o pojemności większej niż 500 1.

Dla m ałych szpitali z liczbą do 150 łóżek projektować można wspólne 
kotły  dla jarzyn i ziemniaków oraz dla mięsa :i zupy. Ilość i wielkość 
zastosowanych kotłów zależy od przeznaczenia szpitala i od sposobu ży­
wienia chorych. Poleca się stosować jako zasadę większą ilość mniejszych 
kotłów, co pozwala na osiągnięcie bardziej urozmaiconego jadłospisu
1 większy w ybór rodzaju  potraw .

Celowe jest również stosowanie podziału na kotły do kaw y i na kotły 
do w rzątku, zam iast ustaw iania wyłącznie kotłów do kawy. Przygotowanie 
w rzątku pozwala n a  przyrządzanie dla chorych herbaty. Dla kaw y n a tu ­
ralnej poleca się stasować specjalne m aszyny-ekspresy. Wielkość trzonu 
kuchennego zależy od sposobu jego ogrzewania oraz od tego, czy stosuje 
się oddzielne przyrządy pomocnicze specjalne, jak  kuchenki pomocnicze, 
patelnie uchylne i piekarniki, co pozwala na odpowiednie zmniejszenie 
jego wym iarów. Wielkość trzonu kuchennego zależy od liczby chorych, 
a le  n ie w zrasta proporcjonalnie do tej liczby. Wielkość powierzchni p ły ty  
trzonu kuchennego można przyjm ować według następującego zestawienia:

dla szpitali z ilością łóżek do 1 0 0 1,3 do 1,7 m 2

ii Ti i ? « „ 2 0 0 1,9 ii 2,5 m 2

ii H i i

OOco 2,5 ii 3,5 m 2

1i Ti f i ,, ,, 400 2 , 8 ii 4,3 m 2

H ii ł 5 „ „ 500 3,2 ii 4,7 m 2

J) T> ii n „ ™ 0 4,0 ii 5,0 m 2

ii ii ii

Ooo

5,2 ii 6,7 m 2

Granicę górną powierzchni trzonów w ybierać należy przy stosowaniu 
trzonów węglowych, a  granicę dolną przy stosowaniu trzonów ogrzewa­
nych gazem lub elektrycznością, jak również dla kuchni posiadających 
osobne przyrządy pomocnicze (patelnie uchylne). Jeżeli szpital nie posiada 
specjalnej kuchni dietetycznej, to powierzchnię trzonu przyjm ować należy 
o 20% większą od podanej w zestawieniu. Jeżeli szpital przew iduje ilość
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chorych będących na diecie większą od 1 0 0  osób, to należy przew idzieć 
dodatkowy trzon specjalnie przeznaczony dla przyrządzania dań diete­
tycznych.

Wielkość i ilość piekarników  zależy również od liczby chorych w szpi­
talu. Wielkość powierzchni użytkowej piekarników  określić można z po­
danego zestawienia: ^

Liczba łóżek 50 100 200 300 400 500

P ow ierzchn ia  p iekarn ików  w m 2 0,35 0,7 0,9 1,05 M 1,7

Szafki do podgrzewania potraw  określa się w edług wym iarów po­
w ierzchni użytkowej półek. Wielkość tę zależnie od liczby osób w  szpitalu 
przyjąć można z zestawienia:

Liczba łóżek 50-^70 100-4-150 200—300 400-4-500 6004-700 700-4-1000

P ow ierzchn ia  uży tkow a 
szafek  m 2 0,6

T
H■I-0
0

©
1 ,0^1 ,2 1,6 4-2 2-r2,2 2,2^-2,6

Zespoły kociołków w yw rotow ych zaleca się stosować w edług ze­
stawienia:

Liczba łóżek 50^-70 100-^150 200-^300 400^500 500-1-700

o
 

©
 

O 
-

T—1’i'©Ot>

L iczba kocio łków 2 2 3 4 4 6

Pojem ność jednego  k o ­
c io łka  w 1 2 0 -3 0 30-7-40 20-1-50 20-4-50 30-^60 30 4-60

Kadzie do mycia jarzyn  i ziemniaków oblicza się zakładając, że na 
jedną osobę należy przygotować 0,5 kg ziemniaków dziennie, a  do 1 m n 
kadzi można zmieścić 600 kg ziemniaków.

Dla szpitali zaleca się stosować ilości kadzi według zestawienia:

Liczba łóżek 50-1-70 100-4-150 200-1-300 400—500

o©or-t•I-©O©oł>•I-o©©

L iczba kadzi 3 - 4 4 5-^7 9 4-11 12+14  | 16-^17

W kuchniach szpitalnych specjalną uwagę poświęcić należy zacho­
w aniu czystości wszystkich przyrządów i maszyn, co powinno być 
uwzględnione przy ich konstrukcji i wyborze m ateriałów . K otły warzelne 
szpitalne powinny być w ykonane bezwarunkow o ze stali nierdzew nej i za­
opatrzone w  płaszcze stalowe pokryte emalią. W szystkie pozostałe przy­
rządy pow inny posiadać konstrukcję zapew niającą łatwość oczyszczania.

Dla wstępnego zorientow ania p ro jek tan ta  o koniecznej wielkości 
powierzchni kuchni na  jedno łóżko z uwzględnieniem  poszczególnych dzia­
łów kuchni szpitalnej podano w ykres na rys. 83.

Odczytany z tego w ykresu podział na poszczególne działy nie świadczy 
o tym, że całkowite pomieszczenie kuchni ma być rózg rodzone ściankami.
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działowymi na osobne pomieszczenia dla każdego działu, a  podaje jedynie 
przeznaczenie powierzchni. Rozdział kuchni na  poszczególne pomieszcze­
nia zależy od w arunków  miejscowych, od układu architektonicznego, od 
wielkości kuchni i od wym agań higieny. Pomieszczenia magazynowe,, 
pomieszczenia do mycia mięsa i jarzyn, do m ycia talerzy i naczyń kuchen­
nych powinny być bezwzględnie oddzielone od pomieszczenia kuchni 
właściwej.

szp ita lnych  w  zależności od ogólnej ilości łóżek 
U w a g a :  o d c in k i  p io n o w e  p o m ię d z y  p o s z c z e g ó ln y m i k r z y w y m i o k r e ś la j ą  z a p o t r z e b o w a n ie

m ie js c a  n a  p o s z c z e g ó ln e  d z ia ły  w  o d n ie s ie n iu  d o  1 łó ż k a  (p rz y  d a n e j  i lo ś c i  łó ż e k )

Dla wielkich szpitali lub sanatoriów z pawilonami rozmieszczonymi 
często w  pewnej odległości jeden od drugiego projektuje się zwykle 
kuchnię centralną w specjalnie do tego przeznaczonym budynku gospo­
darczym. Budynek ten usytuow any jest zazwyczaj w  pobliżu centralnej: 
kotłowni ze względu na łatw e i tanie zasilanie go parą. Oprócz kuchni 
często zaw iera on w -sobie inne pomieszczenia gospodarcze, jak  n a  przy­
kład pralnię mechaniczną.

Kuchnia centralna wym aga bardzo spraw nej organizacji przygotowa­
nia potraw  w  ściśle określonym  czasie oraz szybkiego i niezawodnego ich 
transportu  do poszczególnych oddziałów szpitala. Transport odbywa się  
w term osach, na specjalnych wózkach. W poszczególnych oddziałach szpi­
tala projektow ane są specjalne pomieszczenia rozdzielcze. Pomieszczenia, 
te wyposażone są w stoły lub szafki do podgrzewania potraw , podręczne 
kuchenki gazowe lub elektryczne, urządzenia ręczne lub mechaniczne d a  
mycia naczyń stołowych, stoły i szafy na naczynia i . bieliznę stołową*. 
W pomieszczeniach tych, niezależnie od rozdziału potraw  dostarczanych 
z centralnej kuchni, przygotowywana jest d la chorych herbata  lub kaw a. 
Pomieszczenie rozdzielcze pokazano na rys. 84.
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Często w arunki miejscowe, terenowe i transportow e nie pozwalają 
na  budowę kuchni centralnej obsługującej wszystkie pawilony szpitalne 
i  konieczny jest podział tej kuchni na szereg mniejszych (kuchni obsługu­
jących poszczególne pawilony lub grupy pawilonów. Sprawa w yboru 
odpowiedniego rozwiązania wym aga bardzo szczegółowego i wnikliwego

przeanalizow ania wszystkich oko­
liczności pod względem technicz­
nym i 'eksploatacyjnym  i nigdy nie 
powinna być projektantow i narzu­
cona z góry. Często okazuje się n a j­
właściwszym rozwiązaniem  podob­
ne jak  dla zakładów przem ysło­
wych dużych, a mianowicie scen­
tralizowanie m agazynów i przygo­
towalni półfabrykatów  a w ykona­
nie szeregu kuchni pomocniczych 
dla obróbki cieplnej tych półfa­
brykatów  przy poszczególnych pa­
wilonach szpitalnych. Sprawa ta 
omówiona została już poprzednio 
dostatecznie szczegółowo.

4.3. KUCHNIE DLA KOSZAR, 
OBOZÓW I WIĘZIEŃ

K uchnie te są przewidziane do 
przygotowyw ania posiłków w  ści­
śle określonym  czasie w trzech 
okresach, a mianowicie śniadań, 
obiadów i kolacji. Posiłki te  są 
jednolite dla wszystkich korzysta­
jących z kuchni i są zwykle bardzo 
proste z w yłączeniem  jakichś po­
siłków osobnych.

Z założeń tych w ynika uproszczone wyposażenie kuchni tego typu. 
Spraw ę projektow ania upraszcza jeszcze okoliczność, że ilość osób korzy­
stających z kuchni jest stała. Ze względu na określony ściśle jadłospis 
zasadniczym  przyrządem  kuchni tego typu jest kocioł warzelny. Dla obli­
czenia wielkości i ilości kotłów  w arzelnych dla tego rodzaju kuchni służyć 
może następujące zestawienie:

kotły dla zupy i mięsa 0 , 6  1 na 1 osobę
,, „ ziem niaków 0 , 6  1 ,, ,,
„ „ jarzyn i  kaszy 0 , 6  1 ,, „
„ „ kaw y 0 , 6  1 „

R ys. 84. Pom ieszczen ie  ro zd z ia łu  p o traw  
w  oddziale jednego  z san a to rió w  

1  — m a s z y n a  d o  m y c ia  n a c z y ń ;  2 — m a s z y n a  do 
s te r y l i z a c j i  n a c z y ń ;  3 — s z a fa  do  s u s z e n ia  n a ­
c z y ń ;  4 — s z a fa  d o  p o d g rz e w a n ia  n a c z y ń ;  5  — 
k o t ły  w a r z e ln e  p o d rę c z n e ;  6 — k o m p le t  k o c io ł­

k ó w  w y w ro to w y c h
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K uchnia koszarowa powinna mieć osobne pomieszczenia do czyszcze­
nia jarzyn  i do zm ywania naczyń. Z urządzeń m echanicznych stosuje się 
mechaniczne obieraczki do ziemniaków, siekaczki do jarzyn, rozdrabiarki 
do mięsa i m aszyny do k rajan ia  ehleba.

W kuchniach tego typu wszystkie przyrządy pow inny być mocnej 
i nieskom plikowanej konstrukcji, pow inny zapewniać możliwość obsługi- 
wania przez nie fachową obsługę. Ogrzewać poszczególne przyrządy można 
parą niskiego ciśnienia albo węglem. Przy ogrzew aniu parow ym  stosuje 
się centralne przygotowanie wody ciepłej w  podgrzewaczu parówo-wod^ 
nym. W kuchniach z ogrzewaniem  przyrządów  węglem, wodę ciepłą przy­
gotowuje się w kotłach w arzelnych lub też w podgrzewaczu umieszczonym 
nad trzonem  kuchennym  z wężownicą w  palenisku. D la kuchni obozowych 
(prowizorycznych) wszystkie przyrządy włącznie z trzonem  kuchennym  
muszą mieć konstrukcję specjalnie trw ałą  pozwalającą na ich transport. 
W kuchniach obozowych stosuje się zasadniczo ogrzewanie węglowe.

4.4. KUCHNIE HOTELOWE I RESTAURACYJNE

Dla kuchni hotelowych i restauracyjnych nie można z góry ustalić 
jakiegoś typowego schem atu układu pomieszczeń oraz nie można w yty­
pować zestawu urządzeń i maszyn. Różnice w ystępujące tu ta j są tak  
zasadnicze, że nie dają się określić żadnymi wzorami. Już w  sam ych 
jadłospisach przyrządzanych potraw  widać w ielkie różnice. Od najprost­
szych dań wydaw anych w małych jadłodajniach do najbardziej różno­
rodnych i wyszukanych potraw  podawanych w  wielkich reprezentacyj­
nych restauracjach lub tez w luksusowych hotelach. Zależnie od rodzaju 
zakładu urządzenie i wyposażenie kuchni musi być różne i musi być 
dostosowane ściśle do swojego przeznaczenia i odpowiadać rodzajowi 
i przyzwyczajeniom  korzystających z danego typu  zakładu. A zatem wiel­
kość kuchni odniesiona do ilości obsługiwanych przez n ią  osób jest tylko 
jednym  z czynników, ale n ie czynnikiem  wyłącznie decydującym  o jej 
rozm iarach i wyposażeniu. Dla wszystkich kuchni tego rodzaju przyjąć 
można zasadę, że muszą być one przystosowane do w ydaw ania różnych 
potraw  w różnym  czasie i ta zasada odróżnia je od wszystkich innych 
omówionych dotychczas rodzajów kuchni.

Zasadniczym przyrządem  małej kuchni hotelowej lub ikuchni dla 
małej restauracji jest trzon kuchenny, na k tórym  można przyrządzać w ła­
ściwie wszystkie rodzaje potraw. Wielkość tego trzonu zależy od wielkości 
zakładu. Trzon kuchenny ogrzewany być może węglem, gazem lub elek­
trycznością. Woda ciepła użytkow a może być uzyskiw ana przez wbudo­
wanie wężownicy do paleniska trzonu oraz zastosowanie zbiornika nad 
trzonem. Typowym  rozwiązaniem dla m ałej kuchni hotelowej lub restau­
racyjnej jest umieszczenie wszystkich urządzeń kuchennych w  jednym
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pomieszczeniu nie podzielonym przegrodami, w  którym  przeprowadza się 
wszystkie czynności przygotowania potraw , zarówno przygotowanie ja­
rzyn, mięsa oraz iryb, jak  też gotowanie, sm ażenie i pieczenie. Do zm ywa­
nia naczyń stołowych i kuchennych służą zwykłe zm ywaki dwudzielne. 
W szystkie m aszyny pomocnicze do k rajan ia  i m ielenia mięsa i jarzyn k ra­
jan ia  chleba itp. przymocowane są do specjalnie w tym  celu ustawionego 
w  kuchni stołu.

Duże kuchnie dla dużych hoteli i restauracji podzielone są na szereg 
pomieszczeń: na kuchnię główną, kuchnię zimną, kuchnię do gotowania 
kaw y, kuchnię do przyrządzania wyrobów cukierniczych, a  poza tym  na 
szereg pomieszczeń pomocniczych, jak  przygotowalnie jarzyn, mięsa, dro­
biu i ryb  oraz zm ywalnie naczyń stołowych i kuchennych. Usytuowanie 
poszczególnych pomieszczeń powinno być tak  zaprojektowane, aby droga 
z nich  do części kuchni właściwej, k tó ra  dane pomieszczenia obsługuje, 
by ła jak  najprostsza i jak  najkrótsza. K uchnia zimna i kuchnia wyrobów 
cukierniczych może być położona osobno.

Główną część kuchni hotelowej i restauracyjnej stanow i kuchnia 
właściwa, w  której odbywa się przygotowyw anie potraw  gorących. Po­
szczególne przyrządy i urządzenia ustaw ione powinny być w  pewnym  po­
rządku odpowiadającym  kierunkow i ruchu.

Trzon kuchenny jest głównym  przyrządem  tego rodzaju kuchni 
naw et dla zakładów bardzo dużych. W dużych kuchniach musi mieć płytę 
odpowiednio dużą dla równoczesnego przyrządzania różnorodnych potraw. 
Często w bardzo dużych kuchniach ustaw ia się kilka trzonów kuchennych. 
Trzon m usi być dostępny ze wszystkich stron, aby zapewnić równoczesną 
i możliwie wygodną pracę w ielu kucharzy. Trzon kuchenny w kuchni 
restauracyjnej i hotelowej może być ogrzewany węglem, co obecnie sto­
su je  się coraz rzadziej. Nowoczesna kuchnia hotelowa lub restauracyjna 
zaopatrzona jest w trzony kuchenne ogrzewane gazem lub elektrycznością, 
ze względu na zalety uzasadnione szczegółowo w rozdziale opisującym 
sprzęt. Ogrzewanie elektryczne trzonu kuchennego stosowane jest w  tym  
typie kuchni coraz powszechniej, już nie tylko ze względów higienicznych 
a le  naw et ze względów ekonomicznych, gdyż przy dużej różnorodności 
dań i nieokreślonej ściśle porze ich w ydaw ania ogrzewanie węglem  trzonu 
kuchennego w  całości przez bardzo długi okres czasu, przy w ykorzysty­
w aniu  tylko -nielicznych jego stanowisk równocześnie, prowadzi do nad­
m iernego zużycia paliwa. Hotele zwykle dysponują niskim i taryfam i przy 
dostaw ie prądu.

Bezpośrednio przy trzonie kuchennym , najlepiej przy jego węższym 
boku, umieszcza się kadź z wodą gorącą. Do gotowania w  dużych naczy­
niach korzystnie jest zastosować kuchenkę podręczną ogrzewaną gazem 
lub  elektrycznością. K uchenkę tę najlepiej ustaw ić jest w  bezpośrednim 
sąsiedztw ie trzonu kuchennego. Tam, gdzie rodzaj ogrzewania na to 
pozwala, nie należy stosować piekarników  w  trzonie kuchennym , gdyż
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przeszkadzają one w norm alnej pracy obsługi przy płycie. Nie tylko 
wpływa to  bardzo korzystnie na organizację pracy przy trzonie kuchen­
nym, ale również u łatw ia ruch w  kuchni, gdyż przez umieszczenie p iekar­
ników przy ścianach pozwala na duże obciążenie środka pomieszczenia. 
P iekarniki te mogą być w ykonane jako szafki piętrow e o kilku półkach, 
skutkiem  czego zajm ują niew iele przestrzeni użytkowej.

K uchnia hotelowa i restauracyjna powinna posiadać szereg patelni 
uchylnych, znakomicie odciążających trzon kuchenny podczas dużego 
ruchu. N iektóre kuchnie specjalnie bogato wyposażone mogą mieć przy­
rządy specjalne, jak  piekarniki z rożnami, urządzenia do przysm ażania 
sucharków  itp.

Ustawienie jednego lub kilku kotłów warzelnych jest również w ska­
zane szczególnie dla kuchni dużych. Zawsze też pożądane jest zainstalo­
wanie pewnej liczby kociołków wyw rotowych o różnych pojemnościach, 
do przyrządzania sosów, dań mlecznych, budyniów, kisielów itp. Zestaw 
urządzeń w  kuchni uzupełniają szafki do podgrzewania talerzy, urządzenia 
do zm ywania naczyń, k tóre w dużych kuchniach pow inny być zm echani­
zowane, oraz stoły robocze w dostatecznej ilości.

W pomieszczeniach pomocniczych, k tóre szczególnie w  dużych kuch­
niach powinny być bezwarunkowo oddzielone od pomieszczenia kuchni 
właściwej, znajdować się powinny: przygotowalnia jarzyn  z odpowied­
nim i ilościami kadzi do mycia i moczenia jarzyn i z m aszynami do ich 
szatkowania oraz m echanicznym i obieraczkam i do ziemniaków. Celowe jest 
umieszczenie w  przygotowalni jarzyn  uniw ersalnej m aszyny do s ia tko ­
w ania i m ielenia jarzyn. W kuchniach restauracyjnych i hotelowych nie 
stosuje się zwykle osobnych pomieszczeń do przygotowyw ania mięsa. 
Odbywa się to zwykle w  pomieszczeniu kuchni głównej ze względu na 
konieczność w ybierania odpowiednich porcji m ięsnych dla poszczegól­
nych rodzajów dań. Natom iast zawsze dążyć należy do przeznaczenia 
osobnego pomieszczenia odgrodzonego ściankam i działowymi od pozosta­
łych pomieszczeń dla przygotowyw ania ryb  i przygotowyw ania (patro­
szenia) drobiu. W pomieszczeniu dla przygotowyw ania ryb przewidzieć 
należy bezwzględnie basen do przechowyw ania ryb żywych z przepływem  
wody świeżej. Poza tym  pomieszczenia te powinny posiadać dostateczną 
ilość stołów roboczych oraz zmywaków i zlewozmywaków.

Kuchnia główna, w której przygotowyw ane są potraw y, powinna 
łącizyć się z pomieszczeniem w ydaw ania potraw  (dla kelnerów) poprzez 
stoły do podgrzewania potraw  z gorącym i płytam i górnymi, które równo­
cześnie służą do podgrzewania talerzy.

Pomieszczenie do zm ywania talerzy również powinno być zaprojekto­
w ane jako osobne. W dużych kuchniach restauracyjnych i hotelowych 
bardzo pożądane jest ustaw ienie m aszyny do zm ywania talerzy o w ydaj­
ności przewidzianej na m aksym alny ruch gości w zakładzie. Zm ywalnia 
najczęściej położona jest obok pomieszczenia w ydaw ania potraw, aby
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możliwie skrócić drogę przejścia dla kelnerów. Korzystne jest ustaw ienie 
zmywalni po praw ej stronie pomieszczenia do w ydaw ania potraw , patrząc 
od strony  sali jadalnej. Ustaw ienie wzajem ne tych dwóch pomieszczeń 
decyduje zwykle o porządku i kolejności ustaw ienia pozostałych po­
mieszczeń pomocniczych.

K uchnia zim na może być sytuow ana w dowolnym miejscu, gdyż praca 
w niej jest właściwie niezależna od pracy w  pozostałych pomieszczeniach. 
Wyposażenie kuchni zimnej składa się z szeregu stołów roboczych do przy­
rządzania przystawek, ze stołu do ich w ydaw ania z wbudow aną pod nim 
szafą, z szeregu przyrządów specjalnych, np. do w yrabiania majonezów 
oraz z masizyn do k rajan ia  chleba. Osobne zadania m ają  do spełnienia 
pomieszczenia do przygotowyw ania ciastek, tortów  i innych wyrobów 
cukierniczych. Pow inny być one zaprojektow ane w  każdej kuchni dużego 
hotelu lub dużej restauracji. Pomieszczenia te należy wyposażyć w  pie­
karniki, m ały trzon kuchenny oraz m aszyny do w yrobu ciasta, krem ów  
i mas oraz szereg stołów roboczych. Do wyposażenia kaw iarni należy 
w pierw szym  rzędzie m aszyna do zaparzania kaw y (ekspresis) oraz stó ł 
podgrzewany do jej wydaw ania. Poza tym  w pomieszczeniu tym  powinna 
znajdować się m aszyna do m ielenia kaw y (młynek) z napędem  elektrycz­
nym. W kuchniach kaw iarni może być również umieszczony niewielki 
trzon kuchenny gazowy lub elektryczny dla przygotowyw ania w  godzi­
nach rannych śniadań, w czasie gdy jeszcze kuchnia główna nie jest 
czynna.

Dla kuchni hotelowej nie instalu je się zwykle własnego urządzenia 
do przygotow ania wody ciepłej użytkowej, gdyż z reguły hotel posiada 
specjalne szeroko rozbudowane urządzenia do grzania wody centralnie. 
Inaczej przedstaw ia się spraw a w kuchni restauracyjnej, w  której należy 
zaprojektować jedno z urządzeń do grzania wody opisane poprzednio.

W ybór system u ogrzew ania przyrządów  zależy od w arunków  m iej­
scowych, przy czym ze względu na to, że produkcja potraw  nie ma cha­
rak te ru  tak  masowego jak  w  innych rodzajach kuchni oraz ze względu na 
bardzo różnorodny i nie dający się ściśle określić czas w ydaw ania posił­
ków o bardzo zmiennym nasileniu, zastosowanie ogrzewania przyrządów 
za pomocą palenisk węglowych albo za pomocą pary  niskiego ciśnienia 
nie daje korzyści ekonomicznych w takim  stopniu, jak  w pozostałych 
rodzajach kuchni. Dlatego też w kuchniach hotelowych i restauracyjnych 
coraz częściej stosowane jest ogrzewanie wszystkich aparatów  i urządzeń 
gazem albo prądem  elektrycznym . Ma to w yjątkow e znaczenie z punktu 
widzenia n ie tylko higieny, ale ze względu na  odpadnięcie potrzeby tran s­
portu paliw a i popiołu, k tóry  jest specjalnie kłopotliw y dla tego rodzaju 
zakładów.

Na rys. 85 przedstawiono m ałą kuchnię restauracyjną przeznaczoną 
dla artystów  i gości T eatru  W ielkiego w W arszawie. K uchnia m a charak ter 
do pewnego stopnia klubowy i obliczona jest dla 300 osób dziennie.
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Rys. 85. K u ch n ia  s to łów ki te a tra ln e j 
1 — s tó ł ;  2 — m a s z y n a  a o  m y c ia  n a c z y ń ;  3 —• k r e d e n s ;  4 —  c ie p ły  s tó ł;  5 — t r z o n  k u c h e n n y ;  6 —- p ie k a r n ik ;  7 — m a s z y n a  u n iw e r s a ln a ;  8 — 

9 — s z a fa  c h ło d n ic z a :  10 — z le w o z m y w a k ; 11 — k o c io ł  w a r z e ln y  p o je m n o ś c i 150 1; 12 — k o c io łk i  w y w ro to w e



4.5. KUCHNIE DLA ZAKŁADÓW  PRZEMYSŁOWYCH  

(dla stołówek robotniczych)

K uchnie dla przem ysłowych zakładów produkcyjnych m ają zupełnie 
odrębny charakter od wszystkich opisanych poprzednio rodzajów kuchni. 
Zadaniem  ich jest obsłużenie zakładów zbiorowego żywienia pracowników 
określonej jednostki produkcyjnej lub określonej insty tucji (biura). Kuch­
nie te spełniają rolę dostarczania odpowiedniej ilości posiłków o ściśle 
wyznaczonej w artości kalorycznej, najwłaściwszej dla spełnianej przez 
dany zespół ludzi pracy. Żywienie pracowników m a charakter stały 
i dotyczy. ściśle uzgodnionego z zakładem  pracy czasu w ydaw ania i spoży­
w ania posiłków. Praca zakładu może odbywać się na  jedną, dwie lub trzy  
zmiany. Głównym zadaniem  takiej kuchni jest przyrządzanie jednego 
zasadniczego posiłku (dla każdej zmiany), to jest obiadu. W yżywienie 
musi być skalkulow ane odpowiednio tanio, aby n ie  obciążać zbytnio 
budżetu pracowników i dlatego jadłospis u jęty  być musi w określone 
ram y z użyciem pełnowartościowych produktów, a  uniknięciem  potraw  
kosztownych. Pomimo tych ograniczeń jadłospis powinien być uroz­
maicony, aby n ie  w prowadzać monotonii i aby wartość odżywcza posiłków 
była zadowalająca. Bardzo wskazane, szczególnie dla dużych kuchni, jest 
wprowadzenie różnych potraw  do wyboru przez konsum enta. Prawo w y­
boru pewnych potraw  zależnie od sm aku i przyzw yczajenia jest bardzo 
m ile w idziane przez konsum entów i wpływa poważnie na zwiększenie 
frekw encji w stołówkach pracowniczych. Dla zilustrow ania sposobu do­
boru potraw  podajem y w tablicy 1 2  jadłospis dla stołówki pracow niczejŁ).

Zasada, że pracowniczy zakład zbiorowego żywienia musi być tani, 
zmusza pro jek tan ta  takiej kuchni do przeanalizowania całego zagadnienia 
bardzo szczegółowo nie tylko z punktu  widzenia technicznego, ale przede 
wszystkim  z punktu  widzenia ekonomicznego i organizacyjnego. Dobór 
wyposażenia kuchni w  urządzenia i m aszyny powinien być ściśle dosto­
sowany do rodzaju przyrządzanych posiłków, oraz powinien być taki, aby 
ograniczyć do m inim um  ilość personelu obsługującego kuchnię przez 
odciążenie go od ciężkiej pracy fizycznej, przez zastosowanie właściwej 
i możliwie pełnej m echanizacji poszczególnych czynności. Jest to możliwe 
właściwie tylko dla kuchni dużych obsługujących wielką ilość p ra­
cowników w sposób stały. Dlatego też kuchnie w  dużych zakładach prze­
mysłowych mogą sporządzać posiłki taniej i lepiej niż kuchnie m ałych 
zakładów.

