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Kontrola jakosci pakowania

Kontrola masy netto

Codziennie na catym $wiecie napetnia si¢ miliardy opakowan wszelkiego rodzaju.
~Opakowanie” moze oznacza¢ butelke, stoik, tube, pudetko lub puszke — kazdy
rodzaj pojemnika napetniany produktem. Wszystkie pakowane towary muszg zgodnie
z prawem mie¢ oznaczong mase netto lub pojemnosé oraz ilos¢ sztuk.

W dzisiejszych czasach warto$¢ produktu to co$ wigcej, niz tylko jego funkcja.

Drobiazgowe kontrole produkiu — tgcznie ze sprawdza-

niem, czy opakowanie zawiera iloS¢ produkiu zadekla-

rowang na opakowaniu — sq wymagane dla produktu,

kiéry ma osiggnac sukces. Pomdc moze statystyczna

kontrola jakoSci (SQC). System zapewnienia jakosci

na bazie SQC zapewnia (migdzy innymi) nastepujgce

dane jakoSciowe:

* Srednia warto$é (okresu) produkcji

e |loS¢ naruszen granic folerancji T1- i T2-

* Srednia standardowa odchytka (Okresu) produkci

e Inne cechy zwigzane z jakosciq lub z bezpieczen-
stwem (CCP)*

Bazujgc na wymaganiach prawnych i planach konfroli,

informacje fe umozliwiajg oceng i konfrole jakosci produk-

cji i parametréw bezpieczenstwa w czasie rzeczywistym.

Odpowiedni system kontiroli musi byC szybki, tatwy

w obstudze, niezawodny i obiektywny oraz wymaga

uprzedniej inwestycji. Nie mniej jednak odpowiedni

system moze spowodowaé zwrot inwestycji w ciggu

12 miesigcy lub szybciej.

¢ Minimalizacja ,rozdawania” produktu ze wzgledu na
nadmierne przepetnianie

e Zapobieganie ufrudnieniom w dystrybuciji produktu
przez urzednikdw

¢ Wigksza akceptacja produktu przez uzytkownika
koncowego

¢ Zoptymalizowana produkcja i pakowanie

e |Lepsze procedury/personel

zapewnienia jakosci
METT

Tre$é

1 Kontrola kosztow poprzez zminimalizowanie
przepetnienia

Dostepne metody

Rozwazania systemowe

2
3
4 Podsumowanie
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Dodatkowe zasoby

e Zapobieganie przed konfliktami prawnymi

e /minimalizowanie reklamacji klientow

¢ Przewidywalna jako$¢

W niniejszym referacie opisano aspekty i korzysci wdro-
zenia solidnych rozwigzan i systemow zarzgdzania
danymi jakosciowymi, fakimi jak METTLER TOLEDO
FreeWeigh.Net®, celem zapewnienia ogdlnej poprawy
jakosci i bezpieczenstwa produkiu.
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Kontrola kosztow poprzez zminimalizowanie przepetnienia

Napetnianie podlega wielu wptywom, kidre mogq
powodowac fluktuacje wagi pakowanych towardw.
Jednakze fluktuacje wagi nie mogq powodowac, ze
masa netto nawet w jednym opakowaniu spadnie
znacznie ponizej deklarowanej masa netto. Regulacje
prawne generalnie okreslaja dopuszczalne ilosci nie-
dopetnienia.

Niektorzy producenci systematycznie przepetniajq,
aby unikng¢ ryzyka reklamacji klientéw i problemow
prawnych. Jednakze takie przepetnianie moze by¢
kosztowne i znacznie zmniejsza zyski. Nawet w przy-
padku Srednich firm o przecigtnej wydajnosci produk-
cji koszty ,rozdawania” produkiu sq znaczne.
Doktadny monitoring i zarzgdzanie danymi jakoscio-
wymi daje lepsze wyniki. Nadanie procesowi doktad-
nie kontrolowanych granic pomaga zredukowa¢ kosz-
towne ,rozdawanie” produktu.

Dostepne metody — probkowanie losowe i 100% kontrola

W wielu krajach nalezy stosowa¢ wagi statyczne do
weryfikacji zgodnosci z masq netto oraz tworzyc ra-
porty weryfikacji wagi tary opakowania. Specyficzne
parametry produktu i procesy, w potgczeniu z czynni-
kami finansowymi i ekonomicznymi, zazwyczaj dyk-
tujg, ktora mefoda jest korzystna na linii produkcyjne;.

