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Przemysł mięsny u progu osiainiego roku 
Planu Sześcioletniego

Oddając do rąk czytelników ostatni w tym roku numer 
„Gospodarki Mięsnej“ , wydaje się być słuszne dokonanie 
przeglądu osiągnięć i braków przemysłu mięsnego w okre­
sie pięciu lat Planu Sześcioletniego oraz spróbowanie wyt­
knięcia właściwej drogi jego dalszego rozwoju. Zatwierdzo­
na uchwalą Sejmu Ustawodawczego RP z 21.VII.1950 r. 
„Ustawa o Sześcioletnim Planie Rozwoju Gospodarczego 
i Budowy Podstaw Socjalizmu na lata 1950—1955“ stała 
się doniosłym czynnikiem w historii rozwoju Polski Ludo­
wej. Wykonanie, a na wielu odcinkach przekroczenie za­
dań planowych pozwoliło naszej Partii na IX Plenum i II 
Zjeździe postawić sprawę szybszego podniesienia stopy ży­
ciowej mas pracujących miast i wsi. Zagadnieniu obniżki 
kosztów własnych, znajdujących się obecnie w centrum 
uwagi wszystkich ogniw gospodarczych, już wówczas Usta­
wa dala wyraz w sformułowaniu: „Należy osiągnąć obni­
żenie kosztów własnych produkcji w przemyśle socjalisty­
cznym o co najmniej 17% przy znacznym polepszeniu ja ­
kości wyrobów“ .

W jakim zakresie przemysł mięsny zrealizował dotych­
czas te i szereg innych ustaleń Planu Sześcioletniego? Do­
konując wstępnej analizy działalności przemysłu mięsne­
go w okresie ubiegłych pięciu lat trzeba z góry podkreślić, 
że jakkolwiek osiągnięcia są poważne, to jednak realizacja 
zadań obniżki kosztów własnych, zadań rozbudowy i prze­
budowy przemysłu, umaszynowienia zakładów — jako 
źródła ułatwienia ciężkich i pracochłonnych robót, podnie­
sienia wydajności pracy, tańszej i lepszej produkcji — na­
potykała na szereg trudności, które wpłynęły na niewyko­
nanie szeregu wskaźników, powodując znaczne straty dla 
gospodarki narodowej. Wydaje się, że główną przyczyną 
tych trudności były przede wszystkim zjawiska natury 
organizacyjnej, w tym również w wielu przypadkach nie- 
planowe i nierytmiczne dostawy żywca rzeźnego. Ocenia­
jąc w świetle cyfr wzrost produkcji mięsa i przetworów 
w Planie Sześcioletnim trzeba stwierdzić, że mimo dużych 
trudności przemysł mięsny na wielu odcinkach wywiązał 
się ze swoich zadań.

W zro 9 t p r o d u k c j i  uj P la n ie  S z e ś c io le tn im  w  %  %

Asortym ent. 1954
1949 =  100

1955 (p lan) 
1950 =  100

1955 (p lan) 
1954 =  100 

przew. w yk .

Mięso z uboju 289 106 111
Bekony 444 141 100
Szynki 340 246 138
Konserwy 160 117 103
W ę d lin y  i  w y ro ­

by w ęd lin ia rsk ie 528 177 105
Tłuszcze top. 441 152 100

Jakie korzyści odniósł konsument z osiągnięć przemysłu 
mięsnego?

Na przestrzeni ostatnich kilku lat wachlarz wędlin i wy­
robów wędliniarskich uległ znacznemu rozszerzeniu. Wpro­
wadzenie na rynek szeregu kiełbas póltrwalyc.h oraz trwa-, 
łych stworzyło konsumentowi dogodne warunki wyboru 
wędliny według upodobania. Rozszerzenie asortymentu 
wędlin regionalnych, produkcja wyborowych salcesonów, 
rolad ozorkowych, cielęcych, szynek wieprzowych i cielę­
cych, polędwic wędzonych i innych luksusowych wyrobów 
oraz wprowadzenie po raz pierwszy w kraju gotowych po­
traw w szkle i w postaci kostek mrożonych, czynią zadość 
potrzebom konsumenta, realizując politykę Partii i Rządu 
wyrażoną zarówno w Ustawie o Planie Sześcioletnim jak na 
IX Plenum i II Zjeździe Polskiej Zjednoczonej Partii Ro­
botniczej.

W 1954 roku rozszerzono o ponad 30 pozycji asortymen­
ty spotykane na rynku w 1953 roku. Wprowadzono 16 ga­
tunków konserw w słoikach szklanych, sześć rodzajów go­
towych potraw w postaci mrożonek, jak również ozory, 
ogonówkę, a z wędlin regionalnych: bałtycka, tuchowska, 
kminkowa. Nie można również pominąć faktu rozszerze­
nia produkcji mięsa w elementach, która np. od grudnia 
1952 r. do grudnia 1953 r. wzrosła o 262%.

Jakość wyrobów uległa w 1953 roku znacznej poprawie, 
kiedy po ustawie z 3 stycznia o zniesieniu zaopatrzenia
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bonowego trzeba było w większym niż uprzednio stopniu 
sprostać wymaganiom konsumenta. Organizowane narady 
z konsumentami pozwoliły na dokonanie takich zmian 
w recepturach, które odpowiadały potrzebom smakowym 
konsumentów biorących udział w degustacjach. Wyelimi­
nowano z receptur wiele gatunków wędlin, sztuczne przy­
prawy i osłonki, wprowadzając naturalne; całkowicie wy­
cofano dodatki niemięsne, które obniżały jakość produktów, 
a nadto przez szkolenie aparatu KT oraz stworzenie spe­
cjalnego regulaminu premiowania i inne pociągnięcia pod­
niesiono aparat kontroli technicznej na wyższy poziom. 
IX Plenum KC PZPR, a zwłaszcza teza 22 — głosząca, 
że „walka o jakość produkcji winna stanąć w centrum 
uwagi wszystkich pracowników przemysłu“ —- jeszcze 
silniej zmobilizowała załogi do dalszych usprawnień 
umożliwiających podniesienie jakości produkcji. Produkcja 
poszukiwanych asortymentów, takich jak serdelki, parów­
ki, szynki, balerony, znacznie wzrosła w 1954 roku w sto- 
sunku do 1953 roku, np. produkcja serdelków w planie 
1954 r. wynosi 900 ton, przy czym wykonano w I półroczu 
715 ton, lecz mimo to produkcja tych asortymentów jest 
niedostateczna, biorąc pod uwagę stale wzrastające potrze­
by szerokich rzesz konsumentów właśnie na te artykuły.

Ponadto należy podkreślić podniesienie się wyglądu este­
tycznego produktów mięsnych, na co niemały wpływ wy­
warły zrozumienie i realizacja zasad higieny przez pra­
cowników zatrudnionych w zakładzie. W tym zakresie pod­
jęto szereg akcji porządkowych, które pozwoliły poprawić 
sytuację na odcinku higieny produkcji i pracy oraz wpoić 
załogom związek istniejący między higieniczną produkcją 
a zdrowiem społeczeństwa. Na skutek dwukrotnej obniżki 
cen konsument mógł się zaopatrywać w dostateczną 
ilość wyrobów mięsnych o coraz wyższej jakości. Walka 
o jakość w przemyśle mięsnym nie wykazuje w ciągu 
roku jednakowego nasilenia, dlatego też obecnej jakości 
wyrobów nie można uznać za zadowalającą. Walka ta 
trwa nadal i jest jednym z podstawowych zadań stoją­
cych przed przemysłem mięsnym.

Gdzie tkwią źródła usprawnień i braków?

Poważny rozwój przemysłu mięsnego miał swoje źródła 
przede wszystkim we wzroście inwestycji, w rozbudowie 
całego szeregu działów produkcyjnych, przy czym przy-" 
rost zdolności produkcyjnych w ciągu minionych pięciu 
lat dotyczy! w produkcji rzeźnianej 60 tys.'ton rocznie, 
w produkcji wędliniarskiej 16,4 tys. ton, szynek i konserw 
14 tys. ton rocznie. Przekształcanie przemysłu z chałupni­
czego w na wskroś techniczno-przemyslowy nie przebiega­
ło jednak i nie przebiega w tempie, które gwarantowało 
by możliwość wprowadzania nowej techniki, nowych osią­
gnięć nauki, zwłaszcza w oparciu o zdobycze w tej dzie­
dzinie Związku Radzieckiego. Osiągnięcia nauki za grani­
cą, a również w kraju, wyprzedziły znacznie realne możli­
wości praktycznego wprowadzania w zakładach mięsnych 
wyników prac naukowo-badawczych. Odcinek ten, będący 
wyrazem postępu technicznego, związany z projektowa­
niem budów inwestycyjnych, urządzeń technicznych, 
z mechanizacją i modernizacją zakładów, nie może się nie­
stety poszczycić — poza nielicznymi zmianami z dziedzi­
ny malej mechanizacji —; sukcesami, lecz przeciwnie, wy­
daje się, że odcinek rozwoju techniki w porównaniu z in­
nymi przemysłami spożywczymi ma wiele do nadrobienia. 
Wystawa we Wrocławiu pokazała, jakie możliwości tech­
nicznych rozwiązań maszyn i urządzeń tkwią dzisiaj w 
polskiej kadrze technicznej. Nauka i technika wydają się 
być tymi pojęciami, które na obecnym etapie powinny 
w przemyśle mięsnym zająć pozycje pierwszoplanowe.

W ZSRR nie jest do pomyśfenia projektowanie i budowa 
nowych obiektów przemysłowych bez współudziału myśli 
naukowej. Budowa kombinatów mięsnych oparta jest na 
naukowych założeniach ekonomicznych z dziedziny ibazy 
surowcowej i lokalizacji uwzględniającej zmiany wynika­
jące z przekształcenia przyrody, a ponadto oparta jest na 
naukowych założeniach technicznych z dziedziny mechaniki 
i automatyzacji pracochłonnych procesów. U nas — pro­
jektowanie i budowa zakładów mięsnych w coraz szerszym 
zakresie, aczkolwiek jeszcze niedostatecznym, opiera się 
na wiedzy fachowców, naukowców z różnych dziedzin, 
którzy wspólnie z praktykami przemysłu zasiadają w ko­
misjach oceny projektów inwestycyjnych i wspólnie decy­
dują o lokalizacji i typizacji projektowanych do budowy 
i rozbudowy zakładów mięsnych. Mimo to odczuwa się jed­
nak brak poważnej komórki ekonomicznej, która dawałaby 
podstawy do opracowania prawidłowych założeń budowy 
i rozbudowy przemysłu mięsnego. Odczuwa się brak ko­
mórki konstruktorskiej, zakładów konstrukcji maszyn, bu­
dowy prototypów, jak to ma miejsce chociażby w Czecho­
słowacji, jeśli pominąć bardzo rozbudowaną sieć tych ko­
mórek w ZSRR. W Czechosłowacji pracuje specjalny Insty­
tut Mechanizacji i Ekonomiki, pracuje specjalne Biuro Kon­
strukcji Masźyn, produkujące prototypy nowoczesnych ma­
szyn dla przemysłu mięsnego. W tej dziedzinie w najbliż­
szych latach przemysł mięsny odrobić musi poważne za­
niedbania.

Korzystniej przedstawia się sytuacja na odcinku chłod­
nictwa, w skali całego kraju. Jeśli uwzględnić, że w 1938 
roku mieliśmy 4 chłodnie składowe i na 1000 mieszkańców 
przypadało 0,5 m2 powierzchni składowej netto, to wysiłek 
włożony w ten odcinek budownictwa trzeba ocenić pozy­
tywnie. Obecnie przemysł mięsny korzysta z 19 chłodni 
składowych o nowoczesnym wyposażeniu technicznym, 
z żelbetonową konstrukcją, odpowiednią ilością magazy­
nów mroźni i tuneli zamrażalniczych o temperaturze po­
niżej —30°C. Zwiększenie powierzchni chłodzonej w po­
ważnym stopniu usprawniło gospodarkę mięsem i jego 
przetworami. Obecnie, przed chłodnictwem zarówno skła­
dowym jak przemysłowym stoi m. in. zadanie typizacji 
i normalizacji aparatury chłodniczej.

Wskazaliśmy, że nierytmiczność dostaw żywca i zwią­
zane z tym postoje lub godziny nadliczbowe wywierają 
poważny wpływ na wyniki bilansowe zakładów mięsnych. 
Zjawiska tego, nie w pełni zależnego od czynników sku­
pu, nie udało się całkowicie opanować, jednak wprowadze­
nie umowy między CZPMs a CZOZRz, ostatnio usprawnio­
nej i przedyskutowanej przez aktyw obydwu tych pionów, 
pozwoliło w niektórych oddziałach terenowych usprawnić 
organizację zdawania i odbioru żywca,, przetrzymywania, 
karmienia, pojenia i w ogóle właściwego obchodzenia się 
z żywcem. Współpraca ta, nie rozwiązująca rzecz jasna 
trudności wynikająpyc.h z nierytmiczności dostaw, umożli­
wia jednak uzyskanie oszczędności dla gospodarki narodo­
wej w paszach, skórach i stratach masy mięsno-tluszczo- 
wej.

Niesposób poruszyć tu wszystkie odcinki pracy przemy­
słu mięsnego, wydaje się jednak konieczne podkreślić, że 
zagadnienie ubocznych artykułów uboju, kryjące duże re­
zerwy (np. krew), nie jest w sposób właściwy brane pod 
uwagę w walce o akumulację zakładów. Trzeba, żeby kie­
rownictwo zakładów przeanalizowało to zagadnienie i wy­
ciągnęło odpowiednie wnioski.

Należy zwrócić uwagę, że w dziedzinie rozwoju techniki 
wprowadzone zostały nowe metody produkcyjne i opano­
wano nowe gałęzie produkcji, jak na przykład mrożenie 
mięsa w blokach, produkcja konserw w szkle — wykonane
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przez placówki badawcze przemysłu mięsnego. Wprowa­
dzenie tych metod pozwoliło na lepsze wykorzystanie po­
wierzchni chłodzonej, surowców odpadkowych, oszczędność 
blachy itp.

Nieprzestrzeganie jednak instrukcji technologicznych 
i norm produkcyjnych nie pozwoliło na uzyskanie spodzie­
wanych efektów i np. wysuszka podczas mrożenia mięsa 
w blokach poważnie przekraczała wyniki możliwe do uzy­
skania. Ogólnie trzeba nadmienić,, że sprawa mank i ubyt­
ków jest jeszcze w przemyśle mięsnym niedostatecznie 
opanowana. Mimo poprawienia się wskaźnika mank 
w 1954 r. w stosunku do 1953 r., który kształtował się 
w pierwszym 'półroczu 1954 r. na wysokości 73, jeżeli 
wskaźnik na pierwsze półrocze 1953 r. przyjąć za 100, to 
jednak normy wskaźników mank i ubytków nie zostały 
osiągnięte.

Do uzyskania dobrych wyników w przemyśle mięsnym 
przyczyniło się współzawodnictwo, które dzięki znacznemu 
rozszerzeniu form współzawodniczenia pozwoliło ruchowi 
temu odegrać poważną rolę nie tylko w podniesieniu ja ­
kości, ale również w wykonaniu i przekroczeniu całego sze­
regu wskaźników techniczno-ekonomicznych. Przez współ­
zawodnictwo wyrośli nowi Judzie, którym można było po­
wierzyć odpowiedzialne, kierownicze stanowiska produkcyj­
ne. Mamy w przemyśle wielu odznaczonych przodowników 
pracy.

Ruch racjonalizatorski rozwijał się również bardzo inten­
sywnie i przyczyniał się do poprawienia wskaźników tech­
nicznych i finansowych, jakkolwiek sprawa tych ostatnich 
i w ogólności cale zagadnienie walki o obniżenie kosztów 
nie zostało jeszcze w przemyśle mięsnym postawione na 
odpowiednim poziomie.

O silnym rozwoju ruchu wynalazczości świadczy fakt, 
że w 1951 r. na jeden zgłoszony wniosek przypadało w 
przemyśle 163 ludzi, gdy w 1952 r. już tylko 22 ludzi. 
W 1950 r. ogółem zgłoszono 139 wniosków, których reali­
zacja dala minimalne oszczędności; w 1952 roku oszczęd­
ności te wynosiły 4 258 000 zł, a w 1953 r. ponad 11 milio­
nów przy 2627 zgłoszonych wnioskach.

Charakterystyczne jest, że w stosunku do 1952 roku ilość 
wnioskodawców robotników w 1953 r. wzrosła o 150°/o, 
a ilość brygad inżynieryjno-robotniczych wzrosła w tym 
okresie prawie 3-krotnie. W 1952 r. wartość jednego pro­
jektu wynosiła 5.921 zł, a w 1953 r. 6 650 zł. Wzrost udzia­
łu robotników w zgłaszanych wnioskach racjonalizatorskich 
i osiągnięte efekty przypominają znaną wypowiedź tow. 
Stalina, że: „nowe drogi nauki i techniki torują niekiedy 
niepowszechnie znani w nauce ludzie, lecz zupełnie niezna­
ni w świecie naukowym prości ludzie, praktycy, nowato­
rzy pracy“ .

Wszystkie poruszone odcinki pracy, na których w mniej­
szym lub w większym stopniu odbiły się niedociągnięcia 
przeważnie natury organizacyjnej, cierpiały ponadto na 
brak dostatecznie wyszkolonych młodych kadr, brak do­
statecznych kwalifikacji, zawodowych załóg. Wydaje się 
nie budzić wątpliwości, że. przemysł mięsny będzie się 
mógł dźwignąć na wyższy poziom, jeśli posiadać będzie 
kadrę mięsiarzy o wysokich kwalifikacjach technicznych, 
technologicznych i ekonomicznych. Wprawdzie nasze uczel­
nie wyższe wypuszczają absolwentów, którzy posiadają 
dobre przygotowanie technologiczne, brak im jednak wie­
dzy z dziedziny mechaniki, konstrukcji maszyn, budownic­
twa itp. Organizowane na przestrzeni kilku lat przez 
CZPMs kursy dokształcające nie były w stanie luki tej 
wypełnić.

Dobrą szkolą wychowania ludzi, zainteresowania ich fa­
chowymi problemami mającymi wpływ na obniżenie kosz­

tów, były organizowane na przestrzeni 1954 r. Konferen­
cje Partyjno-Ekonomiczne. Solidne przygotowanie się do 
tych konferencji i ich przebieg wykazały, że na wielu od­
cinkach nawet przy obecnej obsadzie kadrowej można 
uzyskać poważne sukcesy, niemniej jednak wszystkie kon­
ferencje słusznie postawiły między wielu innymi dezyde­
ratami — dezyderat podniesienia kwalifikacji zawodowych 
pracowników i robotników przemysłu mięsnego.

Analizując wyniki pracy przemysłu mięsnego należy pa­
miętać, że realizacja zadań postawionych w Planie 6-let- 
nim odbywała się w okresie zaostrzonej walki klasowej, 
która w zakładach mięsnych uzewnętrzniła się w specy­
ficznej formie, a mianowicie:

1) niewłaściwym stosunkiem do maszyn i urządzeń — 
niewłaściwą ich konserwacją,

2) niedostateczną ochroną mienia socjalistycznego,
3.) nadmierną i nieusprawiedliwioną absencją.
Obecnie, wchodząc w okres zwiększonych zadań, trzeba

będzie pamiętać o konieczności wzmożenia czujności na 
wszystkich odcinkach i niedopuszczenia do marnotrawstwa 
mienia, przez przecieki, niedbalstwo itp.

Jakie należałoby wyciągnąć wnioski na najbliższe lata?
Centralnym zagadnieniem pozostaje nadal walka o ob­

niżenie kosztów, ściśle związana ze stopniowym wzrostem 
dobrobytu mas pracujących. Wydaje się jednak konieczne 
zwrócenie baczniejszej uwagi na następujące środki, które 
wąlkę tę w sposób zasadniczy mogłyby usprawnić:

1) lepsza organizacja dostaw, to znaczy — uwzględnia­
jąc. znane obiektywne trudności skupu — maksymalnie po­
prawić sprawy obchodzenia się, zdawania i odbioru żywca 
oraz współpracę między CZOZRz i CZPMs;

2) unowocześnić przemysł przez wprowadzenie nowej 
techniki, osiągnięć nauki, mechanizacji i w konsekwencji 
usprawnionych procesów technologicznych;

3) lepsze wykorzystanie surowca ze zwróceniem bacznej 
uwagi na artykuły uboczne uboju;

4) dokonanie typizacji zakładów wg ich specjalności 
i powołanie komórki ekonomicznej dla opracowania zało­
żeń budowy i rozbudowy przemysłu (Instytut Naukowo- 
Badawczy Przemyślu Mięsnego).

Omawiając rozwój przemysłu mięsnego należy specjal­
nie podkreślić nierównomierną lokalizację zakładów. Te­
reny zachodnie i północne gromadzą większą ilość zakła­
dów, tam też koncentruje się największa zdolność produk­
cyjna. Umaszynowienie zakładów, jak również procesy 
technologii produkcji są tam na wyższym poziomie w sto­
sunku do zakładów zlokalizowanych na terenach wschod­
nich i południowo-wschodnich.

Plan 6-letni przewiduje koncentrację inwestycji nasze­
go przemysłu na terenach zaniedbanych w okresie przed­
wojennym. Pozwoli to na zbliżenie przetwórstwa do bazy 
surowcowej, a tym samym wpłynie na zmniejszenie kosz­
tów przewozu, strat na żywcu i paszy, jak również wpły­
nie dodatnio.na podniesienie jakości mięsa i jego przetwo­
rów.

II Zjazd Polskiej Zjednoczonej Partii Robotniczej posta­
wił zadanie szybszego podnoszenia stopy życiowej mas 
pracujących. Przemysł mięsny powinien się do tego przy­
czynić przez:

1) zabezpieczenie terminowego i jakościowego zaopa­
trzenia mas pracujących w mięso i przetwory mięsne,

2) stalą obniżkę kosztów i wypracowanie socjalistycznej 
akumulacji.

Zadania te wymagają głębokiej pracy na wszystkich od­
cinkach, a przede wszystkim dokonania w oparciu o do­
świadczenia ZSRR i Kraje Demokracji Ludowej rekonstruk­
cji przemysłu mięsnego.
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Przemysł mięsny

EDWARD WIECZOREK
CZPMs w Warszawie

Inwestycje przemysłu mięsnego w  planie sześcioletnim
Jeden z elementów zapewnienia realizacji zadań wy­

suniętych dla przemysłu mięsnego przez II Zjazd Polskiej 
Zjednoczonej Partii Robotniczej stanowią inwestycje, po­
legające zarówno na budowie nowych obiektów, przebu­
dowie, rozbudowie i modernizacji istniejących zakładów, 
jak również mechanizacji produkcji.

W okresie najbliższych lat planuje się poważne zwięk­
szenie bazy technicznej przemysłu mięsnego, zbudowanie 

.i przekazanie do eksploatacji wielu nowych zakładów i od­
działów produkcyjnych, jak np. podjęcie budowy nowych 
zakładów w Warszawie, Białymstoku,, Kielcach, Stalowej 
Woli i Skarżysku Kamiennym, przetwórni mięsnej w War­
szawie na Służewcu, szynkowni w Pabianicach i Tarnow­
skich Górach, dokończenie budowy dużych zakładów mięs­
nych w Zamościu, budowa nowoczesnych topialni tłuszczów 
w Lublinie, Wrocławiu i Bydgoszczy.

W planach nowego budownictwa na najbliższe lata prze­
widuje się przede wiszystkim budowę, względnie rozbudo­
wę rzeźni w tych ośrodkach, które dysponują dużym za­
pleczem surowcowym i skąd obecnie żywiec przerzuca się 
do odległych często ośrodków pozbawionych większych 
ilości surowca, a dysponujących znacznymi zdolnościami 
produkcyjnymi, co — jak wiadomo — wpływa na zwiększe­
nie kosztów i obniża jakość żywca.

Ważnym zadaniem najbliższych lat jest budowa nowo­
czesnych przetwórni mięsnych w ośrodkach, gdzie istnie­
jące zakłady i warsztaty, często o bardzo prymitywnych 
urządzeniach, nie mogą podołać zwiększonym zadaniom 
zarówno ilościowym jak i jakościowym, a co ma miejsce 
np. w Warszawie.

Trzeba zapewnić istniejącym zakładom niezbędną po­
wierzchnię chłodniczą dla wychłodzenia i przejściowego 
magazynowania mięsa i przetworów mięsnych. Szczegól­
nie pilne są w tym zakresie inwestycje w Łodzi i Często­
chowie.

Trzeba w najbliższej przyszłości uruchomić kilka nowo­
czesnych topialni tłuszczów, decydujących o likwidacji 
istniejącego niedoboru zdolności produkcyjnych oraz o wy­
datnej poprawie jakości produkowanego smalcu.

Szczególnego znaczenia nabierają inwestycje mające na 
celu budowę nowych szynkowni i rozbudowę bekoniarni, 
które powinny zapewnić pełne wykonanie zwiększonych 
zadań eksportowych.

Trzeba wzmóc inwestycje mające na celu poprawę wa­
runków socjalnych w zakładach mięsnych, inwestycje 
zmierzające do likwidacji pracochłonnych robót, do coraz 
intensywniejszej i szerszej niż dotąd mechanizacji prze­
mysłu, stanowiącej poważne źródło uzyskania dodatkowych 
zdolności produkcyjnych w drodze niewielkich nakładów 
inwestycyjnych.

Należy powiększyć i rozszerzyć produkcję i zastosowa­
nie w naszym przemyśle nowoczesnych maszyn i urządzeń 
dla usprawnienia i polepszenia warunków produkcji, oraz 
podniesienia higieny pracy.

W rezultacie realizacja zamierzeń inwestycyjnych po­
winna zapewnić przemysłowi mięsnemu moc produkcyjną 
pozwalającą w pełni wykonać zadania postawione przez 
Partię i Rząd.

Ogrom tych zadań nabiera szczególnego znaczenia, jeśli 
zważyć, że dotychczasowa działalność inwestycyjna 
w przemyśle mięsnym, aczkolwiek nie pozbawiona osią­
gnięć, wykazuje wiele zasadniczych braków i niedocią­
gnięć.

W wyniku działalności inwestycyjnej w planie 6-let- 
nim przyrost zdolności produkcyjnych w okresie 5 lat 
(łącznie z przewidywanym wykonaniem 1954 r.) wynosić 
będzie:

a) produkcji rzeźnianej
b) produkcji bekonowej
c) produkcji wędlin i wyrobów 

wędliniarskich
d) produkcji tłuszczów topionych
e) „ szynek i konserw

60 000 ton/roczn. 
6 000 ton/roczn.

16 400 ton/roczn. 
5 500 ton/roczn. 

14 000 ton/roczn.

ponadto oddano do użytku około 8 500 metrów kwadrato­
wych powierzchni chłodzonej, szereg magazynów żywca 
na około 10 000 sztuk trzody itd. W wielu zakładach roz­
budowano, względnie pobudowano kotłownie, trafostacje, 
studnie, uzupełniono, względnie rozszerzono istniejący 
park maszynowy itp.

I tak na przykład w Poznaniu i Bydgoszczy wybudowa­
no 2 nowe chłodnie przyrzeźniane o powierzchni powyżej
2 000 m2 każda, w Sopocie, w drodze adaptacji wybudowa­
no przetwórnię mięsną o zdolności produkcyjnej 6 000 ton 
rocznie, we Wrocławiu,' Szczecinie, Bydgoszczy, Grudzią­
dzu odbudowano, względnie rozbudowano hale ubojowe, 
w Gdańsku, Elblągu, Cieszynie i Raciborzu pobudowano, 
względnie w drodze adaptacji uruchomiono przetwórnie 
mięsne, przekazano do eksploatacji konserwiarnie w Ja­
rosławiu, Tarnowie i Wrocławiu, smałcownie w Olsztynie, 
Tarnowie itd.

W roku 1954 prowadzona jest budowa nowoczesnej 
przetwórni mięsnej w Poznaniu o zdolności produkcyjnej 
6 000 ton rocznie, w Szczecinie budowa szynkowni i kon- 
serwiarni o zdolności produkcyjnej 3 300 ton rocznie szy­
nek i konserw, we Wrocławiu budowa szynkowni i konser- 
wiarni o zdolności produkcyjnej 2 500 ton rocznie, rozbu­
dowa bekoniarni w Krotoszynie o zdolności produkcyjnej
3 000 ton rocznie oraz w Płocku o zdolności produkcyjnej 
3 400 ton rocznie, budowa zakładów mięsnych w Zamo­
ściu, które po pełnym uruchomieniu będą dysponowały 
zdolnościami produkcyjnymi: raeźnianej 30 000 ton rocz­
nie, wędlin 2 000 ton rocznie, smalcu 3 000 ton rocznie, 
konserw 2 500. ton rocznie. Prowadzone są inwestycje ma­
jące na celu dalszą rozbudowę istniejących zakładów 
mięsnych w Lublinie, Bydgoszczy, Poznaniu, Warszawie, 
Bielsku-Białej, Dębicy itd.

Stale rosnące zadania inwestycyjne w przemyśle mię­
snym nie zwalniają jednakże od terminowego oddawania 
obiektów do użytku, od należytego ich wykonywania. Nie­
dopuszczalne jest zarówno opóźnianie budowy jak i jej 
przekazywanie z usterkami.

Mamy pełne prawo żądać od projektantów i wykona­
wców naszych obiektów, aby nowe rzeźnie, przetwórnie 
mięsne, szynkownie i konserwiarnie były zakładami w peł­
ni nowoczesnymi, zmechanizowanymi, przystosowanymi do 
nowoczesnych metod technologicznych, aby w zakładach 
tych zastosowano wszystkie czynniki wpływające na pod­
niesienie wydajności, jakości produkcji, warunków pracy. 
Praktyka ostatnich lat dowodzi, że zasady te nie są je­
szcze w pełni doceniane i przestrzegane.

Ustalane terminy oddawania naszych obiektów do użyt­
ku notorycznie są niedotrzymywane. Przykładowo należy 
wskazać, że niezmiernie ważna dla przemysłu mięsnego 
rzeźnia zamojska nie zostanie uruchomiona w roku bieżą­
cym, ponieważ przygotowanie dokumentacji dla tej bu­
dowy nie znajduje nadal właściwego zrozumienia ze stro­
ny Biura Projektowego Przemysłu Mięsnego i Mleczar­
skiego, a wykonawca robót Lubelskie Zjednoczenie Budo­
wnictwa Przemysłówego wyraźnie lekceważy budowę i za­
miast wzmagać, stale osłabia tempo robót, choć nie ma 
teraz obiektywnych trudności, które by stan ten usprawie­
dliwiały.

Taka sytuacja, obok wysoce niewłaściwego faktu słabe­
go nasilenia tempa robót w pierwszym półroczu, a prze­
suwania większości robót na drugą połowę roku lub na­
wet na IV  kwartał, istniejąca niestety na wielu naszych 
budowach, wymaga jak najostrzejszego napiętnowania.

Podobnie przedstawia się sprawa np. na terenie budowy 
bekoniarni w Płocku, gdzie wykonawcą robót jest Resort 
Budownictwa Miast i Osiedli, który od początku roku nie 
przywiązuje należytej wagi do przyjętych przez siebie 
zobowiązań, co powoduje, że planowany termin przeka­
zania tego obiektu do użytku jest bardzo poważnie za­
grożony.

Wiele zastrzeżeń nasuwa budowa szynkowni we Wro­
cławiu, prowadzona przez Resort Przemysłu Drobnego, 
który dopiero w obliczu przekroczenia terminu przeka­
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zania obiektów do eksploatacji wzmógł tempo robót na tej 
budowie.

Tym złym praktykom należy przeciwstawić właściwe 
zrozumienie swoich zadań i duży wysiłek włożony w bu­
dowę przetwórni mięsnej w Poznaniu oraz szynkowni 
i konserwiarni w Szczecinie przez tamtejsze Zjednoczenie 
Budownictwa Miejskiego. Ofiarny trud i poświęcenie załóg 
budowlanych doprowadziły na tych budowach do urucho­
mienia obiektów w postulowanych terminach.

Szereg przyczyn wpływa na zły*stan rzeczy na naszych 
budowach, często występuje brak dokumentacji projekto­
wej i kosztorysowej, która nadal opornie przygotowywana 
jest przez Biuro Projektowe, często jednakże źródło zła 
tkwi w niedostatecznej organizacji pracy na budowie, złym 
zaopatrzeniu materiałowym i niedbałym wykonawstwie 
robót.

Na budowach naruszana jest nadal podstawowa zasa- 
— budować szybko, dobrze i tanio. Zbyt często wystę­

pują na budowach usterki wymagające robót poprawkowych 
i wszelkiego rodzaju przeróbki. W licznych przypadkach 
wykonawcy wyraźnie lekceważą źalecenia komisji odbioru 
technicznego w sprawie zastrzeżonych usterek i braków, 
nie usuwając ich przez wiele miesięcy.

Wszystko to podraża koszty inwestycji, prowadzi do 
zmniejszenia efektów inwestycyjnych lub wpływa na prze­
dłużenie terminu ich wyegzekwowania.

Szczególnie niedostateczna jest jeszcze często praca 
naszych projektantów i to zarówno w stosunku do termi­
nowości opracowywanej dokumentacji jak i do jej jakości. 
Wystarczy podać, że do chwili obecnej Biuro Projektów 
Inwestycyjnych Przemysłu Mięsnego i Mleczarskiego nie 
wykonało pełnej dokumentacji dla robót przewidzianych 
do wykonania w 1954 roku, że np. znajdująca się w koń­
cowej fazie budowy szynkownia we Wrocławiu nie po­
siada jeszcze pełnej dokumentacji projektoWo-kosztory- 
sowej, że będąca w rozruchu przetwórnia mięsna W Pozna­
niu nie ma jeszcze opracowanej dokumentacji wykonaw­
czej klimatyzacji w dojrzewalni wędlin trwałych, że 
budowa topialni tłuszczów w Łodzi nie zostanie zakoń­
czona w roku bieżącym przede wszystkim dlatego, że nie 
wykonano na czas dokumentacji technicznej.

Biuro Projektów powinno obok szybkiego i terminowe­
go wykonania dokumentacji zapewnić właściwy poziom 
i jakość sporządzanej dokumentacji, rozwiązywać wszyst­
kie projekty w duchu postępu technicznego i nowoczes­
nych wymogów produkcyjnych.

Zle zrozumienie tego zadania przez niektórych projek­
tantów może potwierdzić fakt, że np. w rozwiązaniu 
projektu szynkowni w Szczecinie zastosowano niezwykle 
pracochłonny i niewygodny przeładunek szynek z wózków 
umieszczonych na kolejce rurowej do wózków kołowych 
i ręczne przepychanie tych wózków (o ciężarze łącznie 
z ładunkiem ok. 1 200 kg) z wychładzalni do pomiesz­
czenia do nastrzykiwania szynek, co poprawiono dopiero 
w drodze interwencji przez zastosowanie kolejki ślizgo­
wej na całym odcinku. W tymże ' samym projekcie 
w Szczfecinie projektant nie żądając analizy i oceny 
przydatności wody zaprojektował podłączenie obiektu do 
źródła o wodzie nieprzydatnej dla celów produkcyjnych. 
Przy^ rozwiązywaniu projektu przetwórni mięsnej w Po­
znaniu zastosowano kotły warzelne z wężownicami 
umieszczonymi na bocznych ścianach kotłów wbrew wy- 
mogorn technologicznym i doświadczeniom praktycznym. 
W projekcie tej przetwórni jako wyraźnie złe rozwiąza­
nie należy potraktować „załamanie“ linii produkcyjnej 
w hali nadziewarek i wędzarni. Zle zaprojektowano tam 
także rozjazdy na kolejkach rurowych, które wymagaja 
częstego, ręcznego przewieszania wózków. Nie może mieć 
miejsca zaprojektowanie instalacji wody ciepłej w samym 
budynku przfetwórni bez instalacji doprowadzającej.

