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OCENA EKSPLOATACYINA LINII PRODUKCII KAZEINY
W OKREGOWEJ SPOLDZIELNI MLECZARSKIEJ, LIPSKO

Stanistaw Dabrowski
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Znaczny wzrost dostawy mleka w ostatnich latach spowodowal koniecznos¢ roz-
wijania technologii, ktére umozliwilyby zagospodarowanie jego nadwyzek w okresie
szczytu produkcyjnego. Szacuje sig, Ze przy obecne] zdolnosci produkcyjne] zakia-
déw mleczarskich istnieje koniecznos¢ przetworzenia na kazeine okolo 10¥ surowca
[3]. Nalezy podkreslié, ze produkcja kazeiny jest jedng z najbardziej uzasadnio-
nych ekonomicznie technologii, gdyZ wystepuja szerokie mozliwoSci jej zastosowa-
nia w wielu galeziach przemystu. Kazeing wykorzystuje sie przy produkcji mas pla-
stycznych, w przemysle spozywczym, farmaceutycznym, papierniczym, tekstylnym,drze-
wnym i wielu innych. Dlatego tez produkcja kazeiny jest korzystna zaréwno dla za-
ktadéw przetwarzajacych mleko (zagospodarowanie nadwyzek), jak i zakladdw, dla
ktérych stanowi ona cenny péiprodukt. Jednakze podejmujac produkcie tego  wyrobu
zaktady muszg zdawaC sobie sprawg, ze mozliwosci zagospodarowania kazeiny wiaza
sig przede wszystkim z jej jakoscig. A wiec decyzja o podjeciu produkcji kazeiny
musi wigza¢ sie z zapewnieniem nie tylko odpowiedniej ilosci, lecz rdéwniez jako-
Sci surowca podstawowego. Ponadto kluczowe znaczenie ma odpowiednia  technologia
przetwarzania mleka na kazeineg, z czym zwigzana jest optymalizacja doboru i ze-
stawienia odpowiednich urzgdzest w 1linii produkcyjnej.

W krajowym przemysle mleczarskim pracuja rézne linie produkujgce kazeine, réz-
na jest tez efektywnos$¢ procesu i jakosé otrzymywanej kazeiny. Do chwili aobecnej
przemyst mleczarski nie ma opracowanego zunifikowanego kryterium doboru maszyn,
ani tez nie prowadzone s3 szersze badania nad przebiegiem i ekonomikag procesu.

W Instytucie Techniki Rolno-Spozywczej AR w Lublinie podjeto dzialania maja-
ce na celu okreslenie, na ile stosowane w przemysle technologie sg korzystne z
punktu widzenia zar6wno producentéw kazeiny (iydajnoéc, ekonomika procesu), jak i
odbiorcéw (jakosé).
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Pierwszym etapem dziatari bylo wykonanie oceny eksploatycyjnej linii  produk-
cji kazeiny w 0OSM Lipsko pod katem poprawnosci technologicznej zwigzanej z uzy-
skiwaniem wtasciwej jakodci surowca oraz doboru maszyn w linii - jako czynnika wa-
runkujacego prawidtowos¢ przebiegu i ekonomike procesu produkcyjnego. Ocena eks-
ploatacyjna obejmowata:

1. Stan sprawnosci produkcyjnej i technicznej maszyn i urzadzer.

2. Ustalenie wskaZnikéw wykorzystania (eksploatacyjnych) maszyn.

3. Analize poprawnod$ci technologicznej procesu produkcji kazeiny metoda okre-
SOWg .

Nale2zy zaznaczy¢, 2e urzgdzenia pracujgce w badanej linii sg urzadzeniami nie-
typowymi, zestawionymi w linie na podstawie zasady koricowego efektu dziatania (np.
prasowanie - prasa do makulatury) lub tez konstruowane dla wtasnych potrzeb pro-
totypy (suszarka). Z przeprowadzonych badari wynika, e stosowana linia nie osigga
zalozonej wydajnosci. Teoretyczna wydajno$é tej linii wynosi okoto 700 kg kazei-
ny w ciggu zmiany. Tymczasem w linii tej uzyskuje sie wydajnosci znacznie mniej-
sze (400-500 kg). W zwigzku z tym przeprowadzono szczegblowe poréwnanie wykorzy-
stania maszyn w tej linii. Dtrzymane wyniki zestawiono w tab. 1 i tab. 2.

Tabela 1

Wspotczynniki wykorzystania maszyn w linii produkcji kazeiny

Wspétczynnik wykorzystania maszyny

Nazwa maszyny

minimalny $redni maksymalny
Prasa 0,351 0,414 0,468
Miynek 0,106 0,134 0,160
Przenognik tasmowy 0,057 0,083 0,101
Suszarka 0,663 0,693 0,736

Tabela 2

Wspétczynnik wykorzystania zdolno$ci produkcyjne) (Kz)

Nazwa maszyny Wspétczynnik Kz
Prasa 0,509
Miynek 0,738
Przenosnik tasmowy 0,515
Suszarka 0,743

Z analizy wspéiczynnikéw wykorzystania wynika, 2e niektére z urzadzed 1linii
sg wykorzystywane w niewielkim stopniu. Dotyczy to szczeg6lnie przenosnika tas-
mowego i miynka. Wynika to .z faktu, 2e maszyny te maja zbyt wysoka wydajnos¢ w
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stosunku do potrzeb oraz z krétkiego czasu ich pracy w ciggu zmiany. Elementem 1li-
mitujacym wydajnosé linii jest suszarka stolowa. Jednakze nawet ten element nie
jest w pelni wykorzystany. Wplywa na to przede wszystkim wadliwy system nagrzewa-
nia czynnika suszacego (powietrza). Przyczyng tego jest brak obudowy nagrzewnicy,
wskutek czego duza czgs¢ tloczonego przez wentylator powietrza przechodzi lu-
kami miedzy <$cianami suszarni a nagrzewnica i nie zostaje prawie wcale
ogrzana. Wptywa to na obniZenie wydajnosci rzeczywiste]j suszarki oraz powoduje
znaczne straty ciepta (temp. pary grzejnej 120°C, temp. kondensatu 80°C). Ponadto
na obnizenie wydajnosci rzeczywiste) suszarki ma réwniez wplyw zbyt niskie cisg-
nienie pary zasilajgcej nagrzewnice.

