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Streszczenie. W pracy zaprezentowano wyniki pomiardw temperatury oraz na ich podstawie
dokonano oceny skutecznos$ci przebiegu kluczowych proceséw produkcji wedlin w systemie
HACCP na przyktadzie jednego z Zaktadow Migsnych Matopolski. Oceng skutecznosci pro-
cesOw dokonano w wyznaczonych punktach kontrolnych (CP) oraz krytycznych punkach
kontrolych (CCP). Dla proceséw przechowywania surowca (CP 1) i przechowywania wyro-
boéw gotowych (CP2) majacych okreslona dolna i gorna granicg tolerancji skuteczno$é proce-
sow okres$lono poprzez analiz¢ wyliczonych wskaznikow zdolnos$ci procesu Cp i Cpk. Dla
procesu termicznej obrobki wedlin oceng skutecznosci procesu dokonano na podstawie osig-
gnigtych wartosci temperatur. Stwierdzono, ze proces przechowywania surowca w komorze
chlodniczej (CP1) jest nieustabilizowany (Cpk2 = 0,81) i nalezy podje¢ dziatania korygujace.
Pozostale procesy poddane analizie sa ustabilizowane.

Stowa kluczowe: produkcja wedlin, system HACCP, skuteczno$¢ procesow

Wprowadzenie

System zarzadzania jako$cia i bezpieczenstwem zdrowotnym zywnosci HACCP
(Hazard Analizy Critical Control Point) jest standardem, ktory identyfikuje, ocenia i kon-
troluje zagrozenia istotne dla bezpieczenstwa zdrowotnego zywnosci. W Polsce na mocy
ustawy o warunkach zdrowotnych zZywnosci i Zzywienia z dnia 11 maja 2001 [Dz.U. nr 63,
poz 634] przedsigbiorstwa zajmujace si¢ produkcja i dystrybucja zywnos$ci sa zobowiaza-
nie od 1 maja 2004 roku do wdrazania systemu HACCP .

W praktyce zarowno projektowanie, wdrazanie jak i funkcjonowanie systemu HACCP
polega na realizacji siedmiu zasad, stanowiacych istotg¢ funkcjonowania systemu (Codex
Alimentarius 1962.). Realizacja tych zasad wiaze si¢ z identyfikacja i ocena zagrozen
(biologicznych, chemicznych i fizycznych), ustaleniem wartosci krytycznych parametrow
proceséw oraz metod i sposobu ich pomiaru. Zasada 4 i 5 systemu HACCP wymaga mo-
nitorowania Krytycznych Punktéw Kontrolnych (CCP), w celu panowania nad przebiegiem
procesow a w razie przekroczenia krytycznych warto$ci podejmowania dziatan koryguja-
cych. Monitoring jest to pomiar parametrow procesOw 1 operacji oraz pordwnanie jego
wynikdw z ustalonymi warto$ciami. Ma to zapewni¢ efektywne zarzadzanie bezpieczen-
stwem zdrowotnym zywnos$ci i da¢ gwarancj¢ skutecznego przebiegu kluczowych dla
systemu procesOw oraz sprawnego funkcjonowania calego systemu [Turlejska 2003,
Berdowski 2006].
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Cel, zakres i przedmiot pracy

Celem pracy byta ocena skutecznosci przebiegu wybranych kluczowych procesow
w systemie HACCP w jednym z Zaktadow Migsnych Matopolski na przyktadzie produkcji
wedlin. Oceng przeprowadzono na podstawie pomiarow parametrOw procesOw w wyzna-
czonych Punktach Kontrolnych (CP) i Krytycznych Punktach Kontrolnych (CCP) a mia-
nowicie:
— temperatury przyjmowanego surowca(CCP 1),
— temperatury przechowywania surowca (CP 1),
— temperatury przechowywania wyrobow gotowych (CP 2),
— temperatury wewnatrz wyrobu podczas obrobki termicznej (CCP 2) oraz temperatury
w komorze parzelniczo-wedzarnicze;j.
Zakres badan obejmowat oceng skutecznosci procesow dla 8 asortymentow produko-
wanych w Zaktadzie wedlin. W pracy, z uwagi na jej objgtos¢ zaprezentowano oceng dla
jednego asortymentu wedlin: kietbasy gruborozdrobnionej o $rednicy batonu 90 mm.

Metodyka pracy

Pomiary temperatury przyjmowanego surowca (poltuszy) wykonano termometrem ba-
gnetowym TC 10 w centralnej czgsci najgrubszych migsni. Pomiar temperatury surowca
wykonano dla 36 dostaw w 3 warstwach kazdej dostawy i do analizy przyjmowano tempe-
raturg¢ najwyzsza z kazdej dostawy.

Temperatur¢ w magazynie surowca mig¢snego oraz w magazynie wyrobéw gotowych
mierzyly i rejestrowaly termometry z zainstalowanym oprogramowaniem ,,loggisoft”. Do
pracy przyjeto pomiary wykonane co 15 minut przez jedna dobg.

