
TG-3000 MD i TG-4000 MD są całkowicie zauto-

matyzowanymi i kontrolowanymi za pomocą  

mikroporcesorów dymogeneratorami pracującymi 

z wysokiej jakości kondensatem płynnego dymu. 

Tarber Smoke Master jest bardzo przyjazny w 

obsłudze. TSM monitoruje nieustannie takie para-

metry pracy jak głównie ciśnienie robocze, ciśnienie 

w zbiorniku i na dyszy, aktualny przepływ dymu, 

całkowite zużycie, czasy wędzeń a także rejestruje 

błędy pracy. Wszystkie dane wyświetlane są na 

monitorze LCD. System rejestracji danych rejes-

truje wszystkie widoczne informacje z ostatnich 5 

sesji wędzenia i może zostać podłączony do 

zewnętrznego systemu rejestracji danych.

TG-1100 MS i TG-1200 MS są pół-automatycz-

nymi dymogeneratorami przeznaczonymi dla 

mniejszych producentów. Seria TG 1100 działa 

jako pojedynczy dymogenerator a TG-1200 jako 

podwójny dymogenerator mogący pracować 

niezależnie na 2 komorach węd-zarniczych. 

Te system mogą maksymalnie pracować na ko-

morach niewiększych jak 6 wózków. Wbudow-

any panel PLC kontroluje cykle wędzenia, 

cyrkulację, funkcję EV oraz czyszczenia po zakończonym procesie wędzenia. Ciśnienie i przepływ kon-

trolowane sę tutaj za pomocą ręcznie sterowanych regulatorów. Do rejestracji przepływu stosuje się anal-

ogowe przepływomierze. Funkcja czyszczenia  eliminuje problemy z zapychającymi się dyszami.
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