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Przyjazn Polsko-Radziecka

Z dziesiecioleciem odrodzenia Polski zbiega sie
dziesieciolecie sojuszu polsko-radzieckiego i przy-
jazni z Krajem Rad.

Niewatpliwe sg osiggniecia nasze we wszyst-
kich dziedzinach w okresie ubiegtych 10 lat. Gdy
przyjrzymy sie zrodtom naszych osiggnie¢ zro-
zumiemy, ze site, zapat i natchnienie do wielkiej
pracy jaka wiozyliSmy w przeksztatcenie nasze-
go kraju ze stabego, niezaradnego i bezbronne-
go — w kraj nowoczesnego przemystu, w kraj
betonu, zelaza i stali, w kraj catkowicie niezalez-
ny gospodarczo i politycznie od wyzysku kapitatu,
czerpiemy ze zwyciestwa ludu pracujgcego miast
i wsi, z umacniania sie sojuszu robotniczo-chtop-
skiego, z braterskiej pomocy, przyktadu i przy-
jazni narodow radzieckich. Kraj nasz otoczony
jest dzis przyjaciotmi, ktérzy podobnie jak naréd
polski zawdzieczajg swa wolnos¢ i bezpieczenstwo
Zwigzkowi Radzieckiemu.

To ze Zwigzku Radzieckiego otrzymalismy
pierwsze wagony zboza, pierwsze maszyny do uru-
chomiania zniszczonego przemystu. W oparciu
0 radzieckie urzadzenia przemystowe i dokumen-
tacje techniczng, dostawy materialowe, w oparciu
0 pomoc radzieckich specjalistéw odbudowalisSmy
1 przeprowadziliSmy modernizacje wielu zaktadéw
w kluczowych gateziach przemystu. Nie mniejsza
pomoc od tej, ktorg uzyskaliSmy w postaci nowo-
czesnych’ maszyn, kwalifikowanych nasion i zbo6z
oraz naukowych doswiadczeh agrotechnicznych,
otrzymaliSmy od Zwigzku Radzieckiego w dzie-
dzinie podniesienia naszej produkcji rolniczej.

Dzieki pomocy i przyjazni ze Zwiazkiem Ra-
dzieckim znalezliSmy sie w obozie narodéw wal-
czacych o pokoj. Zwigzek Radziecki swojg kon-
sekwentng politykg pokojowg doprowadzit w okre-
sie minionych 10 lat do odprezenia miedzynaro-
dowego, a propozycje radzieckie na wszystkich
konferencjach miedzynarodowych zyskujg sobie
poparcie coraz wiekszej ilosci mitujgcych pokoj
ludzi we wszystkich krajach Swiata.

Radziecka elektrownia atomowa stanowi nowy
jaskrawy dowodd tendencji pokojowych Zwigzku
Radzieckiego i nieodparty dokument wyzszosci
ustroju radzieckiego, radzieckiej nauki i techniki
nad technikg krajow kapitalistycznych.

Na wzor Zwigzku Radzieckiego Polska i inne
kraje demokracji ludowej walczg na obecnym eta-
pie o wzrost dobrobytu, o zwiekszenie produkcji
chleba, miesa, mleka i masta. Dla zwiekszenia
produkcji miesa konieczne jest zwiekszenie pro-
dukcji pasz. ,Gdybysmy podniesli wydajnos¢ tgk
i pastwisk tylko o 5 q siana z hektara, co przy
obecnej niskiej wydajnosci jest zupetnie osiggal-
ne, to cale zapotrzebowanie zalozonego na lata
1954— 1955 przyrostu bydla w ilosci okoto 600
tys. sztuk zostatoby tg podwyzkg pokryte* — mo-
wit na Il Plenum KC PZPR Wiceprezes Rady
Ministrow tow. Zenon Nowak. Zadanie to lezy nie
tylko w gestii wsi, zadanie to dotyczy calego na-
rodu, a w pierwszym rzedzie przemystu pracuja-
cego dla potrzeb produkcji i konsumpcji na wsi.
Zwigzek Radziecki réwniez i temu przemystowi
udziela szerokiej pomocy.

Przemyst miesny, walczacy o zaspokojenie sta-
le wzrastajgcych potrzeb i gustow spoteczenstwa
na odcinku jakosci, ilosci i asortymentow wyrobow
jmiesnych, korzysta z bogatych osiggnie¢ i dos-
wiadczen pracy kombinatow miesnych, z rozwig-
zan techniczno-ekonomicznych budowy nowych
zaktadow, z bogatej literatury w dziedzinie prze-
mystu miesnego, z ktorych wiele dziet i broszur
przettumaczono na jezyk polski. Materialy te sta-
nowig zrodio podnoszenia kwalifikacji zawodo-
wych inzynieréw, technikdw i robotnikéw, a tym
samym umozliwiajg systematyczny wzrost pozio-
mu naszego przemystu. Korzystamy z dostepnych
nam norm i standardéw radzieckich, wprowadza-
my na wzoér radziecki nowag technike i mechani-
zacje zakladdw, jak zdejmowanie skor ha wiszgco,
lepsze wykorzystanie ubocznych artykutow uboju,
metody chtodzenia i mrozenia miesa, zasady chtéd-
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niczego transportu kolejowego i samochodowego,
warunki sanitarno-higieniczne, organizacje prze-
mystu itp. Uczymy sie od ludzi radzieckich, za-
trudnionych w kombinatach miesnych, jak zwiek-
sza¢ wydajnos¢ pracy, jak przyczynia¢ sie do obni-
zenia kosztéw produkcji.

Przyjazn ze Zwigzkiem Radzieckim, pomoc we
wszystkich galeziach naszej gospodarki stanowi
gwarancje zwycieskiego wykonania planow i szyb-
szego marszu do socjalizmu. Gleboko czujemy
wielkg prawde stéw Prezesa Rady Ministrow —

Przemyst miesny
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tow. Jozefa Cyrankiewicza, ktory stwierdzit
..... Jesli zwyciesko zrealizowaliSmy Plan 3-letni,
jesli dzi$ realizujemy Plan 6-letni, jesli widzimy
przed sobg jasne perspektywy dalszego rozwoju
i systematycznego podwyzszenia stopy zyciowej
najszerszych mas — to tylko i wytacznie dlatego,
ze przyjazn, przyktad i pomoc ZSRR, a takze bra-
terska wspotpraca z krajami demokracji ludowej
towarzyszyly nam nieodstepnie przez te wszyst-
kie lata i mamy pewno$¢, ze towarzyszy¢ nam
bedg wiecznie...".

Najpilniejsze zadania przemystu miesnego ZSRR

W Nr 3 z 1954 r. ,Miasnoj Industrii* ukazat
sie artykut wstepny omawiajgcy podstawowe za-
dania przemystu miesnego w ZSRR w najblizszym
okresie. Zadania te w zwigzku z realizacjg wiel-
kiego programu rozwoju dobrobytu materialnego
Swiata pracy zostaly znacznie rozszerzone.

Osiggniety w latach powojennych wielki rozwgj
przemystu miesnego i jego bazy surowcowej
dawno przekroczyt juz produkcje przedwo-
jenng. W roku 1953 w poréwnaniu do roku 1940
produkcja miesa wzrosta 1,6 razy, ttuszczy jadal-
nych 1,7, wedlin 1,6, konserw 4,3 razy oraz roz-
szerzyt sie asortyment i podwyzszyla jako$¢ pro-
dukciji.

Oéiqgniety poziom nie jest jednak jeszcze wy-
starczajgcy i nie zaspokaja w zadowalajgcy sposob
rosngcego stale zapotrzebowania ludnosci. By
sprosta¢ tym zadaniom, postanowiono w latach
1954 — 1956 produkcje te znacznie rozszerzyc.
0 wielkosci zadania mowig cyfry: produkcje miesa
z 1 890 tys. ton w 1953 r. postanowiono zwiek-
szy¢ do 2 180 tys. ton w 1954 r., 2 550 tys. ton
w 1955 r. i 3 000 tys. ton w 1956 r. Produkcja
wedlin wzrosnie z 602 tys. ton w 1953 r. do 710
tys. ton w 1954 r., 850 tys. ton w 1955 r. i 940
tys. ton w 1956 r. Postanowiono réwniez znacz-
nie rozwing¢ produkcje wszelkiego rodzaju potfa-
brykatow, wyrobow garmazeryjnych w rodzaju
szerokiego asortymentu kotletow, potraw specjal-
nych i innych.

Zadania te sg wielkie i wymaga¢ bedg ofiarnej
1lwytezonej pracy catego kolektywu pracownikéw
przemystu migsnego.

Przedsiewziete przez partie i rzad Srodki zmie-
rzajagce do podniesienia stanu pogtowia i zwiek-
szenia zainteresowania ekonomicznego kotchozow
w sprzedazy zywca panstwu przez zmniejszenie
dostaw obowigzkowych i podwyzszenie cen zaku-
pu zywca, stworzyty doskonate warunki dla roz-
woju bazy surowcowej przemystu miesnego. O ile
w latach ubiegtych brak surowca wyraznie ujemnie
wplywat na rozwoj przemystu miesnego, to obec-
nie, ze wzrostem pogiowia w rozwoju tym coraz
wiekszego znaczenia nabiera racjonalna organiza-
cja baz hodowlanych i skupu zywca oraz Scista ich
wspolpraca z przemystem. W samym tylko IV
kwartale 1953 r, w rezultacie zwiekszonej sprze-
dazy zywca panstwu, przemyst miesny dostarczyt
25,2% miesa 1 27,2% wedlin wiecej niz w IV

kwartale 1952 r. Zwiekszony naptyw zywca uja-
wnit jednak réwniez i pewne braki w przygoto-
waniu sie przedsiebiorstw dostarczajgcych zywiec
do zakladow jak i samych zaktadow miesnych.
Brak bylo dostatecznej dyscypliny w dotowych
ogniwach tych przedsiebiorstw, nie zarezerwowano
dostatecznej ilosci paszy 'dla zywca, nie potrafiono
szybko i z zachowaniem wysokich wymagan jako-
sciowych ubi¢ otrzymany zywiec. Powstate nad-
mierne zapasy zywca spowodowaly znaczne straty,
co powinno by¢ sygnatem dla pracownikéw prze-
mystu miesnego, by unika¢ w przyszitosci tego ro-
dzaju wypadkow.

W 1954 r. produkcja miesa wzrosnie w 'Stosun-
ku do roku ubiegtego o 16,6%, Trzeba sie liczy¢
z tym, ze ta zwiekszona podaz zywca przebiegac
bedzie w trzecim i czwartym kwartale roku, znacz-
nie przewyzszajgc odpowiedni okres roku ubieg-
tego. Wymaga to od wszystkich pracownikéw
szczegOlnie starannego przygotowania sie do se-
zonu zwiekszonej podazy zywca. Sposrod przed-
siebranych srodkéw najwazniejsze bedzie urucho-
mienie nowych zaktadéw oraz rekonstrukcja i za-
opatrzenie w urzadzenia techniczne zakladow juz
pracujgcych.

Zgodnie z postanowieniem partii i rzadu zdol-
nos¢ produkcyjna zakladow do konca 1956 r.
wzrosnie w poréwnaniu z rokiem 1950 w produk-
cji miesa o 49%, produkcji miesa drobiu 270%,
wedlin 69%, konserw 64%, kotletdbw i innych
o0 $rednio 600%. Juz w biezacm roku, w nastepst-
wie zwiekszonej rozbudowy i mechanizacji zakia-
déw oraz zwiekszenia pojemnosci chiodni, zdol-
nos¢ przerobowa zaktadéw znacznie wzrosnie.

Plan biezgcego roku przewiduje znaczng mo
dernizacje zaktadow, wprowadzenie w dalszych 30
zaktadach uboju i obrébki bydta na wiszaco, wsta-
wienie 37 agregatow' do mechanicznego zdejmo-
wania skoér, 40 linii potokowych dla obrébki ubo-
cznych artykutow poubojowych, caly szereg linii
dla obrdbki skor i przetopu tluszczu, 40 automa-
tdw do produkcji kotdunéw (pielmienii) i 65 au-
tomatow do produkcji kotletow oraz caly szereg
innych urzadzen. Wszelkie srodki przedsiewziete
do zabezpieczenia przemystu na okres wzmozonej
podazy zywca muszg by¢ przed tym okresem zre-
alizowane.

Oczywiscie samo zwiekszanie mocy produkcyj-
nej i mechanizacji zaktadéw nie rozwigzuje wszy-
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stkich zagadnien stojgcych jprzed przemystem mie-
snym. Wiele zakladow rozporzadza bogatym wy-
posazeniem technicznym, ale nie wykorzystuje go
w maksymalnym stopniu. Znane sg wypadki prze-
stoju maszyn mimo dostatecznej ilosci zywca i sity
roboczej, organizowania pracy na dwie zmiany, co
.prowadzi tylko do niepotrzebnego zwiekszania
kosztéw witasnych.

Duzym niedociggnieciem w pracy jest rowniez
nierytmicznos¢ produkcji. Zaklady zwykle w pier-
wszej dekadzie miesigca wykonujg nie wiecej niz
25% planu miesiecznego, a w trzeciej «— 40-45%.
W rezultacie, w pierwszym okresie miesigca ma-
szyny stojg, a w ostatnim odczuwa sie ich brak,
podobnie jak i sity roboczej, co pocigga za sobg
odstepstwo od zasad technologii, straty surowca
i zanizenie jakosci produkciji.

Przyczyna nierbwnomiernej pracy zaktadu tkwi
w nieréwnomiernych dostawach zywca spowodo-
wanych staba jeszcze organizacja przedsiebiorstw
skupu. Polepszenie pracy tych przedsiebiorstw
w najkrétszym czasie jest zadaniem najpilniej-
szym. We wszystkich ogniwach, od kierownictwa
do punktéw skupu, musi by¢ zabezpieczone spraw-
ne organizowanie dostaw zywca wg planu, tak, by
jedne zakilady nie otrzymywaly go za duzo, a dru-
gie za malo, jak to dotychczas jeszcze mialo miej-
sce.

Znaczna czes$¢ bydta oraz wiekszos¢ owiec trze-
ba przed ubojem postawi¢ na opas i. w zwigzku
z tym wazne staje sie zagadnienie pelniejszego
wykorzystania pasz pochodzacych z odpadkéw
przemystu zywnosciowego.

Otrzymany zywiec nie moze gromadzi¢ sie
w nadmiernych ilosciach i musi by¢ jak najszy-
bciej ubity, by nie dochodzito, jak to miato miej-
sce w roku 1953, do zapasdw siegajgcych mie-
siecznej zdolnosci przerobowej zakiadu.

Niektére zaktady dopuszczajg w wyniku jniepra-
widtowej gospodarki do znacznych strat na miesie,
produktach ubocznych, krwi i innych cennych ar-
tykutach. Spotyka sie jeszcze nieprawidiowg
eksploatacje agregatéw do mechanicznego zdej-
mowania skor, niedbatg obrobke skor, co znacznie
obniza ich wartos¢.

Przy produkcji wedlin i konserw spotyka sie
jeszcze zle odkostnianie miesa. Znaczne jego ilo-
Sci pozostajg przy kosciach i razem z nimi zostajg
zuzyte na cele techniczne.

W niektérych kombinatach nie zbiera jse cal-
kowitej ilosci krwi czy gruczotow wewnetrznego
wydzielania, nie wykorzystuje sie wszystkich od-
padkdéw mogacych stuzy¢ po przerobieniu jako
petnowartosciowy dodatek do pasz.

Przed kierownictwem zakladow miesnych stoja
obecnie powazne zadania likwidacji wszystkich
dotychczasowych niedociggnie¢. W liczbie podej-
mowanych srodkéw duze znaczenie przed nadcho-
dzgcym sezonem bedzie mie¢ skompletowanie za-
t6g, podwyzszenie kwalifikacji robotnikéw, orga-
nizacja w przedsiebiorstwie Scistej kontroli pracy.
Trzeba podnies¢ wydajnos¢ pracy. W zesziym roku
wskaznik ten nie byt wykonany wg planu w wie-
cej niz potowie zakladow i w rezultacie dopuszcza-
no sie systematycznego przekraczania funduszu
ptac.
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W biezacym roku wzrost wydajnosci pracy mu-
si podwyzszy¢ sie o 156%. Podstawowg drogg do
wykonania tego zatozenia jest mechanizacja i au-
tomatyzacja procesow przerobowych. Wiele jed-
nak zaktadéw na bazie juz posiadanego stanu me-
chanizacji ma jeszcze szereg niewykorzystanych

.'mozliwosci podwyzszenia wskaznika wydajnosci

pracy.

Na fundusz ptac duzy wplyw ma tez sprawa za-
trudnienia personelu w okresie zmniejszonych do-
staw zywca. Zatrudnianie w przemys$le nie moze
mie¢ charakteru sezonowego. W tych okresach
kierownictwo musi znajdowaé rozwigzanie sytu-
acji w organizowaniu produkcji ubocznej w zakia-
dach, uczac pracownikéw drugich, pokrewnych za-
wodow, przekazujac innym przedsiebiorstwom, czy
gospodarstwom rolnym.

Nieodzowne jest usprawnienie organizacji pla-
nowego zabezpieczenia jprzedsiebiorstwa w potrze-
bne czesci zapasowe, wprowadzenie w system re-
montow zapobiegawczych i Scistej kontroli zuzycia
materiatow i pracy brygad remontowych.

Ogromng role ma réwniez do spetnienia wspot-
zawodnictwo pracy. W przemysle miesnym wiek-
szos¢ pracownikow bierze udziat we wspotzawod-
nictwie, walczac o wykonanie i przekroczenie pla-
néw produkcji, podwyzszenie jej jakosci i obnizke
kosztéw wlasnych. Rownolegle z tym nie uchro-
niono sie od jszkodliwego formalizmu. Nierzadko
kierowcy zaktadéw przyjmuja nowe formy wspot-
zawodnictwa z innych gatezi przemystu, a nieuza-
sadnione dla przemystu miesnego, zapominajgc lub
nie zwracajac nalezytej uwagi na takie jak np. lep-
sza zbhidrka tluszczu, czy lepsze zdejmowanie skor.

W przemysle migsnym zbyt stabo jeszcze zor-
ganizowane jest szkolenie i wymiana doswiadczen
przodujgcych zakladéw i robotnikéw. Przebiega-
jaca obecnie praca nad szkoleniem i przyswaja-
niem przez robotnikdw przodujgcych metod pracy
przy zdejmowaniu skor, trybowaniu, wytapianiu
tluszczu, wigzaniu kietbas itp. niewatpliwie znacz-
nie przyczynita sie do podwyzszenia wydajnosci
pracy, lecz stanowi tylko poczatek prac, ktére tym
intensywniej trzeba prowadzi¢ dalej.

Jednym z wazniejszych obowigzkow kierownic-
twa jest zadanie szkolenia i racjonalizacji pracy
w petni wykonaé, okaza¢ jak najdalej idgca pomoc
nowatorom i racjonalizatorom produkcji, szeroko
popularyzowaé ich doswiadczenia i rozszerza¢ za-
interesowanie pracami racjonalizatorskimi na
wszystkich odcinkach produkciji.

W systemie wszystkich srodkéw zmierzajacych
do podniesienia pracy zaktadéw na wciaz wyzszy
poziom odgrywa tez wielkg role troska kierow-
nictwa o warunki bytowo-socjalne zatogi. Budowa
mieszkan pracowniczych, przedszkoli, doméw wy-
poczynkowych, jest zagadnieniem bardzo waznym,
ktoremu niektorzy kierownicy poswiecajg za mato
uwagi.

Wszystkie te zadania stojg obecnie przed prze-
mystem miesnym w catej swej rozciaggtosci. Dla
zwycieskiej ich realizacji konieczna jest jak naj-
Scislejsza wiez kierownictwa z aparatem produk-
cyjnym, z przedsiebiorstwami dostarczajgcymi zy-
wiec rzezny, okazanie im praktycznej pomocy
w pracy, skierowanie przemystu miesnego na dro-
ge nieustannego podnoszenia swego poziomu.
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Noiue osiggniecia w
ttuszczoiu

Na przeprowadzonych dotychczas w kraju na-
radach partyjno-ekonomicznych miedzy innymi
zwrocono uwage na koniecznos¢ podniesienia wy-
dajnosci tluszczu o I°/o oraz podniesienia jego
jakosci. Dlatego tez celowe wydaje sie by¢ za-
poznanie szerszego ogoétu czytelnikow z nowymi
osiggnieciami techniki w ZSRR na tym odcinku,
umozliwiajgcymi podniesienie wydajnosci tluszczu
wyzszej klasy.

Wytop tluszczu, jego jakos¢ i wydajnos¢ po-
stawiona jest w ZSRR na wysokim poziomie. Po-
szczegolne fazy przygotowawcze, jak rozdrabnia-
nie surowca, przemywanie, ochtadzanie i ocieka-
nie oraz technika samego procesu produkciji, poz-
walajg skroci€¢ czas wytopu, otrzymac tluszcz o
niskiej liczbie kwasowej, a w skwarkach pozo-
stawi¢ zaledwie 1,8%> tluszczu. Konstrukcje no-
wych urzadzen do wytopu zmierzajg do dalszego
podniesienia wydajnosci i jakosci gotowego pro-
duktu, przy jednoczesnym obnizeniu kosztow pro-
dukcji przez zmniejszenie zuzycia energii, dalsze
zmechanizowanie procesu przerobowego, zautoma-
tyzowanie kontroli produkcji oraz zagwarantowa-
nie bezpieczenstwa i higieny pracy. Wspotpraca
instytutow naukowo-badawczych pozwala na cig-
gte usprawnienia w technice produkciji tluszczéw,
przy czym poza takimi nowymi metodami wyto-
pu jak krotkotrwate wytapianie na sucho lub wy-
tapianie przy pomocy pragdu wysokiej czestotliwo-
sci, w Nr 2 — 1954 r. miesiecznika ,Miasnaja
Industria“ ukazat sie artykui, omawiajgcy nowa
metode wytapiania w bebnie wirujgcym. Autorem
artykutu jest laureat Nagrody Stalinowskiej —
inz. K. Wieczkanow, z Wszechzwigzkowego Nau-
kowo-Badawczego Instytutu Przemystu Miesnego.

W cytowanym artykule autor podkresla, ze mi-
mo stosowania réznych urzadzen do wytopu tlusz-
czu, pomijajgc wytop w aparatach o produkcji
ciggtej, niewielka tylko czes¢ tluszczu uzyskane-
go w tych urzadzeniach posiada wysoka jakosc.
Stosowane obecnie duze rozmiary kottow do wy-
tapiania tluszczu, ktérych norma techniczna wy-
dajnosci dla kotta pionowego otwartego o pojem-
nosci 2,3 m3 wynosi 400 kg surowca tluszczowe-
go na 1 godz., dla kotta poziomego o pojemnosci
4,87 m3 — 610 kg na godz. — nie gwarantuje
zadowalajgcej wydajnosci tluszczu, przy czym dla
zgromadzenia i przechowywania surowca tluszczo-
wego wymagane sg duze przestrzenie produkcyj-
ne. W zasadzie, we wszystkich tych urzadzeniach
dazy sie do przekazania surowcowi ttuszczowemu
ciepta przez nagrzewanie powierzchni, wzglednie
— jak to ma miejsce w autoklawach — przez ro-
zerwanie komorek ttuszczowych pod wplywem pa-
ry, gdy w podanej zasadzie dziatania nowej ma-
szyny centryfugalnej, skonstruowanej przez Anu-
friewa, Wieczkanowa, Ziemialnikowa, przekaza-
nie ciepta najdrobniejszym czasteczkom surowca
odbywa sie w momencie, gdy po wylocie z bebna
czasteczki te znajdujg sie w'stanie zawieszenia,
a ich kontakt z parg wodng trwa utamek sekundy.
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technice produkciji
uj ZSRR

Opisana maszyna podana na rysunku 1 i 2 po-
siada cylindryczny beben (1), zaopatrzony na ca-
tej powierzchni w dwumilimetrowe otwory. Beben
obraca sie na wale potaczonym z silnikiem elek-
trycznym (2) i umieszczony jest w ptaszczu (3) z
pokrywa (4). W $rodku pokrywy znajduje sie bun-
ker (zbiornik) (5) do tadowania surowca tluszczo-
wego. Na pokrywie umieszczone sg w przeciwle-
glych punktach 2 noze (6) i (7), ktérych ostrza
umocowane sg w bebnie. Odstep pomiedzy ostrza-
mi nozy i bebnem wynosi okoto 1 mm. Moc sil-
nika wynosi 6 kW, obroty bebna n wynoszg 750
na minute, przy d= 600 i h=150 mm. Spada-
jace z bunkra do bebna kawaiki tluszczu odrzu-
cane zostajg natychmiast sitg odsrodkowa ku Scia-
nom bebna i wciskajg sie w otwory z sitg

W ten sposdb beben obracajgcy sie z szybkoscig
750 obrotbw na minute szybko doprowadza ka-
walki tluszczu do nozy, ktdre przecinaja je przy
wejsciu ich w otwory. Drobne czgstki surowca
przecisniete przez otwory wlatuja do plaszcza,
,gdzie dostarczana przez rure wlotowg (8) para
utrzymuje je w stanie zawieszenia przez krotki
okres czasu wystarczajgcego do wytopienia. Piyn-
,ny tluszcz i skwarki posiadajgce temp. 85° zlewa
sie z ptaszcza przez rure (9). Do ciggtego oddzie-
lania tluszczu od skwarek uzywany jest kociot,
,a do rozdzielania tluszczu od wilgoci i drobnych
zawieszonych czastek uzywa sie separatora (rys.
2) (8). Do ochtadzania tluszczu stuzg 2 schtadzal-
piki. Wydajnos¢ tego urzadzenia wynosi 2 do 3
ton surowca tluszczowego na godzine.

Rys. 1 Ceniryfugalna maszyna do rozdrabniania i wytopu ttusz-

czu. |— beben, 2 — silnik elektryczny, 3 — ptaszcz, 4 — pokry-
wa_ zdejmowana, 5 — bunkier, G il — néz, 8 — wilot Eary, 9 —
wyjécie produktu, 10 — néz, 11 — wyrzut rozdrobnionych czastek,

12 — odptyw ttuszczu i skwarek, 13 — kawatki ttuszczu surowego.



Nr 10 GOSPODARKA

Rys. 2. Schemat pracy maszyny do rozdrabniania i wytopu ttusz-

czu, 1 — lej do odptywu wody, 2 — transporter dla surowca, 3 —

aparat do rozdrabniania i wytopu tluszczu, 4 — wiréwka do oddzie-

lania skwarek, 5 — schtadzalnik, 6 — tablica rozdzielcza, 7 —
pompa, 8 — separator, 9 — wyjscie produktu.

Przy produkcji smalcu klasy ekstra proces tech-
nologiczny prowadzi sie w sposob nastepujacy.
Po wyjeciu sadla z tuszy oraz oddzieleniu tluszczu
okolonerkowego, surowiec natychmiast sie prze-
mywa, usuwa drobne kawaitki miesa, wazy i prze-
kazuje do wytopu. Jesli surowca ze wzgledéw na
warunki techniczne nie mozna natychmiast prze-
kaza¢ do wytopu, nalezy go zawiesi¢ na hakach
w chiodniach o temp. 2 — 3°C, jednak nie na
diuzszy Okres niz 24 godziny.

