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Nadzor nad aparaturg pomiarowa w zaktadach mleczarskich w procesie
zarzadzania jakoscia

Streszczenie

Postepujaca koncentracja produkcji mleczarskiej i zwigzany z tym wzrost
wydajnosci produkcji moga stanowi¢ potencjalne zagrozenie dla utrzymania
standardowych cech jakosciowych produktu. Niebezpieczenstwo to moze by¢
spowodowane np. nieprawidtowym dziataniem aparatury kontrolno-pomiarowej
(AKP) zainstalowanej na liniach technologicznych, prowadzacym do wytworzenia
produktow nie spetniajacych wymagan jakosciowych, a nawet mogacych
stanowi¢ zagrozenie. Zagrozenia tego nie da sig unikng¢ ani ograniczy¢ stosujac
klasyczne, znane od dziesigcioleci, systemy kontroli jakosci, gdyz w chwili
wykrycia wady (zakazenia) wyrobu, wycofanie catej partii produkcyjnej z rynku
moze by¢ juz niewykonalne.

Na podstawie doswiadczen zdobytych podczas wdrazania systemu HACCP
w zakresie nadzoru nad AKP, zdefiniowano sposoby nadzoru przez podziat na
grupy, okreslono strategie nadzoru i wymagania jakie muszg spetiac
poszczegOlne przyrzady pomiarowe. W zaktadach mleczarskich, ktére w petni
wdrozyty system zarzgdzania jakoscig izwigzany z tym nadzér nad AKP
odnotowano radykalne obnizenie awaryjnosci AKP.

Stowa kluczowe: zarzgdzanie jakoscia, HACCP, aparatura
kontrolno-pomiarowa, nadzér nad AKP
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Wprowadzenie

Postepujaca koncentracja produkcji mleczarskiej i zwigzany z tym wzrost
wydajnosci produkcji, w przypadku zaktdcen procesu technologicznego, moga
stanowi¢ potencjalne zagrozenie zdrowia duzej grupy konsumentéw.
Niebezpieczenstwo to moze by¢ spowodowane np. nieprawidtowym
dziataniem aparatury kontrolno-pomiarowej (AKP) zainstalowanej na liniach
technologicznych, prowadzacym do wytworzenia produktow nie spetniajgcych
wymagan konsumenta, a nawet mogacych stanowi¢ zagrozenie jego zdrowia.
Zagrozenia tego nie da sie unikng¢ ani ograniczy¢, stosujac klasyczne, znane
od dziesiecioleci, systemy kontroli jakosci, gdyz w chwili wykrycia wady
(zakazenia) wyrobu, wycofanie catej partii produkcyjnej z rynku moze by¢ juz
niewykonalne [Turlejska 1996].

Powyzsze uwarunkowania sprawiajg, ze niezbgdnym jest zastosowanie

odmiennego od klasycznego podejscia do zagadnienia nadzoru nad AKP
[Georgieva i in. 2002].
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Cel i zakres pracy

Celem pracy byto zdefiniowanie metodyki postepowania z AKP w zaktadach
mleczarskich, wprowadzajacych system kontroli jakosci. W szczegdélnosci
skoncentrowano sie nad minimalizacjg czasu przestoju linii produkcyjnych,
w zwigzku z nadzorem nad AKP.

Analiza zagadnienia

W zaktadach mleczarskich, z racji ztozonosci procesu technologicznego,

eksploatuje sie duzg liczbe aparatury kontrolno-pomiarowej. Poprawne

dziatanie tej aparatury jest szczeg6lnie wazne z dwéch gtéwnych powoddw:

1. wszystkie etapy procesu technologicznego musza by¢ przeprowadzone
w warunkach spetniajacych wymagania technologiczne;

2. uktady sterujgce urzadzeniem lub instalacjg produkcyjng muszg byé
zaprojektowane w sposéb wykluczajagcy mozliwos¢ rekontaminacji
zardwno potwyrobow, jak i produkiu gotowego.

