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The paper presents results of the research efficiency removal the fatty

using foam cleaning technique.
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Eight surfaces standard used in the food industry tiles, linoleum, antibigc@%and traditional tiles and stainless

steel) were the objects of the research. Surfaces were contaminated
variable parameters. The variables were compressed air pressur;
search confirmed that the largest influence on the fatty deposits.
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Jako$¢ i bezpieczenstwo produkowanej zywnosci zalez
miedzy innymi od poziomu higieny powierzchni w zakladzi
produkcyjnym. Zanieczyszczenia fizyczne, chemiczne i

krobiologiczne, ktére gromadzg sie na powierzchnia r
dukcyjnych, stanowiag duze zagrozenie dla procesu produkgcji

mytej powierzchni (Diakun 2013). Mycie duz h\p owierzch-
ni realizowane jest za pomoca mycia piano ?- technika
mycia znalazta szerokie zastosowa \:'L"' innymi
w przemysle rybnym, miesnym i
$cian, podtog, stotéw, komoér wedza , Zewnetrznych
powierzchni maszyn i urzadzen. W przemysle spozywczym
do wykonczenia pomieszczen i owy zewnetrznych czesci
maszyn wykorzystywane sa ‘fézne/powierzchnie, w tym

popularne obecnie powierzchnie\vantybakteryjne (ptytki,

materialéw stosowanych w przemysle spozywczym. Badano

at @d then cleaned by foam technique in
d temperature. The results of the re-
g has temperature of cleaning solutions.

czasu, ciSnienia i temperatury oraz technike prowa-

dz%ia lancy pianowej. Oceniano réwnomierno$¢ naktadania

ny oraz czysto$¢ powierzchni po myciu. Przeprowadzone

dania s3 wstepna analiza, ktéra w poézniejszym etapie

badan postuzy do okreslenia stopnia usuwania zanieczysz-

czen z réznych powierzchni przy zmiennych parametrach
realizacji procesu.

Stanowisko badawcze

Badania przeprowadzono na specjalnie przygotowanym
stanowisku do mycia pianowego. Sktada sie ono z dwdch
zasadniczych elementéw: wytwornicy piany z oprzyrzado-
waniem (rys. 1); kabiny do mocowania powierzchni i pro-
wadzenia procesu mycia (rys. 2) oraz zespotu plytek wyko-
nanych z réznych materiatéw.

Wytwornica piany sklada sie ze stacji gtéwnej (rys. 1a) wypo-
sazonej w pompe do zwiekszania ci$nienia wody i zasilania
terminali stacjonarnych stuzgcych do wytwarzania piany (rys.
1, c). Stacja gtéwna zasilana jest za pomoca sprezarki (rys. 1,
e) sprezonym powietrzem, ktére w nastepnej kolejnosci zasila
terminale stacjonarne rozmieszczone w réznych miejscach w
zaktadzie i jest gtdbwnym czynnikiem sprawczym powstawa-
nia piany. Do stacji gtéwnej lub terminali za pomoca wezy
i pomp dostarczane s3 $rodki myjace lub dezynfekujgce. Do-
starczona woda, sprezone powietrze i srodek myjacy, dozo-
wany w odpowiednich ilosciach, naktadany jest na myte po-
wierzchnie za pomocg lancy z dysza (rys. 1, d), dostosowang
do realizowanego procesu. W celu ulatwienia dostepu do
mytych powierzchni lanca zamocowana jest na 25 m wezu,
zamocowanym na samozwijajacym bebnie (rys. 1, b). Badane
powierzchnie mocowane sa w kabinie do mycia pianowego, co
zapobiega rozpryskiwaniu sie piany poza myte powierzchnie.
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Rys. 1. Stanowisko do mycia pianowego: a - pompa; b - samozwijajqcy
beben; ¢ - terminal stacjonarny; d - lanca z odpowiedniq koricowkq do:
ptukania, pianowania, dezynfekcji; e - sprezarka, f - sSrodek myjgcy

