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ROZDZIAL VII

ANALIZA POZIOMU JAKOSCI PODSTAWA DOSKONALENIA
PRZEDSIEBIORSTW NA PRZYKLADZIE
PRZEMYSLU SPOZYWCZEGO

Renata Stasiak-Betlejewska, Szymon Dziuba

Streszczenie: Zapewnienie najwyzszej jako$ci produktom i ushugom stato si¢ jednym
z priorytetow dzialalno$ci wspolczesnych przedsigbiorstw. Warunkiem uzyskania
odpowiedniego poziomu jakosci produktu jest zapewnienie wysokiej jakosci
w procesie produkcyjnym, miedzy innymi dzigki wykorzystaniu odpowiednich
narzedzi oraz metod zarzadzania jakoscia wyrobow. W rozdziale przedstawiono
wybrane narzedzia zarzadzania jakoscia, ktére wykorzystuje si¢ do identyfikacji
i doskonalenia poziomu jakosci. Rozdzial prezentuje wyniki badan zrealizowanych na
terenie jednego z polskich mtynéw zbozowych, gdzie realizowane sa dzialania na
rzecz poprawy jakosci produktow.

Slowa kluczowe: Jako$¢, diagram Pareto-Lorenza, FMEA

Wprowadzenie

Podstawowym surowcem w piekarnictwie jest maka. Jej wartos¢ odzywcza
ocenia si¢ na podstawie analizy sktadu chemicznego i cech fizycznych, jak rowniez
za pomoca bezposredniej oceny po3przez prowadzenie testow wypiekowych. Jako$¢
maki mozna oceni¢ na podstawie'*":

1. Zawartos$ci popiolu, czyli pozostalych po spaleniu skladnikow organicznych
produktu w temperaturze 900°C. Jest to tak zwany popidt catkowity, ktory
zawiera skladniki pochodzace z maki, jak i jej zanieczyszczen (np. piasku).
Popidt pochodzacy z zanieczyszczen mineralnych maki oznacza si¢ poprzez
zalanie popiotu catkowitego 10% roztworem kwasu solnego i oznaczenie
nierozpuszczalnej pozostatosci.

Znajac zawarto$¢ popiotu w mace, mozna dokona¢ oceny stopnia wyciagu maki
oraz udzial poszczegélnych czgSci anatomicznych ziarna w mace, a nastgpnie
oszacowac ilos¢ i cechy znajdujacych si¢ w mace sktadnikoéw. Zawarto§¢ popiotu
jest podstawa gatunkowania maki w Polsce, podobnie jak w innych krajach
europejskich. Ilo$¢ popiotu uzyskanego ze spopielenia 100kg maki okre$la tzw. typ
maki, np. maka pszenna typ 550.

2. Wilgotnosci, czyli zawartosci wody w mace (wilgotno$¢ maki), ktéra decyduje
o jej trwalosci przechowalniczej. Maka o duzej wilgotnosci powyzej 15% nie

'3 S, Dziuba, R. Stasiak-Betlejewska, N. Golebiecka,Application of the Rites Sourdough and Its
Influence on the Quality of the Ready-Made Product in the Technological Process of Producing the
Whole-Grain, Rye Bread with Shelled Sunflower-Seeds, chapter 14, Toyotarity. The Identification of
Value Stream Factors in Different Branches, monography, editing and scientific elaboration
S. Borkowski, M. Krynke, Faculty of Logistics, University of Maribor, Celije, Slovenia 2012.
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nadaje si¢ do przechowywania, gdyz takie warunki sprzyjaja rozwojowi
drobnoustrojow (przede wszystkim ple$ni) i szkodnikow, a takze przyspieszeniu
proceséw degradacji sktadnikow maki (gtownie bialek). Bardzo wilgotna maka
ma ponadto nizsza warto$¢ piekarska, ze wzgledu na nizsza zdolnos¢
pochtaniania wody podczas sporzadzania ciasta i w konsekwencji daje nizsza
wydajno$¢ pieczywa. Wilgotnos¢ maki oznacza si¢ na podstawie ubytku
podczas ogrzewania w temperaturze 130°C.

Polskie Normy ustalaja dopuszczalny poziom zawartosci popiotu catkowitego

(%) dla poszczeg6lnych typéw maki. Normy te przedstawiono w tabeli 1.