Doktadne zrozumienie rozrzutdw maszyny napetniajg-
cej i parametrow opakowania sq istotne przy wyborze
prawidtowej metody probkowania — prébkowania
losowego na wadze statycznej lub 100 % kontroli
wszystkich opakowan za pomocg dynamicznych wag
konfrolnych.

Prébkowanie losowe
kontrola za pomocq wagi statycznej

100% kontrola
kontrola za pomocg dynamicznej wagi kontrolnej

e Probkowanie losowe,

e Szybka zmiana produkiu (wielko$¢, waga)

 Niewielkie wymagania odnosnie wolnej przestrzeni

¢ Niewielkie koszty systemu

¢ \Waga fary, wazenie komponentéw i konirola gtowicy
napetniajgcej

e Optymalna regulacja do nominalnej ilosci napetniania

e Umozliwia gromadzenie i analize dodatkowych cech
jakosciowych i bezpieczenstwa

e \Wigksza doktadno$¢ i powtarzalno$é

¢ \Wszystkie opakowania sqg kontrolowane (100%)

¢ Naruszenia tolerancji sq aufomatycznie sorfowane

e Stosowane w procesach napetniania, w kidrych dostep
do produktu jest frudny

¢ Mniejsza liczba personelu kontroli

¢ Mniejsze prawdopodobienstwo btedu operatora

¢ Nieco wigksze odchytki

Czynniki procesowe i ekonomiczne, kidre nalezy rozwazy¢ podczas wyboru wagi statycznej lub dynamicznej obejmuja:
e rozrzut masy produkiu, powtarzalno$é/rozproszenie maszyny napetniajgcej
e wiasciwosci produkiu (waga opakowania, wielkos¢ opakowania, kszfatt, ...)

e wydajnos$c¢ linii produkcyjnej

e relacja pomiedzy predkoscig probkowania i precyzjg pomiaru

¢ poczqtkowy budzet inwestycji
¢ biezgce koszty uzytkowania
e wydajno$¢ manualna i koszty personelu

SQC dostarcza dobre wyniki

METTLER TOLEDO — White Paper — Kontrola jakosci

SQC lub 100%, w zaleznosci od
predkosci i produktu

100% kontrola pozwala na
sortowanie btedéw

2011©Mettler-Toledo AG




W jaki sposéb pomaga system SQC

Aby mdc w petni ujg¢ ilosciowo kontrolowaé napetnia-
nie produktu, wymagane jest zrozumienie statycznej
kontroli jakosci (SQC). SQC pobiera losowe probki i
tworzy wyczerpujgce informacje statystyczne odno-
$nie kontroli jakosci. Informacja ta pomaga zapewnic,
ze partia bedzie spetnia¢ wymagania prawne.

Na pytanie o optymalng lub najmniejszq z mozliwych
ilo$¢ napetniania mozna odpowiedzieé niezaleznie od
stosowanego systemu kontroli. Celem procesu napet-
niania jest uzyskanie optymalnej $redniej ilosci napet-
niania przy spetnieniu wymagan prawnych odnosnie

masy netfo.

Efektywno$¢ kosztéw napetniania

Srednia masa napetniania

§ 8 ¥
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Granica tolerancji T1-

Granica tolerancji T2-

Produkty w tym obszarze sq niedozwolone &

e

X

al

Ochrona producenta / wymagania prawne

Wyrywkowe kontrole SQC okres$lajg akceptowalno$¢ partii

3 Rozwazania systemowe

W idealnym przypadku rozwigzanie powinno spetniac
wszelkie potrzeby dotyczqgce punkiéw gromadzenia
danych jakosciowych poprzez badania fabryczne i
laboratoryjne. Powinno ono charakieryzowac sig¢ du-
zym stopniem konfigurowalnosci i rozbudowy w celu
zapewnienia wiegkszego stopnia kontroli bez koniecz-
nosci ingerencji w oprogramowanie podczas wdraza-
nia i codziennej pracy. Rozwazania odnosnie projektu
systemu obejmujq:

UzytecznosS¢ systemu

Intuicyjne interfejsy uzytkownika umozliwiajg zwigk-
szenie elastycznosci ustawien, utatwiajg prace oraz
bardziej precyzyjne sterowanie podczas napetniania
i pakowania.

