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Streszczenie

Celem pracy bylo przeanalizowanpeocesu pakowania wybranych produk-
téw mleczarskich pod wzgllem potencjalnych zagren dla bezpiecagstwa

i jakosci wyrobu gotowego. Zakres pracy obejmowat élaeie czynnikdw
bedacych przyczya oznaczenia pakowania jako CCP i zbadanie ich wptyw
na jakdc¢ i trwatos¢ zywnosci. Pakowanie ma na celu zabezpieczenie produk-
tu przed dziataniem niepadanych czynnikéw, magych by powaznym za-
grozeniem dla jakéci i bezpieczastwa. W trakcie badanych proceséw pa-
kowania mleka, jogurtow i serkéw termizowanych spstwat bezpéredni
kontakt zywnaosci z maszynami, opakowaniami, personelem, powigtrze
Po tej operacji nie nagiowaly jw zadne inne procesy, mgge wyelimino-
waé ewentualne zanieczyszczenia. Pakowanie, oznaczdyedanych zakia-
dach jako krytyczny punkt kontrolny (CCP), prowadzown odpowiednich
warunkach, ogranicza zagemia wptywajc na trwaté¢ wyrobow gotowych.

Stowa kluczowe: pakowanie, krytyczny punkt kontrolny, produkty w#arskie,
bezpieczastwozywnosci, zagraenia biologiczne, chemiczne, fizyczne w produkcji

Wprowadzenie

Coraz silniejsza konkurencja émwd przedsibiorstw przemystu spgwczego
wymusza w dzisiejszych czasach peipie nacisku na wytworzenie produktu
bezpiecznego dla konsumenta i zagwarantowanie ieenwci jego wi&ciwosci

w okreslonym czasie i zadanych warunkach przechowywadigsirybucji. Jedno-
czesna cft sprostania oczekiwaniom konsumentéw, pref@ygh zywnaosé jak
najmniej przetworzomi niekonserwowas sprowadza gido takiego podégia do
procesu produkcji, w ktorym waoia nadrzdng jest eliminacja potencjalnych
zagrazen dla wyrobu finalnego. | w tym wzegizie w przypadku produktow mle-
czarskich ogromne znaczenie ma proces pakowania.
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Celem procesu pakowania jest zabezpieczenie proguked dziataniem niepg-
danych czynnikéw, zagrajacych jakdci i bezpieczéstwu wyrobu. Dziki opa-
kowaniu ograniczony lub wyeliminowany zostaje wphpanieczyszcze biolo-
gicznych, chemicznych i fizycznych na produkt, &zéa utatwiona jest jego
dystrybucja i przechowywanie. Podniesienie jako bezpieczastwa w ten spo-
sOb pozwala wydty¢ okres przydatni@i do spaycia, tak wane dlazywnosci
nieprzetworzonej i mato przetworzonej. Nawedlijeaty proces prowadzony byt
w systemie zamkritym to przy pakowaniu nagiuje bezpéredni kontaktzywno-
§ci z maszynami, opakowaniami, otoczeniem (hala,igvze, personel). Poza tym
po tej operacji nie nagtuja zwykle juz zadne inne procesy, mage wyelimino-
wa¢ ewentualne zanieczyszczenia. Dlategop@kowanie ogto staje s krytycz-
nym punktem kontrolnym (CCP) w systemie HACCP [@#ka, Lewicki 2005].

Jest to wyranie widoczne w braty mleczarskiej, w ktérej produkowane wyroby
nie s, konserwowane a stogiéch przetworzenia jest raczej niewielki, a coyat
idzie data przydatrssi do spaycia jest krotka. Wysoka zawagtowody, dua
wrazliwos¢ na tlen,swiatto i temperatuy i trudndci utrzymania wymaganej czy-
stasci mikrobiologicznej powoduj ze mleko i jego przetworyasproduktami
nietrwatymi i musz by¢ bezwzgédnie pakowane, a warunki produkcji decyduj
0 jakasci otrzymanego produktu. Choeiaektor ten cechuje ogromne znicowa-
nie wyrobdw i technik pakowania oraz nowoczesnozwiazaar technicznych
(zaawansowany park maszynowy) i wysokie standaigigiczne to w momencie
pakowania ryzyko reinfekcji jest wysokie i niezlma jest wszelka kontrola i eli-
minacja zagreen.

