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1. Wprowadzenie

W Polsce hodowane s3 trzy podstawowe odmiany karpi: petnotuski, lustrzen
i beztuski (rys. 1.1.).

Rys. 1.1. Wspdtczesne rasy hodowlane karpia: a - petnotuski; b - lustrzen; c - beztuski
(Michalik i Reiser, 1990)

Wolumen ich rodzimej produkcji w ostatnich latach waha sie od 18 tys. ton do 21 tys. ton
rocznie (rys. 1.2.) i jest niemal w catosci przeznaczany na rynek krajowy.
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Rys. 1.2. Produkcja karpi w akwakulturze
(opracowanie wtasne na podstawie Lirski i Hryszk, 2021)

Ogodlna analiza obecnej sytuacji w Polsce w zakresie produkcji karpi i ich pozycji
na rynku oraz wielkos$ci i modelu spozywania karpi wskazata, ze najbardziej skutecznym
sposobem zwiekszenia popytu na karpie bytoby opracowanie, wdrozenie irozwdj
technologii wytwarzania z karpi i oferowania na rynku nowoczesnych i atrakcyjnych
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dla konsumentéw produktéw rybnych, ktére pod wzgledem cech smakowych, wartosci
odzywczych, wifasciwosci uzytkowych, a przede wszystkim wygody przygotowania
do spozycia w warunkach domowych, a takze ceny, bytyby konkurencyjne wzgledem
innych produktéw rybnych.

Dotychczasowy sposdb dostarczania i sprzedazy karpi uksztattowat sie w trakcie
wielowiekowej tradycji. Przez wieki w obrocie handlowym karpiami wykorzystywano duza
zywotnos¢ tych ryb. Karpie po odtowieniu magazynowano, transportowano i sprzedawano,
jako cate, zywe ryby, co zapewniato ich $wiezos¢ w momencie sprzedazy. Kupowanie
catych karpi i koniecznos¢ ich oprawiania w domu (przygotowywania do spozycia
we wihasnym zakresie) konsumenci traktowali, jako rzecz normalng, jeszcze w koncu
XX wieku. Wowczas producenci i dostawcy karpi na rynek nie byli zmuszani do rozwijania
przetwodrstwa karpi na rynkowe poétprodukty spozywcze, takie jak tuszki (karpie
odgtowione i wypatroszone), dzwonka, ptaty (filety z pozostawionymi zebrami) czy filety.

Obecnie w warunkach nowoczesnego rynku zywnosciowego, w tym rynku produktéw
rybnych, tradycyjny sposdb sprzedazy karpi - jako ryb catych - stat sie gtéwnym powodem
nieatrakcyjnosci karpi, jako produktu rynkowego.

Wspdtczesni konsumenci poszukujg produktdéw zywnosciowych tatwych i wygodnych
w przygotowaniu do spozycia i bardzo niechetnie kupujg cate karpie, ktore sg produktem
trudnym i ucigzliwym do obrdébki w warunkach domowych.

Tymczasem w Polsce przetwdrstwem karpi zajmuja sie nieliczne podmioty. Sg to albo
duze gospodarstwa rybackie, albo mate hurtownie rybne prowadzace wstepng obrébke
ryb (patroszenie, odgtawianie, odtuszczanie, dzielenie, filetowanie) oraz ich wedzenie,
w ktérych pracochtonne operacje obrébki wykonywane sg na ogot recznie. Dotychczas
gospodarstwa karpiowe (ok. 500 gospodarstw prowadzacych profesjonalng produkcje)
wytgcznie lub prawie wytacznie sprzedajg ryby zywe, wykorzystujgc wysoka wytrzymatosé
karpi na okresowy niedobdr tlenu. | tak na przyktad w 2019 roku przetwdrstwo wstepne,
obejmujace operacje odgtowienia, patroszenia i filetowania, wedtug danych Morskiego
Instytutu Rybackiego - PIB (raporty RRW-20, objeto zaledwie 5,8 tys. ton karpi z ponad
21 tys. ton wyprodukowanych w tym roku. A przeciez, wedtug Kulikowskiego (2019),
wiekszo$¢ konsumentow chce juz produktu przynajmniej wstepnie przetworzonego.
Rozwdj produktdw z karpi jest kluczowy, jedli branza, w sytuacji pogarszajgcej
sie dystrybucji ryb zywych, chce utrzymaé obecne wolumeny sprzedazy (ibidem).
Juz w drugiej potowie ubiegtej dekady Lirski (2007) stwierdzit w jednej z przetwédrni az
dwudziestodwukrotny wzrost popytu na karpie przetworzone do postaci tuszek, ptatow
i filetow.

Tak wiec zeby zwiekszy¢ popyt na karpie, trzeba stworzyé warunki do statej
obecnosci na rynku réznorodnych pétproduktéw i finalnych produktéw zywnosciowych
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ztych ryb. Wymaga to zwiekszenia zakresu ich przetwarzania przez hodowcéw
i przetwdrcédw na atrakcyjniejsze niz nieprzetworzony karp produkty handlowe.
Zgodnie z obowigzujagcymi przepisami obecnie w Polsce produkcja zywnosci
w gospodarstwach rybackich oraz wprowadzanie jej na rynek moze odbywac sie w ramach:
- sprzedazy bezposredniej (SB),
- rolniczego handlu detalicznego (RHD),
- dziatalnosci marginalnej, lokalnej i ograniczonej (MLO),
- dziatalnosci na duzg skale.
Dla kazdej z nich dopuszczalne sg rdzne, okreslone stosownymi przepisami formy
obrobki wstepne;j.

1.1. Sprzedaz bezposrednia

W ramach sprzedazy bezposredniej dozwolone sg nastepujace formy obrdbki wstepnej:
- patroszone,
- odgtawianie.

Dalsze przetwarzanie ryb, np. filetowanie, ptatowanie, porcjowanie na dzwonka, a takze
przetwdrstwo wiasciwe jak wedzenie, solenie, marynowanie ryb nie jest dozwolone.

1.2. Rolniczy handel detaliczny

W tej formie dziatalnosci dopuszczalne jest:
- patroszenie,
- odgtawianie,
- ptatowanie,
- filetowanie,
- dzwonkowanie
oraz obrdébka wiasciwa do postaci produktéw przetworzonych - ryb wedzonych,
marynowanych, smazonych.

1.3. Dziatalnos¢ marginalna, lokalna i ograniczona

Dopuszczalny zakres obrébki wstepnej ryb w ramach tej dziatalnosci obejmuje:

- obrobke wstepng swiezych ryb bez ograniczen (porcjowanie na dzwonka, ptatowanie,
filetowanieiinne),

- przetwdrstwo ryb bez ograniczen (wedzenie, marynowanie i inne).
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1.4. Dziatalno$¢ na duzg skale

Dziatalnos¢ ta, prowadzona w zaktadach zatwierdzonych, nie ma ograniczen
odnosnie zakresu obrébki wstepnej i wtasciwej.

Jednym z warunkdéw optacalnosci wprowadzenia lub rozszerzenia zakresu przetwarzania
karpi w ramach wymienionych form dziatalnosci jest mozliwosé¢ zmechanizowania
ich obrobki wstepne;j.

Chociaz jeszcze do niedawna gtéwnymi urzadzeniami do obrébki karpi byty néz i stot
obrdébczy, to obecnie na krajowym rynku dostepne s3 (poza fileciarkami) urzadzenia
pozwalajgce skompletowa¢ zmechanizowane linie do wstepnego przetwdrstwa karpi.
Przy czym nalezy nadmienic, ze gtdwnie sg to urzagdzenia krajowe.
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2. Operacje obrébki wstepnej karpi

Na wstepng obrobke karpi sktadajg sie nastepujgce operacje jednostkowe:

- mycie, odsluzowywanie i odtuszczanie (w przypadku obrobki karpi petnotuskich

i lustrzeni),

- sortowanie,

- odgtawianie,

- patroszenie i doczyszczanie jamy brzusznej,

- ptatowanie i ewentualne doczyszczanie ptatéw - obcinanie pasa barkowego, ptatow
brzusznych i ptetw,

- filetowanie,

- odskdrzanie,

- przecinanie osci w tuszkach, ptatach i filetach,

- dzwonkowanie,

- odzyskiwanie miesa od kostnych pozostatosci po ptatowaniu i filetowaniu.

Celem wiekszosci z nich jest oddzielenie czesci niejadalnych od jadalnych ryby,
a ich kombinacje tworzg ciggi technologiczne wytwarzania takich podstawowych produktéw
handlowych (pétproduktow) z karpi, jak: ryby cate, ryby odgtowione i wypatroszone
(tuszki), ptaty (filety z zebrami), filety ze skdrg lub odskdrzone oraz dzwonka i farsze.

Podczas obrdbki karpi na skale przemystowa mycie bywa tgczone z odsluzowywaniem
i odtuszczaniem. Operacje ptatowania i filetowania moga byé operacjami niezaleznymi
bad? tez operacja ptatowania moze poprzedzaé operacje filetowania, za$ odskdrzaniu,
ze wzgledu na brak zainteresowania sieci handlowych, jest poddawana tylko niewielka
ilos¢ produkowanych filetow.

Obecnie w wiekszym lub mniejszym stopniu s3 zmechanizowane: mycie, odtuszczanie
taczone z myciem i odsluzowywaniem lub jako operacja niezalezna, odgtawianie,
patroszenie, doczyszczanie jamy brzusznej, ptatowanie, przecinanie osci oraz separacja
miesa od kostnych pozostatosci po ptatowaniu i filetowaniu.
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3. Obrobka reczna karpi

Podczas obrébki ryb, w tym karpi, zasadniczego znaczenia nabiera wydajnosc
poszczegdlnych operacji jednostkowych, ktére sktadajg sie na proces technologiczny
obrébki. Wydajnos¢, okredlana zwyczajowo w procentach, wyraza stosunek masy karpia
po danej operacji do masy karpia catego. W przetwodrstwie wstepnym wydajnosé
bezposrednio wptywa na koszty i optacalnos¢ obrobki, a kilku procentowa réznica
wydajnosci moze decydowac o wielkosci zysku przetworni.

Dane literaturowe dotyczace wydajnosci recznej obrébki karpi majg charakter
orientacyjny, poniewaz na wydajnos¢ obrdbki wptywaja liczne czynniki. Do najwazniejszych
zaliczy¢ mozna zywienie karpi, ich rase i linie hodowlang (np. polska, wegierska,
niemiecka, izraelska), termin potowu (rys. 3.1.), mase wyjsciowq i ptec ryby (rys. 3.2.)
oraz wprawe osoby dokonujgcej rozbioru ryb oraz sposéb, w jaki jest on dokonywany,
a zwigzany gtéwnie z wyborem ciec ptatujgcych i odgtawiajgcych.

40
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Rys. 3.1. Wydajnosc filetéw bez skdry, uzyskiwanych z karpi handlowych w poszczegdlnych
miesigcach roku (Biatowas, 2007)
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Rys. 3.2. Wydajnos¢ filetéw bez skory z karpi rdznigcych sie wyjsciowg masg i ptcig

(Biatowas, 2007)

Dlatego, aby okresli¢ zakres zmiennosci wydajnosci poszczegdlnych operacji obrébki
wstepnej karpi, zebrano dane z réznych zrédet i przedstawiono je w tabeli 3.1.

Tabela 3.1. Wydajnosci recznej obrébki karpi do postaci podstawowych pétproduktow

handlowych
Pétprodukt Karp Karp Filet  Filet
Zrédto patroszony  patroszony P:at z/s b/s
g% bkl e
Biatowas (2006) 85,0 65,0 - 430 36,0
Kocour i in. (2007) - 67,2 - 41,1 321
Gospodarstwo Rybackie | 84,8 65,4 52,99 - -
Gospodarstwo Rybackie Il 83,0 63,0 52,09 - -
Hodowla ,,W-M” ,W-M" Farm™*) - 52,5 - - -
Hodowla ,K-P” ,K-P” Farm™*) - 59,4 - - -
Hodowla ,Sw” ,Sw” Farm** - 51,2 - - -
Hodowla ,M” ,,M” Farm™) - 55,0 - - -
Hodowla ,SI” ,,SI” Farm™*) - 57,3 - - -

*) obrébka mechaniczna

") (Tkaczewska i Migdat, 2012)
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Ze wzgledu na duzy rozrzut wartosci wydajnosci poszczegdlnych operacji obrébczych
wykonywanych przez rézne podmioty, Diakun i inni (2010) okreslili w szczegétowo
udokumentowanych badaniach srednie wartosci wydajnosci recznej obrdobki wstepnej.
Ich znajomos$¢ jest nie tylko podstawowym warunkiem planowania optymalnego
wykorzystywania karpi na cele konsumpcyjne, ale réwniez punktem odniesienia
do ilosciowej oceny obrébki mechaniczne;j.

Obrdébki karpi dokonano recznie w warunkach laboratoryjnych, okreslajac po kazdej
operacji mase powstatych pdtproduktéw i odpaddw, a takie ich procentowy udziat
w stosunku do masy catkowitej ryby.

Patroszenie petnego karpia polegato na przecieciu jamy brzusznej ryby od otworu
analnego w kierunku gtowy, a nastepnie usunieciu wnetrznosci przez obluzowanie
palcami i wyciaggniecie ich na zewnatrz.

Odgtawianie wypatroszonego karpia polegato na odcieciu gtowy ryby cieciem
okotoskrzelowym z pozostawieniem pasa barkowego i ptetw przy tuszy, a jej odtuszczanie
przeprowadzono recznie za pomocg skrobaka do ryb.