Projektanci nasi niedostateczną wagę przywiązują do 
stosowania projektów i rozwiązań powtarzalnych! i typo­
wych, w praktyce natomiast często wzorują się na rze­
czach złych i przestarzałych. Zaprojektowaną halę obróbki 
jelit w Łodzi należy ocenić jako niewłaściwie rozwiązana, 
choć istnieje dobra, prawidłowa hala tego typu w Gdyni, 
na której można i trzeba było się wzorować. Podobnie 
wiele zastrzeżeń nasunął projekt przetwórni mięsnej we 
Wrocławiu, który nie we wszystkich swoich rozwiązaniach 
był zgodny z nowoczesnymi wymogami technologiczny­
mi. Wyraźnie ńp. odstają nasi projektanci w rozwiązy­
waniu projektów wędzarni szynkowych, które zarówno 
w przypadku projektu Szczecina jak i Wrocławia niedo­
statecznie uwzględniają postęp w tej dziedzinie.

Poważne błędy popełnia się w rozwiązywaniu projek­
tów pomieszczeń maszynowni chłodniczych. Ostatnie 
projekty z tej dziedziny dla Wrocławia, Szczecina i Po­
znania wskazują na źle pojętą przez projektantów zasadę 
oszczędnego i racjonalnego projektowania powierzchni 
poszczególnych pomieszczeń. Podstawową wadą tych 
projektów jest szczupłość pomieszczenia maszynowni, 
obniżająca warunki bezpieczeństwa pracy. Innym przy­
kładem jest fakt, iż w żadnym z dotychczas opracowa­
nych projektów warzelni konserw czy wędlin nie zasto 
sowano instalacji urządzeń do mierzenia temperatury 
i czasu gotowania (termografii).

Opracowany na przestrzeni 2 lat projekt typowego ła­
pacza tłuszczu ma szereg wad i prototyp jak na razie 
nie zdaje egzaminu.

Niedostateczna jest praca Biura Projektowego w za­
kresie właściwej koordynacji poszczególnych projektów 
Rola głównych projektantów nie jest właściwie oceniona, 
co powoduje poważne niekiedy odstępstwa od założeń 
technologicznych przy opracowywaniu poszczególnych 
projektów technicznych, a podczas wykonawstwa pociąga 
za sobą konieczności przeróbek i robót dodatkowych.

Niezadowalający jest również poziom pracy pracowni 
kosztorysowych.^ Jest rzeczą powszechną pomijanie 
znacznych ilości robót w kosztorysach, sztuczne zaniża­
nie kosztorysów. Wystarczy podać,, że np. pa budowach 
w Szczecinie i Poznaniu wartość robót dodatkowych nie 
ujętych kosztorysami sięga kilkuset tysięcy złotych.

Pozytywnie natomiast ocenić należy opracowany przez 
Biuro Projektów projekt zmechanizowanej wędzarni o ru­
chu _ ciągłym, zastosowany w przetwórni w Poznaniu, 
choć trzeba dodać, że projekt aczkolwiek stanowi duży 
krok naprzód, wymaga jeszcze przepracowań i poprawek.

Stwierdzić należy ogólnie, że resortowe Biuro Projek­
tów nie nadąża jeszcze za potrzebami inwestycyjnymi 
przemysłu mięsnego, że  ̂ stanowi poważny hamulec na 
drodze koniecznej aktywizacji działalności inwestycyjnej 
w naszym przemyśle, że nie zawsze idzie w swojej pracy 
z postępem czasu, że nie przestrzega terminowości w spo 
rządzaniu dokumentacji, że projektuje niejednokrotnie 
nieoszczędnie i nieracjonalnie.

Podstawowym jednak brakiejn naszych prac projekto­
wych jest to, że nie opierają się one na doświadczeniach 
i  wzorach naszych przyjaciół, a przede wszystkim na 
doświadczeniach towarzyszy radzieckich. Wystarczy po­
dać, że w naszej działalności inwestycyjnej nie znalazł 
zastosowania ani jeden projekt typowego kombinatu 
mięsnego, stosowany powszechnie w ZSRR, a przecież nie 
trzeba nikogo przekonywać o wielkich korzyściach, które 
dałoby przejęcie dokumentacji typowej zarówno w zakrei- 
sie przyspieszenia terminu budowy, oszczędności kosz­
tów jak i uzyskania zakładów rozwiązanych wg najnow­
szych wymogów technologicznych i technicznych.

W działalności inwestycyjnej w niedostatecznym jesz- 
cze stopniu rozwiązywane jest zagadnienie mechanizacji, 
problem wprowadzenia do przemysłu mięsnego nowoczes­
nych maszyn i urządzeń usprawniających pracę, likwidu­
jących pracochłonne roboty, zastępujących dość poważnie 
jeszcze _ rozpowszechnioną obróbkę ręczną — obróbką 
mechaniczną. Dotychczasowe osiągnięcia na tym odcinku 
nie mogą i nie powinny nas w żadnym wypadku zado­
walać. Na przykład jest rzeczą bardzo zlą, że dotąd nie 
wprowadzono masowo w naszych zakładach pras hydra­
ulicznych do wyciskania tłuszczu ze skwarek, które z za­
wartością około 30% tłuszczu przeznaczane są przeważ­
nie na cele techniczne.

Szereg urządzeń i maszyn stosowanych od dawna 
w przemyśle _ radzieckim i krajach demokracji ludowej 
znajduje dopiero teraz pewne zastosowanie w naszych 
zakładach, np. urządzenie do ściągania skór świńskich, 
skór bydlęcych, piły mechaniczne do rozcinania t«sz, 
maszyna do odtłuszczania kruponów, transportery samo­
chodowe, itd. Stanowczo za mało jest u nas' zmechanizo­
wanych hal uboju, zarówno trzody jak i bydła, a przecież 
wprowadzenie uboju i obróbki na wisząco prowadzi do 
poważnego zwiększenia zdolności produkcyjnych naszych 
hal uboju, oszczędności robocizny i znacznego podniesie­
nia higieny pracy.

Podstawową przyczyną tego stanu rzeczy jest brak 
w przemyśle mięsnym specjalnej komórki konstruktor­
skiej, która zapewniłaby szybkie i dobre opracowanie 
niezbędnej dokumentacji technicznej. Borykamy się także 
z wieloma trudnościami w zakresie wykonawstwa maszyn
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i urządzeń, utrudnionego zarówno z braku ustalonego 
wykonawcy tych robót jak i trudności materiałowych. 
Usługi pozaplanowe w tym zakresie przez Centralne 
Biuro Konstrukcyjne Przemysłu Drobnego w zakre­
sie dokumentacji i Bydgoskie Zakłady Mechaniczne Prze­
mysłu Młynarskiego i Spichrzowego w zakresie wyko­
nawstwa maszyn nie zaspokajają naszych potrzeb, tym 
bardziej że często traktowane są jako drugorzędne i ujęte 
poza ustalonymi odgórnie planami produkcyjnymi. Wy­
daje się rzeczą konieczną uzyskanie dla przemysłu mię­
snego- stałego wykonawcy maszyn i urządzeń, o odpowie­
dniej bazie technicznej, gwarantującej pełne i należyte 
wykonawstwo rosnących potrzeb naszego przemysłu 
w tym zakresie. Jest to szczególnie ważne dlatego, że 
w zakresie szeregu urządzeń i maszyn importowanych do­
tąd z zagranicy można by przejść na produkcję krajową. 
Skromne próby w tym zakresie, uwieńczone pewnymi 
osiągnięciami są daleko niezadowalające.

Praktyka działalności inwestycyjnej przemysłu mięsne­
go ostatnich lat wskazuje na jej poważne braki i niedo­
ciągnięcia i trzeba stąd wyciągnąć właściwe wnioski dla 
dalszej pracy. Inwestycje nasze były i często jeszcze są 
niedostatecznie analizowane od strony ich celowości, 
inwestycje, nasze są drogie i często nieoszlczędnie reali­
zowane, nie umiemy jeszcze dostatecznie wyzyskać wszyst­
kich możliwości powiększenia istniejących zdolności 
produkcyjnych w drodze niewielkich nakładów poprzez 
rozbudowę i przebudowę, modernizację i mechanizację 
istniejących obiektów i urządzeń.

Uchwały II Zjazdu Polskiej Zjednoczonej Partii Robo­
tniczej zobowiązują nas wszystkich, projektantów, budo­
wniczych, personel inżynieryjno-techniczny, pracowników 
inwestycyjnych do dokonania radykalnego zwrotu w na­
szej pracy, do przezwyciężenia wszystkich błędów i bra­
ków dla podniesienia pracy przemysłu mięsnego na jesz­
cze wyższy poziom.

Prof. dr DAMAZY — JERZY TILGNER
Politechnika Gdańska

Potokowa obróbka wstępna surowca mięsnego
Obróbka wstępna surowca obejmuje jego przygotowanie 

w takiej postaci, aby dalszy przerób i dystrybucja były 
możliwie ułatwione. W przemyśle mięsnym trzeba położyć 
szczególny nacisk na szybkość obróbki wstępnej surowca, 
ponieważ straty ilościowe i jakościowe na tym odcinku są 
nieodwracalne i bezpowrotne. Szczególnie chodzi o ubytki 
ilościowe. Manka powstające w tzw. magazynie żywca, 
w czasie obróbki wstępnej oraz w czasie chłodzenia su­
rowca, powinny być znacznie szczegółowiej analizowane 
i rozpatrywane aniżeli ma to dotąd u nas miejsce. Udział 
kosztów surowca *) w stosunku do; kosztów własnych 
produkcji towaru przyjętych za 100 wynosi w krajowym 
przemyśle mięsnym 89,2°/o (1), dlatego też uzyskanie 
oszczędności na odcinku surowcowym jest szczególnie 
ważne i uchwytne w dziale obróbki wstępnej. Zasadniczym 
zadaniem jest szybki i sprawny przerób oraz schłodzenie. 
Zwróciliśmy już uwagę na możliwą obniżkę kosztów przez 
stosowanie nowoczesnej technologii chłodzenia tusz (2), 
co niestety dotąd nie znalazło oddźwięku w krajowym 
przemyśle mięsnym. Nadal przyjmuje się jako regułę na­
turalne studzenie powietrzne w przewiewniach, które 
można było tolerować, gdy nie znaliśmy chłodni maszy­
nowych ani skutków powolnego studzenia tusz. Powoły­
wanie się na przestarzałe przepisy standaryzacyjne nie 
uwalnia w żadnym wypadku od krytycznego podejścia do 
niewłaściwej praktyki (5).

Obróbka wstępna surowca mięsnego jest działem prze­
robowym, który już w początkach powstawania przemysłu 
mięsnego oparty byl na zasadach produkcji potokowej 
i mechanizacji. Zapomnieliśmy, że przenośnik popychowy 
wynaleziono i stosowano w działach rzeźnych już 
w 1860 r. (3), a przenośnik łańcuchowy o napędzie mecha­
nicznym — około 15 lat później. Już ok. roku 1880 stoso­
wano ciągle mechaniczne w przemyśle mięsnym, a w szcze­
gólności w działach obróbki wstępnej, zanim zostało ono 
stamtąd przejęte 'przez przemysł samochodowy (4) i inne 
przemysły.

Potokowość przy obróbce wstępnej oznacza się właści­
wościami spotykanymi w każdej innej postępowej orga­
nizacji produkcji.

Z cech Źasadniczych wymienić należy:
a) proces przerobowy jest ciągły i odbywa się na linii 

obróbkowej, złożonej z szeregu stanowisk roboczych;
b) proces przerobowy jest rytmiczny, to znaczy, że ko­

lejne operacje odbywają się równomiernie i na końcu linii 
obróbkowej pojawia się ciągle i rytmicznie gotowy wytwór 
w ustalonym rytmie.

Stosując specjalne urządzenie mechanicznego transportu 
ciągłego uzyskuje się rytm przymusowy i ścisłą spójnię 
personelu każdej lin ii potokowej. Projektowanie, i harmo­
nizowanie potoku przerobowego należy do technologów 
w tej dziedzinie wyspecjalizowanych.

*) Podane liczby obejmują koszty surowca, materiałów pomocni­
czych i opakowania, lecz możemy przyjąć, że udział kosztów su­
rowca jest największy i znacznie przewyższający koszty materiałów 
pomocniczych i opakowania.

Wydajność roboczo-godzlny
Dobrze zaplanowany potok rzeźny osiąga bardzo dużą 

wydajność i szybkość przerobową, a tym samym zmniejsza 
do minimum manka wagowe surowca w czasie obróbki.

Średnia wydajność jednej roboczo-godziny w potokowym 
dziale rzeźnianym trzody chlewnej wynosi obecnie w mniej­
szych zakładach 2,78 sztuk/roboczo-godzin i dochodzi do 
3,58 sztuk/rob.-godzin w największych zakładach mięs­
nych — gigantach. Norma ta obejmuje wszelką robo­
ciznę — od wpędzenia żywca do działu wstępnej obróbki 
do gotowych tusz, dostarczanych do drzwi chłodni oraz 
całkowite oczyszczenie jelit, ich nasolenie oraz nadzór nad 
całym działem rzeźnianym. Obróbka je lit należy do wstęp­
nej obróbki surowca i przebiega oczywiście z identyczną 
szybkością jak skrwawianie i sprawianie tusz.

Wydajność naszych działów wstępnej obróbki surowca 
mogłaby dojść do podobnej, wysokiej sprawności. Na prze­
szkodzie ku temu stoi szereg następujących czynników:

1) przyzwyczajenie do pracy kolumnowej i stosowanie 
potoku swobodnego, co z braku mechanicznego rytmu 
w postaci ciągła łańcuchowego, nieprzerwanie przesuwa­
jącego surowiec od stanowiska do stanowiska, dopuszcza 
do ześlizgiwania się przerobu na potok przerywany;

2) niewłaściwe rozmieszczenie niektórych odcinków 
przerobu stwarza dlużyzny i wysokie nakłady transporto­
we, szczególnie odległe powiązanie działu wstępnej obróbki 
z magazynem żywca* chłodnią, jeliciarnią i smalcownią;

3) rozdrobnienie produkcji i drobnotowarowa produkcja 
, w myśl dawnej zasady, aby w każdym miasteczku była 
rzeźnia. W tym zakresie analiza ekonomiczna doprowadza 
nawet*obecnie do jednostronnego wnioskowania;

4) formalistyczne podejście do założeń technologicznych 
i dokumentacji technicznej, co przy nieznajomości postępu 
technicznego hamuje modernizację przemysłu mięsnego 
i powoduje, że „możliwości, jakie przemysł miał na tym 
odcinku, nie zostały wykorzystane“ (7).

Analiza projektów
W fachowej prasie zagranicznej obserwuje się w ostat­

nich latach poważną i rzeczową krytykę tradycyjnych form 
przerobowych, stosowanych w przetwórstwie mięsnym oraz 
dążność do przekształcenia go w nowoczesny przemysł. 
Przemyśl radziecki jest w tym szczęśliwym położeniu, że 
zakłady mięsne zbudowane w 1933 r. w Moskwie i Lenin­
gradzie zastosowały ówczesny dorobek techniczny, a ze­
brane w międzyczasie bogate doświadczenia podlegają 
w dalszym ciągu wnikliwej krytyce i analizie, czego do­
wodem są kolejne opracowania ogłoszone w Miasnaja 
Industrija (8). W Niemczech obserwujemy postępującą 
specjalizację architektów projektantów zakładów mięsnych 
i techniki chłodniczej, przy czym daje się zauważyć sta­
nowcze oderwanie się od sztywnych form, narzuconych 
przez dozór weterynaryjny i przejętych z ubiegłego stule­
cia. Podobny objaw widzimy przy modernizacji zakładów 
mięsnych spółdzielczych w Finlandii. Należy przeto przy­
jąć z zadowoleniem decyzję redakcji „Gospodarki Mięs­
nej“ poświęcenia znacznie więcej uwagi i miejsca za­
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gadnieniu projektowania i modernizacji zakładów mięs­
nych. Poniżej przedstawiamy,, na podstawie analizy przero­
bowej w_ naszym zakładzie (9), jeden z przykładów 
unowocześnienia działu wstępnej obróbki trzody chlewnej, 
charakteryzujący się maksymalnym wykorzystaniem po­
wierzchni produkcyjnej i krótkim transportem wewnętrz­
nym.

Potok rzeźniany na 150 sztuk/godz.
Omawiany dział wstępnej obróbki trzody chlewnej prze­

budowano w 1949 r. i dostosowano do wymagań pracy 
potokowej z rytmem przymusowym. Dział obejmuje halę
0 powierzchni 353 m1 2. Położono nacisk na dobre oświetle­
nie, gdyż stosunek powierzchni okien do powierzchni po­
sadzki wynosi w komorze kłucia i skrwawiania 37%, 
w części oparzania 25%, a przy toalecie tusz 36%. Wen­
tylacja hali jest zapewniona dzięki zainstalowaniu 3 wen­
tylatorów skrzydłowych. Równolegle z ubojem i obróbką 
wstępną tusz przebiega czyszczenie je lit i wytapianie 
tłuszczu. Pozwala to na znaczne zmniejszenie transportu 
wewnętrznego i kosztów składowania, a tym samym także 
na obniżenie kosztów przerobu surowca.

Obróbka surowca rzeźnego odbywa się na trzech po­
ziomach, przy czym kłucie i wykrwawianie przebiega na 
trzecim, najwyższym poziomie. Zajmuje on powierzchnię 
33,5 m2. Trzodę pętaną na dolnym poziomie przenosi pod­
nośnik na trzeci poziom, na którym pracownik dokonujący 
kłucia stoi na platformie o wymiarach 2,1 X 0,7 m. Na­
stępnie sztuki posuwają się z transporterem poprzez ko­
morę wykrwawiania o, długości _4,3 m do stanowiska robo­
czego, na którym następuje zdjęcie sztuki z transportera
1 ześlizg do oparzelnika. Oparzelnik długości 10,5 m ma 
na końcu przedłużenie pod kątem prostym, długości 2,4 m 
i zaopatrzony jest w urządzenie do zanurzania i posuwu' 
tusz. Nad przedłużeniem oparzelnika znajduje się trans­
porter, który podaje tusze do szczeciniarki. Za szczeci- 
niarką na specjalnej platformie znajduje się stanowisko 
robocze do wieszania tusz na transporterze rozporkowym. 
Tusze posuwające się na tym transporterze podlegają 
przewidzianej dodatkowej depilacji woskowej, a następnie 
goleniu. W kolejności podcina się głowy i otwiera jamę 
brzuszną. Następnie kolejno stanowiska robocze obejmują 
czynności oddzielania głów i umieszczania ich na tacy 
obok przynależnych wnętrzności. Tace posuwają się na 
"współbieżnym transporterze zsynchronizowanym z posu­
wem transportera tuszowego. Głowy są tak ułożone, aby 
ułatwić przegląd weterynaryjny.

Od wnętrzności oddziela się tłuszcz, który podaje się 
do płuczki. Na następnym stole przebiega sortowanie 
wnętrzności, które ześlizgiem przesuwają się do szlamiar- 
ni. Po oczyszczeniu wiązalka oddaje gotowe pęczki na 
linię do składu. Obok stołu rozdzielającego wnętrzności 
znajduje się stanowisko dla oczyszczania żołądków, a da­
lej następuje parzenie i skrobanie żołądków.

ukój

Potokowy ubój trzody chlewnej o przelotności 150 sztuk na godzinę
1 — podnośnik do żywca, 2 — kłucie, 3 , wykrwawianie, 4 — 
transporter wykrwawiania, 5 — zdejmowanie tusz z przenośnika. 
6 — oparzelnik, Z — przenośnik, S — szczeciniarka, 9 — zawie­
szanie rozporkowe, 10 — depilacja woskowa, lOa — urządzenie do 
oddzielania masy woskowej i  szczeciny, 11 — golenie tusz, 12 — 
toaleta zewnętrzna, 13 — podcinanie głów, 14 — otwieranie jamy 
brzusznej, '15 — oddzielenie głów i układanie na tacy, 16 — wyj­
mowanie jelit, 17 — przepołowienie tusz, 18 — usuwanie gruczo­
łów. 19 — inspekcja sanitarno-weterynaryjna, 20 — odkładanie 
stół do głów, 36 — wytapialnia tłuszczu, 37—  taca do głów, 38 — 
obróbka głów, 23 — ześlizg dla jelit, 24 — otwieranie i płukanie 
żołądków, 25 — oparzanie i oczyszczanie żołądków, 26 — ,oddzie­
lanie tłuszczu, 27 — stół do sortowania je lit, 28 — płuczka do 
tłuszczu, 29 — transp jr te r taśmowy, 30 — basen na zawartość 
jelit, 31 — wiązalka. jelit, 32 — ześlizg dla jelit, 33 — podrywanie 
sadła i usuwanie nerek, 34 — stemplowanie tusz, 35 — zapasowy 
stół do głów. 36 — wytapialnia tłuszczu, 37 — taca do głów, 38 — 

taca do jelit, 39 — zespołowy stół do badania je lit i  głów.

Tusze, posuwające śię synchronicznie z głowami 
i wnętrznościami, podlegają rozpołowieniu, usunięciu na­
rządów płciowych i. końcowej inspekcji weterynaryjnej. 
Następnie podrywa się sadło, wycina nerki oraz klasyfi­
kuje i znakuje półtusze, które, po zważeniu, przenośnik 
przesuwa nieprzerwanie dalej — do chłodni sąsiedniego 
budynku.

W miejscu zakończenia stołu do przeglądu wnętrzności 
znajduje się wytapialnia tłuszczu, odgrodzona od głównej 
hali ścianą wysokości 1,80 m, przy czym jedna z nich jest 
szklana. Wytop następuje metodą suchą. Wytapialnia 
tłuszczu jest wyposażona w 5 kotłów, prasę hydrauliczną, 
pompę próżniową, zbiorniki do schładzania smalcu i zbior­
niki składowe, filtr i urządzenia do pakowania smalcu.

Wyniki analizy technologicznej
Takt omawianego potoku wynosi 24 sekundy. Ogólna 

powierzchnia działu, wynosząca 353 m2, wykazuje wysoką 
produkcyjność powierzchni przerobowej, wynoszącą ok. 
42,5 kg na 1 m2 i 1 godzinę surowca przerobionego na 
gotowe półtusze, smalec i pęczkowane jelita.

Transport wewnętrzny jest bardzo zwarty i wynosi za­
ledwie 97,3 mb., a mianowicie: 

od wejścia żywca na halę aż do oparzelnika — 8,4 mb. 
oparzelnik i podwieszanie rozporkowe — 12,9 mb. 
zakres szczeciniarki — 6 mb.
transporter tusz aż do drzwi wyjściowych — 70 mb.
Analiza nasza wykazuje, że długość transportera w ko­

morze wykrwawiania obliczona jest zbyt skąpo. Przyjmu­
jąc ustawowy czas wykrwawiania 6 minut, na linii po­
winno znajdować się 15 sztuk, które zajmują ok. 6 m. 
Wobec tego miejsce dla dokonującego kłucia,, który przyj­
muje sztuki z podnośnika, wynosiłoby tylko 40 cm. Ponie­
waż szerokość komory wynosi 4,2 m, pozwala to na usta­
wienie bocznicy transportera, a tym samym zwiększenie 
zdolności produkcyjnej uboju.

Zwartość transportu jest wynikiem stosowania załamy­
wanej linii przerobowej, której kształt powtarza się w za­
sadzie we wszystkich zmechanizowanych działach obróbki 
i którego nie należy zmieniać, jeśli chcemy uniknąć dlu- 
żyzn przerobowych, narastanie mank ilościowych, zmniej­
szenia produkcyjności powierzchni przerobowej itd. Opa­
rzelnik długości 10,5 m może pomieścić jednorazowo 
26 sztuk. Jeśli przyjmiemy oparzenie trwające 4,5 minuty, 
wydajność oparzelnika wynosić będzie 338 sztuk na go­
dzinę, a przy oparzaniu 7 minutowym — 200 sztuk na 
godzinę. Ponieważ takt przewiduje tylko 150 sztuk na 
godzinę, wielkość oparzelnika przyjęto z zapasem, licząc 
się z powiększeniem przelotności całej, lin ii rzeźnianej.

Stół inspekcyjny głów i wnętrzności jest pomysłem ra­
cjonalizatorskim, który pozwolił na duże skupienie czyn­
nością i poważne oszczędności na powierzchni hali przero­
bow ejP rzy długości 13,1 m i szerokości 1 m może on 
pomieścić jednorazowo 13 głów i 13 kompletów wnętrzno­
ści. Szybkość posuwu przenośnika jest zsynchronizowana 
z posuwem transportera tusz i wynosi 2,5 m na 1 minutę. 
Stół ten ułatwia inspekcję głów i wnętrzności oraz pozwala 
na wygodne odcinanie podrobów i gruczołów.

Możliwości powiększenia produkcji
Przy instalowaiu zmechanizowanego ciągła do trans­

portu surowca trzeba zawsze przewidzieć możliwość po­
większenia. zdolnbści przerobowej. Opisany dział posiada 
możliwość podwojenia produkcji bez żadnej dodatkowe) 
przebudowy, gdyż komora wykrwawiania może łatwo 
zwiększyć swą przelotowość, oparzelnik jest obliczony z za­
pasem, a ogólną zdolność produkcyjną zwiększa się prze: 
przyspieszenie posuwu transportera i jednoczesne zwięk­
szenie obsady stanowisk roboczych. Wymaga to oczywiście 
odpowiedniego zwiększenia 'przelotności tuneli schładzal- 
niczych oraz powierzchni chłodniczej, co zostało przewi­
dziane.
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Postąp technologiczny przechowalnictwa artykułów mięsnych
Jednym z najbardziej istotnych warunków uzyskania 

w pełni zadowalających wyników walki o obniżkę kosztów 
własnych jest zwrócenie bacznej uwagi również i na te, 
z reguły niepożądane zmiany, które zachodzą w mięsie 
i jego przetworach w czasie składowania.

Zależność chemicznych i biologicznych przemian zacho­
dzących podczas składowania od wysokości temperatury 
otoczenia sprawia, że przy obecnym stanie techniki prze­
chowalnictwo surowców, półprzetworów i przetworów 
mięsnych jest praktycznie nierozerwalnie związane z za­
gadnieniem stosowania niskich temperatur, tj. temperatur 
nieco wyższych lub kilkanaście stopni niższych od 0°C. 
Przechowalnictwo w. innych warunkach klimatycznych do­
tyczy w zasadzie gotowych wyrobów (np. przetwory pusz­
kowane, wędliny tzw. trwale, tłuszcze topione), względnie 
też wymaga dodatkowych zabiegów o charakterze przero­
bowym (np. suszenie mięsa). Wspomniane operacje prze­
robowe mogą być zresztą stosowane tylko do wybranych 
rodzajów surowca (np. suszenie tylko mięsa chudego, 
krwi, skóry). Nierzadko zmieniają one ponadto wartość 
użytkową (np. suszenie skór surowych),, względnie też 
zwężają dalsze możliwości przerobowe (np. suszenie 
mięsa).

Efekty składowania w niskich temperaturach nie opako­
wanych hermetycznie artykułów mięsnych (surowców, pół­
przetworów, wędlin i tłuszczów) zostają dodatkowo po­
głębione przez jednoczesne stosowanie odpowiednio do­
branych wilgotności i cyrkulacji powietrza oraz przez sto­
sowanie dodatkowych zabiegów utrwalających, takich jak 
np. peklowanie (solenie), naświetlanie promieniami nad­
fioletowymi, glazurowanie, dodanie antybiotyków, fiton- 
cydów, czy też przeciwutleniaczy itp. Uzyskane w ostat­
nich latach wyniki badań naukowych wskazują, że ewen­
tualne zastosowanie energii promieniowania może ewen­
tualnie w mniejszym lub większym stopniu uniezależnić 
przechowalnictwo artykułów mięsnych od stosowania n i­
skich temperatur.
Postęp technologiczny w zakresie chłodnictwa artykułów 

mięsnych i
Postęp technologiczny w zakresie chłodnictwa artyku­

łów mięsnych zmierza w zasadzie w dwóch kierunkach, 
a mianowicie:

1) przyspieszenia wychłodzenia tusz po uboju,
2) przedłużenia dopuszczalnego okresu składowania bez 

wystąpienia niepożądanych oznak utraty świeżości.
Ad 1. — Przyspieszenie wychładzania tusz po uboju 

ma" na celu szybkie i wydatne zwolnienie zachodzących 
w mięsie niekorzystnych przemian biochemicznych o cha­
rakterze katabolicznym. W wyniku tego, na skutek szyb­
kiego wychłodzenia mięso nabiera lepszych cech organo­
leptycznych. Szybkiemu osiągnięciu granicy wychłodzenia 
mięsa towarzyszy poza tym obniżka strat ususzkowych, 
polepszenie wyglądu, wzrost trwałości oraz możliwość 
zmniejszenia powierzchni komór chłodniczych.

Cel, tj. szybkie wychłodzenie mięsa uzyskuje się przez:
a) skrócenie czasu odwieszania tusz w przewiewni. 

Ograniczenie użytkowania przewiewni i tendencja do cał­
kowitej jej likwidacji bazują na rozpoznaniu, że prze­
wiewnia jest najpoważniejszym źródłem różnorodnych 
strat (największe straty ususzkowe, duże niebezpieczeń­
stwo zakażenia, zmniejszenie trwałości itp.). Z tego też 
względu tusze wolowe, cielęce i baranie przy temperaturze 
wyższej od +20°C, a tusze wieprzowe przy temperaturze 
otoczenia wyższej od -j-10°C można odwieszać w prze­
wiewni najwyżej na 6 godzin. Jest rzeczą oczywistą, że 
w miarę rezygnacji z usług przewiewni rosnąć musi spraw­
ność techniczna urządzeń chłodniczych;

b) zastąpienie trójstopniowego systemu chłodzenia chło­
dzeniem jednostopniowym lub dwustopniowym. W tzw. tu­
nelowych chłodniach podmrożonych, o temperaturze po­
czątkowej poniżej zera, tusze wieprzowe wychładzają się 
w ciągu 8 godzin, a1 ciężkie wolowe w ciągu 20 godzin. 
W porównaniu z efektami trójstopniowego systemu chło­
dzenia stanowi to dwu-trzykrotne skrócenie czasu wy­
chładzania;

c) stosowanie nakłuć grubszych i tłustszych partii tusz 
(szynki, łopatki, szczególnie ciężkich tusz wołowych, np. 
tusz buhajów) igłami, w których krąży solanka oziębiona

do temperatury —6° do —8° C, odpowiednie rozwieszanie 
tusz w chłodni (cięższe i tłuste w pobliżu schładzalników, 
lżejsze i chude w częściach środkowych komory, zawsze 
jednak powierzchniami wewnętrznymi pod prąd powietrza) 
itp. Wzrost szybkości cyrkulacji powietrza (2 do 3 m/sek 
przy temperaturze równej 0°C) służą do tego samego celu.

Zasadniczą wadą prawie wszystkich metod przyspieszo­
nego wychładzania jest niebezpieczeństwo wzrostu kosz­
tów własnych użytkowania. Z tego też powodu za naj­
lepszą metodę chłodzenia trzeba uznać tę,, która pozwoli 
na jak najszybsze wychłodzenie przy jak najmniejszych 
stratach ciężaru z zastrzeżeniem, że przynajmniej część 
uzyskanych na tej drodze oszczędności zrekompensuje 
wzrost kosztów budowy i eksploatacji urządzeń chłodni­
czych.

Ad 2. — Przedłużenie okresu składowania w chłodni 
uzyskuje się przez:

a) uzupełnienie składu atmosfery chłodni takimi gazami 
jak dwutlenek węgla. Szeroko dawniej propagowane sto­
sowanie ozonu z uwagi na jego niekorzystny wpływ na 
tłuszcze i niedostateczne (powierzchniowe) działanie grzy- 
bo- i bakteriostatyczne należy już nieodzownie do prze­
szłości. Dwutlenek węgła stosuje się przede wszystkim 
w okolicznościach, które pozwalają nie otwierać komory 
chłodniczej przez dłuższy okres czasu (np. transport mor­
ski, chłodnie składowe). Gaz ten daje dobre wyniki przy 
■składowaniu niektórych gatunków wędlin,, szczególnie, gdy 
jego stężenie osiąga poziom 50°/o;

b) zastosowanie kapslowania (met. Christoduly), które 
polega na poddaniu mięsa działaniu bakterio- i grzybo­
bójczych środków ścinających białko (np. chloramina, neo- 
pantocyd, azotyn amonu, kwas octowy itp.), na szczelnym 
opakowaniu w papier i następnie zanurzeniu do podgrza­
nej do 90°C parafiny na przeciąg kilku minut. Kapslowane, 
w ten sposób mięso składowane w temperaturze 4° do 5°C 
było nawet po 30 dobach przechowywania w pełni zdatne 
do spożycia, aczkolwiek jego powierzchnia była w pewnym 
stopniu zaatakowana przez pleśnie.