Celem pracy byto badanie wptywu warunkéw prowadagmocesu pakowania na
jakas¢ i bezpieczastwo produktu. Zakres pracy obejmowat armafizocesu pako-
wania mleka pasteryzowanego i UHT, jogurtéw i serki@rmizowanych jako
krytycznego punktu kontrolnego.

Metodyka badan

Analizowano proces pakowania mleka pasteryzowanedeka UHT, jogurtéw,
serkow termizowanych w ednich (50-100 pracownikéw) i 2 ggch mleczar-
niach (100-250). Wykonano fotografie dnia pracscharakteryzowano elementy
w organizacji produkcji, mage bezpéredni wptyw na bezpiecastwo produktu
w procesie pakowania. Na podstawie danych z zaltamdeslono czynniki naj-
czesciej stanowdce zagraenie dla produktu na etapie pakowania. Skonfront@mva
to z decyzj 0 oznaczeniu tego etapu produkcji jako CCP. Nastaode informacii

o ilosci i przyczynie zwrotéw i reklamacpkreslono wptyw czynnikéw na jakd

i bezpieczastwo wytwarzanepywnosci. Dane odniesiono do catkowitej wytwa-
rzanej lub zuytej ilosci opakowa w ciagu miesjca.
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Badano systemy produkcji, w ktérych wykorzystywdndy gotowe opakowania
lub opakowania wykonywano na miejscu w zaktad8e&an higieny personelu,
urzadzea i hal oceniano na podstawie obserwacji wlasnyctidrmacji o czsto-
tliwosci zmian ubra roboczych, mycia i dezynfekcji. Okleno sposéb wydziele-
nia obszaru pakowania (przestizgwarta lub oddzielne pomieszczenia do pako-
wania lub catego procesu produkcji) i zastosowanetody oczyszczania
powietrza.Srednie zanieczyszczenie w miejscu pakowania ocemanpodstawie
obserwacji ruchu zatogi na hali, pagmey liniami, ilosci przecagow, bliskaci
innych linii produkcyjnych, ogolnego stanu hali @agn, krateksciekowych,
scian) i okrdlono jako mate lub die. Ocena stopnia zautomatyzowania obejmo-
wata udziat personelu w procesie pakowania i b&aggmic¢ ich kontaktu z pro-
duktem, oraz to czy proces prowadzony byt w przesi zamknitej czy otwarte;.
Warunki przechowywania opakowa materiatdbw opakowaniowych oraz ich
dostarczania na ligiprodukcyjra oceniano na podstawie obserwacji uczestnicz
cej. Kontrolowano sposob zabezpieczenia opakomaed zanieczyszczeniami
w trakcie magazynowania umieszczania ich vadzeniu pakujcym.

Wyniki i ich analiza

W badanych zaktadach mleczarskich (zaktaclagdpowiedm jakos¢ wejsciowa

surowca) stopie skaenia i rodzaj zanieczyszazelementow kontaktagych se

z produktem w czasie pakowania ksztattuje lsardzo ranie (tab. 1) i zaley

przede wszystkim od:

— zanieczyszczenia opakoivamateriatdbw pomocniczych,

— stanu sanitarnego pomieszfizerodukcyjnych, sprgdéw, maszyn i urzdzen
(czgstotliwos¢ mycia i dezynfekcji, obecré filtrow powietrza, stan kanaliza-
cji i krateksciekowych, uzdatnianie wody, przestrzeganie systeldGCP).

— powietrza otaczagego hal produkcyjm i zaklad (przenikajce przez system
wentylacji, klimatyzacji, kanalizacfciekowej,zwiagzane zprzecagami, prze-
mieszczaniem siludzi, czynnéciami midzyoperacyjnymi, sposobem wydzie-
lenia obszaru pakowania od innych czysuip

— organizacji procesu (stoieautomatyzowania, operacje manipulacyjne, miej-
sce wytworzenia opakowania, warunki przechowywampakowa i materia-
tébw opakowaniowych),

— personelu (liczba, ubrania, higiena).

