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trwałe, jak i długotrwałe rozciągające się na-
wet na kilka generacji, uwzględniały różne
rodzaje rnięsa lub podrobów podawanych w
różnych proporcjach. fWyniki tych badań nie
wykazują w zasadzie toksycznego, czy rako-
twórczego oddziaływania napromieni,owanych
produktów, nie mniej poszczególni autorzy sy-
gnalizują takie zmiany jak przedłużenie okresu
rozwoju, zmniejszenie płodności u samic,
zmniejszenie wydajności żvwieniowej, zlr'iany
aktywności enzyrnatycznej narządów (6), Natu-
ral,nie, że w czasie doświa.dczeń zachodziła ko-
nieczność uzupełniania ubvtków witaminowych.

Badania nad toksycznością i wartością od-
żywczą napromieniowanej żywności nie ograni-
czają się tylko dc zwierząt doświadczalnych, a
są również przeprowadzane u ludzi. Pierwsze
tego rodzaju badania przeprowadzono w woj-
skowym ]abolatorium medyczno-żywieniowyrn
w Denver i na uniwersytecie w Colorado (wg,
13). Ochotnicy otrzymywali rvedług ściśle usta-
lonego planu różne zestawy potraw napromi_e-
nionłanych i nolnralnych, przy czym nie byli
informowani o tym jaką żywność spożywaią.
W zestalvach tych mięso stanowiło około 32%
całkowitego wvżywienia, które w B0-1007o
składało się z proCuktów napromieniowanych,
Cchotnicy znajdowali się pod ścisłą kontrolą
lekarską w czasie doświadczeń, a w okresie 3,
6 i 12 miesięcy po zakończeniu doświadczeń pod-
dawani byli ponownie dokładnym badaniom
klinicznym. Doświadczenia te nie wykazały
śladów działania toksycznego napromieniowa-
nych produktórv, wymagały jednak, podobnie
jak w przypadku zwierząt doświadczalnych, od-
powiedniego uzupełniania niedoborów witami-
nowych.

Dotychczasowe wyniki licznych badań (5,
6, 13) rrad przydatnością konsumpcyjną napro-
mieniowanego mięsa, mimo że są naogół opty-
mistyczne, nie rozttzygają jednak sprawy za-
sadniczej, a mianowicie całkowitej nieszkodli-
wości napromieniowanych produktów. Wszyscy
bowiem badacze są zgodni, że dotychczasowe

doświadczenia nie wykazywały wprawdzie po-
wstawania silnie trujących czy rakotwórczych
substancji, lecz nie wyklucza się obecności
tychże w stęzeniach słabych. Obserwacje zaś
substanc j i słab o toksy czny ch czy rakotw ór czy ch
są szczególnie czasochłonne i trudne, ze wzelę-
du na niedoskonałość aktualnej rnetodyki ba-
dawczej. Obserwacje te, ptócz dotychczas sto-
sowanych badań klinicznych, anatomicznych
czy histologicznych, wymagają badań dodatko-
wych w zakresie np. chemizmu narządów i ich
stanu czynnościowego, własności immunobio-
logicznych białek i innych.

Reasumując przedstawione dane dotyczące
wpływu promieniowania jonizu jącego na mięs,o,
wvdaje się obecnie konieczne uwzględnianie
prry ocenie napromieniowanego mięsa dwu za-
sadniczych aspektów, a mianowicie ,,masowe"
napromieniowywanie mięsa, np. w celu utrwa-
lania, i napromieniowanie ,,awaryjne" w wyni-
ku uszkodzeń urządzeń reaktorowych iub wy-
buchów jądrowych.

W pierwszym przypadku, kiodv chodzi o sta-
łą, powszechną konsumpcję napromieniowanego
mięsa przez całe spełeczeństwo, to dotychczaso-
we wyniki badań nie upoważniają jeszcze do
uznania produktów napromieniowanych za zu-
pełnie nieszkodliwe, a tym samyTn do zastoso-
wania promieniowania jonizującego jako meto-
dy utrwalania mięsa.