Na podobnych zasadach dodatkowej izolacji przetworów 
mięsnych od otoczenia oparte jest również przedłużanie 
przydatności spożywczej wędlin trwałych i półtrwatych, 
a mianowicie przez stosowanie sztucznych powłok. Ostat­
nio do tego celu użyto m.in. mas plastycznych, tj. octanu 
i chlorku poliwinilu, poliamidu oraz tworzyw na bazie 
etylocelulozy. Otoczone taką powloką wędliny dają się 
przechowywać nawet w temperaturze +13° do +  15°C 
przez okres 9 miesięcy bez wystąpienia jakichkolwiek 
zmian koloru;

c) zastosowanie promieni nadfioletowych. Promienie te 
szczególnie korzystnie działają na składowane wędliny 
nietrwale, aczkolwiek zastosowanie znajdują również 
w magazynach chłodniczych innych artykułów mięsnych. 
Naświetlanie promieniami nadfioletowymi zwiększa opor­
ność na rozkład wędlin nietrwałych 2 do 3-krotnie. Wa­
runki uzyskania należytych wyników zastosowania pro­
mieni nadfioletowych były już niejednokrotnie analizowane 
na lamach „Gospodarki Mięsnej“  (ostatnio w Nr 8 — 
1954 r.);

d) zastosowanie przeciwutleniaczy. W zależności ód 
asortymentu artykułów mięsnych przeciwutleniacze mogą 
być stosowane jako dodatek czystej substancji (tłuszcze 
topione), jako dodatek roztworów (smalec gęsi, pasztety) 
do smarowania lub zanurzania (szynki, słonina, elementy 
kulinarne, środki opakunkowe), względnie drogą nastrzy- 
kiwań (słonina, szynki). Konserwujące działanie przeciw- 
utleniaczy rozciąga się na tłuszcze, bowiem przeciwutle­
niacze posiadają własność pochłaniania aktywizującej 
energii światła, dzięki czemu hamują łańcuchowe reakcje 
rozkładu tłuszczów. Spośród długiej listy, przeciwutlenia­
czy naturalnych (np. kwas nordihydroguajaretowy, guaja- 
kol, tokoferol) i syntetycznych (estry kwasu gallusowego), 
w polskich -warunkach ekonomicznych i surowcowych naj­
bardziej interesujące są niższe (metylowy i etylowy) estry 
kwasu gallusowego. Efekt stosowania przeciwutleniaczy 
pogłębia dodatek tzw. synergistów (np. kwas askorbinowy, 
polifosforany, a przede wszystkim kwas cytrynowy). Naj­
poważniejsze zastrzeżenia użytkowania przeciwutleniaczy 
budzi ich toksyczność, jakkolwiek zdaniem niektórych f,a-
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chciwców toksyczność przeciwutleniaczy z wyjątkiem hy­
drochinonu, fenolu i katecholu jest nieznaczna. Z uwagi 
jednak na te zastrzeżenia specjalne zainteresowanie bu­
dzić musi skuteczność przedłużenia trwałości tłuszczów 
topionych (np. smalcu) przez zadziałanie przeciwutlenia- 
czami i synergistami tylko na opakowania bezpośrednie 
(np. torby smalcowe). Tym to zjawiskiem tłumaczy się 
zwiększenie trwałości. smalcu wieprzowego opakowanego 
w torby wykonane z papieru uprzednio wędzonego (dzia­
łanie fenoli wchodzących w skład dymu), względnie też 
zanurzonego (40 do 50 minut) do 25% roztworu kwasu 
cytrynowego w spirytusie;

e) zastosowanie antybiotyków nie daje takich wyników, 
jakich się początkowo spodziewano, aczkolwiek ich dożylne 
wlewy mogą 21 do 125 razy zwolnić tempo rozwoju bak­
terii i przedłużyć tym samym okres składowania, mięsa. 
Szczególnie niepewne jest działanie antybiotyków na za­
rodniki. Ponieważ w dodatku nie każdy antybiotyk działa 
na wszystkie mikroorganizmy, wyłania się potrzeba sto­
sowania antybiotyków w różnych kombinacjach jakościo­
wych i ilościowych. Wreszcie niebezpieczeństwo przyzwy­
czajenia organizmu i wytworzenia odporności krzyżowej, 
jak również pewne trudności techniczne stosowania utru­
dniają — przynajmniej na obecnym etapie — szersze prze­
mysłowe użytkowanie antybiotyków w technologii mięsa.

Postęp technologiczny w zakresie zamrażał nictwa 
artykułów mięsnych

Postęp technologiczny w zakresie zamrażalnictwa arty­
kułów mięsnych zmierza w pięciu zasadniczych kierunkach, 
a mianowicie:

1) przyspieszenia procesu zamrażania,
2) przedłużenia dopuszczalnego okresu składowania bez 

obawy wystąpienia objawów hydrolizy, a przede wszystkim 
utleniania tłuszczów oraz tzw. starzenia się koloidów,

3) zwiększenia przepustowości mroźni,
4) wypracowania najlepszych metod i ustalenia najlep­

szych warunków rozmrażania,
5) rozszerzenia wachlarza zamrażanych asortymentów 

na przetwory, w naszych warunkach głównie na wędliny 
i gotowe potrawy, czyli tzw. mrożonki.

Ad 1. — Wobec mniejszych lub większych techniczno- 
technologicznych trudności zamrażania w środowisku in­
nym niż gazowe,, szybkiemu zamrażaniu mięsa w powie­
trzu poświęcono w ostatnich latach ogromną liczbę prac 
naukowo-badawczych. Postulat szybkiego zamrażania jest 
uzasadniony — ‘podobnie jak w wypadku chłodzenia — 
koniecznością szybkiego przerwania enzymatycznych pro­
cesów zachodzących w mięsie. O wpływie tempa zamra­
żania świadczą przykładowo różnice w przydatności prze­
robowej gruczołów wewnętrznego wydzielania, szybko 
i powoli zamrożonych (np. trzustka). Im tempo zamra­
żania większe, tym — praktycznie — większa jest tzw. 
odwracalność procesu zamrażania, gdyż tak zamrożone 
mięso zachowuje w większym stopniu strukturę izotropo­
wą (jednorodną).

Postulat szybkiego zamrażania mięsa jest realizowany 
przez:

a) zamrażanie w zamrażalniach tunelowych w strumie­
niu szybko krążącego powietrza. W tunelach tych osiąga 
się temperaturę równą —30°C i niższą, a cyrkulacja po­
wietrza waha się w granicach 3 do 5 m/sek (a nawet do 
15 m/sek). Zamrażanie w tunelach zamrażalniczych po­
zwoliło na skrócenie czasu zamrażania z 3—7 dób (w ko­
morze z naturalnym ciągiem powietrza) do 24 i mniej 
godzin oraz na uzyskanie szeregu dalszych korzyści ana­
logicznych do omówionych przy tunelowym wychładzaniu.

Co najmniej takie same rezultaty daje tunelowe zamra­
żanie mięsa w blokach, tj. zamrażanie bezkostnego i skla­
syfikowanego mięsa oraz podrobów uformowanych w re­
gularny prostopadłościan o wymiarach 32 X 45 X  7 cn^ 
i ciężarze ok. 10 kg. Duży wkład w rozpracowanie zamra­
żania mięsa w blokach wnieśli polscy fachowcy (Szarski 
i współpracownicy). Podczas szybkiego zamrażania nie 
obserwuje się praktycznie żadnych strat masy. Moc. pro­
dukcyjna tunelu zamrażalniczego wzrasta przy tym o ok. 
70%, w stosunku do sprawności zamrażania mięsa w tu­
szach w tych samych warunkach technicznych.

Szybkiemu zamrażaniu można poddać zarówno mięso 
wstępnie wychłodzone jak i bezpośrednio po uboju żywca 
(mięso ciepłe). Jakość i wartość użytkowa obu wymienio­
nych asortymentów mięsa jest różna. Różnice są spowo­
dowane tym, że w mięsie wstępnie wychłodzonym bioche­
miczne procesy dojrzewania są nieporównywalnie dalej 
zaawansowane. W wyniku tego, mięso zamrożone bez

wstępnego wychłodzenia jest łykowate, smakowo gorsze, 
a rosół niearomatyczny. Kiełbasy nietrwale produkowane' 
z takiego mięsa mają słabą konsystencję i związanie oraz 
gorszą wydajność produkcyjną (Chuchla). Z powyższego 
wynika, że mięso wstępnie niechłodzone musi być po roz­
mrożeniu poddane starannemu procesowi dojrzewania. 
Produkcja bloków z mięsa ciepłego nie jest wskazana rów­
nież z uwagi na wzrost niebezpieczeństwa infekcji;

b) zamrażanie kontaktowe lub półkontaktowe w apara­
tach zamrażalniczych różnych typów między płytami meta­
lowymi oziębionymi czynnikiem oziębiającym przepływają­
cym z szybkością optymalną 0,2 do 0,3 m/sek, uciskającymi 
zamrażany produkt z siłą nie większą niż 0,1 kg/cm2. Przy 
grubości bloków mięsnych nie przekraczającej 7 cm zamra­
żanie tym sposobem pozwala na dalsze skrócenie czasu 
zamrażania nawet do 2—3 godzin oraz na uzyskanie po­
zostałych wyżej omówionych korzyści. W miarę wzrostu 
grubości bloków ponad 7 cm zaciera się różnica między 
efektami zamrażania powietrznego i kontaktowego.

Dobre rezultaty — lepsze od tunelowego — daje również 
zamrażanie, kombinowane, w którym oprócz silnego obiegu 
powietrza wykorzystuje się zjawisko bezpośredniego pro­
mieniowania schładzalników. Szczególnie dobre rezultaty 
z grupy tych metod zamrażania daje zamrażalnia projektu 
radzieckiego konstruktora Jusowa,, w której między dwo­
ma torami kolejki napowietrznej umieszczone są stromo- 
rurkowe schladzalniki;

c) zamrażanie tzw. kryowakowe. Przy zamrażaniu tym 
systemem mięso osłania się specjalnymi osłonkami opor­
nymi na działanie wody i tłuszczu, tj. wykonanymi np. 
z lateksu, usuwa z nich powietrze, zamyka hermetycznie 
i zrasza, względnie zanurza do płynącej albo stojącej so­
lanki o temperaturze —17° do —22°C. Czas zamrażania 
półtusz wołowych wynosi przy tym 16 do 9 godzin, a pół­
tusz wieprzowych ok. 16 godzin. Kryowakowe zamrażanie 
mięsa pozwala praktycznie na całkowite zahamowanie 
strat ususzkowych, zarówno w okresie zamrażania jak 
i składowania i rozmrażania. Z uwagi na wybitne polepsze­
nie higieny, zamrożone w ten sposób mięso nadaje się 
szczególnie dobrze do transportu i do obrotu. Pewne trud­
ności techniczne nadziewania mięsa w osłonki, konieczność 
usuwania z nich powietrza oraz deficytowość surowców, • 
z których są one produkowane (kauczuk), ograniczają szer­
sze rozpowszechnienie kryowakowego zamrażania.

Ad 2. —  ̂Przedłużenie dopuszczalnego okresu składowa­
nia w mroźni oparte jest na zabiegach zmierzających do 
jeszcze dalszego zwolnienia katabolicznych reakcji enzy­
matycznych, zachodzących przede wszystkim w tłuszczu 
(tkance tłuszczowej). Mimo jasnych podstaw teoretycz­
nych, praktyczna likwidacja tych procesów nie jest jeszcze 
w pełni opanowana. Fakt ten stanowi jedno z najpoważ­
niejszych niedociągnięć współczesnego zamrażalnictwa.

Przedłużenie okresu składowania w mroźni uzyskuje się 
obecnie przez:

a) obniżenie temperatury mroźni do poziomu co naj­
mniej —15° do •—20°C. Zakres tych temperatur hamuje wy­
datnie działalność enzymów rozkładających białko i w du­
żej mierze obniża aktywność enzymów rozkładu tłuszczu. 
Enzymy katalizujące utlenianie tłuszczu tracą swoją aktyw­
ność dopiero w temperaturze ok. —40°C. Wynika z tego, 
że — chociażby z uwagi na niezahamowany rozkład tłusz­
czu — czas składowania mięsa (szczególnie tłustego 
i tłuszczów) jest ograniczony. Dalsze obniżanie tempera­
tury mroźni musi być wykonywane bardzo ostrożnie, gdyż 
zwiększa się wówczas niebezpieczeństwo wystąpienia obja­
wów tzw. oparzenia chłodniczego, będącego wyrazem wy­
parowania mniejszej lub większej części wody koloidalnie 
związanej;

b) glazurowanie, tj. obciąganie powierzchni zamrożone­
go mięsa cienką (1 do 3 mm grubą) powłoką lodu, która 
tworzy się po zanurzeniu go w wodzie o możliwie najniż­
szej temperaturze, wskazane jest przede wszystkim dla 
mięsa tfustego i mniejszych kawałków (np. tusze drobio­
we, słonina). Glazurowanie zmniejsza wydatnie ususzkę 
i zwalnia proces jełczenia tłuszczu, wymaga jednak znacz­
nego nakładu pracy i okresowego odnawiania. W określo­
nych warunkach (bloki mięsa) podobny efekt daje ściśle 
przylegające opakowanie, chociażby drewniane lub karto­
nowe. Przy zastosowaniu opakowania nie przepuszczające­
go wilgoci (celofan lakierowany, folia aluminiowa), straty 
ususzkowe mogą być przez pewien okres czasu całkowicie 
zlikwidowane;

c) unikanie wahań temperatury i wilgotności,, jak naj­
dalsze, zmniejszenie cyrkulacji powietrza,, całkowita ochrc-
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na przed światłem słonecznym, stosowanie zielonych ża­
rówek, stosowanie przeciwutleniaczy (p. p. II — 2 — d), 
ciasne układanie możliwie dużych stosów, okrywanie sto­
sów glazurowaną (lodem) gazą, pokrowcami itp. zabiegi. 
Niektóre z wymienionych zabiegów obniżają zarazem stra­
ty ususzkowe. I tak np. wykazano, że po okryciu stosu po­
krowcem, straty te są 2,5 raza mniejsze w porównaniu ze 
stosem nienakrytym.

Ad 3. — Zwiększenie przepustowości zamrażalni, a prze­
de wszystkim mroźni, uzyskuje się przez:

a) usuwanie z tuszy przed zamrożeniem elementów
0 mniejszej wartości użytkowej, jak np. głów i kończyn, 
względnie kości. Ż.grupy tych metod w Polsce najszerzej 
znane i stosowane jest wspomniane już zarrirażanie mięsa
1 podrobów w blokach. Mięso to przeznaczone jest dla dal­
szego przerobu lub dystrybucji zaopatrzeniowej (elementy 
kulinarne). Zamrażanie mięsa w blokach podnosi ładow­
ność mroźni o ok. 30%>. Doświadczenia niektórych prze­
twórni zdają się przemawiać za tym, że zamrożone elemen­
ty (np. szynki) można używać do produkcji konserw;

b) formowanie tusz w możliwie proste bryły geometry­
czne. Polega ono na oddzieleniu od tuszy wystających 
z niej części, które utrudniają ścisłe układanie stosu (dol­
ne odcinki kończyn, kark,, łopatki) i włożeniu ich w pustą 
(wklęsłą) przestrzeń po trzech jamach ciała (klatka pier­
siowa, jama brzuszna i miedniczna) oraz owiązaniu ca­
łości sznurkiem. W ten prosty sposób likwiduje się nie- 
równomierność grubości poszczególnych miejsc tuszy zwie­
rzęcej, uzyskuje bardziej równomierny przebieg zamra­
żania we wszystkich częściach tuszy, zmniejszenie o ok. 
15%> strat ususzkowyc.h oraz bardziej racjonalne, tj więk­
sze o 20°/o do 30% wykorzystanie powierzchni mroźni. Za­
sady tej metody opracowanej w ZSRR przez Christoduło 
wyjaśniają rysunki Nr 1, 2 i 3.

Układ poszczególnych części taszy bydła rogatego dużego, przy­
gotowanej do zamrażania (wg Christoduło)

Odciętą łopatkę wraz z kończyną przednią (1) oraz kark (6) ukła­
da się we wklęsłości klatki piersiowej, a odciętą pręgę tylną w ja­
mie brzusznej (5) i przykrywa odciętymi wzdłuż lin ii I—I  mostkiem 
(2), szpondrem (3) i  łatą (4), po czym owiązuje sznurkiem (7).

Ad. 4 — Jednym z ważniejszych czynników pełnej od- 
wracalności procesu zamrażania jest właściwie prowadzo­
ne rozmrażanie i dalsze przechowywanie rozmrożonych 
artykułów w chłodni. Jak dotąd, wszystkie metody rozmra­
żania opierają się na bezpośrednim zastosowaniu energii 
cieplnej. Rozmrażanie przy użyciu fal akustycznych (ultra­
dźwięków) i energii elektrycznej (prądu wysokiej często­
tliwości) znajdują się w fazie prób.

Technika stosowanego na skalę przemysłową rozmraża­
nia zależy od asortymentu i jego dalszego przeznaczenia 
użytkowego. Surowce na produkcję wędlin można rozmra­
żać szybko w wodzie o temperaturze 10° do 20°C lub — 
co jest lepsze — w solance. Surowca wędlinowego można 
również w ogóle nie rozmrażać. W ostatnim wypadku mię­
so podlega rozmrożeniu już w trakcie samego cyklu pro­
dukcyjnego, a mianowicie w czasie rozdrabniania na wilku 
ogrzanym do temperatury 70°C. W pozostałych wypadkach 
jako regułę należy przyjąć wskazanie tym szybszego roz­
mrażania, im szybsze było zamrażanie. Z uwagi na sto­
sowaną u nas technikę zamrażania, najlepsze efekty daje 
powolne rozmrażanie powietrzne tusz w temperaturze 6“ do 
8"C przez okres 2 do 5 dób. Rozdrabnianie tusz nie jest

wskazane przed ukończeniem 
procesu rozmrażania. Zasad­
niczym warunkiem utrzyma­
nia pełnej przydatności spo­
żywczej rozmrożonych arty­
kułów jest staranne prowa­
dzenie procesu rozmrażania i 
następne osuszenie ich po­
wierzchni oraz przechowanie 
w temperaturze ok. 0°C przez 
możliwie' krótki okres czasu.

Bloki mięsa i podrobów 
najlepiej rozmrażać w tem­
peraturze ok. 15°C. Proces 
rozmrażania trwa do jednej 
doby, straty na ciężarze nie 
przekraczają 3% (tj. są o ok.
40% mniejsze niż przy roz­
mrażaniu tusz), a jakość mię­
sa nie ulega obniżeniu.

Ad. 5. — Rozwój planowej 
gospodarki narodowej postu­
luje w sposób oczywisty roz 
szerzenie wachlarza zamraża­
nych asortymentów również na przetwory. W Polsce szcze­
gólne zainteresowanie wzbudziła możliwość zamrażania 
wędlin oraz gotowych potraw, tzw. mrożonek.

3 
2
4

Inny przykład układu półtusz małych zwierząt rzeźnych przygoto­
wanych do zamrażania (wg Christoduło)

I)  kark, 2) łopatka, 3) półtusza tylna, 4) sznurek.
W chwili obecnej zamraża i składuje się takie potrawy 

mięsne i mięsno-jarzynowe, jak flaki, cynaderki, mózgi, po­
droby w szarym i w węgierskim sosie oraz paprykarz cie­
lęcy. Produkcja mrożonek daje możność dobrego wykorzy­
stania mniej cennych asortymentów surowca (np. podroby) 
szczególnie w zakładach przetwórczych położonych w 
ośrodkach rolniczych. Mrożonki produkuje się w blokach 
o ciężarze ok. 10 kg, które wystudza się w przewiewnym 
miejscu przez ok. 3 godziny, a następnie mrozi przez 3 do 
4 godzin i tnie na kostki o ciężarze 250 lub 500 g, po czym 
owija w celofan. Upakowane w kartony wysyłkowe kostki 
mrożonek nie mogą być dłużej składowane w temperaturze 
ok. —15°C niż jeden miesiąc. Wyjątek stanowią mrożonki 
czysto mięsne, które można składować nieco dłużej. Szcze­
gólnie przydatny* do składowania jest paprykarz cielęcy.

Zamrażać i składować w temperaturze —15° do -—20°C 
można również wędliny. Okres składowania zamrożonych 
wędlin jest różny dla poszczególnych gatunków i wynosi 

,od kilku tygodni do kilku, a nawet kilkunastu miesięcy. 
Najmniej podatne na tego rodzaju składowanie są wędliny 
zawierające dużo wody, a więc przede wszystkim tzw. pa- 
rzonki. Celem ochrony przed obniżeniem jakości i ususzką, 
należy wędliny te zamrażać w wodoszczelnym opakowaniu. 
W przeciwnym . wypadku wędliny parzone można składo­
wać w mroźni do 3 miesięcy. Stosunkowo krótko składo­
wać można również zamrożone kiszki krwiste, a przede 
wszystkim salcesony. Już po 6-tygodniowym okresie skła­
dowania w mroźni można stwierdzić w nich wyraźne zmia­
ny smakowe, a w salcesonach dodatkowo pociemnienie bar­
wy. Kiszki 'pasztetowe składowane w tych warunkach dłu­
żej stają się slodkawe. Do składowania w mroźniach naj­
lepiej nadają się wędliny o zawartości wody poniżej 35% 
do 45%.

Tzw. ,,teleskopowy“  układ pół­
tusz małych zwierząt rzeźnych 
przygotowanych do zamraża­

nia (wg Christoduło)
1) sznurek, 2) półtusza 
przednia, 3) półtusza tylna.
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Mgr PAWEŁ SZARSKI
C. Lab* Bad. Przem. Ms. w Warszawie

Znaczenie, otrzymywanie i wykorzystanie krwi zwierzęcej
Zagadnienie wydajności krwi i należyte jej wykorzysta­

nie, zarówno dla celów jadalnych jak i technicznych, nie 
jest. dotychczas w należyty sposób doceniane,, jakkolwiek 
na czerwcowej naradzie krajowej poświęconej walce o ob­
niżkę kosztów własnych sprawa nieosiągania wskaźników 
wydajności krwi przez wiele zakładów mięsnych oraz stra­
ty wynikłe z tego tytułu dla gospodarki narodowej podkre­
ślone zostały w wypowiedzi Wiceprezesa Rady Ministrów 
tow. inż. T. Gedego i znalazły wyraz w rezolucji końcowej 
narady. Niezależnie od prac badawczych prowadzonych 
w tym zakresie przez Centralne Laboratorium Badawcze 
Przemyślu Mięsnego, wydaje się być konieczne wskazanie 
czytelnikom na poważne możliwości zwiększenia akumula­
cji przez należyte zwrócenie uwagi na ten odcinek pracy. 
Zarówno doświadczenia własne jak i literatura obca wska­
zują, że odcinek ten kryje w sobie poważne rezerwy. Dla­
tego też w najbliższej przyszłości spodziewać się należy, 
że zakłady mięsne zwiększą uzysk krwi w czasie uboju 
oraz przeznaczą większą je j' ilość do wykorzystania do ce­
lów jadalnych w postaci plazmy. Jeśli uwzględnić dla 
przykładu, że na 11 zakładów mięsnych Stalinogrodzkiego 
Zjednoczenia Przemyślu Mięsnego w II  kwartale br. 10 za­
kładów'nie osiągnęło wskaźnika wydajności krwi wieprzo­
wej i bydlęcej (Biuletyn Wspólz. Pracy Nr 6 — Stalino- 
gród) i że sytuacja na tym odcinku w innych zjednocze­
niach z małymi wyjątkami nie kształtuje się korzystniej, 
to trzeba zająć stanowisko wobec tej sprawy, a. szczegól­
nie wobec stosowanych dotychczas metod wykrwawiania. 
Jeśli Zjednoczenie Warszawskie wykorzystuje niewiele po­
nad 5°/o krwi bydlęcej i cielęcej do celów jadalnych, a w in­
nych zakładach sytuacja jest podobna i krew sprzedawa­
na jest po niskich cenach na cele techniczne, to wydaje się 
być celowe,, by w tej dziedzinie wskazać na możliwości 
zmian, które pozwoliłyby w znacznie większym zakresie 
niż to ma miejsce dotychczas, wykorzystać krew zwierzę­
cą do celów jadalnych. Artykuł w Nr 7 br. „Die Fleisch­
wirtschaft“ (H. Muggenburg) podaje aktualny przegląd 
osiągnięć nauki i praktyki związanych z otrzymywaniem 
i wykorzystaniem krwi.

Krew zwierząt wykorzystywana była do celów spożyw­
czych już w dawnych czasach, jednak zużytkowanie jej ja­
ko wartościowego surowca do produkcji środków spożyw­
czych nie było w pełni doceniane. Dopiero w okresach nie­
dostatków na środki spożywcze ulepszono metody uzyski­
wania krwi i dalszej jej przeróbki. W miarę poprawiania 
się sytuacji żywnościowej, rozwijające się metody przerób­
ki krwi ulegały znów zahamowaniu. Całkowite wykorzy­
stanie krwi dla celów jadalnych mogłoby w pewnym stop­
niu zaspokoić potrzeby białkowe ludności tych krajów, któ­
re zmuszone są białko to sprowadzać. Jakkolwiek krew 
stanowi produkt uboczny, to jednak pod względem składu 
i wartości odżywczej nie odbiega zbytnio od chudego 
mięsa.

krew  bydlęca chude mięso

M a jko
tłuszcze i  l ip o id y  
węglowodany (g likogen 

i  cukier) 
sole 
ka lo rie

17,3 g 
0,5 g

0,1 g 
0,8 g 

około 76

26 g
1,7 g

0,3 g 
1,2 g 

około 99

Biorąc powyższe pod uwagę, krew może być potrakto­
wana jako płynne mięso i przedstawia ze względu na wy­
soką zawartość ciał białkowych wartościowy czynnik w ży­
wieniu człowieka.

1. Otrzymywanie krwi.
Krew, jak wiadomo, jako płyn zawierający białko bardzo 

szybko ulega zepsuciu. Jeśli więc większe ilości tego pro­
duktu mają być przeznaczone do celów jadalnych —- pod­
czas otrzymywania i dalszej przeróbki zachowane być mu­
szą wysoce higieniczne warunki. Przy obecnie stosowanych 
metodach wykrwawiania w większości za pomocą kłucia — 
nie da się całkowicie uniknąć zanieczyszczeń. Na tle wie­
loletnich doświadczeń udało się wypracować dla poszcze­
gólnych rodzajów zwierząt takie metody wykrwawiania

które umożliwiają otrzymywanie względnie czystego, nie- 
zakażonego surowca do dalśzej przeróbki.

Otrzymywanie krwi bydlęcej.
Po ogłuszeniu dokonuje się przecięcia skóry na 50 cm 

w kierunku naćzyń krwionośnych szyi i w miejsce odchy­
lonej skóry wprowadza się specjalne naczynie do zbiórki 
krwi (rys. 1). Wykrwawienie następuje przez otwarcie na­
czyń krwionośnych szyi. Należy unikać uszkodzenia prze­
łyku, gdyż resztki pokarmu mogą zanieczyścić krew. Rów­
nież nie może zostać przecięta tchawica, gdyż część krwi 
zostałaby stracona przez przejście do oskrzeli i płuc.

Otrzymywanie krwi cielęcej i baraniej.
Krew uzyskuje się przez dokonanie kłucia w szyję mię­

dzy krtanią i kręgosłupem. Należy głowę zwierzęcia silnie 
umocować, tak, aby krew spływając nie stykała się ze skó­
rą i sierścią. Krew barania może być użyta do produkcji 
wędlin tylko wówczas, jeżeli miejsce kłucia przed ubojem 
zostało dokładnie wystrzyżone.

Jeśli krew cielęca, barania lub kozia otrzymana jest 
przez przecięcie szyi, wobec równoczesnego przecięcia prze­
łyku, w obawie przed zanieczyszczeniem resztkami pokar­
mu, nie może być użyta do celów jadalnych.

Otrzymywanie krwi wieprzowej.
Miejsce kłucia należy oczyścić nożem (nóż ten nie może 

być użyty do kłucia) dla uniknięcia zetknięcia się krwi ze 
szczeciną. Krew odciąga się z ogłuszonej leżącej świni 
przez otwarcie naczyń krwionośnych szyi i zbiera się po­
dobnie jak u bydła do naczyń,, które przykłada się do ra­
ny. Przy wykrwawianiu świń stosuje się coraz częściej 
urządzenia maszynowe, które pozwalają na prawie całko­
wite wykrwawienie i uzyskanie krwi nie budzącej zastrze­
żeń pod względem higienicznym. W tym przypadku krew 
za pomocą pustych noży, zaopatrzonych w wąż gumowy, 
wsysana jest do naczynia próżniowego, w którym następ­
nie można ją mieszać. W wielkich rzeźniach stosuje się 
tzw. urządzenia karuzelowe, które posiadają do 12 pustych 
noży, co pozwala na wykrwawienie około 240 świń w cią­
gu godziny na bardzo malej przestrzeni. Mimo tych 
usprawnień przy dużych ubojach niezbędne jest, by doko­
nujący ^operacji kłucia posiada! wyćwiczoną rękę bez 
względu'na stosowane metody wykrwawiania. Podany wy­
żej sposób maszynowy, jakkolwiek pozwala otrzymywać 
krew bez zastrzeżeń, nie znalazł jeszcze szerokiego zasto­
sowania w praktyce..

Mimo stosowania do poszczególnych rodzajów zwierząt 
różnych metod wykrwawiania, należy zwracać uwagę, że­
by jak najmniejsza ilość krwi spływała na podłogę hali 
ubojowej. Obecnie, przy stosowaniu starych metod wy­
krwawiania, straty krwi wynoszą 50% i więcej. Chodzi tu 
nie tylko o zmniejszenie ilości i wartości substancji od­
żywczych, ale rozlana na podłodze krew stanowi doskonalą 
pożywkę dla bakterii chorobotwórczych i gnilnych, które 
mogą przenosić się na mięso w czasie dalszej obróbki 
tusz.

Przy otrzymywaniu krwi należy również zwracać uwa­
gę,, aby ogłuszone zwierzęta nie za długo, tj. nie dłużej 
niż 2 do 3 minut wisiały lub leżały przed wykrwawieniem. 
Przetrzymywanie zwierząt w tym stanie prowadzi do złe­
go wykrwawiania i zmniejsza wydajność krwi o 25%. Wia­
domo również, że tylko szybkie i całkowite wykrwawiani
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nie budzi zastrzeżeń pod względem higienicznym. Udowod­
niono (Keller), że spływająca na początku procesu krew 
jest jałowa, natomiast spływająca na końcu, zawsze za­
wiera zanieczyszczenia i jest zakażona.

Niedopuszczalne jest, aby ubojowiec ostatnie resztki krwi 
wyciskał z c.iaia zwierzęcia. Związany z tym wyciskaniem 
masaż ułatwia przejście bakterii z wnętrzności i wzmaga 
zakażenie krwi spływającej w końcu wykrwawiania. Wa­
runkiem higienicznego otrzymywania krwi jest chwytanie 
i przetrzymywanie jej w czystych naczyniach._ Mieszanie 
krwi celem uniknięcia krzepnięcia nie może być dokonane 
ręką lub patykiem,"lecz tylko czystym mieszadłem porusza­
nym ręką lub elektrycznie (rys. 2).

Celem "zmniejszenia strat krwi otrzymywanej przez wy­
krwawianie na leżąco,. w praktyce w niektórych wielkich 
rzeźniach wprowadzono z powodzeniem centralne ogłusza­
nie oraz wykrwawianie na wisząco zarówno dla bydła jak 
trzody chlewnej.

W osobnym pomieszczeniu na podwyższeniu zwierzęta 
są ogłuszane, zsuwane i nad specjalną wanną wykrwawia­
ne, przy czym krew każdego zwierzęcia chwytana jest od­
dzielnie. Dopiero wykrwawione zwierzę dostaje się na ko­
lejkę wiszącą i transportowane jest do hali ubojowej na 
właściwe miejsce 'obróbkowe. Korzyści płynące z tej me­
tody polegają na tym, że żywe zwierzęta nie wchodzą do 
hali uboju i nie pędzi się, jak to często ma miejsce, prze­
straszonych zwierząt na odpowiednie stanowiska ubojowe. 
W ten sposób usuwa się możliwość ocierania się żywych 
zwierząt o wiszące mięso i przeciwdziała przenoszeniu za­
każeń. Metoda uboju na wisząco pozwala na prawie cał­
kowite wykrwawienie zwierzęcia i lepsze wykorzystanie 
krwi do celów jadalnych. Nie zanieczyszcza się hali i wód 
ściekowych krwią, a nadto wyczuwa się odciążenie stano­
wisk ubojowych i całej hali od ruchu i hałasu, dzięki cze­
mu praca staje się wydajniejsza.

Metoda wykrwawiania na wisząco specjalnym urządze­
niem w osobnym pomieszczeniu poza halą uboju nie jest 
jeszcze ostatnim słowem techniki na tym odcinku. Dąży 
się do skonstruowania prostego urządzenia, które pozwo­
liłoby w sposób higieniczny dokonywać wykrwawiania i by 
przy tym krew spływając do naczynia nie stykała się ani 
ze skórą,, ani z sierścią zwierząt. Odpowiednie urządzenia 
musiałyby być zaopatrzone w specjalne naczynia, do któ­
rych bezpośrednio spływałaby krew końcowa przeznaczona 

• na cele techniczne. Dąży się do odkażania zarówno miejsc 
kłucia jak i narzędzi przez ustawienie kolumn do mycia 
i sterylizacji (rys. 3). Zadaniem przyszłości jest zaopatrzyć 
urządzenia do wykrwawiania w dużych rzeźniach w auto­
matyczne przesuwanie się wiszących zwierząt na linii 
i skonstruowanie urządzeń pozwalających na oddzielne 
otrzymywanie krwi z każdego zwierzęcia.

Rys. 2. Naczynie do mieszania krwi.

2. Zastosowanie krwi do celów konsumpcyjnych.
Dawniej do krwistych wyrobów wędliniarskich wykorzy­

stywano prawie wyłącznie krew wieprzową. Krew bydlęca, 
barania i końska spływała bądź do kanału, bądź wędrowa­
ła na śmietnisko. Krew ta zawiera tylko 5%> wody więcej 
i 2—3°/o białka mniej aniżeli chude mięso bez kości, a więc 
posiada pełną wartość odżywczą. Niechęć do spożywania 
produktów zawierających krew między innymi spowodo­
wana jest obiekcją wzrokową, gdyż każdy dodatek krwi 
do wyrobów nadaje im ciemne krwiste zabarwienie.

Otrzymywanie plazmy krwi i możliwości jej zastosowania

Kiedy chemik Lux wpadł na pomysł oddzielenia czer­
wonych ciałek krwi przez odwirowanie stabilizowanej ,,fi- 
bryzolem“ krwi — powstała nowa możliwość wykorzysta­
nia części krwi w postaci plazmy do celów spożywczych. 
Metoda ta ma tę przewagę nad mieszaniem i skłócaniem 
krwi, że cenna substancja białkowa — fibryna nie zostaje 
stracona. Na tle tych doświadczeń ustawowo w Niemczech 
dopuszczono do stabilizacji krwi użycie cytrynianiu sodo­
wego, a później „fosfatfibryzolu“ .

Do kiełbas, do których używa się krew świeżą, może być 
bez zastrzeżeń użyta krew, która w 6 litrach zawiera 100 g 
cytrynianu sodowego, względnie w 1 litrze 10 g ,,,fosfatfi 
bryzolu“ .

Wcześniejsze zarządzenia niemieckie (1938) dopuszczały 
stosowanie do kiełbas parzonych, i gotowanych dodatku 
I00/o plazmy w stosunku do masy kiełbasianej, lecz wyłącz­
nie stabilizowanej,, cytrynianem. Natomiast przy parów­
kach puszkowanych i kiełbasach surowych niedozwolony 
jest dodatek plazmy. Przeprowadzone doświadczenia wyka­
zały, że obawy jakoby dodatek plazmy wiązał nadmierne 
ilości wody okazały się bezpodstawne.

Podobnie jak krew płynna, plazma ulega łatwo zepsu­
ciu nawet w przypadku- natychmiastowego złożenia jej 
w chłodni w temp. 3° do 6°G. W ciągu 3—4 dni po jej 
wyprodukowaniu obserwuje się wyraźne niekorzystne zmia­
ny i dlatego też plazma powinna być natychmiast użyta 
do produkcji lub zakonserwowana. Przepracowano wiele
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metod konserwacji plazmy, z których w praktyce przyję­
ty się tylko trzy, a mianowicie:

1) impregnacja za pomocą dwutlenku węgla,
2) dodatek amoniaku,
3) suszenie.

Ad 1 — Przez impregnację dwutlenkiem węgla uzy­
skuje się produkt trwały przez okres 2—3 tygodni. Jeśli 
dwutlenek węgla doprowadzony jest pod ciśnieniem, prze­
dłuża się trwałość plazmy do ¡kilku miesięcy w temp. skła­
dowania nie wyższej niż 5°C. Przechowywana w szczelnych 
butelkach okazała się jeszcze po 10 latach bez zastrzeżeń 
(wg Lerche).