Wymienione sktadowe procesu pakowania ksztalsig roznie nie tylko dla ré-

nych zaktadéw, ale tak dla poszczegdlnych produktow z asortymentu danej
firmy. Dlatego teé dane poréwnywano dla analogicznych wyrobow.
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Tabela 1. Poréwnanie warunkéw pakowania jogurtu lsoeeego
Table 1. Comparison of conditions of packing gbghurt with added taste

Czynnik/ Zakfad

(wielkos¢ zatrudnienia)
iloé¢ personelu na linii
przy pakowaniu

stan higieniczny personelu
i otocznia (hali)

A (180)| B (122)| C (83) D (65)

3 2 4 5

sredni b.dobry b.dobry sredni

stan i standard ugdzen dobry b.bobry sredni sredni
system produkcji/pakowania (otwar- ; ;

tyl zamknity) zamknkty | zamknity otwarty otwarty
stopieéh zautomatyzowania prod.opakprod.opak. udz. udz.

personelu | personelu
warunki przechowywania opakoiva | zafoliowa-| zafoliowana| zafoliowane| kubeczki

/materiatbw opakowaniowych na rolka rolka kubeczki |w kartonach
lokalizacja procesu wytwarzania na linii na linii oza lina oza lini
opakowa P | P N

metoda dostarczania opakawa
na linig produkcyjr,
czynnik w procesie zmniejszajy

reczna reczna reczna reczna

zgrzew zgrzew | sterowanie -

zagraenie
HACCP,GMP + + + +
czestotliwosé 1 .
mycia | dezynfekcj PO procesie po procesie 1 /tydz 1 /tydz
obecndt - HEPA - .
filtrbw powietrza
standard itan Ilizf\n_aIILzacu/h sredni b.dobry b.dobry sredni
higieniczny rateksciekowyc
uzdatnianie wody wlasna §t.  wilasna $t. miejska gkiej
istnienie przecigow/
przemieszczanie i + min. min. +
zalogi
sposOb wydzielenia| przestrza | oddzielne | oddzielne | przestrzé
obszaru pakowania| otwarta [pomieszczen|pomieszczenle otwarta

Badane procesy produkcyjne charakteryzowatyzeacznym wptywem zagien
zewretrznych na pakowany produkt. Dlategw tgrawie w 90% badanych linii
pakowanie bylo oznaczone jako CCP (krytyczny pukdatrolny w systemie
HACCP), co schematycznie przedstawia rysunek 1.
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| Obrébka wstepna surowca |

| Operacje technologiczne |

Materiat Opakowanie
opakowaniowy
v I v
Formowanie rekawa Mleko Mleko Formowanie kartonika
pasteryzowane UHT
v Y
Napetnianie < Sterylizacja Sterylizacja
produktu opakowania
v
Zamykanie
przez ccp _Napeinlan_le
zgrzewanie i zamykanie v
l Tefa aseptyczna
v
Przechowywanie Przechowywanie
w warunkach w warunkach
chtodniczych pokojowych

Rys. 1. CPiCCP w procesie produkcyjnym mlekéepgmowanego i UHT
Fig. 1. CP and CCP in pasteurised and UHT milkdarction