Przy projektow aniu kuchni zbiorowego żywienia dla pracowników 
pierw szym  zasadniczym pytaniem  jest ile osób m a dana kuchnia obsłu­
żyć. D rugim  — czy zakład pracować m a tylko na jedną zmianę, czy też

l) P o d an y  przez m g r C ecylie  B itte ro w ą  w  książce p t. „O rg an izac ja  żyw ien ia  
zb io row ego  w  zak ła d ach  p ro d u k c y jn y c h “.
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T a b l i c a  12
Projekt zestaiuóir obiadoiugch dla stołótuki pracoum iczej na 10 dni

(na sezon  jesienny ]__________________________________

Zestaw
nr Zupy D rugie  dan ia D eser

1 Pom idorow a z k luskam i 
G rzybow a z k lu skam i

p ieczeń  w ołow a
k aszanka
z iem niak i
su rów ka  z k iszonej k a p u s ty  z m ar­

chw ią

kom pot ze 
św ieżych  ś li­
w ek

2 B arszcz zab ie lany  z fa ­
solą

Ja rzy n o w a  z fasolą

k lo p s nadz iew any  k ie łb asą , 
m akaron  zap ie k an y  z serem , 
z iem niak i, sa ła tk a  ze św ieżych p o ­

m idorów  i ogórków

jab łk o  surow e

3 R osół z m akaronem  
K oprow a z m akaronem

sztuka m ięsa  z ja rzy n am i w  sosie  
chrzanow ym , 

zap iek an k a  z k a p u s ty , ja j i łazanek , 
ziem niak i
su rów ka z czerw onej k ap u sty

p lacek  półkru- 
ćhy

4 Z siadłe m leko  z z iem ­
n iakam i 

K rupn ik  na kościach

p ieczeń  w ieprzow a
m ak aro n  zap iekany  z boczkiem
b u raczk i lub  ćw ikła

k is ie l z żuraw in  
lub  w iśni

5 F aso low a z zacierką  
K alafio row a z zacierką

dorsz sm ażony 
w ątroba  duszona 
ziem niak i
k ap u sta  k iszona z ogórkiem

kom po t z w iśni

6 O górkow a z k aszą  p e r­
łow ą 

Z iem niaczanka

bitk i z m ięsa  m ieszanego w  sosie  
śm ietanow ym  

kasza  w y p iek an a  z podrobam i 
z iem niak i
su rów ka  z m archw i i ch rzanu

kom pot z jab łek

7 B arszcz w ołyńsk i 
K rupnik

k ie łb a sa  w  sosie  pom idorow ym  
k lu sk i z iem niaczane z sosem  pom i­

dorow ym  n a  k ie łb asie  
su rów ka  z w łosk ie j k ap u s ty

k is ie l w an ilio ­
w y

8 K ap u śn iak  z m łodej k a ­
p u sty  z ziem niakam i 

Owocowa (przecierana) 
z z iem niakam i

zrazy  m ielone  w  sosie  zasm ażanym  
k u le b ia k  (z k ap u s ty  z grzybam i) 

z sosem  grzybow ym  
ziem niak i p ieczone lub  kasza, ogórek

jab łk o  p ieczone 
z cukrem  lub 
k is ie l

9 Żur z z iem niakam i 
Ja rzy n o w a

k o tle t z ry b y  
gulasz w ieprzow y 
ziem n iak i, buraczk i

kom po t z ow o­
ców  m iesza­
nych

10 Z iem niaczana z zacier- 
k ą

B arszcz czysty  ja rsk i 
z zac ie rk ą

p ieczeń  rzym ska
faso la  z k ie łb a są  w sosie  pom ido­

row ym  
z iem niak i
su ró w k a  z w łosk iej k a p u s ty

k is ie l k a rm e lo ­
w y lub  jab łko  
p ieczone
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na dwie lub trzy  zm iany i jaka ilość pracowników korzystać będzie ze sto­
łówki oraz w  jakim  czasie w ydaw ane m ają być te posiłki dla poszczegól­
nych zmian. Następnie ustalić należy, czy m ają być wydawane inne 
posiłki poza obiadem i w jakiej ilości oraz czy będą w ydaw ane napoje i czy 
należy przewidzieć bufety.

Decydujące znaczenie ma nie tylko wielkość zakładu i związana z nią 
liczba pracowników, ale przede wszystkim  rozłożenie zakładu w  teren ie  
(rozciągłość). Dla korzystających ze stołówek pracowniczych spraw ą za­
sadniczą jest odległość sali jadalnej od m iejsca pracy przy warsztacie. 
Ze względu na k ró tką przerw ę obiadową, czas poświęcony przez każdego 
pracow nika na przejście do stołówki i z powrotem  nie może być zbyt 
długi, po pierwsze dlatego, że skraca czas przeznaczony na odpoczynek, 
po drugie dlatego, że długie i męczące m arsze połączone są zwykle z ko­
niecznością wyjścia na zew nątrz budynku, co w  okresie deszczów lub 
mrozów jest n ie  tylko przykre, ale powodować może przeziębienia. Ko­
nieczność ubierania się w  okrycia ciepłe jeszcze dodatkowo skraca czas 
przeznaczony na odpoczynek i powoduje trudności organizacyjne, jak  
np. wstęp do szatni. Robotnik najchętniej spożywa swój obiad bezpo­
średnio przy m iejscu swojej pracy, co zaobserwować m ożna w większości 
zakładów przemysłowych. Ze względów higienicznych spożywanie obia­
dów (a w  danym  przypadku śniadań) przez robotników w  bezpośredniej 
bliskości m aszyn i urządzeń produkcyjnych jest bardzo niewskazane,' gdyż 
straw a jest zwykle zimna, często zanieczyszczona i spożywana z reguły 
w  w arunkach przeczących zasadom higieny. Toteż w nowoczesnym 
budownictw ie przem ysłowym  zasadą jest stosowanie takich rozwiązań 
żywienia pracowników, aby posiłki spożywane były bezwarunkowo 
w  specjalnych pomieszczeniach odpowiednio do tego przystosowanych 
i u trzym anych w  należytej czystości. W tym  celu przy projektow aniu 
nowych zakładów przem ysłowych planuje się rozmieszczenie sal jadal­
nych w  ten  sposób, aby każdy pracow nik m iał tę salę do swojej dyspozycji 
w możliwie bliskiej odległości od swojego m iejsca pracy. W budownictw ie 
typu  halowego najkorzystniej jest umieszczać salę jadalną osicibiną dla 
każdej hali tak, aby  praicownik n ie  był zmuszony wychodzić w  czasie p racy  
na .zewnątrz ogrzanego budynku. Teoretycznie najlepszym  rozwiązaniem 
w ydaw ałoby się rozlokowanie kuchni obsługujących poszczególne stołówki 
przy każdej hali osobno. Rozwiązanie tak ie  jest jednak niemożliwe ze 
względu na  organizację pracy i nieopłacalne ze względu na, zwiększenie 
kosztów inw estycyjnych i  eksploatacyjnych przez rozczłonkowanie dużych 
jednostek na  większą ilość małych.

Zasadniczym zatem  rozwiązaniem  jest scentralizow anie kuchni zakła­
dowej w  jednym  miejscu. Usytuowanie kuchni powinno być możliwie cen­
tra ln e  w  stosunku do rozmieszczenia budynków  w  zakładzie. Usytuowanie 
to uw arunkow ane jest również spraw ą dostaw y energii cieplnej. Zasad­
niczym  czynnikiem cieplnym  dla kuchni przy zakładzie produkcyjnym
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jes t para  niskiego ciśnienia. S tąd w ypływ a wniosek, że kuchnię najlepiej 
jest sytuować możliwie blisko centralnej ciepłowni fabrycznej, gdyż z tej 
ciepłowni uzyskać można energię cieplną najtaniej, co jest specjalnie 
ważne dla kuchni tego typu, gdzie koszt sporządzania posiłków jest bar­
dzo istotnym  elem entem  powodzenia kuchni. Budowanie własnej kotłowni 
dla kuchni tego rodzaju jest zawsze niewskazane, gdyż podnosi koszt pro­
dukcji ciepła i powoduje zakłócenia ruchu w  zakładzie przem ysłowym  
(dowóz paliw a i usuw anie żużla oraz ich składowanie).

K uchnia dla zakładu przemysłowego pow inna być jedna i położona 
centralnie. Jednakże bardzo często zdarza się, szczególnie przy zakładach 
dużych i  rozciągniętych w  terenie, że odległości od tej kuchni do poszcze­
gólnych m iejsc pracy są znaczne, sięgające naw et kilku, a  przy dużych 
kom binatach naw et k ilkunastu  kilom etrów  — stąd  wniosek — że m iejsca 
spożycia posiłków przez  wszystkich pracowników m uszą być rozrzucone 
po całym zakładzie przemysłowym. P rzy projektow aniu żywienia zbioro­
wego pracowników należy gruntow nie przeanalizować wszystkie czynniki 
wchodzące tu taj w grę, a szczególnie rozplanowanie zakładu i rozmieszcze­
nie skupisk pracowników na terenie zakładu.

Ogólnej, sztywnej zasady rozwiązania tego problem u stosować w  tym  
przypadku nie można. Można jedynie sformułować pewne wskazania. 
Bozważmy kilka charakterystycznych przypadków.

Zakłady przemysłowe niewielkie, o charakterze skupionym  powinny 
m ieć kuchnię jedną, położoną możliwie centralnie, z  krótkim i drogami 
dojścia do stanow isk pracy. K uchnia taka obsługiwać może jedną wspólną 
salę  jadalną położoną bezpośrednio przy kuchni dla wszystkich pracow ni­
ków. Jeżeli jednak zdarzy się m ały i rozrzucony w terenie zakład przem y­
słowy, a  drogi dojścia są dość długie,, to należy zorganizować kuchnię 
ze stołówką możliwie w  pobliżu największego skupiska m iejsc pra-cy 
i pew ną liczbę stołówek dodatkowych rozmieszcizonvch w  odpowiednich 
m iejscach zakładu. Dostarczanie potraw  z kuchni do tych oddalonych sto­
łówek odbywa się w  term osach przewożonych właściwymi dla danego 
zakładu środkam i transportow ym i (przeważnie samochodami).

Zagadnienie to w  dużych zakładach przem ysłow ych m a nieco inny 
charakter. Spraw a organizacji zbiorowego żywienia w  tych zakładach 
może być rozwiązana dw om a sposobami. Sposób pierwszy, stosowany 
dotąd powszechnie naw et dla bardzo dużych zakładów przemysłowych, 
jest 'taki sam jak  opisany poprzednio, tj. jedna centralna kuchnia ze sto­
łówką obsługującą najbliżej położone m iejsca pracy i cały szereg osobnych 
stołówek rozmieszczonych w terenie, do których dowozi się w  term osach 
gotowe posiłki i w  których są one rozdzielane n a  porcje i w ydaw ane kon­
sumentom.

Drugim, nowym  rozwiązaniem  jest przygotowywanie potraw  w dwóch 
etapach przez zorganizowanie ¡centralnej przygotowalni półfabrykatów  
i rozwożenie ich do kuchni oddziałowych, w których poddane są one
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ostatecznej obróbce, głównie cieplnej, i wydaw ane bezpośrednio konsu­
m entom  w  stołówkach położonych bezpośrednio przy tych kuchniach.

Zalety i w ady obu tych system ów omówione już zostały w pierwszym  
rozdziale niniejszej książki. Uważamy, że również tu ta j nie można wydać 
jednobrzmiącej recepty dla wszystkich dużych zakładów przemysłowych, 
jaki system  będzie dla n ich  najwłaściwszy. Zależy to od tak w ielu czyn­
ników, że w ym aga każdorazowej szczegółowej analizy. Uważa się jednak, 
że rozbicie przygotow ania potraw  na dwa etapy jest w łaściwe dla kuchni 
obsługujących więcej niż 5000 konsumentów. Przy tej liczbie system  ten  
może być zalecany i należy dążyć do jego realizowania. Odstąpić od tego 
system u należy w  tym  jedynie przypadku, jeżeli aTgumenty techniczne 
i organizacyjne danego zakładu przemysłowego nie pozwolą n a  jego zasto­
sowanie. Ogólnie kuchnie dla zakładów przem ysłowych możemy podzielić 
na dwa rodzaje.

Pierw szym  rodzajem  jest kuchnia jednolita przyrządzająca posiłki 
od surow ca do gotowego produktu w  jednym  miejscu i w ydająca w szystkie 
potraw y konsum entom  na miejscu, lub w ydająca ty lko część potraw  na 
miejscu, a pozostałą część w ysyłająca do dalej położonych stołówek. Drugi 
rodzaj kuchni to jest cen tralna przygotow alnia półfabrykatów , w  której 
przerabia się surowiec i w ysyła go w  postaci gotowej do obróbki cieplnej 
do wszystkich kuchni oddziałowych, w  których następuje ich w ykończenie 
i w ydanie konsumentom.

Pierw szy rodzaj kuchni jest najbardziej kom pletny i posiada wszyst­
kie elem enty składowe, począwszy od magazynów surowców, poprzez 
wszystkie pomieszczenia pomocnicze, a skończywszy na kuchni właściwej 
i pomieszczeniach do w ydaw ania potraw  na salę jadalną oraz pomieszcze­
niach do ładowania i wysyłki do stołówek oddziałowych. Należy zwrócić 
uwagę na m agazyny i chłodnie do przechowyw ania surowców. Wielkość 
tych pomieszczeń zależy od sposobu i organizacji zaopatryw ania kuchni. 
Tablice dla określenia wielkości magazynów i chłodni podano w  dziale 
om awiającym  urządzenia chłodnicze.

Rozplanowanie i wielkość pomieszczeń produkcyjnych zależy w pierw ­
szym rzędzie, tak  jak  we wszystkich rodzajach kuchni, od ilości osób 
żywionych. Dla bardzo m ałych kuchni przeznaczonych dla liczby osób od 
75 do 100, głównym przyrządem  jest trzon kuchenny, k tóry  może być 
uzupełniony przez osobną - patelnię i piekarnik. Kotłów w arzelnych dla 
tak  m ałych kuchni nie należy instalować.

Przygotow anie mięsa i w arzyw  odbywa się w pomieszczeniu kuchni 
i nie należy stosować do tego celu osobnych pomieszczeń. W yposażenie 
w m aszyny kuchenne jest zasadniczo zbędne, jedynie w łaściwą jest m a­
szyna do m ielenia mięsa i ręczna m aszyna do k rajan ia  chleba. W7 kuch­
niach obliczonych na więcej niż 1 0 0  osób celowe staje się instalow anie 
kotłów w arzelnych, a  odpowiednie zmniejszenie trzonu kuchennego, k tó­
rego zadania przejm ują na siebie przyrządy specjalne, jak  kuchenka po­

126



mocnicza gazowa lub elektryczna, piekarniki i  patelnie. Dla obliczenia 
wielkości i ilości kotłów  w arzelnych służyć może tabl. 13.

Kotły do gotowania zup, ziemniaków oraz innych jarzyn najlepiej 
jest stosować o jednakow ej objętości, co pozwala na ew entualne zmiany 
ich zastosowania w przypadku uszkodzenia. Najlepiej jest wykonywać

T a b l i c a  13
O b jętość  k o tłó w  w a rze ln y ch  (1) o b liczon a  na 1 o sob ę

R odzaj zak ładu  obsług i­
w anego przez kuchnię

Zupa na 
m ięsie  
(rybie) 
lub bez

Ziem ­
n iak i

Ja rzy n a
K aw a

lub
kom pot

W yw ro­
tow e d la  
k uchn i 
d ie te t.

Razem

Sto łów ki d la  p racow n i­
ków" um ysłow ych

0,4 0,4 0,4 0,25 1 0,15 1,6

S to łów ki d la  p raco w n i­
ków  fizycznych

0,5 0,5 0,5 0,4 0,15 2,05

S tołów ki dla b u rs  i in te r ­
natów

2 X 0 ,5 0,5 0,5 0,10 2,1

kotły ze stali nierdzewnej. Przy kotłach w arzelnych pokrytych pobiałą 
należy przewidzieć jeden kocioł zapasowy o średniej pojemności. W iel­
kość p ły ty  trzonu kuchennego zależy od ilości i rodzaju zastosowanych 
przyrządów specjalnych, jak  kuchenki pomocnicze, patelnie uchylne i pie­
karniki. W kuchniach zakładów przem ysłowych średnich i dużych nie ma 
raczej potrzeby stosowania dużych trzonów kuchennych, a  w niektórych 
przypadkach można całkowicie zrezygnować z ustaw ienia trzonu kuchen­
nego, którego zadanie zostaje przejęte przez przyrządy specjalne. Stosuje

T a b l i c a  14
P ow ierzch n ia  p łyty  trzonu k u ch en n ego  (nr') d la  s to łó w ek  p racow n iczych , burs  

i in ternatów  w  za leż n o ść i od ilo śc i osób  i rodzaju  p a liw a

Liczba osób

P a  1 i w 0

W ęgiel Gaz lu b  e lek tryczność
przy  zas to so w a­

n iu  pate ln i 
uchy lnych

bez zasto sow a­
n ia  p a te ln i 
uchy lnych

przy zasto so w a­
n iu  pa te ln i 
uchy lnych

bez zasto sow a­
n ia  p a te ln i 
uchy lnych

100 1,1 1,6 1,0 1,1
200 1,6 2,1 1,5 1,6
300 2,0 2,6 1,9 2,0
400 2,4 3,2 2,3 2,4
500 2,7 3,6 2,6 2,7
700 3,4 4,4 3,2 3,4

1000 4,4 5,6 4,2 4,4

się to zasadniczo w kuchniach dużych; w  kuchniach m ałych i średnich, jak  
już w ielokrotnie zaznaczono, trzon kuchenny jest bardzo potrzebny i s ta ­
nowi przyrząd zasadniczy dla pracy w  kuchni. Wielkość trzonu kuchen­
nego podano w  tabl. 14.
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Wielkość piekarników  obliczać m ożna przyjm ując powierzchnię uży­
teczną piekarnika zależnie od liczby osób korzystających ze stołówki wg 
zestawienia:

Liczba osób 50 100 200 300 400 . 500 1000

P ow ierzchn ia  m 2 0,35 0,5 0,7 0,9 W 1,3 2,0

Podana powierzchnia odnosi się zarówno do piekarników  wbudow a­
nych w  trzon kuchenny jak i wolnostojących, przy czym w piekarnikach 
w ielokondygnacyjnych uwzględnia się powierzchnię każdej kondygnacji 
oddzielnie (kondygnacją jest część p iekarnika posiadająca niezależne 
drzwiczki).

Wielkość patelni uchylnych zależy od ustalonego jadłospisu oraz od 
czasu w ydaw ania potraw , ich ekspedycji itp. Należy wielkość tę każdo­
razowo obliczać stosownie do przyjętych założeń. Do obliczania posługi­
wać się można średnią wydajnością patelni,, k tó ra  wynosi 500 porcji 
(kotletów) na 1 m 2 ’wewnętrznej powierzchni użytkowej patelni, p rzy j­
m ując 12 m inut na  ułożenie, usmażenie i w yjęcie jednego ładunku. Nie 
należy w ybierać zarówno piekarników jak  i patelni uchylnych o bardzo 
dużych wydajnościach, raczej stosować należy większą ilość typów m niej­
szych i średnich ze względu na ich należyte w ykorzystanie i wygodę 
obsługi. Typy duże tych przyrządów zaleca się stosować tylko w bardzo 
dużych kuchniach.

Do podgrzewania naczyń i do przechowyw ania potraw  w stanie 
gorącym  zaleca się w  kuchniach tego typu stosować odpowiednią ilość szaf 
do podgrzewania potraw . Wielkość tych szaf ustalić można w  zależności 
od liczby w ydaw anych posiłków, posługując się następującym  zestawie­
niem:

Liczba osób 5 0 -7 0 100—150 200—300 400 500 600—700 800—900 1000—1100

P ow ierzchn ia  
w  p lan ie  m 2 0,6

OrH!00o

1 ,2 -1 ,4

00rH1CD 2,0—2,2 2,4—2,6 2,8—3,0

Do podgrzewania talerzy należy zastosować odpowiednią ilość stołów 
podgrzew anych z gorącą p łytą górną.

Ponieważ w zakładach przem ysłowych najczęściej istnieje do dyspo­
zycji para  (technologiczna) jako czynnik grzejny przez cały rok, toteż 
jest ona najekonom iczniej w ykorzystyw ana dla potrzeb kuchni — z  w y­
jątk iem  przyrządów w ym agających wyższych tem peratur, jak  trzon ku ­
chenny i piekarniki, k tóre mogą być ogrzewane węglem, gazem lub 
elektrycznością i patelnie uchylne, k tóre mogą być ogrzewane tylko 
gazem lub elektrycznością, zależnie od w arunków  lokalnych. W ybór 
system u ogrzewania zależy również od w arunków  m iejscowych oraz od 
kosztu energii cieplnej.

128



Duże kuchnie dla zakładów przem ysłowych powinny bezwzględnie 
być podzielone na kuchnię właściwą i na szereg pomieszczeń pomocniczych 
oddzielonych ściankami działowymi. W yposażenie kuchni dużej w m a­
szyny specjalne powinno być bardzo bogate, aby obniżyć koszt przyrzą­
dzania potraw  i ograniczyć ilość Obsługi. Dla przygotowania mięsa i ryb 
zaleca się instalować m aszyny do m ielenia (wilk) i maszynę do w yrabiania 
m ięsa mielonego (kuter), maszynę do m ieszania m asy mięsnej i piłę do 
cięcia kości. Wielkość tych maszyn ustala się w  zależności od ilości w yda­
w anych posiłków i katalogowej w ydajności poszczególnych typów maszyn. 
Zakłada się tu , że czas przygotowania trw a  około 3 godz, a  ilość mięsa 
na 1 osobę 0,1 kg. P rzyjm ując czas k rajan ia  2 godz, a ilość wędlin
0.03 kg/osobę, można ustalić potrzebną wielkość m aszyn do krajania 
wędlin z napędem  elektrycznym  (stosowanych tylko w dużych kuchniach).

Do przygotowania ziemniaków i innych jarzyn  powinna być zainsta­
lowana płuczka, sortownik do ziemniaków, m aszyny do obierania ziem nia­
ków i  roizdrabniarka-przecieraczka do jarzyn. Mechaniczne obieraczki sto­
suje się w  większych kuchniach (od 400 posiłków dziennie). Potrzebną 
wielkość tych maszyn ustala się w zależności od ilości posiłków i katalo­
gowej wydajności, przyjm ując czas przeznaczony na obieranie — do 
4 godz, a  ilość ziemniaków — 0,5 kg na osobę. U stalając'w ielkość maszyn 
do k rajan ia  jarzyn  przyjm uje się czas k rajan ia  4 godz, a  ilość jarzyn 
0,25 kg na osobę. Dla wyrobów mączno-cukierniczych zaleca się stosować 
m ieszadła do ciasta i  tzw. m aszynę uniw ersalną służącą do mieszania, 
zgniatania, tarcia, k rajan ia  i mielenia. Wielkość m aszyn uniw ersal­
nych dobiera się przyjm ując czas w yrabiania ciasta do 2  godz, a ilość 
ciasta 0,05 kg na osobę. Zestawu m aszyn i urządzeń nie da się ująć 
w  jakąś receptę i przed projektow aniem  kuchni należy zestaw ten  w każ­
dym  przypadku przealizować i przedystkutow ać ze specjalistam i ku­
charzami.

Jeżeli bezpośrednio przy kuchni znajduje się stołówka zabierająca 
całość lub część potraw , to  należy zaprojektow ać specjiailine pomieszczenie 
do w ydaw ania potraw. Pomieszczenie to należy wyposażyć w stoły do 
podgrzew ania potraw  i talerzy. Zam iast stołów do podgrzew ania potraw  
można zaprojektować podgrzewacze wodne (bemary). Wielkość szaf ustala 
się w  zależności od ilości wydawanych posiłków jak  następuje:

Liczba osób 0 1 -o o 100—150 200—300 400—500 600—700 ! 800—9001 1000—1100

P o w ierzch n ia
m 2 0,6 0 ,8 -1 ,0 1,2—1,4 1,6—1,8

1

2,0—2,2 2,4—2,6 00 i co O

Duże stołówki powinny być wyposażone w m aszyny do zmywania 
naczyń stołowych umieszczone w specjalnej zmywalni.

Wielkość pomieszczeń do w ydaw ania posiłków oraz zmywalni naczyń 
stołowych i kuchennych zależnie od ilości osób żywionych zestawiono 
we wspólnej tabl. 15.
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W dużych kuchniach centralnych, obsługujących szereg stołówek, do 
mycia termosów stosowane są m aszyny specjalnej konstrukcji.

Drugim  rodzajem  kuchni są kuchnie oddziałowe w  połączeniu z cen­
tra lną przygotowalnią półfabrykatów. C entralna przygotow alnia półfa­
brykatów  ma za zadanie przygotowanie z surowców półproduktów w ta-

T a b l i c a  15 k im  s ta ra ie > ż e b y  m o § ł y  
W ielk o ść  p o m ieszczeń  do uipdaiuania p o siłk ó w  0ne transportow ane do

i zm p w aln i kuchni oddziałowych, gdzie
będą poddane dalszej ob­
róbce, głównie obróbce 
cieplnej, i bezpośrednio 
w ydaw ane do spożycia 
konsum entom  w jadal­
niach położonych bezpo­
średnio przy tych kuch­
niach. Jak  już zaznaczo­
no poprzednio, centralna 
przygotow alnia półfabry­
katów  jes t racjonalna dla 
bardzo dużych zakładów 

przem ysłow ych. Chcąc, aby przygotow alnia półfabrykatów  pracow ała 
ekonomicznie, należy pracę w  niej zorganizować w taki sposób, aby uzy­
skać potokowość i jednokierunkowość przebiegu produkcji, aby nie 
powstawały skrzyżowania poszczególnych dróg surowców i półfabrykatów. 
Uzyskuje się to dzięki odpowiedniemu rozmieszczeniu pomieszczeń,

T a b l i c a  16
W ielk ość  i liczb a  kadzi do m ycia  jarzyn

Liczba żyw ionych osób

300 800 1500Rodzaj pom ieszczenia
P ow ierzchn ia  pom ie­

szczenia m 2

Zm yw alnia naczyń s to ­
łow ych 30 50 70

Z m yw alnia naczyń  k u ­
chennych 10 15 20

Pom ieszczenie w ydaw a­
n ia  potraw r 30 55 80

Liczba
żyw ionych

osób

Liczba
kadzi

W ym iary  kadzi 
m

Liczba
żyw ionych

osób

Liczba
kadzi

W ym iary  kadzi 
m

250 1 0 ,7 X 0 ,7 X 0 ,4 5 1000 3 0,9 X  0,7 X  0,45
500 2 0 ,7 X 0 ,7 X 0 ,4 5 1500 6 0 ,7 X 0 ,7 X 0 ,4 5
750 2 1 ,0 X 0 ,7 X 0 ,4 5 2000 6 0,9 X  0,7 X  0,45

a  w sam ych pomieszczeniach przez racjonalny dobór i rozplanowanie 
maszyn i urządzeń oraz stanow isk roboczych. Ponieważ jarzyny zajm ują 
pod względem ilościowym najw ażniejszą pozycję w żywieniu zbiorowym, 
najw iększy nacisk powinien być położony na właściwą organizację ich 
przerobu oraz transport. Zasadniczą kolejność przerobu jarzyn  w przy­
gotowalni można ustalić jak  następuje: 1) sortowanie, 2) mycie, 3) obie­
ranie mechaniczne, 4) doczyszczanie ręczne, 5) płukanie, 6 ) k rajan ie  m e­
chaniczne. Sortow anie polega na odrzucaniu jarzyn zgniłych, a  przy ziem­
niakach — dodatkowo na kalibrow aniu, co jest ważne ze względu na p ra­
widłową późniejszą obróbkę mechaniczną. Sortowanie ziemniaków pod
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względem wielkości może być ręczne, stosowane dla kuchni m ałych 
i średnich, albo mechaniczne dla kuchni i przygotowalni dużych. Na­
stępny etap, tj, mycie jarzyn, odbywa się zwykle ręcznie, przy czym w iel­
kość i ilość kadzi do m ycia jarzyn przyjm ować można z niżej podanej, 
tabl. 16.

Mechaniczne płuczkam ie jarzyn  stosowane są tylko w bardzo dużych 
przygotowalniach półfabrykatów.

Po sortowaniu ziem niaki są obierane. Z reguły dla dużych ilości 
ziemniaków obieranie powinno być mechaniczne. Stosowanie obieraczek 
mechanicznych opłaca się już dla 200 osób. Dobór ilości maszyn i ich w y­
dajności powinny być dopasowane do wydajności pozostałych urządzeń, 
aby nie w ytw arzać zatorów z nagrom adzonych surowców. Ponieważ m a­
szyny do obierania 'ziemniaków powinny zdzierać możliwie tylko sarn 
naskórek, pełne oczyszczenie ziemniaków w  maszynach jest niemożliwe 
i należy zastosować dodatkowo doczyszczanie ręczne. Czynność ta jes t 
bardzo pracochłonna i wym aga licznego personelu, gdyż jedna osoba może 
doczyścić około 50 kG ziemniaków na godzinę. Aby uspraw nić pracę 
w dużych przygotowalniach, bardzo wskazane jest zastosowanie transpor­
terów taśmowych wzdłuż stanowisk roboczych. Po pełnym  oczyszczeniu 
ziemniaków następuje  ich płukanie w  specjalnych płuczkach.

Ostatnim  etapem  przygotowania jarzyn  jest krajanie, k tóre odbywa 
się w  specjalnych m aszynach o wym iennych nożach i zmiennym  posuwie, 
co pozwala na uzyskanie dowolnych kształtów  i wielkości rozdrobnionych 
warzyw. Po rozdrobnieniu jarzyny ładowane są do naczyń, w  k tórych  
transportow ane są zwykle samochodami do obróbki cieplnej w  poszczegól­
nych kuchniach oddziałowych.

Przygotow anie mięsa składa się z następujących czynności: 1) m ycie 
i obsuszanie, 2) rozbiór półtusz, 3) rozdrabnianie (siekanie), 4) porcjow anie 
i nadaw anie odpowiedniego kształtu. Pierw sze dwie czynności w ykony­
w ane są recznie, pozostałe mechanicznie. Do m ielenia mięsa i przygotowy­
w ania kotletów  służą m aszyny do rozdrabniania (wilk), a do m ieszania 
m asy specjalne mieszarki (kuter).

Przed przygotowaniem  półproduktów z ryb należy je odmrozić, o ile 
zostały dostarczone w stanie zamrożonym, po czym oczyścić z łusek, wypa­
troszyć, wym yć i uformować. Jedynie ta ostatn ia czynność może być wyko­
nana mechanicznie w m aszynie do mielenia, pozostałe czynności muszą bye  
w ykonyw ane ręcznie na specjalnie do tego celu przeznaczonych sto łach  
roboczych.

W dużych przygotowalniach półfabrykatów  wskazane jest zorganizo­
w ani e działu m ączno-cukierniczego. W niektórych przygotowalniach działu 
tego się nie organizuje i korzysta z dostaw gotowych wyrobów z odpo­
wiednich w ytw órni, znajdujących się w pobliżu przygotowalni. Dotyczy ta* 
głównie kuchni dla zakładów położonych w dużym mieście albo w pobliżu 
dużego miasta.
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K uchnia oddziałowa związana jest ściśle z przygotowalnią potraw  
i służy do przerobu cieplnego półfabrykatów  przysyłanych z centralnej 
przygotowalni. Zaopatrzona jest w e w szystkie urządzenia do obróbki 
•cieplnej, natom iast n ie posiada żadnych urządzeń do przygotowania 
i obróbki surowców. Poza tym  kuchnie tego typu posiadają odpowiednio 
rozbudowane, zależnie od ilości użytkow ników i czasu wydaw ania posił­
ków, zm ywalnie do naczyń stołowych i kuchennych.