Obnizenie wspéiczynnika wykorzystania suszarki spowodowane jest takze zbyt
wysoka wilgotnoscia twarogu otrzymywanego po prasowaniu. W wyniku badad stwierdzo-
no, 2e wilgotno$¢ wyprasowanego twarogu na prasie hydraulicznej jest wieksza od
wartosci 65%, tj. maksymalnej wartosci dopuszczalnej, okreslonej przez instrukcje
technologiczng produkcji kazeiny [5]. Przyczyng tego jest nieprzestrzeganie tej
instrukcji, wedtug ktérej twarég w" trakcie prasowania nalezy kilkakrotnie kruszyé.
Zabezpiecza go to przed tzw. zaprasowaniem i zapewnia wieksze odwodnienie. Niesto-
sowanie tego elementu technologii wynika z zastosowania niewlaébiwej prasy. Wyda-
je sig, 2e ten element linii nalezy bezwzglednie zmienié lub poddaé¢ modernizacji,
gdyz oprécz pogorszenia ekonomiki procesu powoduje negatywne skutki dotyczace ja-
kosci gotowegd produktu.

W badanym okresie zaobserwowano réwniez znaczng awaryjnosé¢ linii. Giéwna przy-
czyng tego jest zla jakos¢ dostarczanego surowca, a gidwnie zbyt wysoka jego kwa-
sowos¢. Powoduje to blokowanie bgka wirdwki, w wyniku czego zachodzi konieczno$c
Jjego demontazu i mycia w trakcie procesu produkcyjnego, co wpiywa na skrécenie
efektywnego czasu pracy catej linii. Ponadto zbyt duza kwasowo$¢ jest przyczyna
ztej jakosci gotowego wyrobu, a niekiedy catkowicie go dyskwalifikuje.Dlatego tez
szczegdlng uwage nalezy zwrécié na zachowanie wlasciwych parametréw w procesie
wytracania kazeiny.

W badanej linii technologicznej powaznym mankamentem jest brak przyrzadéw sta-
tej kontroli procesu wytracania, takich jak PH-metry i termometry. Wprowadzenie
kontroli procesu wytracania nie jest zwiazane z wielkimi nakladami, natomiast mo-
2e zapewni¢ znaczne korzysci.

W wyniku analizy pracy linii stwierdzono, e wystepuje szereg mankamentdw
wptywajacych zaréwno na obnizenie efektywnos$ci procesu, jak i pogorszenie jakosci
wyrobu. Jednakze wydaje sie, ze niewielkim nakladem $rodkéw oraz w ramach mozli-
wosci zakladu miesci sie mozliwosé zastosowania usprawniert eliminujgcych badZ mi-
nimalizujacych istniejace nieprawidiowosci. Konieczna jest wiec modernizacja li-
nii, ktéra pozwoli na polepszenie jakosci produkowanej kazeiny oraz zwigkszy moz-
liwosci w zakresie zagospodarowania nadwyzek mleka.
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OKCILIYATAIMOHHAA OLEHKA JMHAM MPOJIYKIIMM KA3EMHA B OKPYERHOM
MOJIOYHOM KOOIIEPATHBE JIHIICKO

Pe apue

Boapmoe 32apaveHMe Xaa OKOHOMHKHM CTDAHH XMeeT COOTRETCTByNHee
OCBO@HHE M3JAHNKOB MoJXoka, OZHMM W3 ero HanpaBlerulft gBIfeTCA NPOAYK-
nuA xasenna. Temepbh HA DA3HHX MOJNOWHHX NPEANPAATHAX NPHMEMAETCA DAX
AuRul IXA OPOAYKOMH XaseHwa., JTH JHHMH, COCTaBiAeMHe H3 DAsHOTO TH-
na MamwuH, PasHYD TaKkxe NOKASHPANT NPOXIBOZHTEIABHOCTL R 3¢PPexXTHBHOCTS.
lporeseHo S5KCHAyATANHOBHYD ONEHKY AHHHE NPOAYKIHWKM Xase:Ha B OxXpyx-
HOM MOXOWHOM KOoOnepaTHBe JIMNCKO XAA ONpeXe’eRNdA NDABHIBHOCTH patorTH
XHHEY B TEXHHYECKOM KaK M YACTHYHO TEXHOJOTHUECKOM XuanaaoHe. 3ra
OleHKA MOXeT ABJATECA OTNPaBROM TOUKOM ANA pas3paGoTKKH MOXEDNASMDYL~
me# mporpaMus.

S. Dgbrowski
EVALUATION OF PRODUCTION SYSTEM OF CASEIN IN OSM LIPSKO
Summary

Proper management of milk surplus has great importance for the national eco-
nomcy. Production of casein is one of the possibilities. Nowadays, there are
several types of production lines for making casein in different dairies. Those
lines are made up of different types of machines and achieve different output and
efficiency. Assessment of exploitation of a production line for casein has been
done in OSM Lipsko to determine correctness of its work in both technical and par-
tially technological range. The assessment may become a starting point for work-
ing out a modernizing program.