Produkty mleczarskie w trakcie pakowania gare g na dziatanie zrfnicowa-
nych czynnikow, decydagych o bezpiecZstwie wyrobow gotowych. Zanie-
czyszczenia te moa podziek na: fizyczne (kawatki opakowia maszyn i urz-
dzen, piasek, wiosy, lkuteria, guziki), chemiczne (pozost&d procesow
higienizacyjnych, pochodzenia mikrobiologicznegbjplogiczne (mikroorgani-
zmy, paseyty, szkodniki). W badanych zakladach najkgze zagrienie jest po-
chodzenia mikrobiologicznego. W niefiltrowanym petvzu mae znajdowa sig
nawet do 10 tys. komérek drobnoustrojow w 4 Rracownicy, bdacy przyczyn
50% ogolnego zanieczyszczenia, wydzielaizy aktywnej pracy do 6-i@zstek
powyzej 0,3um/min [Lewicki 2001]. Przegtny poziom zanieczyszciaenikrobio-
logicznych wekszasci materialdbw opakowaniowych bezpednio po produkcji
miesci sie w zakresie od 1 do 100 j.t.kimZdarzaj siec nawet takie opakowania
w serii, ktorych skzenie mikrobiologiczne sga nawet 10 j.t.k/n? [Panfil-
Kuncewicz, Staniewska, Kuncewicz 2004]. Z takimieamyszczeniem ma stycz-
nos¢ produkt w chwili pakowania, dlategoztgroces ten staje ¢sikrytycznym
punktem kontrolnym.
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Na podstawie: iléci reklamacji, wynikéw préb przechowalniczych (przone
w zaktadzie w celu ustalenia terminu amasci, stwierdzajce ilos¢ zepsi po za-
lozonym okresie trwakzi), danych wykorzystanych do wyznaczenia limitory-k
tycznych (przy wprowadzaniu systemu HACCP), ustalan do najczstszych
przyczyn psucia gi badanych produktéw mleczarskich raleanieczyszczenia
mikrobiologiczne (w niektérych mleczarniach jest jedyny powdd wszelkich
nieprawidtowdci). Stanowity onesrednio 80% przyczyn zwrotow i reklamaciji.
Analiza tych wartéci (tab. 2), odniesionych do #oi zuzywanych opakowa wy-
kazata,ze w badanych zaktadach warunki procesu pakowaziek{adag sic bez-
posrednio na bezpiecastwo produktow finalnych i decydup ich trwatgci.

Tabela. 2. Poréwnanie czynnikow zranych z jaksriq procesu pakowania dla jo-
gurtu (pakowanego w kubeczki 4009)

Table 2. Comparison of factors related to the duabf the packing process
for yoghurt (packed in 400g cups)

Zaktad

(przeréb mieka /m-c) A(B,2minl)|B (6,4 minl)C (2,5 min I)D (1,6 min 1)

llos¢ opakowa/m-c 31440 28670 9014 8160
llo$¢ reklamaciji/zwrotéw /m-c 18 3 4 7
% reklamacji w produkcji 100% 0,057 0,011 0,044 88,0
Okres przydatnii do spaycia 21 dni 23 dni 20 dni 18 dni
Wyrlfk| prol? przecho_vv_almczych 1,2% 0.5% 0.8% 20
(ilo$¢ zepsk po terminie)

Srednie zanieczyszczenie duse mate mate die

w miejscu pakowania

Jaka¢ procesu pakowania, wymagana procedurami HACCPR oggyana w ba-
danych zaktadach przez kontralutrzymanie wysokiego poziomu higieny. Jednak
terminy uzyskanej trwakei mikrobiologicznej w poszczegoéinych przedsor-
stwach ksztattowaly siréznie (tab. 3). Na przykfad dla jogurtu okres prayda

$ci do spaycia migcit sig w przedziale od 18 do 23 dni. Podobnie % reklamac;j
na catkowite z#ycie miesgczne opakowawahat s¢ od 0,011 do 0,086 (jogurt).

Najwigksze ré@nice w zanieczyszczeniu opakawwvystapity miedzy zaktadami,
ktére zdecydowaty gina zakup gotowych opakowaa tymi, ktGre wytwarzaty
opakowania we wilasnym zakresie. W przypadku serkt@smizowanych
z zakladu A (w ktorym opakowania byty termoformowatw przed napetnie-
niem), a produkcja odbywatagsiv zamkngtym pomieszczeniu z filtrami powie-
trza, uzyskiwano najdasz trwatcs¢ i najnizszy odsetek reklamaciji (tab.3).
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Tabela. 3. Poréwnanie ikgi reklamacji i terminu wanaosci
Table 3. Comparison of the number of complaint expiry date

asortvment Badany czynnik/ A B C D
y dobowy przeréb mleka | (380 tys. I) (300 tys. I)| (90 tys. I)| (60 tys. I)