3| MErTLER TOLEDO - White Paper — Kontrola jakosci

Transmisja danych

Interfejsy komunikacji danych o standardzie prze-
mystowym, fakie jak Ethernet z profokotem TCP/IP
pomagajg utrzymywaé koszty infrastruktury na niskim
poziomie podczas dodawania lub witgczania w sie¢
takiego oprzyrzgdowania, jok wagi statyczne, wagi
kontrolne, detektory mefalu, terminale i czujniki

w kompleksowy system kontroli jakoSci.

tatwy dostep do danych

tatwy dostep do parametrow produkcji jest prioryte-
fowy. Kluczowym parametrem w wigkszosci przypad-
kow jest ilos¢ napetniania. Nie mniej jednak, coraz
wigcej innych parametrow, jak detekcja ciat obcych,
dane analizy sktadnikow (np. pH, wilgotnose...),
wyniki z kontroli wzrokowej lub wynikow innych
krytycznych punktéw kontroli.
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5 Specyfikacje o
produktéw :

J Definicja w
katalogu produktow

Monitoring
i raportowanie

Wybér
produktow
na stacji

testowej
Gromadzenie )

prébek/danych

Gromadzenie informacji jakosciowych mozna przy dobrze zaprojekiowanym rozwigzaniu podzieli¢ na pigé

tatwych krokow.

Krok 1: Specyfikacja produktu

Zdefiniowanie zadeklarowanej masy netto, stosowanych toleranciji, zarzgdzania targ i innych cech jako$ciowych

Krok 2: Definicja katalogu

Dodanie danych produktu i informacji o badanych zmiennych i atrybutach celem zdefiniowania planu badan

Krok 3: Wybor produktu

Produkt jest wybierany na wadze testowej lub na terminalu w bezposrednim dialogu z systemem

Krok 4: Probkowanie / gromadzenie danych

Pobierane sq probki, proces jest prowadzony przez system zgodnie z planem badarn

Krok 5: Monitorowanie i raportowanie

Wyniki sq automatycznie analizowane przez system, a odchytki procesu prowadzq do natychmiastowego
wygenerowania komunikatéw alarmowych dla operatoréw i nadzoru.

Mozna produkowa¢ drukowane raporty niezaleznie od zapisow elekironicznych na bazie wymagan dokumentacii

Poprawiona zgodnosc

Gdy proces zaczyna sig rézni¢ od docelowego, wow-
€zas wybrane rozwigzanie powinno zagwarantowac,
ze wdrozone zostang odpowiednie dziatania korygu-
jgce celem zapewnienia poprawionej zgodnosci

oraz zoptymalizowanej produkcji. Dla celow $Sledze-
nia zgodnosci, identyfikowalno$¢ wszystkich danych
zwigzanych z jakosciq i bezpieczenstwem jest kry-
tyczna w ciggu catego okresu przydatno$ci surowcow
i produktu korcowego.

Zwigkszone wymagania regulacyjne wymagajq
od fakich branz spozywczych, jak produkty dla
niemowlgt lub nutraceutyki, zaadaptowania praktyk
podobnych do farmaceutycznych, takich jak

METTLER TOLEDO — White Paper — Kontrola jakosci

,Sciezka audytowa” lub elekironiczne przecho-
wywanie raportow.

Amerykanska agencja FDA wdrozyta 21 CFR czes¢
11 w taki sposob, ze elekironiczne dokumenty audy-
towe stajq sie oryginatem, gdy wydruki papierowe
nie sg wigzqgcymi kopiami. Firmy, ktdre chcg zacho-
wac zgodno$¢ z 21 CFR cze$¢ 11 muszg zatem
wdrozyC systemy, kiore jg obstuguijq.

Ogdinie rzecz biorgc, dobrze wdrozone rozwigzanie
lub system zarzgdzania danymi jokosciowymi redu-
kuje btedy uzytkownika i wynikajqce z tego utraty
informaciji 0 produkcie. Poprawa jakosci produktu po-
maga producentowi 0siggngc wazne cele operacyjne.
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4 Podsumowanie

Koszty zwigzane z przepetnieniem sq bezposrednio
zwigzane z kosztami surowcow. Jednakze przepetnie-
nie z bezpiecznym marginesem jest efektywnym spo-
sobem zapewnienia zgodnosci z przepisami dotyczg-
cymi masy netto.