Temperaturg podczas obrobki termicznej w srodku batonu mierzono termometrem ba-
gnetowym TP 100 od poczatku do zakonczenia procesu w odstgpie co 2 minuty. Pomiary
wykonano dla 3 wsadow.

Skuteczno$¢ procesdw oceniono w nastgpujacy sposob:

Dla proceséw przechowywania surowca (CP 1) i przechowywania wyrobow gotowych
(CP2) majacych okreslong dolng i gorna granicg tolerancji wyliczono wskazniki zdolnos$ci
procesu Cp i Cpk z wzoru [Zalewski 1998]:

Cp- Tg-Td Cp,, = Tg — Xsr , Cpy, = Xsr—Td
6s 3s 3s
gdzie:
Cp — wskaznik ogolnej zdolnosci procesu,
Cpxi, Cpro — wskazniki wycentrowania procesu dla gornej i dolnej granicy tolerancji,
Td — tolerancja dolna,
Tg — tolerancja gorna,
Xsr — warto$¢ srednia,
s — odchylenie standardowe,

66



Ocena skutecznosci...

Jezeli Cp<1 to zdolnos¢ procesu jest niska

Jezeli 1<Cp<1,33 to zdolno$¢ procesu jest $rednia

Jezeli Cp>1,33 to zdolnos$¢ procesu jest wysoka

Wskazniki Cpy; 1 Cpy, sa miara wycentrowania procesu i powinny mie¢ wartosci jedna-
kowe. W przypadkach, gdy warto$ci wskaznikow C,; i Cpo 10Znity sig, to oceng skutecz-
nosci procesu dokonano wskaznikiem najnizszym.

Oceng skutecznosci procesu termicznej obrobki wyrobu w komorze parzelniczo-
wedzarniczej przeprowadzono na podstawie pomiaru temperatury wewnatrz batonu oraz
temperatury w komorze w otoczeniu batonu. Proces uznano za skuteczny, jezeli temperatu-
ra osiagneta wymagang systemem HACCP warto$¢ 72°C £ 2°C [Kroélak 2003].

Wyniki badan

Na rys 1 przedstawiono temperatur¢ przyjmowanych w badanym okresie partii surowca
migsnego z zaznaczeniem maksymalnej warto$ci temperatury, ktdrej przekroczenie dys-
kwalifikuje dostawe, za$ na rys 2 i 3 przebieg temperatury podczas magazynowania surow-
ca oraz magazynowania wyrobow gotowych.

Tabela 1. Parametry procesow przyjgcia i magazynowania surowca oraz magazynowania wyrobow
gotowych

Table 1. Parameters of the processes involving raw material acceptance and storage, and finished
product storage

. Magazynowanie Magazynowanie
Przyjecie .
surowca- wyrobow-
Parametr/Proces surowca-temperatura
surowca CCP-1 -temperatura -temperatura
w magazynie CP-1 | w magazynie CP-2
Dopus,zrczalna maksymalna 7.0 7.0 8.0
wartos¢ temperatury
Dopuszczalna minimalna warto$¢ ) 2.0 2.0
temperatury
Srednia temperatura procesu 4.6 4,0 5,1
Mlnlmalr}a wartosc temperatury 23 2.9 41
W procesie
Maksymalna warto$¢ A 6.7 5.4 7.6
temperatury w procesie
Odchylenie standardowe 1,1 0,8 0,7
Wskaznik zdolnosci procesu C,, - 1,00 1,44
Wskaznik zdolnoSci procesu dla
. . . - 1,19 1,41
gornej granicy tolerancji Cpy
Wskaznik zdolnoS$ci procesu dla
. . . - 0,81 1,46
dolnej granicy tolerancji Cpy,
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¢ temperatura surowca === parametr krytyczny
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Data pomiaru

Rys. 1. Temperatura przyjmowanego surowca migsnego (CCP 1) w badanym okresie
Fig. 1.  The temperature of accepted meat material (CCP 1) during examined period

Z pomiaréw wynika, ze temperatura dostawy surowca wahata si¢ od 2,3°C do 6,7°C,
czyli nie przekroczyta dopuszczalnej granicy 7°C. Zgodnie z czwartg zasada HACCP pro-
ces przyjecie surowca byt prowadzony prawidlowo i nie wymagat podjgcia dziatan kory-
gujacych.

Podczas przechowywania surowca temperatura w chtodni miescita si¢ w dopuszczal-
nych granicach pomigdzy 2 i 7°C. Wyrazny wzrost temperatury w godzinach popotudnio-
wych wynikatl z czgstego otwierania chlodni podczas pobierania i przyjmowania surowca.
Ma to decydujacy wplyw na zmiany temperatury, a tym samym na skuteczno$¢ procesu
magazynowania. Jak wynika z tab. 1 wskaznik zdolnosci procesu Cp wynosi 1 co oznacza,
ze zdolno$¢ procesu magazynowania surowca jest na pograniczu niskiej i Sredniej. Ze
wzgledu na zroznicowane warto$ci wskaznikow Cpyy 1 Cpy, wskazujace na niewycentro-
wanie procesu, do oceny skutecznos$ci procesu przyjeto wartos¢ Cpy, réwna 0,81. Zatem
proces przechowywania surowca nalezy uzna¢ za niestabilny i konieczne jest podjecie
dziatan korygujacych.