% reklamaciji

oqurt w produkcji 100% 0,057 0,011 0,044 0,086
Okres przydatni 21dni | 23dni | 20dni| 18 dni
do spaycia
% reklamacji

serek w produkcji 100% 0,031 0,023 0,052 0,062

termizowany [(Okres przydatniei 16 dni 14 dni 14 dni 14 dni
do spaycia
% reklamacji
w produkcji 100% 0,029 0,027 0,035 -

mieko UHT Okres przydatnii
do spaycia 6 m-cy 6 m-cy 6 m-cy 6 m-cy
% reklamacji w produkc

mieko 100% 0,048 0,041 0,054 0,072

pasteryzowan@®kres przydatriei 4 dni 4 dni 3 dni 2 dni
do spaycia

Whioski

Mleko i jego przetwory to wyroby wediwe i podatne na zanieczyszczenia.
Wplyw szkodliwych czynnikéw biologicznych, chemigai lub fizycznych na
produkt ma bezpwedni zwizek z jakdcia i trwatoscia wyrobu gotowego. Miejsc
potencjalnych zageen dla bezpieczestwa produktu mize by wiele: poczynajc
od surowca, kiczac na przechowywaniu wyrobu. Jednak w prawie 90%abgch
linii produkcyjnych to whénie pakowanie stanowito CCP (krytyczny punkt kolniyh

Badania poréwnawcze wykazalie odpowiednio prowadzony proces pakowania
moze ograniczy zagraenia do minimum. Stwierdzonae zaktady, ktorych pro-
dukty maj mniej reklamacji oraz ditszy okres przydatroi do spaycia cechuje:

— wieksza automatyzacja procesu produkcyjnego, w tymeganpakowania
(czyli system zamkaty i stosowanie CIP, ograniczag kontakt z personelem),

— wytwarzanie opakowabezpdrednio na linii i aseptyczny rozlew,

— przestrzeganie technologii ,clean-room” (wysokaidmg maszyn i ugdzen
produkcyjnych oraz pracownikdw, czystoatmosfery otaczagej linic pro-
dukcyjm i powietrza w samej maszynie patgj) [Lewicki 2001],

— dbala¢ o sterylngé opakowa (odpowiednie przechowywanie i dostarczanie
na linie).

357



Katarzyna Olborska, Piotr P. Lewicki

Sa to najefektywniejsze metody zapewnienia bezpigstrea w procesie pakowa-
nia i wptywu na termin przydatdoi do spaycia. Oczywicie jest to dé& ideali-
styczne podégie, bo (ze wzgdu na technologi produkcji) nie kady proces
mozna tak prowad#i no i wiaza sie z tym dodatkowe naklady inwestycyjne. Nale-
zy jednak przypuszczaze w tym widnie kierunku kdzie dizy¢ reorganizacja
systemoéw produkcyjnych w mleczarniach.
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PACKING PROCESS FOR CHOSEN DIARY PRODUCTS
AS A CRITICAL CONTROL POINT

Summary

The aim of the study is an analysis of the prooésmcking of chosen diary prod-

ucts in relation to potential threats to safety godlity of the ready product. The
scope of the study covered determination of facidrieh are the reason of mark-
ing the packing as CCP and an analysis of thelwemice on quality and durability

of food. Packing is to secure the product agaisiba of undesirable factors

which might pose a serious threat to quality arfdtgaDuring the analysed proc-

esses of packing milk, yoghurts and “thermo” cleexgisted direct contact of food

with machines, packages, personnel and air. After dperation no other process
which might eliminate potential contamination toplace. Packing, marked in

analysed plants as a critical control poil@C@), done in suitable conditions, lim-

its threats influencing durability of ready prodaict

Key words: Packing, critical control point, diary productspfl safety; biological,
chemical, physical threats in production
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