Ad 2 i 3 — Do płynnej plazmy dodaje się 0,5°/o amo­
niaku i poddaje się rozpyleniu w suszarniach rozpyłowych. 
Suszenie odbywa się w aparatach, w ¡których czas i tem­
peratura regulowane są w ten sposób, by nie dopuścić do 
większego ¡namnażania bakterii. Otrzymana -plazma suszo­
na, mająca postać delikatnego jasnożółtego proszku z lek­
kim odcieniem czerwonym, posiada różną rozpuszczalność.

Zawartość wody wynosi od 10 do 12%, soli mineralnych 
14,5 do 24,5°/o, zawartość związków azotowych 62—68°/o 
i substancji bezazotowych 3—4%. Ze względu na nikle za­
każenie, otrzymany w ten sposób produkt może być przez 
dłuższy okres czasu przechowywany. Przed użyciem plaz­
my do produkcji wędlin należy ją najpierw rozpuścić 
w wodzie, przy czym na 1 kg suchej plazmy dodaje się 
4 litry wody. Nie wolno plazmy w postaci proszku doda­
wać do farszu, lecz należy rozpuścić ją w wodzie, a na­
stępnie po trzech godzinach przechowywania w chłodni 
użyć ją w postaci galaretowatej masy wraz z dalszą ilo­
ścią wody, tak, aby do farszu dodany został przepisowy 
roztwór, tzn. na jedną część suchej plazmy 10 części wody. 
Stosunek ten odpowiada płynnej plazmie. Przed użyciem 
do .produkcji wędlin roztwór należy przechowywać 
w szczelnych zbiornikach (metalowe karnistry), Przy wę­
dlinach parzonych i gotowanych do farszu dodaje się 
w postaci roztworu 1—l,5°/o plazmy suszonej. W żadnym 
wypaldku plazmy dodawać nie można do kiełbas surowych, 
gdyż zmieniłby się ich wygląd, konsystencja i smak. Do­
datek plazmy do. wędlin podnosi ich smak i delikatność. 
Suszona plazma w porównaniu z płynną plazmą posiada 
szereg zalet: jest mniej zakażona,, bardziej trwała, może 
więc być każdorazowo po rozpuszczeniu w wodzie na 
świeżo użyta do produkcji wędlin. Zarówno płynna jak 
i sucha plazma może być użyta jako domieszka do wielu 
innych środków spożywczych wymagających zazwyczaj 
dodatku jaj, jak w piekarnictwie, cukiernictwie, do majo­
nezów itp., przy czym nie obserwuje się żadnych różnic 
jakościowych tych produktów.

Rys. 5. Pomieszczenie do mieszania, przesiewania i  składowania 
suszonej plazmy.

Duże znaczenie ma również właściwość płynnej plazmy 
emulgowania tłuszczów surowych przy jednoczesnym do­
datku „fosfatfibryzolu“ . Otrzymuje się masę tłuszczową 
o przyjemnej barwie, ¡bez obcego zapachu i smaku, nie 
rozkładającą się podczas gotowania, smażenia i nie odsą­
dzającą się w wędlinach przy dodatku jej do farszu w ilo­
ści 10—15%. W ten sposób można nadmiar plazmy ko­
rzystnie zużytkować, a również tłuszcze surowe warun­
kowo używane do produkcji wędlin, jak np. lój wołowy, 
mogą być z pożytkiem wykorzystane.

W trakcie odwirowywania stabilizowanej „fibryzolem“ 
krwi — oprócz płynnej rzadkiej plazmy (surowica +  fi- 
brynogen) otrzymuje się masę składającą się z czerwonych 
ciałek krwi stanowiących około 34% ogólnej ilości tej 
masy. Masa ta jest w większym niż przeciętnie stopniu 
zakażona,, a zawierając około 33% białka narażona jest 
na szybkie zepsucie. Celem zwiększenia trwałości poddaje 
się ją lekkiemu przepeklowaniu i następnie przechowuje 
w otwartych naczyniach aluminiowych w chłodni w temp. 
od 2° do 4°C. Dodatek soli i saletry utrzymuje czerwony 
barwnik ¡krwi — hemoglobinę.

W Niemczech zezwala się na zużytkowanie tej masy 
do celów jadalnych wyłącznie w przedsiębiorstwach otrzy­
mujących krew z własnego uboju. Masa ta znajduje za­
stosowanie do produkcji wyrobów krwistych i jakkolwiek 
odciągnięta zostata plazma, to jednak produkt posiada 
jeszcze dostateczną wartość białkową. Krwinki (czerwone 
ciałka krwi), podobnie jak plazma, mogą być wysuszone 
w suszarkach rozpyłowych, a otrzymany ciemnoczerwony 
proszek zawiera 7—8% wody i ok. 91% substancji azoto­
wych, rozpuszcza się łatwo w wodzie tworząc gęsty roz­
twór, a podczas gotowania ścina się w grube płatki. Pro­
dukt ten może służyć do przygotowywania polewek i in­
nych smacznych, pożywnych i tanich potraw. Wreszcie 
krew otrzymana w końcowej fazie wykrwawiania, a nie 
używana do produkcji wędlin, może być również poddana 
suszeniu i w postaci proszku otrzymanego w wyparce 
próżniowej wykorzystywana, stanowiąc produkt równo­
wartościowy świeżej krwi.

Suszona pełna krew jest również trwała, rozpuszczalna 
w wodzie i może być używana do produkcji wyrobów 
krwistych, potraw krwistych, a również w ograniczonych 
ilościach w przemyśle farmaceutycznym (rys. 4 i rys. 5).

Wykorzystanie krwi jako paszy i do celów technicznych.
Krew nie wykorzystana do celów jadalnych może być 

w postaci mączki użyta ¡jako pasza szczególnie dla świń. 
Do zagęszczenia tej krwi wystarczy próżnia wytworzona 
przy pomocy pompy łatwiejszej w obsłudze i tańszej, przy 
czym otrzymana mączka zawiera dostatecznie łatwo straw­
ne białko.
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W zasadzie krew wieprzowa, bydlęca i cielęca może być 
oddzielnie lub zmieszana z konfiskatami, odpadkami poubo­
jowymi,, kośćmi itp. przerobiona na mieszankę pokarmową. 
Przy produkcji mączki z krwi przerabia się jednocześnie 
pozostałości przy czyszczeniu i odwłóknianiu krwi. Przed 
zagęszczeniem — krew jest sterylizowana dla zabicia bak­
terii chorobotwórczych. Wobec tego, że przy produkcji nie 
przekracza się pewnej granicy temperatury, otrzymuje się 
produkt końcowy o pełnej wartości odżywczej bez obcego 
smaku i zapachu. Straty, które w postaci drobnych czą­
steczek mączki w ostatnim stadium wyparowania mogłyby 
powstać na skutek wyrywającego je prądu powietrza, usu­
wane są przez istnienie specjalnej komory chwytającej te 
cząsteczki. Podobnie obce zapachy usuwane są za pomocą 
urządzeń deflegmacyjnych i dezodoryzacyjnych. Produkcja 
mączki z krwi opłacalna jest tylko w bardzo dużych rzeź­
niach, posiadających własne suszarnie rozpyłowe.

Krew może mieć również zastosowanie jako sztuczny 
nawóz. W połączeniu z produktami rozpadu substancji 
roślinnych i zwierzęcych, ze względu na wysoką zawartość 
związków azotowych używana jest jako nawóz sztuczny 
w postaci proszku lub rozpuszczona w wodzie doprowa­
dzana jest do roślin, którym szybko oddaje azot.

W jeszcze większym stopniu wykorzystuje się krew do. 
celów technicznych. Surowica krwi, nie użyta do produkcji 
plazmy, znajduje zastosowanie w farbiarstwie, do produk­
cji papierów kolorowych, farb, sztucznego rogu, sztucznej 
skóry, mydeł lekarskich, kitu, kleju itp. Część surowicy

nie użyta do produkcji plazmy służy do otrzymywania 
w wyparce, przy niskich temperaturach, albuminy. W za­
leżności od jakości materiału wyjściowego, procesu tech­
nologicznego, stosowanych temperatur i uzupełniających 
czynności, jak działanie węgla kostnego lub środków bielą­
cych, otrzymuje się produkty od jasnożółtych do ciemno­
czerwonych różnego gatunku. W handlu rozróżnia się od­
powiednio jasną, brązową lub czarną albuminę. Jasne 
i lepsze gatunki znajdują zastosowanie w medycynie. Śre­
dnie gatunki używane są jako apretury dla filców i skór, 
do papierów fotograficznych, sztucznej skóry, sztucznych 
kwiatów, kolorowych papierów i do filtrowania mętnych 
płynów. Czarna albumina, jako gorszy gatunek, jest cen­
nym, odpornym na wodę klejem stosowanym w przemyśle 
drzewnym. Fibryna służy do otrzymywania różnych le­
karstw, a również do pożywek w bakteriologii (Wilte- 
Pepton). Masa otrzymywana przy produkcji surowicy, za­
wierająca czerwone ciałka krwi, spalana jest w specjalnych 
piecach bez dostępu powietrza i w postaci węgla z krwi 
używana do środków terapeutycznych lub w przemyśle 
mas filtracyjnych, a również do produkcji środków spo­
żywczych, względnie do produkcji albuminy czarnej. Po­
nadto masa ta znajduje zastosowanie do produkcji guzi­
ków, sztucznego rogu i sztucznego drewna.

Jak wynika z powyższego przeglądu,, możliwości wyko­
rzystania krwi są wielostronne i celowe wydaje się być 
przypominanie i szukanie nowych dalszych dróg lepszego 
wykorzystania tego surowca dla gospodarki narodowej.

Z doświadczeń zakładów mięsnych

Konferencja Partyjno - Ekonomiczna
Dnia 7.X. 1954 r. odbyła się w Zakładach Mięsnych 

w Krakowie, podobnie jak w innych Z. Ms., Konferencja 
Partyjno-Ekonomiczna, Wykazała ona istnienie w Zakła­
dach Mięsnych w Krakowie olbrzymich rezerw, których 
wykorzystanie wpłynie na podniesienie wszystkich wskaź­
ników ekonomicznych.

Zakłady Mięsne w Krakowie nie wyzyskiwały dotychczas 
swych możliwości w tej mierze. W przeciągu 8 miesięcy 
nie tylko, że nie wypracowały zaplanowanej obniżki ko­
sztów własnych, ale je przekroczyły o ł 730 000 zł. W ten 
sposób w ciągu 8 miesięcy dług wobec Państwa wzrósł 
na odcinku kosztów własnych do sumy 4 770 000 zł..

Na odcinku odbioru żywca i ubojów stwierdzono pierw­
sze źródła zwyżki kosztów. Liczne błędy popełniają kla­
syfikatorzy kierując się przede wszystkim wagą żywca a nie 
jego jakością. Również gospodarka paszami wykazała wie­
le marnotrawstwa. Brak jest także troski pracowników 
działu surowcowego o jakość skór. Fakt ten ma szczegól­
ne znaczenie w Krakowskich Zakładach P. Ms., gdzie za­
łoga działu surowcowego w okresie przedkonferencyjnym 
pierwsza rzuciła hasło tow. Klaji —■ „Oszczędzajmy i po­
lepszajmy jakość wyrobów na każdej operacji przez cały 
cykl produkcyjny“ .

Analiza uboju za 8 miesięcy wykazuje ¡stratę na wydaj- 
nościach poubojowych w stosunku do planu techniczno- 
-finansowego w wysokości zł 791 696, w stosunku zaś 
do dostaw dostarczonej reprezentatywności w klasach za­
łoga posiada oszczędności wynoszące 12 900 zł.

W analizie uboju wskazano na przykłady dobrej pracy 
tow. Sroki Franciszka,' który dokładnie wyjmuje płuca, 
nie kaleczy ozorków wyjmując je bez podgardla, względ­
nie tow. Pamuły Leona, bardzo dobrze rozcinającego tusze 
bez uszkodzenia polędwic.

Równie dobrze przedstawia się na odcinku uboju go­
spodarka skórami, na których załoga uzyskała we wrze­
śniu br. 42 880 zł dodatkowej akumulacji, a podjęte zobo 
wiązanie przyniesie do końca roku 519 500 zł.

Od czasu Krajowej Narady Aktywu Gospodarczego 
w Warszawie bliżej interesowano się w zakładach odcin­
kiem rozbioru, który byl tak dalece zaniedbany, że bra­
kowało nawet komórki w dziale produkcji, zajmującej się 
sprawą strat i uzysków masy mięsno-tłuszczowej oraz 
kontrolą dokumentacji. W okresie 8 miesięcy zakłady po­
niosły na rozbiorze stratę 1 520 000 zł. Jest to 1/3 długów 
wobec Państwa z tytułu niewypracowania obniżki ko­
sztów własnych. Przyczyną jest niewykonanie planowych

Zakładów Mięsnych w  Krakowie
procentowych wskaźników, gdzie n’p uzyskiwano o 0,3°/o 
mniej na ¡schabie, a za dużo na nogach i głowach. Klasy­
fikacja mięsa była niewłaściwa. Np. mięso I I I  klasy Do­
siadało 80% tłuszczu.

Kierownik rozbioru, tow., Tyński, wraz z brygadierami 
i brakarzami K.T. nie zwracają uwagi na trybowanie, 
a zwłaszcza na dokładne oczyszczanie kości z mięsa. 
Trzeba było dopiero konferencji partyjno-ekonomicznej, 
żeby taki stan zmienić. Rozdzielono rozbiór zasadniczy od 
trybowania z odpowiednią dokumentacją, rozpoczęto dzien­
ną analizę, dzięki czemu już w m-cu wrześniu br. straty 
zmniejszyły się w stosunku do m-ca sierpnia o 80%.

W produkcji wędlin w ciągu 6 miesięcy zakłady nie 
uzyskały planowanych Wydajności, tracąc 47 100 zł.

Istotnym punktem wyjściowym uzyskania ponadplano­
wej wydajności jest właściwe ustawienie procesu peklo­
wania.

Proces ten nie był dotychczas przestrzegany przez pro­
dukcję, na skutek czego zakłady nie uzyskały 1 % supera- 
ty na peklowni.

W produkcji smalcu nie uzyskano właściwej wydajno­
ści, ponosząc stratę 562 000 zł na przestrzeni 8 miesięcy. 
W okresie przedkonferencyjnym zreorganizowano smal- 
cownię, obsadzając ją załogą ZMP, wskutek czego wo­
bec zwiększonej wydajności osiągnięto w m-cu wrześniu 
oszczędność w sumie zł 9 600.

Również na odcinłęu produkcji konserw i szynek w cią­
gu 8 miesięcy nie uzyskano planowanych wydajności, któ­
re były najniższe w skali krajowej. Dopiero w wyniku 
przygotowań do konferencji i podjętych zobowiązań przez 
załogę tego działu — wydajności przekroczono. Wystarczy 
tylko wspomnieć, że planowana wydajność w m-cu paź­
dzierniku została przekroczona w szynkach o 1,3%, w ło­
patkach o 2,7% i w pork-loinach o 5,5%• Rezultaty te 
osiągnięto dzięki reorganizacji pracy zwłaszcza przy roz­
biorze.

Wiele niedociągnięć w pracy zakładów występuje na od­
cinku zbytu i zaopatrzenia rynku. Pracownicy ekspedycji 
często opuszczają pracę, a niejednokrotnie cyfra absencji 
dochodzi do 1/3 części załogi, wskutek czego pozostali 
pracownicy pracują nawet; po 15 godzin dziennie. Reor­
ganizacja służby magazynowej, a uwłaszcza ekspedycji 
Nr 1 Z. Ms. w Krakowie, jak również odbyte wspólne na­
rady z kierownictwem MHM, problem ten częściowo roz­
wiązały.
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Obok zagadnienia wydajności na czołowym miejscu na­
leży postawić zagadnienie ubytków w magazynach. Sta­
nowią one poważną pozycję w globalnych stratach za­
kładu,' związanych z niewykonaniem obniżki kosztów 
własnych. Stwierdzić należy, że walka z ubytkami maga­
zynowymi przez Z.Ms. w Krakowie była prowadzona 
w sposób niedostateczny, na skutek czego na mięsie wie­
przowym planowano manka 1,5%, a doszły one do 2,63%, 
na mięsie wolowym planowany ubytek 1,5% przekroczono 
o 0,49%,, ponosząc stratę 7 ton masy mięsno-ttuszczowej,

Porównując manka rzeczywiste na wyrobach gotowych 
z tabelą norm należy stwierdzić, że magazynier wyrobów 
gotowych, ob. Woźniak Marian, nadprzestrzeni 8 miesięcy 
ani razu nie przekroczy! norm dopuszczalnych. Ob. Ma­
rian Woźniak jest więc jednym z najlepszych magazynie­
rów, z którego należałoby brać przykład.

Manka na mięsach porozbiorowych, to pozycja, której 
nie zakładamy również w planie kosztów, chociaż stanowią 
one poważną stratę. Wyniosły one w czasie 8 miesięcy 
w stosunku do rotacji 0,66%. Należy stwierdzić, że man­
ka na mięsach porozbiorowych są za duże, biorąc pod 
uwagę stan uprzeaniego wychłodzenia oraz prawie na­
tychmiastowy rozchód do ekspedycji.

Brak obowiązujących wskaźników ubytków magazyno­
wych na mięsie w elementach obciąża w bardzo poważnym 
stopniu Zjednoczenie, a przede wszystkim Centralny Za­
rząd PMs, który wreszcie powinien poważnie zająć się tą 
sprawą.

Gospodarka materiałowa w Zakładach Mięsnych w Kra­
kowie pozostawia wiele do życzenia. Dowodem tego s,ą po­
nadnormatywne zapasy materiałów, wynoszące 216 000 zł 
wg stanu na dzień 30 września br.

W magazynie techniczno-gospodarczym znajduje się po­
wyżej 130 pozycji materiałów, od dłuższego czasu nie 
upłynnianych.

Służba zaopatrzenia nie'sygnalizuje również o wynikach 
analizy wykonania planu zużycia materiałów, przez co 
utrudnia walkę z przekraczaniem norm zużycia. Przykład: 
żelatyna — norma planowana na jednostkę produkcji 
(szynki) — 5,65, wykonana 5,76. Papier pakowy — nor­
ma planowana 4,63, wykonana 5,30.

Również rozbicie służby zaopatrzenia materiałowego na 
5 komórek, tj. na: gł. mechanika, transport, administrację, 
BHP i zaopatrzenie materiałowe, powoduje zwiększenie 
kosztów oraz zły styl pracy samego zaopatrzenia.

Na odcinku zatrudnienia zakłady mają poważne niedo­
ciągnięcia, czego dowodem było 5 kolejnych przekroczeń 
funduszu plac oraz 84 000 godzin nadliczbowych. Również 
nieusprawiedliwione absencje oraz częste naruszanie dy­
scypliny pracy powodują niedociągnięcia na odcinku za­
trudnienia. Dzięki konsekwentnej walce z przerostami 
w zatrudnieniu, wydajność pracy w III  kwartale wzrosła 
w stosunku do I półrocza o 5,42%, co jest wynikiem 
osiągnięć konferencji partyjno-ekonomicznej.

W okresie przygotowawczym załoga wysunęła 159 
wniosków racjonalizatorskich i usprawniających, które 
łącznie do końca roku powinny przynieść około 2 100 000 zł 
oszczędności, a do dnia konferencji dały już ponad 
315 000 zł efektywnych oszczędności.

W zakończeniu konferencji podjęto uchwałę, w której 
uczestnicy w imieniu całej załogi zobowiązali się m. in. 
do:

1) wykonania Planu Narodowego do 20.XII.1954 r,.
2) wykonania rocznego planu akumulacji i obniżki 

kosztów własnych do 31.XII.54 r.,
3) wzmożenia dyscypliny pracy i poprawy warunków 

BHP,
4) poprawienia jakości produkcji,
5) zwiększenia zatrudnienia kobiet na odcinkach pracy 

lżejszej,
6) reorganizacji służby zaopatrzenia,
7) zwiększenia troski o człowieka pracy,
8) zaktywizowania szkolenia zawodowego i otoczenia 

większą opieką uczniów,
9) podniesienia higieny produkcji, magazynowania 

i transportu,
10) zwiększenia produkcji wysokogatunkowych wyro­

bów oraz wprowadzenia nowych asortymentów.
Postawa załogi w pierwszych dniach po konferencji 

wskazuje na to„ że podjęte zadania kolektyw postara się 
zrealizować.

BRONISŁAW KRÓLIKOWSKI
Zakłady Mięsne w Krakowie 

Korespondent

Jeszcze o gospodarce węglem  w  CZPMs

Przemysł Mięsny jest nie tylko poważnym konsumen­
tem węgla, ale niestety również poważnym marnotrawcą.

Nieuporządkowane magazyny węglowe, nieszczelności 
na przewodach, brak otulin, to przede wszystkim powody 
poważnych strat tego cennego w naszej gospodarce 
minerału.

Powołane w styczniu 1953 roku Społeczne Komisje 
w większości zakładów nie przejawiają faktycznie żadnej 
działalności. A przecież myślą przewodnią powołania tych 
Komisji było uświadamianie pracowników o konieczności 
oszczędnego i racjonalnego zużywania węgla, pary, wody 
gorącej, a także kontrola gospodarki energetycznej. Tego 
rodzaju postępowanie nie tylko świadczy o brajut wyro­
bienia społecznego, ale również o braku odpownedzialno- 

* ści za wykonanie nałożonych obowiązków.
Ustalone wskaźniki zużycia węgla na jednostkę pro­

dukcji w wielu zakładach są nie analizowane i nie zwraca 
się na nie uwagi. Należy zrozumieć, że od prawidłowo 
ustalonych wskaźników możemy planować potrzebne 
ilości węgla, który faktycznie jest nam potrzebny do wy­
konania* planów produkcyjnych. Ustalony w roku 1953 
wskaźnik zużycia węgla na jednostkę produkcji w świe­
tle przeprowadzonych analiz statystycznych i próbnych 
spalań wykazał, że przy należytej gospodarce całą energią 
cieplną można i trzeba go obniżyć.

W walce o obniżkę kosztów własnych węgiel nie jest 
wcale lub prawie wcale brany pod uwagę.

Niska cena węgla przemysłowego w stosunku do ceny 
mięsa czy przetworów nie rzuca się w oczy i nie jest 
zwracana nań uwaga, jako na jeden ze składników rzu­
tujących na obniżkę kosztów własnych.

Sprawa wykorzystania w przemyśle mięsnym gorszych 
asortymentów węgla, jak miału, mułu, przerostów oraz 
?ialiw r&gionalnych, nadal pozostaje otwarta.

Zjednoczenia i zakłady idąc po najmniejszej lin ii oporu 
żądają wysokich gatunków węgla i nie chcą widzieć ..moż­
liwości spalania asortymentów drobnych. A możliwości 
takie mają. Świadczy o tym przykład Zjednoczenia P. Ms. 
Poznańskiego, gdzie praca włożona zarówno przez zje­
dnoczenie jak i zakłady daje rezultaty, co powinno być 
przykładem dla innych.

Dotychczasowe zużycie mułu w skali CZPMs, wynoszą­
ce ok. 2% ogólnie' spalanych ilości węgla, jest niewystar­
czające. Nałożone w planach ilości spalanego mułu wy­
noszą ok. 6%. Zadanie to nie jest łatwe, ale możliwe do 
wykonania przy pełnej mobilizacji sił Służby Gł. Mecha­
niką, Społecznych Komisji oraz wszystkich załóg zakła­
dów.

Hasło palaczy Zjednoczenia Poznańskiego o największe 
zużycie mułu na pewno znajdzie odzew przede wszyst­
kim w zjednoczeniach leżących w niecce węglowej. Nie­
wątpliwie źakłady będą także badać możliwości spalania 
węgla brunatnego w mieszance z węglem kamiennym.

Zużycie węgla w Polsce dziś w stosunku do okresu 
przedwojennego wzrosło prawie czterokrotnie. Wzrosło 
również wydobycie, lecz jeśli weźmiemy pod uwagę ile 
nowych fabryk, elektrowni, hut, potrzebuje węgla, ile 
węgla idzie na wieś, to stanie się jasne, że nie. wolno nam 
być rozrzutnymi.

Chcemy, aby rozwijał się nasz przemysł i dostarcza! 
coraz więcej potrzebnych nam artykułów. Wiąże się to 
z koniecznością zlikwidowania marnotrawstwa w zuży­
ciu węgla.

Inż. Jerzy Mikulski
CZPMs w Warszawie
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Zakłady Mięsne w  Krakowie w ydały w łasną gazetkę
W jednym z poprzednich numerów wspomnieliśmy już

0 biuletynie wydanym w Zakładach Mięsnych w Krakowie.
Na obecnym etapie należy z uznaniem powitać cenną

inicjatywę organizacji społeczno-politycznych Zakładów 
Mięsnych w Krakowie, które w październiku bieżącego ro­
ku wydały drukiem „Głos Zakładów Mięsnych“ .

Wydawanie gazety zakładowej posiada doniosłe znacze­
nie. Jest to poważny oręż w walce o plan, w walce o ja­
kość i obniżkę kosztów własnych. „Głos Zakładów Mięs­
nych“ niewątpliwie wychowa kadry pracownicze Krakow­
skich Zakładów Mięsnych i podniesie styl ich pracy na 
wyższy poziom.

Już pierwszy numer „Głosu Zakładów“  informuje o przy­
gotowaniach do pierwszej konferencji partyjno-ekonomicz- 
nej zakładów. Wyróżnia tych, którzy ofiarną pracą spo­
wodowali przedterminowe wykonanie planów produkcyj­
nych, stawia pod pręgierz krytyki tych, którzy cofają nas 
wstecz.

Pierwszy numer pokazuje takich jak tow. tow. Polichta
1 Pietrzyk, inż. Czeczkowski ze swoją aktywną brygadą 
racjonalizatorską.

Pokazuje jak smalcownia, której kierownictwo objął 
towarzysz Styla, przewodniczący ZMP, potrafiła dać po­
nadplanowe oszczędności.

Już w pierwszym numerze skrytykowano pracowników 
targowicy i magazynu pasz za marnotrawstwo słomy 
i siana, a pracowników szlamiarni za rozrzutną gospo­
darkę wodą.

„Głos Zakładu“ wreszcie ogłosił komunikat o konkur­
sie racjonalizatorskim Zakładów Mięsnych w Krakowie 
na miesiąc październik br.

Niewątpliwie wydawanie własnego pisma przez Zakła­

dy Mięsne w Krakowie stanie się poważnym czynnikiem 
mobilizującym, a za przykładem Krakowa powinny pójść 
inne zakłady przemysłu mięsnego w kraju.

W dniu 1 listopada 1954 r. ukazał się już drugi numer 
„Głosu Zakładów Mięsnych“ w Krakowie. Czołowy arty­
kuł omawia sytuację zakładów „po konferencji“  (patrz art. 
Konferencja Partyjno-Ekonomiczna Z. Ms. w Krakowie — 
B. Królikowskiego w tym samym numerze).

Nie na wszystkich odcinkach pracy jest dobrze, ale są 
już wyniki. Pracownicy szlamiarni w toku przygotowań 
do konferencji podnieśli wydajność kiełbaśnic, pracownik 
produkcji tow. Gawron złożył wniosek racjonalizatorski 
pozwalający zastąpić drzewo gazem, załoga szynkowni 
w okresie od 1 do 17 października przekroczyła wskaźnik 
planowanej wydajności produkcyjnej o 1,72%, pracownicy 
zatrudnieni przy produkcji porkloinów — o 8,52%, a od­
dział konserw do 24.X.br. przyniósł dodatkową oszczędność 
138 290 zł.

Te przykłady należytego zrozumienia roli i znaczenia 
konferencji partyjno-ekonomicznej powinny spowodować 
usprawnienie pracy na zaniedbanych odcinkach Zakładów 
Mięsnych w Krakowie. O tych zaniedbaniach mówi wy­
raźnie czołowy artykuł „Głosu Zakładów“ , piętnując 
w artykule „krytykujemy“  pracowników ciągnących się 
w ogonie w zaszczytnej walce o wykonanie uchwał kon­
ferencji, jak tow. Łaciak — majster szlamiarni, Józef Nycz 
pracownik szlamiarni, Stachura — kierownik transportu 
i inni. Niewątpliwie dalsze numery „Głosu Zakładów“ 
przyniosą zaszczytne wiadomości z frontu walki o pomyśl­
ne wykonanie wszystkich uchwał 'podjętych ną konferencji 
Zakładów Mięsnych w Krakowie w dniu 7.X.1954 r.

H. S.

Ruszyła produkcja wędlin w  Zakładach Mięsnych w  Brodnicy
Na początku października zakończony został kapitalny 

remont budynku masami Zakładów Mięsnych w Brodni­
cy. Podczas remontu, który trwał przez okres 3 miesięcy 
letnich, wstrzymano produkcję wędlin, a zapotrzebowanie 
miejscowego rynku pokrywały Zakłady Mięsne w Gru­
dziądzu, które codziennie dowoziły świeży towar w o l­
brzymich wozach-chłodniach.

Podczas remontu dokonano w pomieszczeniach wiele 
istotnych zmian. Dla uzyskania większej kubatury obni­
żono podłogę o 9,5 m. Ze strony wschodniej i zachodniej 
budynku wybite zostały olbrzymie okna weneckie, które 
doprowadzają światło dzienne do dawniej mrocznego 
wnętrza. Równocześnie pomieszczenie uzyskało korzystne 
oświetlenie przez zainstalowanie silnych lamp dostosowa­
nych do oświetlenia pomieszczeń, w których zbiera się 
para.

Ściany wędliniarni i parzelni wyłożone zostały płyt­
kami i kafelkami. Dawniej wędliny produkowano w cias­
nym i niskim pomieszczeniu, do którego ¡nie dochodziło 
światło dzienne. Pracownicy stali gęsto rozstawieni na 
nierównej podłodze, na której tworzyły się stale kałuże 
wody. Trudno było się tu poruszać i pracować. Żrący 
dym, wdzierający Się z wędzarni oraz para wodna utru­
dniały, a momentami wręcz uniemożliwiały pracę.

Towar z jednego stanowiska pracy do drugiego tran­
sportowano ręcznie lub w wózkach po wyboistej i nie­
równej podłodze. Dziś' surowiec transportuje się w dru­
cianych koszach na zawieszonej kolejce ślizgowej. Do 
produkcji wędlin włączono nowoczesne maszyny o na­
pędzie elektrycznym. Szczególnym udogodnieniem jest 
maszyna, która napełnia jelita masą mięsną pod ciśnie­

niem powietrza. Praca idzie tu tak szybko, że co kilka 
sekund odkłada się gotową wędlinę.

Proces produkcji wędlin znacznie przyspiesza mała 
komora, w której gotowe wędliny przed wędzeniem szyb­
ko przesychają.

Proces wędzenia wędlin odbywał się dawniej w jednej 
dużej komorze, do napełniania której zbierano surowiec 
przez pewien okres czasu. Dziś komór tych jest kilka'. 
Po wędzeniu wędliny poddawane są krótkiemu naparze­
niu, które nadaje im apetyczny wygląd; dawniejsze mycie 
wędlin w kotłach zastąpiono krótkim natryskiem, który 
zmywą i oczyszcza dokładnie wędliny. Stąd wędliny mo­
gą już teraz wędrować do magazynu i do odbiorców bez 
obawy, że nastąpią reklamacje i zwroty towaru z powo­
du nieodpowiedniej jakości, jak to często miało miejsce 
przy produkcji wędlin w dawnym, niewłaściwym pomie­
szczeniu. We wszystkich pomieszczeniach masarni, gdzie 
tworzy się jeszcze para wodna lub dociera dym, zainsta­
lowano wentylatory, które utrzymują świeże powietrze.

Przeprawa dzbny kapitalny remont uzdrowił w znacz­
nej mierze warunki pracy w masarni. Był to poważny 
wysiłek inwestycyjny poczyniony dla usprawnienia pro­
dukcji i poprawy warunków pracy. Jest to dowodem 
troski Państwa o człowieka pracy, o jego zdrowie. Cho­
dzi terazs<b to, aby wszyscy pracownicy wykazali należy­
tą troskę o nowe urządzenia i maszyny. Przy troskliwym 
obchodzeniu się z nimi, mogą one działać i pracować 
sprawnie przez długi czas i oo najważniejsze — zapew­
nić wyrównanie zaległości produkcyjnych i wykonanie 
planu rocznego.

Stefan Rozwadowski
Korespondent 

Z.Ms. w Brodnicy

Bytom wydaje
Zjednoczenie Przemysłu Mięsnego w Stalinogrodzie 

z siedzibą w Bytomiu już od czerwca br. wydaje tygod­
niowe „Błyskawice“ , rozprowadzane do podległych mu 
zakładów i rzeźni.

„Błyskawice“ Bytomia zaznajamiają załogi z wynika­
mi zakładów w procentowym uzysku wydajności poubo­
jowej, z wynikami walki o obniżkę kosztów własnych, 
z zaniedbaniem poszczególnych jednostek produkcyjnych 
lub grup czy zespołów.

„Błyskawicę"
„Błyskawice“ pokazują dobre i złe strony pracy po­

szczególnych zakładów. Wyróżniają przodujących w pro­
dukcji, ostro krytykując braki i niedociągnięcia.

„Błyskawice“ Bytomia są orężem w walce o leps.zą 
realizację planów produkcyjnych.

Za przykładem Bytomia powinny pójść pozostałe Zje­
dnoczenia, co rozbudzi aktywność załóg podległych im 
zakładów.

H. S.
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Żywiec rzeźny

ZYGMUNT ŁĄMASZEWSKI
CZPMs w Warszawie

Z zagadnień współpracy CZOZRz z CZPMs
*

Po długiej przerwie odbyła się w dniu 19 październi­
ka br. wspólna narada kierowniczego aparatu, central­
nego i wojewódzkiego, Centralnego Zarządu Obrotu Zwie­
rzętami Rzeźnymi i Centralnego Zarządu Przemysłu Mięs­
nego.

Bezpośrednim celem przeprowadzonej narady było 
wspólne przeanalizowanie dotychczasowej pracy aparatu 
obydwu Centralnych Zarządów, ze szczególnym uwzględ­
nieniem IV kwartału 1953 r. i na podstawie tej analizy 
—• ustalenie najbardziej właściwych form współpracy dła 
wykonania poważnych zadań IV  kwartału br.

Praktyka dostaw i odbioru żywca wykazywała na prze­
strzeni szeregu miesięcy zasadnicze braki i niedociągnię­
cia, które szczególnie od miesiąca września br. zaostrzyły 
się na skutek niewłaściwej interpretacji i niedomówień 
w „Ogólnych warunkach dostaw i odbioru żywca“ — 
podpisanych w sierpniu br. przez oba Centralne Zarządy.

Jednak nie tylko zadania IV kwartału br. były dla Cen­
tralnych Zarządów bodźcem do zwołania dawno octeki- 
wanej wspólnej narady, ale właściwym i ostatecznym 
sygnałem o konieczności przeprowadzenia takiej narady 
było zaognienie się stosunków pomiędzy terenowymi pla­
cówkami, gdzie atmosfera dwutorowości musiała ulec 
przełamaniu celem ustalenia i zacieśnienia wzajemnej 
współpracy.

