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Komory wedzarnicze, to urzqdzenia, w ktorych podczas pro-
cesu wedzenia powstajg trudne do usuniecia zanieczyszcze-
nia w postaci smotki i sadzy. W artykule zwrécono uwage na
zagrozenia zwiqgzane z wystgpowaniem tych zanieczyszczen
oraz trudnosci zwigzane z ich usuwaniem podczas procesu
mycia. Zaprezentowano nowoczesne rozwigzania i aplika-
¢je technik mycia przeznaczonych do higienizacji komor we-
dzarniczych oraz realizowane w nich programy mycia.

WSTEP

Specyfika produkcji zaktadow migsnych i masarni sprzy-
ja gromadzeniu si¢ duzych ilosci osadow heterogenicznych,
z przewaga zwiazkow organicznych, ttuszczow i bialek. Za-
nieczyszczenia tego rodzaju sa czgsto przyczyna wtornych
zakazen wytwarzanych produktow, poniewaz stwarzaja
optymalne warunki do rozwoju drobnoustrojow. Konieczne
jest zatem utrzymywanie odpowiedniego stanu higieny urza-
dzen produkcyjnych, pomieszczen oraz personelu. Umozli-
wia to wyprodukowanie bezpiecznej zywnosci, jak rowniez
zmniejszenie strat ekonomicznych. Podstawe podejmowa-
nych w tym zakresie dzialan stanowia procesy mycia i de-
zynfekcji zapewniajace uzyskanie czystosci fizycznej, che-
micznej, ale przede wszystkim mikrobiologicznej. Oznacza
to, ze powierzchnie produkcyjne sa wolne od osadow fizycz-
nych widocznych gotym okiem, brak jest na nich pozosta-
losci $rodkow chemicznych uzytych do mycia i dezynfek-
cji a mikroorganizmy powodujace psucie si¢ zywnos$ci oraz
wywotujace u cztowieka choroby, sa nieobecne. W szerokim
zakresie higiena produkcji okreslana jest programami wstep-
nymi (GMP, GHP), obejmujacymi nie tylko procesy mycia,
ale réwniez lokalizacje, otoczenie i infrastrukture zaktadu,
obiekty zaktadu, media produkcyjne oraz maszyny i urzadze-
nia.

Technika mycia i dezynfekcji zalezna jest od wielkosci
i charakterystycznych cech obiektu oraz od rodzaju usuwa-
nego osadu. Temat ten zostal szerzej omowiony na przykta-
dach branzy migsnej [10] oraz branzy mleczarskiej [11].

Typowymi technikami mycia wykorzystywanymi w prze-
tworstwie migsnym sg:

Key words: smoke-dry chambers, contaminants, hygiene,
cleaning and disinfection.

The article presents smoking chambers are shown as a tools
in which during its work difficult to clean substances are
build up. Those are meconium and smoke black. At the risks
associated with their occurrence and the difficulties associ-
ated with their removal during the cleaning process attention
has been paid. Modern solutions and applications of cleaning
techniques intended to hygienisation of the smoking cham-
bers are presented as well as realized cleaning programs.

— technika mycia pianowego, stanowigca podstawe utrzy-
mania higieny duzych i otwartych powierzchni [2],

— mycie w obiegu zamknigtym, realizowane w myjkach
tunelowych, komorowych, oraz w niewielkim zakre-
sie przez stacje mycia CIP [10, 11].

Obecnie stosowane rozwigzania techniczne oraz postep
technologiczny sprzyjaja pelnemu zautomatyzowaniu ukta-
dow myjacych [9]. Do najnowszych rozwiazan nalezy auto-
matyzacja procesu mycia komoér wedzarniczych metoda pia-
nowa.

Proces wedzenia, jest jedng z najstarszych metod utrwa-
lania zywnos$ci m.in. ryb, migsa czy seréw. Nadaje on pro-
duktom charakterystyczny i niepowtarzalny smak, zapach
i aromat [3, 6]. Duze zainteresowanie konsumentéw wyro-
bami wedzonymi wplywa na wzrost zapotrzebowania ryn-
ku na te produkty, jak rowniez, na szybki rozwdj technolo-
gii wedzenia (opracowania nowych, innowacyjnych, wyso-
kosprawnych i wysokowydajnych technik produkcyjnych)
[7, 13, 14].