Ptatowanie karpia polegato na rozcieciu tuszy tuz przy kregostupie, na catej jego
dtugosci i na catg gtebokos¢é miesnia grzbietowego, cieciem prowadzonym przez grzbiet,
z przecieciem skéry na grzbiecie. W wyniku tej operacji uzyskano zespét miesni
szkieletowych ryby ze skorg, pasem barkowym, ptetwami (z wyjatkiem grzbietowej)
odciety wzdtuz kregostupa z jednej strony ryby. W dalszej obrébce od ptatéow odcinano
pasy barkowe, ptaty brzuszne i ptetwy.

Filetowanie polegato na wycieciu zeber z ptatow karpia.

Reczny rozbidr karpi, lustrzeni i petnotuskich, obejmowat wytacznie standardowe
operacje stosowane obecnie w krajowym przetwdrstwie, a uzyskiwane w ich wyniku
potprodukty sg przedmiotem obrotu handlowego.

Wydajnos¢ poszczegdlnych operacji byta odnoszona do masy poczatkowej karpi.

3.1. Patroszenie

Wydajnos¢ patroszenia karpi lustrzeni o dtugosci 410530 mm i masie 13102510 g
wynosita od 86,4% do 88,9%, a w przypadku karpi petnotuskich o dtugosci 445+540 mm
i masie 1330+2240 g - od 85,0% do 88,4%.

Dla catej badanej proby $rednia warto$¢ wydajnosci karpi patroszonych z gtowa
wyniosta w przyblizeniu 88,6%.



3. Obrobka reczna karpi 13

3.2. Odgtawianie i odtuszczanie

Karpie odgtawiano cieciem okotoskrzelowym, pozostawiajgc pas barkowy i ptetwy
w otrzymanej tuszy, a nastepnie odtuszczano skrobakiem recznym.

Wydajno$¢ odgtawiania tusz karpi lustrzeni o dfugosci 285+370 mm i masie
930+1760 g wynosita od 64,4% do 70,2%, a w przypadku karpi petnotuskich o dtugosci
300+370 mm i masie 900+1620 g - od 64,4% do 71,8%.

Srednia wartoé¢ wydajnosci odgtawiania i odtuszczaniaobu grup karpi wynosita
71,6%, a udziat masy gtowy karpia w catkowitej masie jego ciata wynosit srednio ok.
17,0%.

3.3. Ptatowanie

W wyniku ptatowania tusz karpi z pasem barkowym i ptetwami, kazdg z nich rozdzielono
na dwa ptaty (lewy i prawy) z ptetwami piersiowymi i brzusznymi oraz kregostup wraz
ze zwigzanymi z nim ptetwami (grzbietowg, odbytowsa i ogonowg).

W przypadku karpi lustrzeni wydajnos¢ ptatowania wynosita od 50,0% do 58,8% (masa
ptatéw wynosita od 750 g do 1410 g), a w przypadku karpi petnotuskich od 47,4% do 60,6%
(masa ptatéw wynosita od 630 g do 1260 g). Srednia warto$¢ wydajnosci obrébki do postaci
ptatéw z pasem barkowym i ptetwami byta réwna w przyblizeniu 59,7%.

Na tym etapie obrébki odpadami byly kregostupy ze zwigzanymi z nim ptetwami. Sredni
udziat ich masy w catkowitej masie ryby, niezaleznie od rasy hodowlanej, wynosit 11,9%.

Odciecie od ptatow pasa barkowego i ptetw

Po odcieciu pasa barkowego i ptetw masa ptatéw z karpi lustrzeni wynosita
od 627 g do 1220 g (dwa ptaty z tej samej tuszy) - wydajnos¢ obrébki wahata sie od 46,5%
do 51,6%. W przypadku karpi petnotuskich masa ptatéw wynosita od 551 g do 1107 g
(dwa ptaty z tej samej tuszy) - wydajnos¢ obrobki wahata sie od 41,4% do 50,4%.

Obliczona dla potgczonych obu grup srednia wartos¢ wydajnosci obrébki do postaci
ptatow bez pasa barkowego i ptetw byta réwna w przyblizeniu 51,3%.

Odpadami w przeprowadzonej operacji technologicznej byty pas barkowy oraz scinki
ptetw. Masa pasa barkowego z karpi lustrzeni wynosita 58+101 g i stanowita 4,0+5,9% masy
catego ciata ryb, a masa scinkdw ptetw zawarta byta w przedziale 38,0+68,3 g i stanowita
2,7+3,2% masy catego ciata ryb. Natomiast masa pasa barkowego z karpi petnotuskich
wynosita 60+116 g i stanowita 3,0+6,1% masy catego ciata ryb, a masa scinkdw ptetw zawarta
byta w przedziale 48,0+114,0 g i stanowita 3,1+7,7% masy catej ryby.
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Rys. 3.3. Diagram wydajnosci poétproduktéow oraz ilosci odpaddw podczas recznej
obrébki karpia do postaci filetéw (Dowgiatto, 2012)

3.4. Filetowanie

Filety otrzymywano wycinajac zebra z pfatéw pozbawionych pasa barkowego

i ptetw. Wydajnos¢ tej operacji zalezata w duzym stopniu od metody oraz starannosci

pracownika dokonujgcego rozbioru karpia podczas oddzielania zeber od przylegtych

do nich miesni. Masa filetow z karpi lustrzeni wynosita od 559 g do 1104 g (dwa filety

z tuszy), a masa filetéw z karpi petnotuskich - od 499 g do 997 g. Uzyskana wydajnos¢

filetowania (udziat masy dwéch filetéw uzyskanych z jednej tuszy karpia w stosunku
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do masy ryby catej) w przypadku karpi lustrzeni wynosita od 41,4% do 46,5%, a w przypadku
karpi petnotuskich - od 37,5% do 46,8%.

Obliczona dla potgczonych obu grup srednia wartos¢ wydajnosci obrébki do postaci
filetéow ze skoérg byta w przyblizeniu réwna 46,9%. Na podstawie przeprowadzonych
pomiardw sporzgdzono przedstawiony na rysunku 3.3. diagram wydajnosci
poszczegdlnych operacji jednostkowych w procesie recznej obroébki karpi do postaci
nieodskorzonych filetow.
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4. Obrdobka mechaniczna karpi

4.1. Odtuszczanie, od$luzowywanie i mycie
4.1.1. Odtuszczanie

Ryby przed ich dalszg obrébka sg poddawane, gdy zachodzi taka potrzeba, odtuszczaniu,
ktore wykonywane recznie stanowi jedng z najbardziej pracochtonnych operacji.
Niektére Zrédta podaja, ze reczne odtuszczanie wiekszych ryb zajmuje blisko 40% czasu
przeznaczonego na ich obrébke do postaci tuszki.

W matych zaktadach przetwdrczych szerokie zastosowanie znalazty oferowane przez
licznych producentéw pracujace cyklicznie odtuszczarki bebnowe poziome lub pionowe.

Gtéwng czescig odtuszczarek poziomych jest obrotowy beben, ktérego perforacja
tworzy mniej lub bardziej agresywna powierzchnie cierng umozliwiajacga zdzieranie tuski
z ryb podczas jego obrotéw. Przyktady perforacji bebna pokazane sg na rysunku 4.1.

Rys. 4.1. Perforacja: a - stosowana przy tatwo odtuszczajgcych sie rybach; b - przy trudno
odtuszczajacych sie rybach

(oferta firmy ZM Czerwinski)
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Przedstawiona na rysunku 4.2. odtuszczarka ma nastepujgce parametry:

gabaryty (L x B x H) - 1820 x 2080 x 1460 mm,

$rednica bebna - @ 860 mm,

dtugos¢ bebna - 1000 mm,

moc - 1,2 kW,

parametry zasilania - 3 x 400 V 50 Hz,

predko$é obrotowa bebna - regulowana w zakresie od 5+20 obr. - min?,
zewnetrzny natrysk biezacej wody z instalacji zaktadowej z recznym zaworem
odcinajgcym,

wtaz zatadowczo-roztadowczy uchylny, zamykany na nakretki motylkowe,
jednorazowy wsad ryb - 50 kg,

zatadunek - reczny,

wytadunek - pétautomatyczny.

Rys. 4.2. Odtuszczarka bebnowa pozioma produkcji ZM Czerwinski

(oferta firmy ZM Czerwinski)

W odtuszczarkach bebnowych o osiach pionowych (rys. 4.3.) nieruchomy beben

z wbudowanymi drzwiami wytadunkowymi otacza obrotowe dno z podrzutnikami. Ryby

sg zatadowywane do wnetrza bebna z gory.
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Rys. 4.3. Odtuszczarka bebnowa o pionowej osi obrotu
(ryc. za zgodg MIR-PIB)

tuski zrywane sg przez naciecia na powierzchni bebna i obrotowego dna.

W matych zaktadach przetwdrczych szerokie zastosowanie znalazty takie
zmechanizowane narzedzia do odtuszczania, tak zwane skrobaki (rys. 4.4.), ktére zrywaja
tuske ze skory ryby obrotowym frezem walcowym o Srednicy 30+40 mm, napedzanym
watkiem gietkim potgczonym sprzegtem przecigzeniowym z watkiem silnika elektrycznego.

Skrobaki sg czesto wykorzystywane nie jako narzedzia samodzielne, lecz
do doczyszczania ryb, z ktérych usunieto juz 80+90% tuski w odtuszczarkach
mechanicznych. Takie uzycie skrobakow powaznie zmniejsza pracochtonnos¢ i zapewnia
catkowite usuniecie tuski.

Rys. 4.4. Skrobak reczny z elektrycznym napedem
(katalog firmy AGK Kronawitter GmbH)
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Parametry techniczne przedstawionego na rysunku 4.4. skrobaka sg zblizone
do rozwigzan oferowanych przez innych producentéw, na przyktad przez Zaktady
Mechaniczne Czerwinski (rys. 4.5.).

Rys. 4.5. Skrobak reczny z elektrycznym napedem
produkcji ZM Czerwinski
(oferta firmy ZM Czerwinski)

Parametry tego skrobaka sg nastepujace:
- przepustowosc¢ zalezna od gatunku ryb oraz umiejetnosci operatora,
- gabaryty (L x B x H) - 220 x 440 x 480 mm,
- dtugosc przewodu gietkiego wraz z gtowicg - 1500 mm,
- zasilanie-3 x 400V 50 Hz,
- moc-0,5kWw,
- glowica ze specjalnie uksztattowanymi elementami skrobigcymi tuske,
- mozliwos¢ obrobki kazdego gatunku ryb,
- urzadzenie przystosowane do pracy ciggtej.

W wiekszych zaktadach przetwoérczych wykorzystywane sg odtuszczarki bebnowe
poziome o pracy ciagtej (rys. 4.6.). W takich rozwigzaniach, aby wymusi¢ réwnomierny
przesuw ryb wzdtuz osi bebna, stosuje sie wewnetrzng wstege Slimakowa.

Przedstawiona na rysunku 4.6. odtuszczarka ma nastepujgce parametry:
- $rednica bebna - @ 700 mm,
- dtugosc bebna - 1000 mm,
- predko$¢ obrotowa bebna - regulowana w zakresie od 5+20 obr. - min?,
- zewnetrzny natrysk biezgcej wody z instalacji zaktadowej,
- jednorazowy wsad ryb - 30 kg.
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Rys. 4.6. Odtuszczarka bebnowa o poziomej osi obrotu produkcji ZM Czerwinski
(oferta firmy ZM Czerwinski)

Nalezy zaznaczyé, ze maszynowa operacja odtuszczania, powszechnie stosowana
w obrébce ryb karpiowatych, w przypadku karpi stosowana jest tylko w odniesieniu
do karpi petnotuskich (rys. 4.7.).

Rys. 4.7. Karp petnotuski (http://www.rtw.org.pl/atlas/karp.html)

W przypadku innych odmian karpi (liniowego, lustrzenia i beztuskiego) nie zachodzi
potrzeba stosowania odtuszczarek - pokrywajace je nieliczne tuski s3 usuwane podczas
operacji mycia i doczyszczania recznymi skrobakami.
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4.1.2. Ods$luzowywanie i mycie

Wydzielanie $luzu na powierzchni ryby to swoista reakcja obumierajacego
organizmu. Ciato niektérych gatunkéw ryb stodkowodnych jest pokryte grubg warstwa
$luzu, ktéry moze stanowic 2+5% masy ryby. Pozostawienie nawet niewielkiej ilosci $luzu
(co zdarza sie przy recznym odsluzowywaniu) powoduje przyspieszenie psucia sie ryby
i powstawanie widocznych, nieprzyjemnych zéttawobrunatnych plam.

Mycie stanowi wazng operacje w procesie obrobki ryb, ktérej sg poddawane
zarowno ryby cate, wowczas poza obnizeniem poziomu zakazenia zewnetrznego
bakteriami. Towarzyszy mu odsluzowywanie, jak i potprodukty z ryb - na przykfad tuszki
i dzwonka. W zaktadach przetwérczych ryb stodkowodnych sg powszechnie stosowane
dwa typy urzadzen do mycia (myjek): bebnowe o osi pionowej, pracujgce w ruchu
przerywanym i charakteryzujace sie stosunkowo matymi wymiarami (rys. 4.8.), oraz
wieksze, bebnowe o osi poziomej (rys. 4.9.) lub przenosnikowe (rys. 4.10.) pracujace
w ruchu ciggtym.

Myjki bebnowe konstrukcyjnie od odtuszczarko-odsluzowywarek gtéwnie rdzni
wykonanie elementéw obrotowych (ruchomych den i bebnéw) z blachy pozbawionej
zrywajacych tuske naciec.