Wygłoszony referat odzwierciedlający uzgodnione sta­
nowiska obu Centralnych Zarządów, oprócz stwierdzenia 
braku właściwej współpracy na wszystkich szczeblach, 
podkreślił i uwypuklił zasadnicze niedociągnięcia jednej 
i drugiej strony, a mianowicie:

a) niezgodność w dotychczasowym planowaniu przez 
CZOZRz dostaw żywcaj powodującą korygowanie dostaw 
w ciągu operatywnych tygodni, co przyczyniało się w re­
zultacie do bezplanowości w pracy zakładów mięsnych, 
powodując raz przestoje, a w innych wypadkach niemo­
żliwość wykonania zadań nieprzewidzianych w planie,

b) wykroczenia przez poszczególne oddziały powiatowe 
i okręgi przeciwko dyscyplinie dziennych dostaw powodo­
wały zmasowanie żywca w rzeźniach w ilościach przekra­
czających pojemność wszystkich pomieszczeń,

c) niewłaściwe lub opóźnione opracowywanie przez zje­
dnoczenia i okręgi dyspozycji towarowych powodowało 
niejednokrotnie narastanie trudności,

d) nieumiejętność rozwiązania przez niektóre okrę­
gi zadań zabezpieczenia równomiernych dostaw żywca 
wg asortymentów do wszystkich zakładów mięsnych — 
nie pozwalało na pełne wykorzystanie mocy produkcyjnej,

e) tolerowanie przez oddziały powiatowe i okręgi złej 
pracy swego aparatu we właściwej obsłudze zakładów 
mięsnych — powodowało niepotrzebne straty gospodarcze,

f) nierzetelna praca poszczególnych konwojentów i ma­
gazynierów żywca przy karmieniu i pojeniu żywca — to 
momSnt stałych zadrażnień w zakładach mięsnych,

gl nieprzygotowanie się zakładów mięsnych do pełnego 
wykorzystania mocy produkcyjnej od pierwszego dnia 
zwiększonych dostaw i powolny ich rozruch — powodowa! 
spiętrzanie, się remanentów żywca i niepotrzebne straty 
przez przetrzymywanie,

h) brak dyscypliny w zjednoczeniach i zakładach mięs­
nych, w przyjmowaniu centralnie uzgodnionych planów 
dostaw oraz opóźnianie w rozbiciu go dla poszczególnych 
zakładów mięsnych poważnie utrudniało terminowe usta­
lenie przerzutów,

i) odmowa przyjmowania planowych dziennych dostaw 
przez szereg zakładów mięsnych, to powód bezplanowego 
narastania remanentów żywca w rzeźniach,

j) opóźnianie przez zakłady mięsne odbioru żywca — 
w celu uzyskania niewłaściwą drogą wyższej wydajności 
ubojowej kosztem ubytków Wagowych, a nawet kosztem 
jakości uzyskiwanego mięsa,

k) nieprzestrzeganie przez zakłady mięsne właściwego 
karmienia i pojenia żywca oraz należytej opieki nad otrzy­
mywanym żywcem,

1) nieprzestrzeganie 'przez zakłady mięsne odpowiedniej 
ilości paszy i ściółki do zwiększonych dostaw żywca,

ł) opóźnianie w opracowywaniu rozbicia planów tygo­
dniowych na szczeblu centralnym — wskutek czego ope­
ratywne zadania nie docierały na czas do bezpośrednich 
wykonawców, utrudniając wykonanie planowych wysyłek 
żywca.

Przy popełnianiu błędów i niedociągnięć przez jedną 
i drugą stronę w zakresie przestrzegania dyscypliny do­
staw i odbioru żywca w okresie IV kwartału ub. roku, na­
stawienie obu stron było takie: widzieć i wytykać należy 
cudze błędy, natomiast osłaniać i pobłażliwie patrzefć na 
błędy własnego aparatu.

Tak na szczeblu wojewódzkim jak i centralnym brak 
było realnej oceny sytuacji, wspólnego przeanalizowania 
trudności i podjęcia wspólnych środków zaradczych.

Powołane w obu Centralnych Zarządach w tym okresie 
służby dyspozytorskie, spełniając swe zadania w ramach 
własnych pionów, również inie ustaliły i nie ułożyły mię­
dzy sobą właściwej współpracy dla wspólnego celu.

W oparciu o dotychczasowe doświadczenia, Centralne 
Zarządy doszły do zgodnego wniosku, że zacieśnienie 
wzajemnej współpracy oraz właściwe ustawienie jej na 
wszystkich szczeblach powinno przyczynić się do lepsze­
go wykonania zadań.

Uzgodnienia obu Centralnych Zarządów znalazły swój 
wyraz w zawartym „Porozumieniu“ z dnia 7.X.br. w spra­
wie środków dla prawidłowego zagospodarowania podaży 
żywca w IV kwartale br.

Zawarte porozumienie nakłada na zjednoczenia, zakła­
dy mięsne i na okręgowe przedsiębiorstwa obowiązek 
wspólnego analizowania i oceny przebiegu wykonawstwa 
planów, celem:

1) zabezpieczenia pełnej terminowości w realizacji pla­
nowych dziennych dostaw do poszczególnych zakładów 
mięsnych,

2) zabezpieczenia terminowego przyjmowania żywca 
przez zakłady mięsne zgodnie z planem,

3) zabezpieczenia pełnego wykorzystania zdolności ubo­
jowej przez poszczególne zakłady.

Tylko bezwzględna i żelazna dyscyplina na odcinku 
realizacji planów dostaw i przerzutów, planów odbioru 
żywca i uboju oraz planowy spływ masy towarowej mo­
gą skutecznie zabezpieczyć zakłady mięsne przed powa­
żnymi trudnościami IV  kwartału br.

Mimo, że celem narady było należyte przygotowanie 
się do zadań IV kwartału br., to jednak szeroka dyskusja 
poruszyła ogólne zasady wzajemnych stosunków, wska­
zując drogi i środki poprawy dotychczasowej współpracy 
w trosce o lepsze zagospodarowanie powierzonego obu 
Centralnym Zarządom dobra społecznego.

Dyskutanci w wypowiedziach swoich jasno i wyraźnie 
wskazywali źródła i przyczyny dotychczasowego braku 
dobrej współpracy na odcinku dostaw i odbioru żywca, 
które można ująć następująco:

1) niejednokrotne wygodnictwo i bezduszność oddziałów 
powiatowych bądź okręgów powodowało korki w zakła­
dach mięsnych przez pozbywanie się przez oddziały re­
manentów żywca i to za każdą cenę — przy realizowaniu 
tygodniowych dostaw w jednym lub dwóch dniach,

2) zakłady mięsne nie honorują nowych „Ogólnych wa­
runków dostaw i odbioru żywca“ , a szczególnie § 40 i 41, 
w których ustalono procentowy dodatek za wygłodzenie 
zwierząt, jeżeli odbiór żywca następuje po upływie 14 go­
dzin od chwili nadejścia transportu,

3) oddziały powiatowe wykazywały na odcinku prze- 
istrzegania dyspozycji ilościowych za mało dyscypliny,

4) na odcinku sporządzania właściwej dokumentacji wy­
syłkowej niektóre oddziały wykazywały za mało staran­
ności i dokładności, co w konsekwencji zakładom mię­
snym przedłużało normalny odbiór żywca,

5) praca konwojentów żywca celem stwierdzenia pra­
widłowości karmienia, pojenia oraz właściwej opieki nad
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żywcem powinna być lepiej kontrolowana, co na pewno 
usunie jedną z bardzo ważnych przeszkód w ustawianiu 
lepszej współpracy,

6) zakłady mięsne powinny bezwzględnie przestrzegać 
planowego odbioru żywca, rozładowując w jak najkrót­
szym czasie środki transportowe, likwidując tym samym 
do minimum pobyt konwojentów w zakładzie,

7) zakłady mięsne muszą zerwać z dotychczasową 
praktyką zaostrzania klasyfikacji żywca w wypadkach du­
żych remanentów i niestosowania pełnej obowiązującej 
nomenklatury dla żywca rzeźnego w okresach braku re­
manentów,

8) zakłady mięsne powinny większą' troską otoczyć do 
starczony żywiec, nie zapominając o karmieniu i pojeniu, 
zgodnie z obowiązującymi zarządzeniami w tej sprawie,

9) zakłady mięsne powinny dołożyć maksymalnych sta­
rań o dzienne wykonawstwo planów uboju celem zabez­
pieczenia planowego odbioru żywca,

10) oddziały powiatowe powinny zwrócić większą uwa­
gę przy załadowywaniu środków transportowych celem 
uniknięcia dodatkowych okaleczeń, przestrzegając ustalo­
nych norm załadunkowych,

11) oddziały powiatowe i okręgi powinny dopilnować 
dokonywania przez PKP regularnego przebiegu transpor­
tów z żywcem,

12) oddziały .powiatowe powinny bezwzględnie awizo­
wać zakładom mięsnym wysyłkę żywca, zgodnie z „Ogól­
nymi warunkami dostaw i odbioru żywca“ ,

13) zakłady mięsne powinny zabezpieczyć się w odpo­
wiednie ilości paszy, ściółki oraz sprzętu pomocniczego, 
jak koryta, wiadra, łańcuchy itp.,

14) wagi w zakładach mięsnych powinny być legalizo­
wane i odpowiednio konserwowane,

15) Zakłady mięsne z pierwszym dniem złwiębszonych 
dostaw powinny wykorzystać wszystkie możliwości pro­
dukcyjne.

Przytoczone wyżej wypowiedzi dyskutantów, w świetle 
Uchwał i zadań postawionych przez II Zjazd PZPR wy­
kazały, że na tym skromnym wycinku żyda gospodarcze­

go, który reprezentowali zebrani, jest jeszcze cały 'szereg 
problemów do rozwiązania i w sensie dobrego wykona­
wstwa zadań dużo do zrobienia.

Jednym z takich problemów na najbliższy okres do roz­
wiązania, to sprawa okarmień żywca. Prawie cały aparat 
terenowy Centralnego Zarządu Przemysłu Mięsnego 
w trakcie dyskusji mad referatem właśnie to zagadnienie 
najżywiej rozpatrywał, dając przykłady nieuczciwości 
konwojentów, podnosząc przy tym zagadnienie marno­
trawstwa pasz i podkreślał, że właśnie rozwiązanie tego 
problemu usunie największą przeszkodę w ułożeniu do­
brych warunków współpracy.

Centralny Zarząd Obrotu Zwierzętami Rzeźnymi wystą­
pił już do Centralnego Zarządu Przemyślu Mięsnego 
z projektem wspólnego przeprowadzenia badań i doświad­
czeń z transportami żywca bez karmienia oraz do wspól­
nego przeanalizowania skutków finansowych i gospodar­
czych stosowania takiej metody.

Próby transportu żywca bez karmienia zostaną podjęte 
przez Centralne Zarządy w I kwartale 1955 roku. Do cza­
i l i  rozpoczęcia wspólnych prób wskazane byłoby jednak, 
aby terenowy aparat kerowniczy Centralnego Zarządu 
Obrotu Zwierzętami Rzeźnymi brał udział, przy ubojach 
w zakładach mięsnych celem naocznego przekonania się
0 stopniu okarmienia dostarczonego żywca oraz wyciąg­
nięcia właściwych wniosków do aparatu skupu jak i ewen­
tualnie konwojentów.

O takim postawieniu problemu okarmień dyskutowało 
wielu uczestników wspólnej narady.

Omawiana narada była właściwym zapoczątkowaniem 
nowego etapu współpracy obydwu Centralnych Zarządów 
na odcinku wspólnej walki o obniżenie kosztów własnych
1 uzyskania lepszej i większej masy towarowej dla za­
bezpieczenia stale narastających potrzeb świata pracy.

Niewątpliwie dalsze, wspólne narady aparatu terenowego 
obu Centralnych Zarządów na szczeblu wojewódzkim roz­
szerzą i pogłębią zagadnienie ustalenia najlepszych form 
współpracy.

STANISŁAW KOZŁOWSKI
CZOZRz w  Warszawie

Problem obniżki kosztów m agazynow ania  
w  obrocie żywcem rzeźnym

Magazyny i bazy zbiorcze jako czasowe pomieszczenia 
dla zwierząt rzeźnych w obrocie od momentu zakupu do 
chwili ich dostawy do rzeźni powinny spełniać trzy pod­
stawowe zadania:

pierwsze — to amortyzowanie nierównomierności po dia - 
ży, wynikającej z niepłanowej podaży żywca z dostaw 
droibnotowarowej gospodarki wiejskiej w poszczególnych 
okresach, co przy obowiązku zakupu całej podaży i prze­
kazywaniu do rzeźni wytsyłek planowych, równomiernie 
i we właściwej relacji rodzajowej, ma decydujące zna­
czenie;

drugie —- to zabezpieczenie ' cennej masy towarowej 
przed wpływami atmosferycznymi (mróz, śnieg, deszcz, 
upał, chłód nocny) oraz przed ubytkami, uszkodzeniami 
i innymi stratami;

trzecie — to umożliwienie aparatowi obrotu dokonywa­
nia właściwej selekcji i segregacji zakupionych zwierząt 
przed ich wysyłką celem ścisłego wykonywania zleceń 
odbiorców, a więc kompletowania pełnych transportów wg 
żądanych asortymentów i rodzajów na ustalone planem 
kierunki rozchodu, przy jednoczesnej eliminacji sztuk nie 
nadających się do transportu na dalszy; przerzut.

Ażeby zatem magazyny i bazy zbiorcze właściwie speł­
niały swoją funkcję na tym odcinku naszej gospodarki, 
muszą one być racjonalnie rozmieszczone w terenie, a więc 
tak zlokalizowane w stosunku do zaplecza nadwyżek to­
warowych, kolejowych ramp załadowczych i oddziałów po­
wiatowych obrotu zwierzętami, aby polecenia przygotowań 
i wysyłek -transportów mogły byc realizowane w każdej 
chwili, w najkrótszym czasie i w żądanym kierunku.

Dla sprawnego pełnienia tych funkcji magazyny muszą 
być odpowiednio wyposażone (buchty, wagi, rampy, za­
grody, koryta, u-wiązy) zaopatrzone w odpowiedni sprzęt,

paszę i wodę oraz właściwie obsługiwane przez świado­
my swoich ziadań personel. Pojemność magazynów i baz 
zbiorczych powinna wynikać z wielkości zaplecza surow­
cowego, z uwzględnieniem warunków hodowli nia danym 
terenie i w powiązaniu ze zdolnościami ubojowymi obsłu­
giwanych zakładów mięsnych.

Funkcja magazynów i baz zbiorczych pod ikątem ekono­
miki obrotu, to — jak powiedzieliśmy — zabezpieczenie 
cennej masy towarowej przed stratami, ubytkami i szko­
dliwymi wpływami atmosferycznymi, a zatem słuszna 
i skuteczna’ walka z kosztami. Wialką o bbniżkę kosztów 
jest bowiem:

— staranne segregowanie zwierząt przed wysyłką pod 
kątem żądań obsługiwanych zakładów mięsnych; *

— oddzielanie sztuk chorych, podejrzanych i uszkodzo­
nych, aby nie zachodziły przypadki uboju z konieczności 
w transporcie, a przez to straty na masie przeznaczonej 
na cele konsumpcyjne;

— planowe i rytmiczne załadowywanie i -wysyłanie 
transportów z magazynów i baz z takim wyliczeniem, aby 
do zakładów mięsnych trafiały one w terminie i o właści­
wej porze dnia;

— ścisłe wykonywanie poleceń służby -dyspozytorskiej 
przez -magazyny i bazy zbiorcze odnośnie równomiernych 
wysyłek dziennych w skali tygodnia, -przez co uniknie- się 
w zakładach mięsnych -godzin -nadliczbowych w końcowym 
okresie tygodnia, jak również -przestojów w pierwszej jego 
połowie.
: Walką o kaszty jest -poza tym takie p-rzy-gotowa-nie trans­

portów i dokumentów transportowych, aby żywiec trafiają­
cy do rzeźni zakładów mięsnych nie czekał po kilka czy 
kilkanaście godzin na odbiór z przyczyn niedbalstwa, 
względnie złej Woli wysyłającego lub odbierającego plano­
we przesyłki.
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Wymienione czynności aparatu obrotu w skupie i trans­
porcie oraz aparatu odbierającego transporty żywca 
w rzeźniach muszą dać pożądane efekty w walce o obniżkę 
kosztów, jeśli aparat obydwu pionów będzie ściśle i su­
miennie przestrzegał instrukcji i przepisów dotyczących 
magazynowania, wysyłania, transportowania i przekazywa­
nia żywca oraz będzie miiał na uwadze zabezpieczenie ma­
sy towarowej — wspólnego dobra — przed nieplanowany­
mi stratami i nadmiernymi kosztami obrotu i produkcji.

Uzupełniającym ogniwem magazynów powiatowych są 
pomieszczenia i buchty dla. zwierząt sieci punktów skupu, 
których zasadniczą rolą jest gromadzenie odebranych od 
producentów zwierząt do czasu ich przetransportowania 
do baz zbiorczych, względnie do ramp załadowczych. I tu 
znów należy podkreślić, że wielkość tych pomieszczeń, 
ich sieć, przygotowanie i zaopatrzenie powinno być pro­
porcjonalne1 do wielkości masy skupu danego terenu. Po­
winny one w koniecznych przypadkach spiętrzenia się po­
daży spełniać w swoich rozmiarach na własnych terenie 
rolę amortyzatora tej podaży. Muszą one w pierwszym 
rzędzie zabezpieczać żywiec rzeźny przed stratami i uszko­
dzeniami — a organizacja pracy w tych pomieszczeniach 
musi być wyrazem troski o mienie społeczne i przykładem 
dobrej gospodarki, w wyniku której chronimy nasze wspól­
ne dobro. _ .

W pracy personelu nadzorującego magazyny i bazy jest 
jeszcze wiele niedociągnięć w zakresie nadzoru i braku 
organizacji. _

Na przykład w okręgu kieleckim za I kwartał 1954 r. 
zarejestrowano straty w obrocie trzodą aż na 355 sztukach, 
co stanowiło 0,48% całej masy, wartości 56 421 zl; za II 
kwartał — na 340 sztukach, co stanowiło 0,43% całej 
masy, wartości 105 157 zl;

w okręgu lubelskim za I kwartał 1954 r. zarejestro­
wano straty w obrocie trzodą na 401 sztukach, co sta­
nowiło 0,57% całej masy, wartości 141 547 zł, za II 
kwarta1! — na 689 sztukach, co stanowiło 0,66% całej 
masy, wartości 349 896 zl;

w okręgu białostockim za I kwartał 1954 :r. zareje­
strowano straty w obrocie trzodą na 145 sztukach, 
co stanowiło 2,51'% całej masy, wartości 25 341 zł, 

za II kwartał — na 190 sztukach, co stanowiło 1,99% 
całej miasy, wartości'53 466 zł;

w okręgu rzeszowskim za I kwartał 1954 r. zareje­
strowano straty w obrocie trzodą na 67 sztukach, co 
stanowiło 0,19% całej masy, wartości 10 517 zl, w II 
kwartale — na 199 sztukach, co stanowiło 0,46P/oi ca­
łej masy, wartości 26 285 zl.

Poprawa na tym odcinku zależna jest przede wszyst­
kim od personelu, a więc od człowieka bezpośrednio nad­
zorującego i wykonującego czynności obrotu, a w pierw­
szym rzędzie od magazynierów i konwojentów.

Dokładna analiza wykazała, że za okres I półrocza 
1954 r. w skali krajowej z przekazanych do zakładów 
mięsnych sztuk żywca o niepełnej wartości uległo:

Ziarna n i u nóg rozdarciu krocza
przebic iu,

przekrw ien iu

\ y  o b r o c i e  t r z o d ą

6% 4,2% 2,4%

W ■ o b r o c i e  b y d ł e m

7% 2,4% 5,8%

Chorobom ubo jow i z konieczności padło

W o b r o c i e  t r z ó d ą

33,9% 49,6% 3,9%

W o b r o c i e  b y d i e m

42,4% 41,2% 6,5%

Wyniki te świadczą dobrze o naszej gospodarce maga­
zynowej, a odwrotnie — mówią o braku dbałości dla za­
bezpieczenia naszego wspólnego dobra, dla zmniejszenia 
strat naszego codziennego podstawowego surowca kon­
sumpcyjnego.

Faktem jest, że skupiony żywiec od producenta jest 
zdrowy, a zatem tak poważne straty na jakości surowca 
powodowane są przez niedbale wykonywanie czynności 
obrotu i przekazywania zwierząt dto rzeźni.

Do obowiązków magazyniera należy przeprowadzani 
stałej kontroli i segregacji dostarczanych ze spędu zwie­
rząt, oddzielanie sztuk złośliwych, kierowanie sztuk chorych 
i podejrzanych do najbliższej rzeźni, karmienie posia­
danych W| bazie zwierząt, rozmieszczanie ich w buchtach, 
przygotowanie transportów i zaopatrywanie ich w karmę.

Należy stwierdzić, że dotychczas ładowanie do samocho­
dów czy wagonów nie zawsze jest właściwe, niejednokrot­
nie ustawianie środków transportowych przy rampiach me 
zabezpiecza żywca przed uszkodzeniami, w wyniku czego 
zwierzęta lamią nogi. iNie zawsze tereny przepędowe i ko­
rytarze wysypywane są piaskiem lub żużlem, skutkiem 
czego zwierzęta ślizgają się i rozdzierają krocza.

Aparat służby magazynowej nie zawsze zwraca uwagę 
na środki transportowe (wagony, samochody), nie usuwa 
braków, skutkiem czego zwierzęta niszczą skóry; podobna 
sytuacja jest na odcinku karmienia i pojenia zwierząt 
w transporcie, jeśli chodzi o racjonalne zużywanie karmy 
i zabezpieczenie żywoa przed stratami i ubytkami.

W roku 1954, w okresie lipoa i sierpnia, najtrudniejszym 
pod względem warunków transportowania zwierząt, go­
spodarka narodowa poniosła ponadplanowe straty, a mia­
nowicie:

W  okręgu w miesiącach trzoda % byd ło  %

warszawskim lip ie c
sierp ień

0,43
0,20

0,66
0,10

bydgoskim lip ie c
sierp ień

1,06 
1,55

—

kie leck im lip ie c
sierp ień

0,40
0,58

0,19

bia łos tock im lip ie c
sierp ie

0,33
0,77 —

rzeszowskim lip ie c
sierp ień

0,55
1,19

0,37
0,44

Za przekroczeniami ubytków kryją się niewątpliwie za­
niedbania pracowników obrotu i są one wynikiem nie­
właściwego i nieterminowego karmienia i pojenia żywca, 
a bardzo często marnotrawstwa paszy zadawanej w osta­
tniej fazie obrotu przed zdaniem do zakładów mięsnych. 
Należy jednak podkreślić, że rejestrowane w obrocie straty 
na jakości surowca onaz ubytki wagowe obejmują nie tylko 
str-aty powstałe na punktach skupu, bazach zbiorczych 
i w transporcie, ale również straty jakie powstają w ma­
gazynach przyrzeźniianych w czasiei między wyładunkiem 
żywca w zakładzie i przekazaniem go do rzeźni.

Tutaj również zabezpieczenie żywoa przed stratami ma 
decydujące znaczenie, jeśli chodzi o jakość uzyskiwanej 
masy surowcowej w mięsie. Należy stwierdzić, że również 
magazynierzy rzeźni w wielu przypadkach nie wykazują 
troski o powierzony im żywiec i przysparzają wiele strat. 
Niejednokrotnie opóźnianie odbioru transportów oraz gło­
dzenie zwierząt i niepojenie ich powoduje konieczność 
przekazywania sztuk słabszych do uboju sanitarnego, 
w wyniku czego otrzymuje się nieipelnowartościowy suro­
wiec. Takie postępowanie nie świadczy o zrozumieniu 
istoty walki z kosztami, jeżeli, osiągnięcie efektów cyfro­
wych i finansowych jednego pionu dzieje się kosztem in­
nego.

Od posta‘wy aparatu służby magazynowej obu pionów 
zależne są efekty wiatki o zmniejszenie kosztów i strat 
w całkowitym rozrachunku.

SPROSTOWANIE

Do artykułu pt. „Analiza produkcyjności działów wędli­
niarskich“ , zamieszczonego w Nr 10 — 1954 r., na str. 
297, szpalta I, w śródtytule „Błędy w założeniach“ , 
w punkcie 4) wkradł się błąd: zamiast osobne ustawienie, 
powinno być posobne ustawienie (tzn. po sobie).
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Inż. RADOSŁAW BLENAU
CZTP w Warszawie

Wykorzystanie mięsa końskiego do tuczu przemysłowego
W jesieni roku ubiegłego brakowanie koni w gospodar­

stwach wiejskich miało przebieg znacznie ostrzejszy niż 
dawniej, co spowodowało duży napływ koni na targowiska 
i do zakładów ubojowych. Były one przeważnie klas gor­
szych, nie nadających się do opasu. W związku z tym 
powstawał pewnego rodzaju nadmiar nisko kwalifikowa­
nej koniny, nie nadającej się ani do bezpośredniej kon­
sumpcji ani na przetwory. Celem racjonalnego wykorzy­
stania tego rodzaju mięsa postanowiono przeznaczyć je 
na karmę dla trzody chlewnej w tuczarniach przemysło­
wych CZTP.

Mięso końskie jako karma dla świń posiada wysoką 
wartość odżywczą, jest bogatym źródłem łatwo przyswa­
jalnych związków białkowych, które stanowią ok. 90°/o 
w stosunku do suchej masy mięsa, a ponadto posiada 
wszystkie niezbędne aminokwasy potrzebne do budowy 
tkanki mięsnej zwierzęcej. Mięso to zawiera również 
związki żelaza i fosforu oraz posiada bogaty zapas związ­
ków witaminowych zwłaszcza grup B, ważnych dla życia 
i rozwoju zwierząt.

Przydziały mięsa końskiego dla tuczarń przemysłowych 
w jesieni roku ubiegłego rozpoczęły się w końcu listopada 
i trwały do końca lutego br. Ponieważ dalekie odległości, 
jakie dzieliły tuczarnie od zakładów uboju koni, nie po­
zwalały na dowóz mięsa do wszystkich tuczarń, wydzie­
lona została sieć tuczarń, do których opłacało się dowo­
zić wybrakowane tusze końskie. Odbierano mięso wyłącz­
nie surowe i bezpośrednio po uboju koni — z zachowaniem 
koniecznych warunków sanitarnych. Odbiór mięsa w rzeź­
ni odbywał się pod nadzorem służby weterynaryjnej. Każ­
da partia mięsa była stemplowana pieczęciami lekarza 
wet., co świadczyło, że mięso pochodziło od koni zdro­
wych i nadawało się do skarmiania przez trzodę chlewną. 
Dowóz mięsa do tuczarń odbywał się samochodami cię­
żarowymi, przy tym mięso przykrywane było plandekami. 
W poszczególnych przypadkach zakłady ubojowe dowo­
ziły mięso do tuczarń w samochodach — chłodniach. Po 
każdorazowym przewiezieniu mięsa samochody były odka­
żane sodą kaustyczną.

Wobec braku w tuczarniach odpowiednich chłodnych 
piwnic, mięso dowożone było w niewielkich partiach, tak 
by mogło być ono skarmiane w ciągu najwyżej 3 dni. Dla 
ułatwienia pracy w tuczarniach częstokroć dowożono mię­
so poćwiartowane.

Po przybyciu na miejsce i w zależności od miejscowych 
warunków, mięso składane było albo do zbiorników beto­
nowych, albo było zawieszane na hakach na otwartym po­
wietrzu. Ostra zima i panujące wówczas mrozy ułatwiały 
przetrzymywanie mięsa końskiego przez dłuższy okres 
czasu.

Przed skarmianiem tusze końskie były rąbane na więk­
sze porcje wagi 5—8 kg, a następnie Było gotowane przez 
kilka godzin aż do momentu, gdy odchodziło łatwo od 
kości. Po dokładnym wygotowaniu mięso było krojone

na małe kawałki na gulasz albo rozdrobnione maszynowo 
na wilku, a następnie mieszane wraz z rosołem i innymi 
paszami mącznymi lub ziemniakami, z uwzględnieniem 
dodatku pasz objętościowych i balastowych.

W ten sposób przyrządzona karma zadawana była tucz­
nikom trzy razy dziennie. Dzienne dawki mięsa dla jed­
nej sztuki dorosłej wynosiły około 0,5 kg, a dla warchla­
ków 0,25 kg. Niezależnie od mięsa niektóre tuczarnie 
skarmiały również podroby końskie, stanowiące także 
wartościową karmę. Kości, po dokładnym oddzieleniu ich 
od mięsa, tuczarnie przekazywały do Centrali Odpadków.

Skarmianie tak przygotowanej karmy w tuczarniach 
dawało na ogół dodatnie wyniki. Przede wszystkim świ­
nie chętnie ją zjadały, a przez cały czas skarmiania nie 
ustalono ujemnego jej wpływu na zdrowie tuczników. 
We wszystkich tuczarniach z zadowoleniem podkreślano, 
że dodawanie mięsa końskiego do karmy podnosi smak 
innych, jednocześnie skarmianych pasz, na ogól niechętnie 
zjadanych przez świnie, jak np. otręby żytnie, młóto 
browarniane i inne. Od chwili wprowadzenia do dzien­
nych racji pokarmowych mięsa końskiego, w tuczarniach 
podwyższały się dzienne przyrosty żywej wagi tuczników, 
a jednocześnie otrzymano pewne oszczędności w skarmia­
niu pasz treściwych.

Skarmianie mięsa końskiego w tuczarniach przemysło­
wych miało również i strony ujemne. Mianowicie cena 
1 kg mięsa ustalona została ostatnio na 1 zł, co w po­
równaniu z ceną mączki mięsno-kostnej kalkulowało się 
ponad trzykrotnie drożej. Poza tym świnie przyzwyczajały 
się do zjadania mięsa i przy nagłych przerwach w jego 
dostawach niechętnie zjadały inne pasze, co w następstwie 
odbijało się ujemnie na przyrostach żywej wagi tuczników.

Należy również wziąć jeszcze pod uwagę i to, że skar­
mianie mięsa końskiego przez świnie może działać ujem­
nie na smak i zapach mięsa otrzymywanego po uboju 
tuczników. Toteż na miesiąc przed zakończeniem tuczu 
świń należy zaniechać zadawania świniom tego rodzaju 
karmy.

Do ujemnych stron skarmiania mięsa końskiego w sta»* 
nie nie przerobionym zalicza się to, że może być ono wy­
korzystane jedynie ^  niewielkiej ilości tuczarń, znajdują­
cych się w pobliżu zakładów ubojowych. Przeważająca na­
tomiast ilość tuczarń, będących w okolicach odległych^ od 
tego rodzaju ośrodków przetwórczych, pozbawiona Jest 
możności nabywania tej tak cennej karmy, dostarczającej 
pełnowartościowe białko zwierzęce.

Analizując całość przeprowadzonego doświadczenia wy­
daje się być najsłuszniejsze, że najlepszym i najwarto­
ściowszym wykorzystaniem wybrakowanego mięsa  ̂ koń­
skiego będzie jednak przerobienie go na mączkę mięsno- 
kostną, gdyż tylko w tej formie będzie można rozprowa­
dzać ją do wszystkich ośrodków tuczu równomiernie 
w stosunku do istotnych potrzeb, co jest podstawowym 
warunkiem racjonalnego zużycia tego artykułu.

Z doświadczeń przemysłu mięsnego w ZSRR

Rozwiązanie kombinatu mięsnego w  jednym typowym bloku
Uprzemysłowienie prac budowlanych niezależnie od zas-, 

tosowania prostych lub składanych konstrukcji wymaga 
ujednolicenia zarówno oddzielnych części budowli jak 
i podstawowych ich parametrów.

W różnych gałęziach przemysłu, np. obróbce metali, bu­
downictwie maszyn, tego rodzaju ujednolicenie zostało 
w znacznym stopniu dokonane, przede wszystkim dla jed­
nopiętrowych budów. Inaczej przedstawia się sprawa 
w 'przemyśle mięsnym, gdzie przeważają wielopiętrowe bu­
dynki. Niekorzystanie ze stypizowanych sieci kolumn, ele­
mentów budowlanych i parametrów przedłuża oraz pod­
raża budownictwo tych przedsiębiorstw i ich projektowanie. 
Dlatego dla potanienia i przyspieszenia budownictwa 
przedsiębiorstw przemysłu mięsnego konieczne jest ujed­

nolicenie i stypizowanie podstawowych parametrów budów 
i konstrukcji budowlanych.

Obecnie prowadzi się poważne prace nad ustaleniem 
jednakowych zasad budownictwa, jednakowych wysokości 
pięter, jednakowych obciążeń użytkowych na wiązaniach 
dla wielopiętrowych produkcyjnych budynków.

Dalszym krokiem na drodze uprzemysłowienia budow­
nictwa i przyspieszenia projektowania wydaje się być 
przejście od ujednolicenia i typizacji elementów oraz gaba­
rytowych wymiarów do kompleksowej unifikacji budynków 
produkcyjnych.

Opracowanie kilku typów wielopiętrowych budynków, 
posiadających jednakową wysokość pięter, szerokość i dłu­
gość, jednakowe rozmieszczenie schodów i wind itd.,
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pozwoli ujednolicić budynki produkcyjne w wielu gałę­
ziach przemysłu. , , , . , . , ,

Niewątpliwie całkowity schemat takich ujednoliconych 
gmachów powinien być dostatecznie elastyczny, ażeby od­
powiadał potrzebom projektowania większej ilości gałęzi 
przemysłu. W budynkach tych konieczne jest zabezpieczyć 
możliwość swobodnej ciągłości procesu technologicznego, 
kolejność operacji, łatwość połączeń produkcyjnych i tran­
sportowych oraz zaspokoić wymagania higieniczne i spe­
cyfikę danego przemysłu. W związku z tym jednolite pro­
dukcyjne budynki powinny uwzględniać maksymalne zblo­
kowanie działów produkcyjnych oraz pomieszczeń pomoc­
niczych, magazynowych i administracyjno-socjalnych. Ina­
czej mówiąc, należy stworzyć jednolite typowe _ bloki 
przemysłowych zakładów, co pozwoli na zmniejszenie zu­
życia materiałów budowlanych, wydatne zredukowanie 
nakładów finansowych na budownictwo (wskutek^ zmniej­
szenia obszaru przedsiębiorstwa), a także zmniejszenie 
przeciążenia dróg transportowych wewnątrz zakładu.

Rys. 1. Plan 4 kondygnacji.
i _  mroźnie 2 — przechowalnie towarów, 3 — składowanie mro­
żonego mięsa 4 — ostygalnia, 5 — składowanie chłodzonego mięsa, 
7 -ro zm ra ża lka , 8 -  oddział surowcowy, 9 -  produkcja połfa- 
brukatów 10 — opakowania, 11 — zamrażalnia, 12 — porcjowanie 
uszek 13 — formowanie uszek, 14 — przygotowanie ciasta, 15 — 
oddział wstępnej obróbki, 16 -  pomieszczenie ddmimstracyjno-so- 
cjalne 17 — mostek, 18 — buchty przedubojowe, 19 — oddziały 

pomocnicze.

Obecnie wylania się problem wniknięcia w budowę przed- 
siębiorstw 'różnych gałęzi przemysłu dla rozwiązania ujed­
noliconych wielo-piętrowych przemysłowych przedsiębiorstw 
w jednym kompleksowym gmachu, w którym znajdować 
się będzie produkcja podstawowa, pomocnicza i wszystkie 
administracyjne, bytowe i usługowe pomieszczenia i ma­
gazyny. Z typowego bloku wyłącza się tylko centralę 
elektrociepłowni, stację elektryczną, kotłownię, a także 
urządzenia zaopatrujące w wodę oraz urządzenia do 
oczyszczania wód ściekowych.