W procesie wedzenia migso ma dlugotrwaty kontakt z dy-
mem, powstajacym podczas pirolizy drewna. Dym ten zawie-
ra wiele niebezpiecznych dla zdrowia zwigzkow chemicz-
nych, m.in. zwigzki WWA (wielopierscieniowe weglowo-
dory aromatyczne) oraz substancje smoliste (sadza, smotka i
wytopiony z surowca ttuszcz) [8, 12]. Powstaje rowniez tle-
nek wegla, ktory wraz zanieczyszczeniami statymi osadzaja-
cymi si¢ wewnatrz komory tworzy mieszaning wybuchowa,
mogaca prowadzi¢ do samozaptonu lub eksplozji. Zwiazki te
maja niekorzystny wptyw nie tylko na zdrowie czlowieka, ale
réwniez eksploatacj¢ urzadzen. Osadzajac si¢ na elementach
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konstrukcyjnych komory wedzarniczej, powoduja m.in. jej
niszczenie. Zasadne jest zatem poszukiwanie rozwigzan, kto-
re zapewnig skuteczne usuwanie zanieczyszczen poproduk-
cyjnych, wptywajac tym samym na produkcj¢ zdrowej zyw-
nosci i bezpieczne uzytkowanie urzadzen produkcyjnych.

Po wejsciu Polski do Unii Europejskiej zaktady przetwor-
stwa spozywczego maja obowigzek prowadzenia produkcji
zgodnie z 7 zasadami systemu HACCP. Gwarantuje to wy-
produkowanie bezpiecznej zywnosci. W tym systemie pro-
ces wedzenia, jako etap utrwalania zywnosci, to Krytyczny
Punkt Kontroli, wymagajacy stalego monitorowania w celu
zapobiezenia, wyeliminowania i zminimalizowania zanie-
czyszczen. Swiadomos¢ konsumentow na temat bezpieczen-
stwa i zdrowotno$ci zywnosci, spowodowata, ze zaczgto wy-
magac standaryzowania wytwarzanych wyrobow i wprowa-
dzono ograniczenia, co do wystepowania w nich szkodliwych
dla zdrowia substancji, w tym réwniez zwigzkow WWA [1,
4]. Istotne staty si¢ zabiegi higienizacji urzadzen, zmniejsza-
jace niebezpieczenstwo zanieczyszczenia w toku produkcji,
a w przypadku komér wedzarniczych, rowniez zminimalizo-
wanie zagrozenia zwigzanego z mozliwoscia wybuchu Iub
samozaptonu mieszaniny gazow oraz zanieczyszczen stalych
tworzacych si¢ podczas procesu wedzenia. Rozwoj techniki
1 wzrastajaca swiadomo$¢ zagrozen w zakresie bezpieczen-
stwa zywnosci, stanowig podstawe postepu w catej techni-
ce i technologii wedzenia, ze szczegdlnym uwzglednieniem
aspektow higienicznych. Zaowocowato to rozwojem nowych
rozwiazan w konstrukcji komor w aspekcie procesow mycia
i utrzymania ich w czystosci. W komory wedzarnicze zaczg-
to wbudowywaé wewnetrzne stacje myjace, traktujac proces
mycia, jako kolejny, obowigzkowy etap po procesie wedze-
nia. Najnowsze systemy sterowania, opracowywane dla ko-
moér wedzarniczych, umozliwiajg nie tylko precyzyjna kon-
trole wszystkich etap6w wedzenia, ale rowniez ich higieniza-
c¢j¢ na wysokim poziomie [13].

Celem artykulu jest przyblizenie probleméw zwiaza-
nych z higienizacja komér wedzarniczo — parzelniczych
oraz wskazanie rozwiazan, jakie stosowane sg przez wiek-
szo$¢ zakladow miesnych w trakcie przeprowadzania my-
cia i dezynfekcji po procesie obrébki wedzarniczej.