Tabela 1. Zawartosé¢ popiotu calkowitego dla poszczegolnych typow maki

TP et e Zawarto$¢ popiolu
450-tortowa, krupczatka, ,,pigésetka” do 0,50
550-luksusowa od 0,51 do 0,58

650 od 0,59 do 0,69
750-chlebowa od 0,70 do 0,78
1050 od 0,79 do 1,20
1400-sitkowa od 1,21 do 1,60
1850-graham od 1,61 do 2,00
2000-razowa,$ruta chlebowa nie wigcej niz 2,00

Zrédlo:PN-A-74032
Zawarto$¢ popiotu catkowitego w mace zytniej przedstawiono w tabeli 2.

Tabela 2. Zawartos¢ popiolu w mqce Zytniej

Typ : Zawarto$¢ popiolu
500 do 0,58

720 od 0,59 do 0,78
1150 0d 0,79 do 1,30
1400 od 1,31 do 1,60
2000 nie wiecej niz 2,00

Zr6do:PN-A-74032

3. Granulacji, czyli wielkosci czastek na jakie ziarno zb6z zostalo rozdrobnione
w procesie przemiatu. Granulacja jest wyrazana jako udzial procentowy czastek
maki przesiewajacych si¢ przez sito o okres$lonej wielkosci oczek. Znajomo$¢
granulacji maki pozwala przewidywac jej zachowanie si¢ podczas sporzadzania
ciasta. Im wigksze czastki maki, tym proces pecznienia jej skladnikow
przebiega wolniej i maleje ilo$¢ wchlanianej wody.

4. Parametréw zwigzanych z oceng bialek pszennych, ktére tworza strukturg
ciasta na pieczywo. Ilo$¢ bialek wplywa na lepko$¢ i sprezysto$¢ ciasta oraz na
zdolno$¢ zatrzymywania powstajacego w wyniku fermentacji gazu. Maki
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oniskiej zawarto§ci biatka (8-9%) i slabym, rozciagliwym glutenie

przeznaczane sa do produkcji wafli, kruchych ciastek, biszkoptow. Do

produkcji wyrobow drozdzowych sa wymagane maki zawierajace wigcej bialek

(11-14%), tworzacych mocny, sprezysty gluten.

5. Oceny zawarto$ci bialka na podstawie pomiaru azotu wydzielonego w wyniku
mineralizacji probki maki w temperaturze ok.360°C i przeliczeniu go na biatko
przy uzyciu wspélczynnika, charakterystycznego dla danego produktu,
okreslajacego udzial azotu w biatku. W Polsce zawarto$¢ biatka w mace
wyrazana jest w procentach. Oznaczony w ten sposob parametr odnosi si¢ do
wszystkich substancji zawierajacych azot, obejmuje zaréwno biatka glutenowe,
jak i rozpuszczalne albuminy i globuliny, a takze tzw. substancje niebiatkowe.

6. Analizy iloSci i jakoSci bialek glutenowych, ktora przeprowadzamy poprzez
wyplukiwanie z ciasta skrobi i substancji rozpuszczalnych maki. W makach
mocnych, wysokobiatkowych ilo$¢ glutenu ksztaltuje si¢ na poziomie powyzej
30%, natomiast w makach stabych, niskobiatkowych jest ponizej 25%.

7. Liczby opadania, ktora okresla aktywno$¢ enzymatyczna maki, ma ona wpltyw
na przebieg fermentacji ciasta. Maka o niskiej liczbie opadania moze
powodowac problemy z tworzeniem migkiszu pieczywa. Na niska aktywno$¢
enzymatyczng wskazuje liczba opadania powyzej 300s w przypadku maki
pszennej, a powyzej 200s w przypadku maki zytniej. Liczba opadania ponizej
200s dla maki pszennej i ponizej 100s dla maki zytniej $wiadczy o wysokiej
aktywno$ci enzymatyczne;j.

8. Wskaznika sedymentacyjnego Zeleny’ego, ktéry polega na pomiarze
objetosci osadu napgczniatych czastek maki w roztworze kwasu mlekowego
i izopropanolu. Wyrazany jest w ml i okresla ilo$¢ i jako$¢ bialek zawartych
w mace. Objgtos¢ osadu jest tym wyzsza, im wigeej bialek jest w mace, przede
wszystkim wysokoczasteczkowej frakcji biatka - gluteniny, decydujacej o sile
ciasta. Maka o wskazniku >40 ma bardzo dobre wlasciwosci wypiekowe, 30-40
dobre, 20-29 zadowalajace, <20 niedostateczne. Przy zastosowaniu tego
wskaznika do oceny maki handlowej nalezy uwzgledni¢ wplyw granulacji maki
(im drobniejsza maka, tym wyzszy wskaznik sedymentacyjny).