Rys. 4.8. Myjka bebnowa o pionowej osi obrotu produkgji
ZM Czerwinski
(oferta firmy ZM Czerwinski)

Podstawowe parametry przedstawionej na rysunku 4.8. myjki sg nastepujgce:
- tadownos¢ - do 25 kg wsadu na cykl,
- wymiary (LxBxH)-1100 x 1400 x 1400 mm,
- zapotrzebowanie na energie elektryczng - ~ 0,8 kW,
- zasilanie elektryczne - 3 x 400 V 50 Hz,
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- przytacze wody - 127

- podawanie surowca reczne,

- wyfadunek surowca recznie,

- odptyw nieczystosci w jednym punkcie.

Rys. 4.9. Myjka bebnowa o poziomej osi obrotu
(fot. za zgodg MIR-PIB)

Rys. 4.10. Myjka przenosnikowa produkcji ZM Czerwiriski
(oferta firmy ZM Czerwinski)
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Parametry myjki wannowej sg nastepujace:
- przepustowosc - regulowana do 4 ton/h,
- gabaryt (Lx B x H) -3300 x 1450 x 2200 mm,
- wysokos¢ zasypu - 1000 mm,
- szerokos$¢ czynna transportera - 450 mm,
- wysokos$é zabieraka - 75 mm,
- dystans pomiedzy zabierakami - 254 mm,
- zasilanie elektryczne - 3 x 400 V 50 Hz,
- moc zainstalowana - 1,5 kW,
- przytgcze wody - 17,
- natrysk biezagcg wodg,
- przegroda lodowa,
- mozliwos¢ ptukania ryb drobnych,
- podawanie surowca reczne lub mechaniczne,
- wyjscie ptukanej ryby w jednym punkcie,
- urzadzenie stacjonarne posadowione na stopach regulowanych.
W obu rodzajach myjek, pionowych i poziomych, efektywnos¢ mycia wodg jest
wspomagana przez mechaniczne tarcie powierzchni ryby o Scianki obrotowych bebnéw.

4.2. Sortowanie

Obrdbka wstepna obejmuje sortowanie wielkosciowe ryb bezposrednio po ztowieniu
lub w zaktadzie przetwdrczym. Urzadzenia wykorzystywane do sortowania karpi,
zarowno S$nietych, jak i zywych, sg produkowane w kraju i za granicg. Sg one rzadko
stosowane w matych zaktadach przetwdrczych, a gtéwnie w duzych gospodarstwach
hodowlanych do rozsortowywania ryb pomiedzy stawami. Wyposaza sie je wowczas
w kota utatwiajgce transport sortownicy pomiedzy stawami. Zastosowanie maszyn
do sortowania zwieksza wielokrotnie wydajnos¢ pracy w poréwnaniu z wydajnoscia
sortowania recznego, gdyz przepustowos¢ sortownic miesci sie w zakresie od 2 ton
do 15 ton na godzine.

Generalnie jednak w akwakulturze urzadzenia te s3 stosowane do sortowania
narybku. Najczesciej stosowane sg urzadzenia typu rolkowo-szczelinowego, w ktérych
przepustowos$¢ sortowania zalezy miedzy innymi od ilosci rolek sortujgcych, pomiedzy
ktorymi jest tworzona rozszerzajgca sie w kierunku ruchu ryby szczelina sortownicza
o szerokosci regulowanej rozstawem rolek. Zaprojektowang w MIR sortownica tego
typu pokazana jest na rysunku 4.11.
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Rys. 4.11. Zaprojektowana w MIR sortownica rolkowo-szczelinowa
(fot. za zgodg MIR-PIB)

Podobnym rozwigzaniem jest pokazana na rysunku 4.12. trzyrzedowa sortownica
SDK AFGM 0101 firmy 'SDK' Sp. z 0.0., umozliwiajgca sortowanie narybku na trzy wielkosci
od 10 do 600 gramow. Jej parametry techniczne sg nastepujgce:

- gabaryty (L x B x H) - 3200 x 1000 x 1200 mm,

- masa-170 kg,

- zapotrzebowanie na wode - ok. 5 dm?3- s},

- zasilanie — jednofazowe 230 V lub tréjfazowe 400 V,
- moc-0,25 kW.

Rys. 4.12. Sortownica SDK AFGM 0101
(https://www.sdk.com.pl/oferta/154-sortownice-do-ryb.html)


https://www.sdk.com.pl/oferta/154-sortownice-do-ryb.html
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Poza sortownicami przeznaczonymi dla narybku dostepne sg rowniez oferowane przez
producentdw zagranicznych sortownice przeznaczone miedzy innymi do sortowania karpi
i tilapii o masie do 2 kg (rys. 4.13.).

Rys. 4.13. Sortownica Helios 50
(www.faivre.fr)

Parametry sortownicy Helios 50 sg nastepujace:
- gabaryty (L x B x H) - 3700 x 1200 x 1500 mm,
- masa- 500 kg,
- zapotrzebowanie na wode - ok. 14 dm?3-s?,
- zasilanie - jednofazowe 230 V lub tréjfazowe 400V,
- moc-0,55kWw.

Dodac¢ warto, ze w ostatnich latach coraz czesciej do sortowania ryb stodkowodnych,
zarowno snietych, jak i zywych, sa oferowane sortownice ciegnowe, w ktérych rolki
zostaly zastgpione przez tasmy przenosnikow tworzgcych w przekroju poprzecznym
litere V (rys. 4.14.).

Rys. 4.14. Ustawienie tasm przenosnikow
sortownicy ciegnowej firmy Fischtechnik
International

(https://fischtechnik.com/sortiertechnik/)
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4.3. Odgtawianie

Masa gtowy ma duzy udziat w masie ryby. W niektérych cieciach ogtawiajgcych
dochodzi ona do 20% masy ryby. W przemystowej obrdbce gtowa bywa odcinana
w pierwsze] kolejnosci. Reczne odgtawianie karpi, ktére charakteryzujg sie grubym
i twardym kregostupem w strefie przygtowowej, jest operacja wymagajaca znacznego
wysitku. W tym przypadku zmechanizowanie operacji odgtawiania jest szczegdlnie
uzasadnione, jednakze spotyka sie je niezbyt czesto. Mimo istnienia wielu typéw maszyn
do odgtawiania, stosowanych szeroko w obrébce ryb morskich, nadal karpiowate i inne
ryby stodkowodne s3 czeto odgtawiane recznie.

Ankieta przeprowadzona w 2005 roku wsréd uczestnikow 10. Polskiej Konferencji
Hodowcéw Karpi wykazata, ze istnieje zapotrzebowanie na niedrogg odgtawiarke,
charakteryzujacg sie:

- pozostawianiem pasa barkowego i ptetw piersiowych przy oddzielanej gtowie,
- mozliwie jak najwyzszg wydajnoscig technologiczng.

Podstawowe rodzaje cie¢ odgtawiajacych pokazane sg na rysunku 4.15.

Rys. 4.15. Podstawowe ciecia odgtawiajacego a - proste; b - ciecie V jednym
nozem talerzowym; c - ciecie V dwoma nozami tarczowymi lub nozem gilotynowym;
d - okotoskrzelowe po tuku

Ciecie odgtawiajgce proste jest wykonywane jednym nozem tarczowym, a ciecie
V - dwoma. Ciecie V moze by¢ réwniez wykonywane jednym nozem talerzowym
(Dowgiatto i Dutkiewicz, 2007). Ciecie po okregu jeszcze do niedawna w niektérych
zaktadach przetwdrczych byto wykonywane przy uzyciu stosowanych w przetworstwie
miesa pit taSmowych (rys. 4.16.).

W takim przypadku linia ciecia nie przebiegata po tuku okregu, lecz odwzorowywata
tuk pokrywy skrzelowej, a karpie wzgledem noza taSmowego byty obracane przez
operatora obstugujacego pite. Taki rodzaj odgtawiania zapewniat najwyiszg jego
wydajnos¢, gdyz ewentualne straty wynikaty jedynie z bteddw operatora.
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Rys. 4.16. Pita tasmowa
(http://www.alimp.com.pl/pl.pila_tasmowa_medoc.html#
go-there)

Odgtawiarka z cieciem okotoskrzelowym po tuku

Preferencje przetwdrcow, wyrazone w ponownych konsultacjach przeprowadzanych
podczas Konferencji Hodowcéw Karpi, wykazaty, ze oczekujg oni na w miare proste
urzadzenie odgtawiajgce karpie cieciem okotoskrzelowym, wykonywanym po tuku
wyznaczanym przez pokrywe skrzelowg karpi. Urzadzenie takie zostato zaprojektowane
w ramach projekt realizowanego przez Politechnike Koszalinskg i Morski Instytut
Rybacki-PIB, finansowanego przez Program Operacyjny w latach 2007-2013.

Koncepcja odgtawiarki oparta zostata na dziataniu wiertarki stotowej, przy czym
zastepujacy wiertto néz cylindryczny (rys. 4.17.) wykonuje jedynie ruch obrotowy,
a odgtawiana ryba przesuwa sie wzgledem niego ruchem posuwisto-zwrotnym.

Taki néz, osadzony bezposrednio na watku silnika, dzieki budowie modutowej (oprawa
i ostrze) nie wymaga ostrzenia lecz jedynie wymiany niedrogiego ostrza - taSmy tnace;.

Rys. 4.17. N6z cylindryczny do odgtawiania cieciem
okotoskrzelowym po tuku
(fot. za zgodg PK i MIR-PIB)
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Odgtawiarka pokazana jest na rysunku 4.18. Jej podstawowe parametry sg nastepujace:
- gabaryty (L x B x H) - 750 x 505 x 800 mm,
- moc-0,55 kW,
- przepustowosé - 10+12 ryb-min,
- obstuga - 1 osoba.

Rys. 4.18. Odgtawiarka z cieciem
okotoskrzelowym po tuku
(fot. za zgoda PK i MIR-PIB)

W odgtawiarce zastosowano wskaznik laserowy utatwiajgcy pozycjonowanie
potozenia ryb wzgledem noza cylindrycznego. Jego linia wyswietlana na powierzchni
ryby (rys. 4.19.) pozwala na prawidtowe ustawienie kranca pokrywy skrzelowej
wzgledem noza cylindrycznego.

X =, 1_\‘_l q "

Rys. 4.19. Linia laserowa utatwiajaca orientacje potozenia ryby podczas odgtawiania
(fot. za zgodg MIR-PIB)
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Préby wykazaty, ze réwnie poprawnie jak karpie, w maszynie mozna odgtawiac i inne
karpiowate. Na rysunku 4.20. pokazana jest pto¢ odgtowiona w omawianej odgtawiarce.

Rys. 4.20. Pto¢ odgtowiona w odgtawiarce z cieciem okotoskrzelowym po tuku
(fot. za zgodg MIR-PIB)

Podstawowe parametry odgtawiarki sg nastepujace:

- gabaryty (L x B x H) - 750 x 505 x 800 mm,
- moc-0,55kWw,
- przepustowos$¢ - 20 ryb - mint.

Na rysunku 4.21. pokazana jest odmiana odgtawiarki z cieciem okotoskrzelowym
po tuku, w ktérej reczny przesuw podajnika ryb zastgpiono sitownikiem mechanicznym.
Pozwolito to na znaczace zmniejszenie udziatu pracy recznej w obstudze odgtawiarki
nie zmieniajgc znaczaco jej gabarytow. Podstawowe parametry odgtawiarki:

- gabaryty (L x B x H) - 885 x 505 x 805 mm,
- moc:

- 0,55 kW moc napedu noza,

- 0,18 kW moc napedu przesuwu podajnika,
- przepustowo$¢ - 20 ryb - min?,

- obstuga - 1 osoba.

Niewielkie rozmiary obu odgtawiarek pozwalajg zaliczy¢ je do urzadzen stotowych
i utatwiajg ich wykorzystywanie nawet w matych zaktadach przetwoérczych.

Oprécz przedstawionych odgtawiarek z cieciem okotoskrzelowym, pracujgcych
w ruchu cyklicznym, na rynku dostepne sg rowniez odgtawiarki pracujgce w ruchu
ciggtym. Odgtawiajg one karpie rowniez cieciem okotoskrzelowym lecz charakteryzuja
sie wiekszymi gabarytami. Jedng z nich jest od niedawna dostepna odgtawiarka
oferowana przez firme Intralog Sp. Z 0.0., pokazana na rysunku 4.22.
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Rys. 4.21. Odgtawiarka z cigciem okotoskrzelowym
po tuku i mechanicznym podawaniem ryb do strefy ciecia *
(fot. za zgoda PK i MIR-PIB)

Rys. 4.22. Odgtawiarka Master VS firmy Intralog Sp. z o0.0.
(oferta firmy Intralog Sp. z 0.0.)
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Parametry odgtawiarki:
- gabaryty (L x B x H) - 1500 x 1000 x 820 mm,
- moc-2kWw,
- zuzycie wody - 5 dm3- min,
- predko$¢ przenoénikdw podajacych - 0.17+0.32 m - sek’* regulowana ptynnie,
- $rednia przepustowo$c¢ - 25 ryb - min + 30%, urzadzenie odgtawia wszystkie ryby
o grubosci gtowy pomiedzy 20+100 mm,
- pozycjonowanie surowca przed cieciem - za pomocg wskaznika laserowego,
- odgtawiarka wyposazona jest w wymienne gtowice do ciecia V i prostego.

Karp odgtowiony w tej odgtawiarce pokazany jest na rysunku 4.23.

Rys. 4.23. Karp odgtowiony w odgtawiarce Master VS
(materiaty firmy Intralog Sp. z 0.0.)

Drugg jest oferowana przez firme ZM Czerwinski odgtawiarka pokazana na rysunku 4.24.