W drugim natomiast przypadku, kiedy cho-
dzi o ograniczone ilości mięsa zużytkowywanego
w ciągu krótkiego stosunkowo okresu czasu,
przez pewne Ęlko grupy ludzi, mięso napro-
mieniowane moze być uznane za zdatne do spo-
życia. Oczywiście, musi ono w pełni odpowiadać
ustalonym normom sanitarno-weterynaryjnym
i radiologiczrL:irm, uzupełnianyrn w razie ko-
nieczności dodatkowymi badaniami laboratoryj-
n5rmi,
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2) poważna większość wykonywanych w jego
trakcie operacji te,chnologicznych opiera się na
procesach fizycznych, a te spośród nich, u pod-
staw których leżą reakcje chemiczne (oparza-
nie, opalanie), zachodzą równie szybko, jak zja-
wriska fizyczne.

O |le pierwszy zespół wymienionych przesła-
nek postuluje mechanizację uboju żywca, ze
względów chociażby humanitarnych i higie-

Racjonalna organizacja całokształtu zabie-
gów technologicznych, które składają się na
ubój świń, uwzględnić musi niewątpliwie w
każdym p,rzypadku dwa podstawowe zjawiska,
a mianowicie:

1) Spośród wszystkich procesó,uv przerobo-
wych przemysłu mięsnego ubój żywca najbar-
dziej wyczerpuje fizycznie i psychicznie za-
trudnionych tutaj pracowników, oraz
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nicznych, o tyle drugi ich zespół mechanizację
tę w sposób zasadniczy ułatłvia, W efekcie tego
współdziałania ubój żywca nalezy w wielu
przypadkach do najbardziej zmechanizowanych
i zautomatyzowanych procesów technologicz-
nych w przemyśle mięsnym, a jego inowacje
techniczne i koncepcie modernizacyjne są chy-
ba najczęstsze i nierzadko najbardziej daleko-
siężne. O słuszoości tej charakterystyki świad-
t:zyć rnoże np. fakt, że zakres technizacji fazy
uboju (modernizacji techniczne,i i technolagicz-
nej) jest w procesie produkcji bekonu najwięk-
Fzy, tj.o 1].0/o lvyższy od schładzania poulroio-
wego i o B4,5ło wyższy od technizacii ociekania
półtusz bekonowych (1).

Ob,ok omówionych swego czasu nowych prob
tozvliązań techniczno-technologicznych uboiu
świń bekonowych, względnie świń w ogóle (2. 3,

!, 5, 5), w ostatnim okresie zwTaca uwagę cie-
kawa prop,ozycja szwedzkich konstruktorów
dotycząca modernizacji części zabiegu na po-
włokach zewnętrznych, wykonywanych w cza-
sie uboju świń. Szwedzkie rozwiązanie umozli-
wia mianowicie całkowitą automatyzację koń-
cowego oczyszczania powierzchni tuszy po opa-
rzeniu i usunięciu szczeciny. Skonstruowane
do tego celu urządzenie składa się z trzech
części, z powietrznej komory cieplnej, pieca
pal,rrlikowego i skrobaczki szczatkowe,i, połą-
czonych ze sobą mechanicznym przenośnikiem
łańcuchowym, Nowością w tym zestawie jest
zastosowanie gorącego powietrza oraz odmien-
na od dotychczasowej, konstrukcja urządzen
do opalania i skr.obania. Przy pełnym wyko-
rzystaniu ich mocy produkcyjnej takt pracy
wyncsi 12 sekund.'Wszystkic trzy urządzenia techniczne omawianego
zestawu mają kształt prostopadłościanów i są roz-
stawiane w linii długości 11,2 m (rys. 4). Pierwsza
z nich - cieplna komora powietrzna (rys. 1) - jest