Fig. 1. Foam cleaning position: a - pump, b - retractable reel, c - stationary
terminal, d - lance with an appropriate tip to rinse, foam cleaning, disinfect-
ing, e - compressor, f - cleaner

Metodyka badan

Do oceny skutecznos$ci mycia technikg pianowa wykorzystano
zabrudzenia tluszczowe wystepujace przede wszystkim
w przemysle miesnym i thuszczowym. W pierwszym etapie n
jedng z badanych powierzchni (ptytka antybakteryjna z ate
stem) nanoszono standardowe zabrudzenie w postaci bru .'%
ka ,Aquanta blue” w celu oceny skutecznos$ci oddzia :
mechanicznego procesu mycia. Tak przygotowa p

nia. W drugim etapie, na myte powierzchnie nag
warstwe smalcu i poddawano procesow;j
z planem badan przedstawionym ponize;.

dwa typy gresu o réznej chropowatos
dzaje gumolitu (3, 4), ptytke ceramicz
ryjna (6), ptytke antybakteryjna z atestem (7) oraz po-
wierzchnie ze stali nierdzewnej(8). Przygotowane do mycia
pianowego powierzchnie i ich us anie w kabinie przed-

stawiono na rysunku 2. Kazda powierzchnia byta brudzona
i myta trzykrotnie w tych

W badaniach zastoso at alkaliczny roztwoér myjaco-
dezynfekujacy z zawartpscig aktywnego chloru, polecany do
mycia pianowego, (T’

i thuszczowym.

warunkach.

szystkim w przemys$le miesnym
ocC ycia technika pianowa przeprowa-

aly poziom dozowania $rodka myjacego,
eimu sprezonego powietrza (0,6; 0,8; 1,0
ych czaséw (5; 10; 20 min). Gdy proces

dne procesowi brudzenia i mycia: gres (a, b),

amiczna (e), plytka antybakteryjna (f), plytka
wJg), stal nierdzewna (h)

oceény skuteczno$ci mycia

no$¢ mycia oceniano 2 metodami: wizualng opraco-

wang Zgodnie z norma PN-EN 50242-2004 (tab. 1.) i metodg

orowg (Diakun 2011; Piepiérka-Stepuk 2012). W meto-

e kamforowej, polegajacej na nanoszeniu na umyta po-

wierzchnie olejku kamforowego i obserwacji kropli, przyjeto

skale dwupunktowa. Jezeli naniesiona kropla rozptywa sie, to

powierzchnia uznawana jest za zanieczyszczong i otrzymuje

0 punktéw, natomiast, gdy kropla po naniesieniu pozostaje

niezmieniona, powierzchnia uznawana jest za czysta i otrzy-
muje 5 punktéw.

Tabela 1. Skala liczbowa oceny czystosci powierzchni (PN-EN 50242-2004)

Table 1. The numerical scale of cleanliness surface evaluation (PN-EN 50242-
2004)
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Obszar zabrudzenia wg PN-EN 50242-2004 Skala liczbowa;
Contaminated surface by PN-EN 50242-2004 Numerical scale
Brak 5
Liczba matych punktowych czastek zabrudzen 1 4
do 4 oraz obszar catkowicie zabrudzony < 4 mm?
Liczba matych punktowych czastek zabrudzen 5 3
do 10 oraz obszar catkowicie zabrudzony < 4 mm?
Liczba matych punktowych czastek zabrudzen
>10 na obszarze < 4 mm? lub obszar catkowicie 2
zabrudzony <50 mm?
50 mm?< Obszar catkowicie zabrudzony 1
<200 mm?
Obszar catkowicie zabrudzony >200 mm? 0
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Wyniki i ich oméwienie

Zastosowany test brudzikowy ,Aquanta blue” stuzy do oceny
skutecznosci oddziatywania mechanicznego procesu mycia.
Przy kazdej prébie brudzik zostat catkowicie usuniety, a wiec
proces mycia pod wzgledem oddzialywan mechanicznych
i réwnomiernosci nakltadania piany zostat wykonany prawi-
dtowo. Powierzchnig poddang testowym badaniom przed i po
ptukaniu przedstawiono na rysunku 3.
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Rys. 3. Plytka pokryta Aquanta blue przed i po procesie mycia