Rys. 4.24. Odgtawiarka produkcji ZM Czerwinski
(oferta firmy ZM Czerwinski)



32 4. Obrobka mechaniczna karpi

Parametry tej odgtawiarki sg nastepujace:
- gabaryty (L x B x H) - 1350 x 850 x 1300 mm,
- maksymalna masa odgtawianej ryby - 4 kg,
- przepustowo$é - do 6 ryb - min’,
- moc-1,2 kW,
- zasilanie elektryczne — tréjfazowe 400 V.
Oprocz przedstawionych odgtawiarek produkcji polskiej, na rynku dostepna jest
réwniez oferowana przez firme AGK odgtawiarka pokazana na rysunku 4.25. odgfawiajaca
ryby cieciem gilotynowym.

Rys. 4.25. Odgtawiarka gilotynowa
(oferta firmy AGK Kronawitter GmbH)

Wykonujacy ruch gilotynowy néz napedzany jest sitownikiem pneumatycznym
(zuzycie powietrza ok. 50 dm3- min™ o ciénieniu 0,7 MPa). Gabaryty odgtawiarki (L x B x H)
sg nastepujgce: 1275 x 685 x 1680 mm.

4.4. Patroszenie

Patroszenie jest najstarszg operacjg obrébki ryb. Ma ono na celu usuniecie wnetrznosci,
szczegblnie przewodu pokarmowego, najbardziej podatnych na niekorzystne zmiany
powodujgce obnizenie jakosSci surowca.
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Ryba patroszona moze by¢ produktem handlowym lub pétproduktem do filetéw,
ptatéw, dzwonek i farszu.

Analizy pracochtonnosci obrébki wstepnej ryb wykazaty, ze patroszenie ze starannym
oczyszczeniem jamy brzusznej trwa dtuzej niz odgtawianie tgcznie z filetowaniem,
zwtaszcza, ze w przypadku ryb stodkowodnych jest ono nadal czesto wykonywane
recznie. Stad jest ono wspomagane obrotowymi szczotkami doczyszczajacymi,
wiszgcymi na przyktad na scianie (rys. 4.26. a) lub wolnostojgcymi (rys. 4.26. b), ktére
wraz ze wspomagajgcym natryskiem wodnym oczyszczajg jame brzuszng z nerki, bton
otrzewnych i krwi.

Rys. 4.26. Szczotki doczyszczajace: a — wiszaca; b - wolnostojaca
(a - oferta firmy AGK Kronawitter GmbH; b — oferta firmy ZM Czerwinski)

Parametry szczotki pokazanej na rysunku 4.26 b sg nastepujgce:
- gabaryty (LxBxH)-680x520x1150 mm,
- zasilanie elektryczne - tréjfazowe 400V,
- moc zainstalowana - 0,4 kW,
- przytgcze wody - 1/4”,
- przepustowosc uzalezniona od operatora i gatunku obrabianego gatunku ryb.
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Patroszeniu mogg by¢ poddawane ryby petne lub uprzednio odgtowione. Na polskim
rynku do niedawna oferowane byto tylko jedno urzadzenie przeznaczone dla karpi.
Byta to bazujgca na patroszeniu podcisnieniowym pracujgca w ruchu ciggtym patroszarka
produkcji ZM Czerwinski (rys. 4.27.).

Rys. 4.27. Patroszarka do karpi produkcji ZM Czerwinski
(oferta firmy ZM Czerwinski)

Podstawowe parametry patroszarki sg nastepujgce:

- przepustowos$é - do 4 ryb - min’,
- gabaryty (LxBxH)-1800 x 900 x 1800 mm,
- moc bez uktadu wysysajgcego - 2,5 kW.

Poniewaz patroszarka ta charakteryzuje sie znacznymi gabarytami i niewielkg
przepustowoscig, w Politechnice Koszalinskiej we wspdtpracy z MIR-PIB opracowano
przeznaczong dla karpi i innych ryb karpiowatych pracujgcg cyklicznie patroszarke
podcisnieniowg o budowie modutowej, pokazang na rysunku 4.28.

Patroszarka sktada sie z:

- niewielkiego modutu do rozcinania jamy brzusznej o gabarytach wynoszgcych (L x B x H)

- 1050 x 650 x 455 mm (rys. 4.29.),

- modutu wysysania zawartosci jamy brzusznej wspédtpracujgcego z pompg prozniowa

(rys. 4.30.),

- zbiornika na usuniete wnetrznosci (rys. 4.31.).
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Patroszarke charakteryzujg :
- moc:
- 0,55 kW moc napedu noza,
- 1,5 kW moc napedu pompy prézniowej,
- przepustowoscé - do 15 ryb - min?,
- obstuga - 1 osoba.

Rys. 4.28. Modutowa patroszarka podcisnieniowa
(fot. za zgodg PK i MIR-PIB)

Modutowa budowa urzadzenia pozwala na dowolng przestrzenng konfiguracje jego
poszczegdlnych czesci. Na przyktad gdy powierzchnia przetwdrni jest ograniczona,
modut wysysajagcy wnetrznosci oraz modut zbiornika na odpady, potgczone ze sobg
elastycznymi wezami, mozna usytuowac poza jej obrebem. Wowczas w obrebie
przetwadrni pozostaje jedynie modut rozcinania jamy brzusznej i dysza wysysajaca.
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Rys. 4.29. Modut rozcinajacy patroszarki podcisnieniowej (na zdjeciu widoczny jest fragment
dyszy wysysajacej)
(fot. za zgodg PK i MIR-PIB)

Rys. 4.30. Modut wysysajacy (bez widoku dyszy wysysajgcej)
(fot. za zgodg PK i MIR-PIB)
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Rys. 4.31. Zbiornik na odpady
(fot. za zgodg PK i MIR-PIB)

Poza niewielkimi gabarytami zaletg patroszarki jest mozliwos¢ obrabiania w niej
ryb odgtowionych (rys. 4.32.) i z gtowg (rys. 4.33.).

Rys. 4.32. Tuszka bez gtowy wypatroszona w patroszarce modutowe;j
(fot. za zgodg MIR-PIB)
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Rys. 4.33. Tuszka z gtowa wypatroszona w patroszarce modutowej
(fot. za zgodg MIR-PIB)

Poza wymienionymi patroszarkami na polskim rynku producentéw dostepna
jest takze patroszarka, w ktérej wnetrznosci ryby, po uprzednim rozcieciu jej jamy
brzusznej, usuwane sg strumieniem wody (rys. 4.34.).

Rys. 4.34. Patroszarka PAT produkcji ZM Czerwinski
(oferta firmy ZM Czerwinski)
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Podstawowe parametry tej patroszarki sg nastepujace:
- gabaryty (LxBxH)- 1250 x 950 x 1650 mm,
- zasilanie elektryczne - 3 x 400 V 50 Hz,
- moc zainstalowana - 1,5+5,0 kW zalezna od wersji i wyposazenia dodatkowego,
- przytgcze wody - 2 x3/8”,
- przepustowo$é regulowana - do 6 tusz - min,
- maksymalna wielkos¢ nieodgtowionej ryby - 2,5 kg,
- minimalna wielkos¢ tuszy - 1,2 kg,
- zuzycie wody - zalezne od gatunku ryby i zainstalowanego agregatu wodnego.

4.5. Dzwonkowanie

Dzwonkowanie to forma obrdbki polegajaca na pocieciu w poprzek odgtowionej
i wypatroszonej ryby.

W handlu sg spotykane dzwonka z karpi w postaci pétproduktu przeznaczonego
do dalszej obrébki (smazenia, gotowania, grillowania) lub dzwonka wedzone (rys. 4.35
i rys. 4.36).

Rys. 4.35. Dzwonka nieprzetworzone
(fot. za zgodg MIR-PIB)

Rys. 4.36. Wedzone dzwonka karpia
(https://www.modanaeko.pl/zywnosc/produkty-
tradycyjne/lubelskie-wedzone-dzwonka-karpia-pustelni/)
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Na rynku dostepne sg dwie, produkowane przez Zaktady Mechaniczne Czerwinski,
dzwonkownice przenosnikowe, pokazane na rysunkach 4.37.i4.38.

Rys. 4.37. Dzwonkownica przenosnikowa produkcji ZM Czerwinski
(oferta firmy ZM Czerwinski)

Podstawowe parametry dzwonkownicy pokazanej na rysunku 4.37. sg nastepujgce:
- gabaryty (Lx B xH)-2100 x 950 x 1550 mm,
- moc-3,5kw,
- zasilanie - trojfazowe 400 V,
- przepustowosc - do 30 szt. tuszek - min,
- standardowa szerokos¢ ciecia - 15 mm i 34 mm,
- maksymalne wymiary tuszki - dtugos¢ 400 mm, grubos¢ 60 mm,
- przytacze wody - 1/2".
Podstawowe parametry dzwonkownicy przenosnikowej w wersji mini (rys. 4.38.) sg
nastepujace:
- gabaryty (LxBxH)-1470 x 870 x 1460 mm,
- przepustowos$é - regulowana do 30 szt. tuszek - min?, uzalezniona od gatunku
i wielkosci ryb,
- maksymalna masa tuszy - 3,5 kg,
- standardowa szerokos$¢ ciecia - 34 mm,
- szerokos¢ czynna przenosnika - 400 mm,



4. Obrébka mechaniczna karpi 41

- szerokos¢ korytka - 180 mm,

- zasilanie elektryczne - tréjfazowe 400 V,
- moc zainstalowana - 2 kW,

- przytacze wody - 1/2”.

Rys. 4.38. Dzwonkownica przeno$nikowa w wersji mini produkcji ZM Czerwinski
(oferta firmy ZM Czerwinski)

Gabaryty dzwonkowic przenosnikowych sg na tyle duze, ze ich stosowanie w matych
przetworniach jest problematyczne. Mozliwosci takie stwarza pokazana na rysunku
4.39. opracowana w MIR-PIB dzwonkownica stotowa o znaczgco mniejszych gabarytach,
prostszej budowie i przez to réwniez tansza.

Podstawowe parametry dzwonkownicy stotowej sg nastepujace:

- gabaryty (LxB xH) - 560 x 680 %510 mm,
- moc-0,55 kW,

- noze - tarczowe @ 235/22 x 1,5 mm,

- przepustowo$c - 6+8 szt. tuszek - min?,

- obstuga - 1 osoba.
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Rys. 4.39. Dzwonkownica stotowa konstrukcji Morskiego Instytutu Rybackiego - PIB
(fot. za zgodg MIR-PIB)

4.6. Ptatowanie

Operacja ptatowania - wytwarzania filetdw z nieusunietymi zebrami - jest obok
odgtawiania i patroszenia, operacjg stosowang podczas obrébki ryb stodkowodnych
w matych i $rednich zaktadach przetworczych. Schemat operacji ptatowania wykonywane;j
dwoma nozami tarczowymi pokazano na rysunku 4.40. Elementem roboczym sg dwa
rownolegte noze tarczowe, ktére z tuszki (ryby odgtowionej i wypatroszonej) wycinajg
stanowiacy odpad kregostup wraz z otaczajaca go tkankg miesniowa. Produktem sg dwa
ptaty - filety z zebrami.
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Rys. 4.40. Schemat operacji ptatowania: 1, 2 - ptaty; 3 - wyciety kregostup; 4, 5 - noze
(Dowgiatto, 2012)

Opracowane i wdrozone réwniez przez Morski Instytut Rybacki ptatownice, ze wzgledu
na niewielkie rozmiary nazywane stotowymi (rys. 4.41.) i dziatajgce wedtug schematu
pokazanego na rysunku 4.40., s3 wyposazone w rolkowy modut podajacy ryby do strefy
ciecia. Gabaryty ptatownicy umozliwiajg stosowanie jej w matych przetwdrniach.

Podstawowe parametry ptatownicy stotowej s nastepujace:

- gabaryty (LxB xH) - 750 x 650 x 600 mm,

- moc-1,5kw,

- zuzycie wody - 3 dm?- min’,

- przepustowosé - do 15 ryb - min,

- rozstaw nozy - regulowany ptynnie w zakresie 2+12 mm,
- obstuga - 1 osoba.
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Rys. 4.41. Ptatownica konstrukcji Morskiego Instytutu Rybackiego
(fot. za zgodg MIR-PIB)

Oprdcz ptatownicy stotowej dostepna jest takze na rynku, produkowana przez firme
LEKKI, a dystrybuowana przez firme Forfish, ptatownica wolnostojgca zasilana
przenosnikiem tasmowym (rys. 4.42.). Podobnie jak w ptatownicy stotowej kregostup
z tuszki rowniez wycinany jest dwoma nozami tarczowymi.

Rys. 4.42. Zasilana przenosnikowo ptatownica wolnostojaca
(oferta firmy Forfish)
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Parametry ptatownicy wolnostojacej sg nastepujace:
- gabaryty (LxB xH) - 2000 x 950 x 1100 mm,
- zakres wielkosciowy obrabianych ryb - 500+3000 g,
- $rednica nozy - 400 mm,
- rozstaw nozy - 6+16 mm, regulowany skokowo co 1,5 mm,
- przepustowo$é - 20 ryb - min’?,
- zapotrzebowanie mocy - 2,2 kW,
- obstuga - 1 osoba.
Pfatowanie wykonywane w ptatownicach z nozami tarczowymi charakteryzuje
pozostawianie przy oddzielanym kregostupie znacznych ilosci czystego miesa (rys. 4.43.),
przy czym ilos¢ ta jest tym wieksza, im grubszy kregostup ma ptatowana ryba.

Rys. 4.43. Kregostup wyciety z tuszki ptatownicg z nozami tarczcowymi
(fot. za zgodg MIR-PIB)

Przyczynia sie to do obnizenia mozliwej do uzyskania wydajnosci obrdébki, lecz
w rozwigzaniach ptatownic z nozami tarczowymi strata wydajnosci jest nie do unikniecia.
Wynika ono bowiem nie tylko ze zmniejszania sie Srednicy kregostupa wzdtuz dtugosci ryby
lecz réwniez z przyjetej koncepcji wykonywania ciecia ptatujgcego dwoma réwnolegle
ustawionymi nozami. Dlatego tez powstato zapotrzebowanie na pfatownice, ktdrych
wydajnos¢ bytaby zblizona do uzyskiwanej podczas obrdbki recznej. Ptatownica taka
zostata skonstruowana w firmie ZM Czerwinski i jest przez nig oferowana przetwdrcom.