wykonywania zasadniczego zabiegu techno ogicznego,
JMianorłricie, zarvieszane tutaj tusze są poddane przez
12 sekund działaniu powietrza ogrzanego do tempe-
ratury 550-6000. Strefa ta jest oddzielona drzwiami
od obu stref brzeżnych, Drzwi te otwierają się auto-
matycznie przy pomocy sprężonego powietrza. Na
ścianach tej strefy, pokrytych płytami ogniotrwały-
mi i nierdzewną blachą, są w różnych miejscach roz-
mieszczone grzejniki elektryczne, włączane automa-
tycznie przy pomocy termoregulatora, W suficie oma-
wianej strefy jest natomiast zainstalowany wentyla-
tor, którego działanie wywołuje pionową cyrkulację
powietrza. Grzejniki elektryczne i wentylator są włą-
czane jednccześnie. Synchronizacja ta zabezpiecza
urządzenia grzejne przed przegrzaniem,

rtys 2 Komola opalania tusz świńSkich (B).

Przygotowarrie cieplne j komory Lpc o
pracy polega na włączeniu grzejników a
przy pomocy włącznika czasowegc na y
okres czasu przed rozpoczęciem uboju.

Następne urządzenie omawianej linii stano-
wi komora opalania tusz świńskich (rys. 3).

Rys. 1. ci,eplna komola powietrzna (A).

długa na 5,2 m i jest podzielona na trzy strefy.
Dwie krańcowe jej strefy spełniają rolę ochronną.
Trzecia z nich - środkowa - jest przeznaczona do

Rys. 3. Mechaniczna Skrobaczka szczotkowa (c).

Zabieg ten przeprowadzany jest przy pomocy
12 palników- um,ieszczonych na dwóch prze-
ciwległych ścianach i w dnie tej komory. Do
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Rys. 4. o8óInu *'u3Ł;liił'ł":;"{s!;jisi,r. opalanla i czysz-

zasilania palników stosować można gaz świetl-
ny M/Zględnie propanowany. Palniki są odizo-
lowane od konstrukcji ściennej. Działanie kaz-
dego z nich ustawia się i reguluje oddzielnie.
Całe urządzenie palnikowe włączane i wvłą-
czane jest każdorazowo automatycznie przez
tuszę, która przesuwana jest przez komorę
przy pomocy przenośnika mechanicznego, Ele-
mentem włączającym palniki jest zasuwa
eIektro-magnetyczna. W czasie przebywania
w komorze opalania tusza obraca się rł,ckół
własnej osi pionowej. Pozwala to oczywiście
na równomierne opalanie jej całej powierzchni.

W odróżnieniu od tego co dzieje się w piecu duń-
,skim, powierzchnia_ tusz, opaianych w omawianym
piecu, jest żółtozłocista, Rezultat ten jest związany
z poprzednim osuszeniem powłok zervnętrznych
w cieplnej komorze powietrznej, dzięki czemu pro-
ces opdlania lvarstw zewnętrznych skóry przebiega
lepiej, W wy,niku tego, zabieg czyszczenia takich
powłok może być wykonany jedynie przy pomocy
szczotek, tzn. bez uciekania się do różnego typur
skrolbaczek. Te osrtatnie narzędzia, konieczne do usu-
nięcia zwęglonego naskórka powłok, są przy obecnie
stosowanych w PoIsce procesach techno).ogicznych
pxzyczyną częstych uszkodzeń skóry, dyskwalifiku-
jących tusze z produkcji eksportowej.

Istotnym elementem trzeciego w linii
urządzenia, proponowanego przez szwedzkich
konstruktorów, tj. urządzenia do czyszczenia
powłok zewnętrznych tusz świńskich, są 4 pio-
nowe szczotki rotacyjne (rys. 3). Szczotki te
mają kształt cylindrów, między którymi tusza
pbraca się wokoł własnej osi pionowej. Szczot-
ki rotacyjne są sprzężone parami, z których
każda napędzana jest oddzielnym silnikiern
elektrycznym popIzez pas trapezoidalny. Prze-
kładnia pasiowa usytuo$Iana jest na zewnątrz
urządzenia, a regulacja naciągania pasów od-
bywa się przy pomocy dźwigni, które przesu-
wają rolki odchodzące od silnika. Konstrukcja
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szczotek olaz sposób instalacji pozwalają na
szybką i łatwą ich wymianę.