Półfabrykaty  zostają dostarczane do kuchni oddziałowych przy po­
mocy transportu  w ew nętrznego — najczęściej samochodowego. Półfabry­
katy  ładowane są w  przygotowalniach do specjalnych zbiorników (zasob­
ników) zaopatrzonych w  kółka ogumione. Ładowność takich zbiorników 
wynosić może od 300 do 500 1. Zbiorniki takie do przewożenia ziemniaków 
w ypełnione są wodą, m ają one szczelne pokryw y oraz nad dnem  zawór spu­
stowy. Półfabrykaty  m ięsne i rybne (np. kotlety) przewożone są w  takich 
sam ych zbiornikach z odpowiednią konstrukcją do ustaw iania w nich tac.

Ze względu n a  ciężar tych  zbiorników należy bardzo szczegółowo 
rozważyć i zaprojektować transport półfabrykatów  z centralnej przygo­
tow alni do wszystkich kuchni oddziałowych. W tym  celu budynek przy­
gotowalni powinien mieć ram pę do wygodnego załadow ania zbiorników 
z półfabrykatam i na samochody oraz w yładow ania opróżnionych zbior­
ników odsyłanych z kuchni1 oddziałowych. Takie sam e ram py wyładowcze 
pow inny być zaprojektow ane przy wszystkich kuchniach oddziałowych. 
Ponieważ kuchnie oddziałowe przy poszczególnych budynkach mogą być 
sytuow ane n a  różnych kondygnacjach, konieczne jest w tych przypadkach 
zastosowanie dźwigów do przewożenia zbiorników na poziom kuchni.

Wypoisażenie kuchni oddziałowej stanow ią przyrządy przeznaczone 
dla obróbki cieplnej. Głównymi elem entam i wyposażenia są kotły w a­
rzelne i trzony kuchenne. Kotły w arzelne instaluje się zwykle osobno dla 
zupy i mięsa, dla ziemniaków i innych jarzyn. Dążyć należy do projekto­
w ania wszystkich kotłów o  jednakowej pojemności tak, aby w razie 
■uszkodzenia jednego z kotłów można go było zastąpić innym..

Drugim  zasadniczym elem entem  wyposażenia kuchni oddziałowej jest 
trz o n  kuchenny. Zwykle sitoisuje się dla tych kuchni trzony gazowe lu;b 
•elektryczne beiz piekarników , k tóre ustaw ia się jako wolnostojące — 
rów nież gazowe lub elektryczne. Patelnie uchylne również ogrzewane są 
jednym  z tych czynników. W kuchni oddziałowej bardzo celowe jest roz­
dzielenie funkcji trzonu kuchennego na  szereg specjalnych przyrządów. 
Kuchnia oddziałowa powinna mieć m echaniczne urządzenie dio zm ywania 
naczyń stołowych, ze względu na krótki czas w ydaw ania posiłków, często 
na 2 lub 3 zmiany.

Celowe jest również wyposażenie kuchni w  zespół kociołków w yw ro­
towych. Poza tym  kuchnia ta  powinna mieć szereg stołów roboczych, zle­
wów, zlewozmywaków. W skazane jes t również ustaw ienie w niej stołu 
do podgrzewania potraw  i talerzy.
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4.6. WYTYCZNE BUDOWLANE DO PROJEKTOWANIA KUCHNI

A rchitekt, który  m a opracować pro jek t budynku lub pomieszczeń 
kuchni, musi uzyskać szczegółowe założenia od inw estora i założenia te 
powinien przedyskutować ze specjalistam i technologami żywienia zbio­
rowego, lekarzem  san itar- Ta b l i c a  17
nym  oraz z instalatoram i. O rien tacyjna  w ie lk o ść  p o w ierzch n i pom ie- 
Na podstawie tych założeń szczeń  kuchni (m2) dla 300, 800 i isoo osób ko 

może przystąpić do szkico­
wego opracow ania projektu, 
k tóry  powinien być przed­
staw iony specjalistom  po­
szczególnych branż do uzgo­
dnienia i zaakceptowania.

Do wstępnego określenia 
powierzchni poszczególnych 
pomieszczeń m ożna korzy­
stać z  licizb podanych 
w  taibl. 17, w  której podane 
są wielkości powierzchni dla 
kuchni n a  300, 800 i 1500 
osób. Tablica »ta może służyć 
jako orientacyjna dla innych 
wielkości kuchni, przy interpolacji dla wielkości pośrednich i ekstrapo­
lacji dla wielkości kuchni większych od podanych w  tabl. 17.

Wysokość pomieszczeń kuchni ustalano dawniej możliwie dużą dla 
uzyskania dobrych w arunków  powietrznych, obecnie jednak, przy zasto­
sowaniu celowo opracowanych systemów pełnej w entylacji m echanicznej 
i odemglania, ogranicza się wysokość dla kuchni dużych z bogatym  wypo­
sażeniem w kotły w arzelne i trzony kuchenne m aksym alnie do 4-f-5 m. 
M inim alną wysokość dla kuchni właściwej z kotłam i w arzelnym i określa 
się jako 3,5 m. Najm niejszą wysokość w  świetle dla bardzo m ałych kuchni 
bez kotłów w arzelnych określa się jako 2,7 m. Dla orientacyjnego określe­
nia kubatu ry  kuchni w raz ze wszystkim i pomieszczeniami pomocniczymi 
przyjm ow ać można dla kuchni szpitalnej (zwykle najbardziej rozbudowa­
nej) 1 m 3 na  jedno łóżko, dla kuchni najprostszych, np. koszarowych przyj­
mować można około połowy tej kubatury . Dla innych rodzajów kuchni 
można orientacyjną kubaturę wypośrodkować z kubatu ry  kuchni szpital­
nej i koszarowej.

Ulokowanie kuchni w budynku wielokondygnacyjnym  jest zawsze 
tem atem  do dyskusji. Pytania, czy umieścić ją na kondygnacji najwyższej 
czy też najniższej, nie można z góry rostrzygnąć i należy rozpatrzeć 
to zagadnienie indyw idualnie dla każdego przypadku. Umieszczenie 
kuchni na górze budynku podyktowane jest najczęściej koniecznością

rzjjstającpch z kuchni

Rodzaj pom ieszczeń
Liczba osób

300 800 1500

K uchnia w łaściw a 100 200 800
K uchnia zim na 30 55 80
Przygo tow aln ia  m ięsa 30 40 50

» ryb 15 20 25
„ ja rzy n 30 55 80
„ p o traw  m ącznych 15 22 30

Zm yw alnia naczyń  sto łow ych 30 55 80
„ „ kuchennych 10 15 20

W ydaw anie  posiłków 30 50 70
M agazyn podręczny  (zapas jed n o ­

dniow y) 15 25 30
C hłodnia 20 30 42
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w ykorzystania dolnych kondygnacji dla innych celów. Przypadek ten  
.-zachodzi zw ykle w  restauracjach  wielkomiejskich. Umieszczenie kuchni 
n a  górze jest bardzo korzystne ze względów w entylacyjnych, ponieważ 
najła tw iej jest usuwać -zapachy i opary z kuchni i  wyelim inować ich 
przykre działanie na pozostałe pomieszczenia w  budynku.

Ujem ną stroną tego rozw iązania są trudności związane z m agazy­
now aniem  i transportem  produktów , z transportem  odpadków, a przede- 
w szystkim  z wykonaniem  wszystkich instalacji, a  szczególnie instalacji 
kanalizacyjnych przy wielkiej ilości spustów  kanalizacyjnych rozmieszczo­
nych w szeregu pomieszczeń kuchni. Trudności powoduje również koniecz­
ność w ykonania wodoszczelnych stropów oraz rozwiązanie zagadnienia 
wyelim inow ania hałasów powstających przy pracy maszyn kuchennych. 
Jeżeli jednak wszystkie te trudności zostaną roiZDafrzone w  odpowiednim 
czasie przy projektow aniu budynku i usunięte przy pomocy właściwych 
rozw iązań technicznych, to ulokowanie kuchni na kondygnacji górnej 
je s t  bardzo godne polecenia. Ulokowanie kuchni na  kondygnacjach dol­
nych, np. w podziemiach, jest najczęściej rozwiązaniem niewłaściwym, 
gdyż naw et pomimo zastosowania pełnej i prawidłowo zaprojektow anej 
m echanicznej instalacja w entylacyjnej zawsze grozi przenikanie zapa­
chów i oparów do kondygnacji położonych wyżej. Rozwiązanie takie jest 
jednak stosowane często przy budowie kuchni dla budynków już istnie­
jących, przebudowywanych, w  których nie jest możliwe umieszczenie 
kuchni w innym  miejscu. Ulokowanie kuchni na dole wym aga od pro­
jek tan ta  instalacji wielkiego w ysiłku i umiejętności, aby zapewnić urzą­
dzeniu m aksym alną niezawodność ruchu.

Ściany zewnętrzne kuchni pow inny być ciepłe, należy je wykonywać 
z cegły pełnej. Grubość ścian zew nętrznych powinna być p rzy ję ta  taka, 
jaką  przyjm uje się dla budynków  m ieszkalnych w  danej s trefie  klim a­
tycznej. Tynki w ew nętrzne należy wykonywać jako- wapien,no-eementowe. 
W nętrze pomieszczeń kuchni powinno być jasne, m alow ane farbą odporną 
na działanie wilgoci. Ściany w ykłada się do wysokości 1 ,5—2 , 0  m  nad  
podłogą jasnym i płytkam i glazurowym i lub odpowiednim m ateriałem  
zastępczym, w celu um ożliwienia częstego mycia nie tylko podłogi, ale 
i ścian kuchni. Podłogi pomieszczeń kuchni powinny być tw arde i łatwe 
do zmywania. Unikać należy podłóg o powierzchni śliskiej ze względu na 
możliwość w ypadków przy pracy. Podłogi układa się ze spadkiem  w kie­
runku  wpustów  podłogowych wynoszącym  w  pomieszczeniach niepod- 
piwniczonych 1,5%, a  w pomieszczeniach podpiwniczonych 1,0%. Stropy, 
na których umieszczone są maszyny, pow inny być obliczone na  obciążenie 
tym i m aszynam i i na ew entualne w strząsy dynamiczne. Okna w  kuchni 
należy wykonywać jako wyłącznie skrzynkow e podwójne lub inne z w en­
tylow aną przestrzenią m iędzy szybami. W podłodze pomieszczeń kuchni 
n ie  należy przeprowadzać przykryw anych kanalików, gdyż są one źródłem 
nieprzyjem nych zapachów i siedliskiem brudu, robactw a i szczurów.
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Budynek kuchni m usi m ieć k ilka magazynów. Umieszczenie tych 
m agazynów powinno być takie, aby zapewnić najprostszy tran spo rt su­
rowców najkrótszą drogą do odpowiednich pomieszczeń produkcyjnych. 
Często m agazyny sytuow ane są pod pomieszczeniami kuchni, co wymaga 
zaprojektow ania odpowiednich dźwigów.

M agazyny produktów  dla dużych kuchni najw łaściw iej jest sytuować 
podziemiach, przy czym m agazynów dla produktów  w rażliwych na 

wilgoć i magazynów-chłodni nie należy projektow ać pod pomieszczeniami 
z urządzeniam i mogącymi spowodować zalew stropu i przeciekanie wody. 
M agazyny dzielą się na szereg pomieszczeń osobnych dla poszczególnych 
rodzajów m agazynow anych produktów . Wielkość powierzchni m agazynu 
oblicza się. przyjm ując dopuszczalne obciążenie na  1 m 2 podłogi dla odpo­
wiedniego rodzaju produktu, właściwy czas jego przechowyw ania oraz 
ilość osób korzystających ze stołówki, z k tórych w ynika ilość produktów  
potrzebnych dla kuchni.

W tablicy 18 zestawiono dobową ilość produktów  w  odniesieniu do 
1 0 0  osób żywionych, dopuszczalne obciążenie podłogi m agazynu dla 
poszczególnych rodzajów produktów  oraz czas ich przechowywania. 
Tablica jest zestawiona dla stołówki pracowników fizycznych. Powierzch­
n ie magazynów, obliczone na podstawie te j tablicy, należy powiększyć
0 30 do 60% na przejścia (komunikację). Wielkość tego powiększenia; 
zależna jest od rodzaju produktów, sposobu ich  transportu  oraz od w iel­
kości magazynów.

W ielkość m agazynu ziemniaków, powinna być ustalona zależnie od 
doraźnych możliwości nabycia i transportu  ziemniaków. O ile kuchnia 
nie m a zabezpieczonej dostawy ziemniaków w  okresie mrozów w stanie 
niezm arzniętym , wówczas trzeba przewidzieć pomieszczenie magazynowe 
na okres 2 miesięcy. W dużych kuchniach oprócz pomieszczeń magazynów 
zasadniczych projektow ać należy magiaizyny pomocnicze przykuchenne 
(wielkości tych m agazynów podano w  tabl. 17).

Z zagadnieniam i budowlanym i łączą się ściśle zagadnienia transpor­
towe. Rozróżnia się transport pionowy stosowany tam, gdzie rozwiązanie 
architektoniczne umieszcza kuchnię i m agazyny na różnych poziomach
1 transport poziomy d la  łączenia pomieszczeń znajdujących się na tym 
samym  poziomie. Do transportu  pionowego służą dźwigi towarowe. W du­
żych zakładach stosuje się kilka dźwigów celem  skrócenia drogi; transportu  
poziomego. Dla transportu  ziem niaków i  jarzyn  w bardzo dużych zakła­
dach stosować można transportery  pionowe kubełkowe. W bardzo małych 
kuchniach projektow ać można dźwigi z napędem  ręcznym. Do tran spo rtu  
poziomego używ ane są w ózki-platform y, wózki-kadzde i wózki-regały na 
kółkach ogumionych, poruszane ręcznie. W dużych przygotowalniach 
jarzyn  stosuje się czasami transportery  taśm owe (taśma gumowa) poda­
jąca ziem niaki z obieraczek m echanicznych do stanow isk doczyszczania 
ręcznego oraz płukania.
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T a b l i c a  18
T ab lica  danych do o b liczan ia  p o w ierzch n i m agazynów

Rodzaj i p rzeznaczen ie  m agazynu
M aksym alne

obciążen ie
kG/m*

Czas
przecho­
w yw ania

doby

Ilość p ro ­
duktów  (kg) 
na 100 osób 
i dobę dla 

p rae.fizyczn.

M a g a z y n y  c h ł o d z o n e

Mięso i kości 250 3 15

R yby 150 3 5

K om ory m leko 150 1 8
nab ia łow e śm ie tana 200 2 2,2

sery 150 10 0,4
ja ja 250 10 0,5

K om ory tłuszczow e słon ina 300 3 1,3
sm alec top iony 170 10 0,9
olej 250 10 0,3
m asło 170 5 0,3
w ęd liny 170 5 3,0

O dpadki jad a ln e 800 2 10,0

M a g a z y n y  n i e c h ł o d z o n e

M agazyn ja rzy n k a p u s ta  św ieża 500 10 7,0
b u rak i 500 10 5,0
marehewr 500 10 1,0
cebu la 500 10 2,0
ogórk i św ieże 250 10 2,5
k a la f io ry 200 10 0,8
w łoszczyzna 250 2 5,0
chrzan 250 10 0,4

Skład ziem niaków ziem niak i 500 10 60,0

M agazyn produk tów fasola 500 - 10 1,3
suchych m ąka 500 10 2,6

m ąka ziem niaczana 500 10 0,1
cu k ie r 500 10 1,7
k aw a 500 10 1,0
m akaron 200 10 2,5
sól 500 10 1,1
chleb 40 2 2,5
b u łk a  ta r ta 500 10 0,2
b u łk i św ieże 50 2 1,5
m arm olada 250 10 0,2
korzen ie , -grzyby suszone 300 10 0,2
k iszonk i 300 20 1,6

M agazyn owoców' jab łk a , śliw ki 200 2 4,0
i  napo jów żuraw iny 200 2 1,0

, pom idory 200 2 3,5
n apo je 550 10 17,0



5. P R Z Y K Ł A D Y  P R O J E K T O W A N I A  K U C H N I

Jako przykłady projektow ania kuchni w ybrano 3, różne projekty, 
w ykonane przez warszaw skie b iura projektow e dla bardzo dużych zakła­
dów przemysłowych, przy ezym uważaliśmy za właściwe podać dwa różne 
rozwiązania.

Jako pierwszy przykład podano rozwiązanie centralnej przygotowalni 
potraw , jako drugi przykład jednej kuchni oddziałowej korzystającej 
z dostaw przygotowalni potraw , a  jako trzeci przykład kuchni-fabryki, 
k tóra w ytw arza gotowe potraw y transportow e do poszczególnych stołó­
wek rozmieszczonych na terenie zakładów.

W ybranie jako przykładów kuchni bardzo dużych jest naszym zda­
niem  celowe, gdyż pozwala na zilustrow anie bogatego wyposażenia i uw y­
puklenie znaczenia organizacji, m echanizacji i transportu, co na przy­
kładach kuchni m ałych nie w ystępuje tak  wyraźnie.

Należy przy tym  pam iętać, że przykłady te  są rozwiązaniam i rzeczy­
wistymi. (a nie rozwiązaniam i idealnymi), realizowanym i i doświadczenia 
eksploatacyjne wykażą, k tóre z tych rozwiązań jest właściwsze.

Szczególnie przykład 1, jako rozwiązanie technicznie nowe (po raz 
pierwszy stosowane w Polsce), został omówiony stosunkowo obszernie 
w porów naniu z dwoma przykładam i następnym i.

5.1. CENTRALNA PRZYGOTOW ALNIA PÓŁFABRYKATÓW

C entralna przygotow alnia półfabrykatów  żywnościowych (dla sieci 
stołówek pracowniczych w  dużym zakładzie przem ysłowym  w yżyw iają­
cym 5000 pracowników na 1 zmianę, a m aksym alnie 10 000 n a  2 zmiany) 
m a za zadanie dostarczanie w określonym  term inie gotowych do obróbki 
cieplnej produktów  żywnościowych do sieci stołówek rozrzuconych po 
całym zakładzie. Okresy w ydaw ania posiłków ustalone zostały: godz. 
11— 12 dla pierwszej zmiany, godz. 18— 19 dla drugiej zmiany.

Wobec tego, żeby zabezpieczyć praw idłow ą pracę stołówek należy 
kuchnie oddziałowe zaopatrzyć na 2  godz. przed rozpoczęciem w ydaw ania 
posiłków we wszystkie potrzebne im półfabrykaty  i surowce. W tym  celu 
z centralnej przygotowalni wg odpowiednich recept w ysyłane będą
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w  pierwszej kolejności produkty  trw ałe, jak  cukier, kasza itp.* a następnie 
półfabrykaty, jak  ziemniaki, inne jarzyny, mięso, ryby.

Przyjm ując, że cała m asa towarowa potrzebna do sporządzania 5 000 
posiłków na jedną zmianę m usi być dostarczona do poszczególnych s to ­
łówek do godz. 900 oraz zakładając czas rozpoczęcia pracy centralnej 
przygotowalni na godz. 500 otrzym am y, że dla przygotowania i przew ie­
zienia do kuchni oddziałowych półfabrykatów  m am y okres 4 godz.

Następna zm iana otrzym uje posiłki w  godz. 18— 19, s tą d  więc w y­
nika, że dostarczenie następnej partii półfabrykatów  do stołówki musi 
być dokonane do godz. 16.

Ze względów ekomomiczmych nie powinno się prowadzić pracy 
w przygotowalni na dw ie zmiany, a  zatem  należy tak  ułożyć harm ono­
gram  pracy poszczególnych pracowników, aby część rozpoczynała pracę 
później i była w stanie wykonać czynności związane z wydaniem  przy­
gotowanych wcześniej półfabrykatów  dla stołówek.

Czas pracy przygotowalni półfabrykatów  żywnościowych określa się 
więc w  zasadzie od godz. 5 do godz. 14 z jednogodzinną przerw ą obiadową.

Z powyższego założenia w ynika, że s tan  zatrudnienia i  wydajność 
m aszyn i urządzeń musi być obliczona na wykonanie zadań produkcyjnych 
w  ciągu 4 godz. dla jednej zmiany osób korzystających ze stołówki.

Rozplanowanie m aszyn i  urządzeń w centralnej przygotowalni poka­
zano na rys. 8 6 , a na rys. 87 przedstaw iono przekrój pionowy tejże przy­
gotowalni.

Obecnie rozpatrzym y kolejno:
a) przygotowanie jarzyn,
b) w yrób bułek i ciast,
c) przygotowanie półfabrykatów  mięsnych,
d) przygotowanie półfabrykatów  rybnych,
e) przygotowanie półfabrykatów  dietetycznych.
a. Przygotowalnia jarzyn. Z m agazynu jarzyn  produkty  dostarczone

zostają na wózkach, po uprzednim  zważeniu, do sortow nika mechanicz­
nego. Ziemniaki według wielkości rozdziela sortow nik na cztery grupy, 
celem uspraw nienia pracy  obieraczek mechanicznych. Z sortownika, 
posiadającego odpowiednie zasieki, ziem niaki dostarczone są ręcznie do 
bębna maszyny, gdzie w kąpieli wodnej, na skutek ruchu obrotowego, 
zostaną oczyszczone z piasku i innych zanieczyszczeń.

Po przejściu bębna ziem niaki zostają z  niego autom atycznie usunięte 
specjalnym  urządzeniem, k tó re  podaje je  na  transporter pionowy, k tóry  
składuje je do specjalnego zasobnika nad obieraczkam i mechanicznymi, 
skąd dozowane ręcznie w padają do leja  zasypowego maszyn. Po ukoń­
czeniu procesu czyszczenia kontrolowanego wziernikiem , ziem niaki w ysy­
pu je  się na taśmę transportera  poziomego, k tóry  podaje je do doczyszcza­
nia ręcznego. Ziem niaki oczyszczone zostają skierow ane za pomocą d ru ­
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giego transportera  do zasobników ustaw ionych po przeciwnej stronie sta­
nowisk do czyszczenia. Po napełnieniu  zasobnika zostaje on przesunięty 
n a  specjalne stanowisko, na k tórym  produkty  zostają przepłukane i odsta­
wione do ekspedycji. W przypadku gdy po oczyszczeniu ziem niaki podda­
w ane są dalszym procesom obróbki, jak  k rajan ie i rozdrabnianie, to  prze­
sunięte one zostaną ręcznie do poszczególnych maszyn, na k tórych wyko­
nana  zostanie czynność krajan ia, rozdrabniania dJtp.

Po w ykonaniu obróbki ziem niaki w racają  do zasobników, w  których 
zostają przesunięte na  stanowisko służące do płukania i odstawione do 
ekspedycji. Transport półfabrykatów  do poszczególnych kuchen odbywać 
się będzie samochodami lub wózkami elektrycznym i w  zasobnikach, co 
pozwoli na uniknięcie przeładow ywania i  ponownego płukania przed 
sam ą obróbką cieplną.

M aksym alny przerób dzienny przygotowalni jarzyn i ziemniaków na 
podstaw ie zestawienia surowców dla przyrządzenia potraw  wg jadłospisu 
d la  10 000 osób wynosi 7400 kg. Obliczenie ilości osób zatrudnionych 
w  przygotow alni m usi się oprzeć na tej liczbie. Ponieważ zakład pracuje 
na dwie zmiany i obiady przygotow yw ane są w dwóch rzutach, przeto 1 

ilość surowca dla jednej zm iany wyniesie 3700 kg. Ilość tę należy przy­
gotować w  ciągu 3 godzin.

Dla przygotowania półfabrykatów  konieczne jest w ykonanie nastę­
pujących czynności:

1 ) przywiezienie surow ca z magazynu,
2 ) posortowanie (ziemniaki, buraki),
3) umycie,
4) oskrobanie (mechaniczne),
5) doczyszczanie (ręczne),
6 ) pokrajanie (mechaniczne),
7) umycie,
8 ) ekspedycja.
Omówimy kolejno powyższe czynności.
1. D la transportu  jarzyn  i  ziem niaków w ew nątrz przygotowalni prze­

w iduje się kosze wiklinowe o zawartości 50 kg, stąd dla całej ilości 
surowca potrzeba napełnić

3700 : 50 =  74 kosze
Przyjm ując, że nasypanie, podwiezienie do wagi, zważenie, dostar­

czenie do sortow nika i zabranie z powrotem  jednego kosza w ym aga 145 sek. 
mnożąc ilość koszy przez potrzebny czas otrzym am y 

74 • 145 =  10720 sek =  2,98 godz
W obliczeniu uwzględniono czas 3 godz jednego robotnika. -

2. Zważone i dostarczone do sortow nika ziem niaki pracownik 
obsługujący sortowinik w rzuca do kosza zasypowego sortownika; następnie 
ręcznie zasypuje ziem niaki posortowane do m aszyny do mycia.
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3. Po um yciu opróżnia specjalną dźwignią maszynę z ziemniaków, 
k tóre w ysypuje się do kosza zasypowego — elewatora, skąd zostają on(e 
przetransportow ane do zasobnika nad obieraczkami mechanicznymi.

4. Cztery obieraczki m echaniczne o wydajności 390—400 kg/h obsłu- 
giwane są przez jedną pracownicę, k tó ra  kolejno napełnia i opróżnia 
poszczególne maszyny.

Odpływająca z obiera czek woda w raz iz ta rtą  m asą ziem niaczaną 
spływa graw itacyjnie do specjalnych odstojników, w  których następuje  
zagęszczenie odpadków. Po 24 godz. spuszcza się po odwodnieniu zagę­
szczoną masę do specjalnych beczek, w  k tórych  wywozi się ją do gospo­
darstw a pomocniczego dla żywienia świń.

5. Oskrobane ziem niaki wyrzucone na taśm ę transportera  zostaną na 
nim przeniesione do stanowisk ręcznego doczyszczania, Przyjm ując, że 
jedna pracownica zdolna jest w ciągu 1 godz. doczyścić 50 kg ziemniaków, 
a czas doczyszczania wynosi 3,5 godz., otrzym am y ilość pracownic

3600----------- =  2 1  pracownic
50 • 3,5

6 . Doczyszczone ręcznie ziem niaki zostają przerzucone na drugą 
taśmę, z której zsypują się do specjalnych wózków^zasobników. Część 
ziemniaków lub innych jarzyn idzie bezpośrednio do mycia, część zaś 
zostaje transportow ana do maszyn uniw ersalnych / na k tórych w ykonana 
zostaje czynność krajan ia, tarcia, szatkowania itp.

Dla uzgodnienia czasu zakończenia przygotow ania całej ilości pro­
duktów w pierwszej kolejności wykonuje się czynności najbardziej praco­
chłonne, jak  siatkow anie kapusty  świeżej, tarc ie  ziem niaków itp. Do wy­
konania tych czynności ustaw ione zostały 4 m aszyny uniw ersalne o wy­
dajności 400 kg/h. Do obsługi tych maszyn przew iduje się 4, a  do tran s­
portu 2 pracowników. Do zadań tych pracowników będzie należało także 
przygotowanie włoszczyzny i innych jarzyn  nie podlegających obieraniu 
m echanicznemu, jak cebula, chrzan itp.

7. Po w yjściu z m aszyny ziemniaki d inne jarzyny w racają do 
zasobników-wózków, którym i są  podwożone na stanowisko mycia i tam  
jedna osoba dokonuje tej czynności.

8 . Po um yciu wózki ¡zostają odstaw ione na miejsce, w  k tórym  ocze­
kują na ekspedycję.

b. Wyrób bułek i ciasta. Zadaniem  tego oddziału przygotowalni będzie 
wypiek bułek drożdżowych, ciast półkruchych i tortow ych n a  potrzeby 
stołówek i  bufetów. M aksym alny przerób tego oddziału można określić 
wówczas, gdy oddział ten  m a przygotować ciasto półkruche, jako deser. 
Przyjm ując, że jedno ciastko m a ważyć 5 dkg, otrzym am y dla 10000 osób 
ogólną ilość ciasta, k tó rą  należy wyprodukować, równą 500 kg. Dla wy­
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produkow ania ciasta półkruchego z m arm oladą przyjęto następujący  cykl 
produkcyjny:

1 ) dostarczenie surowców z magazynu,
2 ) przesianie mąki,
3) wyrobienie ciasta,
4) uform owanie placków,
5) odstawienie do garowni,
6 ) pieczenie placków,
7) wykończenie ciastek i  pokrojenie n a  porcje,
8 ) ekspedycja.
A oto przebieg tych czynności.
1. Z m agazynu położonego w  piwnicach mąka, cukier, marm olada, 

tłuszcze i inne dodatki załadowane są na  wózki, którym i zostają przewie­
zione n a  oddział produkcyjny. Aby umożliwić jak  najszybsze rozpoczęcie 
produkcji przew iduje się przewiezienie najp ierw  mąki, a  następnie innych 
produktów , w  kolejności przewidzianej recepturą.

2. Przew ieziona mąka zostaje w sypana n a  sito mechaniczne, przez 
k tóre zostaje przesiana, celem  oddzielenia możliwych zanieczyszczeń. 
Do przerobienia odpowiedniej ilości mąki, przew iduje się zainstalowanie 
s ita  o wydajności 1 0 0  kg/h obsługiwanego przez jedną osobę.

3. Mąkę po przesianiu, w raz z odpowiednimi dodatkam i, w sypuje się 
do m aszyny do w yrabiania ciasta, w której następuje w yrobienie ciasta 
do odpowiedniej konsystencji. Do tego  celu zainstalowana zostaje maszyna 
do w yrobienia ciasta o w ydajności 1 0 0  kg/h, obsługiwana przez jednego 
pracownika.

4 i 5. Po w yrobieniu ciasto zostaje wyłożone na  stoły, na których 
form uje się placki i układa w odpowiednich brytfannach przygotowując 
do pieczenia. Dla w ykonania tych czynności przew iduje się zatrudnienie 
trzech osób. Po przygotowaniu odstaw ia się ciasto do garowni, a na­
stępnie poddaje się obróbce cieplnej.

6 . W celu sprawnego przeprowadzenia wypieku ustawiono 3 komorowe 
piekarniki gazowe obsługiwane przez jednego pracownika.