W tej ptatownicy ciecie wykonywane jest dwoma réwnolegtymi nozami tasmowymi,
miedzy ktérymi odlegtosé¢, dzieki ich podatnemu umocowaniu w konstrukcji maszyny,
w czasie ciecia dostosowuje sie do zmieniajgcej sie grubosci kregostupa obrabianej ryby.
Tak wiec ciecie ptatujgce prowadzone jest stycznie do kregostupa tuszki na catej
jej dtugosci dzieki czemu ilo$¢ pozostawionego przy kregostupie miesa ryby jest znacznie
mniejsza niz ma to miejsce w przypadku ptatownic z nozami tarczowymi (rys. 4.44.).
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Rys. 4.44. Kregostup wyciety z tuszki w ptatownicy z nozami tasmowymi
(fot. za zgodg MIR-PIB)

Rys. 4.45. Ptatownica z nozami tasmowymi produkcji
ZM Czerwinski

(oferta firmy ZM Czerwinski)

Ptatownica z nozami tasmowymi pokazana jest na rysunku 4.45. Jej parametry sg
nastepujace:
- gabaryty (LxB x H) - 1450 x 950 x 1800 mm,
- przepustowo$c - regulowana do 12 ryb - min,
- wielkos¢ obrabianych tuszek - 0,8+1,5 kg,
- standardowa szerokosci wycinanego kregostupa - 12 mm (inne wymiary s3 mozliwe
do osiggniecia jako opcja),
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- masa— ok. 300 kg,

- moc-3,5kw,

- zasilanie elektryczne - tréjfazowe 400V,
- przytacze wody - 1/4”.

4.7. Filetowanie

Filetowanie karpi i innych ryb karpiowatych zaréwno w Polsce, jak i za granica
jest wykonywane recznie ze wzgledu na brak specjalnych maszyn przeznaczonych
do tego celu. Wprawdzie czes¢ producentdw maszyn do obrébki ryb oferuje fileciarki
do karpi, ale pod tg nazwa kryjg sie ptatownice przedstawione w poradniku.

4.8. Odskorzanie

Odskadrzanie filetéw z ryb stodkowodnych, w tym z karpi, od niedawna jest coraz
czesciej stosowane w zaktadach przetwodrczych.

Maszyny do odskdrzania ryb stodkowodnych nie rdznig sie od przeznaczonych dla ryb
morskich i s3 produkowane przez licznych producentéw. Utatwiaja one i przyspieszaja,
w pordéwnaniu z pracg reczng, operacje odskdrzania - odskorzaja od 20 do ponad
40 filetéw na minute, zaleznie od ich wielkosci i typu maszyny - wyzsze przepustowosci

wymagajg przenosnika podajgcego filety, ktéry jest stosowany w odskdrzarkach
stacjonarnych.
Na rysunku 4.46. pokazana jest odskdrzarka produkowana przez ZM Czerwinski.

Rys. 4.46. Odskorzarka stotowa produkcji ZM Czerwinski
(oferta firmy ZM Czerwinski)
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Parametry tej odskdrzarki sg nastepujgce:

- gabaryty (LxB xH) - 1050 x 460 x 500 mm,

- szeroko$¢ obrobkowa czynna - 340 mm,

- przepustowo$é - do 10 filetéw - min?, zalezna od gatunku ryby oraz od wprawy
operatora,

- zasilanie elektryczne - tréjfazowe 400 V,

- moc zainstalowana - 0,7 kW,

- przyfacze wody - 1/2".

Odskodrzarka tego typu jest wyposazona, podobnie jak wiekszos¢ obecnie
produkowanych odskdrzarek, w nieruchomy, wymienny néz o regulowanej odlegtosci
od watka wciggajgcego skore. Umozliwia to dostosowanie szczeliny pomiedzy watkiem
a nozem do grubosci skéry, a takze, w razie potrzeby, scinanie wraz z nig warstwy tkanki
podskdrne;.

4.9. Przecinanie osci

Oscistos¢ miesa karpi jest drugim po sprzedazy ryb zywych powodem odstraszajgcym
potencjalnych klientéw od ich zakupu (Ciesla 2008). Aby jg wyeliminowac nalezy
do procesdw przetwarzania karpi wprowadzi¢ dodatkowg operacje usuwajgca,
a na pewno znacznie zmniejszajgcg, zagrozenie zadtawieniem osciami. Wytworzone
w ten sposdb zostang produkty o nowej, bezpiecznej dla zdrowia jakosci.

Ze wzgledu na usytuowanie osci (rys. 4.47.), wystepujg w szeregach pomiedzy miesniami
szkieletowymi karpi i innych ryb kostnoszkieletowych, ich usuniecie poprzez wyrywanie,
jak ma to miejsce w przypadku "pin bones" w filetach fososi, jest fizycznie niemozliwe.

i,

M///////‘/ .

Rys. 4.47. Rozmieszczenie osci w karpiu
(Lieder, 1966)
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W tej sytuacji jedyng realng drogg rozwigzania omawianego problemu jest przecinanie
osci w pétproduktach z karpi (tuszkach, ptatach, filetach) na krétkie, niewyczuwalne
w ustach odcinki. Jest to rozwigzanie znane od lat, cho¢ ze wzgledu na ograniczong
dostepnos¢ odpowiednich maszyn do niedawna byto praktykowane na skale przemystowa
w ograniczonym zakresie i to wytgcznie w odniesieniu do filetow.

4.9.1. Przecinanie osci w filetach

Obecnie na rynku krajowym dostepne sg liczne rozwigzania krajowe i zagraniczne,
urzadzen do przecinania osci w filetach - od najprostszych, catkowicie obstugiwanych
recznie, po w petni zmechanizowane. Urzadzenia te sg dystrybuowane przez firme
ZM Czerwinski (urzadzenia produkcji krajowe) oraz przez firmy ForFish i AGK Kronawitter
GmbH (urzadzenia produkcji zagranicznej).

4.9.1.1. Przecinarki reczne

Na rysunku 4.48. pokazane sg przecinarki reczne oferowane przez firme AGK
Kronawitter.

Rys. 4.48. Reczne przecinarki osci w filetach
(katalog firmy AGK Kronawitter GmbH)

Wedtug skapych danych katalogowych szerokos$¢ nacieé fileta jest rowna 4 mm,
a przepustowos$¢ zalezy od wprawy operatora urzgdzenia. Filet z poprzecinanymi
w przecinarce oSciami pokazany jest na rysunku 4.49.
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Rys. 4.49. Filet karpia ponacinany w przecinarce przenosnikowej
(fot. MIR-PIB)

Analiza uzytecznosci przecinarek recznych wykazata dwie charakterystyczne dla nich

niedogodnosci:

ograniczenia w przepustowosci wynikajace z zastosowania zasilania grawitacyjnego,
proba recznego przesuwania filetdw w przypadku ich zatrzymania sie na zeslizgu
stwarza zagrozenie dla operatora.

Wadami tymi nie sg obarczone przecinarki przenosnikowe.

4.9.1.2. Przecinarki przenosnikowe

Wadami przecinarek recznych nie sg obarczone przecinarki przenosnikowe, w ktdérych

filety do strefy nacinania podawane sg na tasmie przenosnika. Takg przecinarka

jest pokazana na rysunku 4.50. przecinarka tasmowa, produkowana przez firme

ZM Czerwinski, o nastepujgcych parametrach:

gabaryty (L x B x H) - 900 x 730 x 540 mm,
przepustowosé - do 12 filetéw - min?,
maksymalna grubosc fileta - 35 mm,
szerokos¢ naciec fileta - 4,5 mm,

szerokos$¢ tasmy wprowadzajacej - 350 mm,
zasilanie elektryczne - tréjfazowe 400V,
moc zainstalowana - 0,7 kW,

przytacze wody - 1/2”.
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Rys. 4.50. Przenosnikowa przecinarka osci w filetach karpi i ryb karpiowatych produkcji
ZM Czerwinski
(oferta firmy ZM Czerwiriski)

Przecinarka jest polskg wersjg znanych tego typu urzadzen oferowanych przez
zagranicznych producentéw, na przyktad przez firme AGK Kronawitter GmbH.
Oferowana przez AGK przecinarka pokazana jest na rysunku 4.51.

Rys. 4.51. Przenosnikowa przecinarka osci w filetach
karpi i ryb karpiowatych
(oferta firmy AGK Kronawitter GmbH)
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Przecinarke te charakteryzujg ponizsze parametry:
- gabaryty (LxB xH) - 600 x 550 x 270 mm,
- szerokos¢ ciecia - 300 mm lub 400 mm (w zaleznosci od wersji wykonania),
- zapotrzebowanie mocy:
- 0,25 kW 230/400V - naped nozy,
- 0,1kW 230/400V - naped przenosnika zasilajgcego,
- masa-35kg,
- przepustowo$é - do 300 kg - h.

4.9.1.3. Przecinarka bebnowa

Do przecinania osci w filetach przeznaczona jest rdwniez przecinarka bebnowa,
pokazana na rysunku 4.52. W urzadzeniu tym filety do strefy przecinania podawane
sg przez obrotowy beben, na ktérym uktada je operator.

Rys. 4.52. Przecinarka bebnowa
(fot. za zgodg PK i MIR-PIB)

Parametry przecinarki sg nastepujace:

- gabaryty (LxB x H) - 600 x 400 x 450 mm,
- zapotrzebowanie mocy - 0,25 kW,

- przepustowosc - do 40 filetdw - min™.
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4.9.2. Przecinanie os$ci w ptatach

Znane urzadzenia do przecinania osci w filetach nie nadajg sie do przecinania osci
w ptatach. Przyczyng tego jest réznica pomiedzy tymi dwoma produktami - w ptatach,
w odroéznieniu od filetdw, pozostawiane sg zebra. Urzadzenia do przecinania osci
w filetach nacinajg je na catej powierzchni, a wigc pozostawione w ptatach zebra
zostatyby pociete na rownie krétkie, jak i osci odcinki. Uniemozliwitoby to, a w kazdym
badz razie znacznie utrudnito, ich oddzielenie od ptata w trakcie konsumpcji, powodujac
zbedny dyskomfort. Ponadto, stosowane do przecinania osci, cienkie noze przecinajac
grube i twarde zebra nie tylko tepityby sie szybko, lecz réwniez ulegaty wyszczerbieniu.

Dlatego tez w koncepcji urzadzenia do przecinania osci w filetach, wystepujg dwie
strefy ciecia (rys. 4.53.) - strefa przecinania osci w czesci ptata, w ktérej nie wystepuja
zebra i strefa przecinania oSci w czesci z zebrami.

strefa dziatania nozy statych strefa dziatania nozy unoszonych
< >4 - -

A 2
D
Rys. 4.53. Ptat z naniesionym rozmieszczeniem oSci: 1 - cze$¢ grzbietowa; 2 - czes$c
ogonowa; 3 - czes¢ brzuszna

(opracowanie MIR-PIB)
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Utozony na tasmie przenosnika ptat przesuwa sie pod trzema zestawami obrotowych
nozy. Pierwszy zestaw nozy, umieszczonych centralnie nad przenos$nikiem transportujgcym,
przecina osci w grzbietowej czesci przesuwajgcego sie pod nimi ptata i, sterowany
krzywka, unosi sie nad jego czescig brzuszng (z zebrami). Pozostate dwa zestawy nozy,
symetrycznie umieszczone po bokach zestawu pierwszego, co wynika z wystepowania
ptatow lewych i prawych, przecinajg osci w ogonowej czesci ptata. W tej czesci ptata osci
wystepujg po obu stronach jego osi symetrii, a nie ma w niej zeber i dlatego jest ona
nacinana na catej powierzchni.

W czasie obrdébki ptat przytrzymywany jest wahliwym chwytakiem za czes¢ brzuszng,
a jego czes¢ ogonowa jest dociskana do tasmy przenosnika. Urzadzenie pokazane jest
na rysunku 4.54., a ponacinany w nim ptat - na rysunku 4.55.

Parametry techniczne urzadzenia sg nastepujace:
- gabaryty (LxB xH)-1300 %900 x 1100 mm,
- zapotrzebowanie mocy:

- 0,75 kW - naped nozy,

- 0,37 kW - naped przenosnika zasilajacego,
- przepustowo$c - do 25 pfatéw - mint,

Rys. 4.54. Przecinarka osci w ptatach konstrukcji MIR-PIB
(fot. za zgoda MIR-PIB)
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Rys. 4.55. Ponacinany ptat
(fot. za zgodg MIR-PIB)

4.9.3. Przecinanie osci w tuszkach

Przecinanie osci w tuszkach od dawna byto stosowane w gospodarstwach
domowych w odniesieniu do ryb oScistych (rys. 4.56.).

Rys. 4.56. Karpie z recznie ponacinanymi osciami
(Antalfi i Télg, 1975)
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Jednak na skale przemystowgq takie rozwigzanie jest nie do przyjecia ze wzgledu
na zbyt duzg pracochtonnosé. Dlatego w MIR-PIB opracowano pokazane na rysunku
4.57. urzadzenie do przecinania osci w tuszkach karpi iinnych ryb karpiowatych.
Urzadzenie przecina osci z obu stron tuszki w jej jednym przez nie przejsciu, a ze wzgledow
bezpieczenistwa noze nie wykonujg zadnych innych ruchéw poza obrotowym.