Wejście do urządzenta czyszcząceqo - a także
wyjście - jest uzbrojone w wahadłowe zasłony kau-
czukowe. Jego boczne ściany są natomiast wykona-
ne z blachy nierdzewnej. Drzv,,i umieszczone w tej
ścianie umożliwiają stosunkorłzo łatwą kontrolę pra-
cy agregatu i jego skuteczr\e oczyszczenie oraz wy-
mycie, W suficie urządzenia zainstalow-ane są czte-
ry prysznice, spryskujące silrrymi strumieniaml wody
tuszę podczas jej oczyszt,zenia,

Poptzez wszystkie trzy wymienionc urządzenia ttt-
sza jest przesllwana na napowietrznym przenośniku
rurowym, PoszczegóIne jego odcinki usytuowane
w stref ach gorących schładzalre są od wewnątrz
zimrrą r,vodą. Samo przesuwanie tuszy - zawieszonej
na kolejce rurorłrej przy pomocy stałego tozpieracza

- wykonuj e mechaniczny przenośnik łańcuchow;r,
umieszczony nad nośnikiem rul,owym.

'Wyposażenie sterownicze calej linii zceniralizowa-
ne jest w jednej obudowie, 'W oburdowie tej znajdują
się: rozdzielacze, bezpieczniki zasadnicze i sterow-
nicze, 1ampy kontrolne, regulatory mocy, zabezpie-
czenia silników oraz zegary wlączające.

Charakterystyka techniczno-energetyczna opisanej
linii ubojowej, przy zaprogramowanej zdolności prc-
dukcyjnej 50-100 sztuk na godzinę, wskazuje na
użycie gazu świetlnego rvzględnie propanu lv ilości
ok. 12 kg na 1sztukę. Ciśnienie gazu winno przy tym
wynosió 2-4 kglcm'. Łączna moc zainstalowanych
silników i grzejnikólv jest stosunkowo wysoka i rłly-
nosi 135 kW. Należy ponadto z,wr6cić uwagę, że ty]ko
niewielkie zmiany konstrukcyjne pozwalają zwięk-
szyć przepustowość całej 1inii do 200-300 świń rra
godzinę,

Technika pIzeprowadzania poszczególnych
zabiegów technologicznych przedstawia się na-
stępująco:

Po oparzeniu i usunięciu szczeliny tusze za-
wieszane zostają na przenośniku rurowym, na
którym przesuv!/ane będą mechanicznie poprzez
1g571l3f,Ęię trzy w/w urządzenia. W momen-
cie dostarczenia tuszy do poszczególnych
urządzeń mechanizm przesuwu wyłącza się
na czas, przeznaczony dla wykonania okreś-
lonego zabiegu. W pierwszym urządzeniu,
tj. w por,vietrznym ogrzewaczu tusze przeb;z-
vłająprzez okres 12 sekund w temp.550-600'.
Następny zabieg polega na opalaniu tusz przy
pomocy 12 palników czynnych przez 3-4 se-
}undy. Po opaleniu tusza poddana zostaje
oczyszczeniv w czyszczarce szczotkowej przy
obfitym spTyskiwaniu wodą z pryszntców, za-
instalowanych w stropie utządzenia i ocipo-
wiednio nakierunkowanych. Oczyszczona tu-
sza przekazana zostaje do dalszych zabiegów
technologicznych (wytrzewianie, rozcinanie
itd.),

Wskazane powyżej zabiegi, wykonane w sposób
całkowicie zautomatyzowany, zastępują stosowane
obecnie w polskim przemyśle bekonowym następu-
jące operacje technologiczne:

1) my,cie tusz przed opalaniem,
2) przepchnięcie tusz do pieca,
3) załadowanie tusz do pieca,
4) opalanie 1,r." q7 piecu,
5) wy}adunek tusz z pieca,
6) mycie tusz po opaleniu,
7) czyszczenie tusz po opaleniu.
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Przy stosowanej w większości krajowych zakładów
mięsnych technologii uboju świń bekonowych, czas
potrzebny na wykonanie siedmiu wyżej wymienio-
nych operacji technologicznych, stanowi ok. 26(/o pra-
cochłonności całego procesu uboju. Wykonanie tych
czynności powierza się z feguły B-12 pracowłrikom.
Rozwiązanie, przedstawione przez szwedzkich kon-
struktorów, pozwala natomiasi na wykonanie tych
czyn,ności przez 7-2 pracowników. Ich funkcje splo-
wadzają się w dodatku do czynności kontrolnych, na-
stawczych i porządkowych.

Podstawowym technologicznyrn uzasadnie-
niem przedstarł,ionej wyżej modernizacji tech-
nicznej zabiegów na powłokach zewnętrz-
nych, wykonywanych w czasie uboju świń be-
konowych, iest radykalna poprawa warunków
sanitarnc-higienicznych, wyeliminowanie baI-
dzo uciążliwvch i szkodliwych dla zdrowia
prac ręcznych oraz standaryzacja i obiektyrvi-
zacja zabiegórv technologicznych. Działanie go-
rącego powietrza na nieopaloną tLlszę wywołu-
ie ponadto dwa techn,ologiczne efekty o pod-
stawowym znaczeniu, a mianowicie:

1,) Stosunkovr'o wysoka temperatura powie-
trza przyspiesza i pogłębia keratolizę całei,
uprzednio zwilżonej powierzchni tuszy. Tenr-
peratura tego zabiegu nie jest jednak na tyle
wysoka, a por.vierzchnia tuszy na tyle sucha,
aby w czasie tego zabiegu dochodziło do żela-
tynacji (rogowacenia, zapieczenia) naskórka
i stykaiących się z nim walstw skóry właści-
wej.

2) Suchy naskórek spala się całkowicie, na
skutek czego nie tworzy się na powierzchni
skóry mniej lub więcej gruba warstwa kop-
cia.

, Z przedstawionych wyżei wywodów wynika,
ze ianego
od może
da odcin-
ko ienicz-
nych. Tvm niemniei o celowości stosowania lro-
wych rozwiązań współdecydorvać będzie i tym
Eazerr. efektyu,ność ekonomiczna. Pomijaiąc
koszt samych urządzeń, celowe wydaie się prze-
prowadzenie konfrontacji pozostałych kosztó,"v
wykonania omawianego zespołu zabiegów tech-

składnik kosztu
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nologicznych w za|eżności od zastosowanych
urządzeń technicznych, Wykonane w tym celu
obliczenia modełowe objęły nakłady bezpo-
średnie, związane z wykonaniem omówionego
odcinka procesu uboju w trzech rożnych pozic-
mach zaawansowania postępu technicznego.
Krótka charakterystyka techniczna każdego
z nich przedstawia się następująco:

Poziom I - piec duński opalany ropą, ręcz-
ny przesuw tusz na kolejce napowietrztrej,
czyszczenie tusz pc opaleniu przy pomocy na-
rzędzi ręcznych, natryski wodne ekranowe
i usytuowane nad przenośnikiem rurowym;

Poziom II 
- 

piec duński opalany ropą, ręcz-
.ny przesuw tu_sz na koleice napowietrzrrej,
pzyszczenie tusz po opaleniu w mechaniczne;
skrobaczce o działaniu ciągĘm;

Poziom III - cmówiona wyżej szwedzka Ji-
nia składa,iąca się z trzech agregatów, tj. ko-
mory cieplnej, pieca palnikowego i mechanicz-
nei skroba czki szczotkowei.