7. Po upieczeniu placki odstaw ia się na regały celem ostygnięcia, po 
czym n a  osobnym  stole następuje ostateczne wykończenie, tzn. przybranie 
i  pokrojenie placków na porcje. Do wykonania tych czynności przew iduje 
się zatrudnienie 2 osób. Ogółem więc w oddziale w yrobu bułek i  ciast 
przew iduje się zatrudnienie 8  OiSÓb.

c. Przygotowanie półfabrykatów mięsnych. Surowiec m ięsny przy­
wieziony zostaje od centralnego dystrybu tora  do budynku przygotowalni 
transportem  samochodowym, a  stąd  dźwigiem zew nętrznym  złożony do 
piwnic, gdzie zostanie zważony i na wózkach przetransportow any do m a­
gazynu mięsa. W magazynie mięso i  tłuszcze zostaną rozdzielone i składo-
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w ane na odpowiednio przygotowanych regałach i hakach do czasu 
zużytkowania.

Przygotow anie półfabrykatów  m ięsnych można podzielić na  nastę­
pujące czynności:

1 ) rozbiór półtuszy, oddzielenie kości, rozdział gatunków,
2 ) przygotowanie odpowiednio do recepty  i jadłospisu z dostarczonego 

surowca gotowych porcji mięsnych,
3) w ysyłka gotowych półfabrykatów  do stołówek.
Operacja pierwsza (rozbiór, oddzielenie kości i rozdział gatunków) 

powinna być w ykonyw ana w  przedehłodni z uwagi na to, że mięso dostar­
czone w pierwszym  przypadku do przygotowalni,' niie rozebrane, musi 
z pow rotem  wrócić do chłodni, gdyż dla przygotow ania np. kotletów  sie­
kanych nie będzie się używać mięsa, z którego można zrobić np. pieczeń. 
Z tego względu, aby uniknąć powrotnego transportu  części mięsa do 
chłodni, oraz dla ułatw ienia kontroli zużycia, proponuje się przeprowa­
dzić rozbiór mięsa, oddzielenie kości oraz przygotow anie asortym entu 
m ięsa w łaśnie bezpośrednio w  prze d chło d n i W tym  celu należy zm niej­
szyć komorę tłuszczową, a  - powiększyć pomieszczenia przedehłodni tak, 
aby m ożna w  niej było przygotować mięso.

W ten sposób przygotowane mięso złożone w skrzynkach zostanie 
podwiezione w wózkach do dźwigu, a następnie przewiezione do przygo­
towalni. W przygotowalni nastąpi następna operacja, a  mianowicie przy­
gotowanie m asy mięsnej. Poszczególne operacje dzielenia i form ow ania 
poszczególnych porcji w ykonyw ane są przez obsługę na odpowiednich 
stołach roboczych.

Gotowe półfabrykaty składa się na drew nianych tacach, a  następnie 
w odpowiednich regałach oczekują one na  w ysyłkę do kuchni oddziało­
wych, gdzie poddane zostaną obróbce cieplnej.

Na podstaw ie jadłospisu przyjęto, że ilość surow ca do przeróbki dla 
10 000 osób wynosi 1500 kg, stąd  na  jedną zm ianę 750 kg.

Czas przygotow ania półfarbykatów  wynosić m a 3 godz.
Czynności w przygotowalni półfabrykatów  m ięsnych podzielić m ożna 

na następujące:
1 ) przywiezienie surow ca z magazynu,
2 ) pokrajanie mięsa na porcje lub kawałki,
3) przygotowanie m asy mięsnej (zmielenie, wymieszanie),
4) uform owanie kotletów, pieczeni,
5) ekspedycja do obróbki cieplnej.
Przebieg itych czynności jest następujący.
1. Do 'transportu m ięsa z m agazynu przew iduje się specjalne skrzynki 

drew niane o wym iarach: 800X600X300 mm* pojemności 0,14 m 3, m ie­
szczące około 75 kg mięsa każda. Tak więc do przew iezienia całej ilości 
m ięsa potrzeba 10 skrzynek, k tóre ustaw iane będą na wózkach po 4 sztuki
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i przewożone na nich  z m agazynu do przygotowalni. Dla prze transporto­
w ania całej m asy mięsnej z m agazynu potrzeba dwóch osób zatrudnionych 
w ciągu 30 min.

2. Przywiezione w  skrzynkach mięso składa się przy dźwigu, skąd 
zostaje pobierane na stół, na k tórym  (następuje dzielenie m ięsa na porcje 
lub kawałki. W tej operacji najbardziej pracochłonną jest czynność przy­
gotowania gulaszu. Przyjm ując, że na  pokrajanie 1 kg m ięsa na gulasz 
potrzeba 1,5 min, dla pokrajania 750 kg potrzeba:

750 • 1,5 =  1125 min =  18,75 godz
Ponieważ cizas przygotowania półfabrykatów  wynosi 3 godz, stąd nie­
zbędna do tych  czynności ilość pracowników wynosi

18,75 : 3 =  6,25 (przyjęto 7 osób)
Dla przygotow ania kotletów  m ielonych czas k rajan ia  mięsa określa 

się na 30 sek dla 1 kg stąd

750 • 30 =- 22500 sek =  6,25 godz
3. Dla zm ielenia tej ilości m ięsa przyjęto maszynę do m ielenia o w y­

dajności 450 kg/h, o tej samej wydajności przyjęto maszynę do zgniatania 
(maserowania) i m aszynę do m ieszania mięsa. Czas przerobu tej ilości 
m ięsa przez powyższe m aszyny wyniesie:

750 : 450 -  1,66 godz
4. Po przygotowaniu m asy mięsnej zostaje oina przetransportow ana 

na stoły, na  k tórych zostają form ow ane kotlety . Przyjm ując, że jedna 
pracow nica może w ciągu godziny uform ować 300 kotletów, a  czas przy­
gotowania półfabrykatów  nie może przekroczyć 3 godz, wówczas ilość 
pracowników potrzebna do przygotowania 5000 kotletów  wyniesie:

5000 _ c v——— 5,56 (przyjęto 6  osob)
300 • 3

K otlety porcjowane są specjalną łyżką, a po w ykonaniu składane na 
specjalnych tacach. Gdy tace są już zapełnione, odstawia się je na regały- 
wózid, k tórym i są transportow ane do obróbki cieplnej.

Rozbiór m ięsa przeprowadzony jest w  przedchłodni poprzedniego 
dnia.

d. Przygotowanie półfabrykatów rybnych. Z centrali ryby  m rożone 
i śnięte przewożone są samochodami do przygotowalni, w  której zostają 
zmagazynowane w specjalnej chłodni. Ryby mrożone poddawane są 
procesowi odm rażania, ryby zaś świeże przechowyw ane są w niskiej 
tem peraturze do chwili w ydania ich  przygotowalni. M agazynowane 
w  odpowiednich skrzynkach zastają  przetransportow ane do przygoto­
w alni na wózkach. W ózkami podwozi się je  do pomieszczenia, w k tó rym  
ryby są oczyszczane. Ze skrzynek m agazynier w ydaje odważoną ilość, 
k tó ra  w specjalnych wózkach-kadziach zostaje dostarczona do oczyszczalni.
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Z wózków-kaidzi, ustaw ionych przy stołach do czyszczenia, (ryby są po­
bierane ręcznie na stoły, n a  których odbywa się czyszczenie. Po oczy­
szczeniu ryby są płukane w specjalnym  basenie i  przerzucane ręcznie do 
sąsiedniego zbiornika, skąd w ędru ją  do dalszej obróbki.

Dalsza obróbka ryb  polega na pokrajaniu ryby na porcje lub, w  przy­
padku mielenia, na odpowiednie kawałki. Po pokrajan iu  n a  stołach ryby 
składane są w odpowiednich w anienkach, wanienkam i podawane są do 
maszyny, w  której zostają zmielone, po czym w następnej m aszynie do 
mieszania m asy rybnej starannie wymieszane. Równocześnie następuje 
dodanie wszelkich dodatków, jak: bułka, jaja  itp.

Po wym ieszaniu m asa rybna zostaje dostarczona w wanience na  stół, 
gdzie specjalną łyżką jesit porcjow ana w  odpowiedniej ilości, a  następnie 
zostaną z niej uform owane kotlety.

Gotowe kotlety  ułożone w  specjalnych szufladach składane są na 
półkach wózków regałowych, w których transportu je  się je do poszcze­
gólnych kuchni do obróbki cieplnej.

Na podstawie jadłospisu przyjęto, że ilość surow ca do przeróbki w y­
nosi 2 0 0 0  kg d la 1 0 0 0 0  osób, stąd na  jedną zmianę wynosić będzie 1 0 0 0  kg.

Czas przygotowania półfabrykatów  wynosić m a 3 godz,
Czynności w przygotowalni półfabrykatów  rybnych podzielić można 

na następujące:
1 ) przyw iezienie surow ca z magazynu,
2 ) oczyszczenie ryb  (skrobanie, wypatroszenie),
3) pokrajanie ryb  na porcje lub kawałki,
4) przygotow anie m asy rybnej (zmielenie, wymieszanie),
5) uform ow anie kotletów  lub kawałków ryby,
6) ekspedycja do obróbki cieplnej.
Przebieg tych czynności jest następujący:
1. Do transportu  ryb z m agazynu przew iduje się specjalnej konstruk­

cji wózki-kadzie o w ym iarach 1 0 0 0  X 600 X  600, pojemności 0,36 m 3 

każdy, mieszczące w  sobie 350 kg ryb. D la zabezpieczenia ciągłości pracy 
potrzebne ,są 3 wózki —- dw a ustaw ione przy stołach do czyszczenia, jeden 
wT magazynie lub oczekujący na swoją kolejność w  pomieszczeniu oczy­
szczalni. Czas potrzebny na  pobranie surow ca z m agazynu i jego tran s­
port do oczyszczalni na jeden wózek przyjm uje się rów ny 15 min.

2. Przyjęto 1000 szt. ryb  o ciężarze przeciętnym  1 kg, co stanow i 
1000 kg na 5000 osób. Przyjm ując, że dla oskrohania specjalną tarką  
1 szt. potrzeba 25 sek, d la  oczyszczenia, um ycia 15 sek, razem  40 sek — 
otrzym am y dla 1 0 0 0  sztuk:

40 • 1000 — 40000 sek = ' 11 , 1  godz 
doliczając czas transportu  i pobranie surow ca z w ag =  0,75 ,,

R a z e m  11,85 godz
Przyjęto  12 roboczogodzdn.
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Ponieważ czas przygotow ania półfabrykatów  wynosi 3 godz, stąd 
ilość pracowników: 12 : 3 =  4 pracowników.

3. K rojenie ry b  na  porcje lub kaw ałki do dzielenia w ykonyw ane 
będzie n a  stołach drew nianych nożami lub specjalnym i gilotynam i ręcz­
nymi. Pobieranie ryb ze zbiornika odbywać się będzie ręcznie specjalną 
siatką na  stół, na k tórym  będzie dokonywana czynność k rajan ia . P rzy j­
m ując, że d la pokrojenia jednej porcji potrzeba około 3 sek, otrzym am y 
dla 5000 porcji

5000 • 3 =  15000 sek =  4,17 godz

stąd dla pokrojenia 5000 porcji potrzeba 2 pracowników zatrudnionych 
w ciągu 2 , 1  godz.

4. Przygotow anie m asy rybnej w ykonyw ane będzie na m aszynie do 
m ielenia typu  „wilk“. Ponieważ ilość przerabianego surow ca wynosi 
1000 kg w  ciągu 3 godz, przyjęto  maszynę o wydajności 450 kg/h, wobec 
czego czas przerobu wynosi:

1000 : 450 =  2,25 godz

O tej sam ej wydajności przyjęto  maiszynę do m ieszania masy, to jest 
450 kg/h. Obie te  m aszyny pracować będą jednocześnie i dostarczać będą 
masę przygotow ującym  kotlety. Do obsługi obu tych m aszyn potrzebny 
jest jeden pracownik.

5. Przygotow ana m asa rybna w  odpowiednich w anienkach przeno­
szona jest na stoły, na k tórych pracow nice form ują kotlety. Przyjm ując, 
że w  ciągu jednej godziny jedna osoba może uform ować 300 kotletów  
rybnych, otrzym am y czas potrzebny dla przygotow ania 5000 kotletów

5000 : 300 =  16,7 roboczogodzin

Ponieważ czas przygotowania półfabrykatów  wynosi 3 godz, otrzym am y 
ilość pracowników

16,7 : 3 =  5,55 (przyjęto 6  osób)

W przypadku przygotow ania porcji rybnych do smażenia, porcjowane 
kawałki ryby przenoszone są ręcznie na stoły, na  k tórych następuje  przy­
gotowanie porcji do sm ażenia (obtoczenie w  jajku, bułce, mące).

6 . Przygotow ane w  ten  sposób półfabrykaty  układane są n a  specjal­
nych tacach i ustaw iane w  wózkach-regałach, którym i są transportow ane 
do obróbki cieplnej w poszczególnych kuchniach.

e. Przygotowanie półfabrykatów dietetycznych. Zadaniem  przygoto­
walni półfabrykatów  dietetycznych będzie zaopatrzenie w  potrzebne 
artyku ły  kuchni dietetycznej oraz, jako produkcja drugoplanowa, zaopa­
trzenia bufetów w tzw. wyroby garm ażeryjne. W edług założeń kuchnia 
dietetyczna m a wyżywić 700 osób w dwóch zmianach, ponadto w  kuchni 
tej m ają  być przygotowane potraw y dla pracowników zatrudnionych 
w przygotowalni półfabrykatów  i kuchni. Ponieważ jadłospis kuchni die-
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tetycznej różni się od jadłospisu 'innych stołówek, w  zależności od prze­
pisanej przez lekarza d iety  różnej dla różnych chorych, p ro jek tu je  się 
niezależne przygotowanie półfabrykatów  od innych działów przygotowalni.

Przew iduje się, że jedynie ziem niaki i inne jarzyny ' będą przygoto­
wyw ane wspólnie, pozostałe surowce będą obrabiane indywidualnie.

W tym  celu przygotow alnia półfabrykatów  dietetycznych zostanie 
wyposażona w sprzęt i  m aszyny um ożliw iające obróbkę jarzyn, mięsa, 
ryb itp.

Personel zatrudniony w  oddziale przygotow alni półfabrykatów  die­
tetycznych m usi więc być dobrze wyszkolony, aby sprostać zadaniom, 
k tóre m a wykonać. S tan  zatrudnienia przygotowalni półfabrykatów  na­
leży ograniczać, w tym  celu przew iduje się takie ułożenie harm onogram u 
pracy załogi, aby powiązać ze sobą pracę innych działów przygotowalni 
z pracą oddziału dietetycznego.

Mamy na myśli przerzucanie pracow ników  z działów m niej obcią­
żonych pracą, np. pracownicy oddziału m ięsnego w  w ypadku przygoto­
w ania gulaszu mogą być zatrudnieni w  oddziale dietetycznym , gddie 
z uwagi na różnorodność przygotow yw anych półfabrykatów  ilość pracow­
ników musi być stosunkowo duża.

Na podstawie jadłospisu można określić w  przybliżeniu ilość surowca, 
jaką należy przerobić dla przygotowania 500 posiłków:

jarzyny — 1 0 0  kg
mięso — 75 kg
ryby — 75 kg

Do przerobienia powyższych ilości surowca pro jek tu je  się ustawienie 
jednej m aszyny uniw ersalnej do obróbki i jarzyn  o w ydajności 50 kg/h.

M aszyna ta wyposażona będzie w  przyrządy do krajania, szat ko wania, 
rozdrabniania, przecierania i ubijania, co umożliwi wykonanie na niej 
wszystkich koniecznych czynności. Do obsługi jej przew iduje się zatrud­
nienie jednej osoby: osoba ta  będzie się zajmować jednocześnie wstępnym  
oczyszczaniem surowca, a  następnie obróbką mechaniczną.

Przebieg poszczególnych czynności będzie taki sam jak podane po­
przednio dla oddziału przygotow ania jarzyn  z tym, że część jarzyn, k tóre 
podlegają m echanicznemu czyszczeniu, po oczyszczeniu przywieziona 
zostanie z przygotowalni jarzyn  i  ziemniaków.

Przy przygotow yw aniu potraw  m ięsnych i rybnych pro jek tu je  się 
w zasadzie korzystanie z produkcji działu mięsnego i rybnego. Surowiec 
oczyszczany i  poddany obróbce m echanicznej będzie w  przygotowalni 
dopraw iany i wykańczany.

Jednak z uwagi na ew entualną konieczność przygotow ania innych 
potraw , p ro jek tu je  się ustaw ienie w przygotowalni dietetycznej m aszyny 
do m ielenia m ięsa o wydajności 160 kg/h oraz m ieszalnika o tej samej 
wydajności. Do przygotowania półfabrykatów  m ięsnych przew iduje się
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zatrudnienie 2 osób. Ponadto przew iduje się zatrudnienie 2 osób do w y­
konyw ania czynności związanych z transportem  z m agazynu i ekspedycją.

Przygotow alnia dietetyczna przygotowywać będzie także w yroby 
garm ażeryjne dla zaopatrzenia bufetów. Produkcję tę traktow ać należy 
jako  uboczną i w ykonyw ać ją  się będzie po przygotowaniu półfabrykatów  
dla stołówki dietetycznej. Z uwagi na to zaprojektow ano ustaw ienie ku­
chenki gazowej z piekarnikiem  oraz lodówki elektrycznej dla przechowy­
w ania gotowych wyrobów i  półfabrykatów. W budynku przygotowalni 
znajduje się kuchnia dietetyczna n a  700 osób.

Na podstawie założenia, że ilość osób żywionych w  każdej zmianie 
nie będzie rów na (pierwszy posiłek spożyje 500 osób, d rag i 200)^ zapro­
jektow ano odpowiednie wyposażenie kuchni.

Kuchnia przygotowyw ać m a posiłki w edług pięciu podstawowych 
diet, przy czym bliższe określenie ilościowego podziału będzie możliwe 
dopiero po uruchom ieniu całkowitej produkcji i otrzym aniu odpowied­
nich skierow ań lekarskich. P rzy projektow aniu kuchni dietetycznej wzięto 
pod uwagę dużą różnorodność potraw  i aby  to było możliwe do w yko­
nania, zaprojektow ano odpowiednie wyposażenie.

Przy projektow aniu wyposażenia kuchni oparto się na następujących 
wskaźnikach:

stąd przyjm ując przygotowanie na jedną zmianę 500 posiłków otrzym am y 
następuj ące w yposażenie:

Podstawą wszystkich praw ie zup są buliony przygotow yw ane w  tym  kotle, 
a dalsze doprawianie i przygotow anie w ykonyw ane jest w  m ałych kocioł­
kach wywrotowych. Toteż uzyskano możliwość przygotowania k ilku ro­
dzajów zup — w edług w ym agań receptury  dietetycznej przygotowyw a­
nych na tym  sam ym  bulionie.

Kocioł do ziemniaków 500 X 0,4 =  2 0 0  1 . Ponieważ ziem niaki w w ięk­
szości rodzajów diet stanowią pozycję zasadniczą, przyjęto kocioł pojem ­
ności 300 1.

Kocioł do jarzyn 500 X 0,4 =  200 1. Ze względu n a  to, że część jarzyn 
przygotowyw ana będzie w kociołkach w yw rotowych, bądź też podawane 
będą w  postaci surówek bez obróbki cieplnej, p rzyjęto  kocioł pojemno­
ści 150 1.

Do przygotowania zup, jarzyn, sosów i deserów zainstalowano dwa 
zespoły kociołków wywrotowych* w każdym  zespole po cztery kotły 
pojemności 50, 40, 30 i 20 1.

ilość zupy na 1 osobę 
ilość ziem niaków na 1  osobę 
ilość innych jarzyn  na 1 osobę 
ilość kaw y lub kom potu na  1  osobę

0,4 1 
0,4 1 
0,4 1 
0,25 1

kocioł do zupy 500 X  0,4 =  2 0 0  1

147



Ponadto dla innych prac przyjęto ustaw ienie trzonu kuchennego 
o sześciu paleniskach.

Do przygotowania potraw  m ięsnych i rybnvch zaprojektow ano usta ­
wienie dwóch patelni uchylnych przyjm ując, że na każdej można usmażyć 
50 kotletów  oraz, że czas smażenia wynosić będzie 10—15 min. S tąd 
wydajność tych urządzeń w  ciągu godziny wynosi

2 X 5 0  X 4  =  400 kotletów

co jest wystarczające, z uwagi na to, że nie wszyscy otrzym ywać będą 
jedną i tę sam ą potraw ę, ale w  zależności od rodzaju d iety  potraw y mięsne 
będą różne.

Do przygotow ania dań m ięsnych w ym agających pieczenia przewi­
dziano zainstalowanie dwóch piekarników  trzykom orowych, które służyć 
będą zarazem  jako szafy gorące do przechow yw ania gotowych potraw.

Po zakończeniu obróbki cieplnej po traw y są porcjowane na  specjalnie 
do tego przystosowanych stołach i  w ydaw ane do stołówki. Ze stołówki 
naczynia w raz z resztkam i jedzenia przynoszone są do zmywalni, gdzie 
resztki jedzenia zbierane są do specjalnych skrzyń, naczynia zaś obmy­
w ane w m aszynie do mycia. Po um yciu naczynia zostają składowane 
w kredensie i n a  specjalnie do tego przystosowanych regałach.

Ponadto kuchnia została wyposażona w  chłO'dnię podręczną do prze­
chowywania surowców i półfabrykatów  wym agających niskiej tem pera­
tury, a  koniecznych dla bieżącej produkcji.

Personel kuchni składać się będzie z:
kierowniczki kuchni (dietetyczka) 1 osoba
głównego kucharza (zastępca kierowniczki) 1 „
kucharzy 2  osoby
pomocników kucharza 4 ,,
pracownic pomocniczych 3 ,,

Czas pracy kuchni dietetycznej: od godziny 9 do godziny 17.

5.2. KUCHNIA PRZEMYSŁOW A ODDZIAŁOW A

K uchnia oddziałowa (na 800 osób w  dużym  zakładzie przemysłowym) 
ma być zaprojektow ana w powiązaniu i oparciu o centralną przygotowal­
nię półfabrykatów  żywnościowych. Z tego względu n ie  posiada ona 
zaplecza magazynowego oraz działu obróbki zimnej.

Cykl produkcyjny kuchni jest następujący: z centralnej przygoto­
walni półfabrykatów  żywnościowych transportem  wewnątrzzakładow ym  
(samochodami lub wózkami akum ulatorowym i) zostają dostarczone do 
kuchni przygotowane uprzednio półfabrykaty  — jak ziem niaki i inne 
jarzyny, mięso, ryby oraz produkty  suche i przypraw y — w  ilości przew i­
dzianej recepturą  dla przygotowania odpowiedniej ilości obiadów.
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Półfabrykaty  przygotow ane do bezpośredniej obróbki cieplnej do­
starczane będą w pojem nikach odpowiedniej konstrukcji do pomieszczenia 
przyjęcia tow aru, skąd dźwigiem przewiezione zostaną na trzecie piętro 
do m agazynu półfabrykatów  żywnościowych przylegającego do kuchni. 
Z m agazynu tego półfabrykaty  w ydaw ane będą kuchni celem obróbki 
cieplnej. Obiad składać się będzie w  zasadzie z trzech dań przy czym;

Rys. 88. K u ch n ia  oddzia łow a zak ład u  p rzem ysłow ego  (d la  800 osób)
1 — lo d ó w k a ;  2 — s tó ł ;  3 — p ó łk a ;  4 — k o c io ł w a r z e ln y  p a r o w y  p o je m n o ś c i  300 1; 5 — k o c io ł  
w a r z e ln y  p a r o w y  p o je m n o ś c i  150 1; 6 — w p u s t  p o d ło g o w y ; 7 — p a te ln ia  u c h y ln a  g a zo w a ; 
8 — s to l ik  p r z e s u w a n y  (n a  k ó łk a c h ) ; 9 — k o m p le t  k o c io łk ó w  w y w r o to w y c h ; 10 — t r z o n  k u c h e n n y  
g a z o w y ; 11 — b e m a r ;  12 — s tó ł  d o  p o d g rz e w a n ia  p o t r a w ;  13 — k r e d e n s ;  14 — b a s e n  d o  m o c z e n ia  

n a c z y ń  s to ło w y c h ;  15 —  m a s z y n a  d o  m y c ia  ta le r z y ;  16 — b a s e n  d o  m y c ia  g a rn k ó w

w celu uw zględnienia upodobań sm akowych poszczególnych stołowników 
przew iduje się codzienne w ydaw anie dwóch różnych dań: zupy i mięsa. 
Przylegająca do kuchni stołówka obsługiwana będzie przez personel kel­
nerski. Brudne naczynia oddawane będą przez kelnerów  do zmywalni, 
skąd po um yciu w racają do kredensu.

Wobec znacznego zróżnicowania w ydaw anych posiłków kuchnię na­
leży wyposażyć w  nowoczesny sprzęt u łatw iający i skracający czas przy­
gotowania obiadu.

Rozmieszczenie m aszyn i urządzeń om aw ianej kuchni pokazano na 
rys. 8 8 ,
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W yposażenie kuchni obliczone zostało w  sposób następujący.
O b l i c z e n i e  w i e l k o ś c i  k o t ł ó w :  P rzyjm ując 0,5 1 zupy 

na osobę, otrzym am y dla założonej ilości osób niezbędną pojemność
ko^ów  do zupy rów ną Q g > gQQ = m l

Ponieważ przew iduje się przyrządzanie dwóch rodzajów zup, 'zapro­
jektowano ustaw ienie dwóch kotłów  — jeden 0 1 pojemności 300 1, 
a drugi 150 1.

P rzyjm ując 0,3 kg ziem niaków n a  osobę n e tto  otrzym ano ogólną 
ilość ziemniaków, k tó rą  należy przygotować n a  obiad:

0,3 • 800 =  240 kg

W tym  celu zaprojektow ano jeden kocioł o pojem ności 300 1. i
Dla przygotow ania kaw y lub kom potu p rzy ję to  ilość 0,2 1 kaw y  na

osobę, a  zatem  łącznie o 2  • 800 =  160 1

Ustawiono jeden kocioł o pojemności 150 1.
Celem szybkiego przygotowania po traw  smażonych ustawiono patelnię 

elektryczną o w ym iarach 1510 X 970 mm, której zdolność produkcyjna 
wynosi 600 kotletów  na godzinę.

Do przygotow ania jarzyn  i sosów przewidziano ustawienie zespołu 
kociołków w yw rotow ych o pojem ności 30, 20 i 10 1.

Poza tym  kuchnię wyposażono w  trzon kuchenny gazowy o  w ym iarach 
2 0 0 0  X 1 0 0 0  mm, n a  k tó rym  w ykonyw ane będą wszystkie prace pomoc­
nicze. W kuchni tej zainstalowano dw a piekarniki.

W celu utrzym ania właściwej tem peratury  w ydaw anych posiłków 
zaprojektowano stół podgrzew any parą  o w ym iarach 3000 X 750 mm oraz 
podgrzewacz wodny (bemar) o w ym iarach 900 X 800 mm.

Zm ywalnię wyposażono w autom atyczną m aszynę do m ycia i dezyn­
fekcji naczyń o wydajności 2 0 0 0  talerzy na godzinę.

5.3. KUCHNIA PRZEMYSŁOW A CENTRALNA

Założenia: C entralna kuchnia przygotowywać będzie:
1) 20500 obiadów (dwudaniowych) dziennie,

w tym  n a  I zmianę — 1 2 0 0 0  obiadów
i na  II ,, — 8500 „

2 ) kaw ę (lub m iętę) w  ilościach:
na I zmianę 1 1 0 0 0  1 w  ciągu 8  godz

i na II „ 8000 1 „ „ 6  ,,
3) mleko w  ilościach:

na  I zmianę 2 2 0 0  1 

i n a  II „ 1700 1
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Przy  kuchni zaprojektow ana jest stołówka licząca 1000 miejsc, na 
m iejscu będzie spożywało obiady:

I zm iana 2 0 0 0  osób w  dwóch grupach po 1 0 0 0  osób,
II „ 300 „ w  jednej grupie.

Reszta obiadów będzie dostarczania do poszczególnych stołówek w  za­
kładach produkcyjnych. Uwzględniono również w ydaw anie obiadów die­
tetycznych.

Czas przygotow ania obiadów dla drogiej zmiany —  6  godz.
P ro jek t oparty  został n a  przyrządach i m aszynach produkcji czecho­

słowackiej, NRD lub krajow ej.

a. Kuchnia właściwa. Rozmieszczenie m aszyn i urządzeń omawianej
kuchni pokazano na rys. 89 i 90. P rzy ję te  wyposażenie kuchni w ynika 
z następujących wyliczeń:

do zupy 12000 • 0,5 1 6000 1
do ziemniaków i jarzyn 12000 • 0,8 1 9600 1
mleko — gotowanie jedno razowe 2 2 0 0  i
kaw a lub m ięta — gotowanie w  ciągu 6  godz 2 0 0 0  1
kuchnia dietetyczna — zupy 1 0 0 0  1

r a z e m  20800 1
Przyjm uje się następujący zestaw kotłów warzelnych:

12 kotłów  po 5Ó0 1 do gotowania zupy,
2 kotły  „ 500 1 „ „ zup dietetycznych,

20 kotłów  „ 500 1 „ „ ziem niaków i  innych jarzyn,
4 kotły „ 500 1 „ „ m leka (wyłącznie),
4 kotły „ 500 1 „ „ kaw y lub mięty.

Razem 42 kotły o łącznej objętości 21000 1.
K otły w arzelne przewidziano na parę o ciśnieniu około 0 5 at(n).
Oprócz kotłów w arzelnych zaprojektow ane jest 6  zespołów kociołków 

wyw rotowych o pojemności 50 / 50 / 40 1 służących do przyrządzenia przy­
praw  do zup lub grzania ciepłej wody.

S m a ż e n i e  m i ę s a  i r y b .  Ze względu na niemożliwość zasto­
sowania tuneli gazowych do smażenia mięsa projektuje się patelnie uchylne 
elektryczne produkcji czechosłowackiej firm y „Alba“ o- w ym iarach w e­
w nętrznych 800 X 600 mm.