Opisana maszyna pracuje systemem ciggtym i
zatadunek do bunkra powinien by¢ réwnomierny.
Temperatura tluszczu i skwarek przy wyjsciu z
maszyn waha sie w granicach od 70 do 90°C w
zaleznosci od stopnia wytuczenia zwierzat. Wypty-
wajgcy wraz ze skwarkami ttuszcz przechodzi do
izolowanego zbiornika, zaopatrzonego w przegu-
bowg rure do zlewania tluszczu. Rura ustawiona
jest pionowo, tak, ze po napetnieniu zbiornika
nastepuje nieprzerwany odptyw tluszczu. Do od-
dzielenia skwarek stuzy sito umieszczone przy uj-
Sciu rury. Ttuszcz sptywa z rury do separatora lub
zwyklego odstojnika. Jesli zbiornik napeni sie
skwarkami do poziomu otworu spustowego rury
przegubowej, maszyna zostaje zatrzymana, a
skwarki odpuszcza sie przez dolny otwdr zbior-
nika i przekazuje do dalszej przerdbki.

W dalszym ciggu artykutu autor polemizuje z
niektorymi specjalistami, ktorzy usitowali do-
wies¢, ze zastosowanie tej maszyny nie da efek-
tu w postaci wytopionego tluszczu wyzszej klasy,
jesli surowiec przed wytopem nie bedzie wychio-
dzony. Powotana komisja do oceny jakosci wyto-
pionego ttuszczu wieprzowego stwierdzita, ze mi-
mo iz surowiec (sadio i tluszcz okotonerkowy) nie
byt poddawany przed wytopem wstepnemu schia-
dzaniu, otrzymano smalec tylko klasy ekstra, a w
przypadku surowca bydlecego — 16] wyzszej kla-
sy. Roéwniez zastrzezenia wysuniete przez tych
specjalistéw, jakoby uzycie Swiezej pary powodo-
walo tworzenie sie emulsji — ztozdnej z konden-
satu pary, bulionu i rozpuszczonych czastek oraz
czastek tluszczu w stanie drobnodyspersyjnym, co
w efekcie miato sprzyjac¢ hydrolizie tluszczu i pod-
niesieniu sie liczby kwasowej — okazalo sie nie-
uzasadnione. Obrébka tluszczu Swiezg parg w ma-
szynie centryfugalnej nie wplywa na zwiekszenie
sie liczby kwasowej, ktora waha sie w granicach
od 0,18 do 0,33, gdy liczba kwasowa tluszczu
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wytopionego w kottach otwartych z surowca pod-
danego schtodzeniu przed wytopem wynosita od
0,23 do 0,60. Niezaleznie od powyzszych, nieu-
zasadnionych zastrzezen, wysunieto, ze nawet
krotkotrwate dziatanie Swiezej pary na tluszcz mo-
ze spowodowa¢ wechianianie charakterystycznych
zapachow surowca i wptyng¢ niekorzystnie na
trwatos¢ podczas przechowywania. Doswiadczenia
wykazaly, ze smalec ekstra wytopiony na oma-
wianej maszynie, przechowywany w chiodni o
temp. — 10°C, posiadat nastepujgce wiasciwosci:

Thuszcz wytopiony
z ochtodzonego
surowca w kotle

Data odkrytym

Ttuszcz wytopiony
z surowca $wiezego
W maszynie
centryfugalnej

liczba liczba liczba liczba
kwasowa nadtlenowa kwasowa nadtlenowa

21.V 111 (w dniu

ztozenia) 0,30 0,025 0,30 0,01
21 wrzes$nia 0,29 0,028 0,29 0,01
21 pazdz. 0,26 0,030 0,25 0,01
21 listopada 0,39 0,050 0,24 0,02
21 grudnia 0,25 0,050 0,23 0,02

Podobnie t6j wotowy, otrzymany z wytopu na
maszynie centryfugalnej ze Swiezego, niechtodzo-
nego surowca, W ciggu jednego miesigca nie zmie-
nit liczby nadtlenowej, a liczba kwasowa zmniej-
szyla sie od 0,42 do 0,30.

Autor wskazuje, ze na skutek krotkotrwalego
dziatania ciepta wytop tluszczu na omawianej ma-
szynie z nieochtodzdnego surowca oraz dziatanie
Swiezej pary wydajg sie nie wpltywaé na trwatos¢
tluszczu podczas przechowywania. Ponadto wyda-
je sie, ze wytopiony w ten sposob tluszcz posiada
lepsze cechy niz tluszcz uprzednio wychtodzony
i wytopiony na tej maszynie. Dla smalcu klasy
ekstra, wytopionego na omawianej maszynie z Su-
rowca wychtodzonego, autor otrzymat nastepujace
wyniki:

Liczba Liczba
kwasowa nadtlenowa

21 sierpnia 0,29 0,025
21 wrzednia 0,27 0,034
21 pazdziernika 0,30 0,04
21 listopada 0,22 0,05
21 grudnia 0,23 0,05

Moskiewski Kombinat Miesny, ktéry wyprodu-
kowat juz ponad 10 tysiecy ton smalcu na tej ma-
szynie, uzyskat 10% smalcu klasy wyzszej niz
to wynika z obowigzujgcych norm.

Produkcja toju wotowego i baraniego odbywa
sie podobnie jak smalcu z tym, ze przy rozdrab-
nianiu tego surowca dodaje sie 1% soli celem fat-
wiejszego oddzielenia sie skwarek.

Autorzy opisanej maszyny skonstruowali row-
niez aparat, ktory przez kontakt z zimng woda,
bezposrednio' sptywajaca z separatora, schtadza
goracy tluszcz. Ochlodzony w ten sposéb tluszcz,
jak wykazaly doswiadczenia w Moskiewskim Kom-
binacie Miesnym, ulega podsuszeniu. Podobnie
jak przy doswiadczeniach z-aparatami do schia-
dzania tluszczu, réwniez dobre wyniki uzyskano
przy wycigganiu tluszczu ze skwarek metodg ,,na
zimno“ .
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Uiuagi o planowaniu uj przemysle miesnym

Sposob obliczania wartosci produkcji towaro-
wej i globalnej oraz metodyka planowania w prze-
mysle miesnym sa skomplikowane. Sa one wyni-
kiem szczegolnych wiasciwosci branzy miesnej,
jej wielofazowego, zlozonego cyklu produkcyjne-
go. Metodyka planowania ulegata na przestrzeni
ostatnich lat zmianom majagcym na celu jej udo-
skonalenie.

Wartos¢ produkcji, obliczana wg zasad przy-
jetych w roku ubieglym, sktadata sie:

1) z wartosci wyprodukowanych w okresie spra-
wozdawczym wyrobéw gotowych,

2) z wartosci sprzedanych w okresie sprawo-
zdawczym poifabrykatow,

3) z wartosci ustug o charakterze przemysto-
wym, tj. optat za ubdj, szlamowanie jelit obcych
itp.

Wyszczegoélnione elementy stanowig wartosé
produkcji towarowej zaktadéw miesnych. Ustalo-
no pojecie produkcji globalnej i wprowadzono
obowigzek obliczania jej zaréwno w cenach nie-
zmiennych jak i biezacych.

W przemysle miesnym poza produkcjg towaro-
wg wliczamy do produkcji globalnej:

1) wartos¢ surowca powierzonego' do uboju,

2) wartos¢ réznicy remanentdw typowych pot-
fabrykatow,

3) wartos¢ typowych potfabrykatow zuzytych
do produkciji.

Obliczenia wartosci produkcji towarowej i glo-
balnej w kazdym miesigcu dokonywaty dziaty pla-
nowania zakladéw miesnych na podstawie szeregu
pomocniczych zestawien, z ktérych podstawowym
byto zestawienie Nr 5, tj. bilans masy miesno-
podrobowo-tluszczowej, zbudowany na zasadzie
bilansujgcych sie cykli produkcyjno-obrotowych
i bedacy podstawowym materiatem do ustalenia
ilosciowego wykonania planu produkcji. Zestawie-
nie to obejmowato obrét caloscia masy, ktora
w okresie sprawozdawczym znajdowata sie w dy-
spozycji zakladu, zas na ostateczny efekt nie mia-
to wplywu zrdédio pochodzenia tej masy (ubgj
whasny, zakup). Warto$¢ produkcji obliczano
w oparciu o obowigzujacy cennik cen niezmien-
nych dla poszczegélinych grup towarowych oraz
na podstawie cennika zbytu dla szczegélowego
asortymentu produkcji.

W sposobie obliczenia produkcji globalnej w
roku biezacym wprowadzono dwie zasadnicze
zmiany:

1) wprowadzono ceny niezmienne dla szczego6-
towego asortymentu produkcji,

2) wyeliminowano w ostatecznym rozliczeniu
wnrtos¢ masy pochodzacej z przerzutow.

Wyeliminowanie warto$ci masy towarowej, po-
chodzacej z przerzutéw, tak w planach operatyw-
nych jak i w sprawozdawczosci z wykonania pla-
ng, ‘znajduje petne uzasadnienie w naszej pracy,
gdyz:

a) niewykonanie dyspozycji przerzutowych
przez zakiad wysytajgcy nie rzutuje na wy-
konanie planu przez zakiad otrzymujacy,

b) wykonanie planu produkcji bedzie wykaza-
niem prawdziwego efektu pracy zakfadu,

€) uniknie sie sztucznego podwyzszania ilosci
masy towarowej na rynku,

d) uniknie sie bardzo powaznych odchylehn
w wykonawstwie planéw przez poszczeg6lne
zaktady z powodu trudnosci w doktadnym
planowaniu obrotow chtodni sktadowych,

C) znikng stosowane przez niektore zaklady
przerzuty surowca, majgce jedynie na celu
zwiekszenie procentu wykonania planu itp.

Po wprowadzeniu nowej metody, wielu pracow-
nikbw naszego przemystu,, a nawet wielu pracow-
nikow komoérek planowania uwazato, ze jest ona
niestuszna, ze zakltad opierajacy sie w znacznej
mierze na surowcu przerzutowym, przy jego prze-
robie nie tylko nie zyskuje, ale ponosi straty,
ktdre nastepnie musi pokrywaé produkcja z su-
rowca wiasnego.

Twierdzenie to nie znajduje uzasadnienia, gdyz
tak przy produkcji jak i rozbiorze surowca prze-
rzutowego zaklad zyskuje powaznag wartos¢ w ce-
nach niezmiennych, ktéra w efekcie podwyzsza
procent wykonania planu.

Rozpatrzymy to na nastepujgcym przykiadzie:
przetwornia szynek eksportowych przerobita
w miesigcu sprawozdawczym 100 ton szynek su-
rowych. Rozliczenie produkcji opracowane na
podstawie materialdw statystycznych powinno
w przyblizeniu wyglada¢ nastepujaco:

1) wsad do puszek 42 350 kg
2) szynki wysortowane 9 700
3) mieso drobne 16 150 ,,
4) tluszcz drobny 15890 ,
5) skorki 3540
6) pachwina 4360
7) ogonki 480
8) kosci 9 020 ,,
9) przyrost na peklowaniu

pomniejszony o straty na

rozbiorze i wedzeniu — 1490 ,

Razem 100 000 kg

Przeliczajagc wsad surowca do puszek przez
przecietny wskaznik przeliczeniowy netto na brut-
to otrzymamy:

42 350 kg X 109,6 = 46 420 kg

szynek w puszkach w wadze brutto.

Z kolei obliczymy wykonanie planu produkcji
omawianej szynkowni w dwdch wariantach:

A — przy zatozeniu produkcji wytgcznie z su-
rowca wtasnego,
B — przy zalozeniu produkcji wylacznie z su-

rowca przerzutowego.
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Wariant A.
. Wartos$¢
. lloé Cena nie- wg cen nie-
Lp. Tresc w kg zmienna zmiennych
w z w zt
A. Wyroby gotowe
i Szynki w puszkach 46,420 4.10 190,322
B. Poétfabrykaty
sprzedano
2 Szynki wysortowane 9.700 i.90 18.430
.3 Mieso drobne 16.150 1.60 25.840
4 Thluszcz drobny 15.890 1.80 28.602
5 Skorki 3.540 0.30 10.620
6 Pachwina 4.360 1.40 6.104
7 Ogonki 480 0.40 192
8 Kosci 9.020 0.10 902
Razem produkcja to-
warowa X X 281.012
9 Zuzycie surowca do 42.350 1.60 67.760
produkcji
Razem produkcja
globalna X X 348.772
Wariant B.

Rozliczenie produkcji i obliczenie wykonania
planu w wypadku produkowania z surowca prze-
rzutowego nie odbiega od wyzej podanego przy-
ktadu, z tym jednak, ze ostateczny wynik musimy
pomniejszy¢ o 190.000 zi, tj. o warto$¢ 100 ton
szynek otrzymanych z przerzutu. Wobec tego wy-
konanie planu produkcji globalnej wyniesie
158.772 zt (a nie 348.772 zt), co stanowi 83,6%
wartosci surowca przerzutowego.

W drugim przyktadzie zatozymy, ze zaklad X
otrzymat z przerzutu 100 ton potéwek wieprzo-
wych klasy |, ktdre po rozebraniu na elementy ku-
linarne zostaty sprzedane do MHM.

Warto$¢ potdwek przerzutowych wg cen nie-
zmiennych wynosi:

100.000 kg X 1,40 = 140.000 z.

GdybysSmy w Oparciu o obowigzujgce normy
rozbiorowe i cennik wartosci poszczegolnych ele-
mentéw otrzymanych z rozbioru obliczyli wartos¢
surowca i przerzutu po rozbiorze,.to otrzymamy
cyfre 169.460 zl, a wiec przyrost wartosci wy-
niesie 29.460 zi, czyli zaklad wliczy sobie do-
datkowo do wykonania planu 29.460 z, co sta-
nowi przeszio 21% wartosci surowca otrzyma-
nego z przerzutu. Vv

Z oméwionych przykltadéw widzimy, ze tak przy
produkcji jak i rozbiorze surowca przerzutowego
zaklad zyskuje powazng wartos¢ w cenach nie-
zmiennych, ktéra w efekcie podwyzsza procent
wykonania planu.

Obliczenia nasze dajg odwrotny efekt jedynie
tylko w tym wypadku, gdy zalozymy trybowanie
wysokowartosciowych elementow (szynki, scha-
by) ' pochodzacych z przerzutéw w ostatnich dniach
miesigca, tak ze mieso trybowane w miesigcu spra-
wozdawczym nie zostanie zuzyte do produkcji,
lecz pozostanie w remanencie. Wypadek ten pod-
waza jednak tylko wiasciwos¢ ustalenia cen na
mieso trybowane, nie naruszajgc samej zasady
potracania przerzutow.

O ile na podstawie omowionych przyktadow
oraz doswiadczen pierwszego kwartatu br. mozna
z calg pewnoscig stwierdzi¢, ze kwestia eliminacji
przerzutdw z planéw i wykonania produkcji oka-
zata sie posunieciem stusznym, to wprowadzenie
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cen niezmiennych na szczegOGtowy asortyment,
przy réwnoczesnym obowigzku planowania szcze-
gotowego asortymentu w planach kwartalno-mie-
siecznych, nie dato pozytywnych rezultatéw. Dziat
Planowania CZPMs, zdajgc sobie sprawe z kolo-
salnej pracochfonnosci opracowania w asortymen-
cie szczegOtowym nakazu planu produkcji na |
kwartat, przestat go w teren, podobnie jak w ro-
ku ubieglym, w ukiadzie grup towarowych, po-
lecajac réwnoczesnie zaktadom miesnym dokonac
szczegblowego opracowania asortymentu wedlin,
wyrobow wedliniarskich, tluszczéw topionych
i miesa w elementach, a ekspozyturom — opra-
cowac zestawienia zbiorcze i przesta¢ je z powro-
tem do CZPMs. Polecenia CZPMs szly rowniez
w kierunku bezwzglednego zachowania lub ewen-
tualnego przekroczenia limitu ilosciowego i wa'-
tosciowego w poszczegOllnych grupach' towaro-
wych, za$ w interesie kazdego zaktadu lezato za-
chowanie a nie przekraczanie limitowanej war-
tosci w cenach niezmiennych. Przy takim stanie
rzeczy praca nad szczegOtowym asortymentem szia
w kierunku dobrania takich ilosci, ktére po prze-
mnozeniu przez obowigzujgcg cene niezmienng
pozwolityby otrzyma¢ doktadnie limitowang war-
tos¢. Trudno takg prace nazwa¢ planowaniem; by-
ty to raczej rozrywki matematyczne, na rozwigza-
nie ktérych personel komoérek planowania zakta-
déw miesnych i ekspozytur stracit bardzo powazng
ilos¢ roboczo/godzin. Poniewaz terminowos$¢ i ja-
kos¢ opracowywania tych zagadnien nasuwata bar-
dzo powazne zastrzezenia, CZPMs zmuszony byt
zrezygnowa¢ z zatwierdzenia plandéw szczegoto-
wych dla zakltadow miesnych, a uzna¢ za obowig-
zujacy w | kwartale poprzednio przestany nakaz
w uktadzie grup towarowych. A wiec opracowane
olbrzymim naktadem pracy szczegdtowe plany na
| kwartatl nie znalazty praktycznego zastosowania.

Jeszcze gorsza sytuacja zaistniata w Il kwarta-
le, gdyz ani ekspozytury, ani zaktady miesne nie
posiadatly planu nawet w grupach towarowych,
postugujac sie jedynie planami wskaznikowymi.

Nasuwa sie pytanie, czy kwestie planowania
szczegOlowego asortymentu nalezy uzna¢ za prze-
grang? W obecnej chwili wydaje sie, ze tak.
Wiasciwie opracowanie tego zagadnienia wyma-
ga duzego naktadu pracy przy dokladnej znajo-
mosci procesu produkcyjnego, obowigzujgcych
norm i receptur, chtonnosci i zapotrzebowania
rynku, znajomosci upodoban regionalnych konsu-
menta, a przede wszystkim wlasciwego ustawienia
planu w grupach towarowych. Wydaje sie réow-
niez konieczne uprzednie powigzanie planéw pro-
dukcji z planami zbytu, z wyraznym wskazaniem
kierunkéw rozchodu oraz powigzanie planéw ubo-
ju CZPMs z planami dostaw CZOZRz. Waznym
zagadnieniem jest rowniez kwestia obsady perso-
nalnej dziatdbw planowania odpowiednio przeszko-
lonymi pracownikami, posiadajgcymi przygotowa-
nie zarowno teoretyczne jak i praktyczne, gdyz
obecnie poziom pracownikow planowania w tere-
nie pozostawia wiele do zyczenia, a obserwujemy
réwnoczesnie niepokojacy objaw ptynnosci kadr.

Zagadnienie planowania asortymentu szczegoto-
wego mozemy postawi¢ sobie jako zadanie, ktére
powinno by¢ wykonane w ciagu kilku najblizszych
lat.
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Analiza produkcyjnosci dziatéuj wedliniarskich

We wszystkich zaktadach miesnych dziaty
wedliniarskie zaliczajg sie dotad do tych dziatow,
w ktérych umiejetnosci rekodzielnicze oraz do-
Swiadczenia kierownika i zatogi odgrywajg wielkg
role. W zadnym innym dziale przemystu miesne-
go nie s-potyka sie bardziej szablonowych i prze-
starzalych zasad rozmieszczania urzadzen, orga-
nizacji i metod przerobowych jak wtasnie w dzia-
tach wedliniarskich. Niezaleznie od lokalizacji
i wielkosci dzialu wedliniarskiego wyposazenie
bedzie sie sktadalo tylko z czterech podstawo-
wych typow maszyn, réznigcych sie jedynie wiel-
koscig. Maszyny te bedag prawie zawsze rozmiesz-
czone pod $cianami sali przerobowej i prawie
zawsze bedzie miatlo miejsce wielokrotne krzyzo-
wanie sie linii produkcyjnych.

Majster wytwérni wedlin czesto skarzy sie na
brak miejsca i przygodny widz, patrzac na stosy
nagromadzonych beczek i skrzyh z miesem, na
woOzki z miesem rozdrobnionym oraz na gotowy
produkt stojgcy tuz obok, odnosi wrazenie ciasnoty
nie pozwalajgcej, nawet na swobodne przejscie.
Czy jednak przyczynag ciasnoty jest rzeczywiscie
zbyt mata powierzchnia produkcyjna, czy tylko
brak krytycznego podejscia do zwyczajowego sy-
stemu pracy?

Azeby odpowiedzie¢ na to pytanie trzeba roz-
patrzy¢ mozliwosci:

1) unowoczesnienia rekodzielniczego stanu dzia-
tow wedliniarskich bez wprowadzenia zasadni-
czych inwestycji,

2) znalezienia ukrytych rezerw, ktére mozna
by zmobilizowa¢ przy malym naktadzie, by uzy-
ska¢ zwiekszenie wydajnosci,

3) poprawienia metod organizacji pracy.

Unowoczesnienie jakiego$ dziatu polega nie tyl-
ko na unowoczes$nieniu parku maszynowego i apa-
ratury tegoz dziatu, lecz takze na zerwaniu z sza-
blonem i wyszkoleniu personelu ruchowego.

W pracy niniejszej rozpatrzono wyniki z wy-
twérni wedlin CZPMs, z ktérych cztery, oznaczone
literami A, B, C i E sg zblizone do siebie pod
wzgledem wielkosci produkcji wynoszacej prze-
cietnie ok. 8 ton na jednag zmiane, natomiast prze-
twornia D jest mniejsza i wykazuje tylko 30%
wymienionej zdolnosci produkcyjne;.

Poréwnywalnos¢ dziatow wedliniarskich

Wachlarz produkcji dziatbw wedliniarskich
w poszczegolnych zakladach miesnych jest zwykle
bardzo szeroki i malo wyspecjalizowany. Dzieki
temu mozemy dokona¢ analizy poréwnawczej roz-
nych zakladdéw i przyja¢ wedline parzonag jako
podstawe rozwazan, dzielgc proces przerobowy
na 5 zasadniczych grup operacyjnych:

1) pobranie miesa peklowanego do wagi z ma-
gazynu przetworni,

2) przygotowanie
i mieszanie,

3) napetnianie ostonek farszem,

4) obrébka termiczna,

5) schiadzanie i oddanie do magazynu.

farszu — rozdrabnianie

Pobiezna analiza wykazuje, Zze operacja pierw-
sza i wiekszos¢ czynnosci przy operacji pigtej
sg operacjami czysto manipulacyjnymi nie wply
wajgcymi zasadniczo na wzrost wartosci produktu,
a tylko na zwiekszenie kosztow. Dlatego nalezy
szczegOlng uwage zwrdci¢ na te wlasnie operacje
manipulacyjne.

Analiza operacji, transportu i czasu przerobowego

Pomijajac szczegOtowe omoOwienie ograniczamy
sie do analitycznego rozpatrzenia istotnych wskaz-
nikéw produkcyjnosci, ktére dla rozpatrywanego
zagadnienia obejmujg rozmiar transportu we-
wnetrznego dzialu wedliniarskiego w 5 zasadni-
czych grupach operacyjnych procesu przerobowe-
go. Uwzgledniamy tylko transport surowca, po-
mijajgc catkowicie transport ostonek, przypraw
i artykutdbw pomocniczych, ktéry pod wzgledem
ilosci metréw biezacych w poziomie doréwnuje
prawie transportowi surowca. Nalezy zaznaczyc,
ze w wypadku uwzglednienia przez nas transportu
surowca z peklowni ogolnozaktadowej do dziatu
wedlin, wielko$¢ transportu ulegtaby znacznemu
powiekszeniu.

Dla zorientowania sie w rozmiarach transportu
wewnetrznego surowca miesnego podajemy tabele,

 TABELA i
§ ko o
& .p llo$¢ m biez. 1l0$¢ m biez.
56! transportu  transportu
g Se, w poziomie w pionie
. a
Operacja
% peracl T o
Lg?
8 & 5‘ c wm w% wm w%
n 1
ft wis X
Pobieranie mie- A 53 29,2 04 3,9
sa z magazynu B 1 11,3 1,0 12,7
I do wagi 71 C u 125 04 43
D 15 24,2 2,5 17,2
E
Rozdrabnianie A 25 138 35 34
migsa, waga- B 199 20,6 3,6 45,6
ii wilkkuter-mie- 133 C 25 284 28 30,7
szalka D 14 22,6 1,9 13,1
E 26,4 22,9 4,6 66,7
Napetnianie A 3 1,7 i,i 10,7
ostonefc farszem B 4 41 08 10,1
11 36,4 C 7 8 0,9 9,9
1) 3 48 07 5,0

10,3 89 18 26,1

Obrébka ter-
miczna nawe-.$
v dzenie i parzenie 40,2

33 182 26 25,2
29 30 0,5 6,3
16 181 3 33,3
13 21 5,8 40,0
49 42,3 05 7,2

Schtadzanie 67 37,1 2,7 26,2

i oddanie do 33 34 2 25,3
V  magazynu 3,0 218
17 274 3,6 24,7

181 100 10,3 100
96,9 100 7,9 100
88 100 9,1 100
62 100 14,5 100

115,7 100 6,9 100

Ra-
zem
100,0

MoOOW>» MUO®>» MOOmW> m
N
©
w
w
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Sprobujmy przeanalizowa¢ wyzej podane cyfry.
Okazuje sie, ze operacje 1 i 5, ktére pochtaniaja
10% robocizny, wymagajg S$rednio 55 m bieza-
cych w poziomie, co stanowi Srednio 46,9% ca-
tago transportu w poziomie. Przy analizie trans-
portu w pionie, ktory Swiadczy o ilosci przerzu-
tow surowca, wyniki sg nieco lepsze i wynosza
Srednio 3,9 m, co stanowi tylko 34,3% calego
transportu w pionie.

Operacja przygotowania farszu jest catkowicie
zmechanizowana dzieki pracy wilka, kutra i mie-
szalki, i pochfania zaledwie 13,3% calego czasu
roboczego. Ten etap operacji przerobowych po-
chtania w poziomie $rednio 22,1 m czynnosci
transportowych, co stanowi 21,7% calego trans-
portu., a w pionie $rednio — 3,3 m, tj. 38%
catosci.

Wyzej omoOwione dane, zestawione w tabeli 1,
pozwalajg na stwierdzenie, ze istniejg znaczne
dysproporcje miedzy nakladem czasu roboczego
na dang operacje a wielkoScig transportu wew-
netrznego surowca.

Btedy w zalozeniach

Analiza przedstawionych wynikéw pozwala na
wyszczegolnienie nastepujacych powtarzajgcych
sie zawsze biedow:

1) niewlasciwe powigzanie miedzy magazynem
migsa peklowanego a pierwszg czynnoscia, tj. wa-
zeniem,

2) niewlasciwe ustawienie maszyn i urzadzen
wg. wymagan linii technologicznej,

3) niedostosowanie zdolnosci produkcyjnej ma-
szyn do taktu, przerobowego,

4) przediuzanie linii przerobowej przez osobne
ustawienie dwoch jednakowych maszyn,

5) ustawienie maszyn pod Sciang sali przerobo-
wej,

6) brak wydzielonego pomieszczenia na osusza-
nie,

7) brak dostatecznej powierzchni na magazyn
przejsciowy majacy schtodzi¢ wedline do wyma-
ganej temperatury.