Układ składników kosztu wykonania onra-
rvianego zespołu zabiegów technologicznych dia
każdei z trzech wymienionych możliwości
technicznych, rv przeliczeniu na 1 sztukę trzo-
dy chlewnei przedstawia się następuiąco:

Z powyższego zestawienia wynika, że podstawowe
koszty eksploatacyjne omawianego zespołu zabiegów
technologicznych maleją jedynie ptzy przejścilr
z I do II zestaixru urządzeh technicznych. Wykorry-
u,anie tychże zabiegów przy zastosowaniu rozwiązań
sugerowanych przez konstruktorów szwedzkich po-
ciąga natomiast za sobą w naszych warułTkach eko-
nomicznych stosunkowo poważny wzrost kosztów
eksploatacyjnych. Wynika to ze stosunkowo dużego
zużycia gazu (ok. 20 rn3 na 1 sztukę (tj, 12 kg przy
c. wł. 0,595 kglm3) oraz jego wyso,kiej ceny.

Wyliczony powyżej porównawczo nakład kosztów
jest oczyrviście niedokładny i niekompletny, Z tego
też względu, zastosowanie omawianej linii w po1-
skich zakładach przemysłowych musi poprzedzić bar-
dziej szczegółowy rachunek ekonomiczny, uwzględ-
niający także koszt zakupu, amortyzacji i remo,ntów
urządzeń w przekroju poszczególnych (przedstawio-
nych wyżej) poziomów technizacji zabiegów. Spo-
dziewane efekty technologiczne i sanitarno-higienicz-
ne oraz możliwośó znacznej humanitaryzacji pracy
w tej uciążliwej fazie przetwórstwa mięsnego winny
jednakże zwrócić uwagę modernizującego się pol-
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Razem: l* l e,so 20,92
X - przy orzystaniu zdolności produkcyjnej
.y - 1v Zes podano zużycia i kosztu pary potrz ebnej do Wykonania omawianego zespołu zabie8ów technolo-g-icznYclr na i lt; l:. zyczyną jest brak jednblitych kal[ulacji," poŹwali:ącvcń ńi%*iósl'Ó"ń śreońcń wariósci;nakł:r(l tcn stosuń] owo-niśki w poziómaclr i i II i zbędńli przy zaiiośowańiu iecr.noiogii "J 
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skiego przemysłu bekonowego na wskazaną próbę
kompleksowej, aczkolwiek odcinkowej tylko auto-
matyzacji wstępnego przerobu żyu,ca rzeźnego.
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Drobnoustroje chorobotworcze w odpływach rzeźnianych
ll, Prątki kwasooporne

Katcdra Higieny Produktów zwierzęcych wydz. weterynarii wSR W Lulrlinie
Kierownik: prof. dr EDMUND PRoST

Występowanie chorobotwórczych prątków
kwasoopornych w odpływach rzeźnianych sta-
nowić może jedno z ogniw rozprzestrzeniania
się gruźlicy u ludzi i zwierząt (8). Stosunkowo
cz ęs,to stwier dzan e gtuźIicze zrniany chorobowe
u zwierząt rzeźnych wskazują na rnozliwość
występowania tych prątków w odpływach tzeź-
nianych.

Badania na p,owyższy temat są stosunkowo
niełiczne i notowane przede wszystkim w piś-
mi ennictwi e zagr anicznym.

Stender (7) badaiąc urządzenia i odpłvwy
5 różnych rzeżni NRF strł,ierdził prątki gruźIicv
11 razy (5,4%), w tym 3-kr,otnie w odpływach
tzeźniaĄych; wszvstkie wyizolowane szczepv
określcno jako Mycobacterium boui,s. Schaal
(6) wyizolował z odpływów rzeźni w Duisburg
prątki gruźIicv w 28%; wyhodowane szczepy
pochodziły z jeliciarni i hali uboju bydła. Bada-
n;a odpływów rzeźni w MEmmingen, przepro-
wadzone przez Oberhausera (3), wykazały obec-
ność prątków gruźlicy w 200lo próbek.