Zakładając, że na jednej patelni można w ciągu 10 min (czas podany 
przez kucharzy pracujących na ww. patelniach) usmażyć 50 porcji, czyli 
w ciągu 1 godz 300 porcji, a czas usmażenia całej ilości powinien wynosić 
2  godz, potrzeba zainstalować

1 2 0 0 0  porcji __ - . £— — =  2 0  patelm
300-2

Ponadto pro jek tu je  się 3 trzony kuchenne gazowe o wym iarach 
zew nętrznych 3400 X 1600 mm, z 4 paleniskam i otw artym i 6  paleniskam i
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zakrytym i oraz z trzem a przelotow ym i piekarnikam i do w ypiekania porcji 
m ięsa lub przechow yw ania smażonych porcji. Trzony kuchenne służą do 
przygotowyw ania przypraw  do zup i jarzyn. Dodatkowo do wysm ażenia 
(wypiekania) mięsa zaprojektow ane 'są 4 p iekarn ik i elektryczne trójko- 
morowe. P iekarniki powyższe mogą służyć również do w ypiekania ciast 
lub ciastek dla bufetu.

K u c h n i a  d i e t e t y c z n a .  Do przygotow yw ania potraw  diete­
tycznych dla 1 0 0 0  osób w dwu zm ianach zaprojektow ane są:

2 ko tły  w arzelne po 500 1 -— jeden do zup, drugi do jarzyn,
2  patelnie uchylne elektryczne do sm ażenia m ięsa lub ryb,
2 zespoły kociołków wyw rotowych o pojemności 50 / 50 / 40 1.
K u c h n i a  z i m n a .  K uchnia zimna znajduje się w  osobnym 

pomieszczeniu i służy do przyrządzania zim nych zakąsek lub kanapek 
sprzedawanych w bufecie.

W pomieszczeniu tym  zaprojektowane są:
— maszyna, do k rajan ia w ędlin — ręczna,
— m aszyna do k ra jan ia  chleba — elektryczna,
— m łynek do mielenia kawy,
—  szafa chłodnicza do przechowyw ania kanapek gotowych (z dnia na 
dzień) lub przechowyw ania produktów  potrzebnych do w ykonania kanapek.

Ponadto w  kuchni dla przechowyw ania gotowych potraw  zaprojekto­
w ane są  4 szafy drewniane.

b. Przygotowalnia ziemniaków i innych jarzyn. Przygotow anie ziem­
niaków i innych jarzyn  odbywa się w  dwu kondygnacjach: w  podziemiu — 
obieranie i mycie ziemniaków i jarzyn, n a  parterze — przygotow alnia 
jarzyn  i ziemniaków do kotłów warzelnych, tzn. krajanie, szatkowanie 
kapusty, cebuli iitp. oraz ostatnie mycie. Obie* kondygnacje połączone są 
ze sobą dźwigiem. W podziemiu dla obierania i mycia; jarzyn  i ziem niaków 
zaprojektow ano:

ł) 8  kadzi do m ycia jarzyn  o zawartości 600 kg i w ym iarach 2,0 X  

X 0,7 X 0,7 m  w ykonanych z betonu zbrojonego, w ykładanych lastrico,
2 ) 1 2  m aszyn do obierania ziem niaków o w ydajności około 180-r- 

-H2 0 0  kg/h, w  produkcji czechosłowackiej.
Po w stępnej obróbce jarzyny i ziem niaki w koszach są przewożone 

dźwigiem na przyziemie, gdzie są poddaw ane dalszej obróbce i  do tego 
celu zaprojektowano:

1) 5 kadzi do ostatniego mycia,
2 ) 6  uniw ersalnych m aszyn dio m ielenia jarzyn o w ydajności 180 kg/h, 

produkcji czechosłowackiej,
3) 3 m aszyny do ■szutkowania kapusty  o wydajności około 700-f- 

-r-800 kg  h, produkcji czechosłowackiej,
4) 2 stoły do szatktowania kopru, szezypioru ftp., o w ym iarach 300X 

X800 mm.
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Maszyny do siatkow ania kapusty  po zm ianie głowicy i noży mogą 
być użyte do k rajan ia  jarzyn.

Kadzie do mycia, tak  w  podziemiu jak  i na parterze, mogą służyć dla 
zmagazynowania ziemniaków i innych jarzyn  z  dnia n a  dzień. Ponadto 
zaprojektow ane jest, na wypadek uszkodzenia m aszyn do obierania, 
rezerwowe pomieszczenie do ręcznego obierania ¡ziemniaków, gdzie usta ­
wiono 6  kadzi do m ycia o zawartości 600 kg. Pomieszczenie to może być 
w ykorzystyw ane jako m agazyn pomocniczy.

c. Przygotowalnia mięsa i ryb. Przygotow yw anie m ięsa i ryb  odbywa 
się również, tak  jak  i jarzyn, w  dw u kondygnacjach — w  podziemiu i na 
przyziem iu w  osobno zaprojektow anych pomieszczeniach. Obie kondy­
gnacje połączone są dźwigami, osobnymi dla ryb  i mięsa.

M i ę s o .  Już w  kom arach chłodniczych mięso poddawane jest obróbce 
grubszej, tzm. ćwiartowaniu, wyłączaniu kości oraz myciu. Do tego celu 
zaprojektowano:

1 ) 2  p ieńki drew niane 0  80 cm,
2 ) 6  haków stalowych do wieszania mięsa,
3) 1 stół,
4) 2 płuczki kam ionkowe do mycia,
5) 1 szlifierkę do ostrzenia noży i  toporów.
W przyziem iu zaprojektow ane są następujące m aszyny do obróbki 

mięsa:
1) 3 siekaczki o wydajności 450 kg/h,
2 ) 2  m aszyny (kutry) do mieszania mięsa (na 1 0 0  kg) — do kotletów  

mielonych, klopsów itp.,
3) 1 uniw ersalna m aszyna do mielenia i  m ieszania mięsa, produkcji 

czeskiej,
4) 1 m aszyna do w yrobu kiełbas,
5) 1 szlifierka do ostrzenia noży.
R y b y .  Po dostarczeniu iryb z kom ory chłodniczej do oczyszczania, 

zaprojektowano w podziemiu:
1 ) 1  stó ł betonowy w ykładany lastrico, do patroszenia ryb, o wy­

m iarach 8,0 X 0 , 8  m,
2 ) 2  kadzlie do mycia o w ym iarach 2 , 0  X  0,7 X  0,4 m  do mycia.
Na parterze zaprojektowano:
1 ) 1  stół drew niany do porcjowania,

2 ) 2  kadzie do mycia, jedna o w ym iarach 2,0 X  0,7 X  0,4 m, druga 
o w ym iarach 1 , 0  X  0,7 X  0,4 m,

3) 1 m aszyna do m ielenia ryb.
d. Przygotowalnia wyrobów mącznych. Przyjm uje się, że produktów

mączmych gotowych, jak  m akaron, inie będzie się przygotowywało' na 
miejscu, lecz będą one dostarczane do kuchni jako produkt gotowy.
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W pomieszczeniu tym  mogą być przygotow ane tylko pierogi, kluski 
z gotowanych ziemniaków, pierogi leniwe itp.; dla tych celów zaprojekto­
wano następujące maszyny:

1 ) 2  m aszyny uniw ersalne do ucierania jaj, bicia p iany  i w ygniatania 
ciasta, o w ydajności około 1 0 0  kg h,

2) 2 m aszyny do w ygniatania ciasta o pojemności 250 1,
3) 1 maszynę do wałkow ania ciasta o w ydajności około 200-f-300 kg  h,
4) stoły drewniane.
e. Wydawanie potraw. W iększa ilość obiadów będzie wywożona

z kuchni w  termosach, natom iast dla 1 0 0 0  osób iednei zmiany zaprojekto­
wano dwie wydaw alnie obiadów rozdzielone bufetem . Potraw v ustaw ione 
na tacy specjalnie do tego celu zaprojektow anej odbiera konsum ent sam  
i zanosi do stolika. Naczynia po spożyciu obiadu konsum ent zostawia na 
stoliku, skąd obsługa zabiera je i odnosi do zmywalni.

W w ydaw alniach zaprojektowano: po 2 stoły z szafkam i do podgrze­
w ania potraw  o w ym iarach 3,0 X 0,8 m i  po jednej sizafie dopodgrzew ania 
naczyń oraz szafy (kredensy) do przechow yw ania naczyń — z drzwicz­
kam i przesuwnym i.

Obok w ydaw alni obiadów zaprojektow ano kraja ln ię  chleba, w  której 
znajdują się m aszynki elektryczne do k rajan ia  chleba, ustaw ione n a  stole 
z szafką.

Obiady na zew nątrz będą transportow ane samochodami w  term osach
0 pojemności po 50 1.

f. Zmywalnie naczyń stołowych. Ze względu na podział w ydaw alni 
obiadów na dwie części, zaprojektow ano dwie zm yw alnie naczyń stoło­
wych, w  których zainstalowane są m aszyny do zm yw ania naczyń o w y­
dajności 2500 szt/h.

g. Mycie termosów i naczyń kuchennych. Do m ycia term osów
1 naczyń kuchennych zaprojektow ane jest osobne pomieszczenie pomiędzy 
ekspedycją termosów i  magazynem  naczvń kuchennych. Dla mycia 
term osów i naczyń kuchennych, jak  garnków  itp., zaprojektow ano m a­
szynę produkcji NRD o wydajności 300 szt h oraz 4 zlewozmywaki. 
W przypadku niemożności otrzym ania powyższej m aszyny pro jek tu je  się 
tryskacze wody — o tem peraturze 90°C i ciśnieniu 2 at(n).



6- P RZ YK Ł A DY T Y P O W Y C H  P R O J E K T Ó W  K U C H N I
(rozwiązania ideowe)

W rozdziale tym  przedstaw ione zostanie k ilka  przykładów projektów  
kuchni o różnym przeznaczeniu — jak kuchnie dla szpitali, stołówek pra­
cowniczych, koszar i hoteli — przy czym dla każdego- z tych rodzajów 
podano kilka najczęściej spotykanych w  praktyce wielkości. P rzedsta­
wione rozw iązania noszą ch arak te r ideowy, ten. n ie  stanow ią przykładów 
rozwiązań konkretnie zaprojektow anych kuchni, jak to zostało podane 
w rozdziale poprzednim. Celem takiego przedstaw ienia poszczególnych 
rozwiązań jest -danie pro jek tan tom  instalacyjnym  i architektom  pełnego 
m ateriału, z  którego mogą korzystać jak  z modelu przy rozw iązaniu 
powierzonych im zadań. Z ideowego ujęcia poszczególnych kuchni w ynika 
ich kształt, a mianowicie objęte są one w  obryis prostokąta o powierzchni 
użytkowej równej sum ie powierzchni potrzebnej dla wszystkich działów, 
tak  jakby kuchnie te m iały  znajdować się w  specjalnie dla tego celu 
postawionych wolnostojących budynkach. Takie przedstaw ienie spraw y 
jest dużym uproszczeniem zagadnienia, nie w ystępującym  najczęściej 
w rozwiązaniach praktycznych i dlatego a rch itek t nie powinien przyjm o­
wać tych rozwiązań jako ścisłego wzoru, k tó ry  mógłby go krępow ać przy 
w ykonyw aniu konkretnego projektu , a jedynie onrzeć się na  nim  i w y­
brać z niego to wszystko, co jest właściwe dla danego typu  rozw iązy­
wanej kuchni.

W dziale tym  podano rys. 91— 106 przedstaw iające plany kuchni 
z rozmieszczeniem poszczególnych pomieszczeń oraz rozlokowaniem 
i oznaczeniem poszczególnych m aszyn i urządzeń. Przy każdym  projekcie 
opisano: przeznaczenie, w ydajność (wielkość) kuchni i sposób jej pracy.

Ponadto w  tabl. 19 podano zapotrzebowanie m iejsca dla poszczegól­
nych działów każdej z kuchni, ilość personelu oraz zapotrzebowanie 
energii.

Rozwiązania ideowe podane w  tym  dziale wyposażone bogato są tylko 
pew nym  wzorcem, do którego powinno się dążyć w  kuchni z tzw. pełnym  
wyposażeniem technicznym . Przy przejściu do rozwiązań konkretnych 
możliwe są pewne ograniczenia wyposażeń. Bogata rozbudow a podanych 
urządzeń w ynika również z tego, że podane w zory zaczerpnięte są iz ka­
talogu jednej z niem ieckich w ytw órni sprzętu  kuchennego (Voss), k tóra 
jako zainteresowana w  sprzedaży swoich wyrobów podaje odpowiednio 
rozbudowane zestaw y m aszyn i  urządzeń. Dlatego przy korzystaniu
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T a b l i c a  19
Zapotrzebowanie m iejsca dla poszczególnych  działów  kuchni, ilo ść personelu, oraz zapotrzebow anie energii

R odzaj k uchn i
K uchnia
szp ita ln a

K uchnia
koszarow a

K uchnia h o te low a 
(restau rac ja )

K uchnia  s to łów ki 
zak ładu  p rzem ysłow ego

Ilość  obsług iw a- 
nych  osób 

(łóżek)

D ział kuchni

150 300 700
250

(obo­
zowa)

300 600 150
(rest.)

300
(hot.)

700
(hot.)

150 300 500 800 1200 2500 5000

I. Z apo trzebow an ie  m ie jsca  m 2*)

k u chn ia  w łaściw a 96 104 144 56 105 140 45 80 110 42 90 95 120 132 170 430
ku ch n ia  d ie te ty czn a 22 32 36_ 28
p rzygo tow aln ia  jarzyn 20 24 30 24 30 20 18 25 12 18 20 24 28 40 70
przygo tow aln ia  m ięsa 25 16 20 30 65
p rzygo tow aln ia  ryb 30
k u chn ia  zim na 15 24 16 25 48
k aw ia rn ia 18 20 20
cu k ie rn ia 30 60
zm yw aln ia 20 20 32 32 30 14 32 75 15 24 24 25 40 48 50
zm yw aln ia  te rm osów 28
m agazyn  podręczny 20 20 30 28 16 15 10 15 8 10 12 20 20 48
chłodn ia 8 12 12 5 12 6 8 8 8 24
w y daw an ie  p o traw 20 34 6 16 16 36 70 25 22 30 30 60 60
w ydaw anie p o traw  do term osów 110
pokój k ie ro w n ik a  k uchn i 10 12 12 9 12 • 10 12 24
pokój p e rso n e lu  kuchennego 12 24 12 12 16 12 20 15 ;
sk lep ik  (kantyna) 9 9 12

II. Ilość perso n e lu  (osób)

k ie row n ik  kuchn i 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
k ucharz  głów ny 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1



ku ch arze 2 3 2 2 2 3 1 3 8 1 1 1 1 2 3 8
k u ch arze  pom ocnicy 2 2 1 1 1 2
cu k ie rn icy 3 2
s iły  pom ocnicze 4 6 12 1 4 6 4 6 12 3 4 6 8 12 15 25

III. Z apo trzebow an ie  energ ii** )

1. k u ch n ie  ogrzew ane p a rą  lu b  w ę ­
glem  kam iennym  oraz gazem  lub  
e lek try czn o śc ią

zapo trzebow an ie  pary kg 375 475 1050 400 850 350 650 140 280 360 470 750 1500 2400
obliczen iow a p rzepustow ość  

przew odów  parow ych kg/h 187 240 450 130 280 80 160 70 120 160 220 350 350 1100
zap o trzebow an ie  gazu m 3 45 55 90 18 32 5 120 210 12 15 18 22 32 56 135
obliczen iow a p rzepustow ość  

przew odów  gazow ych m 3/h 30 40 50 12 16 24 40 10 12 16 20 28 34 80
zap o trzebow an ie  p rąd u  

elek trycznego kW li 105 120 210 45 88 16 300 500 30 35 45 52 80 150 350
obliczen iow e obciążen ie  p rze ­

w odów  elek trycznych kW 55 65 90 35 50 60 120 25 30 40 45 54 105 230
zapo trzebow an ie  w ęgla kg 60—75 120—140 oioco
2. k u ch n ie  ogrzew ane w yłączn ie  g a­

zem  lub  e lek trycznością
zapo trzebow an ie  gazu m 3 95 115 225 75 ' 145 40 180 320 30 45 70 92 135 260 400
obliczeniow a p rzepustow ość  

przew odów  gazow ych m 3/h 45 65 85 32 55 16 35 55 15 30 40 50 65 110 210
zapo trzebow an ie  p rądu  

elek trycznego kW h 270 315 640 230 470 90 500 885 90 145 215 280 400 725 1150
obliczen iow e obciążen ie  p rze ­

w odów  elek trycznych kW 110 160 250 90 160 32 85 175 45 80 120 150 200 210 580

*) Pomieszczenia, których wielkości nie podano w tablicy, znajdują się poza obrębem kuchni przedstawionej na rysunku.
**) W kuchniach hotelowych, szpitalnych i koszarowych zużycie energii cieplnej podano dla przygotowania śniadań, obiadów, podwieczorków i kolacji, a w kuchniach* 

restauracyjnych i stołówkowych dla przygotowania jednego głównego posiłku.
W podanych liczbach zawarte jest zapotrzebowanie ciepła niezbędnego do przygotowania ciepłej wody dla wszystkich kuchni oprócz szpitalnych.



z tych wzorów należy szczegółowo wnikać w potrzebę stosowania wszyst­
kich pokazanych w  nich masizyn i urządzeń d zależnie od w arunków  ogra­
niczyć ich liczbę.

Poza przykładam i wzorowanym i na  katalogu Voissa pokazano na 
rys. 107, 108, 109 rozw iązania kuchni zakładów zbiorowego żywienia dla 
500, 1000 i 2000 osób, opracowane przez czechosłowacką w ytw órnię 
Motokov.

Umieszczenie tego działu pozwoli na szybkie podanie założeń do 
poszczególnych projektów, co jest szczególnie ważne przy projektow aniu 
inw estycji tego rodzaju co kuchnia.

6.1. KUCHNIA SZPITA LNA  N A  150 ŁÓŻEK

K uchnia (rys. 91) przeznaczona jes t dla niewielkiego szpitala o, 150 
łóżkach. Wliczając personel lekarski d pomocniczy przyjm ować należy

R ys. 91. K u ch n ia  szp ita ln a  n a  150 łóżek 
1 — k o c io ł  w a r z e ln y  d o  z ie m n ia k ó w  z 6-dzie.lną w k ła d k ą  (p o j. 200 1); 2 —  k o c io ł  w a rz e ln y  d o  
j a r z y n  (p o j. 150 1); 3 — k o c io ł w a r z e ln y  d o  m ię s a ,  z u p y  i  r y b y  z 2 -d z ie łn ą  w k ła d k ą  (p o j. 125 1); 
4 — k o c io ł w a r z e ln y  d o  k a w y , m le k a  itp .  (p o j. 125 1); 5 — b a te r ia  k o c io łk ó w  w y w ro to w y c h  (k o ­
c io łk i  o  p o j.  30, 40 i  50 1); 6 — t r z o n  k u c h e n n y  z  6 d o  8 p ły ta m i  ( f a je r k a m i)  i  2 w b u d o w a n y m i 
w  p o d s ta w ę  p ie k a r n ik a m i ;  7 — p a te ln ia  u c h y ln a  (600 X 800 m m ); 8  — p ie k a r n ik  (z d w o m a  k o ­
m o r a m i  500 X  700 m m ); 9 — p ie k a r n ik  d o  r y b  (z d w o m a  p a te ln ia m i  500 X  500 m m ); 10 — s tó ł  d o  
p o d g rz e w a n ia  p o t r a w  (2500 X 800 m m ) ; 11 — t r z o n  k u c h e n n y  d o  p o t r a w  d ie te ty c z n y c h  4 d o  5 p ły t  
g r z e jn y c h  i 1 p ie k a r n ik ) ;  12 — b a te r ia  k o c io łk ó w  w y w ro to w y c h  (k o c io łk i  o p o j.  10 i 20 1); 
13 — s tó ł  d o  p o d g rz e w a n ia  p o t r a w  (1500 X 800 m m ) ; l i  — s tó ł  ro b o c z y  z w b u d o w a n y m i u  s p o d u  
s z a fa m i (2500 X 800 m m ); 15 — m a s z y n a  d o  m y c ia  z ie m n ia k ó w  (z s i ln ik ie m  e le k try c z n y m ) ;  
16 — m a s z y n a  d o  o b ie r a n ia  z ie m n ia k ó w  (z s i ln ik ie m  e le k t ry c z n y m ) ;  17 — m a s z y n a  d o  r o z d r a b ­
n ia n ia  (z s i ln ik ie m  e le k try c z n y m ) ;  18  — m a s z y n a  d o  m ie le n ia  i  g n ie c e n ia  (z s i ln ik ie m  e l e k t r y c z ­
n y m ) ;  19 — m a s z y n a  d o  k r a j a n i a  c h le b a ;  26 — m ły n e k  d o  k aw y .; 21 — z m y w a k  d o  m y c ia  j a r z y n  
3 -p rz e d z ia ło w y  (700 X  700 m m  k a ż d y ) ; 2 2  — z m y w a k  1 -p rz e d z ia ło w y  d o  m ię s a  (700 X 700 m m ) ; 
22 —  z m y w a k  1 -p rz e d z ia ło w y  d la  k u c h n i  d ie te ty c z n e j  (500 X 500 m m ) ; 24 — 1 z le w o z m y w a k  

3 -p rz e d z ia ło w y  (600 X 600 m m  k a ż d y ) ;  25 — z le w y ;  26 — p ie ń  d o  r ą b a n ia  m ię s a
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250 osób do pełnego całodziennego żywienia. Dla przyrządzania dań die­
tetycznych przeznaczany jest specjalny dział w łączony do pomieszczeń 
kuchni. Urządzenia pozwalają na  przygotow anie dań składających się 
z mięsa, ziemniaków, innych jarzyn, zup i deserów. K uchnia wydawać 
m a posiłki 4 do 5-krotnie w  ciągu dnia. Posiłki dostarczane są zasadniczo 
do kilku m iejsc rozdziału w poszczególnych oddziałach szpitala, a tylko 
nieznaczne ilości w ydaw ane są indyw idualnie w kuchni.

Dane co do zapotrzebow ania miejsca, personelu i energii — zaw arte 
są w  tabl. 19.

6.2. KUCHNIA SZPITALNA N A  200 ŁÓŻEK

Kuchniia (rys. 92) przeznaczona jest dla szpitala o średniej wielkości 
o 300 łóżkach. W liczając personel lekarski i pomocniczy przyjm ow ać 
należy 400 osób do pełnego całodziennego żywienia. Dla przyrządzania dań
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Rys. 92. K u c h n i a  s z p i t a l n a  n a  300 łóżek
1 — k o c io ł  w a r z e ln y  d o  z ie m n ia k ó w  z 8 -d z ie ln ą  w k ła d k ą  (p o j. 300 1); 2 — k o c io ł  w a r z e ln y  d o  
j a r z y n  (p o j. 200); 3 — k o c io ł w a rz e ln y  d o  m ię s a , z u p y  i r y b y  z 2 -d z ie ln ą  w k ła d k ą  (p o j. 200 1); 
4 — k o c io ł  w a r z e ln y  d o  g o to w a n ia  k a w y  (p o j. 200 1); 5 — k o c io ł w a r z e ln y  d o  m le k a  k a k a o  i tp .  
(p o j. 150 1); S — k o c io ł  w a rz e ln y  do  g o to w a n ia  z u p  (p o j.  150 1); 7 — b a te r ia  k o c io łk ó w  w y w r o to ­
w y c h  (k o c io łk i  o  p o j .  20, 30, 40 1); 8  — t r z o n  k u c h e n n y  z 8 p ły ta m i  i 2 w b u d o w a n y m i w  p o d s ta w ę  
p ie k a r n ik a m i ;  9 — p a te ln ia  u c h y ln a  (600 X 800 m m ) ; 10 — p ie k a r n ik  (z d w ie m a  k o m o ra m i 
500 X 700 m m ) ; 11 — p ie k a r n ik  d o  r y b  (z d w ie m a  p a te ln ia m i  500 X 500 m m ); 12 — t r z o n  k u c h e n n y  
d la  p o t r a w  d ie te ty c z n y c h  (6 d o  8 p ły t  g rz e jn y c h  i  2 p i e k a r n ik a m i ;  13 — p ie k a r n ik  (2 k o m o ry  
500 X 700 m m ) ; 14 — b a te r ia  k o c io łk ó w  w y w ro to w y c h  (k o c io łk i  o  p o j.  10, 20, 30 1); 15 — s tó ł  d o  
p o d g rz e w a n ia  p o t r a w  (2500 X 800 m m ) ; 16 — s tó ł  ro b o c z y  z  w b u d o w a n y m i u  s p o d u  s z a fa m i 
(2500 X 800 m m ); 17 — m a s z y n a  d o  m y c ia  z ie m n ia k ó w  (z s i ln ik ie m  e le k t ry c z n y m ) ;  18  — m a ­
s z y n a  d o  o b ie r a n ia  z ie m n ia k ó w  (z s i ln ik ie m  e le k t ry c z n y m ) ;  19 — m a s z y n a  d o  r o z d r a b n ia n ia  
(z s i ln ik ie m  e le k t ry c z n y m ) ;  20 — m a s z y n a  d o  m ie le n ia  i  g n ie c e n ia  (z s i ln ik ie m  e le k try c z n y m ) ;
21 — m a s z y n a  d o  z m y w a n ia  n a c z y ń  o ra z  m a s z y n a  d o  k r a j a n i a  c h le b a  i  m ły n e k  d o  k a w y ;
22 — z m y w a k  d o  m y c ia  j a r z y n  3 -p rz e d z ia ło w y  (700 X 700 m m ) ;  23 — z m y w a k  l-p r z e d z ia ło w y  
d o  m ię s a  (700 X 700 m m ) ; 24 — z m y w a k  l-p r z e d z ia ło w y  d la  k u c h n i  d ie te ty c z n y c h  (500 X 500 m m ); 
25 — z le w o z m y w a k  2 -p rz e d z ia ło w y  (700 X 700 m m ); 2 6  — z le w y ;  27 — p ie ń  d o  r ą b a n ia  m ię s a ;

28 — w a g a
p o z a  ty m  s to ły  ro b o c z e , s z a fy , p ó łk i  i s to łk i .
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Rys. 93. K u ch n ia  szp ita ln a  n a  700 łóżek 
1 — k o c io ł w a rz e ln y  d o  z ie m n ia k ó w  z  1 2 -d z ie ln ą  w k ła d k ą  (p o j. 400 1); 2  — k o c io ł  w a rz e ln y  do  j a r z y n  (p o j.  300 1); 3 — k o e io ł  w a r z e ln y  d o  mięsa 
i r y b  z 2 -d z ie ln ą  w k ła d k ą  (p o j. 600 1); 4 — k o c io ł  w a r z e ln y  d o  z u p  (p o j. 400 1); 5 — k o c io ł  w a r z e ln y  d o  k a w y  (z s i tk ie m )  (p o j. 400 1); 6  — k o c io ł 
w a r z e ln y  d o  m le k a , k a k a o  i tp .  (p o j. 400 1.); 7 — b a te r i a  k o c io łk ó w  w y w ro to w y c h  (p o j. 20, 30, 40, 50 1); 8 — t r z o n  k u c h e n n y  z 8 d o  10 p ły ­
ta m i  i  2 w b u d o w a n y m i w  p o d s ta w ę  p i e k a r n ik a m i ;  9 — p a te ln ia  u c h y ln a  600 X 800 m m ) ; 10 — p ie k a r n ik  z  4 k o m o ra m i  (500 X 700 m m ) ; 11  — s tó ł  
do  p o d g rz e w a n ia  (2500 X 800 m m ) ;  12 — s tó ł do  p o d g rz e w a n ia  (300 X 800 m m ) ; 13 — trz o n 1 k u c h e n n y  d o  p o t r a w  d ie te ty c z n y c h  z  8 p ły ta m i  g r z e j ­
n y m i  i 2 p i e k a r n ik a m i ;  14 — p a te ln ia  u c h y ln a  (800 X 600 m m ); 15 — p ie k a r n ik  z  2 k o m o ra m i (500 X  700 m m ) ; 16 — b a t e r i a  k o c io łk ó w  w y ­
w ro to w y c h . (p o j. 20, 30, 40 1); 17 — s tó ł  d o  p o d g rz e w a n ia  (2500 X 800 m m ) ; 18 — s tó ł  ro b o c z y  z w b u d o w a n y m i u  s p o d u  s z a fa m i (2000 X 800 m m ); 
19 — m a s z y n a  d o  m y c ia  z ie m n ia k ó w  (z s i ln ik ie m  e le k t r y c z n y m ) ;  20 — m a s z y n a  d o  o b ie r a n ia  z ie m n ia k ó w  (z s i ln ik ie m  e le k t ry c z n y m ) ;  21 — m a ­
s z y n a  d o  r o z d r a b n ia n ia  (z s i ln ik ie m  e le k t r y c z n y m ) ;  22 — m a s z y n a  d o  m ie le n ia  i  g n ie c e n ia  z  s i ln ik ie m  e le k t ry c z n y m ;  23 — m a s z y n a  d o  z m y ­
w a n ia  n a c z y ń  z e  s to ła m i d o  p o d a w a n ia  i  o d b io ru  n a c z y ń  i z  p e łn y m  w y p o s a ż e n ie m ; 24 — m a s z y n a  d o  k r a j a n i a  c h le b a ;  25 — m a s z y n a  d o  
k r a j a n i a  p r ó b e k ,  2 6  — m ły n e k  d o  m ie le n ia  k a w y ;  27 — z m y w a k  d o  m y c ia  j a r z y n  4 -p rz e d z ia ło w y  (700 X 700 m m ) ; 28 — z m y w a k  2 -p r z e d z ia -  

ło w y  (700 X 700 m m ); 29 — z m y w a k  2 -p rz e d z ia ło w y  (700 X 700 m m ) d o  m ię s a ;  30 — z le w y ;  31 — p ie ń  do  r ą b a n ia  m ię sa ,
p o z a  ty m  s to ły  ro b o c a e , s z a fy , p ó łk i  i s to łk i .



dietetycznych przeznaczony jest specjalny dział, włączony do pomieszczeń 
kuchni. Urządzenia pozwalają na  przygotowanie dań składających się 
z mięsa, ziemniaków, innych jarzyn, zup i deserów. K uchnia wydawać 
m a posiłki 4- do 5-krotniie w  ciągu dnia. Posiłki dostarczane są zasadniczo 
do kilku m iejsc rozdziału w  poszczególnych oddziałach szpitala, a  tylko 
nieznaczne ilości wydaw ane są indyw idualnie w kuchni.

Dane co do zapotrzebow ania miejsca, personelu, energii — zaw arte 
są w tabl. 19.