Nastepstwa bleddéw

Powyzsze btedy spotyka sie prawie powszech-
nie w wyniku szablonowego podejscia do dotych-
czasowych metod pracy dziatbw wedliniarskich.
Powodujg one szereg istotnych nastepstw:

1) wzrost wielkosSci transportu wewnetrznego,
a tym samym marnotrawstwo energii i entuzjazmu
zatogi oraz wzrost kosztéw produkcji przez:

a) wydtuzanie linii,
b) stosowanie magazynéw posrednich,
c) krzyzowanie linii transportowych;

2) niewykorzystanie stojgcej do dyspozycji po-
wierzchni produkcyjnej i stworzenie chaosu wy-
wolujgcego wrazenie ciasnoty;

3) pogorszenie warunkow pracy, a tym samym
dalsze zmniejszenie wydajnosci pracy; ,

4) niewykorzystanie petnej zdolnosci produk-
cyjnej stojgcego do dyspozycji parku maszyno-
wego, przy jednoczesnym przecigzeniu niekto-
rych jego czesci;

5) pogorszenie jakosci i trwatosci produktu
przez:

a) przediuzanie cyklu przerobowego, co u-
mozliwia znaczny wzrost drobnoustrojow
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znajdujacych sie w tym etapie produkciji
w fazie logarytmicznego wzrostu,

b) niewtasciwe przeprowadzenie operacji o-
suszania i schiadzania,

c) skiadowanie gotowego produktu w hali
przerobowej o duzej wilgotnosci wzgled-
nej i wysokiej temperaturze z powodu sag-
siedztwa rozgrzanych parzelnikow i we-
dzarek.

Transport wewnetrzny a wydajnos¢ pracy

Wydajnos¢ pracy jest w duzym stopniu zalez-
na od organizacji pracy i rozmiaru transportu
wewnetrznego. Przez witasciwe ustawienie tran-
sportu wewnetrznego mozna znacznie zwiekszy¢
wydajnos¢ pracy. Wykazali to w swych pracach:
inz. Makowiecki (2), inz. Wozny (6) oraz inz.
Wojcik (7), ktorzy skonfrontowali istniejaca wy-
dajnos¢ pracy po postulowaniu organizacji i wy-
posazenia danych dziatow wedliniarskich.

Tabela 2
) >
transport wewn. 8 N Transport wewn. ox
w mbl.o wg stanu 3 g w mb. wg pro- 55
c obecnego 2 . jektu O
5 g3 : 25
c 2 £ = £
2 N W w < 2 v w gL
25 Pozo ionie > pozio- ioni >
mie p 2z mie  Pionie =
A 181 10,3 24,6 98 -*) 39,8
C 88 9,1 20 26 1,8 40
D 62 14,5 15 46 2 45,4

*) transport zwiekszony z powodu umieszczenia peklowni ponizej
przetworni, ale transport zmechanizowany.

Produkcyjnosé 1 godziny roboczej moze by¢
podwojona, a nawet potrojona, o ile zastosowato-
by sie wnikliwg analize cyfrowg obecnego stanu
i przeprowadzito adaptacje zgodnie z wymogami
inzynieryjno-ekonomicznymi na podstawie analizy
transportu wewnetrznego surowca.

Czy wobec stwierdzonego stanu nie ma moz-
liwosci dokonania zmian i uzyskania lepszych wy-
nikbw bez przeprowadzenia zasadniczej przebu-
dowy? Wyrazamy opinie, ze pierwszym wymo-
giem bytaby swiadomos¢, ze kazda czynnos¢, kto-
rg wykonaliSmy wczoraj, mozemy z calg pewnos-
cig wykonaé jutro sprawniej i lepiej. Jak dtugo
nie uda sie nam przetamaé szablonowego podejm
Scia i poszerzy¢ zainteresowania przodujacych ra-
cjonalizatoréw, tak diugo proby postepu beda sie
sprowadza¢ do odcinkowych pomystéw nie obej-
mujgcych catosci.

Sadzimy, ze przy reorganizacji produkcji we-
dlin nalezy przestrzega¢ nastepujgcych zasad, kto-
rych zachowanie ze wzgledu na parterowy (jedno-
poziomowy) charakter przetwdrni bedzie mozliwe:

1) ustawienie poszczeg6llnych maszyn i urzg-
dzen wg linii technologicznej,

2) ustawienie maszyn, przez ktére przechodzi
tylko cze$¢ surowca nie w linii gtdwnej, ale w
trojkat,

3) rownolegte ustawienie dwdch identycznych
maszyn.

Schematy 1, 2 i 3, ujete w identycznej po-
dzialce, przedstaW|ajq sytuacje istniejgca w prze-
twérniach A, B i D
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Schematnr 1

Linie przerywane oznaczaja stanowiska projektowane: 1) magazyn
miesa, 2) waga, 3) wilk, 4) kuter, 5) mieszatka, 6) nadziewarka,
7) ociekanie, 8) wedzarnie, 9) parzelniki, 10) schiadzanie, 11) ma-
gazyn, 12) wykrawanie migsa.
W przetwoOrni A nalezatoby dokonac¢ nastepuja-
cego przestawienia maszyn:
a) ustawienie wagi w peklowni,
b) przesuniecie maszyn rozdrabniajgcych i na-

dziewarek na miejsce stotow do wykrawania miesa.

Schemat nr2

Stan po

przestawieniu

1) magazyn miesa, 2) waga, 3) wilk, 4) kuter, 5) mieszatka,
6) nadziewarka, 7) ociekalnia.

Schematnr3

1) magazyn migsa, 2) waga, 3) wilk, 4) kuttr, 5) mieszaika,
6) nadziewarka, 7) ociekalnia, 8) wedzarnia, 9) parzelnik, 10) schia»
dzarnia, 11) magazyn, 12) wykrawanie miesa.
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Zmiany te nie wymagajg zadnych powaznych
inwestycycji i moze je wykona¢ dzial starszego
mechanika zakladéw. Zmiany te skrdca transport
wewnetrzny o 73 m, czyli o 40% oraz wyelimi-
nujg krzyzowanie sie drég transportowych.

W przetwdrni B nalezaloby przenies¢ magazyn
miesa na strone przylegajgca do maszyn i poda-
wania miesa do wilka przez otwory w S$eianle.
Zmiana ta skrdoci nam catkowity transport wew-
netrzny o 10%.

W przetwérni D ustawienie wagi w peklowni
oraz ustawienie maszyn rozdrabniajgcych w miej-
scu nadziewarek i na odwrdt zmniejszy transport
wewnetrzny, wyeliminuje krzyzowanie drog tran-
sportowych i zwolni w hali produkcyjnej miejsce
zajmowane przez wage.

Ustawienie maszyn

WspomnieliSmy, ze ustawienie maszyn, przez
ktére przechodzi tylko cze$¢ surowca, powinno
przebiega¢ nie w linii prostej, lecz w trojkat. W
tym zakresie ustawienie maszyn rozdrabniajacych:
wilk (W), kuter (K) i mieszaltka (M) moze prze-
biega¢ wg dwodch wariantow:

| wariant

Przyjmujemy jako minimalny odstep od ma-
szyn w linii goérnej w obecnych warunkach 2 m.
Wariant Il pozwala na znaczng oszczednos¢ wy-
sitku pracownika i skraca dlugos¢ gtownej linii
— jak wynika z nastepujgcego obliczenia. Przyj-
mujemy, ze przecietnie 25% miesa poddawane
jest rozdrobnieniu na kutrze.

Wariant | dla 100 kg surowca

25 kgx4 m 100 kgm
75 kgx4 m 300 kgm

Caly transport
wewnetrzny wynosi 400 kgm

Wariant II, dla 100 kg surowca
25 kgx2 m = 50 kgm
75 kgx2 m = 150 kgm

Caly transport
wewnetrzny wynosi 200 kgm

Ustawienie maszyn wedtug wariantu Il zimniej-
sza naklad pracy do potowy i jest mozliwy do
zrealizowania w kazdej przetwoérni. Doprowadze-
nie sity do maszyn stojacych w S$rodku hali da
sie rozwigza¢ bez narazenia obstugi na niebezpie-
czenstwo.

Oczywiscie przez zastosowanie odpowiednich
podajnikdw mozna by zmniejszy¢ odlegtos¢ i wy-
eliminowa¢ wyczerpujgca prace reczna.
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Wiasciwe ustawienie maszyn pozwala na lep-
sze wykorzystanie powierzchni produkcyjnej i
zmniejszenie waskich gardet.

Wedtug schematu przetwdérni B, iloS¢ metrow
biezacych z magazynu (1) do nadziewarki (6) wy-
nosi 30,9 m. Wedlug propozycji naszych, sche-
mat rozstawu maszyn powinien przedstawiaé sie
nastepujaco:

(25% masy surowcowej),

z magazynu do wilka — 2 m,
od wilka do mieszaiki — 2 m,
od kutra do mieszaiki — 2 m,

od mieszalki do nadzie-
warki — 2 m.

Transport wewnetrzny w tym wypadku dla od-
cinka 1 — 6 wyniesie 10 m.

Wilasciwe ustawienie maszyn skroci transport
wewnetrzny, co pozwoli nam na zwiekszenie ma-
gazynu surowca do wielkosci pozwalajgcej pomie-
Sci¢ surowiec na catodzienng produkcje’oraz wy-
odrebni¢ miejsce na osuszanie, zgodnie z wyma-
ganiami technologicznymi.

Uwagi koncowe

Powyzsze rozwazania nie wyczerpujg zagadnie-
nia, lecz majg jedynie, wskaza¢ na wazkos¢ anali-
tycznego podejscia do tradycyjnych metod pro-
dukcji dziatdbw wedliniarskich. Przytoczone przy-
ktady moglyby w terenie pobudzi¢ przodujacych
inzynierow, technikdw i robotnikéw do krytycz-
nego rozpatrzenia swoich lokalnych dziatéw i
miejsc pracy. Nie jest to zagadnienie, kt6re moz-
na rozwigza¢ na drodze odglrnego zarzadzenia
Centralnego Zarzadu lub Ministerstwa. Zwieksze-
nie produkcyjnosci jest obowigzkiem socjalistycz-
nym, lecz nie moze ono i nie powinno pociagnaé
za sobg jeszcze wiekszego wysitku fizycznego pra-
cownika. Wrecz przeciwnie — chodzi o to, aby
metody i organizacja pracy przerobowej zmniej-
szyly ten wysitek i usunely jego nadmiar, ktéry
towarzyszy zawsze niewlasciwie ujetej pracy prze-
robowej. W tym zakresie dzialy wedliniarskie sta-

Mgr inz. WITOLD BUCHWALD

CZPMs w Warszawie
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nowig odcinki pracy nie tkniete jeszcze przez ana-
lize inzynieryjng, totez kryjg w sobie duze mo-
zliwosci dla brygad robotniczo-inzynieryjnych.

Whnioski

1) Obecny stan dziatéw wedliniarskich obejmu-
je szereg dysproporcji wynikajgcych z szablono-
wych zasad rozmieszczenia urzadzen, organizacji
i metod przerobowych.

2) Mimo szerokiego wachlarza produkcji moz-
na przeprowadzi¢ pordwnanie réznych zaktadéw
na podstawie podziatu czynnosci przerobowych
na 5 zasadniczych grup operacyjnych.

3) Transport wewnetrzny surowca w dziatach
produkcji wedlin parzonych o wydajnosci ok. 1
t/godz. jest bardzo wysoki i wynosi 88 — 181 m
biezacych w poziomie, a w wypadku uwzglednie-
nia transportu ostonek, przypraw i artykutéw po-
mocniczych podane liczby ulegng podwojeniu. Na
3 grupy witasciwych operacji przerobowych przy-
pada 48 —85 m biezacych, a pozostaty, tj. 50%
naktad czynnosci transportowych dotyczy czynno-
sci manipulacyjnych. Tak wysoki naklad tran-
sportu jest spowodowany szeregiem btedéw w za-
tozeniach.

4) Wydajnos¢ roboczo/godziny zalezy od. tran-
sportu wewnetrznego i wynosi od 15 do 24,6 kg
na roboczo/godzine. Przez wlasciwe przestawienie
wyposazenia i organizacji mozna produkcyjnos¢ 1
roboczo/godziny podwoi¢, a nawet potroi¢ oraz u-
zyska¢ znaczny wzrost wydajnosci z identycznej
powierzchni produkcyjnej.

Gasiorowski J, . ,.Analiza, potoku swobodnego DrodukrH we
dhh w przetwérni X*, Gdansk (1953): g proaukcJ we-

© Makowieeki A. — ,,Mozliwo$¢é unowoczes$nienia dziatéw rozbio-
RiiHnlibAW™ a aw” Im w Przetwérni X", Gdansk (1953)
rzecych-f Gdansk'7*952) pr°iukcli Polowej przetworéw zwie-

Gospodarka przemy-
' dark~mieéna“; Nr 2, m it: P°<IStaw Produkcyjnosci’, »GOSpo-
6' kti6Jdrl j' ar ’Analiza produkcji wyrobéw zwierzecych na przv-

go“; GdrisMkl)!6 lej ~ podstawie transportu wewnetrzne-

X ~ ..Analizg potokowej produkcji wedlin péltrwaivch
a podstawie transportu w pionie i poziomie“, Gdansk, (1952).

Postgp techniczny In przemys$le miesnym
uj Polsce Ludoirej

Budowa przemystu miesnego

W Polsce kapitalistycznej podstawowe rodzaje
produkcji miesnej, jak produkcja rzezniana i prze-
tworstwo wedliniarskie oraz topialnie tluszczow,
nie byty prowadzone na skale przemystowa. Uboj
zwierzat prowadzity ustugowe, komunalne rzez-
nie. Ubijane w rzezniach zwierzeta zabierane by-
ty czesto juz po kilku godzinach do sklepéw lub
rzemie$lniczych zaktadéw wedliniarskich, ktorych
ilos¢ wynosita okoto 14 000. W zakladach tych,
najczesciej drobnych i prymitywnie urzadzonych,
przetapiano réwniez ttuszcze zwierzece. W okresie
powojennym wieksze rzeznie, w ktérych odbywa
sie 4/5 uboju krajowego, przeobrazono w zakia-
dy przemystowe. W rzezniach tych ma miejsce
nie tylko ubdj zwierzat, ale takze wychtadzanie

migsa co najmniej przez okres 48 godzin oraz Jego
rozbiér na elementy. Potowe ogoélnokrajowego
przetworstwa wedliniarskiego skoncentrowano w
wiekszych, stale modernizowanych przetworniach.
Scentralizowano ponad 4/5 ogélnokrajowego prze-
topu tluszczéw. Produkcje bekonéw i konserw

miesnych prowadzi sie tylko w zaktadach prze-
mystu” miesnego.

Przemyst miesny w zasadzie prowadzi produk-
cje w istniejgcych juz przed wojng zaktadach,
lecz dostosowanych do produkcji fabrycznej Me-
tody produkcyjne i kadry techniczne przestawio-
no na skale przemystowsg. Wielkie to przeobraze-
nie udato sie przeprowadzi¢ w stosunkowo krot-
kim czasie “dzieki stalemu i wszechstronnemu
wprowadzaniu postepu technicznego, 2zwaszcza-
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na odcinku mechanizacji, nowych metod produk-
cyjnych, nowych asortymentow i normalizacji.

Ponadto scentralizowanie produkcji w znacznym
stopniu zostalo ulatwione przez wyposazenie sze-
regu rzezni w nowe magazyny zywca na okoto
10 000 sztuk trzody, uruchomienie 19 przetwor-
ni wedlin i 10 topiatni tluszczéw. Zdolnos¢ pro-
dukcyjna nowouruchomionych wedliniarni i to-
pialni tluszczéw wynosi potowe zdolnosci pro-
dukcyjnej, jaka dysponuje obecnie parstwowy
przemyst miesny.

Modernizacja i mechanizacja

Zwiekszanie produkcji w zaktadach otrzyma-
nych po gospodarce kapitalistycznej wymagato
przede wszystkim powiekszenia w nich zrodet wo-
dy, pary, energii elektrycznej i chiodu. Totez
w szeregu zakladéw pobudowano nowe, wzglednie
pogtebiono istniejgce studnie, wymieniono na
wieksze, wzglednie wstawiono w miejsce zuzytych
okoto 15% posiadanych przez przemyst kottdw
parowych, w wielu zakladach poprawiono istnie-
jace wyposazenia dla dostawy energii elektrycz-
nej oraz wstawiono przeszto 30% nowych spre-
zarek chtodniczych w stosunku do stanu poprzed-
niego.

Dla dostosowania do nowych warunkéw produk-
cyjnych parku maszynowego, w miejsce starych,
zniszczonych, za malych lub z napedem recznym
maszyn, zainstalowano okoto 10% nowych ma-
szyn roboczych.

W okresie powojennym zakupiono dla prze-
mystu miesnego 140 samochodow-chipdni, kilka
(kolejowych zespotdéw chtodniczych oraz wybitnie
zwiekszono ilos¢ wagondw-lodowni, co umozliwi-
to wprowadzenie nowej organizacji produkcji i za-
opatrzenia, z jednoczesnym zabezpieczeniem ja-
kosci transportowanych artykutdw miesnych.

Dla kontroli jako$ci produkcji zorganizowano
w 3/4 ilosci zaktadow miesnych zaktadowe labo-
ratoria kontrolne. Laboratoryjne badania goto-
wego produktu w znacznym stopniu przyczynito
sie do podniesienia jakosci produktow.

Przejete jednostki produkcyjne nie posiadaty
urzadzen sanitarno-socjalnych, jakich istnienia
wymaga sie w socjalistycznym przemysle. Moder-
nizacja zakladow na tym odcinku doprowadzita
je w przewazajgcej czesci do stanu dostatecznego.

Pomieszczenia produkcyjne poszczegoélnych jed-
nostek produkcyjnych, wzglednie oddziatéw pro-
dukcyjnych, przebudowano lub rozszerzono, do-
stosowujac je wielkoscig i wyposazeniem do pro-
dukcji przemystowej. Modernizacja ta dotyczyla
rzezni, bekoniarni, szynkowni, konserwiarni,
wedliniarni i smalcowni. Trudno tu wymienié
wszystkie osiggniecia na tym odcinku, jednakze
dla ich charakterystyki nalezy kilka z nich poda¢
przyktadowo.

W Polsce Ludowej przebudowano hale ubojo-
we trzody chlewnej w szesciu duzych rzezniach,
wprowadzajac ubdj i obrobke swin stoninowych
na torach wiszacych. Przebudowy te zwigekszyly
0 60 —100% zdolno$¢ produkcyjng hal uboju,
pozwolity na zaoszczedzenie robocizny przy uboju

1 obrébce swin o 40% oraz podniosty higiene.

zbiorki krwi i obrobki. Dla powiekszenia zdol-
nosci schtadzania tusz w chtodniach przyrzeznia-
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nych oraz dla wyeliminowania przenoszenia poét-
tusz i Cwierci recznie — zainstalowano tory wi-
szgce z wozkami, powiekszajgc stan tych urzgdzen
0 okoto 25% w stosunku do stanu przedwojenne-
go. Na torach tych pobudowano wagi wiszace,
ktdre pozwalajg wazy¢ mieso bez jego zdejmowa-
nia z wozkdw, co w efekcie zwiekszyto higiene
produkcji i dalo oszczednosci w zatrudnieniu.
W halach uboju $win stoninowych znacznie zwiek-
szono ilosci przenosnikébw do przenoszenia sSwin
po oskdrowaniu na wiszace tory..Prace nad po-
stepem technicznym na odcinku mechanizacji do-
prowadzity ostatnio do budowy prototypu pity
elektrycznej do przepotawiania tusz oraz do wpro-
wadzenia mechanicznego odtluszczania krupondéw
swinskich, co daje powazne efekty ekonomiczne
przez zaoszczedzenie 3—4 rob./godz. na kazde
100 szt. odttuszczonych krupondw, przez uzyska-
nie przy odtluszczaniu maszynowym w poréwnaniu
z odtluszczaniem recznym dodatkowo ponad 0,3
kg tluszczu z kazdego kruponu oraz przez catko-
wite wyeliminowanie uszkadzania kruponéw w
czasie odtluszczania. Dla stworzenia warunkow
do najlepszego wykorzystania ubocznych artyku-
tow uboju rozbudowano pomieszczenia (np. w Byd-
goszczy, Gdansku) do obrébki tych artykutow
1 wyposazono je w nowe maszyny, nie stosowane
przed wojng, co pozwolito miedzy innymi na
zmechanizowanie w 85% ogo6lnokrajowej pro-
dukcji czyszczenia ndg i krezek cielecych. Wpro-
wadzenie maszyny do czyszczenia nog cielecych
daje powazne oszczednosci na robociznie, pozwala
bowiem na zaoszczedzenie okoto 10 roboczo-go-
dzin ng kazde 100 szt. nozek. Ponadto w rzez-
niach coraz bardziej rozpowszechnia sie urzadze-
nia z kompresorami do nadmuchiwania i kalibro-
wania jelit, eliminujgc niehigieniczne i szkodliwe
dla zdrowia nadmuchiwanie jelit ustami.

Najwiekszym osiggnieciem na odcinku moder-
nizacji bekoniarni jest prowadzona obecnie cal-
kowita przebudowa bekoniarni w Plocku i Kro-
toszynie.

Przy modernizacji szynkowni i konserwiarni
przede-wszystkim zwracano uwage na poprawie-
nie toku produkcyjnego i warunkéw higieny pro-
dukcji. W minionym okresie zmodernizowano
40% posiadanych szynkowni.,

Znaczne osiggniecia na odcinku postepu tech-
nicznego uzyskano poprzez modernizacje i mecha-
nizacje przetworni wedlin. W kilku przetworniach
wprowadzono przesuwanie wedlin na wozkach
kotowych lub wiszgcych na torze wiszacym od
nadziewarki do magazynu gotowego produktu, bez
ich zdejmowania w czasie poszczegOlnych faz
produkcyjnych, przy réwnoczesnej instalacji od-
powiednich komér wedzarniczych, parzelnych
i zraszalniczych. Zmechanizowano we wszystkich
prawie przetwoOrniach mieszanie farszu oraz kra-
janie miesa i stoniny, jak roéwniez wymieniono
reczne nadziewarki na mechaniczne. Wprowadzo-
no duzg ilos¢ wozkéw wedzarniczych i dostoso-
wano do nich komory wedzarnicze, umozliwiajgc
w ten sposob zatadowanie wedzari wedlinami za-
wieszonymi na woézkach w miejsce stosowania
pracochtonnego i niezdrowego zatadowywania we-
dzarh wedlinami zawieszonymi na kijach wedzar-
niczych.
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W topialniach tluszczéw najwiekszym osiagnie-
ciem modernizacyjnym bylo zasinstalowanie urzg-
dzen do topienia tluszczOw metoda ciggla syste-
mu ,,Titan“ dla przetopu ok. 25% przetapianej
w Kkraju stoniny. Postep techniczny uzyskany
dzieki wprowadzeniu omawianych urzadzen dat
zwiekszenie wydajnosci przetapianego surowca
o Srednio 3% i podnidst jakos¢ smalcu przez po-
prawe jego koloru i trwalosSci.

Méwigc o mechanizacji przemystu miesnego,
0 wprowadzeniu do niego nowych maszyn i urzg-
dzen, nalezy podkresli¢, ze wiekszo$¢ z nich zo-
stala wprowadzona dzieki pomystiom racjonaliza-
torskim a nie dzieki pracom zawodowym kon-
struktorow.

Nowe metody produkcyjne

Mechanizacja przemystu miesnego pociggneta
za sobg wprowadzenie nowych metod produkcyj-
nych, jak np. wprowadzenie uboju i obrébki swin
biatych w pozycji wiszacej na torach wiszacych,
mechaniczne skanowanie podbrzuszy, odtluszcza-
nie kruponow, czyszczenie nog bydlecych itd.

Ponadto w przemysle miesnym wprowadzono
szereg nowych metod produkcyjnych nie wynika-
jacych z mechanizacji zaktadow. Do najwazniej-
szych z nich mozna zaliczy¢ zdejmowanie krupo-
néw wieprzowych, oparzanie swin metodg Walda,
mrozenie miesa w blokach i produkcje konserw
w stojach szklanych. Zdejmowanie kruponéw wie-
przowych tacznie z nowowprowadzonym skoro-
waniem podbrzuszy wieprzowych i ogonéw bydle-
cych w zdecydowany sposob poprawito stan kra-
jowego surowca garbarskiego. Parzenie calych
Swin metodg Walda wprowadzono dla zwiekszenia
ilosci uzyskiwanej szczeciny od ubijanych $win.
Przez zastosowanie nowej metody mrozenia mie-
sa — mrozenia miesa bez kosci w blokach —
uzyskano efekty polegajgce na zmniejszeniu ususz-
ki i na lepszym wykorzystaniu zamrazalni, na
zaoszczedzeniu powierzchni sktadowej dla miesa
mrozonego w poréwnaniu z zapotrzebowaniem po-
wierzchni dla miesa mrozonego w tuszach lub pot-
tuszach oraz na uproszczeniu techniki stosowania
miesa mrozonego do produkcji. Mrozenie miesa
w blokach usuwa dotychczasowe trudnosci wyste-
pujace przy rozmrazaniu tusz, wzglednie péttusz,
dla umozliwienia ich rozbioru przed uzyciem do
produkcji. Wprowadzona produkcja konserw w sto-
jach szklanych pozwala przy wyeliminowaniu opa-
kowania z materiatu deficytowego, jakim jest bla-
cha, na zbyt nadwyzek surowcowych w formie
konserw i na zwiekszenie asortymentu artykutow
miesnych na rynku wewnetrznym.

Do wprowadzenia nowych metod technologicz-
nych w znacznej miferze przyczynity sie prace na-
ukowo-badawcze prowadzone przez komorki ba-
dawcze CZPMs. Trzyletnia praca tych komérek
data szereg prac, w wyniku ktérych zastosowano
nowe metody produkcyjne, wprowadzono nowe
asortymenty, przedtuzono trwato$¢ gotowych pro-
duktow, poprawiono procesy technologiczne i pod-
niesiono higiene produkciji.

Nowe asortymenty

W okresie powojennym przemyst miesny wyka-
zat duza elastycznos¢ przy wprowadzaniu nowych
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asortymentéw. Dziatalno$¢ przemystu miesnego
na tym odcinku mozna podzieli¢ na cztery okresy.
W pierwszym okresie zwigzanym z niedoborem
zywca wprowadzano nowe asortymenty, majgce za
zadanie zwiekszenie masy produktow przemystu
miesnego. Byty to wyroby miesne z dodatkiem
ziemniakow, kapusty, sera itd., jak np. parOwki
krwiste, serdelki popularne, kietbasa serowa, kiet-
basa z kasza manng itd. W drugim okresie, zwig-
zanym z podniesieniem akumulacji, staneto za-
gadnienie jak najpetniejszego wykorzystania su-
rowca miesnego. Wprowadzenie kietbasy z do-
datkiem plazmy, widknika do produkcji kaszanki
i rozszerzenie asortymentu najrozmaitszych salce-
sonow dato konsumentowi wartosciowe pod wzgle-
dem odzywczym skiadniki organizmu zwierzecego,
ktére poprzednio traktowane byty jako odpadko-
we. W okresie nasycenia rynku masg mieshg
przemyst rzucit na rynek szereg nowych asorty-
mentéw dla zwiekszenia atrakcyjnosci wyrobéw
miesnych. Ukazaly sie wtedy miedzy innymi kiet-
basy wyborowe jak lubelska, serdelowa i czosn-
kowa oraz kietbasy specjalne: wegierska i gruzin-
ska. Ostatni okres, to okres walki o pelniejsze
i lepsze zaopatrzenie rynku w artykuly miesne
wysokiej jakosci. W tym okresie produkuje sie
wysokiej jakosci wedliny i wyroby wedliniarskie,
jak np. salcesony, kaszanki, szynka i rolada cie-
leca, kabanosy, a ponadto gotowe potrawy w for-
mie konserw w szkle i mrozonek. Mrozonki, obok
gotowych potraw konserwowych ze stojow szkla-
nych, upraszczajg przyrzgadzanie positkéw, bo wy-
starczy je odmrozi¢ i podgrza¢, by bez dodatko-
wego przyprawiania i dilugotrwalego gotowania
poda¢ do spozycia.