Maka przyjmowana do piekarni powinna spetnia¢ $cisle okreslone parametry
technologiczne, ktore nalezy uwzgledni¢ juz na etapie przyjmowania do magazynu.
Poleca si¢ dokonanie ogledzin pobieranego worka pod katem obecnosci takich
szkodnikéw, jak: rozkruszek, wolek zbozowy, mklik maczny i inne owady oraz
chrzaszcze. Maki zaatakowanej przez szkodniki nie wolno uzywaé¢ do celow
produkcyjnych.

Na tym etapie mozemy okresli¢:

— smak i zapach, ktory powinien by¢ swoisty, czyli charakterystyczny dla danego
zboza. Niedopuszczalny jest smak kwasny, gorzki, chemiczny, jak i zapach
stechly. Np. stwierdzenie smaku gorzkawego, zapachu stechlego i szarego
odcienia maki moze wskazywaé na obecno$¢ w mace rozkruszka;

— barwg (czy nie zaszla losowa pomytka w oznaczeniu typu maki i rodzaju
(pszenna czy zytnia). Barwa jasnych mak pszennych jest zazwyczaj biala lub
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lekko kremowa, z delikatnym odcieniem zottego. Maka zytnia ma delikatny

zielony odcien;

— zawarto$¢ zanieczyszczen.

Tradycyjnie uzywanym okresleniem rodzaju maki jest tzw. wyciag maki
okre§lany w procentach jako stosunek masy wyprodukowanej maki na 100kg
zuzytego ziarna (reszt¢ stanowily usunigte otrgby). Wigkszy wyciag
charakterystyczny byt dla maki razowej (z ziarna raz mielonego), w ktorej otrgby
usuwane sa w niewielkim stopniu.

Maka zytnia jest wymagajacym surowcem w produkcji pieczywa. Jej
specyficzne wlasciwosci powodujg, ze ma ona wartos¢ wypiekowa tylko po
odpowiednim ukwaszeniu, ktore jest osiagane w wyniku dlugotrwalych,
wielofazowych procesow fermentacji pétproduktow ciasta.

Specyficzne wlasciwoéci zyta sa determinowane przede wszystkim przez
kompleks weglowodanowo-amylazowy, tj. zawarto$¢ 1 wiasciwosci skrobi
i polisacharydéw nieskrobiowych (gtéwnie pentozandéw) oraz aktywnos$¢ enzymow
amylolitycznych.

Skrobia zytnia, wspotodpowiedzialna za tworzenie struktury ciasta i chleba,
posiada zdolno$¢ do pecznienia w letniej wodzie i tworzenia lepkich kleikow po
ogrzaniu do stosunkowo niskiej temperatury, co przyczynia si¢ do jej duzej
wrazliwo$ci na dziatanie enzyméw amylolitycznych. Poczatek kleikowania skrobi
zytniej obserwuje si¢ juz w temperaturze 52-55°C, natomiast koniec najczesciej
w temperaturze 58-65°C. Podczas kleikowania skrobia wiaze duze ilosci wody, co
decyduje o jakosci migkiszu i okresie zachowania §wiezo$ci pieczywa. Na ilos¢
zwiazanej wody wplywa stan skrobi, tj. stopien jej mechanicznego badz
enzymatycznego uszkodzenia. Skrobia skleikowana jest bardziej podatna na
dziatanie enzyméw amylolitycznych. Ze wzgledu na wydluzenie czasu od
momentu skleikowania skrobi Zzytniej (niska temperatura kleikowania) do
inaktywacji enzymoéw podczas wypieku chleba przy wysokiej aktywnosci
amylolitycznej moze nastapi¢ zbyt daleko posunigta degradacja skrobi.

W konsekwencji ilo§¢ wody zwiazanej przez skrobig¢ podczas kleikowania
ulegnie zmniejszeniu, natomiast obecno$¢ wody niezwiazanej i powstanie
nadmiernej iloSci dekstryn bedzie skutkowalo lepkos$cia migkiszu chleba,
a w skrajnych przypadkach moze doprowadzi¢ do powstania zakalca i odstawania
skorki. W lata deszczowe struktura skrobi zytniej jest ostabiona i mniej odporna na
dzialanie enzymow niz w lata suche i stoneczne.