6.3. KUCHNIA SZPITALNA NA 700 ŁÓŻEK

K uchnia (rys. 93) przeznaczona jes t d la szpitala dużego o 700 łóż­
kach. W liczając personel lekarski d pomocniczy przyjm ować należy 
900 osób do pełnego całodziennego żywienia. Dla przyrządzania dań 
dietetycznych przeznaczony jest specjalny dział włączony do pomieszczeń 
kuchni. Urządzenia pozwalają na przygotowanie dań składających się 
z mięsa, ziem niaków, innych jarzyn, zup i deserów. K uchnia wydawać 
m a posiłki 4-do 5-k.rotnie w  ciągu dnia. Posiłki dostarczane są zasadniczo 
do kilku m iejsc rozdziału w  poszczególnych oddziałach szpitala, a tylko 
nieznaczne ilości w ydaw ane są indyw idualnie w kuchni.

Dane co do zapotrzebow ania miejsca, personelu, energii — zawarte 
są w  tabl. 19.

6.4. KUCHNIA DLA OBOZU DLA 250 LUDZI

K uchnia przeznaczona jest d la obozu i m a zadanie przygotowania 
pełnego wyżywienia 250 ludzi. W yposażenie jest najprostsze, przystoso­
w ane do wyżywienia obozowego jedno- lub dwudaniowego. Posiłki w y­
daw ane są konsum entom  bezpośrednio.

W ielkości charakterystyczne podano w  tabl. 19.

Rys. 94. K u ch n ia  d la  obozu n a  250 ludzi 
1 — k o c io ł w a r z e ln y  d o  m ię s a , j a r z y n  i  z u p y  (p o j. 300 1); 2 — k o c io ł w a rz e ln y  d o  z ie m n ia k ó w  
z w k ła d k ą  s i to w ą  (p o j. 300 1); 3 — k o c io ł w a rz e ln y  d o  k a w y , h e r b a ty  i tp .  (p o j. 300 1); 4 — t r z o n  
k u c h e n n y  z 2 p ie k a r n ik a m i  (1750 X 300 m m ) ; 5 — z m y w a k  2 p rz e d z ia ło w y  (600 X 600 m m );

6 — m a s z y n a  d o  k r a j a n i a  c h le b a

11 — K u c h n ie  z b io ro w e g o  ż y w ie n ia 161



6.5. KUCHNIA KOSZAROWA DLA 300 LUDZI

K uchnia (rys. 95) przeznaczana jest dla koszar do żywienia. 300 ludzi. 
Urządzenia pozwalają na przygotow anie całodziennego wyżywienia, skła­
dającego się z kaw y na śniadanie, obiadu dwudaniowego i kolacji. K uchnia

R ys. 95. K u ch n ia  koszarow a n a  300 ludzi
I  — k o c io ł w a r z e ln y  d o  z ie m n ia k ó w  z  I2~ dzie lną  w k ła d k ą  (p o j. 400 1); 2 — k o c io ł w a rz e ln y  d o ' 
m ię s a , i  r y b y  z 2 -d z ie ln ą  w k ła d k ą  (p o j. 200 1); 3, 4 — k o t ły  w a r z e ln e  (p o j. 150 1); 5 — t r z o n  w ę ­
g lo w y  <2050 X 900 m m ); 6 — p ie k a r n ik  d o  r y b  z 2 p a te ln ia m i ;  7 — p ie k a r n ik  z 2 k o m o ra m i 
(500 X 700 m m ); 8 — s tó ł d o  p o d g rz e w a n ia  (2500 X 800 m m ) ; 9 — m a s z y n a  d o  m y c ia  z ie m n ia k ó w  
(z s i ln ik ie m  e le k t r y c z n y m ) ; 10 — m a s z y n a  d o  o b ie r a n ia  z ie m n ia k ó w  (z s i ln ik ie m  e le k t r y c z n y m ) ;
I I  — z m y w a k  d o  m y c ia  n a c z y ń  3 -p rz e d z ia ło w y  (700 X  700 m m ) ; 12 — z m y w a k  d o  m y c ia  j a r z y n  
2-p rz e d z ia ło w y  (700 X 700 m m ); 13 — z m y w a k  1 -p rz e d z ia ło w y  d o  m y c ia  m ię s a  (700 X 700 m m ) ;

14 — p ie ń  d o  r ą b a n ia  m ię s a ;  15 — z lew ,

tego rodzaju przew iduje w ydaw anie trzech posiłków dziennie. Posiłki do­
starczane są do m iejsca w ydaw ania potraw , pobierane przez konsum entów 
i spożywane w  sali jadalnej usytuow anej bezpośrednio przy kuchni. 

Dane co do zapotrzebow ania miejsca, personelu, energii —- zaw arte 
są w  tabl. 19.

6.6. KUCHNIA KOSZAROWA DLA 600 LUDZI

K uchnia (rys. 96) przeznaczona jest do żywienia od 600 do 700 ludzi 
w koszarach. Urządzenia pozwalają na  przygotowanie całodziennego w y­
żywienia, składającego się z kaw y na śniadanie, obiadu dwudaniowego
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i kolacji. K uchnia tego rodzaju przew iduje w ydaw anie trzech posiłków 
dziennie. Posiłki dostarczane są do m iejsca w ydaw ania po traw  i spożyw ane 
w sali jadalnej usytuow anej bezpośrednio przy kuchni. 

Dane co do zapotrzebow ania miejsca, personelu, energii ■— zaw arte 
są w tabl. 19.

Rys. 96. K u ch n ia  koszarow a n a  600 ludzi 
1, 2 — k o t ły  w a r z e ln e  d o  z ie m n ia k ó w  i in n y c h  j a r z y n  z  1 2 -d z ie ln ą  w k ła d k ą  (p o j. 500 1); 3 —  k o ­
c io ł w a r z e ln y  d o  m ię s a  i r y b  z 2 -d z ie ln ą  w k ła d k ą  (p o j. 500 1); 4 — k o c io ł  w a r z e ln y  n a  Z u p ą  
(p o j. 300 1); 5 — k o c io ł w a rz e ln y  d o  k a w y  z s i te m  z a n u r z a n y m  (p o j. 700 1); 6 — p ie k a r n ik  z 4 
k o m o ra m i (500 X  700 m m ) ; 7 — p a te ln ia  u c h y ln a  (800 X 600 m m ); 8 — t r z o n  k u c h e n n y  z  t r z e m a  
p ły ta m i ;  9 —s tó ł  do  p o d g rz e w a n ia  (2500 X 800 m m ); 10 — s tó ł  z  w b u d o w a n y m i p o d  s p o d e m  
s z a fa m i (2000 X 800 m m ); 11 — m a s z y n a  d o  m y c ia  z ie m n ia k ó w  (z s i ln ik ie m  e le k t r y c z n y m ) :  
12 —m a s z y n a  d o  o b ie r a n ia  z ie m n ia k ó w  (z s i ln ik ie m  e le k t ry c z n y m ) ;  23 — m a s z y n a  d o  k ra ja n ia . ,  
m ie le n ia  i  g n ie c e n ia  (z s i ln ik ie m  e le k t r y c z n y m ) ;  14 — m a s z y n a  d o  z m y w a n ia  n a c z y ń  z e  s to ła m i 
d o  p o d a w a n ia  i  o d b io r u  n a c z y ń  i  z p e łn y m  w y p o s a ż e n ie m ; 15 — z m y w a k  d o  m y c ia  j a r z y n  
3 -p rz e d z ia ło w y  (700 X 700 m m ) ; 16 — z m y w a k  d o  m y c ia  m ię s a  2 -p rz e d z ia ło w y  (700 X 700 m m ) ; 
17 — z m y w a k  2 -p rz e d z ia ło w y  (700 X 700 m m ) z e  s to łe m  o c ie k o w y m ; 28 — z le w ; 29 p ie ń  do>

r ą b a n ia  m ię s a
p o z a  ty m  u r z ą d z e n ia  d o  p rz y g o to w a n ia  w o d y  c ie p łe j  (w y d a jn o ś c i 800 1) o ra z  s to ły  r o b o c z e ,

s z a fy  i p ó łk i

6.7. KUCHNIA RESTAURACYJNA DLA 150 KONSUMENTÓW

K uchnia (rys. 97) przeznaczona jest dla restauracji do żywienia 120—  
150 konsumentów. W yposażenie pozwala na przygotowalnie i w ydanie 
w  ciągu dwu godzin od. 60 do 80 pełnych obiadów oraz około 60 dań indy­
w idualnych (z karty). 

Potraw y dostarczane są ze stołu do podgrzew ania potraw  bezpośrednia 
do sali restau racy jnej. 

Dane co do zapotrzebow ania miejsca, personelu, energii — zaw arte 
są w tabl. 19.
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Rys. 97. K u ch n ia  re s ta u ra c y jn a  d la  150 osób
2 — t r z o n  k u c h e n n y  z 2 p ie k a r n ik a m i  w  p o d s ta w ie  (2000 X  1100); 2 — s tó ł  d o  p o d g rz e w a n ia  
p o t r a w  (2500 X 800 m m ) d o  p rz y g o to w y w a n ia  d a ń ;  3 — s tó ł  d o  p o d g rz e w a n ia  p o t r a w  (2500 X 800 m m ) 
o g rz e w a n y , c zę śc io w o  d o  w y d a w a n ia  p o t r a w ;  4 — m a s z y n a  d o  k a w y  15/15 1; 5 — z le w o z m y w a k  
z  2 p rz e d z ia ła m i  (600 X 600 m m ) i  s to łe m  d o  o c ie k a n ia ;  6 — z m y w a k  2 -p rz e d z ia ło w y  (600 X  600 m m ) 
d o  m y c ia  j a r z y n ;  7 — z m y w a k  d o  m y c ia  m ię s a  1 -p rz e d z ia ło w y  (600 X  600 m m ) ; 8 — k a d ź  p o d ­

r ę c z n a  1 -p rz e d z ia ło w a  (700 X 500 m m ) ; 9 — z le w , 10 —  p ie ń  d o  r ą b a n ia  m ię s a ;  
p o z a  ty m  u rz ą d z e n ie  d o  g r z a n ia  w o d y  c ie p łe j  (w y d a jn o ś c i  300 i) o ra z  s to ły  ro b o c z e , s za fy

i stołki

R ys. 98. K u c h n i a  ho te low a d la  300 o s ó b  
1 — t r z o n  k u c h e n n y  z 10 p ły ta m i  i  3 p ie k a r n ik a m i  w  p o d s ta w ie ;  2 — z b io r n ik  z w o d ą  g o rą c ą  
<900 X 900 m m ); 3 — k o c io ł  w a r z e ln y  (p o j. 200 1); 4 — p a te ln ia  u c h y ln a  ( 0  500 m m ) ; 5 — k u c h e n k a  
p o m o c n ic z a ;  6 — p ie k a r n ik  do  p rz y g o to w a n ia  s u c h a r k ó w  ,,g r i l l “  (500 X 300 m m ); 7 — t r z o n  
k u c h e n n y  z  7 p ły ta m i ,  d la  k u c h n i  k a w ia r n ia n e j ;  8  — m a s z y n a  d o  k a w y  (50/25/25 1); 9 — s tó ł  
d o  p o d g rz e w a n ia  p o t r a w  (3500 X 800 m m ) ; 10 — s tó ł  d o  p o d g rz e w a n ia  p o t r a w  (2500 X 800 m m ) 
d o  w y d a w a n ia  k a w y ; 11 s tó ł  ro b o c z y  n ie o g rz e w a n y  z w b u d o w a n y m i s z a fa m i d o  w y d a w a n ia  
p o t r a w  z im n y c h  (2000 X 800 m m ) ; 12 — s tó ł  ro b o c z y  n ie o g rz e w a n y  z  w b u d o w a n y m i s z a fa m i do  
z w r o tu  n a c z y ń  s to ło w y c h ;  13 — m a s z y n a  do  m y c ia  z ie m n ia k ó w  (z s i ln ik ie m  e le k try c z n y m ) ;  
14 — m a s z y n a  d o  o b ie r a n ia  z ie m n ia k ó w  (z s i ln ik ie m  e le k t r y c z n y m ) ;  15 — s tó ł  ro b o c z y  ( z .s i l ­
n ik ie m  e le k t r y c z n y m  i  z e  s ta n o w is k ie m  d o  u s ta w ia n ia  p rz e n o ś n y c h  m a s z y n  k u c h e n n y c h ) ;  
16 — m a s z y n a  d o  k r a i a n i a  c h le b a ;  17 — m a s z y n a  d o  f o r m o w a n ia  (w y c in a n ia )  c ia s te k ;  18 — m a ­
s z y n a  d o  m y c ia  n a c z y ń  z e  s to ła m i d o  p o d a w a n ia  i d o  o d b io ru  n a c z y ń ,  z p e łn y m  w y p o s a ż e n ie m ; 
19 — z m y w a k  d o  j a r z y n  i  m ię s a , 2 -p rz e d z ia ło w y  (600 X  600 m m ); 20 —  z le w o z m y w a k  2 -p rz e ­

d z ia ło w y  z e  s to łe m  d o  o c ie k a n ia  (700 X 700 m m ) ; 21  — z le w  
p ie ń  do  r ą b a n ia  m ię s a ;  u rz ą d z e n ie  d o  p rz y g o to w a n ia  w o d y  c ie p łe j  (w y d a jn o ś c i 1000 1) o ra z

s to ły  ro b o c z e , s z a fy , s to łk i
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6.8. KUCHNIA HOTELOWA DLA 300 KONSUMENTÓW

K uchnia (rys. 98) przeznaczona jest dla żyw ienia 300 gości hotelowych. 
W yposażenie dostosowane jest do przygotowania posiłku zasadniczego — 
obiadu lub kolacji — na 300 pełnych posiłków. Urządzenie posiada również

Rys. 99. K u ch n ia  h o te low a d la  700 osób 
1 — trzon kuchenny  z 12 p ły tam i i 3 p iekarn ikam i w  podstaw ie; 2 — zbiornik z gcrącą wodą 
(900 X 900 m m ); 3 — pateln ia  uchylna (800 X 900 mm); 4 — pate ln ia  uchylna ( 0  500 mm); 5 — pie­
k arn ik  z 2 kom oram i (500 X 700 mm); 6 — kocioł w arzelny (poj. 200 1) na  zupy; 7 — kocioł 
w arzelny (poj. 300 1) na  ziem niaki z 8-dzielną w kładką; 8 — bateria  kociołków  wyw rotow ych 
(poj. 30 i 40 1); 9 — podwójna kuchenka pom ocnicza; 10 — p iekarn ik  do przygotow ania suchar­
ków, „toastów “ (600 X 400 mm); 11 — p iekarn ik  z 3 rożnam i (600 m m  długości); 12 — trzon 
kuchenny z 8 p ły tam i i 2 p iekarn ikam i dla kaw iarn i; 13 — m aszyna do kaw y (100/50/50 1); 
14 — piec cukierniczy  z 3 kom oram i; 15 — trzon kuchenny  z 3 stanow iskam i; 16 — stół do 
podgrzewania (2000 X 800 m m ); 17 — stół roboczy nieogrzew any z wbudow anym i szafami 
(1500 X 800 m m ); 1.8 — stół roboczy nieogrzew any z w budow anym i szafam i (2500 X 800 m m ); 
29 — stół do podgrzew ania po traw  (700 X 800 m m ) dla w ydaw ania po traw  z kuchni głów nej; 
20 — stół roboczy nieogrzew any z w budow anym i szafam i (4000 X 800 m m ) dla zw rotu naczyń 
z sali jadalnej; 21 — stół roboczy, częściowo ogrzewany, ze skrzynkam i z nakryciam i 
6000 X 800 m m ) ;  22 — m aszyna kuchenna do kra jan ia , m ielenia, gniecenia (z silnikiem  elek­
trycznym ); 23 — m aszyna cylindryczna do gniecenia, prasow ania i w yciskania (ż silnikiem  
elektrycznym ); 24 — m aszyna do m ycia ziem niaków  (z silnikiem  elektrycznym ); 25 — maszyna 
do obierania ziem niaków  (z silnikiem  elektrycznym ); 26 — m aszyna do k ra jan ia  m ięsa „w ilk“ 
(z silnikiem  elektrycznym ); 27 — m aszyna do form ow ania (wycinania) ciastek; 28 — maszyna 
do krajania Chleba; 29 — maszyna do m ielenia kaw y; 30 — m aszyna do kręcenia lodów; 31 —m a­
szyna do zm yw ania ze stołam i do podawania i odbioru naczyń ; 32 —■ zlewozmywak 2-przedzia- 
łow y ze stołem  do ociekania (700 X 700 mm); 33 — zm yw ak 1-przedziałowy do m ycia naczyń 
(600 X  600 m m ); 34 — zm yw ak 2-przedziałowy z dwoma stołam i do ociekania (900 X  700 m m ) ;  
35 — zm yw ak 2-przedziałowy do jarzyn1 i  mięsa (600 X  600 m m ); 36 — kadź do m oczenia z  2 prze­
d z ia ła m i (900 X 700 m m ); 37 — zm yw ak do ryb  1-przedziałowy (700 X 700 m m ); 38 —  zbiornik 
zapasowy do ryb  (900 X 700 m m ); 39 — zlew; 40 —  p ień do rąban ia  mięsa; urządzenie do przy­

gotowania wody ciepłej (wydajności 2000 1); 
poza tym  stoły robocze, szafy, półki i stołki
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kaw iarnię i kuchnię zimną. Posiłki do sali jadalnej dostarczane są przez 
pomieszczenie do w ydaw ania potraw. 

Dane co do zapotrzebow ania miejsca, personelu, energii — zaw arte 
są  w tabl. 19.

6.9. KUCHNIA HOTELOWA DLA 700 KONSUMENTÓW

K uchnia (rys. 99) przeznaczona jest dla żywienia 700 gości hotelowych. 
W yposażenie dostosowane jest do przy gotowania posiłku zasadniczego 
obiadu lub kolacji n a  700 pełnych posiłków. Urządzenie posiada kaw iarnię, 
kuchnię zimną i cukiernię. Posiłki dostarczane są przez pomieszczenie 
w ydaw ania potraw, położone wzdłuż drogi przesuwania się kelnerów, do 
sali jadalnej. 

Dane co do zapotrzebow ania miejsca, personelu, energii — zaw arte 
s ą  w tabl. i 9.

6.10. KUCHNIA DLA STOŁÓWKI ZAKŁADU PRZEMYSŁOWEGO NA 150 OSÓB

K uchnia (rys. 100) przeznaczona jest dla stołówki robotniczej mającej 
w yżyw ić 150 osób. Urządzenia pozwalają n a  przygotow anie obiadów skła-
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Rys. 100. K u ch n ia  zak ła d u  przem ysłow ego  n a  150 osób
1  — kocioł w arzelny do ziem niaków z 4-dzielną w kładką (poj. 100 1); 2 — kocioł w arzelny 
<poj 100 1) do zupy, jarzyn  i  m ięsa; 3 — trzon kuchenny  z 6 do 8 pły tam i i 2 ipiekarnikam i 
w  podstaw ie; 4 — pateln ia uchylna (600 X 600 mm); 5 — kuchenka pom ocnicza; 6 — stół do pod­
grzew an ia  (2000 X 800 mm); 7 — stół nieogrzew any z wbudow anym i pod spodem szafam i do 
naczyń (1500 X 800 mm); 8 — stół nieogrzew any z wbudow anym i pod spodąm szafami dla sprzedaży 
(1500 X 800 m m ); 9 — m aszyna do obierania ziem niaków  (z silnikiem  elektrycznym ); 10 — stół 
roboczy (z silnikiem  elektrycznym  i m ałą m aszynką uniw ersalną); 11 — zm yw ak 2-przedziałowy 
ze  stołem  ociekowym (600 X 600 mm) do zm yw ania naczyń; 12 — zm yw ak do mycia jarzyn
2-przedziałowy (600 X 600 m m ); 13 — zm yw ak 1-przedziałowy do mycia mięsa (600 X 600 m m );

14 — pień  do rąban ia  m ięsa; 15 — zlew;
.poza tym  urządzenie do przygotow ania wody ciepłej w ydajności 400 1 oraz stoły robocze, szafy,

półki i  stołki

166



dających się z zupy, mięsa, ziemniaków i innych jarzyn. Posiłki dostarczane 
są do m iejsca w ydaw ania potraw  i spożywane w  sali jadalnej położonej 
bezpośrednio przy kuchni.

Dane co do zapotrzebow ania miejsca, personelu, energii —  zawarte 
są  w tabl. 19.

6.11. KUCHNIA DLA STOŁÓWKI ZAKŁADU PRZEMYSŁOWEGO NA 300 OSÓB

K uchnia (rys. 101) przeznaczona jest dla stołówki robotniczej mającej 
wyżywić 300 osób. Urządzenia pozwalają na przygotowanie obiadów skła­
dających się z zupy, mięsa, ziemniaków i innych jarzyn. Posiłki dostair-

R ys. 101. K u ch n ia  zak ła d u  przem ysłow ego  n a  3'00 osób 
1  — k o c io ł w a r z e ln y  d o  z ie m n ia k ó w  z  6 -d z ie ln ą  w k ła d k ą  (p o j. 200 1); 2 — k o c io ł  w a rz e ln y  do 
z u p y ,  ja r z y n ,  m ię s a  lu b  r y b  z 2 -d z ie ln ą  w k ła d k ą  (p o j. 1501); 3 — k o c io ł w a r z e ln y  (p o j. 200 1) 
d o  ja r z y n ;  4 — t r z o n 1 k u c h e n n y  z 8 p ły ta m i  b e z  p ie k a r n ik ó w ;  5 — p ie k a r n ik  z  2 k o m o ra m i 
<500 X 700 m m ); 6 — p a te ln ia  u c h y ln a  (600 X 600 m m ) ; 7 — k u c h e n k a  p o m o c n ic z a ;  8 — i  m a s z y n a  
d o  k a w y  (20/30 1); 9 — s tó ł  d o  p o d g rz e w a n ia  (2500 X 800 m m ) ; 10 — m a s z y n a  do  m y c ia  z ie m n ia ­
k ó w  (z s i ln ik ie m  e le k t r y c z n y m ) ;  11 — m a s z y n a  d o  o b ie r a n ia  z ie m n ia k ó w  (z s i ln ik ie m  e l e k t r y c z ­
n y m ) ;  12 — m a s z y n a  d o  k r a ja n ia ,  m ie le n ia  i  g n ie c e n ia  (z s i ln ik ie m  e le k t r y c z n y m ) ;  13 — s tó ł  r o ­
b o c z y  (z s i ln ik ie m  e le k t r y c z n y m  i  m a łą  m a s z y n k ą  u n iw e r s a ln ą ;  14 —  m ły n e k  d o  k a w y ;  15 — m a ­
s z y n a  d o  z m y w a n ia  n a c z y ń , ze  s to ła m i d o  p o d a w a n ia  i o d b io ru  n a c z y ń , z  p e łn y m  w y p o s a ż e n ie m ; 
25 — z m y w a k  d o  m ię s a  2 -p rze .d z ia ło w y  (600 X 600 m m ) ; 17 — z m y w a k  d o  m y c ia  j a r z y n  2 -p rz e -  
•dzia łow y  (700 X 700 m m ); 18 — p ie ń  d o  r ą b a n ia  m ię s a ;  19 — z le w ; 20 — z le w o z m y w a k  2 -p rz e d z ia -  

ło w y  z e  s to łe m  d o  o c ie k a n ia  (600 X 600 m m ); 
p o z a  ty m  u r z ą d z e n ie  d o  p rz y g o to w a n ia  w o d y  c ie p łe j  w y d a jn o ś c i  600 1 o ra z  s to ły  ro b o c z e , s za fy ,

p ó łk i  i s to łk i

czane s ą  do m iejsca w ydaw ania potraw  i spożywane w sali jadalnej poło­
żonej bezpośrednio przy kuchni.

Dane co do zapotrzebow ania miejsca, personelu, energii — zaw arte 
są  w tabl. 19.
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6.12. KUCHNIA DLA STOŁÓW KI ZAKŁADU PRZEMYSŁOWEGO NA 500 OSÓB

K uchnia (rys. 102) przeznaczona jest dla stołówki robotniczej mającej 
wyżywić 500 osób. Urządzenia pozwalają na przygotowanie obiadów skła­
dających się z zupy,, mięsa, ziemniaków i innych jarzyn. Posiłki dostarczane

R ys. 102. K u c h n ia  zak ła d u  p rzem ysłow ego  n a  500 osób 
1 — k o c io ł w a r z e ln y  d o  z ie m n ia k ó w ' z  8 -d z ie ln ą  w k ła d k ą  (p o j. 300 1); 2 — k o c io ł w a rz e ln y  t io  
j a r z y n  (p o j. 300 1); 3  — k o c io ł  w a r z e ln y  d o  z u p y ,  ja r z y n ,  m ię s a  lu b  r y b  z 2 -d z ie ln ą  w k ła d k ą  
(p o j. 250 1); 4 — t r z o n  k u c h e n n y  z 8 p ły ta m i  b e z  p ie k a r n ik ó w ;  5 — p a te ln ie  u c h y ln e  600 X 
X  600 m m ); 6 — p ie k a r n ik  z  4 k o m o ra m i  (500 X 700 m m ) ; 7 — k u c h e n k a  p o m o c n ic z a ; 8 — m a s z y n a  
do  k a w y  (50/50 1); 9 — s tó ł  do  p o d g rz e w a n ia  p o t r a w  (300 X 800 m m ) ; 10 —  s tó ł  ro b o c z y  z  s z a fa m i 
w b u d o w a n y m i n ie o g rz e w a n y  (2500 X 800 m m ) ; U  —  m a s z y n a  d o  m y c ia  z ie m n ia k ó w  (z s i ln ik ie m  
e le k t ry c z n y m ) ;  12 — m a s z y n a  d o  o b ie r a n ia  z ie m n ia k ó w  (z s i ln ik ie m  e le k t r y c z n y m ) ;  13 — m a ­
s z y n a  d o  k r a j a n i a ,  m ie le n ia  i  g n ie c e n ia  (z s i ln ik ie m  e le k t r y c z n y m ) ;  14 — m a s z y n a  d o  m ie le n ia  
(z s i ln ik ie m  e le k t r y c z n y m ) ;  15 — m a s z y n a  d o  z m y w a n ia  n a c z y ń , z e  s to ła m i d o  p o d a w a n ia  i  do  
o d b io ru  n a c z y ń ,  z  p e łn y m  w y p o s a ż e n ie m ; 16 — z m y w a k  d o  ja r z y n  3 -p rz e d z ia ło w y  (700 X 700 m m ) ;  
17 —  z m y w a k  d o  m ię s a  2-p r z e d z ia ło w y  (600 X  600 m m ) ; 18  — z le w o z m y w a k  2 -p rz e d z ia ło w y  (600 X 

X 600 m m ) ze  s to łe m  do  o c ie k a n ia ;  19 — p ie ń  do  r ą b a n ia  m ię s a ;  20 — z le w ; 
p o z a  ty m  u rz ą d z e n ia  d o  p rz y g o to w a n ia  w o d y  c ie p łe j  (w y d a jn o ś c i  800 1) o ra z  s to ły  ro b o c z e , s z a fy ,

p ó łk i  i  s to łk i

są do m iejsca w ydaw ania potraw  i spożywane w sali jadalnej położonej 
bezpośrednio przy kuchni. 

Dane zapotrzebow ania miejsca, personelu, energii — zaw arte są 
w tabl. 19.

6.13. KUCHNIA DLA STOŁÓWKI ZAKŁADU PRZEMYSŁOWEGO N A  800 OSÓB

K uchnia (rys. 103) przeznaczona jest dla stołówki robotniczej mającej 
wyżywić 800 osób. Urządzenia pozwalające na przygotow anie obiadów skła­
dających się z zupy, mięsa, ziemniaków i innych jarzyn. Posiłki dostar­
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czane są do m iejsca w ydaw ania potraw  i spożywane w  sali jadalnej poło­
żonej bezpośrednio przy kuchni. 

Dane zapotrzebow ania miejsca, personelu, energii — zaw arte są 
w tabl. 19.

Pom ieszczenie d la  personelu kuch n i Kierow nik kuchni

R ys. 103. K u ch n ia  zak ła d u  przem ysłow ego  n a  800 osób 
1 — k o c io ł  w a r z e ln y  d o  z ie m n ia k ó w  z 1 2 -d z ie ln ą  w k ła d k ą  (p o j.  500 1); 2 — k o c io ł  w a r z e ln y  dc* 
ja r z y n  (p o j. 500 1); 3  — k o c io ł w a r z e ln y  d o  z u p y , ja r z y n ,  m ię s a  lu b  r y b  z 2 -d z ie ln ą  w k ła d k ą  
(p o j. 500 1); 4 — t r z o n  k u c h e n n y  z 8 p ły ta m i  b e z  p ie k a r n ik ó w ;  5 — p a te ln ia  u c h y ln a  (800 X 
X 600 m m ) ; 6 — p ie k a r n ik  z  4 k o m o r a m i  (500 X 600 m m ) ; 7 — p ie k a r n ik  d o  r y b  z  2 p a te ln ia m i  
(500 X 500 m m ) ; 8 — k u c h e n k a  p o m o c n ic z a ;  9 — m a s z y n a  d o  k a w y  (80/50/30 1); 10 — s tó ł  d o  p o d ­
g rz e w a n ia  p o t r a w  (5000 X 800 m m ) ; 11 — s tó ł  ro b o c z y  z s z a fa m i w b u d o w a n y m i,  n ie o g rz e w a n y  
(2000 X 800 m m ); 12 — s tó ł  ro b o c z y  z s z a fa m i w b u d o w a n y m i,  n ie o g rz e w a n y  (2500 X 800 m m ); 
13 — m a s z y n a  d o  m y c ia  z ie m n ia k ó w  (z s i ln ik ie m  e le k t r y c z n y m ) ;  14 — m a s z y n a  d o  o b ie ra n ia  
z ie m n ia k ó w  (z s i ln ik ie m  e le k t ry c z n y m ) ;  15 — m a s z y n a  d o  k r a ja n ia ,  m ie le n ia ,  g n ie c e n ia  (z s i ln i ­
k ie m  e le k t ry c z n y m ) ;  17 — m a s z y n a  d o  m ie le n ia  (z s i ln ik ie m  e le k t r y c z n y m ) ;  18 —  m a s z y n a  d o  
z m y w a n ia  n a c z y ń  z e  s to ła m i do  p o d a w a n ia  i  d o  o d b io ru  n a c z y ń , z  p e łn y m  w y p o s a ż e n ie m ; 
19 — z m y w a k  d o  ja r z y n  3 -p rz e d z ia ło w y  (700 X 700 m m ) ; 2 0  — k a d ź  do  m o c z e n ia  2 -p rz e d z ia ło w a  
(900 X  700 m m ) ; 21 — z m y w a k  d o  m ię s a  2-p r z e d z ia ło w y  (700 X  700 m m ) ; 22 — z le w o z m y w a k
3 -p rz e d z ia ło w y  (700 X. 700 m m ) z e  s to łe m  d o  o c ie k a n ia ;  23 — z le w ; 24 — p ie ń  d o  r ą b a n ia  m ię s a ;  
p o z a  ty m  u rz ą d z e n ie  d o  p rz y g o to w y w a n ia  w o d y  c ie p le j  (w y d a jn o ś c i  1000 1) o ra z  s to ły  ro b o c z e ,

sz a fy , p ó łk i  i s to łk i

6.14. KUCHNIA DLA  STOŁÓWKI ZAKŁADU PRZEMYSŁOWEGO N A  1200 OSÓB

Kuchnia (rys. 104) przeznaczona jest dla stołówki robotniczej mającej 
wyżywić 1200 osób. Urządzenia pozwalają n a  przygotowanie obiadów skła­
dających się z zupy, mięsa ziemniaków i innych jarzyn. Posiłki dostarczane
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są do m iejsca w ydaw ania potraw  i spożywane w sali jadalnej położonej 
bezpośrednio przy kuchni.