Przebieg temperatury w magazynie wyrobow gotowych przedstawiono na rys. 3. Jak
wynika z rysunku, temperatura nie przekraczata wymaganych granic tolerancji a wskaznik
zdolno$ci procesu Cp oraz wskazniki wycentrowania Cp, wynosza powyzej 1,4 - zatem
proces jest ustabilizowany.
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Rys. 2.

Fig. 2.

Rys. 3.

Fig. 3.
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Godzina odczytu

Przebieg temperatury w magazynie surowca (CP 1)
Temperature trajectory in raw material store (CP 1)
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Godzina odczytu

Przebieg temperatury w magazynie wyrobow gotowych (CP 2)
Temperature trajectory in finished product store (CP 2)
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Wyniki monitoringu obrobki termicznej wyrobu w komorze parzelniczo-wegdzarniczej
przedstawia rysunek 4. Jak wynika w wykresu proces suszenia I trwat 55 minut w tempe-
raturze od 45 do 55°C. Po osiagnigciu temperatury w centrum batonu 37°C rozpoczal si¢
proces wedzenia I, podczas ktorego nastapil gwaltowny wzrost temperatury wewnatrz
batonu do wartosci 53°C. Po zakonczeniu wedzenia I nastgpuje ponownie proces suszenia
II, w ktérym temperatura spadta do 49°C a nastgpnie proces wedzenia II w goracym dymie
(0k.60°C). Temperatura w rdzeniu batonu wzrosta w ciaggu 53minut do 56°C, po czym
rozpoczal si¢ proces parzenia. Podczas parzenia temperatura wzrastala i po 26min osia-
gneta wymagana technologicznie warto$¢ 74°C. Proces obrobki termicznej zostat zakon-
czony. Zgodnie wigc z 4 zasadg systemu HACCP, procesy zachodzace w komorze parzel-
niczo-we¢dzarniczej przebiegaly zgodnie z ustalonym programem i byly wlasciwie
nadzorowane, a caly proces obrobki termicznej wedlin nalezy uznaé za skuteczny, gdyz
temperatura wewnatrz batonu osiagneta wymagana wartos¢ 72°C.
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Rys. 4. Przebieg temperatury podczas obrdobki termicznej wyrobu (CCP 2) w komorze parzelniczo-
-wedzarniczej

Fig. 4. Temperature trajectory during product thermal treatment (CCP 2) in brewing-smoking
chamber
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Stwierdzenia i wnioski

1. Przeprowadzone pomiary temperatury przyjecia surowca (CCP-1) wskazuja, ze tempe-
ratura nie przekraczata dopuszczalnego poziomu i ten etap procesu technologicznego
przebiegat prawidtowo.

2. Temperatura w magazynie surowca (CP-1) podczas badan nie przekraczala ustalonej
minimalnej i maksymalnej warto$ci, jednak zdolnos$¢ procesu, okreslona wskaznikami
Cp i Cpy jest niska. Wskazuje to na duze ryzyko niedotrzymania parametrow termicz-
nych w magazynie.

3. Magazynowanie wyrobow gotowych przebiega w temperaturze nie przekraczajacej
dopuszczalnych warto$ci, a zdolno$¢ procesu jest wysoka. Istnieje wigc niewielkie ry-
zyko niedotrzymania ustalonych warunkow termicznych.

4. Przebieg procesu termicznej obrobki wyrobéw w komorze parzelniczo-wedzarniczej
(CCP-2) przebiegat zgodnie z ustalonym programem i osiagnat wymagana temperaturg,
co wskazuje, ze proces jest skuteczny.
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EVALUATION OF THE EFFICIENCY OF KEY COLD
CURED MEAT PRODUCTION PROCESSES IN FOOD
QUALITY AND HEALTH SAFETY SYSTEM (HACCP)

Abstract. The paper presents results of temperature measurements, which provided grounds to
determine efficiency of the progress of key cold cured meat production processes in the HACCP
system on the example of one of Meat Plants in Matopolskie Voivodeship. The efficiency of proc-
esses was assessed in predetermined control points (CP) and critical control points (CCP). In case of
the processes involving raw material storage (CP 1) and finished product storage (CP2), which have
specific lower and upper tolerance limits, process efficiency was determined through the analysis of
calculated process capacity indicators - Cp and Cpk. In case of cold cured meat heat treatment proc-
ess, process efficiency has been determined on the grounds of obtained temperature values.
It has been proved that the process of raw material storage in cold room (CP1) is unstabilised
(Cpk2 = 0.81), and corrective measures are necessary. The other analysed processes are stabilised.

Key words: cold cured meat production, the HACCP system, efficiency of processes
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