Normalizacja przemystu

Prace normalizacyjne zdecydowanie przyczy-
nity sie do postepu technicznego w przemysle,
ustalajgc najwlasciwsze pod wzgledem technolo-
gicznym i ekonomicznym dane dla caloksztattu
prac nad podniesieniem jakosci gotowego produk-
tu i zmniejszeniem kosztow wiasnych. Ujety one
w obowigzujgce przepisy gospodarke surowcem
i ihaterialami pomocniczymi, dajac powazne
oszczednosci na tych odcinkach. Dzigki nim pro-
dukcja miesna nabrata ostatecznie charakteru pro-
dukcji  przemystowej. Prace normalizacyjne
w przemys$le miesnym utatwity prace nowym, mto-
dym kadrom, wypierajgcym z przemystu rutyniar-
stwo. Ponadto prace normalizacyjne ulatwiajg
porzadkowanie tak waznego zagadnienia w prze-
mysle jakim sg wskazniki techniczno-ekonomicz-
ne — mierniki osiggnie¢ przemystu.

Przemyst miesny przystapit do prac normali-
zacyjnych w sposob zorganizowany w r. 1952
i juz w pierwszym roku w wyniku intensywne;j
pracy opracowat okoto 600 norm gtéwnie zakia-
dowych, obejmujgcych normy przedmiotowe i in-
strukcje technologiczne. W nastepnym roku opra-
cowat brakujgce normy zaktadowe i przystapit do
opracowania norm resortowych i panstwowych.

Krytyczna ocena osiggnie¢
Osiagniety postep techniczny w przemysle
miesnym, chociaz jest powazny, to jednak niedo-
stateczny w sto-sunku do swych mozliwosci.
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Mechanizacja i modernizacja przemystu, na
ktdrg Panstwo Ludowe nie szczedzito funduszow,
byta hamowana ze strony dokumentacji, co spra-
wito, ze mozliwosci jakie przemyst.miat na tym
odcinku nie zostaly wykorzystane. Przemyst mie-
sny nie potrafit zorganizowa¢ ani tez doprowadzic¢
do powotania odpowiedniej komorki przygotowu-
jacej dokumentacje techniczng i zalozenia pro-
jektowe. Mechanizacja przemystu nie wptywneta
dotad na podniesienie wydajnosci pracy w sposob
widoczny w skali calego przemystu.

Wprowadzanie, a zwaszcza rozszerzanie no-
wych metod produkcyjnych mogtoby osiggnac
duzo wiekszy zakres, gdyby intensywniej prze-
biegata w przemysle mechanizacja i modernizacja
zakladow oraz gdyby przemyst miesny posiadat
odpowiedni instytut naukowo-badawczy. Posia-
dane bowiem, mozliwosci dotyczace prowadzenia
prac badawczych nie rozwigzuja wszystkich pro-
bleméw i potrzeb stawianych przez produkcje, co
opOznia postep techniczny.
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Wyniki przy wprowadzaniu nowych asortymen-
tdw mozna uzna¢ za dostateczne, jednakze wyniki
osiggniete przy rozszerzaniu tych asortymentow,
a szczegOlnie wedlin, trzeba oceni¢ jako niedo-
stateczne. Spowodowane jest to tym, ze zaklady
miesne dgza do takiego asortymentowego ustawie-
nia produkcji, ktére by przede wszystkim pozwo-
lito na wykonanie planéw w posiadanych warun-
kach produkcyjnych. Dlatego juz najblizsza przy-
sztos¢ wymaga powaznego zwiekszenia zdolnosci
produkcyjnych wedliniarni.

Postep techniczny na odcinku normalizacji prze-
mystu byt zadowalajgcy od strony opracowywania
i wprowadzania norm, jednakze prace normaliza-
cyjne nie daly jeszcze petnych sukcesOw skutkiem
niedos¢ powszechnego i niedos¢ rygorystycznego
ich przestrzegania w zaktadach produkcyjnych.
Aby na tym odcinku nastgpita petna realizacja
zadan, trzeba przetamaé spotykane jeszcze nie-
jednokrotnie niezrozumienie znaczenia norm tech-
nologicznych.

Krajoira irystaira irynalazczosci i postepu
technicznego

Wroctaw, sierpien — pazdziernik 1954 r.

Po raz pierwszy w. historii naszego kraju po-
step techniczny zrost sie nierozerwalnie z potrze-
bami mas pracujacych, stal sie rzeczywistg re-
kojmig statego wzrostu dobrobytu tych mas, nie-
zawodnym oparciem dla rosngcych odtad nieprzer-
wanie sit wytworczych narodu.

BOLEStAW BIERUT

Otwarta we Wroctawiu w okresie sierpien —
pazdziernik 1954 r. Krajowa Wystawa Wynalaz-
czosci i Postepu Technicznego zobrazowata ogrom-
ny dorobek techniki i masowej wynalazczosci pra-
cowniczej w Polsce Ludowej, przedstawiajgc
w spos6b najbardziej jasny i zrozumialy jak naj-
liczniejszym rzeszom racjonalizatoréw ten doro-
bek i zadania, jakie mamy w tej dziedzinie do
wykonania.

Gléwnym zadaniem naszych wynalazcow, racjo-
nalizatoréw i nowatorow produkcji jest da¢ co
najmniej 3 miliardy zt oszczednosci, co \y plano-
wanej obnizce kosztow wtasnych (20 miliardow zi)
stanowi 15% catkowitych oszczednosci.

_ Klasa robotnicza dobrze rozumie te zadania.
Swiadczy o tym najlepiej burzliwy rozwdj ruchu

Pawilon Ministerstwa Przemys$lu Migsnego i Mleczarskiego

racjonalizatorskiego, ktéry na poczgtku swej dzia-
talnosci w roku 1949 dat jedynie 15 i pét tysigca
usprawnien, a w roku 1953 poszczyci¢ sie juz
mogt zgtoszonymi 210 tysigcami wnioskow, kto-
rych zastosowanie da prawie poéttora miliarda zt
oszczednosci, w skali roczne;.

Pawilon Ministerstwa Handlu Wewnetrznego

Trzeba sobie réwniez uzmystowi¢ i drugg strone
tego zagadnienia. W tym okresie zetkneliSmy sie
z najnowoczes$niejsza technikg i jej wytworami.

.Nie ulega watpliwosci — stwierdzit na otwar-
ciu Wystawy Wroctawskiej Przewodniczacy PKPG
Eugeniusz Szyr — Ze dotychczasowy ogromny
ilosciowy wzrost produkcji zawdzieczamy szybkie-
mu wdrozeniu nowoczesnej techniki i ogromnej
pomocy, jakiej w tej dziedzinie udzielit i udziela
nam Zwigzek Radziecki, ktéry osiggnat najwyz-
szy w Swiec.ie poziom nauki i techniki“. Opanowu-
jac te najnowoczesniejsza technike stwarzamy nie-
wzruszalne fundamenty pod nieustanny rozwoj
naszego przemystu na bazielprzodujgcej techniki,
co jest decydujgcym czynnikiem naszego marszu
do socjalizmu.
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Rozwdj polskiego przemystu i dorobek polskiej
mys$li technicznej obrazowata wiasnie Krajowa
Wystawa Wynalazczosci i Postepu Technicznego
we Wroctawiu. Stata sie ona Swiadectwem niespo-
zytych zdolnosci, talentéw, energii, umiejetnosci
organizacyjnych mas pracujacych i ich kierow-
nika — partii, Swiadectwem dynamiki rozwoju
sit wytwdrczych na bazie najwyzszej techriiki.

Centralnym punktem Wystawy, ktory zbudzit
szczegolne zainteresowanie zwiedzajacych, byty
stoiska przemystu maszynowego, ilustrujgce wiel-
ki rozmach tej gatezi przemystu w latach wiadzy
ludowej, efektownie urzgdzone pawilony resor-
tow: gornictwa, hutnictwa, zeglugi i przemystu
lekkiego, rolnego i spozywczego.

Produkcja maszyn jest podstawg uprzemysto-
wienia kraju, totez przemyst maszynowy wykazat
najsilniejsze tempo wzrostu; jego produkcja jest

Pawilon Ministerstwa Skupu

obecnie dwa i pot razy wieksza niz w roku 1949,
a w przeliczeniu na jednego mieszkanca — okoto
9 razy wieksza niz w okresie przedwojennym.
llustrowaly to dobitnie na wystawie setki nowo-
czesnych maszyn dla przemystu, budownictwa,
rolnictwa, zeglugi i transportu lgdowego, ma-
szyn, ktorych przed wojng w ogéle nie produko-
walismy.

Od poteznych, ciezkich obrabiarek, jak tokarnia
karuzelowa, czy miot MS 100, prasa o nacisku
osi do 315 ton, czy pokazana na planszy olbrzy-
mia czerparka wiaderkowa wazaca 700 ton i zdol-
na do zatadowania pociagu w p6t godziny, poprzez
obrabiarki do metali najrozmaitszych typéw do
catkowicie zautomatyzowanych wigcznie, maszy-
ny budowlane, transportowe, wiokiennicze, pa-
piernicze, maszyny do regeneracji czesci maszyn,
az do maszyn precyzyjnych, pomiarowych, optycz-
nych i catej masy innych — produkuje obecnie
nasz przemyst maszynowy.

Samych tylko nowych typdw maszyn stuzacych
do uprawy roli, siewéw, sadzenia —e zarbwno na
wiekszych obszarach w spétdzielniach produkcyj-
nych i PGR jak i u indywidualnych chiopéw —
wystawiono ,38 sztuk, w tym na czotowym miejscu
pierwszy polski kombajn, ktérego produkcja w ro-
ku 1956 ma osiggna¢ 1500 sztuk.

Na bazie rosngcej mechanizacji pokazano osigg-
niecia wszystkich galezi przemystu w Polsce Lu-
dowe;.

W pawilonie przemystu miesnego i mleczar-
skiego pokazano szereg osiggnie¢ tego resortu.
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, Barobus" — prntotuo baru ruchomego wykonany przez Jelczan-
skle Zaktady Samochodowe w Jelczy

W wystawionych eksponatach podkresiono jak
wielki wptyw ma postep techniczny i tworcza pra-
ca racjonalizatoréw na zaspokojenie potrzeb kon-
sumenta. Bez zaspokojenia tych potrzeb, bez wy-
datnego powiekszenia ilosci artykutéw konsump-
cyjnych niepodobna realizowa¢ zadan szybszego
podniesienia stopy zyciowej mas pracujgcych'.

Osiagniecia przedstawiono wedtug grup proble-
mowych, mechanizacji, nowych metod technolo-
gicznych, higieny produkcji, obnizki kosztow
whasnych, eliminacji importu surowcéw, wspoOtpra-
cy nauki z produkcja.

Duze zainteresowanie wzbudzat model zmecha-
nizowanej przetworni wedlin, jak réwniez skon-
struowane przez naszych racjonalizatoréw maszy-
ny do sciggania skor z podbrzuszy swinh, czyszcze-
nia nézek, krezarka dwunozna eliminujgca reczne
czyszczenie jelit, urzadzenia do ptukania pustych
beczek i inne.

Niestety, trzeba stwierdzi¢, ze przedstawione
przez przemyst miesny i mleczarski eksponaty
dotyczace rozwoju techniki i wynalazczosci w prze-
mysle miesnym w ubogi tylko i fragmentaryczny
sposob obrazowaly rzeczywista dynamike rozwo-
jowa tego przemystu i mysli tworczej jego racjo-
nalizatorow.

Wystawiony model nowoczesnej, zmechanizowa-
nej przetworni miesnej, wykonany niewatpliwie
duzym naktadem pracy, powinien byt ,komaso-
wac“ w sobie wszystkie wymagania stawiane
obecnie nowoczesnym przetwérniom tego typu,
w sposéb plastyczny pokazaé racjonalne rozwigza-
nie toku przerobowego linii produkcyjnych, roz-
wigzanie transportu wewnatrzzaktadowego, skifa-
dowanie itd. Wszystko to powinno bylo znalez¢
miejsce w obszernej dokumentacji dotgczonej do
takiego modelu. Gdyby zadano sobie ten trud,
przekonano by sie, ze pokazany eksponat odbiega
nieco od nowoczesnej, zmechanizowanej prze-
tworni' miesne;j.

Stabo ,reprezentowany byt pracowniczy ruch
racjonalizacji i wynalazczosci w walce o postep
techniczny i unowoczesnienie polskiego przemystu
miesnego. Ruch ten swojg tematyka obejmuje nie
tylko urzadzenia techniczne, ale i procesy tech-
nologiczne, kontrole jakosci produkcji, a nawet
organizacje pracy. Zbudowano caty szereg maszyn
podstawowych do wykonywania poszczegoéinych
faz produkcyjnych, zaréwno operacji zasadniczych
jak i pomocniczych (mozna tu wymieni¢ dla przy-



304 GOSPODARKA

ktadu m. in.: pluczki do czyszczenia przedzotad-
kow przezuwaczy, podnosniki mechaniczne tusz,
pity mechaniczne do przepotawiania tusz, noze
tarczowe o napedzie mechanicznym do odkostnie-
nia miesa, wielostoiskowe urzadzenie do nastrzy-
kiwania szynek solankg, urzadzenie mechaniczne
do sterylizacji i suszenia puszek, aparaty do szyb-
kiego oznaczania sktadu chemicznego miesa, me-
chanizacja doptywu solanki do peklowania beko-
néw, mechanizacja mycia tusz, udoskonalenie tech-
nologii szynek pasteryzowanych, zmiana techno-
logii wedlin gotowanych, produkcja calego szere-
gu zupelnie nowych asortymentéw konserw
w szkle, mrozonek, zmiany technologii wedlin
gotowanych i caty szereg innych).

Wszystkie te osiggniecia powinny byly znalez¢
szersze podkreslenie na wystawie, je$li juz nie
w pomystach oryginalnych, to przynajmniej w ry-
sunkach, fotografiach, modelach, ktére powinny
byty by¢ uzupetnione odpowiednimi opisami, wy-
kresami, danymi technicznymi itp., przyczyniajac
sie tym samym do ich szerokiego spopularyzowa-
nia wsrdd zwiedzajgcych, zarOwno interesujacych
sie dang problematykg- z racji swego zawodu jak
i wsréd innych.

W ramach resortu przemystu miesnego i mle-
czarskiego wystawione byly réwniez urzadzenia
do mechanicznego pakowania i stemplowania jaj,
polski wynalazek metody pasteryzacji masy jajo-
wej, maszyna do ciecia lodu naturalnego, mecha-
nicznego podnoszenia i wylewania mleka z konwi
oraz wiele innych.

Dos¢ bogato reprezentowany byt dziat poswie-
cony nowej technologii produkcji, wykorzystania
ubocznych artykutéw poubojowych, nowe metody
preparowania szczeciny surowej, produkcji catego
szeregu nowych artykutow z zotadkdw trzody
chlewnej i cielat itp.

Pokazano réwniez dorobek bibliograficzny re-
sortu, biblioteczke pracownika przemystu miesne-
go oraz czasopisma branzowe.

Roznorodnos¢, wysoka wartos¢ odzywcza i ta-
twos¢ szybkiego spozadzania positkbw z nowych
koncentratow, to plon pracy racjonalizatoréw prze-
mystu rolnego i spozywczego. W skiad wielu
z tych koncentratéw wchodzi mieso, jak np. su-
szone mieso z makaronem, kaszg, catkowicie goto
we drugie dania z miesem, flaki, sosy, rosoty
itp. Artykuly te, degustowane przez zwiedzajg-
cych w specjalnych kioskach, zdobyly sobie duza
popularnos¢, stwarzajgc szerokie mozliwosci roz-
szerzania tej galezi produkciji.

Podniesienia stopy zyciowej niepodobna reali-
zowa¢ bez wydatnego powiekszenia ilosci artyku-
tow konsumpcyjnych, artykutéw gospodarstwa do-
;mowego czy innych artykutdw codziennej po-
trzeby. Szeroki ich wachlarz pokazany byt w sze-
regu pawilonach zajmujacych sie tg produkcja.
Miedzy innymi duze zainteresowanie budzita szaf-
ka chtodnicza chiodzona suchym lodem. Pojem-
nos¢ uzytkowa tej szafki, wynosi 60 kg; jednora-
zowy tadunek suchego lodu wynosi 15 kg, wy-
starczajacy na okoto 7 dni. Zakres uzyskiwanych
temperatur wynosi od +5°C do —10°C i w tych
granicach moze by¢ dowolnie regulowany. Koszt
eksploatacyjny takiej szafki wynosi ok. 70 z
miesiecznie, a jej cena orientacyjna — 1500 zk.

MIESNA Rok 1954

Jak najlepiej zaspokoi¢ wymagania konsumen-
ta, jak dostarczy¢ mu najlepiej dobrze przecho-
wany produkt, jak sprzedawa¢ go w mitym i este-
tycznym lokalu sklepowym — pokazat pawilon
Ministerstwa Handlu Wewnetrznego. Pokazane
tu liczne usprawnienia i wynalazki Swiadczg, ze
racjonalizatorzy tego resortu dobrze rozumiejg
swoje zadania. Ciekawym usprawnieniem w tej
dziedzinie, a dotyczagcym gospodarki miesem
w kraju, byt projekt szopy chtodniczej pozwala-
jacej na konserwowanie surowcOw i przetworow
'miesnych w warunkach przetworni wiejskich.
W dziale dotyczacym CRS pokazano léwniez pro-
jekt taniej i trwatej budowy magazynéw, kioskow
itp. z materiatdw zastepczych oraz pokazano kiosk-
woz dla handlu obwoznego i jarmarcznego, co
utatwi przyblizenie towaru do chtopa.

Eksponaty Ministerstwa Skupu pokazywaty
osiggniecia tego resortu z zakresu usprawnienia
skupu, konserwacji i przetworstwa artykutow
rolnych. Eksponaty rozmieszczono w trzech dzia-
tach: mechanizacji proceséw pracochtonnych, bez-
pieczenstwa i higieny pracy oraz w dziale r6znych
usprawnien.

Nie bylo galezi przemystu, ktéra nie mogtaby
sie poszczyci¢ powaznymi osiagnieciami pokaza-
nymi, na Wystawie Wroctawskiej. Duma z tych
osiggnie¢, z rewolucyjnych przemian dokonanych
w7 naszym kraju w tak krotkim czasie, nie powin-
na nam jednak przestania¢ trudnosci i powaznych
brakéw pietrzacych sie jeszcze' w naszej pracy.
Tworcza aktywnosé robotnikOdw i inzynieréw nie
jest jeszcze w peini wykorzystana, a upowszech-
nianie osiggnie¢ wynalazczosci jest jeszcze zbyt
mate. Usprawnienia dokonywane w jednym zakia-
dzie nie sg przenoszone na inne, zaniedbana jest
opieka nad rozwojem klubow racjonalizacji i tech-
niki, za mato uwagi poswieca sie tworzeniu i dzia-
talnosci brygad robotniczo-inzynieryjnych oraz
zes?((_)lro-m mieszanym z udzialem pracownikow
nauki.

Koniecznos¢ dokonania przetomu w dotychcza-
sowych metodach pracy, zwlaszcza w dziedzinie
dyscypliny technologicznej oszczednosci materia-
tow, szybszego wzrostu wydajnosci pracy — dyk-
tuje celowos¢ jak najszerszego popularyzowania
osiagnie¢ organizacji i form dziatania brygad ra-
cjonalizatorskich, ozywienia klubéw techniki i ra-
cjonalizacji. Racjonalizatorzy i wynalazcy stano-
wig awangarde postepu i trzeba, by w swej trud-
nej walce spotkali sie z rosngcym poparciem
i uznaniem, by wnioski ich byly szeroko upow-
szechniane.

,,Powazne i bez watpienia bardzo trudne za-
dania stojg przed nami w walce o dalszy i jeszcze
szybszy rozwoj socjalistycznej techniki. Nalezy
wyréwnac¢ front postepu technicznego, przeno-
szgc przodujgce doswiadczenia z gatezi przemystu
i zakladow pracy, ktére osiggnely wysoki poziom
organizacji i techniki, do zakladow zacofa-
nych* — powiedziat tow. Szyr.

Temu celowi stuzyla Wystawa WynalazczosSci
i Postepu Technicznego we Wroctawiu, totez ode-
grala ona powazng role w walce o popularyzacje
ogromnego dorobku naszej techniki, przodujgcych
form i metod organizacji przedsiebiorstw.
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Chtodnictwo

Mgr LESZEK KUMOR
Chtodnia Sktadowa w Debicy

Badania radzieckie

MIESNA 305

nad zmniejszeniem ususzki

mrozonego miesa

W ,Chotodilnoj Tiechnice", w numerze 1 z ro-
ku 1954, ukazat sie artykut pt. ,Przechowywanie
mrozonego miesa w temperaturze — 18°C", na-
pisany przez kand. nauk weterynaryjnych inz.
G. Mirkina.

Artykut ten powstat w wyniku trwajgcych kil-
ka lat badan, ktore 1 dla polskiego chtodnictwa
majg zasadnicze znaczenie. Niektére wnioski ar-
tykutu brzmig wprost rewelacyjnie, jak np. moz-
nos¢ przechowywania miesa przez dwa fata, bez
wyraznego obnizenia jego jakosci i = co za tym
idzie — moznos¢ wymiany miesa w chtodniach co
drugi rok.

Po wtdre, badania radzieckie wyczerpujaco za-
jety sie sprawg ubytkéw naturalnych.

Zapoznanie sie z tymi pracami posiada szcze-
golne znaczenie w obecnym okresie, po Il Zjezdzie
Partii, w dobie walki o obnizke kosztow wiasnych.

Pierwsza Krajowa Narada Aktywu Polityczno-
Gospodarczego Przemystu Chtodniczego', ktéra od-
byta sie w Warszawie w lipcu br, -szczegdlng uwa-
ge zwrécita na obnizenie ubytkéw naturalnych,
gdyz zmniejszenie u-suszki w -chiodniach jest
droga wiodacg do poczynienia wielomilionowych
oszczednosci.

Gele-m doswiadczen radzieckich byto:

1) Ustalenie ubytkéw naturalnych mrozonego
-miesa roznych klas w -o-kresie skladowania w chio-
dniach w temperaturah niskich.

2) ¢« Ustalenie dopuszczalnych okresow sktado-
wania w chtodniach wotowiny, wieprzowiny i ba-
raniny, w temperaturze — 18°C bez wyraznego
obnizenia jako$ci miesa.

Mieso przeznaczone do badania ztozono w chto-
dni w grudniu 1951 roku, przy czym jakos¢ miesa
jak i warunki skiadowania odpowiadaty obowigzu-
jacym standardom. Przed zlozeniem w komorze
mieso zamrozono do temperatury sktadowania
(— 18° i —12°). Badaniom poddano wieprzowine,
wotowine i baranine o roznym stopniu wytuczenia,
obserwujgc zmiany podczas sktadowania.

Ubytek naturalny okreslono- przez wazeni-e ca-
tych sztapli i poszczegdlnych jego czesci (w zalez-
nosci od potozenia miesa w sztaplu), przed rozpo-
czeciem skladowania i w odstepach 3-miesieczne-
go skladowania.

Badania wykazaly, ze ubytki naturalne w okre-
sie sktadowania sg znacznie mniejsze niz przewi-
duja obowigzujace normy.

Po rocznym okresie skladowania w temperatu-
rze — 18°C zmniejszenie ubytku naturalnego mie-
sa 0 S$rednim stopniu wytuczenia wynosito od
15,9% do 28,2%. W szczegolnosci przy Srednio
wytuczonej wotowinie zmniejszenie ubytku natu-
ralnego w poréwnaniu z normami wyniosto 25%,
przy baraninie 15,9% i wieprzowinie — 28%.

Wielko$¢ ususzki uzalezniona jest od pory roku
(najwieksza w okresie letnim) oraz od potozenia
-miesa w komorze i w samym sztaplu. Najwiekszg
ususzke zaobserwowano w narozniku komory skfa-
dowej uzbrojonej w parowniki (wolowina —
2,9%), najmniejsza w Srodku sztapla (1,71%).
Poza tym w najwyzszej czesci sztapla ubytek na-
turalny byt wyzszy (3,11%) niz w dole, przy po-
sadzce (2,19%).

Dane te potwierdzaja bezposrednia zaleznos¢
nasilenia ubytku naturalnego -mrozonego- miesa
w chiodniach od doptywu ciepta. Straty tempera-
tury, spowodowane doptywem ciepta, obnizajg wil-
gotnos¢ powietrza w komorze sktadowej, co umo-
zliwia szybsze wyparowanie cieczy z miesa,
a wiec — wiekszg ususzke. Na wahanie tempera-
tury i ususzke ma przeto- wptyw pora roku i wa-
runki klimatyczne w komorze.

Istotnym przy badaniach byt fakt, ze ukladanie
w sztaplu bylo bardziej zwarte niz przewidywaty
normy. Wotowiny tadowano 416 — 422 kg na
1 m3 wobec 400 kg w normie i wieprzowiny
461 — 470 kg wobec przewidzianych normg
450 kg.

Najciekawiej przedstawiajg sie wykonane -pod-
czas skladowania badania nad niektérymi fizyko-
chemicznymi parametrami, co umozliwiato labora-
toryjne okreslenie granicznej daty skladowania
miesa w chtodniach. W badaniach, w odstepach 4-
miesieczmego sktadowania, -okreslono:

1) ilos¢ soku wyciekajgcego przy rozmrazaniu
miesa;

2) pH soku miesnego;

3) liczbe nadtlenkéw w tluszczu powierzchnio-
wym;

4) cechy organoleptyczne.

Zmiany stanu koloidalnego zachodzace w miesie
w czasie przechowywania w niskich -temperaturach
wplywaja ujemnie na jego wlasnosci wigzania, wo-
dy i stad ilos¢ soku wyciekajgcego przy rozmraza-
niu miesa wzrasta z przedtuzeniem okresu skfado-
wania.

Opierajgc sie na wynikach oceny organoleptycz-
nej, uznajacej mieso po 20 miesigcach przechowy-
wania za dobre, przyjeto za wielko$¢ graniczng
ilos¢.-soku wyciekajacego z miesa po tym okresie
skitadowania. Dla w-olowiny otrzymano liczbe
4,32%, dla wieprzowiny — 2,79% i -dla barani-
ny — 4,95%.

Badania nie wykazaly wyraznej wspotzaleznosci
miedzy wielkoscig pH i okresem skladowania mie-
sa i stad okreslenie pH nie moze stuzy¢ za obiek-
tywny wskaznik charakteryzujgcy zmiany jakosci
miesa w okresie sktadowania w chtodni. U wszyst-
kich trzech badanych gatunkéw miesa pH pozo-
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stawalo do ostatniej chwili przechowywania na
niemal niezmienionym poziomie.