Rys. 4.57. Przecinarka osci w tuszkach konstrukcji MIR-PIB
(fot. za zgoda MIR-PIB)

Gtéwne parametry przecinarki osci w tuszkach sg nastepujace:
- gabaryty (LxB x H) - 850 x 800 x 430 mm,
- zapotrzebowanie mocy - 0,55 kW,
- przepustowosé - do 20 ryb - min,
a ponacinane w urzadzeniu tuszki pokazane sg na rysunku 4.58.

JRys. 4.58. Tuszki z poprzecinanymi osciami
(fot. za zgodg MIR-PIB)
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4.10. Ciecie filetdw na paski

Staty wzrost wymagan dotyczacy miedzy innymi réznorodnosci dostarczanych na rynek
asortymentow wymusza na przemysle przetwdrczym wytwarzanie nowych produktow.
Takim produktem sg miedzy innymi paski rybne panierowane, uzyskiwane z pocietych
na paski $wiezych lub mrozonych filetéw. Ze wzgledu na pracochtonno$é¢ produkc;ji
warunkiem wytwarzania tej grupy przetwordw jest zmechanizowanie procesu ciecia
filetéw na paski.

Rys. 4.59. Przecinarka filetéw na paski produkcji ZM Czerwinski
(oferta firmy ZM Czerwinski)

Do tego celu przeznaczone jest pokazane na rysunku 4.59. urzadzenie oferowane
przez firme ZM Czerwinski o nastepujgcych parametrach:
- gabaryty (LxB x H)-3200 x 1300 x 1750 mm,
- przepustowosé - regulowana do 30 filetéw - min’l, uzalezniona od gatunku i wielkosci
fileta,
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- maksymalna masa fileta - 0,4 kg,

- standardowa szerokos¢ ciecia - co 5 mm,

- szerokos¢ czynna przenosnika - 265 mm,

- standardowa szerokos$¢ korytka - 70 mm,

- standardowa gtebokos¢ korytka - 10 mm,

- zasilanie elektryczne - 3 x400 V 50 Hz,

- moc zainstalowana - 1,5 kW,

- przytacze wody 1/2”.

- wymienne glowice ciecia - standardowy rozstaw 15 mm, inne ilos¢ i rozstaw
do uzgodnienia.

Poniewaz przecinarke produkcji ZM Czerwinski charakteryzujg znaczne gabaryty,
na potrzeby mniejszych przetwdrni w MIR-PIB opracowano przecinarke o gabarytach
pozwalajacych jg zaliczy¢ do urzadzen stotowych, pokazang na rysunku 4.60.

Przecinarka wyposazona jest w dwa systemy tnace. Jeden z nozami o gtadkich
krawedziach nozy przeznaczony do ciecia filetéw Swiezych, a drugi wyposazony w pity
tarczowe i przeznaczony do ciecia filetdw mrozonych. Zmienny kierunek obrotéow bebna
zasilajgcego umozliwia kierowanie filetow do odpowiedniego systemu tnacego.

Rys. 4.60. Opracowana w MIR-PIB stotowa przecinarka $wiezych i mrozonych filetow
na paski
(fot. za zgodg MIR-PIB)
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Urzadzenie charakteryzuje sie ponizszymi parametrami:
- gabaryty (LxB x H) - 355 x 582 x 535 mm,
- moc-1,5kWw,
- noze tarczowe (ciecie surowca $wiezego) — @ 95/14 x 0,5 mm,
- pity tarczowe (ciecie surowca mrozonego) — @ 5,75/1,25 x 0,03 cala,
- predkos$¢ nozy tarczowych - 170 obr. - min,
- predkos¢ pit - 1390 obr. - min?,
- predko$¢ bebna podajacego - 20 obr. - mint.
- przepustowo$c - do 20+30 filetédw - min?,
- obstuga - 1 osoba.

Filety pociete w przecinarce na paski pokazane sg na rysunkach 4.61.i 4.62.

Rys. 4.61. Swiezy filet pociety na paski w przecinarce stotowej
(fot. za zgodg MIR-PIB)
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Rys. 4.62. Mrozony filet pociety
na paski w przecinarce stotowe;j
(fot. za zgodg MIR-PIB)
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4.11. Oddzielanie miesa z kregostupow po filetowaniu lub
ptatowaniu

W wyniku rozbioru karpi uzyskuje sie petnowartosciowe pod wzgledem odzywczym
pétprodukty (tusze patroszone, ptaty lub filety) oraz odpady: kregostupy, gtowy, pasy
barkowe i $cinki brzuszne oraz wnetrznosci (rys. 4.63.).

Rys. 4.63. Podstawowe czesci uzyskiwane w wyniku recznego rozbioru karpi: 1 - gtowa;
2 - pas brakowy; 3 - filety; 4 - zebra; 5 - kregostup; 6 - wnetrznosci; 7 - scinki brzuszne
(fot. za zgodg MIR-PIB)

Najwieksza ilo$¢ miesa pozostaje przy kregostupie z zebrami (po filetowaniu) lub bez
zeber (po ptatowaniu). Badania i analizy przeprowadzone w ramach poprzednio
realizowanej operacji (Diakun i inni, 2012) wykazaty, ze okoto 20% masy kregostupéw po
filetowaniu lub ptatowaniu karpi stanowi czyste mieso, mozliwe do odzyskania w
operacji separacji mechanicznej (tab. 4.1.).
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Tab. 4.1. Wydajnos¢ recznej separacji miesa z kregostupdw

Surowiec Miegso surowe

[% masy kregostupal
Kregostupy po filetowaniu 19,3
Kregostupy po ptatowaniu 21,8

Warunkiem racjonalnego gospodarczego wykorzystania karpi jest odzyskanie miesa
z kregostupow, gdyz jest ono zbyt cennym surowcem, aby wraz z pozostatymi odpadami
kierowac je do produkcji pasz. Moze by¢ ono wykorzystywane do produkcji farszow
rybnych przeznaczonych do wytwarzania réznego rodzaju produktéw kulinarnych
(Pawlikowski i Dowgiatto, 2013).

Negatywny wptyw na jako$¢ oraz przydatno$¢ technologiczng oddzielonego
od kregostupdéw i zeber miesa karpi mogg mie¢ zanieczyszczenia w postaci skrzepow
krwi, nerek i skory, ktérych obecnosé w rozdrobnionym miesie moze zmienié jego sktad
chemiczny oraz niekorzystnie wptyngc¢ na cechy sensoryczne miesa. Z tego wzgledu
stosowane metody obrébki wstepnej karpi (odgtawianie, filetowanie, ptukanie
surowcoéw odpadowych w biezgcej wodzie oraz separacja jadalnego miesa) powinny
gwarantowaé catkowite usuniecie pozostatosci zawartosci jamy brzusznej, zwtaszcza
nerki, bton otrzewnych i skrzepéw krwi. Dlatego tez w MIR-PIB opracowano konstrukcje
urzadzenia do oddzielania nerek od kostnych odpaddéw po ptatowaniu i filetowaniu karpi.

4.11.1. Oddzielanie nerki

W dziataniu urzadzenia do usuwania nerek od kostnych odpaddéw po ptatowaniu
i filetowaniu wykorzystano pewng charakterystyczng ceche obrabianego surowca, dzieki
ktorej mozna go utozy¢ w szczelinie pomiedzy dwiema prowadnicami w sposob
umozliwiajacy stosunkowo proste odciecie czesci kregostupa z przylegajacg nerka.

Opracowane urzadzenie wycina fragment kregostupa z przylegajaca nerkg przypadku
ryb karpiowatych wzdtuz tuku. Nalezy dodaé, ze jest to urzadzenie uniwersalne - wycina
takze fragment kregostupa z nerka, takie w przypadku kostnych pozostatosci
po filetowaniu ryb biatych, na przyktad dorszy. W ich przypadku linia ciecia oddzielajaca
nerke przebiega wzdtuz prostej, a wiec surowiec do strefy ciecia podawany jest nie
recznie lecz przez modut zasilajgcy.

Zastosowanie maszyny w linii do produkcji rozdrobnionego miesa, pozwala na
pominiecie lub znaczne ograniczenie operacji ptukania tego miesa w celu pozbycia sie
zanieczyszczen krwig i pozostatosciami bton ostaniajgcych nerke. Zaoszczedza to nie
tylko znaczng ilos¢ wody stodkiej (od 4 do 8 czesci wody na 1 czes¢ ptukanego miesa),
lecz rowniez ogranicza ilos¢ wytwarzanych Sciekdw.
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Urzadzenie do wycinania fragmentu kregostupa z przylegajgca nerka pokazane jest
na rysunku 4.64.

Rys. 4.64. Opracowane w MIR-PIB urzadzenie
do oddzielania nerek
(fot. za zgodg MIR-PIB)

Podstawowe parametry urzgdzenia sg nastepujgce:
- gabaryty (LxB x H) - 560 x 335 x 550 mm,
- moc-0,75 kW,
- noztarczowy - @ 250/22 x 3 mm,
- predko$é noza - 1390 obr. - min,
- przepustowo$¢ - 20+30 szkieletéw - min (na osobe),
- obstuga - 1+2 osoby.
Na rysunkach 4.65.+4.70. pokazane sg kostne odpady po filetowaniu i ptatowaniu
przed i po wycieciu fragmentu kregostupa z nerka.
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Rys. 4.65. Kostny odpad po filetowaniu karpia
(fot. za zgodg MIR-PIB)

Rys. 4.66. Kostny odpad po filetowaniu karpia z odcietym fragmentem z nerka
(fot. za zgodg MIR-PIB)

Rys. 4.67. Kostny odpad po ptatowaniu karpia
(fot. za zgodg MIR-PIB)
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Rys. 4.68. Kostny odpad po ptatowaniu karpia z odcietym fragmentem z nerkg
(fot. za zgodg MIR-PIB)

Rys. 4.69. Kostny odpad po filetowaniu dorsza
(fot. za zgodg MIR-PIB)

Rys. 4.70. Kostny odpad po filetowaniu dorsza z odcietym fragmentem z nerka
(fot. za zgodg MIR-PIB)
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4.11.2. Oddzielanie miesa od kregostupow

Mieso odzyskiwane z kostnych odpadéw po filetowaniu i ptatowaniu jest produktem
zaliccanym do grupy MOM (mieso oddzielane (odkostniane) mechanicznie). Jego
produkcja moze zwiekszy¢ korzysci ekonomiczne procesu przetwarzania ryb. W procesie
oddzielania normalna struktura tkanki miesniowej zostaje w przewazajgcym stopniu
utracona lub zmieniona w taki sposdb, ze nie jest ona poréwnywalna ze strukturg
zwyktego miesa. Wskazane jest jak najmniejsze rozdrobnienie migsa w procesie
separacji, tak by mozna je zaliczy¢ do kategorii grubo rozdrobnionego. Rdwnoczesnie
jednak jest wymagane doktadne jego oczyszczenie z pozostatych osci i kawatkéw skoéry
(Kotakowski i inni, 2006). Oddzielone mieso moze stanowi¢ wazny surowiec stosowany
w produkcji formowanych produktéw rybnych, jak na przyktad burgery rybne, a jego
wytwarzanie moze by¢ w istotnym stopniu optacalne i uzasadnione technologicznie.

Mieso z kostnych czesci, gtéwnie kregostupdw po filetowaniu lub ptatowaniu karpi,
mozna separowac recznie lub mechanicznie.

Separacja reczna, tak zwane tyzeczkowanie, polega na zeskrobywaniu odpowiednio
profilowanym skrobakiem fragmentéw miesa przylegajgcych do kostnych czesci ryb.
Metoda ta jest pracochtonna i czesto nieefektywna, gdyz stosunkowo duza czes¢ miesa
przylegajacego do kregostupdw ryb nie zostaje odzyskana, co potwierdzaja wyniki prob
prowadzonych w warunkach laboratoryjnych. Tak wiec reczna separacja miesa
w warunkach przemystowych powinna by¢ ograniczona do minimum i stosowana tylko
w przypadku niewielkich ilosci surowcéw odpadowych.

Na skale przemystowg efektywne oddzielanie tkanki miesniowej (wraz z czesciowym
jej rozdrobnieniem) od twardych niejadalnych czesci jest przeprowadzane w separatorach,
najkorzystniej bebnowych, gdyz:

- powodujg stosunkowo niewielkie zniszczenia struktury tkanki miesniowej,

- dokfadnie oddzielajg mieso od pozostatych niejadalnych odpaddw, zwtaszcza czesci
kostnych,

- charakteryzujg je wysoka przepustowos¢ i wydajnosc,

- utrzymujg statg temperature podczas separacji miesa,

- sgtatwe do mycia i konserwacji.
Schemat budowy i dziatania takiego separatora pokazano na rysunku 4.71.
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SUROWIEC

.

s

PRODUKT ODSEPAROWANY perforowany beben

elastyczny pas dociskowy

Rys. 4.71. Schemat budowy i dziatania separatora bebnowego
(opracowanie wtasne na podstawie
https://www.sepamatic.de/en/products#&gid=lightbox-group-78&pid=0)

Duza ilo$¢ drobnych kosci i osci w tkance miesniowej karpi oraz innych ryb
karpiowatych nie utatwia jej odzyskiwania. Z tego wzgledu mechaniczna separacja miesa
z kostnych pozostatosci po obrébce wstepnej karpi, gtownie kregostupéw, wymaga
doboru odpowiednich parametréw, optymalnych dla tych ryb.

W separatorach bebnowych srednice otworéw w bebnie wynoszg od 1+8 mm.
Ze wzgledu na wspomniane drobne kosci i osci mechaniczna separacja miesa powinna by¢
prowadzona w separatorze wyposazonym w beben o oczkach nie wiekszych niz 4+5 mm.