Zyto ma nizsza niz pszenica zawarto$¢ biatka ogétem (9-11%), z czego duza
ilo$¢ stanowi azot niebiatkowy (6-12% azotu ogdlem). Jest jednak znacznie
bogatsze w biatko rozpuszczalne w wodzie. Zawiera go 30-50% (ok. dwukrotnie
wigcej niz pszenica) w zalezno$ci od warunkoéw pogodowych podczas zbiorow.
Jakkolwiek z punktu widzenia zywieniowego jest to korzystne, to jednakze
ujemnie wptywa na warto$¢ technologiczng zyta. Duza zawarto$¢ bialtka (powyzej
10,5%) powoduje wzrost wlasciwosci plastycznych ciasta Zytniego. Biatka Zytnie
nie formujg przestrzennej sieci glutenowej jak to ma miejsce w przypadku ciasta
pszennego. Maja tez wicksza wodochtonno$¢ niz biatka pszenne. Biatka Zyta
nieograniczenie peczniejace, przy odpowiednim zakwaszeniu $rodowiska, ulegaja
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peptyzacji, przechodza do roztworu (do 80% biatka ogétem), tworzac ptynna faze
ciasta zytniego. Ziarno zyta jest bardzo wrazliwe na porastanie podczas zbiorow
i przechowywania. Zmienne warunki pogodowe wystepujace w Polsce czy innych
krajach, w ktorych jest uprawiane zyto powoduja, ze do porastania dochodzi
czgsto. Podczas porastania nastgpuje wzrost aktywnosci enzymow degradujacych
wszystkie skladniki ziarna odpowiedzialne za strukturg¢ ciasta, tj. skrobig,
polisacharydy nieskrobiowe i biatka.

1. Ogélna charakterystyka analizowanego przedsi¢biorstwa

W rozdziale przedstawiono wyniki badan dotyczacych poziomu jakosci
wyrobow uzyskiwanych w jednym z milynéw zbozowych. Analizowany miyn
powstal przed II wojna $wiatowa. Po przejeciu przez nowego wlasciciela
odbudowano zdewastowana struktur¢ mtyna i rozpoczeto produkcje, ze zdolnoscia
przemialowa wynoszaca 35 ton pszenicy na dobg i 40 ton zyta na dobe. Po
powojennej odbudowie mtyn posiadal wydajno$¢ 90 ton pszenicy na dobg, a od
1969 r. jego zaplecze magazynowe wynosilo w nowym elewatorze 20000 ton.
Dalsze zwigkszenie zdolnosci przemiatowej nastagpito w 1979 r.

W 1995 r. przedsigbiorstwo panstwowe zostalo przeksztalcone w jednoosobowa
spotkg, a w koncu 1999 r. spotka ta zostala odkupiona przez inwestora
strategicznego. W 2003 r. nowi wlasciciele podjeli decyzjg¢ o modernizacji miyna
wraz ze zwigkszeniem jego wydajno$ci. W ramach tej modernizacji wybudowano
tez plaski magazyn przetwordw o pojemno$ci 300 ton. Modernizacja miyna trwata
siedem miesigcy. W jej trakcie napotkano na szereg trudno$ci w wykonawstwie,
szczegblnie robdt budowlanych (np. wzmocnienie $cian no$nych i stropow miyna).

Podstawowe wyposazenie mtyna to: 2 mlewniki pigtrowe o$miowalcowe (I/II
i ni/IV $rut) oraz 10 mlewnikéw walcowych W60 - z demontazu miyna
w Bydgoszczy (szczelina mielagca ogélem wynosi 30 mb, a jej obciazenie to
10 t/mb/dobg), 1 separator powietrzno-sitowy, 1 sortownik wibracyjno-powietrzny,
2 odsiewacze 8-dzialowe 30-ramowe i 2 wialnie kaszkowe 3-pokladowe
wibracyjne oraz 5 rzutnikoOw otr¢gbowych, paletyzator wraz z owijarka foliowa do
palet. Proces technologiczny i dystrybucyjny produktow odbywa si¢ zgodnie
z wytycznymi i normami dotyczacymi przemiatu miynarskiego.