Przepetnienia sq kosztowne, nawet w przypadku ma-
tych firm o Sredniej wydajnosci produkcyjnej. Skalkulo-
wane, zminimalizowane przepetnienie moze by¢ bar-

dzo efektywne przy kontrolowaniu ,rozdawania” pro-
dukiu i zwigzanych z tym kosziow bez zwigkszania
kosztow personelu.

Dostegpne sq rozne rozwigzania, takie jok wagi sta-
tyczne z wbudowanq infeligencjg SQC dla prébkowa-
nia losowego masy netto lub tez wagi kontrolne stoso-
wane na linii, zapewniajgce 100% kontrole danych.

Parametry jako$ci
opakowania
Zamkniecie OK?

. Parametry

X jakosci produktu

ERFITIT Badanie sensoryczne

Etykieta OK?

Wyglad wizualny (kolor...)

— Brak uszkodzen?

R

Masa jednego elementu

~ Kontrola masy netto T
Data waznosci OK?

i — [

Lepko$é

ID partii/serii OK? |

] L]
Hlm -
= E

Wilgotnos¢
Warto$¢ pH
Brak mefalu?

i

ML

.8 | T -

Typowe ekrany FreeWeigh.Net®

Jakos$¢ produktu — funkcja kontroli indywidualnych zmiennych i wtasciwo$ci moze by¢ przetwarzana za pomocg FreeWeigh.

Nowoczesny system zarzqdzania danymi jako$cio-
wymi, taki jak METTLER TOLEDO FreeWeigh.Net®
oferuje liczne korzysci dla producentow zywnoSci.
Umozliwia on gromadzenie danych zwigzanych z
waznymi cechami jakosciowymi, od wag statycznych,
wag konfrolnych na linii produkcyjnej, defekforow ciat
obcych, miernikéw pH, paneli badar sensorycznych.
Informuje on operatoréw o koniecznosci wykonania
wymaganych regulacji niemal natychmiast, zapobie-
gajac w ten sposdb przed wyprodukowaniem wadli-
wych partii produkcyjnych. Ponadto, scentralizowane
planowanie badan i decentralizowane gromadzenie
danych na poszczegdinych stacjach roboczych moze
pomaoc w stworzeniu unikalnej struktury firmy i jej eks-
pansji. Oprocz fego tatwo sig infegruje z systemami
MES lub ERP.

METTLER TOLEDO — White Paper — Kontrola jakosci

Zintegrowany system zarzgdzania danymi jakoscio-
wymi jest znakomitym sposobem uzyskania lepsze;
kontroli jakoSci i rzeczywistych oszczednosci kosztow.
METTLER TOLEDO oferuje rozwigzania i systemy, kiore
sq optacalne i umozliwiajg petny zwrot inwestycji w
ciggu 12 miesigcy lub szybciej.

2011©Mettler-Toledo AG

Struktura, np. wielko$¢ czgsteczki



5 Dodatkowe zasoby

¢ \WWELMEC (European Cooperation in Legal Metrology)
www.welmec.org

Dodatkowe informacje dotyczqce rozwigzan METTLER TOLEDO mozna znalez¢ pod ponizszym linkiem:

e Ogolne informacje dotyczgce SQC
www.mt.com/sqc

e Przeglqd zastosowan SQC
www.mt.com/sqc-application

® Rozwigzanie zarzqdzania danymi jakosciowymi FreeWeigh.Net®
www.mt.com/freeweighnet

e Zamow darmowy egzemplarz kompleksowej instrukcji SQC
www.mt.com/sqc-guide

e Dokonaj oceny swoich oszczednosci potencjatu poprzez redukcje przepetnienia — Kalkulator zwrotu inwestycji
www.mt.com/sqc-calculator

www.mt.com/ind-food-productivity-guide2

W celu uzyskania szczegétowych informacji

Mettler-Toledo Sp.z.0.0
ul. Poleczki 21

PL 02-822 Warszawa
Tel. +48 22 545 06 80
Fax +48 22 545 06 88

Zmiany techniczne zastrzezone
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