D ane zapotrzebow ania miejsca, personelu, energii — zaw arte są 
w  tabl. 19.

I Pomieszczenie di a personelu kuchni

R ys. 104. K u ch n ia  zak ład u  przem ysłow ego  n a  1200 osób
1, 2 — k o t ły  w a rz e ln e  (p o j. 600 1) d o  z ie m n ia k ó w  z 1 6 -d z ie ln ą  w k ła d k ą ;  3 — k o c io ł  w a r z e ln y  
d o  ja r z y n  (p o j. 600 1); 4 — k o c io ł  w a r z e ln y  d o  z u p y , ja r z y n ,  m ię s a  lu b  r y b  z 2 -d z ie łn ą  w k ła d k ą  
(p o j. 400 1); 5 — tr z o n  k u c h e n n y  z  10 p ły ta m i  b e z  p ie k a r n ik ó w ;  6 — p a te ln ia  u c h y ln a  (800 X 
X 600 m m ); 7 — p ie k a r n ik  z  6 k o m o r a m i;  8 — k u c h e n k a  p o m o c n ic z a ;  9 — m a s z y n a  d o  k a w y  
(100/50/50 1); 10 — s to ły  d o  p o d g rz e w a n ia  p o t r a w  (3000 X 800 m m ) ; 11 — s tó ł  d o  p o d g rz e w a n ia  p o ­
t r a w  2000 X  800 m m ; 1 s tó ł  ro b o c z y  z w b u d o w a n y m i s z a fa m i,  n ie o g rz e w a n y  (3000 X  800 m m ), d o  
o d b io ru  n a c z y ń  s to ło w y c h ;  12 — m a s z y n a  d o  m y c ia  z ie m n ia k ó w  (z s i ln ik ie m  e le k t ry c z n y m ) ;  
13 — m a s z y n a  d o  o b ie r a n ia  z ie m n ia k ó w  (z s i ln ik ie m  e le k t r y c z n y m ) ;  14 — m a s z y n a  d o  k r a ja n ia ,  
m ie le n ia ,  g n ie c e n ia  (z s i ln ik ie m  e le k t ry c z n y m ) ;  15 — m a s z y n a  d o  k r a j a n i a  m ię s a  „ w i lk “  (z s i ln i ­
k ie m  e le k t r y c z n y m ) ;  16 — m a s z y n a  d o  m ie le n ia  (z s i ln ik ie m  e le k t r y c z n y m ) ;  17 — m a s z y n a  do  
m y c ia  n a c z y ń  z e  s to ła m i d o  p o d a w a n ia  i do  o d b io ru  n a c z y ń , z  p e łn y m  w y p o s a ż e n ie m ; 18  — z m y ­
w a k  d o  ja r z y n  z  3 p rz e d z ia ła m i (700 X 700 m m ) ; 19 — k a d ź  d o  m o c z e n ia  z  2 p rz e d z ia ła m i 
(900 X  700 m m ) ; 2 0  — z m y w a k  d o  m ię s a  z 2 p r z e d z ia ła m i (700 X 700 m m ) ; 21 — k a d z ie  d o  m y c ia  
n a c z y ń  k u c h e n n y c h  (900 X 700 m m ) z e  s to ła m i o c ie k o w y m i;  22 — z le w ; 23 — p ie ń  d o  r ą b a n ia

m ię s a ;  24 — w a g a ;
P o z a  ty m  u r z ą d z e n ie  d o  p rz y g o to w y w a n ia  w o d y  c ie p łe j  (w y d a jn o ś c i  1200 1) o ra z  s to ły  ro b o c z e ,

s z a fy , p ó łk i  i  s to łk i

6.15. KUCHNIA DLA STOŁÓWKI ZAKŁADU PRZEMYSŁOWEGO N A  2500 OSÓB

K uchnia (rys. 105) przeznaczona jesst dla stołówki robotniczej m ającej 
wyżywić 2500 osób. Urządzenia pozw alają na przygotowalnie obiadów skła­
dających się z zupy, mięsa, ziem niaków i innych jarzyn. W ydawanie 
posiłków może odbywać się dwoma sposobami:
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a) przez załadowanie gotowej straw y do termosów, k tó re  są transpor­
towane do m iejsc w ydaw ania posiłków przy poszczególnych oddziałach 
zakładu;

b) bezpośrednie w ydaw anie obiadów do sali jadalnej położonej przy 
kuchni. 

Dane zapotrzebow ania miejsca, personelu, energii — zaw arte są 
w tabl. 19.
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Rys. 105. K u ch n ia  zak ła d u  przem ysłow ego  n a  2500 osób 
1  —  k o c io ł  w a r z e ln y  d o  z ie m n ia k ó w  z 1 8 -d z ie ln y m i w k ła d k a m i  (p o j.  800 1); 2 — k o c io ł  w a rz e ln y  
d o  j a r z y n  (p o j.  800 1); 3 — k o c io ł  w a r z e ln y  d o  z u p y , ja r z y n ,  m ię s a  lu b  r y b  z  2 -d z ie ln y m i w k ła d ­
k a m i (p o j. 600 1); 4 — t r z o n  k u c h e n n y  z 10 p ły ta m i ;  5 — p a te ln ie  u c h y ln e  (800 X 600 m m ); 
6 — p ie k a r n ik  z 6 k o m o ra m i  (500 X  600 m m ) ; 7 — k u c h e n k a  p o m o c n ic z a  z 2 s ta n o w is k a m i;  
8 — m a s z y n a  d o  k a w y  (100/50/50 1); 9 — stół d o  p o d g rz e w a n ia  p o t r a w  (600 X 800 m m ) ; 10 — s tó ł  do  
p o d g rz e w a n ia  p o t r a w  (2000 X 800 m m ) ; 11 — s tó ł  ro b o c z y  z w b u d o w a n y m i s z a fa m i, n ie o g rz e w a n y  
<3000 X 800 m m ) ; 12 — m a s z y n a  d o  m y c ia  z ie m n ia k ó w  (z s i ln ik ie m  e le k t ry c z n y m ) ;  13 — m a s z y n a  
do  o b ie r a n ia  z ie m n ia k ó w  (z s i ln ik ie m  e le k t r y c z n y m ) ;  14 — m a s z y n a  d o  k r a j a n i a ,  m ie le n ia ,  
g n ie c e n ia  (z s i ln ik ie m  e le k t ry c z n y m ) ;  15 — m a s z y n a  d o  k r a j a n i a  m ię s a  „ w i lk “  (z s i ln ik ie m  
e le k t r y c z n y m ) ;  16 — m a s z y n a  d o  m ie le n ia  (z s i ln ik ie m  e le k t r y c z n y m ) ;  17 — m a s z y n a  d o  g n ie c e n ia  
(z s i ln ik ie m  e le k t ry c z n y m ) ;  18 — m a s z y n a  d o  m y c ia  n a c z y ń  z e  s to ła m i d o  p o d a w a n ia  i  do  o d b io ru  
n a c z y ń , z  p e łn y m  w y p o s a ż e n ie m ; 19 — k a d ź  do  m o c z e n ia  2 -p rz e d z ia ło w a  (900 X 700 m m ) ; 
21 — z m y w a k  d o  m ię s a  3 -p rz e d z ia ło w y  (700 X 700 m m ); 22 — k a d z ie  d o  m y c ia  n a c z y ń  k u c h e n ­
n y c h  (900 X  700 m m ) z e  s to ła m i o c ie k o w y m i;  23 — p r z y r z ą d  do  z m y w a n ia  k o n w i i  te rm o s ó w  
(do  t r a n s p o r tu ) ;  24 -— z le w o z m y w a k  d o  m y c ia  n a c z y ń  k u c h e n n y c h  2 -p rz e d z ia ło w y  (600 X  600 m m ) 
z e  s to łe m  o c ie k o w y m ; 25 — z le w ; 26 — w ó z e k  d o  t r a n s p o r tu  m ię s a ;  27 — p ie ń  d o  r ą b a n ia  m ię s a ;

28 — te r m o s y  d la  t r a n s p o r tu  s t r a w y  (p o j. 50 1 k a ż d y )  —  o k . 50 s z t . ; 
p o z a  ty m  u rz ą d z e n ie  d o  p rz y g o to w a n ia  w o d y  c ie p łe j  w y d a jn o ś c i  2000 1 o ra z  s to ły  ro b o c z e , s za fy ,

p ó łk i  i  s to łk i

6.16. KUCHNIA DLA STOŁÓWKI ZAKŁADU PRZEMYSŁOWEGO NA 5000 OSÓB

K uchnia (rys. 106) przeznaczona jest dla stołówki robotniczej m ającej 
wyżywić 5000 osób. Urządzenia pozwalają na przygotowanie obiadów 
składających się z zupy, mięsa, ziemniaków i innych jarzyn. Kuchnia
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posiada kuchnię dietetyczną oraz w łasną cukiernię. Potraw y w ydaw ane 
są częściowo do sali jadalnej położonej bezpośrednio przy kuchni., nato­
m iast zasadnicza ich ilość przewożona jes t w  term osach do szeregu 
stołówek rozmieszczonych przy odpowiednich w arsztatach pracy na  te re ­
nie zakładu przemysłowego.

Dane zapotrzebow ania miejsca, personelu, energii — zaw arte są 
w  tabl. 19.

6.17. KUCHNIE ZAKŁADÓW  ZBIOROWEGO ŻYW IENIA OPRACOWANE PRZEZ  
CZECHOSŁOWACKĄ WYTWÓRNIĘ MOTOKOV (DLA 500, 1000 i 2000 OSÓB)

Na rys. 107 pokazano rozplanowanie i  wyposażenie kuchni dla 500 
osób, na  rys. 108 — dla 1000 osób, zaś na rys. 109 — na  2000 osób.



7. DANE TECHNICZNE MASZYN I URZĄDZEŃ KUCHNI 
Z BI ORO W EG O Ż Y W I E N I A 1)

7.1. W STĘP

Tablice urządzeń kuchennych zakładów zbiorowego żywienia m ają 
n a  celu ułatw ienie projektantom  zorientow ania się w znajdujących się na 
rynku  krajow ym  urządzeniach kuchennych i wyboru najstosowniejszych. 
Zaw ierają one dane techniczne najczęściej stosowanych urządzeń ku ­
chennych, produkowanych w  Polsce.

Z im portu zagranicznego uwzględniono urządzenia produkcji cze­
chosłowackiej.

W szystkie dane techniczne i w artości liczbowe są orientacyjne.

7.2. KOTŁY WARZELNE

7.2.1. Kotły warzelne produkcji krajowej

Kotły warzelne produkcji krajow ej, ogrzewane węglem  lub parą 
(uniwersalne), względnie tylko parą, wykonyw ane są jako dwupłaszczowe 
z  pokrywą.

Płaszcze w ew nętrzne oraz pokryw a kotła wykonyw ane są  z blachy 
stalow ej cynowej lub em aliowanej, płaszcze zew nętrzne z blachy stalowej 
pom alowanej lakierem  ognioodpornym.

Okucia kotłów  — żeliwne poniklowane.
T ab lica  k otłów  w arze ln ych , u n iw ersa ln y ch  i w ęg lo w y ch

W ielkości ch a rak te ry s ty czn e Jed n o s tk a U n iw ersa lne  ogrzew anie 
w ęglem  i  p a rą

W ęglow e

P ojem ność  k o tła 1 300 500 500
Ś redn ica  zew nętrzna mm 1230 1450 1450
W ysokość mm 1150 1090 1090
Ś redn ica  w ew nętrzna mm 900 1150 1150
G łębokość w ew nętrzna mm 530 500 500
Ś redn ica  w y lo tu  spalin mm 180 200 250
D oprow adzenie w ody © mm 20 20 20
K urek  spustow y  © m m 50 50 50
C iężar (około) kG 580 630 630

Uwaga : Przewiduje się produkcję kotłów uniwersalnych pojemności 200 1.

h  N a p o d staw ie  o p raco w an ia  B iu ra  S tud iów  i P ro je k tó w  W zorcow ych B udow ­
n ic tw a  M iejsk iego  w  W arszaw ie.
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Tablica kotłów warzelnych parowych

W ielkości ch a rak te ry s ty czn e Je d n o s tk a
200

Po jem ność 1 

300 500

Średnica zew nętrzna mm 1150 1230 1200
W ysokość mm 900 1100 1150

| Ś rednica w ew nętrzna m m 800 900 930
G łębokość w ew nętrzna mm 400 450 760
D oprow adzenie w ody 0 mm 20 20 20
D oprow adzenie p a ry  0 mm 25 32 40
P rzew ód k o n d en sacy jn y  0 mm 20 20 25
K urek  spustow y  © mm 50 50 50
C iężar (około) kG 280 340 400 |

Uwaga: Dane odnoszące się do kotła o pojemności 200 1 — orientacyjne. Produkcja kotłów pojemności 
500 1 — chwilowo wstrzymana.

Kotły w arzelne w yw rotow e do potraw  dietetycznych, jak  mleko, 
kakao itp. są wykonyw ane w zespołach po 3 i 4 kotły różnej pojemności, 
dwupłaszczowych z luźnym i pokrywami.

K otły w ew nętrzne są w ykonyw ane z blachy stalowej, nierdzew nej, 
kwasoodpornej lub równorzędnego m ateriału  zastępczego, płaszcz ze­
w nętrzny — z blachy stalowej; ustaw ione są na  wspólnej podstawie, na 
stojakach z osią obrotową, um ożliw iającą w ychylenie kotła o 90° z po­
zycji pionowej.

T ab lica  kotłó iu  w a rze ln y ch  w yw rotow ych

W ielkości ch a rak te ry sty czn e Je d n o s tk a

Ilość ko tłów szt. 4
P o jem ność ko tłów 1 20, 30, 40 i 50
W ym iary  ob rysu : długość mm 2320

szerokość mm 605
W ysokość s to łu mm 510
W ysokość ca łk o w ita  w raz z ram ą służącą  do

zaw ieszen ia  pokryw mm 1620
D oprow adzenie p a ry  0 mm 25
C iśnienie pary at(n) 0,5
O dprow adzenie k o n d en sa tu  0 m m 15
D oprow adzenie  w ody © mm 20 |
C iężar (około) kG 550 !

Uwaga: Produkcja zespołów o 3 kotłaeh wywrotnych chwilowo wstrzymana.

7.2.2. Kotły warzelne produkcji czechosłowackiej

K otły w arzelne produkow ane są do ogrzewania węglem, parą  i ga­
zem, dwupłaszczowe z pokrywą.

Płaszcz w ew nętrzny kotła jest w ykonany z blachy stalowej nierdzew ­
nej lub  z blachy stalow ej, w ew nątrz emaliowany. Płaszcz zew nętrzny
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wykonany jesit z  blachy stalowej em aliowanej, okucia żeliwne — posni- 
klowane. Pokryw a z blachy stalowej em aliow anej lub z alum inium  osa­
dzona w ram ie żeliwnej paniki cwanej m a przeciwwagę um ożliw iającą 
ustaw ienie pokryw y w  dowolnym położeniu.

Kotły w arzelne mogą być -wykonane z urządzeniem  m ieszającym  do 
gotowania mleka. Na żądanie mogą być dostarczone w kładki do kotłów 
do gotowania ziemniaków, jarzyn, ryb i mięsa.

T ab lica  k o tłó w  ogrzew an ych  b ezp o śred n io  w ęg lem

W ielkości ch a rak te ry s ty czn e Je d n o s tk a
P ojem ność 1

150 300 500

Ś redn ica zew nętrzna mm 1050 1150 1320
W ysokość mm 900 950 1320
Ś redn ica w ew nętrzna m m 800 900 1100
G łębokość w ew nętrzna m m 410 550 550
O dprow adzenie oparów  0 mm 25 25 25
D oprow adzenie  w ody 0 mm 20 20 20
Ś redn ica w y lo tu  sp a lin  0 mm 180 180 250

T ab lica  k o tłó w  w arze ln ych  o g rzew an ych  w ęg lem  p ośred n io  (d w u p łaszczow ych )

W ielkości ch a rak te ry s ty czn e Jed n o s tk a
Pojem ność 1

150 300 500

Średnica zew nętrzna mm 1150 1250 1450
W ysokość mm 900 900 970
Średnica w ew nętrzna mm 700 700 1100
G łębokość w ew nętrzna m m 470 570 620
O dprow adzen ie  oparów  0 mm 25 25 25
D oprow adzenie w ody 0 m m 20 20 20
Średnica w y lo tu  sp a lin  © mm 180 180 200

T ablica  k o tłów  w a rze ln y ch  ogrzew an ych  parą

W ielkośc i ch a rak te ry s ty czn e Je d n o s tk a
Pojem ność 1

150 300 500

Średnica zew n ętrzn a mm 930 1130 1330
W ysokość mm 900 900 970
Ś redn ica  w ew nętrzna mm 700 900 1100
G łębokość w ew nętrzna mm 470 570 620
D oprow adzenie  p a ry  0 m m 25 32 40
D oprow adzenie  w ody 0 mm 20 20 20
O dprow adzenie  oparów  0  
Czas po trzeb n y  n a  osiągn ięcie

mm 25 25 25

s tan u  w rzen ia  
Ilość p a ry  po trzebnej do o siąg ­

m in 25 25 45

n ięc ia  s ta n u  w rzen ia  
Ilo ść  p a ry  n a  pod trzym an ie

kg /h 79 113 147

w rzen ia kg /h 10 14 18,5
C iężar kG 575 695 910
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K otły warzelne przechylne, dwupłaszczowe do potraw  dietetycznych, 
ja k  mleko, kakao itp. w ykonyw ane są  w  zespołach.¡składających się z  kilku 
sztuk o pojem ności 50 1 każdy. Płaszcze w ew nętrzne kotłów, pokryw y 
oraz p łyta stołu w ykonane są z blachy stalowej nierdzew nej.

T ab lica  k otłów  w a rze ln y ch  w yw rotow ych

W ielkości ch a rak te ry s ty czn e Je d n o s tk a

Ś redn ica  w ew nętrzna  k o tła mm 420
G łębokość wewTnętrzna  ko tła mm 480
W ysokość sto łu mm 550
Szerokość sto łu mm 550
D ługość n a  1 kocioł mm 700
Zużycie p a ry  n a  1 kocio ł o ciśn. 0,35 — 0,5 at(n) 

a) n a  doprow adzen ie  c ieczy  do s ta n u  w rzen ia kg/h 12
b) n a  pod trzym an ie  w rzenia kg/h 5

C iężar ob liczony  na po jedynczy  kocioł (około) kG 130

7.3. TRZONY KUCHENNE

7.3.1. Trzony kuchenne produkcji krajowej

Trzony kuchenne węglowe w ykonyw ane są z  blachy stalowej o kon­
stru k c ji ze stali kształtow ej, z pły tam i żeliwnymi, w ew nątrz w ym uro­
wane są płytam i szamotowymi. Ścianki zew nętrzne pomalowane m ają 
farbą olejną w ytrzym ałą na wysoką tem peratu rę  lub są emaliowane.

T ab lica  trzon ów  k u ch en n ych  w ęg lo w y ch  produkcji krajow ej typu „Jaw ór — 450”

W ielkośc i ch a rak te ry sty czn e Je d n o s tk a

W ym iary  p ły ty  kuchennej mm 2500X 1000
W ysokość trzonu mm 850 |
W ym iary  p iek a rn ik a :

w ysokość mm 250
szerokość mm 550
g łębokość mm 780

W ym iary  podgrzew acza:
w ysokość mm 500
szerokość mm 550
g łębokość mm 500

P ow ierzchn ia  do go tow ania mm 2200 X  800
C iężar z w ym urow aniem kG 800

7.3.2. Trzony kuchenne produkcji czechosłowackiej

Trzony kuchenne węglowe w ykonane są z blachy stalowej, na kon­
strukcji ze stali kształtowej z płytam i żeliwnymi, w ew nątrz wym urowane
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płytam i szamotowymi. Ścianki zew nętrzne trzonów  są biało emeliowane, 
okucia poniklowane.

Do każdego trzonu kuchennego można wbudować urządzenie do 
nagrzew ania wody w postaci żeliwnej podkowy do bezpośredniego grzania 
wody w  podgrzewaczu.

Trzony kuchenne można ustaw iać wyższą stroną do ściany, alboi jako 
w olnostojące z odprowadzeniem spalin pod podłogą.

T ablica  trzon ów  k u ch en n ych  w ęg lo w p ch

T yp „U ” J e d ­
n o stk a T II III IV

W ym iary  obrysia mm 1890X 1010 2220X 1140 2580 X  1350 3430X 1350
»» p ły ty  kuchennej mm 1580 X  700 1800 X  800 2220 X  980 3050 X  980

Szerokość p iekarn ików
i podgrzew aczy mm 380 400 500 500

Ilo ść : p iek arn ik ó w szt 2 2 2 4
podgrzew aczy szt 1 1 1 1

O dprow adzenie  spalin mm 180 X  180 200 X  200 200 X  200 2 5 0 X 2 5 0
Pojem ność p o dg rzew a­

cza c iep łe j w ody 1 230 230 300 400
C iężar trzonu kG 530 750 990 1760
C iężar trzonu  z w y m u ­

row aniem kG 690 855 1160 2180

Trzony kufchenne gazowe wykonyw ane są z blachy stalowej na kon­
strukcji ze stali kształtow ej, ;z płytam i żeliwnymi;, zakryw ającym i palniki 
gazowe i o tw artym i palnikam i do bezpośredniego gotowania nad płom ie­
niem  oraz z wbudow anym i piekarnikam i. Ścianki zewnętrzne trzonów są 
emaliowane, okucia poniklowane. Trzony są w yrabiane na  norm alne 
ciśnienie gazu i pow ietrza oraz na powietrze sprężone. Odpływ spalin do 
kom ina przy pomocy ru ry  dymowej, biegnącej środkiem, pod płytą.

T ab lica  trzon ów  k u ch en n ych  gazow ych

Typ
W ym iary  mm Liczba paln ików P iek a rn ik i Zużycie

gazu

obrysia p ły ty o tw art. k ry ty ch ilość szer. mm m 3/h

T rzony n a  n isk ie  c iśn ien ie

P I 2230 X  1300 1720 X  750 2 2 2 400 13
P II 2630X 1570 2060X 1000 2 6 2 500 18

* T rzony n a  w ysokie c iśn ien ie

P III 3830X 1570 3260 X  1000 2 10 3 500 28

Trzony kuchenne w yrabiane są z blachy stalowej na konstrukcji ze 
stali kształtow ej. Ścianki zew nętrzne są emaliowane, okucia i osprzęt 
poniklowane.
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Tarzany są uzbrojone w  elem enty grzejne, górne i dolne, regulowane 
przy pomocy dwóch przełączników.

T ab lice  trzonóm  k u ch en n ych  e lek tryczn ych

Typ Jed n o s tk a E X

W ym iary  obrysia mm 1720X 1140
W ym iary  p ły ty mm 1380 X  800
W ysokość trzonu mm 800
P ły ty : ©  300 mm — 3000 W szt. 3

©  220 mm — 1800 W szt. 3
P iek a rn ik i:

500 X  200 m m  — 4000 W szt. 2
Zużycie p rądu kW h 22,4
N apięcie V 220/380
D oprow adzenie p rąd u  kab lem mirr 4 X 1 0

Kuchenki pomocnicze służące do gotowania potraw  w  dużych na* 
czyniach i do utrzym yw ania w  stanie gorącym  przygotow anych do w ydania 
potraw.

Kuchenki są ogrzewane gazem lub elektrycznością. K onstrukcja 
kuchenek jest przystosowana do obciążenia dużymi naczyniami.

Ścianki zewnętrzne — z blachy stalowej, emaliowane, okucia 
i sprzęt — poniklowane.

T ab lica  kuchenek  p om ocn iczych

W ielkości ch a rak te ry s ty czn e J e d ­
n o stk a

K uchenki
gazow e

K uchenki e lek tryczne
1-pły tow e 2-płytow e

W ym iary  o b rys ia
» p ły t

W ysokość
C iężar
Zużycie gazu 
Zużyć e p rądu
D oprow adzenie p rąd u  k ab lem

mm
mm
mm
kG

m 3/h
kW /h

5 5 0 X 5 5 0

550
45

1,7

500 X  500 
300 
550 

45

3,2
4 X 1 0  mm

500X 1000
2 X 3 0 0

550
100

6,4

7.4. PIEKARNIK I, PATELNIE I PODGRZEWACZE

7.4.1. Piekarniki produkcji krajowej

Piekarniki produkcji krajow ej ogrzewane są gazem. P iekarniki w y­
konane są z blachy stalowej n a  konstrukcji ze stali kształtow ej, ściany 
zew nętrzne biało emaliowane, okucia poniklowane.
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W ym iary piekarników’:
a) piekarnik gazowy, jednokom  arow y z 2^ma palrfikami mm 700 X565,
b) p iekarnik  gazowy uniw ersalny mm 530X430.
Produkcja piekarników  2-komorówych planow ana jest na r. 1954. 

Prototyp — w  opracowaniu.

7.4.2. Piekarniki produkcji czechosłowackiej

Piekarniki wykonyw ane są z blachy stalowej na konstrukcji ze 
stali kształtow ej, ściany zew nętrzne są biało emaliowane, okucia poni- 
klowane.

P iekarniki składają się z 2—3 komór, umieszczonych piętrowo, ogrze­
wanych niezależnie, z regulacją tem peratury . Na żądanie dostarcza się 
stojaki do odkładania blach.

T ablica  piekarnikóu; produkcji czech osło iu ack ie j

Typ
W ym iary  obrysia  

mm

W ym iary 
w ew nętrzne  

p iek a rn ik a  mm

Ilość
kom ór

Zużycie

W ęglow y UT3 1 8 0 0 X 8 0 0 X 8 5 0 5 0 0 X 2 4 0 3 —

G azow y PT3 1 8 0 0 X 8 0 0 X 9 5 0 5 0 0 X 2 4 0 3 6m3/h
E lek tryczny  ET3 1 8 0 0 X 9 0 0 X 9 0 0 5 0 0 X 2 4 0 3 13 kW /h

7.5. PATELNIE DO SM AŻENIA

Patelnie do smażenia w ykonane są nieruchom e — ogrzewane ga­
zem oraz przechylne — ogrzewane elektrycznością. Panw ie pateln i ga­
zowych oraz panwie i podstaw y pateln i elektrycznych w ykonyw ane są 
z żeliwa.

Obudowa zew nętrzna patelni z blachy stalowej jest biato-em alio- 
wana, okucia i narożniki poniklowane.

7.5.1. Patelnie produkcji krajowej

Patelnie uchylne, ogrzewane elektrycznością z pokryw ą żeliwną 
w ym iary :

obrysia mm 1630 X  1070
panw i mm 900 X 700 X 190
wysokość mm 875
ciężar kG 300

Uwaga: pateln ie ogrzewane gazem przew idziane planem  na  rok 1954. 
P rototyp w  opracowaniu.
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7.5.2. Patelnie produkcji czechosłowackiej

Typ
p a te ln i

W ym iary  
obrysia  mm

W ym iary  
w ew nętrzne 
panw i mm

G łębokość
p a te ln i

mm

Zużycie 
gazu m 3/h

Moc 
p o b ie ­

ra n a  kW

G azowa
n ieruchom a 1150X 1170 8 0 0 X 6 0 0 150 3

E lek tryczna
uchy lna 1150X 1170 800 X  600 150 — 10

7.6. STOŁY DO PODGRZEW ANIA POTRAW

Stoły dio podgrzew ania potraw  wykonyw ane ;są z blachy stalowej na 
konstrukcji ze stali kształtowej.

P ły ty  wierzchnie i półki są  cynowane na gorąco, ściany zew nętrzne 
i drzwiczki biiało-emaliowane.

Stoły mogą być ogrzewane parą, gazem i elektrycznością.

7.6.1. Tablica stołów do podgrzewania, produkcji krajowej

W ym iary obrysia
Wysokość m m  1700 X 800
Ogrzewanie elektryczne mm 850 
Moc pobierana 2200 W

U w aga: produkcja stołów ogrzewanych parą  zaplanowana na 1954 r ;  
Prototyp w opracowaniu.

7.6.2. Tablica stołów do podgrzewania, produkcji czechosłowackiej

Stoły w  w ykonaniu jak  wyżej są w ykonyw ane do ogrzewania parą, 
gazem lub elektrycznością.

W yszczególn ien ie  
cechy  ch a rak te ry s ty czn e

J e d ­
n ostka

Typ

l II III

W ym iary  obrysia mm 1200X 700 1900X 800 3 0 0 X 8 0 0
W ysokość mm 850 850 850
Zużycie energ ii c iep lnej
P ary kg /h 6 10 15
Gazu m 3/h 1 1,5 2,5
E lek tryczności kW /h 2 4 6

180



7.7. M ASZYNY DO OBRÓBKI W STĘPNEJ PRODUKTÓW

7.7.1. Maszyny do obierania ziemniaków, produkcji krajowej

M aszyny do obierania ziem niaków produkow ane są w k ra ju  w  kilku 
wielkościach.