Bardzo owocne wyniki uzyskano przy badaniu
liczby nadtlenowej w tluszczu. Niskie temperatu-
ry, mimo Ze znacznie hamujg procesy utleniania,
to jednak ich zupetnie nie eliminujg. W prowa-
dzonych badaniach wyraznie stwierdzono zalez-
nos¢ miedzy dlugoscig przechowywania a wzro-
stem nadtlenkéw, przy czym -e ostatnie najszyb-
ciej wzrastaly w tluszczu wieprzowym, osiggajac
juz po 8 miesigcach przechowywania liczbe 0,25.
Podobne wielkosci liczby nadtlenowej osiaggnetly
pozostate gatunki rnie-sa dopiero po 20 miesigcach
przechowywania (wotowina — 0,25, baranina —
0,22), podczas gdy w tym czasie wieprzowina
wykazata juz liczbe 0,67.

Prawdopodobnie szybki wzrost liczby nadtle-
nowej w tluszczu wieprzowym spowodowany jest
wzrostem zawartosci glicerydow nienasyconych
kwaséw tluszczowych, tatwo utleniajgcych sie.
Charakterystyczny jest fakt, ze po 24 miesigcach
liczba nadtlenowa zaczeta sie zmniejszac.

Badanie na nadtlenki wykazuje nam zmiany
w miesie juz wtedy, kiedy organoleptycznie nie
mozna jeszcze uchwyci¢ zadnych zmian.

Orzeczenie komisji degusta-cyjnej po 20 miesia-
cach skladowania stwierdza, ze mieso prawie nie
réznito sie od Swiezego zamrozonego lub przecho-
wywanego zaledwie przez kilka miesiecy. Ujemne
zmiany stwierdzono dopiero 40 24 miesigcach
i komisja nie zalecata dalszego przechowywania
miesa.

Dalsze badania dotyczace liczby kwasowej ttu-
szczu wykazaly, Ze najintensywniej wzrastata
w czasie sktadowania liczba kwasowa w ttuszczu
wotowym. Po 20 miesigcach przechowywania zna-
leziono dla tluszczu wotowego liczbe kwasowg
1,60 — 1,70, dla wieprzowego i baraniny
1,10 — 1,20.

W rezultacie badacze -radzieccy wyciggneli ze
swych -doswiadczen nastepujgce wnioski:

1) W temperaturze — 18°C zostaje zachowana
jakos¢ mrozonego miesa przez okres do dwoch lat.

2) Ubytek naturalny mrozonego miesa podczas
skladowania jest nizszy niz to wynika z obowigzu-
jacych norm.

3) Istnieje scisty zwigzek miedzy ususzka a do-
ptywem ciepta do przechowywanego miesa.

4) Istnieje mozliwos¢ dalszego zwiekszenia
obcigzenia na 1 m3 migsem o standardowym po-
dziale tusz niz to zostalo ustalone w normach.
Bardziej zwarte utozenie mrozonego miesa zmniej-
sza ususzke, zapobiega obnizeniu jego jakosci
i daje moznos¢ zwiekszenia uzytecznej pojemnosci
chtodni.

5) Badania laboratoryjne, tacznie z oceng or-
ganoleptyczng, obiektywnie charakteryzujg zmia-
ny jakosci mrozonego miesa w okresie skltadowania
w chiodni.

MIESNA Rok 1954,

Zastosowanie wynikow badan do praktyki dtu-
giego skiadowania migsa w temp. — 18°C pozwoli
zmniejszy¢ ususzke w porOéwnaniu z obowigzujacy-
m normami od 11,9% do 28,2% oraz zwiekszy¢
dopuszczalne okresy skladowania miesa nawet do
dwdch lat.

W efekcie mozna by:

a) zaoszczedzi¢ 1 tone -miesa wotowego i ba-
raniego na 250 ton miesa skiadowanego oraz 1 to-
ne na 200 ton skladowanej wieprzowiny:

b) usung¢ straty zwigzane z corocznym zatado-
wywaniem chtodni miesem:

c) zwiekszy¢ zapotrzebowanie na mieso ochta-
dzane w miejsce mrozonego, co spowodowane Zzo-
stanie tym, ze mieso mrozone pozostawa¢ bedzie
przez diuzszy okres w chtodniach.

Interesujgce jest zestawienie -radzieckich i pol-
skich norm ubytku naturalnego miesa przechowy-
wanego w chtodniach w temp. — 18°C.

Ubytek naturalny przy przechowywaniu chtodniczym w temp,
— 18°C wedtug norm radzieckich i polskich w % %,

Normy radzieckie | Normy polskie

Ubytek naturaln o okresie
Rodzaj Y yp

miesa ) i i i ) i I W

Wotowina 0,11 053 1,31 156 080 1,40 180 205
0,18 085 2,11 251 1,15 2,10 285 3,15

Wieprzo- 011 083 1,31 156 075 135 175 185
wina 0,14 066 1,62 1,93 1,10 175 220 2,35%

Baranina 0,14 066 162 193 175 235
0.18 090 225 2,70 190 2,70

*) — po 10 miesigcach

UWAGA. Ususzka wotowiny przedstawiona w tabelce obejmuje
wg norm radzieckich 3 stopnie utuczenia — wyzszy, $redni i niz-
szy, wg norm polskich — wszystkie klasy. Podobnie baranina. Nor-
my radzieckie dla wieprzowiny przewiduja klasy: ,podtstoninowg*
i ',wedlinowg”, polskie —I, II, 1Il, IV. Przedstawione w tabelce
polskie normy ususzki odnoszg sie do chtodni nowego typu.

Jak wynika z tabeli we wszystkich przypadkach
normy radzieckie sg znacznie nizsze od norm pol-
skich, a mimo -to istniejg — jak wykazaly.badai-
nia — dalsze mozliwosci ich obnizenia. Wskazuje
to jak palacym zagadnieniem stala sie rewizja
obowigzujacych norm polskich. | w rzeczywistosci
jak zostato ujawnione na Pierwszej Krajowej Na-
radzie Aktywu Polityczno-Gospodarczego Prze-
mystu Chtodniczego, przemyst chtodniczy uzyskat
w roku 1953 przecietng obnizke ubytkéw natural-
nych o 33%.

W niektérych wypadkach, jak np. w Chiodni
Sktadowej w Debicy, obnizka ubytku naturalnego
w poréwnaniu z normami siegata az 41%.

Zaréwno przediuzenie okresu sktadowania mie-
sa w pomieszczeniach o temp. — 18°C jak zmniej-
szenie ususzki wydaje sie by¢ droga prowadzacag
do powaznych oszczednosci w gospodarce miesem.

POZDRAWIAMY RADZIECKICH NAUKOWCOW - StUZACYCH
SPRAWIE POKOJU | DOBROBYTU MAS PRACUJACYCH
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Premiowanie jako instrument walki o realizacjg planow
i zmniejszenie kosztéw

W przedsiebiorstwach Centralnego Zarzadu
Obrotu Zwierzetami Rzeznymi, w miesigcu kwie-
tniu br. wprowadzono cztery nowe systemy wyna-
gradzania i premiowania pracownikow, tj.:

1) prowizyjny system wynagradzania pracow-
nikow operatywnych Oddziatow Powiatowych.

2) regulamin premiowania konwojentow,

3) regulamin premiowania pracownikdw umy-
stowych Okregowych Biur Transportowych,

4) nowy regulamin premiowania pracownikow
Okregowych Przedsiebiorstw i Centralnego Za-
rzadu.

Prowizyjny system wynagradzania opracowany
-zostat w oparciu 0 obowigzujacy system prowizyj-
nego wynagradzania aparatu skupu w Zwigzku
Radzieckim i na podstawie analizy poréwnawczej
ksztattowania sie zarobkéw pracownikdéw objetych
prowizyjnym systemem pfac w warunkach r6znego
wykonawstwa plandéw skupu na przestrzeni kilku
miesiecy. System ten obemuje tylko tych pracow-
nikow Oddzialtéw Powiatowych, ktorzy zwigzani
sg bezposrednio ze skupem i kontraktacjg zywca
rzeznego.

Wprowadzony w zycie prébnie na okres 3 mie-
siecy prowizyjny system wynagradzania spetnia
trzy zasadnicze elementy:

a) pobudza pracownikéw do zwiekszenia wy-
dajnosci pracy i jej wynikéw, przewidujac prowi-
zje za kazda tone skupionego zywca,

b) wigze i w -duzym stopniu uzaleznia wysoko$¢
ptac od wynikow dokonanego skupu, a tym samym
pobudza pracownikow do interesowania sie sku-
pem jak najwiekszej masy towarowej,

C) poprzez zrdznicowanie stawek prowizyjnych
wyzszych za dostawy obowigzkowe, zmusza pra-
cownikéw do wnikliwego sledzenia ksztattowania
sie struktury skupu i osiggania w ten sposéb mak-
symalnej ilosci dostaw -tanich.

Pracownicy Oddziatow Powiatowych, objeci
prowizyjnym systemem -plac, zainteresowani sg w
obnizeniu etatéw, poniewaz -caly fundusz prowizyj-
ny ustalony wedtug planowanego zatrudnienia mo-
ze by¢ wykorzystany przez mniejszg ilos¢ zatru-
dnionych, co w konsekwencji powinno przynies¢
wzrost wydajnosci pracy oraz oszczednosci etato-
we i funduszu ptac. Poza tym pracownicy Oddzia-
tbw Powiatowych zainteresowani ' s3 materialnie
w skupie jak najwiekszej masy towarowej z dostaw
obowigzkowych, -0 w efekcie w powaznym stopniu
powinno odbi¢ sie korzystnie na wynikach finan-
sowych CZOZRz.

Dalszym instrumentem walki, o realizacje pla-
néw skupu, ze szczeg6lnym uwzglednieniem do-
staw -obowigzkowych, jest réwniez nowowprowa-
dzony regulamin premiowania pracownikéw Za-
rzadow Okregowych Przedsiebiorstw i Centralne-
go Zarzadu. Regulamin ten uzaleznia wyplate pre.
mii od realizacji trzech podstawowych czynnikdw,
a mianowicie:

a) wykonania planu dostaw obowigzkowych,
b) wykonania planu -dostaw ponadobowigzkowych,
C) obnizenia kosztow wiasnych.

W planie finansowym CZOZRz pozycja kosz-
tow ,ubytki wagowe" stanowi 37,35% ogo6tu ko-
sztdw. Najmniejsze nawet przekroczenia planowa-
nych wskaznikéw tej grupy kosztdw powodujg naj-
czesciej przekroczenia planowanych wskaznikow
kosztow ogoélnych. Juz w marcu 1953 r. CZOZRz
podjat energiczng walke o maksymalne zmniej-
ezenie ubytkéw w zywcu. Wysitki daty -duze rezul-
taty. Szereg Okregowych Przedsiebiorstw potrafi-
to na przestrzeni 1953 r. obnizy¢ wskazniki ubyt-
kéow w poréwnaniu z rokiem 1952. Analiza wy-
nikow tych Okregdéw wykazala, ze na rozpietosci
w ksztaltowaniu sie ubytkéw wagowych, oprécz
niedociggnie¢ w technice obrotu, dominujgcy
wplyw posiada sam konwojent zywca. Nie-
whasciwa opieka i zle -karmienie, to podstawowe
czynniki powodujace -przekraczanie planowanych
wskaznikow ubytkow wagowych.

CZOZRz, oprécz zastosowania szeregu srodkow
majacych na celu -wyeliminowanie przytoczonych
przyczyn, wprowadzit w zycie z dniem 15 kwiet-
nia br. nowe zasady wynagradzania i premiowania
konwojentéw. Regulamin ten utrzymuje wynagro-
dzenie konwojentdéw w dotychczasowe] wysokosci
oraz przewiduje wyptate premii za obnizenie kaz-
dego kilograma ubytkéw wagowych ponizej usta-
lonych w regulaminie norm.

Nowy regulamin premiowania s-tworzyt korzyst-
ne warunki zainteresowania materialnego konwo-
jentow obnizka ubytkéw wagowych i strat jako-
sciowych przewozonego zywca.

Podobnie waz-ng pozycje w planie finansowym
CZOZRz stanowig koszty przewozu wiasnym tabo-
rem samochodowym. Sprawy pelnego wykonania
operatywnych planéw przewozéw, podniesienia
wspoitczynnika wykorzystania taboru wlasnego, je-
go tadownosci, likwidacji zbednych przestojow,
pustych przelotéw itp., to sprawy, -ktérych reali-
zacja decyduje o potencjale przewozowym tran-
sportu CZOZRz. Kontynuujgc walke o nie, w 1 kw
1954 r. CZOZRz przeprowadzit dwie zasadnicze
Zmiany organizacyjne, tj.:

a) transport pozostajgcy dotychczas w ramach
organizacyjnych Oddziatow Powiatowych CZOZRz
wydzielony zostat w samodzielne jednostki na pel-
nym wewnetrznym rozrachunku gospodarczym
pod nazwg ,Okregowe Biura Transportowe";

b) z dniem 1 kwietnia 1954 r. wprowadzono
w zycie nowy regulamin -premiowania pracowni-
kow umystowych Okreg. Biur Tran-sp., uzaleznia-
jacy wyptate premii od wykonania planu przewo-
z6w i obnizenia kosztéw 1' tonokilome-trai.

Nowa organizacja transportu CZOZRz, jak réw-
niez nowy system premiowania, podniosg niewat-
pliwie wydajnos¢ i operatywnos$¢ transportu,
i przyczynig sie do najbardziej ekonomicznych
przerzutéw masy towarowej.
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Handel miesem

KLEMENS HOFFMAN

Dyr. Centralnego Zarzadu MHM w Warszawie
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Czy miejski handel miesny powinien prowadzi¢ produkcje
masarniczg

Miejski Handel Miesem, jako specjalistyczne
przedsiebiorstwo branzowe, jest organizacjg miodg
w stosunku do innych, pozostalych organizacji
handlowych, jednak trzeba stwierdzi¢, ze w okre-
sie dwu i pot rocznego istnienia MHM dokonata
sie wielka, gruntowna przemiana na odcinku de-
talicznego obrotu miesem i jego przetwdrni.

Ta pozytywna przemiana, to wynik m. in. od-
dzielenia obrotu detalicznego od produkcji, co da-
to moznos$¢ zwiekszenia kontroli i ochrony intere-
sOw konsumenta.

Trudnym i wymagajgcym wielu wnikliwych do-
ciekan jest zagadnienie takiego ustawienia zaopa-
trzenia, aby pokryte zostaly wszelkie upodobania
konsumentéw, tak pod wzgledem jakosci jak i ilo-
Sci miesa oraz przetworow w poszczegoélnych pla-
cOwkach detalicznych. [

W swojej pracy MHM napotkat szereg trudno-
sci zwigzanych m. in. z nierbwnomiernoscig do-
staw, a takze z brakiem rozeznania potrzeb rynku,
co powodowato nierytmicznos$¢ zaopatrzenia i nie-
réwnomierne nasycanie rynku. Trudnos¢ w doko-
nywaniu operatywnych przerzutéw i niedostatecz-
ne wowczas warunki przechowania nadwyzek w
sklepach wytonity konieczno$¢ stworzenia wias-
nych srodkow przetworstwa, co z Owczesnego
punktu widzenia musimy uzna¢ za stuszne i ce-
lowe.

Mineto jednak przeszio péttora roku pracy
MHM w nowych warunkach rynkowych, w duzym
stopniu okrzepta stuzba handlowa, poprawity sie
warunki przechowalnictwa w sklepach, zmniejsza¢
sie zatem powinny zadania MHM naodcinku pro-
dukcji masarniczej, bo mniejsze powinny by¢
zwroty, dla przerobu ktérych uruchomiona zostata
produkcja MHM.

Tymczasem zmniejszanie produkcji masarniczej
w pionie MHM jest b. powolne. ZnajdZmy odpo-
wiedZ na pytanie, dlaczego tak sie dzieje?

Zwykli jestesmy moéwi¢, ze produkcja masarni-
cza w pionie MHM jest ,klapa bezpieczenstwa“,
wzglednie ,zielonym Swiattem” dla obrotu towa-
rowego, czyli utrzymujac te ,klape“ szeroko
otwartg nie stwarzamy stuzbom handlowym i ob-
stugom sklep6éw bodzca do whasciwego, przemysla-
nego planowania zapotrzebowania. StworzyliSmy
mozliwos¢ dowolnych zwrotow towarowych tylko
dla pewnego okresu>aby nie spowodowac zaniza-
nia zamoéwien sklepowych.

Wstepna analiza daje rozeznanie, ze sg sklepy,
ktére pracujg bez zwrotow, wzglednie z minimal-
nymi zwrotami, a jednoczesnie konsument jest za-
opatrzony dobrze pod wzgledem ilosciowym i ja-
kosciowym, a sa jednoczesnie takie sklepy, ktore
na przestrzeni swego istnienia ani jednego dnia
nie pracowaly bez zwrotow.

Daje nam to podstawe do wyciggniecia wnio-
skéw, ze nie tylko jakosc i ilos¢ masy towarowej
jest przyczyng zwrotéw, ale ze decydujacg jest

nieumiejetno$¢ organizowania zaopatrzenia przez
kierownictwo placowek.

Zagadnieniom tym od czasu otwarcia ,klapy
bezpieczenstwa“ poswiecilismy zbyt mato uwagi
i stad trudnosci naszych zaktad6w przerabiajacych
zwroty ze sklepu, ktore niestety, nie wiedzac ,co
im obroét przyniesie” , nie mogg w zadnym wypad-
ku zaplanowa¢ produkcji. Zaktad produkcyjny do-
staje najrozmaitsze asortymenty, od najbardziej
wartosciowych elementébw miesa do podrobow,
gléw itp.; czesto takze znajdziemy w magazynie
surowcowym... wedline do przerobu.

Zalozeniem stusznym i bezspornym jest, ze
zwroty do produkcji — to towar Swiezy, petno-
wartosciowy, wystepujacy w nadmiarze w sklepie,
ale musimy sobie zdawac sprawe, ze produkcje
i obrét spetniajg te same przedsiebiorstwa i przy
najlepiej nawet postawionej stuzbie kontroli tech-
nicznej ,klapa bezpieczenstwa“ dla ochrony cen-
nego surowca od zepsucia przeksztalca sie nieraz
na mozliwos¢ ucieczki kierownika sklepu od odpo-
wiedzialnosci za zepsucie towaru. W wyniku wia-
Snie” takiego postepowania znajdujemy nieraz
w magazynie taki surowiec, ktory do produkciji
trafi¢ nie powinien.

Analizujgc to zjawisko dojdziemy do wniosku,
ze nadszedt juz czas, aby ,klape bezpieczenstwa“
czesciowo zasungé, tzn. powaznie organiczy¢ zwro-
ty towarowe. Kierownictwo MHM wydalo juz w
tej sprawie wiasciwe zarzadzenia i kontroluje ich
wykonanie.

Ograniczajgc zwroty, ograniczymy produkcje
masarnicza, w zwigzku z czym nasuwa sie pytanie,
czy w ogole stuszne jest ustawienie produkcji ma-
sarniczej w pionie MHM.

Mozna spotkac sie z zarzutem, ze wykazywanie
niewtasciwosci ustawienia produkcji przy placéw-
ce handlowej jest niestuszne', bo przeciez w zada-
niach handlu méwi sie o rozszerzeniu asortymen-
tow droga produkcji przy zaktadach handlowych.

Chcac ubiec ten zarzut, odpowiedzmy na pyta-
nie: co produkuje masarnictwo w pionie MHM?

Masarnictwo w pionie MHM produkuje na
ogot te same asortymenty, ktére wytwarzajg pla-
cowki powotane specjalnie do produkcji, a wiec
zaklady miesne i ZSS, a czesto zdarza sie, ze za-
ktady MHM produkujg akurat ten sam asortyment,
ktdrego dostateczna ilos¢ znajduje sie w magazy-
nie generalnego producenta i wowczas MHM nie
realizuje rozdzielnikébw Rad Narodowych.

Byta mowa poprzednio, ze MHM produkuje ze
zwrotéw, nie wiedzac kiedy i ile ich bedzie. Je-
zeli przyjmiemy, ze musi istnie¢ nierdbwnomierny
ilosciowo doptyw surowca, to zgodzimy sie, ze
wlasciwe ustawienie sit produkcyjnych dla osigg-
niecia wlasciwej wydajnosci jest jezeli nie niemo-
zliwe, to w kazdym badz razie nadzwyczaj trudne.
W produkcji majg miejsce przestoje (objaw pozy-
tywny w obrocie bo nie ma zwrotéw), ale MHM
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nie ma moznosci przerzucenia pracownikow pro-
dukcyjnych do innej pracy. Pracownik nie wyko-
nuje normy w produkcji (nie ze swojej winy), stad
tr}udnoéci w premiowaniu i ustawieniu funduszu
ptac.

Zaczynamy wiec méwi¢ o kosztach, przy anali-
zie ktorych dojdziemy do wniosku, ze masarnia
pracujgca na samych zwrotach, plus niezbedna
(50%) ilos¢ surowca uzupetniajgcego, nie spetni
warunku rentownosci.

Kierownik przedsiebiorstwa handlowego obok
elektow gospodarczych, takich jak dobre zaopat-
rzenie sklepdw, dobra fachowa obstuga w obrocie
itp., chce wykaza¢ pozytywne wyniki cyfrowe
produkcji masarniczej. i jak to stwierdziliSmy
w wielu wypadkach — zaczyna niepotrzebnie wy-
recza¢ zaklady miesne, wzglednie ZSS, rozszerza-
jac produkcje z surowca otrzymywanego od tych
dostawcow, a czesto, co jest objawem karygodnym,
utrzymuje ciggtos¢ produkcji przez wycofanie ma-
sy miesnej z obrotu do produkcji, stwarza fikcyj-
ne zwroty itp.

Wiele jest przedsiebiorstw MHM o pozornie
dobrze postawionej produkcji, ale stabej dziatal-
nosci na odcinku obrotu towarowego i odwrotnie,
mato natomiast jest przedsiebiorstw, gdzie oba za-
gadnienia prowadzone sg dobrze, réwnolegle, przy
zachowaniu wiasciwej polityki gospodarowania
masg miesna.

Rozwazmy jeszcze krétko produkcje garmaze-
ryjng, gospodarczo umotywowang, stusznie posta-
wiong przed MHM, bowiem jest ona wiasnie tg
produkcja uzupetniajgcg dla MHM i innych od-
biorcéw. Trzeba stwierdzi¢, ze istnieje duzo trud-
nosci subiektywnych w rozszerzeniu tej produkcji
i zbytu, w przetamywaniu oporéw ludzi, ktérzy
czesto swoim osobistym pogladem chcg decydowac
o gustach i zapotrzebowaniu konsumentéw. Sg jed-
nak i trudnosci obiektywne, polegajace na niemo-
znosci uzyskania i adaptowania wtasciwych lokali
produkcyjnych. Powstaje potrzeba przestawienia:
produkcji w pionie MHM i dostosowania do niej
warsztatow.

Producentem wedlin i wyrobow wedliniarskich
sg zaktady miesne i Zwigzek Spétdzielni Spozyw-
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cow. Instytucje te nastawione sg na produkcje
masowg i warto sie zastanowi¢, czy ta Swieza, pet-
nowartosciowa, przy wtasciwej, dwustronnej kon-
troli masa towarowa, pochodzgca ze zwrotow
z MHM, a stanowigca ok. 0,5% ogolnej rozprowa-
dzonej puli miesa przez MHM, stwarzataby trud-
nosci w ulokowaniu w produkcji zakladéw mies-
nych czy ZSS, czy do tego celu MHM ma rozwija¢
produkcje, zatrudnia¢ potrzebne w przemysle sity
fachowe i wystepowaé jako trzeci producent?

Sa miejscowosci, w ktdrych dostawca odbiera
zwroty, jest ich jednak niewiele. Sg porozumienia
wladz centralnych, ale ging one w terenowych
szczeblach organizacyjnych. Wznawianie rozmow
na ten temat z przedstawicielami ZMs czy ZSS —
to ,kij w mrowisko,* to prognozy ztej wspétpracy,
to zastanianie sie przepisami sanitarnymi, wyma-
gajacymi oddzielnego zaktadu dla produkcji ze
zwrotow itp.

Wiaczenie produkcji zwrotow do ogdlnej pro-
dukcji pozwoli na utrzymanie jednolitej polityki
w Wydziatach Handlu; produkcja ujeta zostanie
rozdzielnikami, da gwarancje sptywu ze zwrotow
dobrego surowca przez zaangazowanie dwdch
stuzb KT, zapobiegnie uszczuplaniu masy handlo-
wej i da wiasciwy poglad na prace obrotu detalicz-
nego miesem.

MHM obok usprawnienia obrotu detalicznego
miesem, lepszego wykonania zadan na odcinku
kultury handlu, zajmie sie bardziej energicznie
handlem rybami oraz produkcjg i zbytem wyrobow
garmazeryjnych, miesnych, rybnych, warzywnych,
ktére to zadania sg wyraznie postawione przed
MHM, a wymagajg koncentracji wysitkow.

Produkcja masarnicza, utamkowo prowadzona
w pionie MHM, utrudnia w pewnym stopniu wyko-
nywanie statutowych zadan pionu. Ulokowanie tej
produkcji w ramach zadan, specjalnie do tych ce-
6w powotanych instytucji, nie bedzie problemem,
a da bezwzglednie, obok duzych oszczednosci, dal-
Sze usprawnienie organizacyjne.

Sprawa warta jest natychmiastowego, realnego
porozumienia wladz centralnych zaktadéw mies-
nych, Zwigzku Spétdzielni Spozywcéw i Miejskie-
go Handlu Miesem.

Gdy wskaznik kosztow rosnie

Zle jest, jesli sygnatlem do walki o obnizke ko-
sztdbw w przedsiebiorstwie jest dopiero niezado-
walajgcy wynik okresowej analizy ekonomicznej.
Taki wniosek, w duzym oczywiscie streszczeniu,
byt wynikiem jednej z ogdlnozaktadowych narad
MHM w Radomiu w biezgcym roku.

Na jakie pytania w zwigzku z obnizkg kosztow
miata da¢ odpowiedz narada i jakie sg mozliwosci
obnizki kosztéw w obrocie towarowym? Mozliwo-
sci te wytaniajg sie juz przy odbiorze towaru
w magazynach dostawcy. Czy realizuje je w swo-
jej pracy stuzba KT, skoro dotychczas przy nie-
dostatecznym jeszcze zaopatrzeniu rynku miaty
miejsce zwroty towaru ze sklepow, powodowane
niedopatrzonymi usterkami jakoSciowymi?

Czy dostrzega je stuzba transportowa, z ktorej
winy istnialy op6znienia w dostawie towaru do po-
szczegolnych sklepéw, a co za tym idzie — za
burzenia w zaopatrzeniu i zwroty niesprzedanego
miesa i podrobow?

Czy docenia swa role w walce o obnizke kosz-
tdw komoérka zaopatrzenia i dyspozytor, od kto-
rych orientacji i sumiennej analizy zapotrzebowan
zalezy wtasciwe rozmieszczenie masy towarowej
w dzielnicach miasta, decydujgce o ilosci i kosz-
tach ewentualnych przerzutéw?