Istotny wptyw na wydajnos¢ separacji, jakos¢ odzyskiwanego miesa, jego strukture
(stopien rozdrobnienia), a takze ewentualng obecnos¢ czesci niejadalnych (osci, resztek
skéry, czesci ptetw) ma sita docisku surowca do bebna. Zbyt staby docisk skutkuje niska
wydajnoscig separacji, natomiast zbyt silny powoduje przedostawanie sie zanieczyszczen
do odzyskanego miesa.

Tak wiec dobdr optymalnej srednicy oczek w bebnie separatora oraz sity docisku
surowca do bebna wymagat przeprowadzenia stosownych badan. Na podstawie
ich wynikéw ustalono, ze podczas separacji miesa z kregostupow po ptatowaniu i filetowaniu
ryb karpiowatych otrzymuije sie stosujgc oczka @ 5 mm oraz docisk réwny 3,5 MPa.
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Szerokg game separatoréw bebnowych oferuje firma Nordischer Maschinenbau
Rud. Baader. Najmniejszy z nich pokazany jest na rysunku 4.72.

Rys.4.72. Separator bebnowy Baader 600
(Oferta firmy Baader)

Parametry separatora sg nastepujace:

- gabaryty (LxB xH)-1100 x 900 x 1300 mm,

- moc-1,5kWw,

- zasilanie - 3 x400V 50 Hz,

- przepustowosé - do 400 kg - h'%, zalezy od kilku czynnikdw, takich jak: rodzaj produktu,
$rednica otworu, urzadzenie podajace, obrébka wstepna materiatu (np. stopien
rozdrobnienia wstepnego), temperatura podawania, wybrane cisnienie itp.

Poza separatorami firmy BAADER na rynku krajowym dostepne sg rowniez separatory
bebnowe firmy SEPAmatic - Modernpack Hoppe GmbH. Separatory obu firm w dziataniu
nie rdznig sie zasadniczo miedzy soba.

Nalezy stwierdzi¢, ze zastosowanie mechanicznej separacji miesa z kregostupdow
po filetowaniu lub ptatowaniu karpi istotnie wptywa na wzrost wydajnosci jego
odzyskiwania. Mieso odzyskane w separatorze bebnowym jest w postaci kawatkow réznej
wielkosci o okreslonej teksturze (twardosci, soczystosci, zwieztosci) i charakteryzuje sie
stosunkowo niewielkim zniszczeniem pierwotnej struktury tkanki miesniowej. Stosowanie
mechanicznych metod separacji miesa z kostnych czesci karpi po ptatowaniu
i filetowaniu jest technicznie wykonalne oraz technologiczne uzasadnione.
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5. Przetwornie i ich wyposazenie

Przedstawione w opracowaniu urzadzenia mogg stanowi¢ wyposazenie zaktadow
przetworczych, ktérych stworzenie moze poprawié¢ niskg optacalnos¢ produkcji
rybackiej. Stworzenie nawet niewielkiego zaktadu przetwérstwa ryb daje mozliwos¢
uatrakcyjnienia wytwarzanego surowca, a przez to zwiekszenie popytu na ryby
hodowlane, stajgc sie zrodtem dodatkowego dochodu. Dlatego tez w niniejszym
opracowaniu przedstawione sg rodzaje przetworni, gdyz informacje takie moga pomac
zainteresowanym rozszerzeniem zakresu produkcji ryb

Przetwdrnie w Polsce to w wiekszosci mate obiekty karpiowe lub pstraggowe
oferujgce przetworzong produkcje z witasnych hodowli. WielkoSciowo to obiekty
o powierzchni ok. 250+500 m?2. Oferuja gtéwnie $wiezg rybe przetworzong (patroszona,
ptat, filet, tusza) w lodzie lub pakowang préiniowo. Wieksze zaktady posiadajg
wyposazenie umozliwiajgce produkcje takze ryby wedzonej i ryby mrozonej. Natomiast
przetwdrnie o powierzchniach ponad 1000 m? majg mozliwoé¢ produkcji wiasciwie
kazdego rodzaju produktu gotowego. Na ich wyposazeniu znajduja sie wysokowydajne
linie przetwodrcze dedykowane do okreslonych gatunkdéw ryb i rodzaju przerobu.

W praktyce znane sg trzy podstawowe typy przetworni:

- mobilne,
- kontenerowe,
- klasyczne zaktady przetworcze.

5.1. Przetwodrnie mobilne

Dla mniejszych gospodarstw dziatajgcych na rynku lokalnym (jednego powiatu) dobrym
rozwigzaniem sg Punkty Sprzedazy Bezposredniej. Umozliwiajg one przetwarzanie proste
ryb pochodzacych wytacznie z wiasnej produkcji (jest to warunek konieczny). Plusem
tego rozwigzania jest obracanie sie caty czas w obrebie ram nakreslonych zasadami
podatku rolnego nie wchodzgc w zakres podatku dochodowego.

Najprostszym rozwigzaniem spetniajgcym warunki Punktu Sprzedazy Bezposredniej
sq sklepy mobilne z mozliwoscig przetwarzania ryb. Wystepuja dwa podstawowe
rozwigzania: zabudowy samochodowe (rys. 5.1.) i przyczepy gastronomiczne (rys. 5.2.).
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Rys. 5.1. Pojazd sklepowy
(http://www.bccpolska.pl/#galerie)

Rys. 5.2. Przyczepa gastronomiczna
(http://przyczepygastronomiczne.pl/project/sklep-rybny/)



70

5. Przetwdrnie i ich wyposazenie

Producenci dostarczajg pomysty i kompleksowe rozwigzania, realizujg réwniez

projekty klientow. Ponizej podano przyktadowa charakterystyke mobilnej zabudowy

kontenerowej wg firmy Bannert Sp. z 0.0.:

kontener dostosowywany indywidualnie do modelu samochodu,

Sciany i dach wykonane z ptyty warstwowej, w ktérej sktad wchodzi laminat z potyskiem
jako warstwa wewnetrzna i zewnetrzna oraz rdzen XPS - materiat odporny na wilgo¢,
podtoga izolowana stanowigca integralng czes¢ kontenera,

$ciany i dach okute profilami aluminiowymi anodowanymi,

drzwi wejsciowe posiadajgce zamek z mozliwoscig otwierania od wewnatrz i stopien
wejsciowy.

Przyktadowe wyposazenie kontenera:

zabudowa meblowa Linii Ultra Light tylna otwarta z blatem nierdzewnym,
zabudowa meblowa Linii Ultra Light przednia otwarta z blatem nierdzewnym,
modut sanitarny z szafg odziezowg (zlewy, baterie, zbiorniki na wode, bojler, pojemnik
na mydto i reczniki papierowe),

komora chtodnicza z agregatem,

lada chtodnicza - stata, ekspozycyjna, nierdzewna z chtodzeniem do przechowywania
ryby wedzonej,

lada chtodnicza - stata, ekspozycyjna, nierdzewna z chtodzeniem do przechowywania
ryby swiezej,

szuflada chtodnicza pod ladg ekspozycyjng,

Scianka zabudowy meblowej Linii Ultra Light,

ostona nierdzewna sciany tylnej,

drzwi miedzy komora chtodniczg a kontenerem,

drzwi zewnetrzne komory chtodniczej,

kurtyny w drzwiach chtodniczych,

potka nad oknem z oswietleniem LED,

os$wietlenie sufitowe/plafonowe LED,

blat zewnetrzny sktadany - wykonanie nierdzewne

przytacze zewnetrzne do wody biezacej przy uktadzie ze zbiornikami i system odptywu.

5.2. Przetwdrnie kontenerowe

Mini przetwdrnie kontenerowe stawiane s3 na betonowych stopach i typowych

zamkach kontenerowych. Sktadane sg jak z klockdw. Najprostszy wariant stanowi jeden

kontener (rys. 5.3.).
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Rys. 5.3. Przetwdrnia kontenerowa (jeden kontener), gdzie: 1 - nagrzewnica; 2 - rozdzielnia
elektryczna gtéwna; 3 - podgrzewacz wody; 4 - zlew do mycia rak; 5 - waga do 60 kg;
6 - zbiornik do mycia; 7 - stét technologiczny; 8 - pojemnik (18 szt.); 9 - mobilna myjka;
10 - wedzarnia; 11 - st6t sktadany; 12 - waga do 15 kg; 13 - szafka chtodnicza; 14 - lodowka;
15 - szafka na odziez robocza

(ryc. za zgodg MIR-PIB)

Kolejne rozwigzanie (rys. 5.4.) przedstawia PSB (Punkt Sprzedazy Bezposredniej).
Utworzony jest z trzech konteneréw 40-stopowych. Projektant przewidziat mini-
przetwornie i sklep. Zaprojektowano modut petnego wezta socjalnego z szatniami
i umywalnig oraz dziat przyjecia surowca, obrébki brudnej, czystej, chtodni na produkt
gotowy, pomieszczenia pomocnicze i magazynowe.

Doktadajac do tej przetwdrni modut z trzech konteneréow 20-stopowych mozna
otrzymac przetwodrnie z wedzarnig (o zdolnosci produkcyjnej ok. 200 kg ryby wedzone;j
na 9-godzinng zmiane). Projekt duzej przetworni kontenerowej przedstawiono
na rysunku 5.5.
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Surowiec

Personel

Rys. 5.4. Przetwdrnia kontenerowa (trzy kontenery): 1 - pomieszczenie obrdbki
wstepnej (7,3 m?); 2 - obrébki wtasciwej (7,3 m?); 3 - sklep (5,3 m?); 4 - sklep - przestrzen
dla klientéw (5,5 m?); 5 - chfodnia na produkt gotowy; (3 palety EUR) (4,61 m?);
6 - pomieszczenie socjalne (4,7 m?)

(Diakun i inni, 2013)
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Rys. 5.5. Przetwodrnia kontenerowa (jedenascie kontenerdw, liczby w kwadratach
dotyczg wyposazenia): 1 - pomieszczenie przyjecia ryby; 2 - pomieszczenie obrdbki
wstepnej; 3 - pomieszczenie obrdébki wiasciwej; 4 - magazyn pojemnikéw sektora obrébki
wstepnej; 5 - myjnia pojemnikdw sektora obrébki wstepnej; 6 - pomieszczenie na odpady;
7 - pomieszczenie technologa i lekarza weterynarii; 8 - Sluza wejsciowa; 9 - szatnia odziezy
roboczej; 10 - WC; 11 - umywalnia; 12 - szatnia odziezy wtasnej pracownikow;
13 - magazyn pojemnikdw sektora czystego; 14 - myjnia pojemnikow sektora czystego;
15 - magazyn styroboksow; 16 - chtodnia na ryby Swieze; 17 - korytarz; 18 - pomieszczenie
solankowania i nawlekania na druty wedzarnicze; 19 - wedzarnia; 20 - pomieszczenie
chtodzenia ryb wedzonych; 21 - magazyn opakowan ryb wedzonych; 22 - pomieszczenie
pakowania ryb wedzonych; 23 - myjnia sektora wedzarniczego; 24 - pomieszczenie na
zrebki wedzarnicze; 25 - chtodnia na ryby wedzone; 26 - magazyn soli i dodatkow
wedzarniczych; 27 - magazyn na sprzet i Srodki myjace; 28 - rampa dystrybucyjna
(Diakun i inni, 2013)

Jest to rozbudowany uktad, a na jego wyposazenie sktadaja sie:
waga pomostowa,
ogtuszarka komorowa,
patroszarka podcisnieniowa,

P wnN e

odgtawiarka,



74 5. Przetwdrnie i ich wyposazenie

5 stét roboczy,
6. myjka pionowa,
7. ptatownica,
8 odskorzarka,
9 stét roboczy,
10. nacinarka filetéw,
11. pitatasmowa,
12. wytwornica lodu tuskowego,
13. waga etykietujaca,
14. sto6troboczy,
15. stotroboczy,
16. wanna do solankowania,
17. komora wedzarnicza,
18. stotroboczy,
19. waga etykietujaca,
20. pakowaczka prézniowa,
21. sterylizator nozy.
Parametry takiej przetwdrni sg nastepujace:
- wielkos$¢ produkcji gotowego produktu: 45+49,5 t rocznie lub 1200 kg tygodniowo
(na jedng zmiane),
- zatrudnienie: 4+5 0sdb,
- surowiec: karp, pstrag i inne ryby dostepne w stanie zywym w gospodarstwach
rybackich,
- asortyment produkcji:
- ryby swieze:
- ryba patroszona z gtowg,
- ryba patroszona bez gtowy,
- tusza,
- dzwonka,
- platy,
- filety ze skéra i bez skory,
- filety ,bez osci” (ryby karpiowate),
- ryby wedzone:
- ryba wedzona cata (z gtows),
- tusza wedzona,
- filet wedzony,
- dzwonka wedzone.
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Podstawowg wadg przetworni kontenerowych jest uzycie modutowych klockéw -
konteneréw. Powoduje to z jednej strony trudnos$¢ z uzyskaniem w petni funkcjonalnego
uktadu, a z drugiej ponoszenie dodatkowych, w stosunku do konwencjonalnego typu
budynku, naktadoéw na izolacje. Dodatkowo obowigzujgce w Polsce przepisy wymagajg
takiej samej procedury uzyskania pozwolenia na budowe przetwdrni kontenerowej, jak
w przypadku klasycznych przetwdrni. Dlatego tez mozna stwierdzi¢, ze nad
prototypowymi rozwigzaniami przetwdrni kontenerowych przewage wykazujg
klasyczne zaktady przetworcze.