Przy określaniu gabarytów budynków przyjęto w pierw­
szym wariancie następujące typowe dane: rozstawienie 
słupów 6X6 m, szerokość budynku 36 ni, westibul w środ­
ku budynku. , . ,

Budynek dzieli się na odcinki podłużne po 3b m, przy 
czym przewiduje się uzupełniające wstawki po 12 i 24 m, 
wysokość nadziemnych pięter 4,6 m (od podłogi do pod-, 
łogi), podziemnych 3,4 m, ilość nadziemnych pięter od 4 
do 7, obciążenie użytkowe na wiązaniach od 500 do
1500 kg/m2. . . . .

Główne Biuro Projektów Przemysłu Mięsnego i Ml., roz­
wiązując kombinat mięsny w takim typowym bloku pro­
dukcyjnym, przepracowało pierwszy etap możliwy do zas­
tosowania. , , . . . .

Wypracowany schemat budowy typowego wielopiętro­
wego budynku produkcyjnego pozwala produkować na 
zmianę 25 ton, wędlin, 2 tony porcjowanego mięsa, 4 tys. 
porcji półfabrykatów, 60 tys. kotletów, 50 tys. pierożków, 
2 tony uszek, 20 ton mięsa i produktów ubocznych w blo­
kach, a w przewidzianej chłodni można przechowywać 
3§Ó t ochłodzonego mięsa, zamrozić 45 t mięsa na dobę 
i składować 2700 t mrożonego mięsa.

Wydajność projektowanego kombinatu mięsnego odpo­
wiada obecnemu typowemu kombinatowi mięsnemu (typ 7) 
z. wyjątkiem zdolności przechowywania mrożonego mięsa, 
którego ilość na kombinacie mięsnym typu 7 wynosi 4000 t.

Przyjęta wydajność kombinatu mięsnego w jednym typo­
wym bloku, odpowiadająca wydajności kombinatu mięsne­
go typu 7, pozwala na wyciągnięcie wstępnych wniosków 
ci brakach i zaletach tego rozwiązania. W zasadzie jego 
rozmieszczenie oraz główne pierwiastki zbliżone są do po­
siadanych przez kombinat mięsny typu 7, a mianowicie 
dokładne oddzielenie pomieszczeń działów produkcyjnych 
w układzie pionowym z uwzględnieniem wykończenia każ­
dej fazy produkcji (dział surowcowy, chłodniczy, wędli­
niarski), w dziale chłodniczym — pomieszczenie z minu­
sowymi i zerowymi temperaturami, w wędliniarskim -  
z klimatyzowaniem, chłodzeniem i ogrzewaniem piono­
wych komór. Podane nowe rozwiązanie odbiega od typu 7 
na odcinku pomieszczeń pomocniczych, magazynowych 
i administracyjno-socjalnych, które w typie 7 mieszczą się 
w oddzielnych budynkach.

Rozwiązanie głównych działów produkcyjnych w typo­
wym kombinacie mięsnym (typ 7) jest następujące: od­
dzielny dział mięsno-tluszczowy z zaprojektowanym) w su­
terenie magazynami skór surowych, soli technicznej i od­
padków (gnój); równolegle do tego działu znajduje 
się komora chłodni o zerowych temperaturach (dział su­
rowcowy), pod nią zaprojektowano przetwórnię wędlin 
z pionowo ułożonymi komorami; na^ prawo od komory 
zerowych temperatur chłodni i wytwórni wędlin mieści 
się komora minusowych temperatur chłodni ze stacją 
chłodniczą i transformatorową; wymienione działy połą­
czone są ze sobą korytarzem.
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Rus. 4. Plan 1 kondygnacji
1 — podstacje transformatorowe, 2 — oddział kompresorów,
3 -  ekspedycja chłodni, 4 — przyjmowanie ładunków, 5 i 6 -  
wstępne zamrażanie ładunków, 7 — biuro ekspedycji, 8 potniesz 
czenie socjalne chłodni, 9 -  przechowalnia wędzonych kiełbas, 
10 — pakowanie kiełbas, 11 — przechowalnia gotowanych kiełbas, 
12 -  ekspedycja kiełbas, 13 -  ochładzdnie gotowanych kiełbas, 
¡4 — przygotowanie jelit, 15 — oddział napełniania (oszprycowa- 
nia, 16 — osadzalnai, 17 — oddział termiczny, 18 — przyjmowanie 
produktów, 19 — rozlewanie tłuszczu i przygotowanie _ opakowań 
20 -  dział solenia skór, 21 -  rozdrabnianie treści żołądkowej 
(gnoju), 22 — pomieszczenia administracyjno-socjalne, 23 — aziaty 

nnmncnicze. 24 — autoplatforma.

Rys. Plan... * —  ~ kondygnacji.
1 -  składowanie mrożonego mięsa, 2 -  przechowalnia towarów 
3 — składowanie chłodzonego mięsa, 4 —_ przenośnik 4^ solenie
galnia ''artykułów ubocznych, 6 — produkcja bloków, 
mięsa 8 — oddział maszynowy, 9 — rozdrabnianie kości, 10 
mycie, naprawa i przechowalnia naczyń, 11 -  Spowame arpku- 
łńw ubocznych, 12 — formowanie pierożków, 13 — opanowanie 
kartonowe 14 — dział tłuszczowy, 15 — działy jeliciarskte i ubocz- 
nuch artykułów uboju, 16 — pomieszczenia administracyjno-socjal- 
Z , 17 -  dział wyrobów technicznych, 18 -  działy pomocnicze.

Przy rozwiązaniu kombinatu mięsnego w jednym typo­
wym bloku produkcyjnym zaprojektowano (rys- 1 — 5) 
w jednym końcu budynku dział mięsno-tłuszczowy, niżej, 
po drugiej stronie korytarza — pomieszczenia administra­
cyjno-socjalne i pomocnicze. W podziemnych kondyg­
nacjach tych działów znajdują się pomieszczenia maga­
zynowe, jak składy skór i materiałów pomocniczych, 
sprzętu’ itd. (połączenie ich z platformą kolejową dokonuje 
się: dla skór drogą przesuwnego przenośnika, dla pozos­
tałych materiałów — windami przez ekspedycję w pierw­
szej kondygnacji). Dział przetwórni wędlin w postaci od­
dzielnego pionu, z dokładnym podziałem na części chło­
dzone i ogrzewane, umieszczony jest między działem 
mięsno-tłuszczowym, a komorami chłodni o zerowych
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temperaturach. Pion komór z minusowymi temperaturami 
umieszczony jest w końcu budynku, gdzie znajduje się 
także stacja chłodnicza, transformatorowa i wspólna eks­
pedycja dla chłodni i zamrażalni.

Wszystkie działy mają połączenia między kondygna­
cjami przez schody i windy. Dla poziomych połączeń pro­
dukcyjnych i transportowych służy podłużny główny kory­
tarz.

W dolnych kondygnacjach działów znajdują się składy, 
a również pomieszczenia urządzeń dla wentylatorów, boj­
lerów, pomp i innych.

Ze względu na warunki sanitarne do ogólnotypowego 
bloku nie włączono pomieszczeń dla przyjęcia, sortowania 
i przetrzymywania bydła, a również kotłowni i urządzeń 
dla zaopatrzenia w wodę i oczyszczania wód ściekowych. 
Wobec specyfiki produkcji w kombinatach mięsnych do­
puszczono niektóre nieistotne odchylenia od przedłożonego 
typowego schematu, nie zmieniające ani sieci słupów, ani 
szerokości budynku, ani położenia klatek schodowych, wind 
itp. Odchylenia te dotyczą nieumieszczenia pomieszczeń 
magazynowych w centralnej części budynku, lecz w pod­
ziemnej kondygnacji, przylegającej do jednej z zewnętrz­
nych ścian. Długość klatek schodowych przyjęto nie 8 a 7 m 
przy utrzymaniu normalnych stopni i powierzchni scho­
dów, co jednocześnie usprawnia pracę między i wewnątrz- 
oddziałowego transportu; szyby wind przesunięto o 1 m 
w dół klatek schodowych, szerokość produkcyjnych po­
mieszczeń przyjęto do 18 m. Zaprojektowano dodatkowy 
przenośnikowy zsuw dla mięsa. Jeśli idzie o konstrukcję — 
typowy blok rozwiązano w postaci wielopiętrowych, że- 
lazo-betonowych kondygnacji z zewnętrznymi ścianami 
z cegły. Dla przyspieszenia robót budowlanych i celem 
nieprzerywania budowy izolacji ścian dla pomieszczeń 
chłodzonych, najkorzystniejsze wydaje się przyjęcie roz­
wiązania szkieletowego ze słupami żelazobetonowymi po 
perymetrze ścian oraz ścianami nośnymi, połączonymi 
w piętrach metalowymi ankierami z filarami. Taką kon­
strukcję ścian przyjmuje się zwykle przy budowie chłodni 
z wys. do 30 m. W ten sposób zostały rozwiązane ściany 
głównego działu przetwórczego mięsa w zakładzie 
w Moskwie.
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Rys. 5. Plan podziemia.
I — oddział aparaturowy, 2 — składowanie chłodzonych produktów, 
3 skład soli jadalnej, 4 — skład paliwa, 5 — przechowywanie
tłuszczu, 6 — przechowywanie jelit, 7 — skład soli technicznej, 8 — 
oddział paleniskowy, 9 — przyjmowanie mąki, 10 — skład skór, i i  — 

składy materiałów produkcyjnych.

Zaprojektowane wiązania niebelkowane okazały sie naj­
bardziej ekonomiczne i wygodne dla organizacji komuni­
kacji szeroko rozgałęzionej w kombinatach mięsnych. Wg 
przepisów budowę budynku rozwiązuje się z poddaszem 
i drewnianym pokryciem. Poddasze wykorzystuje się dla 
umieszczenia części urządzeń wentylacyjnych, rurociągów, 
maszynowni, oddziałów dla wind^ instalacji, zbiorników 
itp.

Przy opracowaniu rysunków roboczych dokonuje się po­
działu budynku na piony (działy) długości po 36 m z klat­
kami schodowymi i windami, a także wstawkami długości 
12 i 24 m.

Dla każdej komory i wstawki powinno się opracować 
skończone kompletne plany typowych budowlanych robót. 
Pozwoli to drogą zestawienia komór i wstawek rozwiązy­
wać w krótkim czasie budowę przedsiębiorstw posiadają­
cych jednolite zewnętrzne wymiary i konstrukcję.

Zestawienie powierzchni kombinatu mięsnego zaprojek­
towanego w typowym bloku, w porównaniu z powierz­
chnią kombinatu mięsnego typu 7 posiadającym sieć roz­
mieszczenia słupów 5x5  m, daje następujący obraz: po­
wierzchnia działu tłuszczowego powiększa się o 5%, po­
wierzchnia minusowej komory chłodni powiększa się 
o 5%, powierzchnia zerowej komory chłodni zmniejsza 
się o 7%, powierzchnia wytwórni wędlin zwiększa się 
o 31%. E

Ogólne powiększenie wszystkich produkcyjnych, pomoc­
niczych, obsługujących i magazynowych pomieszczeń 
wynosi 14%. Jednocześnie ogólna powierzchnia zajęta 
przez kombinat mięsny zmniejsza się o 12%.

Wstępna analiza przyczyn zwiększenia się powierzchni 
w typowym bloku pokazuje, że zwiększenie to spowodo­
wane jest zasadniczym przejściem z sieci kolumn 5X5 m 
na sieć 6 X  6 m, w rezultacie czego zwiększyła się po­
wierzchnia korytarzy, westybuli głównego korytarza łą­
czącego z sobą pomieszczenia produkcyjne.

Niedociągnięciem zaprojektowanego pierwszego warian­
tu budowy kombinatu mięsnego w typowym bloku wydaje 
się być:

1) budowa specjalnych korytarzy dla transportowania 
tusz mięsnych i produktów ubocznych z mięsno-tłuszczoi- 
wego działu do komór chłodni o zerowych temperatu­
rach wzdłuż działu wędliniarskiego, co spowodowane jest 
rozmieszczeniem przetwórni wędlin między chłodnią 
a działem mięsno-tiuszczowym;

2) obecność zbytecznego dla procesu produkcji kiełbas 
korytarza między chłodzonymi i cieplnymi częściami prze­
twórni wędlin, spowodowana koniecznymi połączeniami 
międzyoddziałowymi;

3) jednostronne naturalne oświetlenie pomieszczeń pro­
dukcyjnych, biurowych i socjalnych, co powoduje koniecz­
ność zaplanowania sztucznego oświetlenia dla części po­
mieszczeń;

4) zbyteczna wysokość socjalnych i biurowych pomiesz­
czeń oraz zbyteczna nadmierna wytrzymałość stropów 
w tych pomieszczeniach;

5) niewygodne rozmieszczenie działu gospodarskiego 
i pomocniczych.

W przeciwieństwie do tych braków należy wymienić na­
stępujące dodatnie strony rozwiązania kombinatu mię­
snego w jednym typowym: bloku:

wyeliminowanie z budownictwa budynków oddzielnych, 
a mianowicie czteropiętrowego działu administracyjno-sd- 
cjalno-bytowego i jednopiętrowego bloku dla pomieszczeń 
pomocniczych i magazynowych, warunkuje zmniejszenie 
obszaru zajętego przez kombinat mięsny;

skrócenie wewnętrznych przewodów elektrycznych, ciepl­
nych, wodnych, kanalizacyjnych i zmniejszenie długości 
linii transportowych;

obecność centralnego korytarza zabezpiecza proste po­
łączenia działów produkcyjnych zamiast skomplikowanie 
łączonych faz technologicznych przez różne pośrednie po­
mieszczenia;

wygodna łączność transportowa wzdłuż korytarza po­
między pomieszczeniami produkcyjnymi i pomocniczymi 
pozwala transportować materiały produkcyjne i opakowa­
nia prawie całkowicie za pośrednictwem autokarów, elek- 
troładowarek, przenośników itp.;

wygodne rozmieszczenie pomieszczeń ogólnych, byto­
wych i wykluczenie małych pomieszczeń w budynkach po­
mocniczych;

niestosowanie urządzeń transportu podwórzowego (wy- 
magającego remontu) niezbędnych do przewożenia prób 
dukcji, bielizny itp. do oddzielnie położonych pomieszczeń 
magazynowych, pomocniczych, pralni;

prostota i jasność rozwiązań przestrzennych konstrukcji 
budowlanych;

oderwanie się pomieszczeń chłodni od pomieszczeń 
działu mięsno-tłuszczowego, mających podwyższoną w il­
gotność, co pozwala podtrzymywać w chłodzących po­
mieszczeniach normalną wilgotność i temperaturę.

Te plusy w znacznym stopniu kompensują niektóre nad­
wyżki kosztów konstrukcji budowlanych typowego bloku 
i dają niemałe efekty eksploatacyjne.

Rozpoczęte przez Gł. Biuro Proj. Przem. Mięs. i Ml. 
opracowanie zagadnienia rozwiązania kombinatu. mięsne­
go w jednym stypizowanym bloku produkcyjnym będzie 
kontynuowane; dobrze by było otrzymać odgłosy na ten 
artykuł od inżynierów i techników przemysłu mięsnego, 
żeby móc uwzględnić ich poglądy i uwagi o opracowanym 
systemie blokowym.
(Wg proj. A. Manerbergera i inż. I. Magarika, „Mictsnaja 

Industria"  Nr 4, 1954 r).
K. S.
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i
N iełam liw y termometr do pomiaru temperatury zamrożonego mięsa

Proces zamrażania mięsa wymaga kontroli. Termometry 
szklane-rtęciowe lub spirytusowe, stosowane w pracach 
naukowo-badawczych do pomiaru temperatury zamrażane­
go mięsa w chłodniach, sprawiają pracownikom przemysłu 
mięsnego dużo kłopotu. Łamią się one łatwo, a ich od­
łamki mogą dostać się do mięsa. Zamrożone w tuszy bez 
specjalnych tulejek ochronnych nie dają się wyjąć z mięsa 
po zakończeniu zamrażania. Aby je wyjąć trzeba rozmro­
zić tuszę. Łączy się to z dodatkowym wkładem pracy i nie 
wyklucza uszkodzeń. Zastosowanie specjalnych metalo­
wych tulejek dla ochrony termometrów od mechanicznych 
uszkodzeń, jak to ma miejsce w przypadku termometru 
Kurajewa, doprowadza do dodatkowych błędów przy po­
miarze temperatury mięsa, a nie wybawia całkowicie od 
trudności wyjęcia tulejki z termometrem z zamrożonego 
mięsa. Metaliczna tulejka posiada znacznie większe prze­
wodnictwo cieplne niż mięso. Gdy w tulejce znajdzie się 
powietrze — błąd pomiaru zwiększy się. W przypadku 
stosowania gliceryny do wypełniania tulejki zwiększy się 
również błąd pomiaru. Praktykowany sposób wywierca­
nia otworków w zamrożonej tuszy i dokonywania pomiaru 
temperatury mięsa w wywierconych otworkach szklanymi 
termometrami nie jest także wskazany, bowiem w czasie 
pomiaru mięso może być niedomrożone lub przemrożone.

Zazwyczaj w praktyce temperaturę mięsa określa się po 
zakończeniu zamrażania. Jest to metoda prosta, lecz rów­
nocześnie niedokładna. Wiadomo bowiem, że czas trwania 
zamrażania zależy od temperatury powietrza w komorze, 
utuczenia i wielkości tuszy, początkowej temperatury mię­
sa i szybkości przepływu powietrza. Temperatura powie­
trza w komorze zamrażalniczej różni się nieraz ód wy­
maganej, czas załadowania i wyładowania komory nie 
zawsze jest jednakowy. Trudno zatem dokładnie określić 
zakończenie procesu zamrażania mięsa. Temperatura tusz' 
bywa wyższa lub niższa od ustalonych norm. W przypad­
ku przetrzymania mięsa w komorach zamrażalniczych 
przelotowość ich zmniejsza się a koszt zamrażana pod­
wyższa. Wyładowane z komór niedomrożone mięso, szyb­
ciej psuje się przy późniejszym jego składowaniu.

Dla większości metali zmianę oporu wraz ze zmianą 
ich temperatury można obliczyć wg wzoru:Rt= R 0(l+ a -1
gdzie: Rt i  Rn =  opór w t°C i 0°C,

a — stały współczynnik (dla wielu metali wynosi 
0,00367),

t — temperatura w 0 C.
Omawiany termometr oporowy posiada specjalny elek- 

trogrzejny element, który umożliwia w przeciągu 1 do 2 
minut nagrzanie metalicznej tulejki (armatury) do tem­
peratury wyższej niż 0° C, wskutek czego termometr łatwo 
wyjmuje się z zamrożonej tuszy. Termometr łączy się prze­
wodami z magnetoelektrycznym przyrządem wskazują­
cym _  logometrem, który można ustawić zewnątrz ko­
mory zamrażalniczej, nawet w odległości do ok. 350 me­
trów. Istnieją logometry wskazujące i zapisujące tempe­
raturę. Całość urządzenia można zasilać prądem stałym 
(baterie akumulatorowe) lub zmiennyjn (przez prostow­
niki).

Termometr oporowy zbudowany jest z metalicznej tu­
lejki i trzonka z masy plastycznej. Zewnętrzna średnica 
tulejki termometru wynosi 11 mm, jej _długość — 270 do 
280 mm, a grubość ścianek — 0,3 do 0,5 mm. Tulejka mo­
że być wykonana z nierdzewnej stali lub pobielonego że­
laza (pożądane ż możliwie małym współczynnikiem prze­
wodnictwa cieplnego). Trzonek posiada hermetyczne 
uszczelki w celu zapobieżenia przedostania się wilgotnego 
powietrza do uzwojeń. Długość trzonka wynosi 60 mm, 
średnica — 40 mm. Wewnątrz trzonka znajdują się za­
ciski dla przyłączenia końcówek uzwojeń. Wewnątrz me­
talicznej tulejki, w końcu przeciwnym trzonkowi, umiesz­
cza się uzwojenie do pomiaru temperatury. Uzwojenie to 
wykonano z miedzianego drutu pokrytego emaliową izo­
lacją. Posiada on średnicę 0,07 mm i nawinięty^ jest na 
karkas o średnicy 10 mm i długości 15 mm. Opór uzwo­
jenia w 0° C wynosi 53 omy. Końcówki uzwojenia przy- 
lutowane są do miedzianego drutu o średnicy 0,7 mm 
przechodzącego wewnątrz cienkich porcelanowych rurek 
do zacisków w trzonku. Wewnątrz tulejki, na całej jej dłu-

Budowa termometru oporowego i ogólny 
schemat jego włączania.

1 — metaliczna rurka (d =  11), 2 — mika 
(0,5), 4 — przewód, 5 — azbest (1,5), 6 — 
żelazo (0,3), 7 — metaliczna rurka (d =  6), 
8 — szklana rurka (d =  2), 9 — uzwojenie 
(d =  0,07), R =  53 omy w t =  0“C, W — 
tekstolil (masa plastyczna), 11 — gumowa 
rurka (d =  12), 12 — uzwojenie pomiarowe, 
13 — uzwojenie nagrzewające, 14 — logometr 

LPBA6.

Biorąc pod uwagę powyższe względy, pracownicy na­
ukowi Wszechzwiązkowego Naukowo-Badawczego Insty­
tutu Przemyślu Mięsnego Związku Radzieckiego skonstru­
owali do pomiaru temperatury zamrażania mięsa niełam­
liwy, elektryczny termometr oporowy. Termometr ten pra­
cuje'na tej samej zasadzie jak i inne termometry oporo­
we, to jest na zasadzie wzrostu oporu elektrycznego me­
tali wraz ze zwiększeniem się ich temperatury.

Elektryczne termometry oporowe wykonuje się z platy­
nowego lub miedzianego drutu, który umieszcza się 
w ochronnej armaturze. Platynowe termometry wykorzy­
stuje się do pomiaru temperatury od — 120° C do +  
500° C. a miedziane od — 50° C do +  100° r-

gości (z wyjątkiem miejsc umieszczenia uzwojenia pomia­
rowego i trzonka), umieszczone jest drugie uzwojenie, 
służące do nagrzewania tulejki przed wyjęciem termome­
tru z zamrożonej tuszy. Uzwojenie to wykonane jest 
z chromonikielinowego drutu, który nawija się na żelazną 
rurkę, izolowaną papierem azbestowym. Na wierzchu 
uzwojenie to izoluje się od tulejki warstwą miki. Włącza' 
się je w sieć prądu zmiennego o napięciu 36 volt tylko na 
kilka minut, do początku odtajania mięsa przy tulejce 
i wyjęcia jej z tuszy, by nie przegrzać uzwojenia pomia­
rowego.

Błąd pomiaru temperatury termometrami oporowymi 
z logometrami wynosi ± 1,5 do 3% od największego
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wskaźnika skali logomelrów. Pracownicy WN-BIPM po­
sługiwali się tym termometrem przy obserwacjach zmiany 
temperatury zamrożonego w blokach mięsa, jak również 
zamrażania wody w powietrzu. Do badań użyto wołowinę 
I gatunku. Umieszczano ją w formach metalowych w war­
stwach grubości 150 mm i zamrażano w komorach z szyb- 
kością^ powietrza od 0,5 do 0,6 m/śek. Badania te wyka­
zały, że błąd pomiaru tego termometru nie przekracza 
dopuszczalnych dla logometrów błędów i wynosi 1% od 
największego wskaźnika jego skaK (50° C), to jest 0,5° C.

Przeprowadzone próby wykorzystania niełamliwego ter­
mometru oporowego do pomiaru temperatury zamrażania

Z doświadczeń nauki
Lek. wet. JERZY KOCHANOWSKI

mięsa w blokach wykazały więc, że jest on całkowicie 
przydatny do tego celu. Stosowanie tego termometru 
wraz z logometrem umożliwia przekazywanie wskaźni­
ków temperatury mięsa na znaczne odległości oraz po­
zwala je z wielką dokładnością automatycznie zapisywać. 
Poleca się je stosować do kontroli temperatury zamraża­
nego mięsa w chłodniach składowych, laboratoriach oraz 
instytutach naukowo-badawczych.

(Wg A. G. Diwakowa, A. A. Konaricwskiego, P. A. Woj- 
nowej pt. „ Nie bjuszczijsja tiermomietr dla izmicrienija 
łiempierałury zamarożiwajemogo miasa", TRUDY WN- 
IIMP, wypusk V, Moskwa 1953 r., sir. 239—243),

i

Labor. Kontr. Bad. CZPMs w Sopocie

Możliwości uniknięcia wzrostu stopnia zakażenia wędlin  
w  czasie procesu technologicznego

Przez zakażenie mięsa w czasie produkcji należy rozu­
mieć z jednej strony właściwą infekcję kontaktową, wno­
szoną przez mikroorganizmy znajdujące się w otoczeniu 
(właściwe zakażenie), z drugiej strony wzmożenie się 
mikroflory obecnej już w surowcu i dodatkach produk­
cyjnych (rozmnażanie się).

Zagadnienie pierwsze jest nierozerwalnie związane 
z ogólną higieną produkcji i bezpośrednio od niej za­
leży. Wraz ze wzrostem higieny pomieszczeń, maszyn 
i narzędzi przerobowych, wraz z poprawą higieny oso­
bistej personelu maleje zakażenie przetworów. Stopień 
zakażenia produktu i stopień higieny produkcji znajdu!- 
ją się w  stosunku do siebie odwrotnie proporcjonalnym. 
Osobnym problemem jest zakażenie wnoszone przez 
przyprawy używane do produkcji.

Jako kryterium oceny wartości higienicznych gotowe­
go produktu przyjęto, oprócz innych wskaźników, ilość 
drobnoustrojów w jednym gramie masy mięsnej. Utarło 
się-przekonanie, że wędliny są tym bardziej zakażone im 
gorsze są warunki higieniczne produkującej je przetwór- 
nit przy czym przez złe warunki rozumie się niedosta­
teczną czystość.

Nie jest moim zamiarem negowanie twierdzeniu, że 
czystość jest koniecznym warunkiem prawidłowej pro­
dukcji wszystkich artykułów' żywnościowych. Nie należy 
jednak zapominać, że nawet przy zachowaniu wzorowej 
czystością do ^surowca dostaje się zawsze pewna ilość mi­
kroorganizmów. Konieczne więc jest zwrócenie również 
pilnej uwagi na zachowanie prawidłowości przepisów 
technologicznych, gdyż może to' mieć większy wpływ na 
końcowy rezultat niż się to powszechnie sądzi.

Wędlina wyrabiana w otoczeniu jak najczystszym, ale 
przetrzymana do chwili parzenia zbyt długo i w ’zbyt 
wysokiej temperaturze może być znacznie silniej zaka­
żona niż produkowana w gorszych warunkach, ale szyb­
ko i w niskiej temperaturze.

Podany _ poniżej przykład zobrazuje najlepiej jak 
przedstawia się czasami pozornie poważne źródło zaka­
żenia kontaktowego w przeliczeniu na cyfry.

W czasie kutrowania farsz narażony jest na zakażenie 
z powietrza. Przyjmijmy, że na 1 cm2 powierzchni odsło­
niętej masy mięsnej pada 12 drobnoustrojów w ciągu 15 
minut (jest to ilość odpowiadająca wg Ainosa stanowi 
powietrza w brudnej rzeźni). Załóżmy, że średnica kutra 
wynosi 2 metry i że jest on całkowicie odkryty (w rze­
czywistości połowa jest zakryta osłoną). Powierzchnia 
więc jego wynosi 3,14X10 000 cm2=31 400 cm2. W ciągu 
15 minut na powierzchnię znajdującego się w kutrze far­
szu padnie 12 X 31 400 =  376 800 mikroorganizmów. Jest 
to cyfra dość znaczna, ale jeżeli uwzględnimy, że w ku­
trze znajduje się np. 100 kg mięsa to jego zakażenie na 
gram wzrośnie tylko o 376 800 : 100 000, tj. o 3,7 bakterii. 
Nie jest to więc- liczba bardzo duża, zważywszy, że nor­
malnie ilość bakterii w 1 gramie farszu wynosi od k il­
kuset tysięcy do kilku milionów.

Z drugiej strony, jeżeli tym tysiącom czy milionom 
bakterii stworzymy odpowiednie warunki do rozmnaża­

nia się, to w ciągu krótkiego czasu możemy otrzymać 
przyrost zakażenia jednego grama farszu wyrażający się 
w tysiącach, setkach tysięcy czy w milionach osobników.

Wzrost mikroflory zależy od procesu produkcyjnego 
i od warunków, w jakich ten proces przebiega. Trzy 
czynniki mogą tu grać zasadniczą rolę:

a) temperatura otoczenia,
b) wilgotność środowiska,
c) czas produkcji.
W zasadach procesu technologicznego uwzględnia się 

unikanie jednoczesnego występowania tych trzech czyn­
ników, jednak proces ten w pewnych wypadkach nie 
przebiega prawidłowo, co z kolei powoduje odchylenia od 
normy w stosunku do wymienionych czynników.

W czasie przeprowadzania dokładnych badań nad usta­
leniem krzywej wzrostu bakterii podczas przebiegu całego 
procesu technologicznego natrafia się na poważne trud­
ności przy wyciąganiu jakichkolwiek wniosków. Gra tu 
jednocześnie rolę tak wiele wzajemnie od siebie zależ­
nych czynników, że łatwo jest popełnić błąd przy ocenie 
wyników.

Przeprowadzone w laboratorium Sopot w roku ubieg­
łym badania dały pewne dane orientacyjne.

W okresie peklowania mięsa w beczkach mamy bardzo 
nieznaczne wzmożenie się mikroflory wyjściowej.

Czas pobrania
Ilość  b a k te r ii w  1 g mięsa 
przeciętna z 10 posiewów Temperatura

surowca
próby

w ołow ina k l  I w ieprzow ina 
k l  I

w  czasie po­
brania p róby

po zasoleniu 330 000 770 000 +  6,0«C

po 24 godz. 141 000 775 000 +  6,5°C

po 48 godz. 448 000 882 000 +  6,8“C

po 72 godz. 554 000 882 000 4-6,8°C

Zjawisko to znajduje także wytłumaczenie, gdyż na 
przeszkodzie gwałtownemu rozmnażaniu się stają:

a) niska temperatura peklowni,
b) hamujący wpływ soli peklujących,
c) brak dostatecznej ilości tlenu w dokładnie szczelnie 

wypełnionej beczce.
Faza początkowa przygotowania bakterii do wzrostu 

(log-phase) zależy w dużym stopniu od temperatury. Dla 
psychrofili wynosi ona np. w temp. 2 — 3° C 12 godzin 
i dłużej. Następująca po niej faza gwałtownego mnoże­
nia się (logarytmiczna) występuje w tej temperaturze 
w mięsie peklowanym dopiero po 72 godzinach. Jeśt to 
okres, w którym mięso opuszcza już peklownie. Wypływa 
z tego wniosek, że zbyt długie pozostawianie mięsa w pe­
klowni (w okresach dużej podaży surowca) nie należy do 
bezpiecznych.

Do najniebezpieczniejszych należy okres maszynowego 
przerobu surowca, podczas którego pewne przynajmniej 
bakterie mogą już znajdować się lub wchodzić w fazę 
gwałtownego mnożenia się. Czas przerobu do chwili od-
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dania napełnionych w osłonki wędlin do parzenia należa­
łoby więc skrócić do minimum, zwłaszcza że niektóre 
z bakterii mezofilnych mogą w sprzyjających warunkach 
wykazywać okres przygotowawczy do wzrostu bardzo 
krótki (2 godz.). . .

Podana poniżej tabelka obrazuje przyrost zakażenia 
farszu kiełbasy krakowskiej.

i Czas (m iejsce) 
pobran ia próby

Ilość b a k te rii 
w  1 g farszu 

przeciętna 210 po­
siewów

Temperatura
surowca

w  c h w ili pobra­
nia

mieszarka i  320 000 +  11°C

i napełn ia rka 3 670 000 -J-13°C

farsz z osłonek 12 000 000 +  18“C

Z powyższego zestawienia wynika, że temperatura su­
rowca wzrasta wyraźnie w stosunkowo krótkim czasie. 
Powodem tego jest zetknięcie się rozdrabnianego i ciągle 
mieszanego surowca z ciepłym powietrzem hali produk­
cyjnej oraz dość duże tarcie w czasie przerobu maszyno­
wego. Należy również zanotować niezbyt silny, ale nie­
wątpliwy przyrost ilości mikroorganizmów. Fakt ten mo­
że mieć dwojakie wytłumaczenie:

a) przyrost jest wynikiem zakażenia kontaktowego su­
rowca przez maszyny przerobowe i ręce pracowników,

b) spowodowany jest wzrostem temperatury surowca 
i mnożenia się drobnoustrojów.

Należy się również liczyć z możliwością, że powodem 
przyrostu-są obydwa wymienione zjawiska, chociaż na 
ogól panuje powszechny pogląd, że zakażenie farszu 
wzrasta na skutek kontaktu. Wahania temperatury wska­
zują jednak, że tu może leżeć główna tego przyczyna.

Trzeba pamiętać, że maszyny w czasie produkcji „oczy­
szczają się“ same za pośrednictwem przechodzącego przez 
nie surowca. Przypomnijmy sobie również przykład z przy­
rostu zakażenia drogą powietrzną. Roli temperatury z dru­
giej strony przeczy fakt, stosunkowo bardzo krótkiego 
okresu czasu, upływającego pomiędzy poszczególnymi 
etapami produkcji. Nie możemy tu jednak wykluczyć, 
podanej na wstępie możliwości, że bakterie przeszły już 
swą fazę przygotowawczą do wzrostu w stosunkowo dłu­
gim okresie peklowania i że w chwili produkcji wchodzą 
już w fazę logarytmiczną. Przy takim założeniu nawet 
bardzo krótki okres czasu może być wystarczający dla 
przyrostu populacji. AVskazuje na to wyraźnie następna 
tabelka obrazująca wpływ „martwych“ momentów pro­
dukcji na stopień zakażenia farszu różnych asortymen­
tów wędlin. .

Farsz przechowywany w wannach na hali produkcyjnej 
o temp. +  8° C i badany w 2-godzinnych odstępach czasu.

-
Czas pobrania 

próby

Ilość b a k te rii w  1 g farszu

litew ska wojskowa zwyczajna kaszanka

po przeniesieniu 
do w anny

po 2 godzinach

400 000 

1 200 000

400 000 

1 920 000

1 640 000

2 500 000

1 000 000

1 830 000

Widoczny jest niezbyt silny ale wyraźny przyrest ilości 
bakterii nawet w tak krótkim okresie czasu przy stosun­
kowo niewysokiej temperaturze.

W produkcji stosuje się niejednokrotnie system przygo­
towania zapasu pewnych klas surowca na całą produk­
cję. Np. przy produkcji 3 ton krakowskiej przygotowuje 
się całość wołowiny, to jest 450 kg. W miarę przerobu 
farszu na każdą tonę dodaje się odpowiedni jej procent. 
Pozostałość oczekuje w wannie na swoją kolej. Można 
bezwzględnie stwierdzić, że postępowanie takie jest nie­
odpowiednie i może być przyczyną, bardzo znacznego 
wzrostu ilości bakterii w farszu. Obniża to trwałość pro­
duktu, a może nawet przyczynić się do jego zepsucia 
się w’ dalszych fazach produkcji.