Czy zalogi sklepéw rozumiejg, ze Zrédiem
oszczednosci jest dobrze zorganizowana, wydajna
praca sprzedawcéw — staranne przyjmowanie to-
waru z rownoczesnym doktadnym sprawdzeniem
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jakosci i ilosci kazdego asortymentu i opakowan,
ostrozne sktadanie towaru w zapleczu i sklepie,
utrzymywanie witasciwej temperatury przez odpo-
wiednie chiodzenie, niedopuszczanie do strat
w przechowywaniu i sprzedazy towaru, zmniejsza-
nie ubytkdw towarowych, wilasciwe obchodzenie
sie z opakowaniami, umiejetne korzystanie z urza-
dzen i sprzetu pomocniczego?

Czy wszyscy pracownicy doiszli juz do przeko-
nania, ze wspotczynnikiem zwiekszajgcym szanse
osiggniecia dobrych wynikéw jest staly rozwoj
wspotzawodnictwa w formie zobowigzan umow-
nych, podejmowanych nie tylko przez zaloge, lecz
i przez kierownictwo, ktérego pomoc i opieka za-
pewnia wspoétzawodniczacym pracownikom utwo-
rzenie warunkéw koniecznych dla pomysinej reali-
zacji zobowigzan?

Osiagniete dotychczas korzysci sg godne zano-
towania. Stuzba KT w | polroczu br. odrzucita
przy odbiorze towaru z magazynu dostawcow bli-
sko 4000 kg miesa, wedlin i produktow nie od-
powiadajacych normom jakosciowym. W Il kwar-
tale br. dokonany zostat wytom w nienaruszalnej
dotychczas pozycji mank znormowanych: w Kilku-
nastu sklepach wspoétzawodniczace zatogi dopro-
wadzity do zmniejszenia mank ponizej obowigzu-
jacych norm, co stanowi pierwszy krok na drodze
do dalszych, stopniowo coraz wiekszych osiggniec¢
lecz réwnoczesnie Swiadczy o niewykorzystaniu
istniejgcych  mozliwosci zmniejszenia kosztow
przez sklepy pozostate.

Powazng role ma tu do spetnienia wspoétzawod-
nictwo, ktérego rozwoj moze zagwarantowac osig-
gniecie lepszych wynikéw. Czes¢ naszych zaldg
sklepowych stosuje juz metody przodujacych
sprzedawcow, iktore byty przedmiotem wyktadow
w szkoleniu zawodowym. PrzesSwiadczenie, ze
wspotzawodnictwo, majace na celu osiggniecie
jak najdalej idacej obnizki kosztow, prowadzi do
powiekszenia $rodkéw na rozbudowe gospodarki
narodowej i szybszego podniesienia stopy zycio-
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wej mas pracujacych, przenikneto juz do Swiado-
mosci szeregowych pracownikdw naszego przed-
siebiorstwa. Oczywiscie zobowigzania nie zostaty
ograniczone tylko do operatywnej czesci zatogi,
lecz podjeta je réwniez administracja, ktéra moze
wiele zrobi¢ w zakresie udzielania pomocy pra-
cownikéw, otoczenia ich opieka i stworzenia wa-
runkéw potrzebnych dla pomysinej realizacji zo-
bowigzan, udoskonalenia sposobu zaopatrywania
sklepéw, usprawnienia kontroli technicznej, lep-
szej konserwacji urzadzen chtodniczych, wiasciwe-
go i racjonalnego wykorzystania kredytow na re-
monty i inwestycje, polepszenia wyposazenia skle-
péw i warsztatbw w sprzet techniczny.

Gtéwna przeszkoda, nie pokonana w ciggu pier-
wszej potowy br., stoi jednak nadal przed nami.
Przedsiebiorstwo nasze, przygotowane do wyko-
nania w obrocie towarowym zadan planowych,
wiekszych niz te, ktére obecnie wykonuje, a to
wobec zbyt ograniczonego rozdzielnikami Wydzia-
tu Handlu PRN splywu masy towarowej, nie moze
uzyskaC petnego sukcesu w walce 0 zmniejszenie
wskaznika kosztow tak dtugo, jak diugo nie bedzie
wykorzystana wydajnos¢ pracy sprzedawcow, mo-
zliwa do osiggniecia pod warunkiem zwiekszenia
dostaw towaru z przemystu. | tak np. poczynione
na tym odcinku préby, majgce na celu uzyskanie
danych do obliczenia norm ilosciowych dla sprze-
dawcow, wskazujg, ze w sklepach zaopatrywanych
w réznych okresach zgodnie z mozliwoSciami
sprzedazy — wypadato na jednego pracownika
sklepu 4750 kg sprzedanego towaru miesiecznie,
podczas gdy przy zaopatrzeniu niektorych skle-
péw w mase towarowg ograniczong w zaleznosci
od rozdzielnika Wydziatu Handlu — wypadato na
jednego pracownika 2100 kg sprzedanego towaru.

Rzeczywiste mozliwosci sprzedazy gwarantujg
zatem zwiekszenie obrotu, a nawet przekroczenie
miesiecznych planéw, a wiec i zmniejszenie
wskaznika kosztéw, o ile nastgpi poprawa na od-
cinku splywu masy towarowej na zaopatrzenie
miasta.

W ptyw surowca, temperatury oraz rozdrobnienia na jakos¢

I wydajnosc¢
Na jakos¢ i wydajnos¢ tluszczéw zwierzecych wplywajag
zarbwno charakterystyczne wtasnosci samego surowca jak
i czynniki zewnetrzne, oddziatywajgce nan tak w czasie
przechowywania jak i jproceséw przerobowych.
Charakterystyczne wtasnosci surowca majg wplyw w
pierwszym rzedzie na jako$¢, a w mniejszym stopniu na
wydajno$¢ tluszczu z surowca. Tkanka tluszczowa jest
odmiang tkanki tacznej. Komorki tluszczowe majg stosun-
kowo dos$¢ duze rozmiary (do 120 mikronéw) oraz ksztat
kulistych pecherzykéw napetnionych tluszczem. Kropla
tluszczowa wypetniajgca komorke otoczona jest cienka
ostonkg protoplazmatyczng, a substancja miedzykomoérko-
wa sktada sie w ogdélnosci z pecherzykow wiokien kolage-
nowych — klejodajnych oraz niewielkiej ilosci widkien ela-
stycznych, polaczonych substancja bezpostaciowg (9).
Kropla tluszczowa w komorce posiada charakter emulsji
uwodnionej fazy biatkowej w fazie ttuszczowej, o konsy-
stencji mazistej (16).
Celem wydzielenia ttuszczu z tkanek ttuszczowych trze-
ba wiec nie tylko rozerwac btony komérkowe, ale zniszczy¢

smalcu

réwniez substancje miedzykomorkowa (9). Odpornos¢ bton
komoérkowych na czyriniki mechaniczne i termiczne jest
stosunkowo niewielka, natomiast, aby naruszy¢ bardziej
odporng substancje miedzykomdrkowa potrzebna jest wyz-
cza temperatura, przy czym im temperatura jest wyzsza,
tym naruszenie jej przebiega sszybciej (8).

Naruszeniu odpornosci substancji miedzykomorkowej
sprzyja dziatanie wody znajdujgcej sie w samej tkance.

Ttuszcz tkankowy zwierzat rzeznych jest mieszaning gli-
cerydéw, zasadniczo trzech kwaséw ttuszczowych: palmi-
tynowego, stearynowego i olejowego oraz mniejszych ilo-
Sci kwasu laurynowego, miristynowego, miristooleinowe-
go i linolowego. Wzajemny stosunek kwaséw nasyconych,
a wiec przede wszystkim palmitynowego i stearynowego
do kwasow nienasyconych, a w szczegélnosci olejowego,
warunkuje cechy fizykochemiczne tluszczu, a w pierwszym
rzedzie konsystencje. Na wiekszy lub mniejszy udziat kwa-
sOw nienasyconych w glicerydach wptywa: gatunek zwie-
rzecia, rodzaj tkanki ttuszczowej, klimat, pasza i inne.
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Poréwnujac tluszcze réznych rodzajéw zwierzat stwier-
dzamy, ze temperatura ich topnienia, podobnie jak liczba
jodowa charakteryzujgca zawarto$¢ nienasyconych kwa-
sOw tluszczowych, rézni sie znacznie w zaleznosci od ro-
dzaju zwierzecia (tabi. I).

Tablica | — Temperatura topnienia i liczba jodowa tluszczu
zwierzat rzeznych (18)
Temperatura .
Rodzaj tluszczu topnienia !_|czba
N jodowa
w °C.
Thuszcz bydlecy 42 — 52 32 — 47
*Tluszcz barani 44 — 55 35 — 46
Ttuszcz wieprzowy 28 — 48 46 — 66

Nie tylko rézny gatunek zwierzecia, ale i tluszcze z te-
go samego zwierzecia posiadajg rézny wzajemny stosunek
kwasow tluszczowych, a co za tym idzie — réwniez i tem-
perature topnienia (tabl. I1).

Tablica Il — Temperatura topnienia i liczba jodowa tluszczu
z niektérych tkanek tluszczowych trzody chlewnej (9)

Temperatura Liczb

Ttuszcz z tkanki tluszczowej topnienia . lczba

. jodowa

w 'C

Okol. ielita grubego 40 — 43 44 — 54
. cienkiego 41 — 44 40 — 50
ko}ozo}adkowy 40 — 42 44 — 55
kototrzustkowy 42 — 45 42 — 48
kotonerkowy 39 — 42 48 — 54
stoninowy 37 — 38 58 — 59

Na przyktadzie trzody chlewnej wykazaliSmy, ze tempe-
ratura topnienia ttuszczu tkankowego zmniejsza sie w mia-
re oddalania sie od-epotozenia centralnego w organizmie
(6). Pozwala to w praktyce na odpowiednie zestawienie
surowca wytopowego tak, aby temperatura topnienia tlusz-
czu wytopionego z tego surowca odpowiadata wymaga-
niom konsumenta.

Powazny wplyw na zawarto$¢ w ttuszczu kwasow ttusz-
czowych nienasyconych, a wiec na ich temperature top-
nienia posiadajg pasze. Ogolnie biorgc mozna powiedzie¢,
ze pasze skrobiowe, jak okopowe, zboze oraz strgczkowe,
daja ttuszcze o konsystencji zwieztej, wysokiej tempera-
turze topnienia i niskiej liczbie jodowej, natomiast pasze
zawierajgce stosunkowo duzo oleju roslinnego, jak kuku-
rydza, owies, Kkielki zbozowe, niedostatecznie odolejone
makuchy i maczki rybne, dajg ttuszcz mazisty, o niskiegj
temperaturze topnienia i duzej zawartosci nienasyconych
kwaséw ttluszczowych. Zagadnienie wplywu paszy na ja-
kos¢ wytopionego ttuszczu nie stanowi u nas problemu na
skale przemystowg, gdyz w opasie podstawg sg pasze
wysokoskrobiowe, natomiast w tych krajach, gdzie pod-
stawowg paszg trzody chlewnej jest np. kukurydza, jak
w USA, przed przemystem miesnym stoi nie tylko zagad-
nienie wytapiania, ale i utwardzania smalcu, aby otrzy-
ma¢ produkt o zgdanej jakosci.

Tiuszcze zwierzece poza glicerydami zawierajg jeszcze
nieznaczne ilosci substancji niezmydlajacych (0,1 %—
0,5%), w skiad ktérych wchodza rozpuszczalne w tlusz-
czu wysokoczasteczkowe alkohole (sterole), weglowodory,
fosfatydy, karotenoidy oraz nierozpuszczalne w ttuszczach
pozostatosci biatkowe ‘i inne. Substancje te w zasadzie sg
niepozgdane, gdyz na skutek procesow rozktadu tworzg
zwiazki o nieprzyjemnym smaku i zapachu.

Niektorzy autorzy zwracajg uwage na warto$¢ witamin
wchodzacych w sklad substancji niezmydlajacych, jednak
ze wzgledu na nieznaczng ich iloS¢ w tluszczach zwie-
rzat rzeznych nie odgrywajg one w zywieniu cztowieka
praktycznie zadnej roli.

Osobne zagadnienie stanowig wolne kwasy tluszczowe
powstajace na skutek hydrolizy w rozktadajgcym sie ttusz-
czu (12). W czasie ewentualnego stosowania procesow
rafinacyjnych substancje niettuszczowe oraz wolne kwa-
sy tluszczowe zostajg usuniete.

Po oméwieniu wplywu wiasnosci zwierzecej tkanki thusz-
czowej na jakos¢ i wydajnos¢ ttuszczu, nalezy z kolei zwr6-
ci¢ uwage na wptyw czynnikdw zewnetrznych, a przede
wszystkim mechanicznego rozdrobnienia tkanki oraz tem-
peratury i czasu wytopu. Zagadnienia zwigzane z wply-

wem metan, powietrza, Swiatta na jakosS¢ tluszczu, a szcze-
golnle )procesy utleniania, bvly juz oméwione uprzed-
nio

Rozdrobnlenle tkanki ttuszczowej wptywa z jednej stro-
ny na zmniejszenie zapotrzebowania ciepta i skrécenie
czasu wytopu tluszczu, a z drugiej strony — na zwiek-
szenie jego wydajnosm

Wystawianie tkanki ttuszczowej na dziatanie tempera-
tury powyzej 100°C pozwala na wytopienie z niej ttlusz-
czu bez uprzedniego mechanicznego zniszczenia struktury
tkankowej (8). Tego rodzaju wytop jest jednak niekorzyst-
ny ze wzgledu na jako$¢ produktu i ekonomie procesu.
Dlatego tez proces wytapiania tluszcz6w rozpoczyna me-
chaniczne zniszczenie struktury tkanki. Przy obecnym sta-
nie konstrukcji wilkéw, biorgc pod uwage wiasciwg ich
wydajnos¢ nie mozna jednak uzyska¢ catkowitego rozer-
wania komoérek tluszczowych i zniszczenia struktury wto-
kien kolagenowych.

W miare zwiekszania stopnig rozdrobnienia surowca
ttuszczowego zwieksza sie jego wspotczynnik przewodmc-
twa ciepta, a zatem zmniejsza sie zapotrzebowanie ener-
gii ciepinej oraz czasu potrzebnego do podgrzania surow-
ca do zadanej temperatury (8). Na przyktad na wytop
1 tony tluszczu wieprzowego z surowca nierozdrobnione-
go zuzyto 460 kg pary, podczas gdy na takg sama ilos¢
rozdrobnionego surowca tylko 163 kg pary (6). Powazng
tez role odgrywa stopien rozdrobnienia surowca na cza-
sokres trwania wytopu. Na przyktad wytop surowca roz-
drobnionego w wilku przy uzyciu siatki nr 6 trwat 40—45
minut, a przy uzyciu siatki nr 2 zaledwie 10 minut (7).

Wilki, stosowane powszechnie w przemys$le miesnym,
e rozrywajg jednak w czasie pracy wszystkich komorek
ttuszczowych. Wg Libermana, po badaniu mikroskopowym
(8), kawatki surowca tluszczowego po przepuszczeniu
przez wilk o siatce 3 mm zawierajg w polu widzenia
146 catych komoérek ttuszczowych, przy siatce 1,5 mm —
11—12 komorek, a przy siatce 0,8 mm tylko 2—4 komor-
ki. W praktyce stosowanie siatek o Srednicy ponizej 4 mm
jest znacznie ograniczone zmniejszajaca sie wydajnoscia
wilka (8). Przy uzywaniu do rozdrabniania wilkow
0 2 siatkach otrzymuje sie zaleznie od ich kombinacji da-
leko posuniete rozdrobnienie. Na przyktad rozdrobnienie
przy uzyciu siatki o $rednicy otworéw 2 mm odpowiada
rozdrobnieniu przy uzyciu 2 siatek o $rednicy 12 i 4 mm.

Na podstawie badan i obserwacji przeprowadzanych
w przemysle radzieckim mozna zaleca¢ rozdrobnienie su-
rowca ttuszczowego w wilku (w zaleznosci od konstruk-
cji) z jedna siatka, stosujac otwory 3 lub 4 mm, a na wil-
ku z dwoma siatkami, stosujgc pary siatek o otworach
120 7 mm lub 12 i 5 mm. Przy stosowaniu wilka o wiek-
szych otworach siatek mozna uzyska¢ bardzo wysokie roz-
drobnienie surowca przez uzupetnienie pracy wilka kutrem
(10). Przy rozdrobnieniu surowca bydlecego, uzywajac
siatki o Srednicy otworéw 16 mm i dalsze rozdrobnienie
w ciggu 5—7 min. na kutrze z dodatkiem 25% wody, otrzy-
mano mase o jednolitej konsystencji i wygladzie. Czas wy-
tapiania tego rodzaju surowca byt znacznie krotszy, liczba
kwasowa mniejsza, a zawartos¢ tluszczu w skwarkach
wynosita zaledwie 1,8%. Niemniej jednak tgczenie wilka,
maszyny o ciggtym dziataniu, z periodycznie dzialajgcym
kutrem jest malo celowe. Wtasciwe rozwigzanie tego pro-
blemu posiadaja maszyny o potaczonym uktadzie wilk-ku-
ter, jak np. konstrukcji Prytkowa (8) lub rotacyjnej ma-
szyny rozdrabniajacej w uktadzie Globe-Bell (13).

Wplyw temperatury i czasu wytapiania tluszczu z tkan-
ki zwierzecej ma_jakos¢ otrzymanego produktu jest stosun-
kowo duzy. Ogolnie nalezy przyjac¢, ze otrzymuje sie tym
lepszy produkt, im mniejsza jest réznica miedzy tempe-
raturg procesu wytapiania a temperaturg topnienia sa-
mego ttuszczu oraz im krotszy jest okres wytapiania.

Podgrzewanie tkanki ttuszczowej powoduje (w temp.
60—65°C) skracanie sig wiokien kolagenowych, a kapi-
larne przestrzenie miedzypeczkewe zmniejszajg sie. Za-
warta w tych przestrzeniach woda wydziela sie na zew-
natrz, uszkadzajac strukture widkien. W temp. 60—65°C
przez kilka minut kolagen praktycznie nie zelatynuje sie
I nie nastepuje jego dalszy rozklad na substancje klejo-
we_ (8), dopiero diuzsze nagrzewanie' tkanki tluszczowej
w Srodowisku wodnym powoduje stopniowe przejscie kola-
genu w zelatyne i jej produkty rozpadu. Rozpuszczajg sie
one czeSciowo w tluszczu, nadajgc mu charakterystyczny
smak i zapach oraz ciemniejszg barwe. Im wyzsza jest
temperatura wytopu, a szczegolnie w obecnosci wody
(wytapianie mokre i w autoklawach), tym bardziej catko-
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wita i szybka jest zelatynizacja, tym tatwiej tworzy sie
klejowy bulion (9). Bulion ten jest doskonatg pozywka dla
rozwoju dorbnoustrojow wydzielajgcych lipaze, powodujgca
hydrolize ttuszczu (6).

Nagrzewanie tkanki ttuszczowej powoduje réwniez de-
naturacje innych biatek, biatek globularnych — bezposta-
ciowych, ktére stanowig 10% do 15% biatka catkowitego
tkanki tluszczowej. Niektére z nich wystepujg w postaci
koloidalnej w emulsji ttuszczowo-wodnej ttuszczu komor-
kowego. Denaturacja biatek bezpostaciowych utrudnia jed-
nak wydzielanie sie ttuszczu, gdyz wigzg one mechanicznie
wydzielajgcy sie ttuszcz. Z tego np. powodu obserwuje sie
znaczne obnizenie wydajnosci ttuszczu przy wytapianiu
surowca hiedostatecznie oczyszczonego od skrawkéw mie-
sa, ]e|lt itip. (9).

Na wydajnosc tuszczu, szczegolnie z tkanek zwierze-
cych zawierajgcych stosunkowo duzo biatka, posiada row-
niez wptyw zawartos¢ w tych tluszczach Wody. Badania
Mirkina 1 Manerbergera-(9) wykazaty, ze w miare zwiek-
szania sie ilosci wody w tkance zwieksza sie wydajnosé
tluszczu, osiggajgc optimum miedzy 3 a 6 godz. mocze-
nia. Dluzsze'moczenie nie zwieksza wydajnosci ttuszczu
a raczej ja obniza.

Wykazano rowniez, ze najwigksze chionigcie wody wy-
stepuje w pierwszych godzinach moczenia, osiaggajac mak-
simum po 24 godzinach. Poréwnujac ch}oniecie wody przez
tkanke tluszczowg w temp. 12°C i 2°C stwierdzono, ze
pochfanianie jej jest szybsze i wieksze w temp. 2°C. Moz-
na to ttumaczy¢ zmniejszeniem sie ruchéw cieplnych ad-
sorbowanych czasteczek wody.

Temperatury wytapiania tluszczu bliskie 100°C i powy-
zej wpltywajg ujemnie na jako$¢ otrzymanego produktu na
skutek niekorzystnych zmian substancji biatkowej surowca
ttuszczowego. Podwyzszenie temperatury wytopu powodu-
je ponadto procesy hydrolizy tluszczu, a wiec powstawa-
nie wolnych kwaséw ttuszczowych, szczeg6lnie w tempe-
raturach powyzej 100°C (9).

Mimo, ze w czasie samego
procesu wytapiania tluszczu
nie wystepuje wyrazne zwigk-
szenie sle zawarto$ci nad-
tlenkéw, to jednak przebie-
gaja daleko posunigte zmiany

Tablica lir — Wplyw tempe-

ratury wytopu na zawarto$¢

wolnych kwaséw tluszczowych
w produkcie (9)

. A Liczba
w  pierwotnych .stadiach cy- Temp. Kwasowa
klu utleniania, ktére w powaz- wytopu tuszczu
nym stopniu wplywajg na
przyspieszenie procesu two-

SPIe: At 65 0,45
rzenia sie nadtlenkéw i powo- a5 050
dujg zmniejszenie sie trwato- 100 057
§ci thuszczu (2,3). O przy- 110 070
spieszaniu procesow utlenia- 120 108

nia tluszczu na skutek dzia-
tania podwyzszonej tempera-
tury Swiadczy réwniez obnizenie w ttuszczu zawartosci ka-
rotenu, bardzo czutego wskaznika procesu utlenienia. Mia-
nowicie po 4 godz. wytopu toju wolowego w temp. 60°C
zawarto$¢ karotenu spada do 86,5% ilosci pierwotnej,
a w temp. 100°C do 40,8%, analogicznie przy przedtuzeniu
okresu wytopu do 8 godz.- zawarto$¢ karotenu spada do
60,5% i 27% ilosci pierwotnej (17).

Inz. STANISLAW JEDRZEJOWICZ
Zakt. Bad. CZPMs w Warszawie
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Na zakonczenie nalezy wspomnie¢ o wplywie niskich
temperatur na wydajno$¢ tluszczu z surowca. Proces
uprzedniego mrozenia tkanki tluszczowej, mimo ze powo-
duje w pewnym stopniu pekanie bton komérkowych, nie
posiada istotnego wplywu na wydajnos¢ tluszczu, nie-
mniej jednak stwierdzono, ze wydajnos¢ tluszczu mozna
powaznie polepszy¢ rozdrabniajgc na wilku tkanke silnie
schtodzona. Dzieki temu osigga sie znacznie lepsze roz-
drobnienie tkanki i zniszczenie substancji miedzykomérko-
wej (15).

Majac na uwadze zwiekszenie wydajnosci i jakosci
smalcu w oparciu o oméwione uprzednio zagadnienia do-
chodzimy do nastepujgcych wnioskow:

1 Surowiec tluszczowy powinien by¢ tak dobrany, aby
dat produkt mozliwie jak najlepszej jakosci.

2. Nalezy stosowa¢ maksymalne rozdrobnienie tkanki su-
rowej, aby zwiekszy¢ szybkos¢ i wydajnos¢ wytopu.

3. Majac na uwadze niekorzystny wplyw wysokie] tem-
peratury na jako$¢ wytopionego tluszczu, nalezy stoso-
wac temperatury jak najnizsze. Dziatanie temperatury
bliskiej 100°C i wyzsze] nalezy maksymalnie skrocic.
Najbardziej celowy schemat wytopu przedstawiatby sig

nastepujaco:

| Faza — podgrzanie maksymalnie rozdrobnionej tkanki
do temp. 60—65°C, celem naruszenia struktury,
wiokien kolagenowych i blon komorkowych
oraz wyplyniecia thluszczu.

Il Faza — podwyzszenie na krotki okres czasu temp. do
85—95RC, celem catkowitej denaturacji biatek
bezpostaciowych oraz wydzielenia tluszczu
Z surowca i zniszczenia aktywnosci lipazy
tkankowe;j.
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O sterylizacji konserw miesnych

Sterylizacja konserw miesnych ma na celu nadanie
miesu trwatosci przez zabicie bakterii i ich zarodnikéw.
Stwierdzone jest, ze bakterie niezarodnikujgce oraz formy
-wegetatywne bakterii zarodnikujgcych ging na ogét w tem-
peraturze 4- 60 do +, 70°C, zarodniki zas przy znacznie
wyzszych temperaturach, przy czym niektore nawet po-
wyzej 120°C. ) . .

Niezaleznie od wysokosci temperatury wazny jest okres
stosowania nagrzewania i sterylizacji zawartosci puszki
z konserwg, co jest zalezne od szeregu takich czynnikdw
jak: ) . .

1) poczatkowej temperatury zawartosci puszki,

2) rozmiaru puszki,

3) rodzaju i grubosci opakowania,

4) charakteru przewodnictwa ciepta zawartosci puszki,

5) usytuowania puszki w autoklawie w czasie steryli-

6) konsystencji zawartosci puszki,

7) wartosci pH,

8) charakteru i ilosci drobnoustrojow w jednostce Wa-

gowe;j.

Doda¢ nalezy, ze mieso jest ztym przewodnikiem ciepta,
natomiast obecnos¢ ptynu (zalewy) w konserwie pozwala
na_konwekcje, ktéra przySpiesza nagrzewanie.

Stwierdzone jest, ze czym wyzsza temperatura i diuzszy
czas sterylizacji, tym bardziej:

1) zmieniaja sie wiasnosci organoleptyczne produktu,
jak np. nadmierna wiéknistosc,

2) wydziela sie sok miesny, ktory stanowi czesto odpad
konserwy,

3) obniza sie warto$¢ odzywcza konserwy na skutek da-
leko idacego rozkltadu gtdéwnie biatek, o czym Swiadczy
wydzielanie sie amoniaku i siarkowodoru.
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Niemniej waznym zagadnieniem jest uzyskanie jednoli-
tego produktu pod wzgledem jakosci i trwatosci, co jest
mozliwe tylko w tym wypadku, jezeli we wszystkich kon-
serwach umieszczonych w tym samym autoklawie tempe-
ratura bedzie wyréwnana. Dlatego tez nowsze zdobycze
nauki wysuwaja nastepujgce metody:

1 Wprowadzenie autoklawéw obrotowych lub autokla-
wow o ruchu ciagtym z chtodzeniem pod cisnieniem-

W tych ostatnich (rys. Nr 1) wszystkie puszki bedac w
cigglym ruchu, przyjmuja rbwnomierng temperature, a ruch
puszek utatwia konwekcje. W efekcie uzyskuje sie jedna-
kowag jakos¢ konserwy, a okres sterylizacji moze by¢ skré-
cony.