Fig. 3. The tile covered Aquanta blue before and after cleaning process

W drugim etapie badan, w ktérym zmieniano cis$nienie i czas,
bez wzgledu na ci$nienie sprezonego powietrza, a tym samym
jako$ci wytworzonej piany oraz czas kontaktu srodka myjace-
go, zadna z badanych powierzchniami nie zostala umyta.
W ocenie kamforowej, natozona kropla olejku kamforowego
rozptywata sie, a wiec badanym powierzchniom przyznano
0 punktéw. W ocenie wizualnej badany obszar byt catkowicie
zanieczyszczony — 0 punktow.

W kolejnym etapie badan zastosowano rézne temperatur

i czasy mycia. Pozostate parametry procesu, a wiec stez %
Z1o

$rodka myjacego i ci$nienie, pozostawiono na stat

mie. Badania prowadzono dla temperatury cieczy m jq%
40, 501 60°C. Na ich podstawie wykazano roznice wusuwaniu
zanieczyszczen w zaleznosci od temperatury, be
myta powierzchnie. Wyniki badan przedstawio,

Tabela 2. Ocena czystosci powierzchni (PN-EN 50242-2
Table 2. Cleanliness surface evaluation (PN-EN 50.
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Usuwanie—zs
paramet
V7 ;3"!-’-' to zwigzane z temperaturg topnienia smal-
yynosi 38 - 40°C. Zastosowanie temperatury roz-

tworu myjacego na poziomie 50°C i czasu powyzej 20 minut
skutkowato catkowitym usunieciem zanieczyszczen thusz-

sig¢ wytwo-
gledu na

gto$¢ lancy od mytej powierzchni i ochtad
rzonej piany podczas jej nanoszenia/or e

temperature zabrudzonej powierzc%
Podsumowanie i wnioski @7
ta\skuitecznosci oddziaty-

g0 na podstawie usu-
skuteczno$ci usuwania
dawanych obrobce ciepl-
j. Na podstawie przeprowa-

Przedstawiona cze$¢ pracy doty,
wania mechanicznego procesu ote
wania brudzika ,Aquanta blyé’

nej za pomocg metody

dzonych badan eks ch sformutowano nastepuja-
ce wnioski.

1. Proces mycia pjanowego pod wzgledem oddziatywan hy-
dromechanicznych R réwHomiernosci nanoszenia piany zostat

dtowo, na co wskazuje test z brudzi-

przeprowad a
kiem Aquant .
2. Na skuteczno$¢ dsuwania zanieczyszczen ttuszczowych ze

ahych powierzchni najwiekszy wpltyw ma
oZtworu myjacego.
ianowe w temperaturze ponizej 40°C jest niesku-
a zanieczyszczen tluszczowych niezaleznie od czasu

4. ci$nieniu 0,6 MPa badania zostaty przeprowadzone

jedynie dla czasu 5 minut ze wzgledu na to, iz piana byta zbyt
gotna i zbyt krotko utrzymywata sie na powierzchni, co

niemozliwiato dalsze badania dla wydtuzonego czasu.

5. Na usuwanie smalcu niepoddanego obrébce cieplnej nie ma

ptywu rodzaj badanej powierzchni.

6. Catkowite usuniecie zanieczyszczen ttuszczowych osiagnie-

to dla temp. 50°C i czasu 20 min, natomiast mycie w tempera-

turze 60°C byto skuteczne w kazdym z badanych czaséw.

Zastosowanie odpowiedniego $rodka myjacego, ci$nienia
iodpowiedniej jakoSci wody oraz odpowiedniej realizacji
procesu gwarantuje uzyskanie odpowiedniej jakosci piany,
ktéra bardzo skutecznie usunie rézne zanieczyszczenia.
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