Z przytoczonych danych należy wyciągnąć dwa wnioski 
praktyczne:

1. Unikać wzrostu temperatury przerabianego surowca.
2. Unikać wszelkich najmniejszych przestojów pro­

dukcji.

M I Ę S N A

Obowiązujący przepis o dodawaniu lodu do kutrowania 
nie może być lekceważony. Należy dążyć do jak najszyb­
szego przerobu surowca i nie dopuścić do tego rodzaju 
„ułatwień“ jak przygotowanie pewnej klasy, czy rodzaju 
mięsa na całą produkcję (przykład z wołowiną do krakow­
skiej ).

Po parzeniu stopień zakażenia wędlin gwałtownie 
spada, co wskazuje na skuteczność procesu termicznego.

Czas pobrania 
próby

Ilość b a k te rii w  1 g farszu

litew ska wojskowa zwyczajna kaszanka

po parzeniu 5 000 2 000 4 000 27 000

z magazynu po
2 godz. 6 000 3 250 4 000 45 000

Do często stosowanych W okresach nasilenia produk­
cji „zabiegów“ 'produkcyjnych należy dopeklowywanie 
farszu w osłonkach. W tym- celu pozostafwia się su­
rowe wędliny na kijach przez noc na hali produkcyjnej 
i dopiero następnego dnia zakańcza się produkcję wę­
dzeniem i parzeniem. Według przekonania majstrów za­
bieg ten jest zupełnie bezpieczny i nie przynosi żadnych 
strat w produkcji. Nikomu jednak nie jest wiadome^czy 
źródło szybkiego psucia się wędlin już w okresie foz- 
przedaży czy transportu nie zależy właśnie od tego za­
biegu. Cyfry podane w tabeli zdają się na to wskazywać.

Peklowanie w osłonkach w temp. otoczenia 8 — 16° C.

Czas pobrania 
próby

Ilość b a k te rii w  1 g farszu

biała serdelowa | czosnkowa średnia

po nape łn ien iu  
w  osłonki 1 650 000 3 800 000 12 800 000 5 750 000

po 22—24 godz. 20 750 000 38 000 000 41 400 000 33 380 000

Podane doświadczenia były przeprowadzane .w zimie, 
kiedy podczas nocy temperatura hali produkcyjnej obniża 
się znacznie. Należy przypuszczać, że w okresie letnim 
mnożenie się byłoby znacznie silniejsze. Peklowanie 
w osłonkach, przeprowadzone w niskiej temperaturze 
i przez niezbyt długi okres czasu może jeszcze nie wpły­
wać na psucie się produktu (peklowanie ułatwiane jest 
również przez rozdrobnienie masy mięsnej). Przeprowa­
dzone latem w wyższej temperaturze i przez dłuższy okres 
czasu może być zabiegiem przynoszącym więcej szkody 
niż pożytku.

Nie poruszam roli temperatury parzelnika i wędzarni, 
gdyż są to tematy na ogół wszystkim dobrze znane. Prag­
nę jeszcze zwrócić uwagę, że wzrost zakażenia powierzch­
ni osłonek również w głównej mierze nie zależy od samej 
osłonki, gdyż po wyjściu wędlin z parzelnika, schłodze­
niu i osuszeniu są one prawie jałowe. Zakażenie przez 
dotyk i drogą powietrzną samo przez się nie jest jeszcze 
groźne. Przeważnie powodem oślizglości osłonek jest ich 
pocenie się pod wpływem nagłych zmian temperatury 
z zimniejszej na ciepłą. Zjawisko to występuje zwłaszcza 
latem z okazji transportu wędlin środkami chlodniczyfni. 
Pokryta wilgocią osłonka wędlin stwarza doskonale wa­
runki do rozwoju bakterii i pleśni. Większość rozpo­
wszechnionych w otoczeniu mikroorganizmów może po­
wodować oślizgłość.

W skład surowca wchodzą również przyprawy, ro do 
roli których w przetwórstwie wędliniarskim panują różne 
poglądy. Z przeglądu literatury na ten temat (Koller, Tan- 
ner, Jensen, Baumgartner, Schonberg, Lerche itd.) wy­
nika, że dotychczas problem ten nie jest zgodnie roz­
strzygnięty.

Oczywiście nie uważa się obecnie przypraw za środki 
zdecydowanie konserwujące, aie też nie odmawia się im 
zupełnie pewnej roli w tej dziedzinie. Przykładem sprzecz­
nych poglądów są dwaj anglosascy autorzy Baumgartner 
i Jensen. Pierwszy z nich w rozdziale swej książki „Carj- 
ned Foods“ reasumując wyniki przeprowadzonych w tej 
dziedzinie badań stwierdza, że „zapobiegające“ - działa­
nie nrzypraw może mieć znaczenie praktyczne. Natomiast 
Jensen uważa, że z praktycznego punktu widzenia nie- 
wyjalowione przyprawy ze względu na swą mikroflorę 
mogą przynieść więcej szkody niż pożytku. Dla przykładu
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przytacza on dane osiągnięte przez Smitha, który w swym 
doświadczeniu wykazał, że kiełbasa wieprzowa z dodat­
kiem przypraw psuła się szybciej niż taka sama kieł­
basa bez nich wyprodukowana.

Z danych Jensena wynika, że zakażenie ilościowe 
przypraw sięga do kilkudziesięciu milionów bakterii 
w i g .

Podaję jako przykład kilka danych cyfrowych ilustru­
jących stopień zakażenia wg przypraw używanych w na­
szym przetwórstwie (dane z badań Laboratorium Sopot).

N r próbki pieprz majeranek

1 13 000 000 15 000 000
2 8 000 000 8 220 000
3 7 000 000 1 400 000
4 9 000 000 2 000 000
5 10 000 000 3 000 000
6 43 000 000 _

średnio 16 000 000 4 640 000

Z podanych cyfr widać, że nasze przyprawy są poważnie 
zakażone i że celowym byłoby pozbawienie ich tego nie­
pożądanego ładunku, który jest dodatkowym źródłem za­
każenia farszu w produkcji. Przy dodatku na 100 kg far­
szu 10 dkg pieprzu i przy jego zakażeniu 43 milionów bak­
terii,';] a gram, zakażenie 1 grama farszu wzrośnie o 43 ty­
siące. Jest to cyfra dużo poważniejsza niż zakażenie drogą 
powietrzną. Z przeglądu zeszłorocznych miesięczników 
czasopisma „Fleischwirtschaft“ można stwierdzić, że 
Niemcy interesują się możliwościami wyjaławiania przy­
praw przez zastosowanie promieni ultrafioletowych.

Wstępne próby przeprowadzone przeze mnie i inż. Ha­
rasimowicza w Instytucie Med. Morskiej i Tropikalnej 
w Gdańsku nie dały zbyt pomyślnych rezultatów. Należy

jednak przypuszczać, że przy udoskonalonej technice 
ekspozycji na działanie ultrafioletu rezultaty będą lepsze.

Pieprz przed naświetlaniem Pieprz po naświetlaniu

Czas naświetlania 2 godz. odległość 0,5 m.

Ilość b a k te r ii w  1 g p roduktu

pieprz 7,iele angie lskie

przed naśw ie tlan iem  
po naśw ie tlan iu  
zmniejszenie ilośc i w%

24 500 000 
13 700 000 

44%

4 800 000 
2 530 000

48%

Reasumując wszystkie dane, należy podkreślić, że przy 
stwierdzonej dużej ilości bakterii w gotowym produkcie, 
przyczyn tego stanu rzeczy nie należy zawsze szukać 
w braku czystości pomieszczeń i narzędzi pracy zakładu 
produkcyjnego, ale również, a może nawet głównie, w wa­
dach procesu technologicznego.

Inż. STANISŁAW OLEWIŃSKI
C. Lab. Bad. Przem. Ms. w Warszawie

Zastosowanie suszonej plazm y krw i do produkcji wędlin
W walce o obniżkę kosztów własnych właściwe wyko­

rzystanie krwi, jednego z najcenniejszych odpadków poubo­
jowych, posiada doniosłe znaczenie w przemyśle mięsnym.

Centralne Laboratorium Badawcze Przemyślu Mięsne­
go, w ramach zaplanowanych prac doświadczalnych na 
rok 1954, przeprowadziło próby wykorzystania krwi w po­
staci plazmy suszonej, widząc w tym sposób przedłużenia 
okresu trwałości produktów otrzymywanych z krwi i znacz­
nie szersze możliwości jej zastosowania, jak np. do wędlin 
nietrwałych i wyrobów wędliniarskich, produkcji koncen­
tratów odżywczych jako namiastki jaja kurzego w prze­
mysłach piekarniczym, cukierniczym itp.

Równolegle przeprowadzono badania nad możliwością 
magazynowania plazmy suszonej z ustaleniem warunków 
jej trwałości.

Doświadczenia zostały wykonane w oparciu o wnioski 
zaczerpnięte z fachowej literatury zagranicznej (radziec­
ka, niemiecka, czeska). Z uwagi na to, że najlepsze wyniki 
konserwacji krwi dala metoda suszenia na drodze rozpy- 
wowej, ten sposób konserwacji zastosowano również do 
plazmy otrzymywanej z krwi po odwirowaniu czerwonych 
ciałek. Okazało się, że suszenie tą metodą pozwala utrzy­
mać wszystkie cenne substancje odżywcze z zachowaniem 
witamin i fermentów. Ponadto produkt uzyskany w postaci 
suchej nadaje się łatwo do przechowania i stosowania 
wszędzie tam, gdzie używa się krwi pełnej lub jej pochod­
nych.

W ramach prac doświadczalnych z krwi wieprzowej 
i bydlęcej pochodzącej ze zdrowych zwierząt rzeźnych, po 
odwirowaniu czerwonych ciałek krwi otrzymywano płynną 
plazmę, którą poddawano niezwłocznie suszeniu w suszar­
ni rozpylowej. Po wysuszeniu uzyskiwano subtelny 
i drobny pyl, o barwie kremowo-szarej, zapachu przypo­
minającym zapach kurzego białka. Suszona plazma bar­
dzo dobrze rozpuszczała się w wodzie. W stanie suchym 
wykazywała zdolności szybkiego wchłaniania wilgoci.
- Otrzymana plazma posiadała w przybliżeniu następu­
jący skład chemiczny:

Zawartość w procentach

W oda B i a Iko ogólne B ia łko
rozpuszczalne P op ió ł

7,2 82,1 98,13 10,31

W plazmie suszonej nie stwierdzono bakterii chorobo­
twórczych. Ilość bakterii niechorobotwórczych wahała się 
w granicach od 200 tys. do 300 tys. w 1 g suchego pro­
duktu.

Ze 100 kg krwi wieprzowej i wolowej otrzymywano od 
5 do 6 kg plazmy suszonej.

Próbne produkcje wędlin z dodatkiem plazmy suszonej
Pierwsze próby zastosowania plazmy suszonej do pro­

dukcji wędlin parzonych wykonano w oparciu o recepturę 
kiełbasy zwyczajnej-parzonej. W próbach tych zastąpio­
no 5% mięsa wołowego 1% plazmy suszonej w stosunku 
do użytej masy mięsnej. Pierwsze oceny degustacyjne 
i analizy chemiczne wykazały, że kiełbasa z dodatkiem 
plazmy nie posiadała znacznych różnic smakowych w po­
równaniu z kiełbasą bez dodatku plazmy. Związanie farszu 
mięsnego było wyraźnie słabsze w kiełbasie z dodatkiem 
plazmy.

Plazmę dodawano w sposób następujący: odważano od­
powiednią ilość plazmy suszonej równą w przybliżeniu pod 
względem wartości białkowej 5 kg mięsa wołowego. Cię­
żar plazmy uzupełniano wodą do 5 kg (ciężar zastąpio­
nego mięsa). Dla rozpuszczenia plazmy roztwór dokład­
nie wymieszano i rozcieńczono dodatkiem wody w ilości 
stosowanej normalnie do mięsa kutrowanego, używanego 
do produkcji kiełbasy bez dodatku plazmy. Uzyskany roz­
twór plazmy dodawano porcjami do masy mięsnej pod­
czas kutrowania. Pozostałe czynności procesu technolo­
gicznego prowadzone były wg normalnych zasad.

W oparciu o pierwsze wyniki doświadczalne, w następ­
nych produkcjach dodatek plazmy zwiększono do 1,5%, 
a później do 2% w stosunku do masy mięsnej, zastępu- , 
jąc 5% mięsa wołowego.

Stwierdzono, że najlepsze wyniki dawały produkcje, 
w których dodatek plazmy wynosił około 1,5%. Ustalono, 
że dodatek 2% i więcej plazmy suszonej powodował wy­
raźne, wyczuwalne różnice smakowe, konsystencja takiej 
kiełbasy była bardziej ścisła, przekrój bardziej ciemny, 
z zaciemnieniem obrazu kawałków mięsa i tłuszczu, so­
czystość znacznie gorsza.

Podobne doświadczenia wykonano przy produkcjach 
kiełbasy serdelowej. Wyniki układały się analogicznie, 
tzn. najkorzystniejszym okazał się dodatek 1,5% plazmy
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suszonej w miejsce 5% mięsa wolowego. Doświadczenia 
te przeprowadzono również w próbnych produkcjach wyro­
bów wędliniarskich. W tych ostatnich doświadczeniach 
plazmę dodawano w dwojaki sposób: 1) tak jak przy 
kiełbasie zwyczajnej — zastępując w tym samym stosun­
ku składnik wiążący, 2) dodając plazmę w rozcieńczeniu 
z wodą od 3 — do 5 razy, bez ujmowania składnika wią­
żącego. W jednym i drugim wypadku wyniki były pozy- 
tywne. Przy produkcjach, w których zwiększano ilość 
białka przez dodanie plazmy, wydajność gotowego pro­
duktu była zwykle 3—4°/o wyższa w stosunku do wyro­
bów produkowanych wg normalnych zasad. Ponadto war­
tość białkowa podnosiła się od 2 — do 3%.

Schemat suszarni 
rozpylowej duńskiej

świadczenia wykazały, że najlepsze wyniki daje przećho- 
wywanie w suchych magazynach wentylowanych. W ta­
kich warunkach plazma może być utrzymywana do 2 i 3 
miesięcy. W wypadku braku suchych magazynów (szcze­
gólnie w okresie opadów atmosferycznych) nie należy jej 
dłużej przechowywać niż 4 — 6 tygodni. Jako opakowa­
nie można stosować podwójne torby papierowe. Wskaźni­
kiem przydatności plazmy do celów spożywczych powinny 
być przede wszystkim jej niezmienione własności organo­
leptyczne i . wyniki analiz chemicznych i mikrobiologicz­
nych. Plazma sucha, w której wilgotność podczas składo­
wania wzrosła powyżej 10%, powinna zostać natychmiast 

- zużytkowana. Ponadto w produkcie przeznaczonym do ce­
lów spożywczych nie może być bakterii chorobotwórczych. 

Na podstawie wyników doświadczalnych i orientacyj­
nych kalkulacji ustalono, że przy produkcji kiełbasy zwy­
czajnej z dodatkiem plazmy można obniżyć koszty każdej 
tony kiełbasy zwyczajnej o 1000 zł. Wydaje się, że prze­
róbka krwi na plazmę wymaga ustawienia przy najwięk­
szych zakładach ubojowych suszarni rozpyłowych o wy­
dajności około 20 kg suchego proszku na godzinę. Wyko-

Dla określenia trwałości i przydatności plazmy po 
okresie składowania, przeprowadzono próby utrzymywa­
nia jej w różnych warunkach. Jako opakowanie zastoso­
wano 'podwójne torby papierowe stosowane do przecho­
wywania produktów spożywczych. Przeprowadzone do-

rzystanie krwi w tej postaci pozwoli możliwie najoszczęd­
niej wyzyskać cenny surowiec, dostarczyć konsumentowi 
większych ilości taniego i wysokowartościowego białka 
zwierżęcego oraz może korzystnie wpłynąć na wyniki 
finansowe zakładów mięsnych.

Streszczenia

Udoskonalone duńskie metody produkcji szynek w  puszkach

Stwierdzono, że ścisłe zapuszkowanie szynki zmniejsza 
znacznie w czasie gotowania wydzielanie się soku z ko­
mórek. Opierając się na tym stwierdzeniu, skonstruowa­
no specjalną prasę pneumatyczną do formowania (praso­
wania) szynek bez kości w samej puszce.

Po peklowaniu i wędzeniu na gorąco, w wędzarniach 
o regulowanej temperaturze i wilgotności, wyjmuje się 
z szynek kości i poddaje je wstępnemu formowaniu odpo­
wiadającemu kształtowi puszek. Następnie szynki umiesz­
cza się w puszkach. Otwarte puszki, jedna za drugą, pod­
dawane są uformowaniu ich przy pomocy pneumatycznej 
prasy. Prasa zaopatrzona jest w stalą płytę, która swym 
kształtem odpowiada denku puszki, następnie uruchamia 
się dwie boczne szczęki, które ściśle przylegają do płasz­
cza puszki i całkowicie ją otaczają, tworząc w ten sposób 
zewnętrzną formę utrzymującą właściwy kształt puszki. 
Ńa otwartej powierzchni puszki umieszcza się płytę oporo­
wą z tłokiem regulowanym przy pomocy dźwigni i uru­
chamia się urządzenie pneumatyczne pozwalające na 
osiągnięcie ciśnienia 8 — 9 kg/cm2. W ten sposób szynka 
zostaie stopniowo ściśnięta i ściśle ułożona w puszce, przy 
czym" nie ma żadnego ryzyka zniekształcenia lub uszko­
dzenia puszki.

Po zamknięciu denkiem, krawędzie zawinięcia puszki 
oblutowuje się. Czynność tę wykonuje się na specjalnym 
aparacie półautomatycznym. Puszkę umieszcza się w me­
talowej ramie aparatu do lutowania. Przez uruchomienie, 
pedału płynne lutowie naniesione zostaje na krawędzie 
puszki. Nie tworzą się przy tym żadne wylewy lutowia 
poza ściśle wyznaczonym paskiem oblutowania.

Dalsza obróbka puszek zależy od tego, czy chcemy uzy­
skać szynki mniej lub bardziej trwale.

Chcąc uzyskać produkt zwykły, o ograniczonym okresie 
trwałości, to po ewakuacji i pasteryzacji przechowuje się 
puszki przed schłodzeniem okres 24 do 28 godzin w^temp. 
otoczenia (20°—25° C) w celu resorbcji (powtórnego 
wchłonięcia) soków, które wydostały się z szynki podczas 
gotowania. .

W celu otrzymania szynek w puszkach o dużej trwałości 
stosuje się obecnie w Danii inną metodę obróbki, znaną 
pod nazwą systemu „Supertri“ . Polega ona na tym, ze 
odpowietrzanie puszek odbywa się po gotowaniu w paize 
pod ciśnieniem, a więc w temperaturze znacznie wyższej 
niż przy zwykłym gotowaniu w otwartych kotłach. Goto­
wanie szynek w wyższych temperaturach powoduje znacz­
niejsze wydzielanie soków, które normalnie przemieniłyby
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się przez skrzepnięcie w galaretę. Aby uniknąć tych trud­
ności, wydzielone soki w znacznej części zostają usunięte 
z puszki podczas odpowietrzania w próżni — w nowym 
aparacie „Supertri“ . Chronologicznie cały cykl produkcyj­
ny przedstawia się następująco.

Zalutowane puszki umieszcza się (na boku) w zamknię­
tym kotle parowym pod ciśnieniem, zaopatrzonym w przy­
rządy kontrolne i automatyczną regulację temperatury, 
gdzie gotuje się je przez określony okres czasu. Puszki 
wstępnie schłodzone po gotowaniu, lecz nadal dość gorące, 
umieszcza się w aparacie „Supertri“ , który połączony jest 
z silną pompą próżniową. Pod wpływem próżni gorące ga­
zy z powietrzem wydostają się przez otwór ewakuacyjny. 
Jednocześnie ścianki puszki poddane są mechanicznemu 
ściskaniu, aby usunąć z wnętrza nadmiar wydzielonych so­
ków, które zbierają się w przezroczystym zbiorniczku sta­
nowiącym część aparatu. Umożliwia to. śledzenie i kontro­
lowanie przebiegu tego cyklu produkcyjnego. Puszki 
z szynką, z których- w ten sposób usunięto powietrze i nad­
miar płynnej galarety,, poddaje się ewakuacji i lutowaniu 
otworu ewakuacyjnego w aparatach klasycznych, następ­

nie przed przeniesieniem ich do magazynu wyjmuje się 
z aparatów i ochładza wodę.

Zwolennicy systemu „Supertri“ .zapewniają, że szynki 
przyrządzane wg tej metody doskonale przechowują się 
w zwykfej temperaturze bez potrzeby przechowywania 
w chłodni. Jest to zresztą kwestia temperatury wewnętrz­
nej szynek, osiągniętej w czasie gotowania. Wydaje się 
jednak, że tylko -szynki o nieprzetluszczonej tkance mogą 
znieść bez powstania głębokich zmian ogrzewanie parą pod 
ciśnieniem. Duże znaczenie posiada również staranne przy­
gotowanie szynek przed ich zapuszkowaniem, aby usunąć 
nadmiar skóry i innych tkanek, które mogą wytworzyć ga­
laretowaty sok podczas gotowania. Po otwarciu puszki szyn­
ka ma wygląd bardzo pociągający, co spowodowane jest 
brakiem powierzchniowej galarety. Stwierdza się również, 
że pod względem zapachu i smaku szynki przyrządzone 
wg metody „Supertri“ są lepsze od szynek wyprodukowa­
nych zwykłymi metodami.

(wg La Revue de la Conserve, V, 1954 r., str. 88)
J. Telackł

Zakłady Mięsne w  Danii
W Esbjerg zbudowano zakłady zaj­

mujące powierzchnię ponad 23 200 m*.
Produkcja bekonów zajmuje prze­

strzeń ponad 3 900 m2, rzeźnia 1 580 
m2, działy 'produkcji kiełbas i konserw 
3 720 m*. Część terenu obniżono w sto­
sunku do poziomu o 1,8 m, umożliwia­
jąc swobodny dojazd samochodów od­
bierających uboczne oraz odpadowe 
artykuły uboju. Zdolność produkcyjna 
wynosi dziennie: ubój — ok. 850 szt. 
świń i 170 szt. bydła, produkcja — ok.

7 ton wędlin i 10 ton konserw. W za­
leżności od dostaw żywca produkcja 
może być przestawiona. W środku bu­
dynku , produkcyjnego znajduje się 
chłodnia o zdolności chłodniczej odpo­
wiadającej 770 000 kal/godz. Dwa ko­
tły  parowe dostarczają ponad 4500 kg 
pary na godzinę, przy ciśnieniu ponad 
7 kg/ctn2. Wszystkie pomieszczenia 
wentylowane są filtrowanym powie­
trzem. (wg Food, X, 1954 r., str. 337) 

J. Telacki
F OO D Ocfober 1954
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Rys. 1. Schemat technologiczny Zakładów Mięsnych w

Rys. 3. Obróbka bekonu. 
Przenośnik taśmowy z nierdzewnej stali, po­
woli przesuwający się nad powierzchnią 

drewnianego stołu.

IZys. 4. Peklowanie bekonu.
Baseny wyłożone glazurowanymi płytkami 
są wąskie i płytkie, aby zapobiec nadmier­
nemu ciśnieniu i umożliwić szybkie napeł­

nianie ich solanką.

Rys. 2. Opalanie świń bekonowych.
Piec otwierany i zamykany hydraulicznie 

za pomocą dźwigni.

Rys. 5. Wędzenie bekonu i  szynek. 
Komora wędzarnicza wykonana ze stali 
nierdzewnej, z nowym elektrycznym gene­
ratorem dymu. wyposażonym w urządzenia 
kontrolujące temperaturę i działającym na 

zasadzie tlenia się trocin. Jednorazowy zała­
dunek szynek ok. 220 kg. Wędzenie szybkie — 

wysuszka minimalna.
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Szkolimy mechaników
Mgr In ż. WACŁAW BYSZEWSKI

Warszawa

Eksploatacja i konserwacja maszyn oraz urządzeń w  zakładach
przemysłu mięsnego

Z szerokiego i różnokierunkowego programu produk­
cyjnego zakładów przemysłu mięsnego wynika ich uzbro­
jenie' i wyposażenie w maszyny i urządzenia.

Każdy zakład przemysłu mięsnego jest poważnym, kon­
sumentem przede wszystkim energii elektrycznej. Nowo­
czesny zakład przemysłu mięsnego jest z reguły zelektry­
fikowany, toteż napęd maszyn, urządzeń i silników jest 
elektryczny. .

Niektóre starsze zakłady posiadają wprawdzie jeszcze 
napęd parowy, obecnie jednak tego rodzaju źródła ener­
gii są coraz rzadziej stosowane, przestarzałe maszyny 
parowe wycofywane z użytku, a istniejące kotłownie po 
poważnym nieraz ich rozbudowaniu przeznaczane są wy­
łącznie do produkcji pary dla celów grzejnych, tym bar­
dziej że zakłady mięsne mają również poważne zapotrze­
bowanie pary dla celów technologicznych poczynając od 
uboju, przy parzeniu świń, a kończąc na pasteryzacji czy 
sterylizacji konserw, parzeniu wędlin itp.

W zakładach przemysłu mięsnego istnieją 2 rodzaje 
urządzeń energetycznych: jedne — jako źródła energii 
elektrycznej, drugie — jako źródła energii cieplnej.

Trzecią z kolei grupę stanowią urządzenia chłodnicze, 
na które składają się przede wszystkim sprężarki chłod­
nicze i urządzenia wymiany ciepła, a nadto wentylatory 
i urządzenia pomocnicze. Urządzenia te umożliwiają 'prze­
noszenie ciepła z mięsa i jego przetworów oraz ciepła 
przenikającego wieloma drogami — do pomieszczeń chło­
dzonych, do parującego w parownikach czynnika, by po 
odesłaniu i sprężeniu powstałych par uzyskać pary o wy­
sokiej temperaturze, co umożliwia z kolei oddanie ciepła 
skroplenia wodze chłodzącej pary dopływające do skra­
placza.

Czwartą grupę maszyn i urządzeń przemysłu mięsnego 
stanowią maszyny i urządzenia służące bezpośrednio do 
produkcji masy mięsnej i przetworów.

Z natury rzeczy maszyny te i urządzenia są bardzo 
różnorodne. Składają się na nie wszelkiego rodzaju opa- 
rzelniki, kotły warzelne, sterylizatory, wędzarnie itp. 
urządzenia do obróbki cieplne; urządzenia do obróbki 
mechanicznej, a przede wszystkim maszyny do rozdrab­
niania, jak wilki, krajalnice, kutry itp.; maszyny do na­
pełniania, jak nadziewarki, dozatory itp.; maszyny do 
łączenia, ’ względnie rozdzielania, jak mieszałki, wirówki 
do smalcu, plazmy itp.; maszyny do produkcji konserw, 
jak zamykarki, autoklawy, maszyny do czyszczenia pu­
szek konserwowych, etykieciarki, a wreszcie maszyny 
i urządzenia specjalne, szczeciniarki, maszyny do ścią­
gania" i odtłuszczania skór, gniatarki, szlamiarki, urzą­
dzenia do zastrzykiwania solanki i wiele innych.

Osobną grupę stanowią urządzenia służące do trans­
portu mięsa i jego produktów, przy czym w grupie trans­
portu bliskiego w grę wchodzą przede wszystkim kolejki 
wiszące, podnośniki i dźwigi, ześlizgi i zsuwy, różne 
wózki specjalne, ’a w transporcie dalekim — przede 
wszystkim samochody-chłodnie i samochody-rnroźnie 
przeznaczone do transportu mięsa i jego przetworów.

Wreszcie duże znaczenie w przemyśle mięsnym przy­
pada różnym urządzeniom pomocniczym, jak np. wagi od 
wozowych poprzez dziesiętne, szalkowe, tarczowe, uchyl­
ne, do wag Beisera stosowanych przy nastrzykiwamu 
szynek, termostaty do przeprowadzania prób z konserwa­
mi i in. . . .

Należy wspomnieć również o sieci wodociągowej i ka- 
nalizacynej, w zasadzie nie różniącej się od normalnych 
tego rodzaju urządzeń, którym w przemyśle mięsnym 
przypada wielkie znaczenie ze względu na konieczność 
posiadania wody bezwzględnie wolnej od zarazków oraz 
ze względu na zawartość ścieków wymagających nale­
żytego oczyszczania przede wszystkim z tzw. tłuszczu 
kanałowego, stanowiącego cenny surowiec do produkcji 
tłuszczów technicznych.

Jak widać z powyższego, zakres eksploatacji maszyn 
i urządzeń jest bardzo obszerny i wielce różnorodny, po­
dobnie zresztą jak i ich konserwacja.

Z kolei omówione będą poszczególne grupy i maszyny 
specjalne, ze szczególnym uwzględnieniem warunków 
charakterystycznych dla pracy przemysłu mięsnego.

Urządzenia elektryczne
Wychładzanie mięsa na terenie dawnej rzeźni dokony­

wane było w połowie przynajmniej tylko wstępnie, 
a obecnie nie tylko samo chłodzenie, ale i przechowy­
wanie przez okres kilku dni odbywa się z reguły w- chłod­
ni przy rzeźni. Wynika stąd znaczne zwiększenie zain­
stalowanej mocy odbiorników oraz zwiększenie zużycia 
prądu, a co za tym idzie — niejednokrotnie wyraźne 
przeciążenie istniejącej instalacji elektrycznej, której 
transformatory ani kable nie są w stanie niejednokrotnie 
sprostać zwiększonym wymaganiom. Sprawy te nie są. 
dostatecznie doceniane nieraz nawet na wysokich szcze­
blach organizacyjnych; trudności otrzymania nowych 
transformatorów i kabli są duże, a stąd spotykamy w za­
kładach stan awaryjny instalacji elektrycznej, w której 
kable grzeją się i topią, a olej w transformatorach wrze.

Niejednokrotnie sytuacja taka, choć ciężka1, nie jest 
jednak sytuacją bez wyjścia, gdyż istnieją możliwości 
powiększenia ilości zmian w zakładzie i takiego uregu­
lowania pracy, aby obciążenie było bardziej równomierne 
przy ograniczeniu szczytów.

Należy wziąć pod uwagę, że z reguły, największe obcią­
żenie daje w zakładach przemysłu mięsnego napęd sprę­
żarek chłodniczych, a zatem, przez właściwe uregulowa­
nie pracy tych maszyn i silniejsze uwzględnienie wzmo­
żenia ich pracy w godzinach nocnych, można przeważnie 
rozładować niebezpieczne szczyty.

Praca urządzeń chłodniczych, o ile stanowi poważne 
obciążenie pod względem pobrania prądu, o tyle pod 
względem obsługi ludzkiej nie stanowi większego obcią­
żenia, wymagając w zależności od wielkości urządzenia 
przeważnie 1 — 3 pracowników, i dlatego może być sto­
sunkowo łatwo stosowana w godzinach nocnych. Zakła­
dy przemysłu mięsnego otrzymują z reguły pewne przy­
działy mocy w szczytach trwających od zmroku do godz. 
22. W tych okresach szczytu wieczornego można prze­
ważnie przez odpowiednie ustawienie pracy całego za­
kładu okres szczytów rozładować, dostosowując się do 
obowiązujących limitów. Praktyka wykazała, że szereg 
zakładów, które początkowo natrafiały na poważne trud­
ności, po wpracowaniu się i właściwym ustawieniu pracy 
były w możności dobrowolnego ograniczania przyzna­
nych limitów mocy.

W zakładach mięsnych większość silników pracuje 
w warunkach ciężkich, w wilgoci, a nawet zalewane są 
one wodą używaną do spłukiwania podłóg itp., to po­
woduje moknięcie silników. Toteż pracując w tak ciężkich 
warunkach silniki, jak również silniki wentylatorów 
w chłodniach,, powinny być z reguły typu zamkniętego, 
szczelnego (hermetyczne). Taka budowa^ silników nie 
zabezpiecza ich całkowicie, toteż wymagają one należy­
tej konserwacji, a przede wszystkim przesuszania uzwou 
jeń, co najlepiej osiągnąć po zdemontowaniu silników 
i umieszczeniu ich w ciepłym, suchym i przewiewnym 
miejscu. Same uzwojenia mogą być w miejscach spec­
jalnie narażonych pokryte lakierem. »

Na' skutek wilgoci ulegają niszczeniu - również kable, 
zwłaszcza zwykłe i dlatego w pewnych wypadkach nale­
ży stosować kable KGO („antygron“ ).

Niejednokrotnie spotkać można jeszcze w komorach 
chłodniczych kable zwykłe lekkie, nieraz bardzo znisz­
czone, prowadzone w powietrzu lub nawet na klatkach 
dla rzeźników. .Test to oczywiście niedopuszczalne i wbrew 
obowiązującym przepisom, co może łatwo prowadzić do 
nieszczęśliwych wypadków.

Podobnie ma się sprawa z uziomami korpusów i ma­
szyn, których nierzadko nie ma zupełnie albo poprowa­
dzone są symbolicznie, wzd!uż_ kilku metrów, _ by_ skoń­
czyć się nie dochodząc do ziemi. Taki brak uziomów jest 
lekkomyślnym lekceważeniem wyraźnych przepisów PNE,
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mggących prowadzić do nieszczęśliwych wypadków ob­
sługi.

Osobny temat, to sprawa bezpieczników. Niestety wciąż 
jeszcze zamiast bezpieczników topikowych można spot­
kać kawałki drutu, gwoździe czy śruby, co może dopro­
wadzić do awarii lub pożaru.

Należy jeszcze wspomnieć o współczynniku cos<p. Cos tp 
jeszcze w wielu zakładach nie jest zadowalający. Kosz­
tuje on wiele i płaci się zań kilkakrotnie, nie tylko 
w postaci kar za niski cos tp, ale i w postaci większych 
rachunków za prąd pobrany a nie wykorzystany. Najczę­
ściej winę ponoszą źle dobrane silniki przedymensjono- 
wane i skutkiem tego w pracy niedociążone.. Spotkać 
można nawet silniki o kilkakrotnie większej mocy niż 
realne obciążenie. Należy silniki te odpowiednio wymie­
nić, dając wielkości właściwe. Chcąc uzyskać jeszcze 
lepsze wyniki, należałoby stosować baterie kondensato­
rów, tym bardziej że związany z tym wydatek w ciągu 
kilku miesięcy z reguły się zamortyzuje.

Jak elastyczne są te sprawy potwierdza praktyka, gdy 
w ciągu kilku miesięcy zakłady były w stanie poprawić 
cos tp z 0,26 do powyżej 0,80. Jest to jednak praca, którą 
może zrobić jedynie fachowy elektrotechnik-inżynier czy 
dobry technik, przynosząca w ciągu kilku miesięcy duże 
oszczędności na karach za cos cp, za przekroczenia limitów 
i na rachunkach za prąd.

Przeszkolenie elektromonterów fachowców na kursach 
organizowanych przez Centralny Zarząd Przemyślu 
Mięsnego jest dodatkową rękojmią, że najistotniejsze za­
sady pracy i eksploatacji urządzeń elektrycznych w za­
kładach mięsnych zostaną przez nich opanowane.