MYCIE KOMOR WEDZARNICZYCH

Do niedawna, smotke i inne osady powedzarnicze z wne-
trza komoér usuwano recznie, poprzez ich zeskrobywanie.
Byt to proces mato efektywny, czasochtonny i wymagat du-
zych naktadow pracy, a ciagle uzytkowanie komor nie dawa-
o szans na catkowite wyczyszczenie [5, 9]. Obecnie, pro-
ces mycia powierzchni $cian komoér wedzarniczych prowa-
dzony jest kazdorazowo, po zakonczonym wedzeniu, metoda
mycia pianowego. Mycie reczne jest tylko wspomaganiem
metody pionowej. Higienizacja komér wedzarniczych obej-
muje roéwniez mycie przewodow doprowadzajacych miesza-
nin¢ dymu oraz dysz zasilajacych. Program ich mycia pro-
wadzony jest nie rzadziej niz po pigciu zakonczonych cy-
klach wedzenia. Zapobiega to nadmiernemu gromadzeniu si¢
w przewodach zanieczyszczen smolistych, bedacych czgsta
przyczyna pozaru, jak réwniez nadmuchiwaniu czastek sta-
lych na wsad surowcowy.

Rolg aktywnego $rodka myjacego pelni nalozona piana,
w postaci pecherzykéw powietrza rozproszonych w roztwo-
rze preparatu chemicznego. Powinna ona posiada¢ okreslo-
ne wlasciwosci m.in. by¢ gesta, dobrze przylegajaca do my-
tej powierzchni i nie sptywac z niej przed czasem okreslo-
nym przez producenta srodkéw chemicznych. W 90% pia-
ne¢ tworzy powietrze, pozostala czgs¢ stanowi woda, a uzyty
preparat chemiczny to zaledwie 0,2 — 0,3% [2, 9]. W momen-
cie pgkania pecherzykow stopniowo uwalniajg si¢ nowe por-
cje roztworu myjacego, powodujgce odrywanie zanieczysz-
czen od powierzchni oraz ich usuni¢cie podczas sptukiwania.

Thuszeze i1 biatka pochodzace z surowcow, to podstawo-
we sktadniki osadow powgdzarniczych. Podczas obrobki ter-
micznej w procesie wedzenia ulegaja one krystalizacji, po-
limeryzacji i denaturacji, stajac si¢ trudnymi do usunigcia.
Najbardziej skutecznymi substancjami aktywnymi przezna-
czonymi do usuwania tego typu zanieczyszczen sg alkalicz-
ne substancje myjace. Najczgsciej stanowig one kompozy-
cje wodorotlenkow: potasowego i wapniowego. Srodki te
wzbogacone sg w zwiazki powierzchniowo-czynne, substan-
cje zmigkczajace, kompleksujace i konserwujace czyszczo-
ne powierzchnie [2]. Skutecznie usuwaja one smotke we-
dzarnicza, thuszcze, biatka oraz uporczywe naloty dymu,
smoty i gieboko osadzonych zanieczyszczen na powierzch-
niach $cian komory. Zapewniaja dobra penetracj¢ i zmigk-
czanie osadow a obecnos¢ frakcji alkalicznych optymalizu-
je funkcjonowanie detergentéw oraz proces zmydlania thusz-
cz6w. Efektywnos$¢ mycia intensyfikowana jest temperatura,
w jakiej odbywa si¢ proces. Do ptukania wstepnego i sptu-
kiwania piany stosuje si¢ ogrzang wode, rzadziej podgrzewa
si¢ roztwory §rodkow myjacych (sporzadzone z koncentratu
i goracej wody). Metoda jest szybka i prosta w wykonaniu,
jednak mato efektywna, ze wzgledu na szybkie wychtodze-
nie roztworu w trakcie jego nanoszenia. Bardziej efektywne
jest nanoszenie piany w rozgrzanej komorze. Proces mycia
najlepiej prowadzi¢ po zakonczonym wedzeniu i oproznie-
niu komory lub celowym rozgrzaniu i zaparowaniu (dodat-
kowe zwilzenie powierzchni).

TECHNICZNE ROZWIAZANIA
PROCESOW MYCIA KOMOR
WEDZARNICZYCH

W zaleznosci od stopnia nowoczesnosci konstrukeji ko-
mory, system mycia pianowego moze by¢ wbudowany (sta-
cjonarny) lub centralny/mobilny (niestacjonarny). W obu
systemach technika mycia polega na nalozeniu na wewnetrz-
ne powierzchnie komory aktywnej piany a nastgpnie jej sptu-
kaniu po okreslonym czasie, zwykle 15 — 20 minutach.