2. Wprowadzenie puszek, ktore od Srodka dna do wy-
sokosci kilku mm ponizej wieczka majg cylindryczne
wgtebienie, Srednicy zaleznej od formatu puszki (rys. 2
i 3). Wgtebienie to, idace srodkiem puszki, wzdtuz prawie
calej wysokosci w formie tulei z blachy zamknietej na
kohAcu, powoduje, ze ciepto moze przenika¢ do wnetrza
puszki nie tylko przez $ciany zewnetrzne, ale i przez do-
edatkowe Sciany wewnetrzne. W ten spos6b uzyskuje sie
szybciej wymagang temperature konserwy i mozna skré-
ci¢,czas sterylizacji (Die Fleischwirtschaft Nr 11, 1953 r.).

Rys. 2: Rys. 3.
Puszka z cylindrycznym wgtebieniem.
Widok od dotu. .

Widok z gory.

Zaktad Badawczy CZPMs na przetomie 1953/54 r. prze-
prowadzit doswiadczenia nad mozliwoscig zmiany czasu
i temperatur sterylizacji konserw miesnych w stosunku do
czasu i temperatur stosowanych przez CZPMs oraz za-
twierdzonych w instrukcji technologicznej. Celem doswiad-
czen byto uzyskanie zmniejszenia % galarety w konser-
wach i podniesienie ich jakosci organoleptycznej i trwa-
tosci. Badania, przeprowadzono nad konserwg 'Chopped
Pork, w puszkach z biatej blachy o pojemnosci netto 865 g,
przy czym sktad surowca odpowiadat recepturze, a proces

GOSPODARKA

MIESNA 313

technologiczny — instrukcji CZPMs, z wyjatkiem czasu
i temperatur sterylizacji, co bylo przedmiotem dos$wiad-
czen. Do badan uzyto termometru oporowego przystoso-
wanego przez inz. J. Grzegorzewicza do pomiaréw tem-
peratur wewnatrz zamknietej puszki w nastepujgcy sposoéb:
do dna puszki z konserwg wmontowano czujnik termome-
tru oporowego, koncéwki czujnika, przedtuzone kablem
elektrycznym, potaczone z elektrycznym termometrem opo-
rowym zasilanym pradem plaskiej baterii elektryczne;.
Czujnik osadzono w samym $rodku puszki, wzglednie w
odlegtosci 1 cm od Scianki puszki.

Trzy najbardziej charakterystyczne wyniki z dokonanych
doswiadczen nad przebiegiem temperatur obrazujg podane
nizej wykresy.

vUm,. 40 20 30 {0 Sfa fa go soisonolienono

Rys. 4
A. — temperatura w autoklawie.
B. — temperatura w $rodku wnetrza puszki.

Powyzszy wykres przedstawia wyniki z doswiadczen do-
konanych w warunkach laboratoryjnych w autoklawie o po-
jemnosci 50 szt. puszek jednokilogramowych, zatadowa-
nym 5 puszkami, w ktérych czujniki termometru oporowe-
go umieszczone byty w Srodku wnetrza kazdej puszki.
Puszki wktadano do autoklawu z chwilg wrzenia wody na

Rys. 5.
A. — temperatura w autoklawie.
B. —temperatura w puszce w odlegios’,ci 1 cm od $cianki puszki.
C. —temperatura w $rodku wnetrza puszki.
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dnie autoklawu, po czym sterylizowano w parze zgodnie
z recepturg CZPMs, a wiec: jpodgrzewanie 15 minut, do
chwil: uzyskania temperatury w autoklawie 120°C, ste-
rylizacja 70 minut, opuszczanie pary 15 minut i chtodzenie
woda biezaca 30 minut.

Jak wida¢ na wykresie (rys. 5), temperatura w S$rodku
wnetrza puszki w momencie zakonczenia sterylizacji doszta
tylko do 106°C, a w momencie opuszczania pary bynaj-
mniej nie zaczeta opadaé, lecz wzrastala jeszcze przez
20 minut, dochodzac do maksymalnej temperatury 111°C.

Wykres ten przedstawia wyniki do$wiadczen dokonanych
w warunkach laboratoryjnych w autoklawie o pojemnosci
50 szt. puszek jednokilogramowych, zatadowanym 5 pusz-
kami. Wzrost temperatury badano réwnoczesnie w dwaoch
konserwach, z tym, ze w jednej czujnik termometru opo-
rowego umieszczony byt w srodku wnetrza puszki, aw dru-
giej czujnik umieszczony by! w odlegtosci 1 cm wzdtuz
Scianki. Zastosowano podgrzewanie powolne przez 50 mi-
nut, do chwili uzyskania w autoklawie temperatury 120°C;
sterylizacja 40 minut, opuszczanie pary 15 minut i chio-
dzenie wodg biezacg 30 minut.

Wykres wykazuje, ze:

a) temperatura w $rodku wnetrza puszki podnosi sie
wolniej anizeli temperatura w odlegtosci 1 cm od
Scianek puszki,

b) potwierdza sie fakt wzrastania temperatury w kon-
serwie jeszcze przez ok. 25 minut od momentu za-
konczenia sterylizacji, czyli opuszczania pary.

Rys. 6.
A: — temperatura w autoklawie.
B. — temperatura w $rodku wnetrza puszki umieszczonej na dnie
autoklawu, przy bocznej jego Scianie.
C. — temperatura w $rodku wnetrza puszki umieszczonej w $rodku
autoklawu.

Wykres powyzszy przedstawia wyniki doswiadczen do-
konanych w warunkach fabrycznych (Przetwérnia Nr 8
w Poznaniu), w autoklawie normalnie zatadowanym. Czuj-
niki umieszczono w dwoéch puszkach konserw, z ktérych
jedna umieszczono w $rodku autoklawu, a drugg na dn;e
autoklawu przy bocznej jego Scianie, przy czym w kaz-
dej z nich czujnik termometru oporowego umieszczony byt
w $rodku wnetrza puszki.

Podane badania laboratoryjne (rys. 5i 6) wykazaly, ze
w wiekszosci wypadkéw w przepisanej recepturg 70 mi-
nucie etapu sterylizacji temperatura w $rodku wnetrza
puszki dochodzi do 105°C, wzglednie nastepuje to juz
w 65 minucie sterylizacji i podnosi sie jeszcze o ok. 10°C
tj. do ok. 115°C, w czasie opuszczania pary.

Cho¢ podnoszenie sie temperatury nastepuje wskutek
przewodnictwa ciepta, to przytoczony skok temperatury
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uzasadniony jest gtéwnie konwekcja, mianowicie w mo-
mencie zakonczenia sterylizacji, czyli z rozpoczeciem opusz-
czania pary, konczy sie w autoklawie cisnienie na zew-
netrzne Sciany puszki, a rozpoczyna sie rozprezanie wew-
natrz puszki. To rozprgzenie wewnatrz puszki, wzmaga
konwekcje, ktéra z kolei wyréwnuje temperature catosci
konserwy, przenoszac wyzsza temperature spod S$cianek
puszki do $rodka puszki.

Podane badania, w warunkach fabrycznych (rys. 6) wy-
konane jednorazowo, w puszkach o pojemnosci 865 g net-
to wykazalo, ze w przepisanej recepturg 70 nfinucie etapu
sterylizacji temperatura w Srodku wnetrza puszki, umiesz-
czonej w $rodku autoklawu normalnie zatadowanego, do-
chodzi do 80°C, a podnosi sie do 105°C tylko na okres
5 minut po dalszych 20 minutach, czyli podczas opuszcza-
nia pary, natomiast temperatura w srodku wnetrza pusz-
ki, umieszczonej na dnie autoklawu normalnie zatadowa-
nego, przy bocznej jego Scianie, dochodzi do 100°C, a pod-
nosi sie¢ do 105C tylko na okres 7 minut (w tym przez
2 minuty do 107°C), réwniez po dalszych 20 minutach jak
wyzej, z tym, ze nastepnie szybciej opada.

Przytoczone réznice temperatur w warunkach fabrycz-
nych w stosunku do warunkéw laboratoryjnych uzasad-
nione sg tym, iz w autoklawie normalnie zatadowanym,
gestos¢ puszek oraz ich stykanie sie powoduje powolniej-
sze podnoszenie sie temperatury wewnatrz puszek.

Badania wykazaly, ze w warunkach fabrycznych tempe-
ratury w poszczeg6inych puszkach sg rézne, w zaleznosci
od ich usytuowania w autoklawie, co powoduje, ze towar
jest niejednolity.

Dalsze badania laboratoryjne wykazaly, ze skrécenie eta-
pu sterylizacji o 10 do 20 minut w stosunku do receptury
CZPMs spowodowato uzyskanie w $rodku wnetrza puszki
temperatury maksymalnej ok. 97°C, w efekcie zas:

a) w wiekszosci wypadkoéw proba termostatowa wyka-
zata bombaz,

b) wplywu na zmniejszenie % galarety nie stwierdzono.

Ogolnie, wyniki doswiadczen przedstawiajg sie naste-
pujaco:

1) w skali laboratoryjnej, sterylizujgc w autoklawie kil-
ka lub kilkanascie puszek, stwierdzono, ze przy sterylizacji
zgodnej z recepturg CZPMs temperatura w $rodku wne-
trza puszki z konserwa w momencie zakonhczenia steryli-
zacji dochodzi do 105°—106°C, po czym podnosi sie jesz-
cze przez nastepnych 15 do 20 minut, osiggajac 111°C —
115°C;

2) w skali fabrycznej, sterylizujgc w autoklawie normal-
nie zatadowanym, stwierdzono, ze przy sterylizacji zgod-
nej z recepturg CZPMs temperatura wnetrza puszek z kon-
serwg W momencie zakonhczenia sterylizacji jest w po-
szczegolnych puszkach nieréwnomierna;

3) w skali laboratoryjnej, sterylizujgc konserwe krocej
anizeli przewiduje receptura CZPMs, uzyskano w S$rodku
wnetrza puszki maksymalng temperature 97°C, ktéra jest
zbyt niska, gdyz, jak wynika z doswiadczen, wystgpit
bombaz w czasie termostatowania;

4) skrocenie czasu sterylizacji wkasciwej puszek z 70 mi-
nut do 45—55 minut przy zachowaniu temperatury auto-
klawu 120°C nie ma wplywu na zmniejszenie % galarety
w konserwie;

5) obnizenie maksymalnej temperatury w Srodku

wnetrza puszki ze ,1059C na 97°C nie ma wplywu na
zmniejszenie % galarety w konserwie;

6) czas peklowania miesa przez okres 2—3 dobowy czy
6 dobowy nie wykazuje widocznego wptywu na zmniejsze-
nie lub zwiekszenie % galarety w konserwie.

Wydaje sie wobec tego, ze do zmniejszenia % galarety
w konserwie nalezy dazyé nie drogg zmiany procesow
technologicznych a raczej doboru surowca, eliminujgc su-
rowiec zbyt wodnisty.
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Pobieranie Sredniej préby produkiéw ttuszczowych

Produkty tluszczowe, przerabiane i produkowane przez
przemyst miesny, charakteryzujg sie zmiennoscig sktadu
chemicznego. Duzej zmiennosci podlega zwlaszcza naj-
wazniejszy sktadnik tego rodzaju produktéw,., tj. tluszcz.
Nawet tak jednolity na pozér surowiec, jakim jest potec
stoniny, wykazuje roznice w zawartosci 1 whasciwosciach
ttuszczu prébek pobranych z réznych jego czesci. Jeszcze
bardziej niejednolity obraz uzyskamy badajac ttuszcz z réz-
nych czesci tuszy, a tym bardziej z réznych zwierzat,
W rozmaitym stopniu utuczenia, réznie zywionych, w réz-
nych porach roku ubitych itp. Chcac wiec uzyskaé obraz
przecietny danej partii produktu tluszczowego, nalezy
uwzgledni¢ wystepujaca tu zmiennos$¢ i w ten sposob po-
biera¢ probki, by ostateczna préba do analizy (chemicz-
nej, organoleptycznej itp.) byta mozliwie reprezentatyw-
na dla calej partii.

Sposb6b pobierania proby zaleze¢ bedzie od rodzaju i, ro-
duktu tluszczowego. W zaleznosci od jego charakteru,
wiasciwosci fizyko-chemicznych oraz stopnia jednolitosci,
stosowaé nalezy odpowiednig procedure.

zamkniete

ofuarte.

Rys. 1 Czerpak prébobierczy.

Z uwagi na sposéb pobierania préby, produkty tluszczo-
we przemystu miesnego podzieli€ mozemy na nastepujgce
grupy: 1) oleje, 2) ttuszcze, 3) surowce naturalne, 4) pro-
dukty twarde.

Pobranie sredniej proby produktéw ptynnych (oleje kost-
ne itp.) nie nastrecza najczesciej zadnych kitopotéw.

Rys. 2. Diuta prébobiercze.

Z kazdej jednolitej partii oleju, rozlanej do dymionéw

lub beczek zelaznych cynowanych, pobiera sie proby z okre-
Slonej ilodci opakowan w zaleznosci od wielkoSci partii,
a mianowicie:

Liczba opakowali, z ktérych

llo$¢, opakowan w partii _ " . ,
pobiera sio préby do badan.

1— 5 1— 2
6— 10 3
1 — 50 5
51 — 100 10
101 — 500 15

W specjalnych warunkach, kiedy pobranie préby jest

s(kompgl)mwane, uzy¢ mozna czerpaka probobierczego
rys. 1).

Pobrane préby umieszcza sie w wiekszym naczyniu

i miesza doktadnie.

Z otrzymanej w ten sposob préby wydziela sie $rednig

prébe Wagi 100 — 150 g.
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Pobieranie $redniej préby produktow ttluszczowych to-
pionych réwniez nie nastrecza trudnosci.

Z kazdej jednolitej partii tluszczu topionego, opakowa-
nego w skrzynki lub beczki z papierem pergaminowym,
pobiera sie préby z okreslonej ilosci opakowan w zalez-
nosci od wielkosci partii, podobnie jak przy olejach (patrz
wyzej).

Ze wzgledu na tendencje rozwarstwiania sie w zalezno-
Sci od wihasciwosci poszczegoélnych sktadnikéw produktow
tluszczowych topionych, trzeba probe pobiera¢ ze wszyst-
kich warstw opakowania, z catej gtebokosci od goéry do
dotu. Najlepiej do tego celu stuzg specjalne diuta (rys. 2),
umozliwiajgce tatwe wyjecie wycietego stupa thuszczu.
Diuta takie whbija sie pionowo w blok tluszczu, przekreca
i wyjmuje. Postugiwanie sie tego rodzaju narzedziami
znacznie utatwia prace, gwarantujac bardziej prawidlowe
pobranie préby.

Uzyskanie doktadnie S$redniej proby naturalnych surow-
cow ttluszczowych (stoniny, sadta itp.) jest bardzo trudne.
W zasadzie nalezaloby caly produkt dokfadnie zemle¢, wy-
miesza¢ i dopiero pobrac¢ probke do analizy. W warunkach
praktyki mozna oczywiscie wykorzystaé pewne procesy
technologiczne rozdrabniania itp., ktdére czeSciowo przy-
gotowujg Eobrame préby.

Na przykfad, jesli chodzi o kontrole wydajnosci wytopu
danej partii surowca tluszczowego, mozna sie postugiwac
powigzaniem pobierania préby z pracg wilka. Zaréwno
w czasie .doprowadzania do wilka jak i przy przesuwie su-
rowca w $limacznicy nastepuje wymieszanie sie tkanek,
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co prowadzi do znacznego wyréwnania zawartosci ttusz-
czu w zmielonym surowcu, wychodzacym poprzez tarcze.
Jesli odbiera¢ oddzielnie czes¢ strumienia surowca wy-
chodzacego z tarczy, to Srednia jego zawarto$¢ tluszczu
bedzie reprezentatywna dla zawartosci ttuszczu w catym
strumieniu przechodzacym przez tafc.ze. Dla odprowadze-
nia czesci strumienia nagwintowuje sie do jednego z otwo-
row tarczy wilka odpowiednig rynienke odprowadzajaca.
Srednia zawarto$¢ tluszczu proby pobranej przez te ry-
nienke charakteryzuje z dostateczng, praktyczna doktad-
noscig przecietng zawartos¢ tluszczu calej partii.

W wypadku koniecznosci pobierania préby ze stoniny
czy innych surowcéw naturalnych, wycina sie probki w po-
staci paskéw jednakowej grubosci przez calg szerokos¢ da-
nej tkanki, z trzech miejsc, z czesci przedniej, Srodkowej
i tylnej. Prébki miele sie, miesza doktadnie i pobiera pro-
be do analizy, wagi 100—150 g.

Pobieranie proby z produktow twardej konsystencji (ma-
kuchy skwarkowe itp.) réwniez nie jest tatwe. Praktycznie
postuguje sie tu pobieraniem matych prébek z réznych
miejsc produktu. Uzyskuje sie to najtatwiej poprzez wier-
cenie zwyklym sSwidrem stolarskim (do drewna), o $red-
nicy co najmniej 30 mm, kilku (najczesciej pieciu) syme-
trycznie rozmieszczonych otworéw, znajdujgcych sie w roz-
nych odstepach od brzegu makucha.

Z zebranych w ten sposob struzyn, doktadnie wymiesza-
nych, wydziela sie $rednig prébe do analizv wap-i 100—
150 g.

Zakazenia bakteriami w produkcji wedlin

Proces technologiczny produkcji wedlin skiada
sie z szeregu czynnosci, w trakcie ktorych zacho-
dzi wiele momentéw sprzyjajacych zakazeniu pro-
duktu bakteriami. Ma to w koncowej fazie wielki
wplyw nie tylko na trwato$¢ i jakos¢ wedlin, ale
takze moze by¢ powodem niebezpiecznych zatrué
organizmu ludzkiego.

Stopien  zanieczyszczenia bakteriami  miesa
przeznaczonego do przetworstwa wedlin zalezy

w pierwszym rzedzie od warunkéw w jakich do-.

konany zostat ub6j, a wiec od tego czy zwierze
przed ubojem bylo dostatecznie wypoczete, od
czystosci skory i kopyt, wtasciwego wykrwawie-
nia, prawidiowo wykonanej toalety tuszy, nalezy-
tego jej wystudzenia, od temperatury i wilgoci
pomieszczenia, gdzie tusze sg sktadowane, od
sczystosci hal produkcyjnych, narzedzi pracy, czy-
stosci odziezy roboczej i od higieny osobistej pra-
cownikow.

Uwzgledniajgc te wszystkie momenty zakazenia
miesa w trakcie uboju, tusze przeznaczone na cele
przetwércze sg w mniejszym lub wiekszym stopniu
zakazone bakteriami.

Mieso przeznaczone do produkcji wedlin pod-
dawane jest w pierwszej fazie rozbiorowi (try-
bowaniu) na stotach, w spos6b reczny, co w bar-
dzo powaznym stopniu przyczynia sie do zanie-
czyszczenia miesa bakteriami.

Blaty stotdw, na ktorych dokonywany jest
rozbior, pokryte sg cieniutkg warstwg powstatg
z soku miesnego, krwi i tluszczu. Warstwa ta jest
dobrg pozywka dla bakterii i dlatego przyczynia
sie do, szybkiego ich rozmnazania. W ten sposéb
przez caly okres pracy istnieje Srodowisko roz-

mnazania sie bakterii, dlatego tez zrozumiale jest,
Ze mieso poddane rozbiorowi przyjmuje na s ebie
w trakcie obrébki niezliczone iloSci bakterii.

To samo odnosi sie i do nozy, stalek, toporow
— wszystko ma na swoich powierzchniach masy
bakterii, ktére podczas prjcy przechodzg do mie-
sa. Odziez robocza takze przyczynia sie do za-
kazania miesa. Na czystych fartuchach sSrednio na
1 cm2 znaleziono 155 bakterii i 2,8 zarodnikdéw
plesni, a na brudnych 2265 bakterii i 16,2 za-
rodnikow plesni (A. M. Kazakow).

Rece pracownikbw sg siedliskami roznych
bakterii oraz czesto moga by¢ zanieczyszczo-
ne bakteriami okreznicowymi, odmienca, gron-
kowcoéw, ktére sg bardzo niebezpieczne W goto-

,Foto Wt Stawny*
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wym produkcie. Dlatego tez od pracownikow za-
trudnionych przy trybowaniu miesa wymaga sie,
aby rece mieli bezwzglednie czysto utrzymane.

Mieso wytrybowane i wyzylowane zostaje po-
krajane na drobne kawalki, zmieszane z solg i sa-
letrg oraz zlozone do basen6éw, w pomieszczeniu
chtodzonym, celem przepeklowania.

Dodana sl zwieksza ilos¢ bakterii w miesie,
gdyz sama zawiera je w duzych ilosciach. W 1
gramie soli znajduje sie kilka tysiecy bakterii
w zaleznosci od miejsca i czasu jej wydobywania.
W soli spotyka sie okoto 30 réznych rodzajow
bakterii, z ktorych czes¢ ma wiasciwosci rozkia-
dania tkanki miesnej i tluszczu. Takze i saletra,
ktéra dodawana jest z solg celem nadania tkance
miesnej czerwonego koloru, zawiera pewne ilosci
drobnoustrojéw, z ktérych jedne doskonale zno-
szg duze stezenie soli oraz drugie, ktore w 10% —
12% roztworze nie rozwijajg sie. Dlatego tez
mieso w peklowni, mimo niskiej temperatury oto-
czenia (3° — 6°), ktéra nie sprzyja rozwojowi
bakterii, nie powinno by¢ dluzej przetrzymywane
niz 48 — 72 godz. i przekazywane po tym cza-
sie do dalszego przerobu.

W dalszej fazie produkcji wedlin mieso prze-
solone przechodzi przez maszyny rozdrabniajgce
i mieszajace, jak wilki, kutry, mieszatki, celem
przygotowania farszu.

Obrobka migsa w kazdej maszynie trwa 10 «—
15 minut. Czas ten wystarczy, aby temperatura
masy miesnej podwyzszyla sie o 3° — 4°, co jest
sprzyjajacym momentem rozwoju bakterii. Pod-
wyzszenie sie temperatury nastepuje dzieki tarciu
miesa o0 czesci maszyn w trakcie ich pracy. Naj-
bardziej intensywny wzrost temperatury naste-
puje w trakcie kutrowania ze wzgledu na szybkie
obroty nozy, dlatego tez, aby mase miesng ochto-
dzi¢, powinno sie dodawac lod, wzglednie wode
o temperaturze 1°

Wszystkie te procesy, w ktorych biorg udziat
maszyny, przyczyniajg sie do zanieczyszczania
bakteriami masy miesnej i stwierdzono, ze naj-
wieksza ich ilos¢ znajduje sie w momencie mie-
szania farszu. Przyprawy moga zawiera¢ znaczne
ilosci bakterii, ktore przechodzg do farszu: np.
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w 1 gramie pieprzu czarnego stwierdzono 784000
bakterii, cukru — 7000, cebuli — 38600, gaiki
muszkatotowej — 8000 (A. Kazakow).

W rezultacie wszystkich podanych wyzej za-
biegéw, gotowy farsz moze zawiera¢ w 1 gramie
kilka milionéw bakterii najrozmaitszych rodza-
jow.

W dalszej fazie produkcji farsz nadziewa sie
w jelita przy pomocy maszyn zwanych nadzie-
warkami, ktére mogag by¢ Zzrédlem bardzo po-
waznych zakazen bakteriami.

Jelita, jako ostonki do kietbas, uzywane sg
w stanie Swiezym, wzglednie konserwowane (so-
lone, suszone). Jelita $wieze i solone zawierajg
najrozmaitsze bakterie, jak perfringens,. putrifi-
cus, sporogenes, proteus i to w bardzo duzych
ilosciach. Np. solone jelita cienkie wotowe, ma-
gazynowane przez okres 2 — 4 miesiecy, wyka-
zaly Srednio w 1 gramie (Mironow):

| gatunek— 232984 bakterii
0 . — 263985
[l , — 469339

Tym sposobem, do gotowego farszu w trakcie
jego nadziewania w jelito dostajg sie bakterie,
ktérych cze$¢ wprawdzie ginie w nastepnych fa-
zach produkcji, tj. wedzeniu i parzeniu, ale czes¢
z nich i to znaczna «— moze pozosta¢ w gotowym
produkcie.

W zaleznosci od gatunku kietbasy stosuje sie
dwa rodzaje wedzenia:

1) zimne — w temperaturze 16° — 22°
przez okres 1 — 14 dni,
2) gorgce — w temperaturze powyzej 22“

przez okres od 1,5 do 4 godzin.

W procesie wedzenia gromadzg sie w miesie
substacje, ktdre majg wplyw na witasciwosci sma-
kowe oraz na trwatos¢ wedlin. Substancjami tymi
sg w pierwszym rzedzie aldehyd mréwkowy i fe-
nole, ktdre przenikajgc do miesa przejawiajg dzia-
tanie bakteriobdjcze. Réwniez inne skiadniki dy-

.Foto Wt Stawny*
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mu jak kwas mrowkowy i octowy przenikajgc do
miesa stwarzaja nieprzychylne warunki dla roz-
woju drobnoustrojow. W trakcie wedzenia dzieki
temperaturze nastepuje wysuszenie miesa, ha
skutek czego bakterie majg ograniczone warunki
rozwoju. Dym wplywa na zmniejszenie sie ilosci
bakterii w produkcie przede wszystkim na po-
wierzchni i w zewnetrznej warstwie miesa. Dym
stabo przenika w gigb masy miesnej, dlatego tez
w wewnetrznych warstwach moga pozosta¢ zywe
bakterie. Przy wedzeniu zimnym, ktére trwac
moze kilka dni, dym przenika gtebiej, w rezulta-
cie czego wiecej bakterii zostaje zabitych, dla-
tego tez ten sposob wedzenia stosuje sie przy pro-
dukcji wedlin trwatych.

Proces parzenia wedlin trwa od p6t do trzech
godzin w zaleznosci od grubosci batonéw kietbas,
przy temperaturze wody 75° — 85°. Parzenie
uwaza sie za zakonczone, jezeli temperatura we-
wnatrz batonu osiggnie 68°, dzieki czemu wiek-
szos¢ bakterii znajdujacych sie w surowych kiet-
basach zostaje zniszczona, jednak formy prze-
trwalnikowe bakterii pozostajg przy zyciu..

Wedliny po sparzeniu ochtadza sie pod prysz-
nicem, wzglednie w chiodzonych pomieszczeniach
o temperaturze 10° — 12°, przy wilgotnosci po-
wietrza 85%.

Bakterie, jakie pozostajg w gotowym produk-
cie,.znajdujg sie w glebszych warstwach bato-

Streszczenia
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néw i jest ich tym wiecej im wieksza ilos¢ do-
stata sie do miesa w trakcie calego procesu tech-
nologicznego.

- Bakterie tym szybciej beda sie rozmnazaé, im
wiecej wody znajduje sie w kietbasie, dlatego
najbardziej trwate sg wedliny, ktére zawierajg
25% — 30% wody, jednakze i one nie sg catko-
wicie zabezpieczone od rozmnazania sie bakterii
i od ewentualnego zepsucia sie.

W okresie magazynowania wedlin wystepuje
powolny, lecz systematyczny rozwdj bakterii. Dla
przyktadu podajemy, Ze jedna z kietbas po 24 go-
dzinach wykazata 40000, a po 7 dniach 673000
bakterii (A.M. Kazakow).