Miyn zbozowy jest przedsigbiorstwem zatrudniajacym 26 oséb (w tym 18
mezezyzn i 8 kobiet), pracujacych w nastgpujacych dziatach:

— Dziale Skupu i Sprzedazy - 5 0sdb,

— Dziale Produkcyjnym - 11 0s6b,

— Dziale Laboratorium - 2 osoby,

— Dziale Administracyjnym - 5 0séb,

— mechanicy i magazyn - 3 osoby.

Strukturg wieku zatrudnionych przedstawia tabela 3.
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Tabela 3. Struktura wieku zatrudnionych pracownikow

Wiek pracownikow Liczba 0sob Udzial w %
w latach
21-25 10 38,5
26-30 2 7l
31-35 3 11,5
36-40 4 15,4
41-45 5 19,2
pow.45 2 7.7

Zr6dto: Opracowanie wlasne na podstawie danych uzyskanych z przedsigbiorstwa X
Zréznicowanie ze wzgledu wyksztalcenia pracownikéw przedstawia tabela 4.

Tabela 4. Podzial ze wzgledu na wyksztalcenia zatrudnionych pracownikéw

Wyksztalcenie Liczba os6b Udzial w %
zawodowe 7 26.9
$rednie 10 38,5
wyzsze 9 34,6

Zrédlo: Opracowanie wlasne na podstawie danych uzyskanych z przedsigbiorstwa X
1.1. Charakterystyka wyrobow

Gospodarka zbozowa, zdaniem wielu ekonomistow, jest jednym z waznych
czynnikéw rozwoju gospodarczego panstwa. Swiatowa produkcja ziarna zbéz
w ostatnim  dziesigcioleciu ksztaltuje si¢ na poziomie 1700-1800 min ton.
W krajach Unii Europejskiej produkuje sig¢ 170-200 mln ton, co stanowi 1/10 czgé¢
$wiatowej produkcji, a w Polsce 25-26 mln ton, co stanowi 1/7 produkcji w Unii
Europejskiej. Jednym z najwazniejszych zadan, nie tylko dla krajowych
producentéw ziarna zbdz, jest jego jako$¢ technologiczna i bezpieczenstwo dla
zdrowia. W kazdym panstwie opracowuje si¢ zasady oceny klasyfikacji jakosci
ziarna, ktore uwzgledniaja rowniez oceny na rynku Unii Europejskiej, czy rynku
$wiatowym.'

Podstawg do przeprowadzania analiz badawczych w prezentowanym tutaj
obiekcie badawczym stanowia stosowane w handlu wyr6zniki, stuzace do ustalania
cen ziarna zbdz, ktére mozna podzieli¢ na dwie zasadnicze grupy. Pierwsza z nich
informuje o trwalosci przechowalnianej ziarna, jego zdrowotnoSci oraz

'3 B. Ziotkowska, Mozliwosci i ograniczenia rozwoju sektora malych srednich przedsiebiorstw
w swietle integracji Polski z Uniq Europejskq, [w: | Ekonomiceskoeobrazovanie v universitete: puti
povysenija kacestva, Materialy Mezdunarodnoj naucno-metodiceskoj konferencji, Grodno 2002,
s. 313-318.
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podstawowej przydatno$ci do wykorzystania w przetworstwie. Do tej grupy naleza

nastgpujace wyrézniki:

— o0gllny stan ziarna - charakteryzowany poprzez wykonanie jego oceny
organoleptycznej (zapach, barwa, potysk, itp.) wraz ze stwierdzeniem braku lub
obecnosci szkodnikow zbozowo-macznych,

— zawarto$¢ zanieczyszczen - informujaca o zdrowotnosci ziarna poprzez
wskazanie obecnosci takich grup zanieczyszczen, jak np. ziarna zbutwiale
isplesniale, czy nasiona chwastow szkodliwych dla zdrowia oraz
o przydatno$ci dla przetworstwa poprzez wskazanie obecnosci np. potamanych
ziaren pszenicy, ziaren innych zb6z lub nasion oleistych,

— wilgotnos$¢ ziarna - informujaca o trwatosci przechowalnianej ziarna,

— gesto$¢ ziarna w stanie zsypnym lub wyréwnanie ziarna - posrednio okreslajace
przydatno$¢ ziarna do przemiatu,

— liczba opadania - charakteryzujaca stan aktywnosci enzymow amylolitycznych
w ziarnie, okre$lajaca przydatno$¢ do wypieku - maki uzyskanej z tego ziarna,
a jednocze$nie stan fizjologiczny ziarna, informujacy o jego trwalosci
przechowalniane;j.