5.3. Klasyczne zaktady przetwdrcze

Jak dotychczas w Polsce karp jest spozywany gtéwnie w okresie bozonarodzeniowo-
noworocznym i w tym okresie jest intensywnie przetwarzany na pétprodukty handlowe.
Stad tez budowa duzego zaktadu przetwodrczego, nastawionego wytacznie na obrébke
karpi, nie jest ekonomicznie uzasadnione. Celowe wydaje sie zaprojektowanie zaktadu,
umozliwiajacego przerob we wspomnianym okresie ok. 100 ton karpi podczas pracy
wielozmianowej. Za obiekt standardowy proponuje sie przyjgé zaktad o powierzchni
ok. 240 m?, spetniajgcy nastepujace zatozenia:

- minimalizacja kosztéw przy zatozeniu maksymalnie funkcjonalnego uktadu pomieszczen,

- przetwarzanie tylko ryb swiezych z ewentualng mozliwoscig rozbudowy o modut
wedzarniczy (rozszerzenie asortymentu produktéw handlowych np. o pstraga
wedzonego lub innej ryby dostepnej w okresie poza sezonem karpiowym),

- wykorzystywanie, jako magazyn przedprodukcyjny, basendéw transportowych

z natlenianiem,

- wysoki stopien mechanizacji obrébki wstepnej, ograniczajacy prace ludzka

(przepustowosc 25+30 ryb na minute),

- minimalizacja zatrudnienia.

Wszystkie przedstawione w niniejszym opracowaniu maszyny i urzadzenia do
mechanicznej obrébki karpi s3 dostepne na rynku polskim i mogg by¢ stosowane
w przetworniach karpi, a jedynym ograniczeniem mogg by¢ gabaryty niektérych z nich,
nieprzystajgce do wielkosci przetwérni.
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6. Dobor i uzytkowanie urzgdzen

Urzadzenie dobierane jest na podstawie kilku kryteriow, przy spetnieniu wielu
warunkéw ograniczajacych. Podstawowym kryterium doboru urzadzenia jest jego
przydatnos¢ technologiczna do realizacji zatozonej operacji w procesie przetwarzania
surowca. Przy doborze musi by¢ uwzgledniony aspekt ekonomiczny - przewidywane
efekty z uzytkowania urzadzenia. Warunki ograniczajgce dobér urzgdzenia wynikajg
z mozliwosci przestrzennych, energetycznych, finansowych i innych, zas jego dobdr
moze nastepowac w ramach projektowania zaktadu od podstaw, projektowania nowej
linii technologicznej w juz funkcjonujacym zaktadzie lub przy wymianie urzadzenia na nowe,
zastepujac juz wyeksploatowane badz w ramach zastepowania nim pracy reczne;j.
Najwiecej swobody przy podejmowaniu decyzji o doborze rodzaju urzgdzenia wystepuje
przy projektowaniu nowego zaktadu. Projektant moze w duzym stopniu organizowacd
przestrzen, w ktérej funkcjonowac i pracowaé beda urzagdzenia. W procesie projektowania
zwykle dopiero po doborze urzgdzen projektant formuje przestrzen, obudowujgc
jg Scianami i okresla miejsca przejs¢, korytarzy transportowych. Do konkretnych miejsc
planuje doprowadzenie energii, mediéw, sSrodkdw transportu. Nieznaczne i nieucigzliwe
sg zatem ograniczenia ze wzgledu na dobdr urzadzenia technologicznego, wynikajgce
z zewnetrznych warunkéw przestrzennych i technicznych. Przy projektowaniu od podstaw
wystepuje jednak wysoki stopien niepewnosci. Kazdy nowy zakfad jest zwykle
prototypem, pojedynczym budowanym od podstaw obiektem. Wystepuje duza ilos¢
niewiadomych zwigzanych z niemozliwoscig doktadnego przewidywania warunkéw,
w ktorych urzadzenie bedzie pracowac.

Najbardziej niekorzystny jest przypadek doboru urzadzenia do nowo projektowanej
linii technologicznej w juz istniejgcym zaktadzie. Do dyspozycji jest wtedy ograniczona
przestrzen juz istniejagcych hal fabrycznych z okreslonym stanem infrastruktury:
energetycznej, technicznej (np. wytrzymatosci podtoza lub stropow) i komunikacyjnej.
Dobierajgc urzadzenie nalezy wpasowaé sie w juz istniejagce warunki. Jednoczesnie,
podobnie jak przy projektowaniu nowego zaktadu, wystepuje duzy stopien ryzyka
i niepewnosci planowanej realizacji funkcji technologicznej.

Dobér urzagdzenia w ramach wymiany juz wyeksploatowanego na nowe obwarowane
jest najwiekszg iloscig warunkow, ktdre nalezy spetni¢. Ograniczona, a zasadniczo
zadana, jest mozliwa do zagospodarowania przestrzen. Do dyspozycji sg istniejgce
juz zrédta zasilania, ktére mozna modyfikowa¢ w ograniczonym zakresie. Nowe
urzadzenie musi by¢ wigczone w juz istniejgcy uktad techniczny linii produkcyjnej, zatem
musi ono wspoétpracowac ze starymi urzgdzeniami. W tym przypadku istnieje jednak
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duze doswiadczenie, co do warunkéw pracy. Pozwala to na usuniecie wad
i niedogodnosci, ktére wystepowaty i zostaty zauwazone podczas eksploatacji
poprzedniego urzadzenia.

Projektujac dobdr urzadzenia nalezy uwzglednic:

- funkcje technologiczng,
- organizacje linii technologiczne;j,
- aspekty zasilania.

Najistotniejszym kryterium jest dobdr rodzaju i typu urzadzenia do operacji lub zabiegu,
jakie ma ono realizowaé¢ w technologii przetwarzania. Uwzgledniona musi by¢ postac
surowca, planowany i konieczny charakter jego przetwarzania. Parametry pracy musza
odpowiadac zatozonemu w technologii zakresowi przetworzenia jakosciowego. Drugim
kryterium jest dobdr wielkosci urzadzenia ze wzgledu na przepustowos¢, ktéra powinna
by¢ dopasowana do przepustowosci linii technologicznej.

Poniewaz urzgdzenie stanowi element linii technologicznej musi wiec byé ono
harmonijnie wkomponowane we wspodtpracujgce urzgdzenia. Odpowiada¢ muszg sobie
tacza i mechanizmy przeptywu obrabianego surowca. Zachowany powinien by¢ poziom
techniczny i system sterowania urzadzen w linii technologicznej. Niecelowe jest
zainstalowanie jednego urzadzenia o wysokim poziomie zastosowanej automatyzacji,
sterowania mikroprocesorowego, monitoringu i nadzoru diagnostycznego, podczas
gdy inne urzadzenia w linii technologicznej majg prosty uktad recznego i bezposredniego
sterowania. Nie mozna réwniez w linie technologiczng o wysokim stopniu automatyzacji
wmontowac urzadzenia wymagajgcego ktopotliwego, bezposredniego nadzoru przez
operatora.

Po zainstalowaniu urzgdzenia zachowane muszg by¢ odpowiednie bezpieczne
odlegtosci od $cian i innych urzadzen oraz dostateczne przestrzenie manipulacyjne
dla obstugi i przemieszczania oraz sktadowania materiatéw. Nalezy zapewni¢ swobode
komunikacyjng przemieszczania obstugi i Srodkéw transportu.

Projektujgc/Planujac instalowanie urzgdzenia nalezy uwzglednié¢ wszystkie zasilania
niezbedne dla jego funkcjonowania. Technolog lub mechanik w ramach projektu podaje
potrzeby energetyczne. Projekt doprowadzenia odpowiednich czynnikdw energetycznych
wykonujg specjalisci okreslonych branz zasilania (elektryk, inzynier wodno-sanitarny),
posiadajacy konieczne wymagane przepisami uprawnienia.

Podstawowym czynnikiem energetycznym jest energia elektryczna. Jest
to najwygodniejszy czynnik energetyczny ze wzgledu na tatwos$¢ doprowadzenia
do dowolnego miejsca i mozliwos$¢ zapewnienia potrzebnej mocy. Standardowa postacia
energii elektrycznej jest prad przemienny trojfazowy o czestotliwosci 50 Hz, napieciu
miedzyfazowym 400 V, napieciu miedzy fazg i potencjatem zerowym 230 V.



78 6. Dobor i uzytkowanie urzqdzen

Woda moze by¢ doprowadzana jako czynnik myjacy. Podstawowe wymagania
sg takie jak dla wody spozywczej pitnej.

Urzadzenie dopuszczone do uzytkowania musi by¢ sprawne techniczne. Szczegdling
uwage nalezy zwracac na dobry stan elementdéw i mechanizmdw sterowania, takich jak:
dzwignie, pokretta, manetki, przyciski. Jednym z najwazniejszych elementéw
sterujacych, ze wzgledow bezpieczenstwa, jest wytgcznik gtéwny, pozwalajacy na
mozliwie prosty sposéb wytgczenia zasilania. Konieczne jest wyrazne oznaczenie i opis
miejsca lokalizacji tego wytgcznika oraz wygodny do niego dostep. Istotnymi elementami
kompletnego urzgdzenia sg ostony elementéow ruchomych inapeddéw. Urzgdzenie
uzytkowac mozna tylko z kompletem oston.

Operatorzy skierowani do obstugi urzadzen muszg posiada¢é wymagane
wyksztatcenie tak, aby mogli by¢ przeszkoleni i zrozumieli instruktaz uzytkowania
i prowadzenia prac naprawczych. Przed podjeciem pracy takie operatorzy powinni
przejs¢ przeszkolenie. Szczegdlnie wazine jest zwrdcenie uwagi na potencjalne
zagrozenia, niebezpieczne miejsca, zabronione czynnosci.



7. Podsumowanie 79

7. Podsumowanie

Podstawg wyjsciowg pomystu podjecia problemu zmechanizowania wstepne;j
obrébki karpi oraz sformutowania programu jego rozwigzania byly systematyczne
sygnaty i informacje ptynace ze strony srodowiska hodowcéw karpi oraz zajmujgcego
sie tg dziedzing srodowiska naukowego o pogarszajgcych sie warunkach ekonomicznych
prowadzenia stawowej hodowli karpi w Polsce.

Analiza obecnej sytuacji w Polsce w zakresie produkcji karpi i ich pozycji na rynku
oraz wielkosci i modelu spozywania karpi wskazata, ze najbardziej skutecznym
sposobem zwiekszenia ich konkurencyjnosci bytoby opracowanie, wdrozenie i rozwdj
technologii wytwarzania z karpi i oferowania na rynku nowoczesnych i atrakcyjnych dla
konsumentéw produktéw rybnych, ktére pod wzgledem cech smakowych, wartosci
odzywczych, wtasciwosci uzytkowych, a przede wszystkim wygody przygotowania
do spozycia w warunkach domowych, a takze ceny, bytyby konkurencyjne wzgledem
innych produktéw rybnych.

Tymczasem, jak wykazano juz wczesniej przetwdrstwem karpi zajmuja sie nieliczne
podmioty, co czyni ten obszar dziatalnosci przetwdrczej rozproszonym. Istniejg wiec
duze gospodarstwa rybackie, albo mate hurtownie rybne prowadzace wstepng obrébke
ryb (patroszenie, odgtawianie, odtuszczanie, dzielenie, filetowanie). W niektérych
przypadkach takze dodatkowe operacje przetworcze, tak jak np. wedzenie,
W przypadku tych drugich pracochtonne operacje obrébki wykonywane sg wcigz jeszcze
recznie. Dotychczas gospodarstwa karpiowe (ok. 500 gospodarstw prowadzgcych
profesjonalng produkcje) wytgcznie lub prawie wytgcznie, sprzedajg ryby zywe,
wykorzystujgc relatywnie wysoka wytrzymatos¢ karpi na okresowy niedobdr tlenu.
Zaktady przetworstwa rybnego ze wzgledu na skale i kierunki przetwérstwa nie sg i nie beda
zainteresowane przetwdrstwem karpi przede wszystkim ze wzgledu na ich specyfike
surowcowsq i niewielkg produkcje.

Wynika z tego wniosek, ze bez rozwoju wstepnego przetworstwa przez zainteresowane
wieksze gospodarstwa karpiowe nie rozszerzy sie oferty asortymentowej i nie zwiekszy
sie sprzedazy karpi poprzez zapewnienie ich obecnosci w sprzedazy detalicznej
przez caty rok. Przetwdérstwo wstepne zapewni rowniez dodatkowo wygenerowanie
przez przetwarzanie wtasnego surowca wartosci dodanej do produkowanych karpi,
co poprawi optacalnosé ich hodowli.

Do tego samego wniosku dochodzg autorzy opracowania ,Strategia Karp 2020”,
ktérzy konkluduja, ze ,,zwiekszenie sprzedazy karpi przez poszerzenie oferty asortymentowej
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oraz zapewnienie jego obecnosci w sprzedazy detalicznej przez caty rok wymaga rozwoju
przetworstwa”.

Tymczasem, pomimo coraz czestszego zainteresowania przetworcéw mozliwoscia
zmechanizowania poszczegdlnych operacji, spowodowanego stwierdzonym trendem
wzrostu popytu na karpie czesciowo przetworzone oraz dgzeniem do obnizenia kosztow
przetwarzania, przy jednoczesnym zwiekszeniu przepustowosci obrébki, nadal pozostawat
nierozwigzany problem polegajacy na braku niektérych rodzajow maszyn lub niespetnienie
oczekiwanych wymogdéw przez juz istniejgce w odniesieniu do niezadawalajacego
poziomu uzyskiwanej wydajnosci technologicznej i przepustowosci oraz nadmiernie
wysokich kosztéw ich zakupu.

Podstawowym warunkiem intensyfikacji przetwodrstwa karpi bylo zatem
opracowanie iudostepnienie, gtdwnie matym i Srednim gospodarstwom rybackim
i przetwdrniom, przeznaczonych specjalnie dla nich prostych, a przez to i niedrogich
maszyn do wstepnej obrébki karpi na produkty handlowe. Maszyny takie, czesto

opracowane przez krajowe zespoty, przedstawia niniejszy poradnik.
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