W przypadku stacji zintegrowanych z obudowa, proces
mycia najczgséciej kierowany jest przez mikroprocesorowy
system sterowania i nie wymaga dodatkowej obstugi opera-
tora. Instalacja mycia jest wbudowana w taki sposob, ze za-
pewnia mycie dysz i systemu rozprowadzajacego dym. Pod-
stawowy element instalacji to wytwornica piany, najczeg-
$ciej zamocowana na tylnej §cianie komory, badz w innym
dogodnym dla personelu obstugujacego miejscu. Pod wply-
wem dzialania ci$nienia wody pompowanej do wytwornicy
nastepuje zassanie chemicznego $rodka przeznaczonego do
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mycia, ktory jest mieszany z woda oraz ze spr¢zonym powie-
trzem. Tworzaca si¢ piana, podawana jest do kolektora zbior-
czego i kierowana poprzez glowice pianotworcze do komory
(Fot. 1). Cisnienie w glowicach pianotwoérczych zwykle
nie przekracza 10 bar6w podobnie jak ci$nienie powietrza.
Usytuowanie glowic gwarantuje pokrycie wszystkich we-
wnetrznych powierzchni komory narazonych na osadzanie

si¢ zanieczyszczen aktywna piang $rodka myjacego. Uru-
chomienie wentylatoréw komory intensyfikuje rozprowa-
dzenie piany $rodka myjacego. Nanoszona w ten sposob
piana,podwptywemsitgrawitacjipowolisplywapowewngtrz-
nych $cianach komory oraz znajdujacych si¢ tam elementach
konstrukcyjnych (m.in. sterownicach mieszaniny dymu),
pokrywajac je w catosci (Fot. 2). Istotny jest fakt, ze jedna

Fot. 1. Uklad glowic pianotwérczych wewnatrz komory wedzarniczej pod sufitem i wentylatorem.
Fot. 1. Heads foaming system inside of the smoking chamber under the ceiling and ventilator.

Zrédlo: Materiat wlasny
Own material

Sterownice do kie-
rowania mieszani-

ng dymu podczas
procesu wedzenia

Fot. 2. Sterownice do kierowania mieszaning dymu zamontowane po obu $cianach.
Fot. 2. Control gear for targeting a smoke mixture mounted on both walls.

Zrédlo: Material whasny
Own material
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Fot. 3. Kratownica i dysze wlotowe, rozprowadzajace piane w trakcie mycia.
Fot. 3. A truss and inlet nozzles, distributing foam during cleaning.

Zrédlo: Materiat whasny
Own material

Fot. 4. Niedomyte zanieczyszczenia (smétka) wewnatrz komory.

Fot. 4. Not cleaned contaminants (meconium) inside the chamber.

Zrédlo: Materiat whasny
Own material

wytwornica piany moze obshigiwa¢ wiele komoér wedzarni-
czo-parzelniczych, pod warunkiem, ze mycie urzadzen od-
bywa si¢ pojedynczo.

Po procesie mycia piang nastepuje etap ptukania komo-
ry czysta wodg. Naktadanie piany odbywa si¢ przy szczel-
nie zamknigtych drzwiach urzadzenia i wszystkich prze-
pustnicach (klapach), a sptukiwanie, prowadzone jest przez
operatora myjki przy drzwiach otwartych. Umozliwia to
odplyw wody do kanalizacji znajdujacej si¢ poza komora.
System szybkozlacz, wraz z rurociggami, zaworami otwie-
rajacymi przeptyw i pompami dozujacymi, umieszczony jest
z tytlu komory, natomiast zbiorniki z §rodkiem chemicznym

znajduja si¢ w oddzielnym pomieszczeniu, przeznaczonym
do tego celu. W wickszosci komor, proces mycia odbywa si¢
automatycznie, z wykorzystaniem ustawionego programu
w catym cyklu procesu [15]. Mniej zautomatyzowane roz-
wigzania nie posiadajg sterownika mikroprocesorowego
1 wymagaja manualnego przetaczania zawor6w doprowadza-
jacych roztwory myjace do obiegu.