W pewnym stopniu mozna wplywa¢ na ww. wyrdzniki poprzez stosowanie
odpowiednich zabiegéw konserwujacych, np. suszac ziarno obnizy¢ jego wilgotnosé
lub czyszczac - zmniejszy¢ zawarto$¢ zanieczyszczen (niektorych grup).

Druga grupa wyr6znikow jako$ciowych, charakteryzujaca  warto$¢
technologiczna ziarna, zwiazana jest bardziej z cechami genetycznymi odmiany
oraz warunkami klimatyczno-uprawowymi podczas wegetacji rosliny. Mozliwos¢
polepszenia tych cech ziama poprzez stosowanie odpowiednich zabiegow
technologicznych jest stosunkowo niewielka. Do wyréznikéw jakosciowych,
stosowanych w skupie do okre$lania warto$ci technologicznej ziarna zboz
(pszenica) naleza wyrdzniki jako$ciowe, charakteryzujace kompleks biatkowy
ziarna, tj. zawarto$¢ biatka, wskaznik sedymentacyjny Zeleny'ego lub ilos¢
i rozptywalno$¢ glutenu. Przy skupie ziarna pszenicy bywaja stosowane niekiedy
dodatkowe wyrézniki cech technologicznych ziarna, istotnych z punktu widzenia
przetwarzania danej partii ziarna na okreslony produkt. Moga to by¢ nastgpujace
wskazniki: ~
— zawarto$¢ popiolu w ziarnie,

— kleistos$¢ ciasta (przydatno$¢ do obrobki w piekarniach zmechanizowanych),

— probny przemial laboratoryjny,

— probny wypiek laboratoryjny,

— ciemnienie ciasta,

— twardos¢ ziarna.

Te dodatkowe wyrdézniki, jakkolwiek lepiej charakteryzujace warto$¢
technologiczng ziarna, nie sa mozliwe do oznaczania w warunkach skupu. Bardzo
doktadna informacja, uzyskana np. w wyniku przeprowadzenia probnego wypieku
laboratoryjnego, ale uzyskiwana dopiero po pewnym czasie, jest zupelnie
nieprzydatna dla skupujacego. Natomiast jest to bardzo istotna informacja dla
piekarza, ktéry chce sprawdzi¢, czy jako$¢ danej partii maki bedzie odpowiednia
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do procesu technologicznego w jego piekarni. Dopiero od wyniku tej oceny
uzaleznia on podpisanie kontraktu z mlynarzem na dostawg maki. Podobnie
miynarz, ktéry chce kupié ziarno pszenicy od handlowca (gdy jest ono juz
przygotowane do dluzszego skladowania), ma czas na wykonanie doktadne;j
analizy parametrow innych niz tylko te zawarte w cenniku skupu.

W wielu przypadkach istnieje kilka metod oznaczania jednego wyr6znika
jako$ciowego. Zastosowanie konkretnego wyroznika, jako podstawy do ustalenia
ceny w praktyce gospodarczej na rynku zbozowym, jest uwarunkowane: precyzja
(powtarzalno§éi  odtwarzalno$¢)  metody jego  oznaczania,  stopniem
skomplikowania wykonania oznaczenia, szybkoscia uzyskiwania wyniku oraz ceng
i dostepnoécia sprzetu niezbgdnego do wykonania oznaczenia. O wyborze
stosowanej metody oznaczania stanowi decyzja osoby ustalajacej cennik skupu lub
stron podpisujacych umowe handlowa. Przyjmowane partie zb6z sa poddawane
w laboratorium mlyna zbozowego analizom wstgpnym z zakresu:

1. Wilgotno$¢ ziarna

Oznaczenie wilgotnosci ziarna zb6z moze by¢ wykonane metoda suszarkowa
lub przy uzyciu wilgotno$ciomierzy elektrycznych. Metoda suszarkowa pozwala
na uzyskanie wynikow oznaczania wilgotnoséci po okoto 3 godzinach, natomiast
uzycie wilgotno$ciomierza elektrycznego - po okoto 1-2 minutach. Przy metodzie
suszarkowe]j niezbedne jest rozdrobnienie ziarna w odpowiednim rozdrabniaczu
laboratoryjnym i nastgpnie jego suszenie w temperaturze 130°C przez 2 godziny,
po czym, na podstawie stwierdzonego ubytku masy, obliczona jest wilgotno$¢
ziarna. Wilgotno$ciomierz elektryczny wymaga jedynie zasypania ziarna do
komory pomiarowej i po 1-2 minutach mozna odczyta¢ koncowy wynik
oznaczania.