Ponadto, w aspekcie marketingowym i walki o zdobycie rynku oraz

utrzymanie klientéw, istotne jest utrzymanie powtarzalnosci cech

jakosciowych produkowanych wyrobow [Giera, Werpachowski 1995].

Aparatura kontrolno pomiarowa, znajdujgca sie na terenie zaktadu, spetnia

rozne funkcje, zaleznie od miejsca zainstalowania. Z punktu widzenia

bezpieczenstwa produktu, pojmowanego jako zagrozenie pogorszenia jego
cech jakosciowych i/lub zagrozenia zdrowotnego stwarzanego konsumentowi,

AKP mozna zakwalifikowa¢ do jednej z trzech grup:

« majgca bezposredni wptyw na jakos¢ wyrobu;
« majaca posredni wptyw na jakos¢ wyrobu;
o nie majgca wptywu na jakos$¢ wyrobu.

Do pierwszej grupy bedzie nalezata AKP odpowiedzialna za przebieg procesu
technologicznego, tj. za: sterowanie przeptywem strumieni surowca, produktu
i medidow energetycznych, przetaczanie konfiguracji linii technologicznej lub
urzadzenia w czasie jego pracy oraz dokumentowanie w czasie rzeczywistym
i archiwizacje wartosci kluczowych parametréw pracy (temperatury, cisnienia,
zdarzenia) [Zander 2002]. Posrednio na jako$¢ wyrobu moze wptywaé AKP
powigzana funkcjonalnie z obiegami, dostarczajgcymi media energetyczne.
Zadnego wptywu na jako$é wyrobu nie wywiera AKP zainstalowana na liniach
technologicznych i urzadzeniach, nie wykorzystywanych w procesie
technologicznym.

Wymagania stawiane zaréwno AKP, jak iprzyrzgdom pomiarowym (PP)
mozna podzieli¢ na dwie grupy. Pierwszg stanowia wymagania
metrologiczne, takie jak np. zakres pomiarowy, klasa doktadnosci,
powtarzalnos¢ i odtwarzalno$¢ wynikow pomiaru (PN-71/N-02050, PN-EN
472:1998). Drugg grupe stanowig wymagania konstrukcyjno-technologiczne
(zwigzane z wytwarzanym produktem i wzajemnym oddziatywaniem miedzy
produktem a PP). Sg one zwigzane z konstrukcjg czujnikbw pomiarowych i
przytaczy procesowych, zapewniajacg odpowiednig wymywalnos¢ przytacza
czujnika podczas mycia instalacji [PN-EN 1672-2 1999, Organisciak 1999]
oraz z zastosowaniem wiasciwych materiatdbw konstrukcyjnych, z ktérych
wykonano czujnik (odpornych na dziatanie chemiczne i biologiczne
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przetwarzanego produktu oraz fizyczne procesu przetwérczego — Scieranie,
cisnienie itp.).

Przyrzady pomiarowe wptywajace na przebieg procesu technologicznego
i archiwizujgce jego przebieg nalezy traktowa¢ w sposéb szczegdlny,
zaréwno na etapie wdrazania systemu kontroli jakosci, jak i w warunkach
normalne;j eksploatacji (rys. 1) [Giera, Werpachowski 1995,

Warechowski 2003].
Opracowanie
charakterystyki START
systemu pomiarowego

Przygotowanie zakupu
przyrzadu pomiarowego

v

Zakup i przyjecie
przyrzadu pomiarowego

Kontrola metrologiczna

Uzytkowanie

Likwidacja
wyposazehia

Rys. 1. Czynnosci zwigzane z eksploatacjg AKP majacej bezposredni
wptyw na jakos$c¢ i bezpieczenstwo wyrobu

Fig. 1. Activities concerning the operational use of AKP, which directly affect
the quality and safety of the product

Niezbednym jest tez przeprowadzanie okresowych badan AKP,
zakwalifikowanej do tej grupy, w celu potwierdzenia, ze jej cechy
metrologiczne utrzymywane sg na witasciwym poziomie [Wisniewska 1999].
Odstepy miedzy kolejnymi badaniami mogg by¢ definiowane na podstawie
czasu pracy urzadzenia lub instalacji, na ktérej zainstalowano AKP, czasu
kalendarzowego lub ich kombinacji. Przyrzady te powinny by¢ oznakowane
w sposOb umozliwiajgcy bezbtedng ich identyfikacje, weryfikacje statusu
i mozliwos¢ oceny aktualnosci badan (kalibracji) [Ziajka i inni 1998].