W P,olsce, wg dostępnego piśmiennictwa, ba-
danja nad występowaniem prątków gruźIicv
dotvczyły ścieków mieiskich m. Wrocławia (4),
otaz gryzani, pcchcdzących z póI nawadnia-
nych wodami ściekowymi (2). W pierwszvrn
przvnadku stwierdzono chorobotwórcze prątki
gruźIicv 9 razy (69o), a w drugim wyizolowa-
no tylko l szczep (0,B%), który określono jak,o
Mgcobacterżum auium.

Badania własne
Celern badań własnych bvło sprawdzenie

częs,tcści występowania prątkórv kwasoopcr-
nych w,odpływach rzeźnjanvch zakładow Mięs-
nych w Lublinie oraz okreśIenie ich gatunków
i własn,ości.

Badania przeprowadzono na 560 próbkach
odpływów pobieranych z kanałów pos,zczegól-
nych działów produkcyinych oraz przewodów
końcou.ych w okresie c,d sierpnia 1965 r. do
Iutego 1966 r. w tym:

1) z hali ub,oiu bydła
2) z hali uboju świń
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-- 104 próbki

- 104 ,,

z jeliciarni
odpływy wspóIne
odpływy końcowe

- 104 próbki

- 104 ,,

- I44 ,,

Odpływy pobierano dc jałowvch butelek w ,ilości
ok. 100 ml. Próbki wirowano przez 30 min, (3000 ob-
rotówimin), a do osadu pozostałegc po odlaniu płynu,
w celu zabicia mikroflorv towarzyszącej. dodawano
równą objętość 6% kwa.su siarkowegn (HrSOu). Na-
stępnie lvirowano przez 30 min ,i zobojętniano 4ok wo-
dorotlenk,iem sodu (NaOH), przy użyciu jako wskaź-
nika 0,11ó wodnego roltrvoru błękitu bromotymolo-
wego,. Materiał przvgotowąny 11z pow}ższv sposób użv-
wano do badania mikroskopowego i hodowlane,qo,

W badaniu mikroskopowvm sporzadzano z homoge-
nizowanego osadu preparaty baktericskopowe, bar-
wione metodą Zjehl-Neelsena.

Badanie hodowlane przeprolvadzono na dwóch pod-
łożach stałych: Lówensteina-Jensena i Petragnaniego
z dodatkiem i hez dodatku glicerolu oraz na płynnej
poży,ł,ce Sautona. Posiewv inkubowano w temp. -|3Bo
przez okres 2 miesięcv, odczytując wyniki wzrostu
w cdstęoach 7-10 dn,:owvch.

Określenie gatunków i włąsnośc', wvizolował w ba-
dania własnycb, prątków kwasoopornych prze-
prowadzono .-a podstawie: różnicnwania mikroskopo-
wego. holowlancqo, badania wrażliwości na leki, róż-
nicowania biochemiicznego i cytochem;cznego oraz
różnicowania prątków alypowvch w oparciu w syste-
matykę Rungona i Ti,mpe ,(t).

Wyniki badań
W wvniku przeprcwadzonych badań 560 pró-

hek odpływów rzeźnianvch T,ubelskich zakła-
dów Mięsnych wyizolowano 12 (2,I40l0) szczepów
prątków krasoop,ornych w tym: z hali uboiu
świń - 5 szczepów, z hali uboju bvdła
1 szczep, z jeiiciarni - 3 szczepv, z odpływów
wspólnych - I szczev, z odpływów końco-
wych - 2 szczepy,

W oparciu o szereg testów różnicuiącvch, za-
stosowanych przy określaniu gatunków i włas-
nnŚCi 12 wvizoło-anvch szczepów, 8 szczepów
określono jako Mgcobacterium aDium, a 4 szcze-
py jako prątki atyp,owe.

W wyniku różnic,owania prątków atypowych
wg systernatyki RunEonq i Tżmpe, 2 szczepv
należały do III. a 2 do IV. grupy.

Przeprowadzone badania własne wdkazują
na stosunkowo częste występowanie prątków
kwa,so,opornych w odpływach rzeżnianych,