Kotły parowe i urządzenia cieplne
Kotły parowe służą z reguły do produkcji pary dla 

celów grzejnych. W wielu punktach procesu technolo­
gicznego-produkcji masy mięsnej i jej pochodnych zacho­
dzi potrzeba doprowadzenia ciepła. Ten proces ogrzewa­
nia przeprowadza się z reguły przy użyciu pary wodnej, 
produkowanej centralnie w kotłowni, unikając ogrzewa­
nia paleniskami indywidualnymi.

Mimo, że kotłownie w założeniu z reguły były przewi­
dziane do napędu maszyn parowych, to obecnie, mimo 
ich wyłączenia względnie likwidacji, kotłownie te są 
w przemyśle mięsnym z reguły przeciążone. Wynika to 
przede wszystkim z rozszerzenia produkcji i jej nierów- 
nomierności. W pewnym stopniu zatem można odciążyć 
kotłownie od chwilowego przeciążenia w szczytach przez 
właściwe zorganizowanie i rozłożenie pracy w zależności 
od zapotrzebowania pary.

Nie można przy tym zapominać, że zakłady przemysłu 
mięsnego korzystają z byłych rzeźni komunalnych, w któ­
rych kotły nie zostały jeszcze wymienione. Są one prze­
ważnie stare i mocno zniszczone, skutkiem czego nadzór 
techniczny niejednokrotnie zmuszony był obniżyć ich 
ciśnienie robocze stwierdziwszy uszkodzenie materiało­
we, w związku z czym wydajność godzinowa tych kotłów 
w sensie produkcji pary z jednostki powierzchni grzej­
nej zmalała, a sama para dostarczana do odbiorników 
o mniejszym ciśnieniu, a stąd i niższej temperaturze, ma 
niższą eutalpię (cieplik).

Dochodzi do tego, że przy rozbudowanych kotłowniach 
oraz przebudowie palenisk celem użycia na opał niższego 
gatunku węgla — ciąg istniejących kominów jest 
przeważnie nie wystarczający, a sztuczny podmuch nie 
zawsze jest stosowany albo stosowany niewłaściwie. 
Z tego wynika, że chcąc uzys'kać potrzebną ilość pary 
forsuje się kotły, co prowadzi w praktyce niejednokrot­
nie do nieekonomicznej pracy w warunkach dla kotłów 
nie'zawsze korzystnych i przy niepełnym wykorzystaniu 
będącego w dyspozycji węgla.

Należy poświęcić większą uwagę właściwemu spala­
niu, a w szczególności prawidłowemu rozmieszczeniu 
węgla na ruszcie i utrzymaniu ognia w czystości bez 
skorupy żużla zmniejszającego skuteczność procesu spa­
lania i utrzymaniu właściwego dopływu powietrza do 
paleniska przez odpowiednią regulację zasuw.

Wiadomo, że proces spalania może być niepełny, da­
jący duży odsetek tlenku węgla CO zamiast dwutlenku 
węgla CO», gdy brak jest tlenu, skutkiem czego znaczna 
część zdolności opałowej węgla idzie na marne. Z dru­
giej strony — nadmiar powietrza doprowadzanego do 
paleniska powoduje w gazach spalinowych nadmiar tle­
nu i proporcjonalnie nadmiar azotu, a stąd niekorzystne

obniżenie temperatury spalin. Czarny dym, wydobywa­
jący się z kominów naszych zakładów, z daleka sygna­
lizuje, że ich gospodarka opałowa jest wadliwa. Zagad­
nieniom tym, choć nie są one specyficzne dla przemysłu 
mięsnego, należałoby poświęcić więcej uwagi. Przede 
wszystkim należy pracować personelem wyszkolonym, 
a więc zatrudniać palaczy egzaminowanych i palaczy 
tych dodatkowo przeszkalać na kursach palaczy organi­
zowanych przez CZPMs.

Niestety marnotrawstwo w gospodarce energetycznej 
może mieć miejsce nie tylko w kotłowni. Marnotrawstwo 
to ma już miejsce w magazynie węgla, a; następnie przy 
rozprowadzaniu pary do różnych odbiorników.

Szczegółowe instrukcje podają jak ma być urządzony 
magazyn węgla. Najważniejszą z nich dotyczy ogrodze­
nia magazynu. Ważne jest również twarde podłoże ma­
gazynu, by węgiel nie wgniatał się w ziemię. Nie należy - 
zapominać, że węgiel utlenia s;ę, a zatem nie należy go 
nawietrzać, składując go drobnymi kupkami po całym 
terenie, lecz składać go w regularnych pryzmach w ma­
gazynie.

Para rozprowadzana jest przewodami. Przewody te 
powinny być szczelne i izolowane, by zmniejszyć straty 
cieplne. Zakłady przeważnie przywiązują niedostateczną 
wagę do obu tych zagadnień, a przecież 1 m2 przewodu 
parowego nieizolowanego o" temperaturze pary 200°C 
powoduje w ciągu roku straty odpowiadające około 10 i 
węgla i podobnie — otworek w przewodzie parowym
0 średnicy 1 mm przy ciśnieniu 10 atm. powoduje straty 
cieplne wynoszące w roku około 5,3 t węgla. Tego ro­
dzaju strat bywa bardzo dużo. Przeżarte, skorodowane 
przewody parowe nie trzymają pary i kłęby jej wydo­
bywają się po halach z kanałów i pod ziemią, rozgrze­
wając ją tak, że w zimie śnieg na ziemi topnieje. 
Uszczelki na złączach przepuszczają, podobnie jak za­
wory, a izolacja, latami całymi niepoprawiana, odpada 
płatami lub ograniczona zostaje do symbolicznej osłony, 
w której więcej jest drutu niż materiału izolacyjnego.

Zawory od parowania puszek do konserw godzinami 
wypuszczają parę na próżno, bo nikt nie pamiętał o ich 
zakręceniu. Dzieje się tak w zakładach, które cierpiąc na 
brak pary — jednocześnie ją marnują.

Chcąc prowadzić racjonalną gospodarkę nalęży przy 
kotłach mieć zainstalowane ciągomierze, jak również
1 paromierze, które pozwolą na właściwą regulację ciągu 
oraz pomiar pary oddawanej do poszczególnych odbior­
ników. Generalnie można mierzyć ilość wody doprowa­
dzanej do kotła.

Instalacja parowa powinna stanowić obieg zamknię­
ty, a para służąca do celów grzejnych powinna po skrop­
leniu powrócić w formie skroplin (kondensatu) do kotła. 
Przewody powinny być odwodnione, a skropliny z garn­
ków kondensacyjnych odprowadzone do kotła. Niestety 
często tak nie jest. Kondensat z przewodów, o ile są one 
odwodnione, odprowadzony jest do kanalizacji, a ogrze­
wanie często odbywa się przy użyciu tzw. pary żywej, tj. 
wypuszczonej z przewodów do wody ogrzewanej, a więc 
pary, która już jest stracona dal ponownego zasilenia 
kotła.

W związku z tym trzeba wprowadzać wciąż nowe 
ilości_ wody do kotła. Tymczasem woda ta nie jest po­
zbawiona węglanu wapnia CaCOs, związków żelaza 
i innych składników, powodując odkładanie się kamienia 
kotłowego na wewnętrznych ściankach kotła, a niekiedy 
nawet i przewodu. Zmniejsza to z kolei zdolność pro­
dukcji pary z jednostki powierzchni grzejnej kotła izolo­
wanej kamieniem kotłowym. Bywają stąd i gorsze kon­
sekwencje, gdyż blacha kotła pokryta kamieniem kotło­
wym ulega przepaleniu.

Powrót kondensatów zabezpiecza dopływ czystej wo­
dy i usuwa niebezpieczeństwa wynikające ze zlej wody.

Wielkie zakłady, jeśli mają złą wodę, powinny mieć 
urządzenia do zmiękczenia wody. Są to na ogół urządze­
nia niezbyt skomplikowane, wymagające jednak nakła­
dów inwestycyjnych, które w warunkach złej wody szyb­
ko się amortyzują. Duże oszczędności w ruchu daje prze­
grzewanie pary i podgrzewanie wody zasilającej kótly, 
do czego wykorzystywane jest ciepło spalin w czopuchu 
komina, a więc już po przejściu kctla.

Część I I  — pt. „ Chłodnictwo"  ukaże się w Nr.
I  — 1955 r., część I I I  — pt. „Maszyny produk­
cyjne" — w Nr. 2 — 1955 r.

REDAKCJA
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Skrzynka pytań i odpowiedzi

Pytanie: Dlaczego nie produkujemy dobrych suchych 
kielbais? . . .  1

Odpowiedź: Sporadyczne pojawianie się na rynku kra­
jowym kiełbas trwałych (suchych), szczególnie surowo- 
wędzonych typu salami, serwolatki łub ikiełbiasy moskiew­
skiej, wywołuje zawsze duże zainteresowanie kupujących.

Jakość tych wyrobów nie zawsze bywa na poziomie, 
a ilość ich z reguły jest tylko przysłowiową kroplą 
w morzu.

Produkcja kiełbas trwałych, szczególnie surowo-wędzo- 
nych, wymaga:

a) bardzo starannego doboru surowca mięsnego — po­
cząwszy już od żywca,

>b) właściwego wychłodzenia i prawidłowego, rozdrob ne­
nia mięsa i tłuszczu, które muiszą być pokrajane bez 
zmiażdżenia tkanki,

c) przygotowania farszu mięsnego w ten sposób, aby nie 
zawierał powietrza,

d) ścisłego i dokładnego napełnienia odpowiednio' do­
branej osłonki,

e) umiejętnego wysuszenia produktu, tak aby cały prze­
krój poprzeczny kiełbasy był równomiernie wysuszony.

Trudność polega na tym, że nawet krótkotrwałe (kilku­
nastogodzinne), zbyt intensywne suszenie powoduje prze­
suszenie zewnętrznej warstewki mięsa w kiełbasie, two­
rzenie się tzw. obrączki. Ta wysuszona warstwa u-trudma 
dalsze wysuszanie warstw wewnętrznych i uniemożliwia 
równomierne kurczenie się masy mięsnej wraz z osłonką, 
na skutek czego powstają bądź głębokie załamania po­
wierzchni, bądź pęknięcia (szpary) w warstwach we­
wnętrznych.

Powstanie „obrączki“ w kiełbasie prowadzi w najlep­
szym wypadku do‘ poważnego obniżenia jakości produktu, 
a może spowodować nawet całkowite zepsucie się kiełba­
sy. Przy kiełbasach typu salami wymagane jest ponadto, 
aby powierzchnia kiełbasy w czasie procesu suszenia — 
dojrzewania pokryła się specjalnym gatunkiem pleśni, 
z uwagi na wygląd, smak i wpływ na proces suszenia.

Aby proces suszenia przebiegał prawidłowo, należy go 
prowadzić przy ściśle określonej temperaturze (przeważnie 
12° do 14°C) i wilgotności (75 do 80°/») oraz stałej cyr­
kulacji powietrza. Jak z powyższego widać, produkcja kieł­
bas suchych nie jest łatwa, toteż bez specjalnych maszyn 
i urządzeń prowadzona być może tylko w Określonej porze 
roku i  jedynie na małą skalę, gdyż tylko przy niewielkiej 
produkcji można pracą rąk ludzkich i nadzwyczajną troską 
zastąpić odpowiednie maszyny i Urządzenia.

Produkcja na większą sikalę kiełbas suchych suroworwę­
dzonych wymaga poza doborem żywca: 

a) dostatecznie dużych i odpowiednio urządzonych chło­
dni dlia przechowywania i wstępnego podsuszania surowca 
mięsnego,

Wiadomości b i e ż ą c e

O  w łaściwy kierunek tematyczny
Nowe zadania stojące obecnie w szczególności 

przed przemysłem mięsnym wymagają od czaso­
pisma uwzględniania w publikowanej problematyce 
takich elementów, które pomogłyby czytelnikowi 
sprawniej wykonać swoje obowiązki, a tym samym 
przyczynić się do szybszego i lepszego wykonania 
zadań ostatniego roku planu 6-letniego.

Z licznych wypowiedzi czytelników i korespon­
dencji wynika celowość uwzględnienia w tematyce 
czasopisma w roku 1955 w większym niż dotych­
czas stopniu zagadnień technicznych. Podana niżej 
wypowiedź Ob. Szklarskiego Andrzeja, technologa 
Zakładów Mięsnych w Grudziądzu, nadesłana 
w związku z ogłoszoną przez czasopismo w swoim 
czasie ankietą, zajmuje stanowisko wobec tych 
spraw i stanowić może materiał do dyskusji dla 
licznych rzesz pracowników. Wybrane wypowiedzi, 
które w ramach dyskusji wpłyną do redakcji, umie­
szczone zostaną w najbliższych numerach czaso­
pisma. ‘ Redakcja

Dobrze się stało, że Redakcja „Gospodarki Mięsnej“ 
powzięła myśl rozpracowania ankiety wewnętrznej czaso­
pisma, które, bądź co bądź, reprezentuje przecież, jeden

b) szybkobieżnych krajalnic do mięsa i tłuszczu, roz­
drabniających mięso bez miażdżenia tkanki,

e) mieszałek próżniowych pozwalających na przygoto­
wanie masy mięsnej nie zawierającej powietrza,

d) maszyn do formowania tzw. „bali“ z masy mięsnej, 
którymi napełnia się nadziewarki. Zabieg ten ma na celu 
dalsze usunięcie powietrza z maisy mięsnej,

e) nadziewarek z cylindrem leżącym i czołowym odpro­
wadzeniem masy mięsnej; nadziewarki takie zapewniają 
koncentryczny układ maisy mięsnej w osłonce, w przeci­
wieństwie do nadziewarek z bocznym odprowadzeniem, 
które dają poprzeczne uwarstwienie,

f) maszyn do mechanicznego sznurowania kiełbas typu 
salami,

g) klimatyzowanych suszarni-dojrzewalni.
Pojemność jednorazową suszarni oblicza się w stosunku

200 do 300 kg na 1 m2 powierzchni (zależnie od wysoko­
ści pomieszczeń). Licząc, że czas suszenia wynosi od 20 
do 40 dni, średnia dzienna wydajność suszarni z 1 m2 
wynosi około 8 kg.

Pomieszczenia powinny mieć ściany izolowane. Agregat 
do klimatyzowania powietrza wyposażony być musi 
w urządzenia chłodzące, ogrzewające oraz osuszające lub 
nawilżające powietrze. Poza tym konieczny jest generator 
do wytwarzania dymu.

Wentylatory przetłaczają powietrze klimatyzowane przez 
system kanałów zapewniający równomierny ruch powie­
trza we wszystkich częściach komór suszarnipzycb. Otrzy­
maną w ten sposób suchą kiełbasę traktować można pra­
wie jak konserwę. Daje się ona przechowywać w mroź­
niach (jak to ma miejsce w ZSRR) do 1 roku. W pomie­
szczeniach niechłodzonych sucha kiełbasy przechowuje się 
dobrze przez kilka miesięcy po uprzednim ziapariafinowa- 
niu lub zaLaniu ich vź skrzyniach tłuszczem.

Nie stosując specjalnych zabezpieczeń, suche kiełbiasy 
przechowywać można do 1 miesiąca bez spowodowania 
•nadmiernego wyschnięcia produktu. Dobre suche kiełbiasy, 
szczególnie surowo-wędzone, stanowią atrakcyjny artykuł 
zarówno dla rynków krajowych jak i zagranicznych.

Na przeprowadzonym niedawno przez CZPiMs pokazie 
surowo-wędzonych kiełbas produkcji francuskiej ogląda­
liśmy nadzwyczaj starannie wykonane kiełbasy suche, wy­
kazujące piękną, żywą barwę mięsa, właściwe rozdrobnie­
nie mięsa i tłuszczu oraz prawidłowe wysuszenie pro 
duktu.

Polska posiada odpowiednie warunki surowcowe, aby 
produkować duże ilości doskonałych kiełbas trwałych, po­
trzebne są tylko niezbędne urządzenia. Poczynione inwe­
stycje szybko się zamortyzują, gdyż produkcja wędlin 
trwałych jest bardzo rentowna.

Inż. J. Grzegorzewicz

czasopisma „Gospodarka Mięsna"
z podstawowych przemysłów spożywczych, jakim jest 
przemysł mięsny. , .

Pozwoli to poprzez zebranie obszernego niewątpliwie 
materiału dotyczącego ocen, wniosków i życzeń samych 
Czytelników na:

1. Zajęcie przez Zespół Redakcyjny odpowiedniego sta­
nowiska w kierunku zaspokojenia potrzeb czytelnictwa 
techniczno-fachowego.

2. Zainteresowanie tym, czytelnictwem jak najszersze­
go kręgu pracowników nie tylko przemysłu mięsnego, ale 
w ogóle caiej naszej gospodarki mięsnej.

3. Podwyższenie tym samym skromnego dotychczas 
nakładu czasopisma, co powinno przyczynić sie przede 
wszystkim do:

a) polepszenia jego poziomu i szaty graficznej,
b) zwiększenia objętości czasopisma,
c) przejścia z miesięcznika, na dwutygodnik.
Wynika z tego, że ostatecznym celem ankiety ma być

dobrze zrozumiana troska o stały rozwój czasopisma, 
o jego postęp na bazie społecznej analizy ewentualnych 
dotychczasowych niedociągnięć, braków i błędów- Uzyska­
ne tą drogą wytyczne zmobilizują nie tylko zespól redak­
cyjny do planowej i świadomej służby budownictwa socja-
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(¡stycznego, ale także samych czytelników. Są Oni przecież 
współtwórcami czytywanego przez siebie czasopisma fa­
chowego w odróżnieniu od książki, którą tworzy w za­
sadzie jednostka, jakkolwiek cele i zadania pisma tech­
nicznego czy książki technicznej są jedne i te same.

Dlatego każdy czytelnik „Gospodarki Mięsnej“ powi­
nien, moim zdaniem, najpierw zastanowić się nad tym, 
jakim celom ma służyć i jakie zadanie ma dzisiaj do speł­
nienia prasa techniczna w ogóle, a czasopisma branżowe 
w szczególności. Dopiero po wnikliwym i wszechstronnym 
rozpatrzeniu istoty tego zagadnienia można przystąpić 
do szczegółowej analizy czasopisma na podstawie nasu­
wających się osobistych uwag czy spostrzeżeń. Trzeba 
sobie bowiem zdać sprawę z tego, że równocześnie z po­
tężnym rozwojem budownictwa socjalistycznego rosną 
proporcjonalnie również zadania służby technicznej w na­
szym kraju, która jest przede wszystkim predestynowana 
do tego, aby brać bezpośredni czy pośredni udział w reali­
zacji naszych narodowych planów gospodarczych poprzez 
stale wzrastający postęp techniczny.

Rolę decydującego czynnika mobilizującego na tym od­
cinku spełnić ma właśnie prasa techniczna, jako potężny 
oręż walki o postęp techniczny, który jest przecież jedną 
z podstawowych cech wyższości ustroju państw socjali­
stycznych nad państwami kapitalistycznymi.

Zadania te podkreślała już niejednokrotnie jasno i moc­
no zarówno Partia jak i Rząd oraz Naczelna Organizacja 
Techniczna, czego dowodem są wytyczne Uchwal V il i IX 
Plenum ,KC PZPR oraz II Kongresu Inżynierów i Techni­
ków Polskich, a ostatnio Uchwały II Zjazdu Partii w spra­
wie zadań rozwoju rolnictwa w latach 1954 — 55 oraz 
niezbędnych środków do wzrostu produkcji rolnej, co 
również wiąże nasz przemysł, który musi być przygotowa­
ny na zdjęcie i przerobienie zwiększonej masy żywca.

Rzecz jasna,' że do tych najbliższych zadań powinna 
się należycie przygotować również prasa fachowo-produk- 
cyjna, która musi w tym wypadku przodować i mobilizo­
wać oraz wyraźnie stawiać przed służbą gospodarki 
mięsnej zagadnienia głównych problemów branży mięsnej.

Dlatego czasopismo techniczne, jakim jest niewątpliwie 
„Gospodarka Mięsna“ musi być ściśle związane z życiem 
produkcyjnym zakładów pracy, z ich aktywem technicz­
nym zrzeszonym w branżowych kołach zakładowych, któ­
rych nie powinno braknąć w żadnym zakładzie pracy. 
Tylko masowa skoordynowana walka o postęp techniczny 
da pełną gwarancję wykonawstwa narodowych planów 
gospodarczych.

Tak więc zadania1 prasy technicznej dla osiągnięcia te­
go celu można by sformułować w grubszych zarysach 
w następujący sposób:

1) stale kierowanie postępem technicznym,
2) wskazywanie dróg rozwoju postępu technicznego,
3) utrzymywanie ścisłego kontaktu z czytelnikami,
4) utrzymywanie ścisłego kontaktu kierownictwa za­

kładu z jego personelem technicznym.
Przewaga działów dotyczących zagadnień zasadniczych, 

tj. bezpośrednio czy pośrednio związanych z przemysłem, 
jak „Przemyśl mięsny“ ,* „Chłodnictwo“ , „Racjonalizacja 
i współzawodnictwo“ , „Z doświadczeń zakładów mięsnych“ 
i „Z doświadczeń nauki“ , nad działami pomocniczymi, jak 
„Produkcja żywca“ , „Handel“ itp., wyrażająca się sto­
sunkiem 2:1, jest całkowicie zrozumiała i słuszna. Pod­
stawą bowiem racjonalnej gospodarki mięsnej jest przede- 
wszystkim produkcja przemysłowa, zarówno rzeźniana 
jak i fabryczna, podczas gdy produkcja samego żywca, 
a szczególnie handel, mają raczej charakter funkcjonalny. 
Dlatego poświęcenie zagadnieniom przemysłowym śred­
nio 20 stron, a innym 10 stron, przy dotychczasowej prze­
ciętnej objętości czasopisma wynoszącej 30 stron, wydaje 
się celowe i proporcję tę należałoby nadal zachować.

Sama tematyka zagadnień poruszanych w poszczegól­
nych artykułach dotyczących działów związanych z prze­
mysłem uwzględnia co prawda w zasadzie potrzeby indy­
widualnego jak i zbiorowego czytelnictwa, należałoby 
jednak, moim zdaniem, jeszcze szerzej potraktować pro­
blem urządzeń technicznych i procesów technologicznych, 
jako najbardziej istotnych. Nie powinno być ani jednego 
numeru „Gospodarki Mięsnej“ , w którym nie znalazłoby 
się co najmniej dwóch artykułów poświęconych wyłącz­
nie tym zagadnieniom. Tematyka do tych artykułów może 
być wzięta zarówno z praktyki zawodowej i doświadczeń 
zakładów jak i z teorii oraz badań instytutów naukowych. 
Pracownicy produkcyjni odczuwają wyraźny brak zasadni­
czych wiadomości z dziedziny maszynoznawstwa mięsnego

i podstawowych procesów technologicznych. Każdy arty­
kuł na ten temat powinien być zilustrowany dobrymi ry­
sunkami uwzględniającymi poszczególne części danego 
urządzenia i ich znaczenie. Przyczyni się to z jednej stro­
ny do rozwoju czytelnictwa, a z drugiej strony — do za­
silenia szczupłych kadr mięsiarzy i szerszego wprowa­
dzenia kobiet do obsługi maszyn produkcyjnych.

Problemowi normalizacji i techniki pracy racjonaliza­
torskich brygad^ robotniczo-inżynierskich należałoby, moim 
zdaniem, poświęcić znacznie więcej miejsca na lamach 
czasopisma, ponieważ są to dziedziny nowe i prawie nie­
znane szerszym kręgom czytelników, a posiadające jednak 
doniosłe znaczenie w kształtowaniu myśli i zaintereso­
wań pracowników produkcyjnych.

Z dobrze rozpracowanych artykułów o tematyce technicz­
nej korzysta przede wszystkim aktyw techniczno-produk­
cyjny zrzeszony w Kolach Zakładowych Stowarzyszenia 
Inżynierów i Techników Przemysłu Spożywczego, a szcze­
gólnie ich zespoły postępu technicznego i wspomniane wy­
żej brygady robotniczo-inżynierskie, które interesują się 
tego rodzaju publikacjami i czerpią z nich poważne ko­
rzyści.

Tak np. żywe zainteresowanie wśród członków brygad 
i grup postępu technicznego wzbudziły artykuły: „Mecha­
nizacja wędzarń“ i „Maszyna do przecierania mięsa“ w Nr 
1 — 1954 r., „Modernizacja urządzeń chłodniczych“ 
w Nr 2 — br., „Osiągnięcia techniki czechosłowackiego 
przemysłu mięsnego“ i „Nowe maszyny w produkcji rzeź­
nianej“  w Nr 3 — br. „Gospodarki Mięsnej“ . Ilustracje 
z artykułu mgr Szarskiego o osiągnięciach bratniej Cze­
chosłowacji stały się natchnieniem dla naszych racjona­
lizatorów, którzy już zabierają się do wprowadzenia pew­
nych ulepszeń technicznych przy istniejących maszynach 
starego typu, celem usprawnienia procesów technologicz­
nych.

Mnie osobiście najbardziej zainteresowały artykuły do­
tyczące: 1) zdolności chłonięcia wody przez mięso, 2) no­
wego sposobu badania żelatyny do produkcji konserw 
mięsnych, 3) wszystkie ariykuły i notatki mówiące o pod­
niesieniu jakości wędlin.

Jeśli chodzi o poziom czasopisma, tzn. o formę mniej 
czy więcej zrozumiałą poszczególnych opracowań tema­
tycznych, to na ogól odpowiada ona czytelnikowi. Jako do 
pewnego stopnia kryterium tego czy innego poziomu da­
nego artykułu należałoby przyjąć rozeznanie dla kogo 
temat jest przeznaczony, kto ten artykuł powinien prze­
czytać, kogo on ma zainteresować, inaczej bowiem trzeba 
pisać dla robotnika niewykwalifikowanego, inaczej dla fa­
chowca posiadającego już pewien zasób wiadomości pod­
stawowych z danej dziedziny,, a- jeszcze inaczej dla pra­
cownika wysokokwalifikowanego. Moim zdaniem, jeśli mo­
wa o „Gospodarce Mięsnej“ , to trudno tu ustalić z góry 
jednolity poziom dla wszystkich artykułów, szczególnie 
technicznych i raczej trzeba by się dostosować do pozio­
mu tych trzech zasadniczych rodzajów czytelników.

Dla mnie osobiście wszystkie artykuły są przystępne 
i wolałbym od czasu do czasu coś bardziej głębiej uję­
tego, co zmuszałoby mnie do pewnej analizy myślowej.

Układ czasopisma jako całości jest wystarczająco przej­
rzysty z tym, że czołowe miejsce powinny zajmować naj­
pierw artykuły podstawowe o tematyce ogólnoideologicz- 
nej, czy leż specjalnej, następnie artykuły techniczne 
branżowe, a w końcu publikacje dotyczące działów funkcjo­
nalnych.

W układzie graficznym czasopisma wyczuwa się może 
za małą ilość ilustracji, a przede wszystkim wykresów 
i rysunków technicznych tak dobranych, aby były one 
pomocą dla mniej zaawansowanych przy czytaniu arty­
kułów o charakterze techniczno-produkcyjnym, szczegól­
nie na poziomie średnim.
_ Na zakończenie należy stwierdzić, że w naszych dzi­

siejszych warunkach potężny rozwój techniki i przemysłu 
sprawia, że Redakcja nie jest w stanie nadążyć za olbrzy­
mim tempem życia gospodarczego przy tej formie wy­
dawniczej czasopisma, którą ma obecnie' „Gospodarka 
Mięsna“ jako miesięcznik. Dalszy rozwój i żywotność Kól 
Zakładowych Stów. Nauk. Techn. naszej branży przyczy­
nia się niewątpliwie do wzrostu czytelnictwa prasy facho­
wej, a tym samym stworzone zostaną podsjawy i warunki 
do przekształcenia „Gospodarki Mięsnej“ z miesięcznika 
na dwutygodnik.

Andrzej Szklarski
Z. Ms. w  Grudziądzu



Krajowa narada m agazynierów
W dniu 25 października br. odbyła się krajowa narada 

magazynierów żywca, mięsa i przetworów mięsnych, zor­
ganizowana przez 3 resorty: Ministerstwo Przemyślu Mięs­
nego i Mleczarskiego, Ministerstwo Skupu ł Ministerstwo 
Hiandlu Wewnętrznego. , , . ., .

W naradzie wzięło udział około 400 aktywistów i przo­
downików z zainteresowanych pionów CZOZRz, CZPMs, 
ZSS i MHM.

W referacie wygłoszonym przez Mm. Rydałskiego po­
stawione zostały przed służbami 3 resortów, mających 
wpływ na kształtowanie się kosztów i mank magazyno­
wych, m. in. następujące zagadnienia: .

1) poważne znaczenie gospodarki magazynowej daa ca­
łości zagadnień gospodarczych,

2) konieczność współpracy poszczególnych ogniw na 
odcinku magazynowania,

3) zmniejszenie strat magazynowych w skupie i obro­
cie żywcem, mank postojowych mank w magazynach mię^
sa, osuszki :tp.,

4) stosowanie norm i konieczność ich uaktualniania,
5) walka z ubytkami przez usprawnienia i ulepszenia 

w magazynach, inwestycje magazynowe, właściwą lokali­
zację, dozbrojenie techniczne, podniesienie poziomu facho­
wego pracowników,

6) wyeliminowanie kradzieży, prowadzenie kontroli ma­
gazynowej, wychowanie kadr magazynierów,

7) magazynowanie towarów w detalu, zabezpieczenie
i higienia transportu, przechowywanie towarow w sklepie, 
wykorzystanie urządzeń chłodniczych. . ,

W dyskusji przedstawiciele różnych przedsiębiorstw 7 
od skupu żywca poprzez przetwórstwo, aż do sprzedaży

sklepowej — wnieśli szereg cennych krytycznych uwag 
stawiali wnioski oraz dzielili się swymi spostrzeżeniami.

Minister Mierzwiński podsumowując dyskusję zaznaczył, 
że wiele jest jeszcze do zrobienia, aby zlikwidować do 
minimum olbrzymie straty, jakie ponosi gospodarka naro­
dowa, a szczególnie każdy człowiek pracy na skutek nie­
właściwej, nieumiejętnej działalności niektórych ogniw 
w aparacie skupu, produkcji i dystrybucji.

Pomimo bezspornych osiągnięć w wa,ce o obn.zkę kosz­
tów własnych, stwierdzić należy bardzo _wie,e medocą- 
gnięć, brak zrozumienia i odpowiedzialności za pow.erzo-

"^y w ie ^ je s t dorobkiem chtopa i praca oraz wkład wło­
żony przez niego nie mogą być marnowane przez niewła­
ściwe obchodzenie się ze zwierzętami a mięso i. przeiwory 
mięsne uzyskane ze zwierząt są podstawowymi artykułami 
spożywczymi i im więcej ich dojdzie do mas r^ o tn  czych 
i ludzi miast, na skutek wyeliminowania ubytków _i bra 
ków tvm bardziej podniesie się stopa życiowa swiata 
pracy Ogromny ma to również wpływ na zacieśnienie 
spójni ekonomicznej między miastem i wsią, na reahzację 
soi uszu robotniczo-chłopskiego. . . . .

Widać z lego jak bardzo odpowiedzią,na jest praca ma­
gazynierów, jak ważnym staje się to zagadnienie z Pun,' tu 
widzenia ekonomicznego i politycznego w gospodarce na

f° Wie licie zadania stojące przed aparatem wszystkich pm- 
nów beda mogły być w pełni wykonane tylko wowcz is,
£  Sędzię istnieć ścisła,"skoordynowana, organizacyjnie 
właściwie czysta współpraca i zespołowy wysiłek wszyst
kich pracowników CZOZRz, CZPMs, ZSS i MH . ^

Pierwsza narada robocza zbieraczy skór surowych województwa
opolskiego

wszyscy o tym wiedzą, że zbieracze skór są po­
średnikami w dostawie cennego surowca wsze,Kiego ro  - 
dzaiu skór dla przemysłu skórzanego. Pierwsza odprawa 
robocza zbieraczy skór w dniu 5X1954 r. w Raciborskm 
Przedsiębiorstwie Skupu Surowców Włókienniczych i Skó­
rzanych w Raciborzu była podsumowaniem pracy skupu 
skór (w I II  kwartale 1954 r.) w powiatach: Raciborskim, 
Giubczyckim, Nyskim, Niemodlińskim, Grodkowsk’m

' toku "dyskusji zbieracze wszystkich ww. powiatów 
woj. opolskiego zobowiązali się wzmożyć akcję skupu skór 
w tereme w okresie sezonu ubojów gospodarskich i po­
lowań, co da dochód hodowcom i innym dostawcom

Obecny na naradzie znany rzeźmk i zbieracz skór Ob. 
Kłos Józef z Jędrzejowa, pow. Grodków, podjął cenne zo­
bowiązanie na rok 1954/55 — założenia kolumn ubojowych

skór surowych, zobowiązał się dopnnowac skupu wszyst 
kich skór na swym terenie z tym, ze nie dopuści do zmar­
nowania ani jednej skóry u hodowcy, a ponadto> 
zał się uświadomić hodowcow o pielęgnacji skór za zy 
na żvwcu celem podniesienia jakości skór. ,

Ob Kłos Józef wzywa wszystkich rzezmków Pr°wadz|- 
cych.skup skór surowych do podjęcia podobnych zobowią­
zań.

Przykład godny ¡naśladowania.
Michalak Jan

K o re sp o n d e n t „T ry b u n y  O p o lsk ie j"

Normy resortowe na w ędliny i wyroby wędliniarskie końskie
Ministerstwo Przemysłu Mięsnego i Mleczarskiego za­

rządzeniem Nr 120 z dn. 10.VI.1954 r. zatwierdziło nastę­
pujące tymczasowe normy resortowe na wędliny i wyrooy 
wędliniarskie końskie:

1) kabanosy końskie pieczone,
2) kiełbasa końska salami,
3) kieibasa końska belgijska sucha,
4) kieibasa końska tatarska sucha,
5) polędwica końska antrykot,
6) kiełbasa końska turystyczna pieczona,
7) kiełbasa końska górska pieczona,

8) kiełbasa końska gorzowska pieczona,
9) kiełbasa końska popularna parzona,

10) kiełbasa końska serdelowa parzona,
U) kiełbasa końska zwyczajna parzona,
12) metka końska,
13) końska kiszka kaszana jęczmienna,
14) kiszka wątrobiana końska.

Podane w „Przepisach Wewnętrznych“ CZPMs, Nr 65 
z dnia 9.DU954 r. normy jakościowe na powyższe asor­
tymenty regulują ich produkcję.
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Mechanik. Poradnik techniczny. Praca zbiorowa pod red. A. F. Trosko- 
lańskiego. Tom III. Część 1-2. Obróbka plastyczna metali. Wyd. 3 całko­
wicie przerobione. S. 512, zl 42.— (w oprawie).

Turk W. I.: Pompy i pompownie. Tłum. z ros. M. Arkuszewski. S. 206, 
zl 12.—. Zatwierdzono do użytku szkolnego przez CUSZ.

Zerwie G. K>: Przemysłowe badanie maszyn elektrycznych. Tłum. z ros. 
T. Koter. S. 302, zl 26.— (w oprawie).

Gilewicz A.: Roboty budowlane. Wyd. 2 poprawione i uzupełnione. 
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