Zastosowany model nadzoru nad AKP i jego ocena

Praktyczne stosowanie opracowanego systemu nadzoru nad AKP wykazato,
ze najefektywniejszg strategig jest kalibracja wg czasu kalendarzowego
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(rys. 2), gdyz na pogorszenie cech metrologicznych PP oprocz warunkow
eksploatacji wptywat rowniez uptyw czasu. Realizacja nadzoru nad AKP
uwidocznita tez potrzebe zdefiniowania terminu kontroli jako przedziatu czasu.

l l5 /3
-
‘ k
e
p  — przedziaf kontroli okresowey (resurs),
k  — okres ostrzegania,

t,, by, t;— fterminy kontroli

Rys. 2. Strategia nadzoru nad AKP wg czasu kalendarzowego
Fig. 2. Strategy of monitoring the AKP acc. to calendar time

Zastosowanie takiego rozwigzania umozliwito:

— wyeliminowanie sytuacji konfliktowych, zwigzanych z ograniczeniami
pracy linii produkcyjnej podczas kontroli;

— usuniecie probleméw z kontrolg AKP, gdy termin przypadat w dniu
wolnym od pracy lub w okresie maksymalnego ,obcigzenia” urzagdzenia,
na ktérym zainstalowany jest nadzorowany sprzet pomiarowy.

Doswiadczenie eksploatacyjne wykazato, ze do oznakowania PP najlepigj

nadajg sie samoprzylepne laminowane etykiety ze wzgledu na tatwos$c

mocowania i wystarczajgco dtugg odpornos¢ na szkodliwe oddziatywania,
ktérym podlegajg w mleczarni.

Whnioski

Teoretyczna analiza problemu i pézniejsza weryfikacja praktyczna pozwalajg

stwierdzic, ze:

— Obejmowanie kontrola metrologiczng catej AKP znajdujacej sie
w mleczarni jest niecelowe ze wzgledu na wysokie koszty i brak
uzasadnionej potrzeby;

— Podziat AKP, podlegajacej nadzorowi, na grupy prowadzi do ograniczenia
czasu przestoju linii produkcyjnych, zwigzanego z kalibracjg przyrzadow
pomiarowych;

— Zdefiniowanie ,okreséw powiadamiania” pozwala nadzorowaé AKP
w sposOb elastyczny i nie generujacy zaktocen w rytmie pracy zaktadu.

Otrzymane wyniki wskazujg na celowo$¢ modelowania strategii nadzoru nad

AKP  z uwzglednieniem indywidualnych uwarunkowan wystepujacych
w danym zaktadzie mleczarskim.
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Measuring equipment supervision in daires in the quality management
process

Summary

The growing concentration of dairy production along with the increasing
manufacturing output can be a threat to maintain standard quality
characteristics of the product. This threat can be caused e.g. by abnormal
operation of the monitoring system (AKP) installed on the process line,
leading to manufacturing the products not satisfying the quality requirements,
and even be a health hazard. However, this threat could not be avoided or
limited using the classical, known for many years, systems of quality control
because at the moment of the failure detection (infection of the product) it is
sometime unfeasible to withdraw the whole lot of product from the market.
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From the experience acquired during the implementation of the HACCP
system while supervising the AKP, the monitoring methods were defined by
division into groups, the strategies of monitoring and the requirements, which
should be satisfied by individual measuring instruments, were determined. In
the diaries, which had totally implemented the system of the quality
management along with the relevant monitoring the AKP, the failure
frequency of the AKP was dramatically reduced.

Keywords: quality management, HACCP, monitoring system, AKP
monitoring
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