Jak widzimy, w przemysle miesnym w kazdej
fazie procesu technologicznego wystepujg bak-
terie, ktdre moga by¢ niebezpieczne nie tylko ze
wzgledu na mozliwosci zepsucia sie masy towa-
rowej, ale takze zagrazajg zdrowiu, a nawet zyciu
cztowieka. Ograniczenie ilosci wystepujacych
bakterii zalezy w znacznej mierze od urzgdzen
technicznych zaktadu pracy, ale przede wszyst-
kim od samych pracownikéw, ktoérzy, przez utrzy-
manie swoich stanowisk pracy w nalezytej czy-
stosci, przez przestrzeganie higieny osobistej
przyczyniajg sie do tego, ze “wedliny przez nich
produkowane bedg nie tylko jakosciowo na wias-
ciwym poziomie, ale beda znacznie trwalsze i bar-
dziej wartosciowe dla organizmu ludzkiego.

N6z do wykrwawiania sSwin
(Patent niemiecki DWP 3225, autor — Werner Hofert, Lipsk)

Patent dotyczy .pustego noza do wykrwawiania $win,
dzieki ktéremu wydobywa sie krew w sposob higienicz-
ny. W dotychczasowych metodach wykrwawiania $win
na lezaco, krew ulegata zanieczyszczeniu. Przy wy-
krwawianiu na wiszgco, splywajgca krew moze ulec
jeszcze wiekszemu zanieczyszczeniu moczem i wydzie-
linami z nosa. Wynalazek przeciwdziata zanieczyszcze-
niu krwi przez jednoczesne klucie i splyw krwi wydra-
zonym nozem, ktorym jednym ruchem reki dokonuje sie
wszelkich wymaganych czynnosci przy wykrwawianiu.

Proces wykrwawiania odbywa sie w spos6b naste-
pujacy. Po wprowadzeniu noza do aorty (podobnie jak
przy normalnym procesie wykrwawiania) wiszgcej Swini,
obraca sie n6z o 90° dokota jego osi podtuznej. Znajdu-
jacy sie wewnatrz uchwytu noza kanal zostaje otwarty
przez cofniecie ruchomej poprzeczki, co umozliwia hi-
gieniczny i szybki sptyw krwi. Dla ufatwienia pracy
operujgcemu nozem, poprzeczka znajduje sie w urza-
dzeniu zatrzymujgcym, co umozliwia trwate otwarcie ka-
nalu potaczonego z ostrzem noza.

Do uchwytu (1) w ksztatcie rury przymocowane jest
ostrze stalowe (2). Przeciwlegte zakonczenie uchwytu

4

stuzy do odptywu (3) przeplywajgcej przez kanat krwi.
Przymocowane do uchwytu urzgdzenie zatrzymujgce (4)
stuzy do utrzymania ruchomej poprzeczki (5), dzieki
ktérej mozna dowolnie otwiera¢ lub zamyka¢ ukosny
otwor kanatu, przylegajacy bezposrednio do ostrza noza.

(Wg Der Fleischermeister, IV, 1954 r.)

Srodki wigzaee wodg w wedlinach

Wzrastajgca sktonno$¢ konsumentéw do spozywania
wedlin chetniej anizeli miesa gotowanego lub smazone-
go, ma swoje zrodto nie tylko w walorach smakowych,
wywotywanych dodatkiem réznych przypraw, ale gtéw-
nie w tym, ze wibkna miesniowe sg w wiekszym stopniu
napeczniate, przy czym wedliny sa lzej strawne/ a w
smaku kruche i soczyste.

Pecznienie wywotlywane jest przez wchtonigcie wody
przez mieso w procesie produkcji wedlin na kutrze.
W przypadku kutrowania miesa gorszych klas przy mio-
dej cielecinie i miesie mrozonym, zdolnoSci pecznienia

i wchilaniania wody sa obnizone. Podobne zjawisko
obserwuje sie przy kutrowaniu miesa ze zwierzat niedo-
statecznie wypoczetych przed ubojem. Produkowane z ta-
kiego miesa wedliny nietrwale posiadajg gorszy smak
i konsystencje, gdyz na skutek stabej zdolno$ci wigza-
nia — woda oddziela sie i wedliny stajg sie miekkie,
a na przekroju rozpadajg sie. Rozmieszczenie thuszczu,
szczegblnie w pasztetowej, jest niewlasciwe i tluszcz
gromadzi sie w grudkach pod ostonka. Stwierdzono, ze
niektére chemikalia, a zwtaszcza polifosforany, stosowa-
ne dawniej jako $rodek do stabilizacji krwi i nastepnie
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otrzymana z tej krwi plazma, dodana do wedlin, wywo-
tywata lepsze pecznienie widkien miesniowych i zwiek-
szata zdolnosci wigzania wody. Na skutek niekorzystnych
wiasciwosci  tych fosforanéw, wywotujgcych zaburzenia
wapniofosforowe w przemianie materii w organizmie
cztowieka, jeszcze w 1940 r. stosowanie tych Srodkow
do produkcji wedlin zostato w Niemczech zabronione.
W ostatnich czasach, w niektérych czesciach Niemiec
Zachodnich, zezwolono na stosowanie polifosforanéw jako
dodatku do wedlin.

Nalezy nadmieni¢, ze niedawno w Austrii zakazano
stosowania plazmy krwi do produkcji wedlin ze wzgle-
dow higienicznych. Z poczatkiem biezgcego roku wypro-
dukowano w NRD '(Bitterfeld) i wypuszczono na rynek
nowy S$rodek wigzacy wode w wedlinach. Produkcja tego
Srodka oparta jest wylacznie na bialku mlecznym, nie
zawiera zadnych chemikalii i dopuszczona zostata usta-
wowo jako dodatek w ilosci 2% masy kietbasianej. Sro-
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dek ten, sktadajgcy sie z czystego biatka mlecznego o
zawartosci co najmniej 83% biatka, najwyzej 10% po-
piolu i 14% wody, posiada nie tylko wlasciwosé zwiek-
szania zdolnosci pecznienia wiokien gorszych gatun-
kéw miesa i miesa mrozonego, ale roéwniez witasciwosc
podnoszenia jakosci wedlin  produkowanych z wyz-
szych gatunkéw miesa. Tkanka ttuszczowa zostaje lepiej
rozmieszczona, zemulgowana i nawet przy duze; zawar-
tosci tluszczu w wedlinie nie obserwuje sie zgromadze-
nia tluszczu w grudkach. Wedliny takie wykazujg wy-
sokg jakos¢, prawidtowy przekroj i mniejsze ubytki oraz
zatrzymujg substancje mineralne, wplywajgce na wiasci-
wosci smakowe.

Jakkolwiek ustawodawstwo dopuszcza stosowanie 2%
omawianego $rodka, stwierdzono jednak, ze przy dodatku
15% lub 1% uzyskuje sie juz znaczne podniesienie zdol-
nosci wigzania wody.

(Wg Der Fletschermelster, VI, 1954 r.)

Przyczynek do mozliwosci wyeliminowania zakazen wtérnych

w produkcji wedlin
(Zbigniew Gaugusch, Stanistaw Kafel)

Wspélpraca Panstwowego Instytutu Weterynaryjnego
z Zakltadem Badawczym CZPMs data w wyniku opra-:
cowanie czesci zagadnienia mozliwosci wyeliminowania
zakazen wtornych w czasie produkcji wedlin.

Badaniom poddano kaszanke, z uwagi na to. ze tech-
nologia produkcji tego artykutu z niewielkimi tylko od-
chyleniami jest niemal identyczna i powszechnie jedna-
kowa.

Przeprowadzone badania wykazaly, ze podstawowy
surowiec kaszanki, ktérym jest krew, wykazuje niski
przecietny stopien zakazenia.

Czynnikami sprzyjajacymi  wystepowaniu  wysokiego
stopnia zakazenia sg: a) naczynia zbiorcze, do ktérych
zlewana jest krew od kilku lub kilkunastu sztuk, b) becz-
ki wykonane najczesciej z miekkiego, chionnego 1 poro-

Wiadomosci biezqce

watego drewna, do- ktérych przelewana jest krew z na-
czyn zbiorczych, c) przewoz krwi w beczkach wozami
otwartymi z punktu ubojowego do przetworni.

Dodatki, jak kasza, ptuca, skorki 1 mieso, poddawane
przed zmieleniem parzeniu az do uzyskania konsystencji
migkkiej, nie powinny wplywa¢ na zwiekszenie stopnia
zakazenia, o ile dalszy proces produkcyjny, tj. przygoto-
wanie tzw. farszu przeprowadzone bedzie prawidiowo,
a wiec z zachowaniem wymogéw zaréwno technicznych
jak i sanitarnych.

Zwiekszenie sie stopnia zakazenia w gotowym pro-
dukcie ttumaczy sie niedbale niejednokrotnie przeprowa-
dzonym gotowaniem koncowym, ktére w zasadzie powin-
no unieszkodliwia¢ wszystkie drobnoustroje.

(Wg Medycyny Weterynaryjnej Nr 8, 1954 r., str. 471)

Osiggniecia i braki w pracy Masarn CRS ,,Samopomoc Chtopska"

W dniach 30—3l sierpnia 1954 r. we Wroctawiu obra-
dowat aparat instrukcyjno-kontrolny pionu masari Cen-
trali Rolniczej Spétdzielni ,Samopomoc Chtopska“.

Kierownik pionu masarn CRS ,Samopomoc Chlopska“
tow. Biskupski, w wygtoszonym referacie poddat ocenie
prace pionu masarn CRS za | poétrocze 1954 r. oraz po-
stawit zadania dla masarn Gminnych Spotdzielni na
przysztos¢. Podkreslit przy tym, ze mimo wykonawstwa
planu produkcji oraz planu akumulacji za | potrocze
1954 r. nie wykorzystywane sg w dostatecznym stopniu
duze rezerwy tkwigce w marnotrawstwie surowca, -odpad-
kéw poubojowych oraz nie zawsze wiasciwym wykorzysta-
niu pracownikow przy produkciji.

Plan produkcji, mimo ze globalnie zostat przekro-
czony, w szczegotowych asortymentach nie jest wykony-
wany i tak np. na odcinku wyrobéw wedliniarskich pozo-
stawia wiele do zyczenia w wojewodztwie biatostockim,
wroctawskim, stalinogrodzkim i krakowskim, a szczegol-
nie odcinek produkcji kaszanki jest do tej pory powaznie
zaniedbany, mimo ze krew z uboju nie jest w peti wy-
korzystywana. Szczegdlnie duze zaniedbania na odcinku
wlasciwego wygospodarowania krwi ma wojewodztwo
opolskie, stalinogrodzkie, krakowskie, ktére w minimal-
nym prcffcencie, bo zaledwie wahajgcym sie w granicach
do 30%, zuzywajg krew do produkcji wyrobéw krwistych
i kaszanek.

Odpadki poubojowe, stanowigce dla gospodarki naro-
dowej cenny i niezastapiony surowiec, nie sg w pehi
i w sposob wtasciwy zbierane. | tak np. obok szeregu wo-
jewodztw wykonujgcych plany zbiérki szczeciny i innych
odpadkoéw poubojowych mamy takie, jak Krakéw, Rze-
szow, Bydcoszcz, ktére wykonujg zaledwie zbidrke szcze-

ciny, zotgdkéw cielecych i innych odpadkéw poubojowych
w granicach do 50%.

Analiza jakosci produkcji w pionie CRS na podstawie
podniesienia wskaznika wydajnosci poubojowej w sto-
sunku do roku 1953, a mianowicie: w trzodzie chlewnej
wojewodztwa — wroctawskie, opolskie, poznanskie, kie-
leckie, lubelskie i zielonogorskie, przekraczajg wskaznik
wydajnosci poubojowej w oparciu 0 reprezentatywnosc
klas od 0,1% do 0,8%.

Analiza jakosci produkcji w pionie CRS na podstawie
badan laboratoryjnych PIH wykazuje znaczng poprawe
w poréwnaniu do ubiegtego okresu, jednak obok pewnych
osiggnie¢ jakie majg wojewddztwa — stalinogrodzkie,
krakowskie, lubelskie, koszalinskie, radomskie, biatostoc-
kie — sag jeszcze takie wojewodztwa w pionie CRS, jak
szczecinskie, tédzkie, olsztynskie, radomskie, gdanskie
i bydgoskie, ktére majg powazne zaniedbania. Np. w wojew.
gdanskim — na 26 pobranych prob az 11 wykazato nie-
zgodnosci z norma zawartosci wody, tluszczu i soli, w
woj. bydgoskim — na 32 pobrane préby w It kwartale
br. wykazano 16 prob niezgodnych z norma.

W Swietle zadan postawionych przez |l Zjazd PZPR,
przed pionem miesnym CSR stoi powazne zadanie pod-
niesienia jakosci produkcji w celu przyciagniecia konsu-
mentéw wiejskich do masarn GS i spopularyzowania
w jak najszerszym zakresie produkcji ustugowej dla chto-
pa producenta.

Odcinek ustug, mimo znacznego wzrostu w skali ogol-
nokrajowej, ktory w poréwnaniu do roku ubiegtego Kil-
kakrotnie wzrdst, ma jeszcze powazne zaniedbania. Np.
na odcinku uboju gospodarczego dla rolnika, przy prze-
cietnej uboju ustugowego na jedng masarnie, wynoszaca
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w woj. opolskim 11700 kg, bydgoskim 7.800 kg, kielec-
kim 8.300 kg, w szczecinskim 7.800 kg — w woj. zielo-
nogorskim wynosi zaledwie 2.200 kg, wroctawskim 2.400
kg, biatostockim 3.500 kg $rednio na jedng masarnie.

W produkcji ustugowej duze osiagniecia maja woj.:
kieleckie, bydgoskie, krakowskie, ktdre' przekraczajg $red-
nig przecietng krajowg na jedng masarnie.

Do przodujgcych wojewodztw przy odkupie gospodar-
czym miesa z nadwyzek nalezy zaliczy¢ woj. kieleckie,
gdanskie, olsztynskie, rzeszowskie i lubelskie.

Pion miesny CRS, jako jednostka dziatajgca na odc'n-
ku wiejskim, powinna wzmdc wysitek w kierunku, jak
najwiekszej popularyzacji uboju i produkcji ustugowej
oraz odkupu miesa z nadwyzek. Celem stworzenia jak
najbardziej dogodnych warunkoéw dla pracujgcego chtop-
stwa przy S$wiadczeniu ustug, nalezy wykorzystywaé ist-
niejgce rezerwy w produkcji poprzez organizowanie ru-
chomych kolumn ubojowych, ktére dojezdzajac do zagro-
dy rolnika-producenta powinny dokonywaé¢ uboju ustugo-
wego na miejscu.

Celem usprawnienia pracy organizacyjnej, poddano
ocenie dziatalno$¢ terenowag inspektorow wojewddzkich
i powiatowych, przy czym wskazano na osiggniecia woj.
szczecinskiego, opolskiego i innych na odcinku wylicza-
nia zaktadéw masarskich, jak réwniez wskazano na za-
niadbania wojewodztw: gdanskiego, kieleckiego i todz-
kiego.

Po wygtoszonym referacie, dyskutanci m. in. wskazali,
ze zaniedbania na odcinku niedoceniania zbiorki odpad-
kéw poubojowych sg wynikiem stabej kontroli ze strony
aparatu instrukcyjno-kontrolnego. Przyktadem takim mo-
ze by¢ masarnia GS Gubin woj. zielonogoérskiego, w kté-
rej do niedawna jeszcze niszczono krew tylko dlatego, ze
instruktor PZGS nie dopilnowat tego odcinka pracy.

Wiele uwagi poswiecit przedstawiciel woj. tédzkiego,
tow. Jedrzejczyk, zagadnieniu werbunku i szkolenia no-
wych katjr. Wskazat on przy tym na konkretne dowody
mechanicznej pracy aparatu kadrowego, ktéry, nie bada-
jac przydatnosci pracownikébw od strony branzowej, wy-
syla do Osrodkow Szkoleniowych kandydatow, ktorzy
z branzg masarskg majg bardzo mato do czynienia.

Podawano krytyczne uwagi pod adresem CZOZRz,
ktéry bardzo czesto dostarcza $winie nadmiernie opa-
sione, wzglednie Zle sklasyfikowane, skutkiem czego
osiggniecie planowanego wskaznika wydajnosci poubojo-
wej jest bardzo trudne, a nawet wprost nieosiggalne.

Ruch racjonalizatorski w terenie nie zostat dotychczas
wtasciwie rozpropagowany, na skutek czego postep w za-
ktadach masarskich Gminnych Spdétdzielni nie rozwija sie
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gdyz kierownicy masarn, a nawet instruktorzy PZGS nie
zyja tym zagadnieniem.

Poprzez spopularyzowanie wspoétzawodnictwa i zywy
udziat wszystkich masarn we wspotzawodnictwie pracy,
woj. biatostockie potrafito jako pierwsze w kraju zrezy-
gnowa¢ catkowicie z przydzialu wegla przemystowego,
zastepujac wegiel przemystowy torfem.

Instruktor PZGS ktodzko, Ob. Mincewicz, wskazat
na destrukcyjng robote prywatnych rzeznikow, ktérzy ko-
rzystajgc z niedostatecznej kontroli Rad Narodowych
i organdw M.O. kaza sobie ptaci¢ nadmierne ceny za
ubdj gospodarczy.

O duzym znaczeniu biezgcego wyliczania zaktadow
mowit przedstawiciel woj. staiinogrodzkiego, tow. Ozdg.
Tylko dzieki operatywnemu zapobieganiu naduzyciom za-
ktady nasze mogg pracowac rentownie i z pozytkiem dla
konsumenta. Wskazat on przy tym na zespotowos$¢ wyli-
czania masarh poprzez organizowanie inspekcji szkole-
niowych masarri Gminnych Spoétdzielni.

Na terenie woj. staiinogrodzkiego dokonuje sie przerzu-
rzutéw instruktoréow masarn PZGS z powiatu na powiat,
gdzie pod kierownictwem inspektora koordynujgcego do-
konywane sg inspekcje szczegblowe. Metoda ta pozwolita
na wykrywanie w pore ewentualnych naduzy¢, jak réw-
niez pozwala na lepszy instruktaz kierownikéw masarh GS.

Przedstawiciel woj. wroctawskiego wezwat wszystkie
WZGS ,Samopomocy Chiopskiej* do socjalistycznego
wspotzawodnictwa na odcinku wyliczenia wszystkich ma-
sarn Gminnych Spoétdzielni na rok 1953 i czesciowo 1954
do konca grudnia br.

Przedstawiciel woj. poznanskiego, tow. Szymanski,
podjgt wezwanie do wspoéizawodnictwa i jednoczesnie
rozszerzyt je w kierunku podniesienia wskaznika wydaj-
nosci poubojowej, jak réwniez wezwat do wspotzawod-
nictwa wszystkie WZGS na odcinku podniesienia jako$ci
produkciji.

Podsumowania narady dokonat tow. Biskupski, wska-
zujgc na btedy i braki, ktére musza by¢ przezwyciezone
w codziennej pracy. Zadania jakie stojg przed pionem
masarn CRS musza by¢ zrealizowane szczegdlnie na od-
cinku wyliczania zaktadéw, podniesienia jakosci produk-
cji, rozwoju ustug i wzrostu wskaznikbw wydajnosci po-
ubojowej, co w konsekwencji pozwoli wykona¢ komplekso-
vl\/geE4pIany oraz przekroczy¢ planowang akumulacje roku

Po zakonczeniu narady, w dniu 31 sierpnia 1954 r.,
uczestnicy zwiedzili Wystawe Wynalazczosci i Techniki
we Wroctawiu.

Panstwowa inspekcja sanitarna

Dekretem z dnia 14 sierpnia 1954 r. utworzona zostata
Panstwowa Inspekcja Sanitarna, ktérej zadaniem jest
wykonywanie nadzoru sanitarnego, zapobieganie powsta-
waniu choréb zakaznych i zawodowych, i zapobieganie
chorobom.

Dekret szczegblowo podaje jaka role do spetnienia ma
P.I.S. przy planowaniu budownictwa przestrzennego,
urzadzen na obszarze portéw i przystani z punktu wi-
dzenia stanitarno-higienicznego.

P.I.S. uzyskata prawo kontroli stanu sanitarnego
miast, osiedli, portéw, produkcji, przechowywania i obro-
tu produktéw spozywczych, higieny zywienia zbiorowe-
go oraz nadzorowania rybotdwstwa i przetworstwa ryb-
nego na morzu.

Do zadan P.L.S. nalezy réwniez planowanie i przepro-
wadzanie akcji zwalczania choréb zakaznych, choréb za-
wodowych oraz zatru¢ pokarmowych. Powotani zostali

Panstw. Inspektorzy Sanitarni, ktorych szczegdtowy zakres
dziatania oraz zasady i tryb postepowanla reguluje rozpo-
rzadzenie Rady Ministrow z dnia 14.VIII.1954 r.

SPROSTOWANIE

W Nr 9 — br. naszego czasopisma, w artykule pt. ,Mozliwosci
zastosowania promieniowania do konserwacji mig'sa i przetworéw
mlesnych (str. 281—286), w spisie literatury (sir. 286) pominigto
pozyq% nastepulaceﬁ tresci: L . .

ubinsztein eakcyjna burziiazyjna nauka i technika
w stuzbie amerykanskiego imperializmu, wyd. Ksigzka i Wiedza,
1954 r., str. 163—170.

W tymze samym numerze, w artykule pt. ,.Aktualne zadania apa-
ratu skupu“ (str. 276) pominigto notatke ,,Od Redakcji“ nastepu-
ja,c%‘ tresci: . i

,Opracowano na podstaw.e referatu Ministra Skupu ob. A. Mierz-
winskiego i dyskusji na Krajowej Naradzie Ministerstwa Skupu
przeprowadzonej w dniach 21 i 22 maja br.”
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Ukazaly sie w sprzedazy dwie nowe ksiigzki: SOLENIE | PEKLOWANIE
MIESA — inz. W. Poszepczynskiego i inz. J. Rybickiego oraz MALA ME-
CHANIZACJA W PRZEMYSLE A1IESNYM — mgr. inz. Witolda Buchwalda.

Ksigzka pt. SOLENIE | PEKLOWANIE MIESA przeznaczona jest dla ro-
botnikbw przyuczonych i wykwalifikowanych, zatrudnionych w przemysle
miesnym. Tres¢ jej usystematyzowana jest w 4 rozdziaty. W rozdziale | omé-
wione sg surowce podstawowe i pomocnicze: ogdlna charakterystyka surow-
ca miesnego z uwzglednieniem budowy miesa, jego skladu chemicznego,
przydatno--N réznych rodzajow fliesa do solenia, zmian poubojowych w mie-
sie; surowiec miesny do produkcji poszczegdlnych sortymentow, surowiec
stoninowy, sol kuchenna, saletra, azotyn (nitryt), cukier i woda. W roz-
dziale 1l omodwione sg zasady solenia, w tym: przenikanie soli, obliczanie
ilosci soli do solenia, rola saletry i azotynu w procesie peklowania, zmiany
zachodzgce w miesie oraz zmiany ciezaru produktu podczas solenia i peklo-
wania. W rozdziale 11l podano metody solenia, ich podzial, solenie suche
i mokre, zalewowe i nastrzykowe, urzadzenie do nastrzykiwania, solenia
kombinowane i mieszane. W rozdziale IV omoéwiono technike solenia, jak
przygotowywanie roztworow soli, solenie w produkcji konserw réznych asor-
tymentéw, solenie w produkcji wedlin réznych asortymentow, solenie stoniny,
solenie w produkcji bekonu, pekléwki miesne. Wykaz piSmiennictwa zamyka
74 stronicowg tres¢ ksigzki.

Ksigzka pt. MALA MECHANIZACJA W PRZEMYSLE MIESNYM prze-
znaczona jest dla mistrzow i technikéw oraz dla robotnikow wykwalifikowa-
nych, zatrudnionych w przemysle miesnym. Tres¢ jej ujetajest w 3 rozdzialy.
W rozdziale | oméwiony jest rozwéj i znaczenie mechanizacji w przemysle
miesnym, z naswietleniem mechanizacji przed wojng, rozwoju mechanizaciji
w Po.sce Ludowej, mechanizacji w Zwigzku Radzieckim i znaczenia mecha-
nizacji. W rozdziale 1l omowiona jest mata mechanizacja transportu wew-
netrznego z podziatem na: podnosniki, suwnice, przenosniki, wézki ciggni-
kowe, wézki kotowe reczne i wozki wiszace reczne. W rozdziale 111 omowio-
no mata mechanizacje proceséw technologicznych, z wyodrebnieniem mecha-
nizacji uboju | obrébki, mechanizacji obrobki artykutéw ubocznych uboju,
mechanizacji w bekoniarni, w wedliniarni, w konserwiarni i w topialni tlusz-
czOw. 87 — stronicowa tres¢ ksigzki, wzbogacong i uplastyczniong licznymi
ilustracjami, zamyka wykaz piSmiennictwa.

Komunikat o prenumeracie
»,GOSPODARKI MIESNEJ*

Wznowienie prenumeraty na rok 1955
uptywa z dniem 10 grudnia 1954 r.

Wszystkie zamoéwienia i przedptaty nalezy kierowac¢ bezposrednio lub
przez swoich listonoszy do urzedéw pocztowych.

Prenumerate optaca¢ mozna wytgcznie na przyszie okresy kalendarzo-
we. Numery wsteczne nie bedg dostarczane.

Whptat ani korespondencji w sprawie prenumeraty czasopisma nie nalezy
kierowa¢ do Polskich Wydawnictw Gospodarczych ani do Redakcji ,Gospo-
darka Miesna“, gdyz wszelkie sprawy zwigzane z prenumeratg zalatwiajg
jedynie listonosze,urzedy pocztowe i PPK ,Ruch”.
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Redakcja prosi o nadsytanie artykutéw z uwzglednieniem zasad podanych
w Nr. 4 — br. Prace moga byc¢ oryginalne, przy czym jednak Redakcji zalezy
zw aszcza na spostrzezeniach, dotyczacych usprawnien w organizacja i tech-
nice produkcji w przemysle, skupie i handlu. Prace autorskie moga tez byc
streszczeniami z literatury obcej lub krajowej, traktujgcymi o problematyce
miesne;.

Opracowan autorskich w formie rekopiséw redakcja nie przyjmuje z uwagi
na Ludnos¢ w odczytywaniu tekstéw i mozliwosS¢ pomyiek.

Opracowania autorskie nalezy nadsyta¢ do redakcji w 2 egzemplarzach
maszynopisu (podwodjny odstep wierszy — pisane jednostronnie). Bez wzgle-
du na to czy nadestane artykuly zostang zakwalifikowane do druku, czy tez
nie, pozostajg w aktach redakcji, tym samym nie sg zwracane autorom.

Zakwalifikowanie opracowania do druku zalezne jest od decyzji Komisii
Programowej i Kolegium Redakcyjnego.

- O zakwalifikowaniu lub niezakwalifikowaniu artykutu do druku redakcja
udzieia informacji na zyczenie autora, wylacznie drogg korespondencyjng.

Wszelkie sprawy kierowane przez autorow i czytelnikow do redakciji,
a wymagajace interwencji u wiadz, regulowane sg droga korespondencyjng
pomiedzy redakcjg a autorem.
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