Korpus m aszyny i tarcza obrotowa są wykonane z żeliwa, boki ko­
m ory i tarcza wyłożone są m asą cierną (karborundum).

Silnik elektryczny mieści się w  dolnej części maszyny.
M aszyny typu  K l-S  i K2-S m ają dodatkowe urządzenia do napędu 

przystaw ek — krajaln icy  jarzyn  i maszynki do m ielenia mięsa.

T ab lica  m aszpn do ob ieran ia  z iem n iak ów

W ielkości ch a rak te ry s ty czn e Je d n o ­ T y p
stk a K—1 K l - S K 2 -S

W ysokość
Szerokość
W ysokość w sypu
Jed n o razo w e  załadow an ie
W ydajność
Moc siln ika
Ilość obrotów
N apięcie
C iężar

mm
mm
mm
kg

k g /h
kW

obr/m in.
V

kG

1000
600
420

12
180

0,37
1400

220/380
290

930
500
405

7
100—120

0,37
1425

220/380
200

1070
600
415

15
300—400

0,75
1425

220/380
350

Tablica przyrządów dodatkowych do maszyn typu K l-S , K2-S

a) K rajalnica do jarzyn składa się z żeliwnej obudowy i alum iniowej 
ścianki przedniej.

Noże otrzym ują napęd m echaniczny od w ału poziomego m aszyny 
typu K l-S  względnie K2-<S.

Całkowita długość kraja ln icy  420 mm
Średnica obudowy 325 mm
Ciężar 20 kG

b) M aszynka do m ielenia mięsa składa się z korpusu żeliwnego em a­
liowanego lub pobielanego ze ślim akiem  żeliwnym  pobielanym  oraz z ta ­
lerza podającego, aluminiowego.

M aszynka o trzym uje napęd od w ału  poziomego m aszyny K l-S  lub 
K2-S.

Całkowita długość maszynki 250 mm
Średnica talerza 310 mm
Średnica sitka 69 mm
Ciężar 8  kG
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Tablica szatkoumic do kapusty

W ielkości ch a rak te ry s ty czn e Jed n o s tk a

D ługość mm 900
Szerokość mm 620
W ysokość ca łkow ita mm 1020

„ p o dstaw y mm 430
W ydajność kg/h 250
Moc s iln ika kW u
O broty  s iln ika obr/m in 1430

7.7.2. Maszyny dó mięsa

M aszyna do m ielenia mięsa typu  „w ilk“ składa się z korpusu żeliw­
nego, emaliowanego lub pobielanego «ze ślim akiem  żeliwnym  pobielanym 
oraz talerza  podającego z alum inium .

T ab lica  m aszyn  do m ie len ia  m ięsa  typu «uiilk»

W ielkości ch a rak te ry s ty czn e Je d n o s tk a

D ługość mm 734
Szerokość mm 250
W ysokość mm 473
W ydajność kg/h 150
Moc s iln ika kW 1,1
O bro ty  siln ika obr/m in 1500

7.7.3. Tablica maszyny do krajania wędlin

W ielkości ch a rak te ry s ty czn e Je d n o s tk a

D ługość mm 770
Szerokość mm 660
W ysokość do osi mm 823
W ydajność kg /h 10
Moc siln ika kW 1,1
O bro ty  s iln ika obr/m in 1500

7.7.4. Uniwersalne maszyny kuchenne

Uniwersalne m aszyny kuchenne w ykonują szereg czynności z zakresu 
obróbki wstępnej produktów , jak: mieszanie, zagniatanie,, ubijanie, tarcie, 
krajanie, mielenie.
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£)o w ykonyw ania tych czynności służą wym ieniono przyrządy:
1 ) rózga druciana,
2 ) „ płaska,
3) hak,
4) m aszynka do m ielenia mięsa,
5) m łynek do kawy,
6 ) „ do m aku itp.,
7) w ytłaczarka do owoców (przecierania),
8 ) ta rk a  maszynowa.

7.7.5. Tablica uniwersalnych maszyn kuchennych 
produkcji czechosłowackiej (Hebe-40)

W ielkości ch a rak te ry s ty czn e Je d n o s tk a

Długość mm 900
Szerokość mm 520
W ysokość mm 1200
Moc s iln ika kW 1,5
Ilość b iegów 3
C iężar kG 350
P ojem ność k o tła 1 40
W ydajność przyrządów ':

w y rab ian ie  c ias ta kg/h 100
m ie len ie  m ięsa kg/h 70
ta rc ie  bułk i kg /h 70
k ra ja n ie  ja rzyn , ziem niaków k g /h 200
p rzec ie ran ie  ow oców, szp inaku k g /h 400
k ra ja n ie  k a p u s ty kg /h 400
m ie len ie  kaw y, ko rzen i kg /h 10

Z apo trzebow an ie  przestrzen i:
d ługość m m 2000
szerokość mm 1400

7.8. URZĄDZENIA DO ZM YW ANIA NACZYŃ

Zm ywanie naczyń stołowych odbywa się ręcznie lub mechanicznie.
Mycie naczyń (garnków) kuchennych odbywa się oddzielnie w  ka­

dziach betonowych lub zlewozmywakach.

7.8.1. Tablica zmywaków do naczyń, produkcji czechosłowackiej

Zmywaki do naczyń stołowych wykonyw ane są z blachy stalowej, 
w ew nątrz szaro-em aliowanej, obudowa biało-emalio w ana . K onstrukcję 
podtrzym ującą w ykonuje się z żeliwa lub ze stali kształtow ej, emaliowaną 
lub poniklowaną, ram ę z drew na twardego impregnowanego.
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Zm ywak jest 'zaopatrzony w urządzenie przelewowo-spustowe i syfoiń 
żeliwny, w ew nątrz emaliowany. Zm ywaki w ykonuje się jako  pojedyncze, 
podwójne i poczwórne wolnostojące (zestawione 2  podwójne).

O znaczenie
W ym iary
ob ry s ia

mm

W ym iary
w ew nętrzne

mm

G łębokość
m isy
mm

Pojedyncze 750 X  750 600 X  600 280
V 750X 1 1 5 0 600 X  1000 280

Podw ójne 750 X  1350 2 X  600 X  600 280
V 750X 2150 2 X  600 X  1000 280
» 850X 1 7 5 0 2 X  700 X  800 280

7.8.2. Tablica maszyn do zmywania naczyń

M aszyny do zm ywania naczyń produkcji krajow ej w ykonane są 
z blachy stalowej ocynkow anej, w  ram ach ze stali kształtow ej. Części 
składowe m aszyny są następujące:

a) kom ora robocza z natryskam i stałym i i ruchom ym i,
b) zbiornik wody z filtrem  i przelewem,
c) pom pa odśrodkowa z silnikiem  elektrycznym ,
d) kosze do m ycia naczyń.

W yszczególn ien ie  
cechy  ch a rak te ry s ty czn e

Jed n o s tk a

W ym iary  obrysia:
d ługość mm 1300
szerokość mm 710
w ysokość mm 1450

W ydajność  (talerzy) szt/h 1000
Czas trw an ia  1 ope rac ji m ycia sek 30
Zużycie w ody ' l/h 250
T e m p e ra tu ra  w ody . °c gio00

C iśn ien ie  w ody at(n) 2 |
Moc s iln ika kW 0,75
O bro ty obr/m in 1400

7.9. URZĄDZENIA CHŁODNICZE

Urządzenia chłodnicze zakładów zbiorowego żywienia dzielą się na 
2  rodzaje:

a) urządzenia stałe w  postaci komór chłodniczych budowanych na 
podstaw ie specjalnej dokum entacji nie uwzględnione w niniejszych ta ­
blicach,

b) urządzenia ruchom e w postaci szaf chłodniczych.
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7.9.1. Tablica szaf chłodniczych, gastronomicznych, 
produkcji czechosłowackiej

Typ „T a tra“ Je d n o s tk a S-300
*

S-600 S-1200

W ym iary  obrysia : 
długość mm 850 850 1630
głębokość mm 700 700 700
w ysokość mm 1500 1830 1830

W ym iary  w ew nętrzne  
d ługość mm 700 700 1470
g łębokość mm 560 560 560
w ysokość mm 790 1600 1600

Pojem ność 1 300 600 1200
W ydajność kca l/h 315 315 465
Moc siln ika *kW 0,25 0,25 0,33
O bro ty  siln ika ob r min 1400 1400 1400
C iężar kCt 165

i
170 600

13—  K u c h n ie  z b io ro w e g o  ż y w ie n ia
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Pr z  uQo!owuwanie ryb

Rys. 106. K uchn ia  zak ła d u  przem ysłow ego n a  5000 osób 
1. 2, 3 , 4 — k o t ły  w a r z e ln e  d o  z ie m n ia k ó w  z 1 8 -d z ie ln y m i w k ła d k a m i  (p o j. 800 1); 5, 6, 7, 8 —  k o t ły  w a rz e ln e  d o  z u p y , ja r z y n ,  m ię s a  i  r y b  z  2 -d z ie ln y m i 
w k ła d k a m i  (p o j. 600 1); 9 — b a te r ia  k o c io łk ó w  w y w ro to w y c h  (p o j. 60, 60, 50, 50 1); 10 — t r z o n  k u c h e n n y  z 12 p ły ta m i  i  3 p ie k a r n ik a m i  w  p o d s ta w ie
(d la  k u c h n i  g łó w n e j) ;  u  — z b io r n ik  z  w o d ą  g o rą c ą  (900 X 900 m m ) ;  12 — p a te ln ia  u c h y ln a  (800 X 600 m m ) ; 13 — p a te ln ia  u c h y ln a  (800 X 600 m m );
14 — p ie k a r n ik ,  z  4 k o m o ra m i  (500 X 700 m m ); 15 — p o d w ó jn a  k u c h e n k a  p o m o c n ic z a ; 16 — t r z o n  k u c h e n n y  d la  k u c h n i  d ie te ty c z n e j  z 7 p ły ta m i 
i 2 p ie k a r n ik a m i  w  p o d s ta w ie ;  17 — p ie k a r n ik  do  r y b  z 4 p a te ln ia m i  (500 X 500 m m ); 18 — k o c io ł w a r z e ln y  d o  p rz y g o to w a n ia  m ię s a  (p o j. 500 1); 
19 — t r z o n  k u c h e n n y  d la  c u k ie r n i  z 4 p ły ta m i ;  20 — p ie c  c u k ie rn ic z y  z 3 k o m o ra m i; 21 — m a s z y n a  d o  k a w y  (100/50/50 1); 22 — s tó ł  d o  p o d g rz e w a n ia  
p o t r a w  (400 X 800 m m ) ;  23 — s tó ł  d o  p o d g rz e w a n ia  p o t r a w  (10000 X 800 m m ) ; 24 — s tó ł  ro b o c z y  z w b u d o w a n y m i s z a fa m i, n ie o g rz e w a n y  (3500 X 800 m m ): 
25 — m a s z y n a  do  m y c ia  z ie m n ia k ó w  (z s i ln ik ie m  e le k t ry c z n y m ) ;  26 — m a sz y n a  d o  o b ie ra n ia  z ie m n ia k ó w  (z s i ln ik ie m  e le k t r y c z n y m ) ;  27 — m a ­
s z y n a  d o  k r a ja n ia ,  m ie le n ia ,  g n ie c e n ia  (z s i ln ik ie m  e le k t r y c z n y m ,  28 — m a sz y n a  d o  m y c ia  n a c z y ń  z e  s to ła m i d o  p o d a w a n ia  i  d o  o d b io ru  n a c z y ń ,
z p e łn y m  w y p o s a ż e n ie m ; 29 ■— m a s z y n a  d o  c z y s z c z e n ia  n o ż y ; 30 — m a s z y n a  d o  k r a ja n ia  m ię s a  „ w i lk “ (z s i ln ik ie m  e le k t ry c z n y m ) ;  31 — m a s z y n a  d o  
s ie k a n ia  m ię s a  „ c u t t e r “ (z s i ln ik ie m  e le k t r y c z n y m ) ;  32 — m a s z y n a  d o  k r a j a n i a  s ło n in y  (z s i ln ik ie m  e le k t ry c z n y m ) ;  33 — m a s z y n a  d o  c ię c ia  k o ś c i;  
34 — m a s z y n a  d o  o s t r z e n ia  n o ż y ;  35 — m a s z y n a  d o  g n ie c e n ia  (z s i ln ik ie m  e le k try c z n y m ) ;  36 — m a s z y n a  k a ru z e lo w a  do  w y r a b ia n ia  c ia s ta  (z s i ln ik ie m  
e le k try c z n y m ) ;  37 —  m a s z y n a  d o  k r a j a n i a  c h le b a ;  38 — m a s z y n a  d o  fo rm o w a n ia  (w y c in a n ia )  c ia s te k ;  39 — m ły n e k  d o  k a w y ;  p o z a  ty m  s z e re g  m a sz y n  
i p rz y rz ą d ó w  d o  p r o d u k c j i  w y ro b ó w  c u k ie rn ic z y c h ;  40 — z m y w a k  d o  ja r z y n  3 -p rz e d z ia ło w y  (700 X 700 m m ) ; 41 — z m y w a k  d o  j a r z y n  2 -p rz e d z ia ło w y  
(700 X  700 m m ); 42 — k a d ź  d o  m o c z e n ia  4 -p rz e d z ia ło w y  (700 X 700 m m ) ; 43 — 2 z m y w a k i  d o  m ię s a  2 -p rz e d z ia ło w e  (600 X  600 m m ); 44 — z le w o z m y w a k
2 -p rz e d z ia ło w y  (600 X  600 m m ) z e  s to łe m  do  o c ie k a n ia ;  45 — z le w o z m y w a k  2 -p rz e d z ia ło w y  (600 X 600 m m ) z e  s to łe m  d o  o c ie k a n ia ;  46 — z le w o z m y w a k
2 -p rz e d z ia ło w y  (600 X  600 m m ) z e  s to łe m  d o  o c ie k a n ia ; 47 — z le w o z m y w a k  3 -p rz e d z ia ło w y  (600 X 600 m m ) z e  s to łe m  d o  o c ie k a n ia ; 48 — z le w o z m y w a k
2 -p rz e d z ia ło w y  (600 X600 m m ) z e  s to łe m  d o  o c ie k a n ia ;  49 — z m y w a k  d o  r y b  (700 X 700 m m ); 50 — z le w ; 51 — p le ń  d o  r ą b a n ia  m ię s a ;  52 — w ó z k i d o

t r a n s p o r tu  m ię s a ;  53 — k r e d e n s  d o  w y d a w a n ia  p o t r a w  (5000 X 800 m m ) ; 54 — te rm o s y  do  t r a n s p o r tu  s t r a w y  (p o j. 50 1. k a ż d y  o k . 50 sz t.) ; 
p o c ą  ty m  u rz ą d z e n ie  d o  p rz y g o to w a n ia  w o d y  c ie p łe j  w y d a jn o ś c i  4000 lo r a z  s to ły  ro b o c z e , s za fy , p ó łk i  i s to łk i



W.C. j  u m yw a ln ią  d la  ko b ie t

Zmywalnia naczyń stołowych/ Przygotowalnia. mięt I Jadalnio personelu \  {S z a tn ia -tm y m ln ia ^ a  kobiot, 

\  Szatnia -  umy walnia dla mężczyzn

R y s .  1 07 . K u c h n i a  z a k ł a d u  ż y w i e n i a  z b i o r o w e g o  d l a  
1 — t r z o n  e le k t r y c z n y  s z e ś c io p a le n is k o w y ; 2 — k o c io ł o p o j. 150 1; 2d — k o c io ł o  p o j .  300 1; 
3 — k o c io ł d ie te ty c z n y  o  p o j.  500 1; 4 — m a s z y n a  u n iw e rs a ln a *  5 — p ie k a r n ik  tr z y k o m o r o w y  
z 2 s to ja k a m i;  6 — s tó ł  k u c h e n n y ;  7 — m a s z y n a  u n iw e r s a ln a ;  8 — s tó ł  d o  p o d g rz e w a n ia  p o t r a w ;  
9 —  p a te ln ia  p r z e c h y ln a ;  10 — w a n ie n k a  (6fi X 60 c m ); 11 —  w a n ie n k a  (100 X 60 c m ); 12 —  z m y w a k  
d w u k o m o ro w y  (2 X 60 X 60 c m ); 13 — m astzy n a  d o  m y c ia  n a c z y ń ;  14 — s tó ł  o g rz e w a n y  d o  w y ­
d a w a n ia  p o t r a w ;  15 — s tó ł  d o  w y d a w a n ia  jp o t r a w  z o g rz e w a n y m  s to l ik ie m  n a  n a c z y n ie  z  z u p ą ; 
16 —  s tó ł  b u fe to w y ;  17 — z le w ; 18 —  p o d g rz e w a c z  w d d n y ; 19 — p ie n ie k  d o  m ię s a ;  20 —  u m y w a lk a

500 osób (w g czechosłow ackiego p ro je k tu  M okotov)
do  m y c ia  r ą k ;  21 — m a s z y n k a  d o  k r a j a n i a  w ę d lin ;  22  — m a s z y n k a  d o  k r a j a n i a  c h le b a ;  
28 — p ó łk a  d o  n a c z y ń ;  24 — w a g a  d o  200 k g ;  25 — lo d ó w k a :  26 — p ó łk a  n a  p r o d u k ty  sp o ż y w c z e ; 
27 — m a ła  p la t f o r m a  n a  p r o d u k ty  p rz e c h o w y w a n e  w  w o r k a c h ;  23 — w in d a  to w a ro w a  250— 
—350 k g ; 29 — w in d a  to w a ro w a  d o  50 k g ; 30 — la d a  s k le p o w a  d r e w n ia n a ;  31 — s tó ł  d o  n a p o jó w ; 
32 — s tó ł  do  z im n y c h  z a k ą s e k ;  33 — s tó ł  p o m o c n ic z y  z ro z s u w a n y m i d rz w ic z k a m i;  34 — p ó łk a  n a  

s z k la n k i ;  35 — w in d a  to w a ro w a  z  p la t f o r m ą ;  36 — te le fo n



Rys. 108. K u ch n ia  zak ła d u  żyw ien ia  zbiorow ego d la  
1 — t r z o n  w ę g lo w y ; 2 — k o c io ł  p a r o w y  o  p o j .  300 1; 3 — p a te ln ia  u c h y ln a ;  4 — m a s z y n a  u n i ­
w e r s a ln a ;  5 — p ie k a r n ik  t r z y k o m o r o w y  z 4 s to ja k a m i ;  6 — s tó ł ;  7 — w a n ie n k a  60 X  60 c m ;
8 — w a n ie n k a  100 X 60 c m ; 9 — z m y w a k  d w u k o m o ro w y ; 10 — m a s z y n a  do  m y c ia  n a c z y ń ;

— s tó ł  d o  p o d g rz e w a n ia  p o t r a w ;  12 — s tó ł  b u f e to w y  d o  w y d a w a n ia  p o t r a w ;  13 — p o d g rz e w a c z  
w o d n y ;  14 — lo d ó w k a ;  15 — lo d ó w k a ;  16 — s tó ł  b u f e to w y  d o  w y d a w a n ia  n a p o jó w ; 17 — s tó ł  
b u fe to w y  d o  z im n y c h  z a k ą s e k ;  18 — z le w ; 19 — m a s z y n a  d o  r o b ie n ia  b u łe k ;  20 —  m a s z y n a  
d o  w y ro b u  lo d ó w ; 21 — m a s z y n a  d o  w y r a b ia n ia  c ia s ta ;  2 2  — z a p a s o w e  d z ie że  d o  w y r a b ia n ia

1000 osób (w g czechosłow ackiego p ro je k tu  Mokofcov)
c ia s ta ;  23 m a s z y n k a  s to ło w a  d o  m ie le n ia  m ię s a ;  24 — m a s z y n a  e le k t r y c z n a  d o  k r a j a n i a  
m ię s a ;  25 —  h a k i  d o  w ie s z a n ia  m ię s a ;  26 —  p ie n ie k  d o  m ię s a  (70 X 70 c m ); 27 — w a g a  d o  50 k g ; 
28 — w a g a  d o  200 k g ;  29 — p ó łk a ;  30 — s z a fa  n a  s z k ło :  31 — s z a fk a  n a  s z tu ć c e  i  p ó łm is k i ;  
32 s z a fk a  ro z s u w a n a  n a  o b ie  s t r o n y ;  33 — w in d a  r ę c z n a ;  34 — w in d a  to w a ro w a ;  35 — s iln ik  
d o  w in d y ;  36 — m a s z y n a  d o  o b ie r a n ia  z ie m n ia k ó w : 37 — c h w y ta c z  s k r o b i ;  38 — m a s z y n a  d o  

k r a j a n i a  j a r z y n ;  39 — d w u k o m o ro w a  k a d ź  b e to n o w a :  49 — tró jk o m o ro w a  k a d ź  b e to n o w a



Jadalnio

Spiżarnia dietetyczna, \ Spiżarnia podręczna

Rys. 109. K u ch n ia  zak ła d u  ży w ien ia  zbiorow ego d la  2000 osób (wg czechosłow ackiego p ro je k tu  M okotov)
1— 2  —  t r z o n  e le k t r y c z n y ;  3 — s tó ł  o g rz e w a n y  d o  w y d a w a n ia  p o t r a w ;  4 — k o t ły  o  p o j .  300 1; n ie n k a  (100 X 60 c m ); 19 —  m a s z y n a  d o  o b ie r a n ia  z ie m n ia k ó w ; 20 —  m a s z y n a  d o  k r a j a n i a  m ię s a .
5 — s tó ł  k u c h e n n y ;  6 — p ie n ie k  d o  m ię s a ;  7 —  s tó ł  d o  p o d g rz e w a n ia  p o t r a w ;  8 —  p a te ln ie  21 —  m a s z y n a  d o  k r a j a n i a  m ię s a ;  22 —  s t e r y l i z a to r ;  23 — p ó łk a  n a  s z tu ć c e  i  p ó łm is k i ;  24 — s tó ł
u c h y ln e ;  9 — m a s z y n a  d o  w y r a b ia n ia  c ia s ta  z  t r z e m a  d z ie ż a m i z a p a s o w y m i;  10 — w a n ie n k a  b u f e to w y  d o  w y d a w a n ia  n a p o jó w ;  25 — p ó łk a  n a  s z k ło ;  26 — p o d g rz e w a c z  w o d n y ;  27 — s tó ł
(60 X 60 c m ); 11 —  p ie k a r n ik  t r z y k o m o r o w y  z 5 s to ja k a m i ;  12 —  d w u k o m o ro w e  z m y w a k i  b u f e to w y  d o  z im n y c h  z a k ą s e k ;  28 —  s tó ł  z w y k ły ;  29 —  m a s z y n a  d o  k r a j a n i a  w ę d l in ;  30 — m a -
(2 X 60 X 60); 13 — m a s z y n a  u n iw e r s a ln a ;  I3 a  — m a s z y n a  u n iw e r s a ln a ;  14 — lo d ó w k a ;  15 — lo -  s z y n a  d o  k r a j a n i a  c h le b a
d ó w k a ;  I5 a  — z le w ; 16 — d ie te ty c z n y  k o c io ł  w y w r o tn y ;  17 — m a s z y n a  d o  m y c ia  n a c z y ń ;  18 — w a -
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R y s .  89 . C e n t r a l n a  k u c h n i a  w i e l k i c h  z a k ł a d ó w  p r z e m y s ł o w y c h  —  r z u t  p r z y z i e m i a  
1 — k o c io ł  w a rz e ln y  (p o je m n o ś c i 500 1) do  m le k a ;  2 — k o c io ł  w a r z e ln y  (p o je m n o ś c i 500 1) d o  k a w y  lu b  m ię ty ;  3 — k o c io ł  w a r z e ln y  (p o je m n o ś c i 
500 1) d o  z u p y ;  4 — k o c io ł  w a r z e ln y  (p o je m n o ś c i 500 1) d o  z ie m n ia k ó w  i in n y c h  ja r z y n ;  5 — k o c io ł  w a r z e ln y  (p o je m n o ś c i 300 1) d o  z u p  d ie te ty c z ­
n y c h ;  6 — k o m p le .t k o c io łk ó w  w y w ro to w y c h ;  7 — t r z o n  k u c h e n n y  g a z o w y ; 8 — p a te ln ia  e le k t r y c z n a  u c h y ln a ;  9 — s z a fa  p a r o w a  d o  p rz e c h o w y w a n ia  
p o t r a w  m ię s n y c h ;  10 — p ie k a r n ik  e le k t r y c z n y  3 -k o m o ro w y ; 11 — m a s z y n a  d o  w a łk o w a n ia  c ia s ta ;  12 — m a s z y n a  do  u g n ia ta n ia  c ia s ta ;  13 m a sz y n a  
u n iw e r s a ln a ;  14 — k u t e r  d o  m ie le n ia  m ię s a ;  15 — m a s z y n a  d o  m ie s z a n ia  m ię s a ;  18 — u n iw e r s a ln a  m a s z y n a  d o  m ie le n ia  i  m ie s z a n ia  m ię s a ;  17 —  m a ­
s z y n a  d o  w y r o b u  k ie łb a s y ;  18 — s z l i f ie r k a  d o  o s tr z e n ia  n o ż y ;  19 — m a s z y n a  d o  m ie le n ia  r y b ;  20, 21 — k a d z ie  d o  m y c ia  r y b ;  22, 23 — k a d z ie  z a m o k o w e  
d o  z ie m n ia k ó w  lu b  in n y c h  ja r z y n ,  24 — m a s z y n a  d o  s z a tk o w a n ia  k a p u s ty ;  25 — m a s z y n a  d o  k r a j a n i a  z ie m n ia k ó w  i in n y c h  j a r z y n  (u n iw e rs a ln a ) ;  
26 -r- m a s z y n a  d o  m y c ia  te r m o s ó w ;  27 — m a s z y n a  d o  k r a j a n i a  w ę d l in ;  28 — m a s z y n a  d o  m ie le n ia  k a w y ;  29 — e le k t r y c z n a  m a s z y n a  d o  k r a j a n i a  c h le b a ;  
30 — s z a fa  c h ło d n ic z a ;  32 — m a s z y n a  d o  z m y w a n ia  n a c z y ń  s to ło w y c h ;  32 — s z a fa  d o  g rz a n ia  ta le rz y ,  33 — s z a fa  d o  g rz a n ia  p o t r a w ;  34 — s tó ł  z  s z a fk ą  
d o  p rz e c h o w y w a n ia  c h le b a ;  35 — s z a fa  d r e w n ia n a ;  36 — p ó łk a  d r e w n ia n a :  37 — s tó ł  d re w n ia n y ;  33 — s to ły  d re w n ia n e  o k u w a n e  b la c h ą ;  39 z le w o ­

z m y w a k ;  40 — u m y w a lk a



Przejazd samochodów

R y s .  90. C e n t r a l n a  k u c h n i a  w i e l k i c h  z a k ł a d ó w  p r z e m y s ł o w y c h  —  r z u t  p o d z i e m i a  
1, 2  — k a d z ie  z a m o k o w ę  d o  j a r z y n ;  3 — m a s z y n a  d o  o b ie r a n ia  ja r z y n ;  4 —  s tó ł  b e to n o w y  w y k ła d a n y  la s t r ic o  (do  p a t r o s z e n ia  ry b ) ;  5 — k a d ź  d o  m y c ia  
r y b ;  6 — p łu c z k a  k a m io n k o w a  d o  m ię s a ;  7 — s tó ł  d r e w n ia n y ;  8 — p ie n ie k  d r e w n ia n y ;  9 — s z l i f ie r k a  d o  o s t r z e n ia  n o ż y  i  to p o ró w ;  10 — u m y w a lk a



Pr z u ziemie
Mięso , uuszcfe

Rys. 86. C e n tra ln a  p rzygo tow aln ia  p o tra w  (rzu t poziom y)
2 — s tó ł ;  2 — p ó łk a  (re g a ł) ;  3 — s z a fa ;  4 — k u c h e n k a  g a z o w a ; 5 — z le w o z m y w a k ; 6 — m ie s z a ln ik :  21  — m a s z y n a  u n iw e r s a ln a  d o  o b r ó b k i  w a rz y w ; 22 —  t r a n s p o r te r ;  23 — o b ie ra c z k a  d o  z ie m n ia -
7 — „ w i lk “ ; 8 — p ie ń  d o  r ą b a n ia  m ię s a ;  9 — m a sz y n a  u n iw e r s a ln a ;  10 — lo d ó w k a ; 11 — ló d ; k ó w ; 24 — e le w a to r ;  25 — m a s z y n a  d o  m y c ia  z ie m n ia k ó w  i in n y c h  ja r z y n ;  26 —  s o r to w n ik  z ie m -
12 — k u te r ;  13 — k o c io ł m a s a r s k i ;  14 — p ie k a r n ik i ;  15 —  g a ro w n ia ;  16 — w a lc e  g ra n i to w e ;  n ia k ó w ;. 27 — z b io r n ik  m ia z g i z ie m n ia c z a n e j  i k r o c h m a lu ;  28 — d o p ro w a d z e n ie  w o d y : 29 — w a g a
27 — m ły n e k  d o  k a w y ;  18 — u b i j a r k a ;  29 — m a s z jm a  d o  w y r a b ia n ia  c ia s ta ;  20 — s i to  d o  m ą k i;



R y s .  87. P rzek ró j p ionow y (przez d z i a ł  tra n sp o rtu  z iem niaków  i ja rzyn ) c en tra ln e j p rzy go tow aln i p o traw  (pokazanej n a  rys. 86) 
22 — t r a n s p o r te r  ta ś m o w y  (w zd łu ż  s ta n o w is k  o c z y s z c z a n ia  rę c z n e g o ) ;  23 —  o b ie ra c z k i  do  z ie m n ia k ó w . 24 — e le w a to r ;  25 — m a s z y n a  do  m y c ia  z ie m ­
n ia k ó w  i in n y c h  ja r z y n ;  26 — s o r to w n ik  z ie m n ia k ó w ; 27 — z b io rn ik  d o  m ia z g i z ie m n ia c z a n e j i k ro c h m a lu ;;  30 — z a s o b n ik  d o  z ie m n ia k ó w  i  in n y c h

ja r z y n ;  31 — w ó z e k