Konstrukcje zewngtrzne, to standardowe stacje mycia pia-
nowego niskocisnieniowego. Sktadajg si¢ one z centralnej sta-
¢ji pompujaco-dozujacej, rurociaggdw rozprowadzajacych, glo-
wic dystrybucyjnych wraz ze zwijakami wezy i lanc rozpro-
wadzajacych. Do obstugi wymagajg obecnosci operatora. Jego
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zadaniem jest nalozenie réwnomiernej warstwy piany $rodka
myjacego na wewngtrzne powierzchnie $cian komory, w odle-
glosci nie mniejszej niz 0,5 m, (w kierunku od dotu ku gorze),
konczac na wprowadzeniu piany do dysz zasilajacych. Po czasie
okreslonym instrukcja mycia przystepuje si¢ do jej sptukiwania,
ktore prowadzone jest w kierunku przeciwnym. System szyb-
kozlacz, w ktore wyposazone jest urzadzenie, daje mozliwos¢
sprawnej wymiany lanc myjacych, natomiast elastyczny waz
umozliwia dotarcie do trudno dostepnych miejsc. Zalaczone
w uktad zbiorniki ze $rodkiem myjacym i splukujacym, po-
zwalaja bez wigkszych strat przejs¢ ze $rodkéw alkalicznych
na kwasowe, jesli jest taka konieczno$¢ [9, 10]. System ten daje
mozliwo$¢ umycia komory z zewnatrz, jesli jest zanieczysz-
czona smotka. Wczesniej nalezy jednak zabezpieczy¢ wszyst-
kie gniazda elektryczne narazone na zalaniec w czasie my-
cia. Nalezy unika¢ naktadania piany na elementy wykonane
z aluminium, poniewaz stosowane preparaty, zwykle mocno
zasadowe, powodujg ich intensywng korozje.

Bez wzgledu na istniejacy w zakladzie system mycia,
kazdorazowo po jego ukonczeniu, nalezy zdemontowac za-
luzje kanatu wyciggowego, (integralna cz¢§¢ komory) i umy¢
je recznie (Fot. 3), podobnie jak czujniki temperatury. Etap
ten prowadzony jest przy otwartych drzwiach komory. Do-
piero po jego zakonczeniu przystepuje si¢ do oceny czystosci
powierzchni, ktora kazdorazowo prowadzi si¢ wizualnie oraz
mikrobiologicznie, wedlug zaktadowego harmonogramu.
W momencie stwierdzenia miejscowego niedomycia, szcze-
goblnie posadzek, dolnych czesci Scian lub drzwi, mycie nale-
zy powtorzy¢ (Fot. 4). Najczesciej jest ono prowadzone recz-
nie. W przypadku, gdy mycie komory bylo zupetnie niesku-
teczne, proces nakladania piany jest powtarzany, o czym de-
cyduje pracownik myjacy odpowiadajacy za utrzymanie ko-
mory w czystosci. Po skonczonym myciu komory, dodatko-
wo prowadzi si¢ jej osuszanie przez krotkotrwate uruchomie-
nie wentylatorow przy otwartym obiegu powietrza (otwarte:
klapa $wiezego powietrza i przepustnica komina).

PODSUMOWANIE

Nieustannie prowadzone sa prace nad rozwigzaniami,
ktore pozwolg zapewnié¢ standardy wytyczone przez urzedy
nadzorujace bezpieczenstwo zywnosci oraz pozwolg na lep-
sze utrzymanie w czystosci urzadzen do wedzenia. Dotyczy
to zard6wno nowoczesnych rozwigzan konstrukcyjnych, jak
réwniez nowych receptur chemicznych srodkéw myjacych,
stosowanych do higienizacji. Postep techniczny w konstruk-
cji urzadzen wedzarniczych zmierza w kierunku opracowa-
nia inteligentnych oprogramowan w panelu sterujacym, po-
zwalajacych na wybor wielu programoéw roboczych w trakcie
etapu konczacego technologiczny proces produkcyjny. Wie-
lu producentow, w swoich dziataniach konstruktorskich, bie-
rze rowniez pod uwagg aspekt produkcji bezpiecznej zywno-
$ci wedzonej 1 jej wpltywu na $srodowisko, przez zastosowa-
nie innowacyjnych rozwiazan konstrukcji komor dla obiegu
czynnika myjacego i dezynfekujacego. Priorytetem wszyst-
kich modyfikacji i zmian w technice i technologii wedzenia,
jest wytworzenie produktow bezpiecznych dla zdrowia przy
zachowaniu specyficznych i niepowtarzalnych waloréw sen-
sorycznych, za ktore tak cenione sa wyroby wedzone.
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