Obecnie w praktyce skupu w analizowanej firmie stosowane sa juz prawie
wylacznie wilgotno$ciomierze elektryczne. Nalezy jednak pamigta¢, ze ich
stosowanie do wyznaczania ceny ziarna jest uregulowane przepisami
meteorologicznymi Prezesa Gtéwnego Urzgdu Miar. W tym celu mozna stosowac
tylko wilgotno$ciomierze o odpowiedniej klasie dokladnos$ci, posiadajace wazng
legalizacje. Warunkiem ich prawidlowego funkcjonowania jest posiadanie
odpowiednich kalibracji.

2. Gestos¢ ziarna w stanie zsypnym

Oznaczanie ggstosci ziarna w stanie zsypnym nalezy wykonywaé zgodnie
znormg PN-73/A-74007 ,Ziarno zb6z - Oznaczanie gestosci”, przy uzyciu
gestosciomierza zbozowego o pojemniku pomiarowym 1 litr lub 0,25 litra.
Wykonanie oznaczenia polega na zasypaniu w odpowiedni sposéb ziarna do
pojemnika o okreslonej pojemnosci, a nastgpnie zwazeniu go i odczytaniu wyniku
w kg/hl z odpowiednich tablic redukcyjnych. Ziarmno pszenicy o dobrej jakosci
powinno charakteryzowaé si¢ gesto$cia w stanie zsypnym na poziomie, co
najmniej 72 kg/hl, a ziarna zyta na poziomie co najmniej 68 kg/hl.

3. Wyréwnanie ziarna

Wyréwnanie ziarna jest oznaczane metoda odsiewania probki ziarna na sitach
(mechanicznych lub recznych) i okre$leniu stosunku masy ziarna pozostajacego na
sicie 0 wymiarach oczka 2,5 x 25 mm do masy przesiewanego ziarna.

108



4. Liczba opadania
Oznaczanie liczby opadania jest wykonywane zgodnie z normg PN-ISO

3093:1996 ,.Ziarno zboz - Oznaczanie liczby opadania”. Wykonanie oznaczania

wymaga posiadania specjalistycznego sprzetu laboratoryjnego i polega na

pomiarze czasu, w ktorym nastapi opadnigcie (w okreslonych warunkach
oznaczania) znormalizowanego mieszadta na dno probowki, w ktorej nastgpuje

(pod wpltywem enzymow zawartych w ziarnie) uplynnianie kleiku skrobiowego,

sporzadzonego z wody i rozdrobnionego ziarna.

5. Gluten mokry
Obecnie w praktyce branzy powszechnie stosowanym wyréznikiem

charakteryzujacym jako$¢ kompleksu biatkowego ziarna pszenicy jest oznaczanie

ilosci i jakosci (rozplywalnos$ci) glutenu mokrego. Metoda oznaczania ilosci

i jako$ci glutenu mokrego zostala okreSlona w normie PN-77/A-74041 ,Ziarno

zb6z i przetwory zbozowe”. Oznaczanie ilosci i jakosci glutenu przewiduje

nastepujaca procedurg wykonywania oznaczania ilosci glutenu:

— sporzadzanie ciasta z 12,5 ml wody wodociagowej i z 25 g maki uzyskanej,

— w wyniku przesiania przez sito 230 um mlewa, uzyskanego z rozdrobnienia
ziarna w odpowiednim rozdrabniaczu laboratoryjnym,

— ,,odlezenie pod woda” ciasta przez 20 minut,

— wymywanie ciasta do calkowitego usunigcia skrobi w wodzie wodociagowej
lub studziennej, metoda recznego wygniatania lub przy uzyciu glutownika
(zwykle trwa 8-12 minut),

— osuszanie wymytego glutenu pomigdzy dwiema matowymi ptytkami szklanymi,

— zwazenie osuszonego glutenu (wynik wazenia pomnozony przez 4 daje ilo§¢
glutenu uzyskana ze 100 g maki; wynik wyrazany jest w procentach).

Ponizsze dane przedstawiaja przyblizone $rednie parametry pszenicy
konsumpcyjnej uprawianej na glebach lekkich i cigzkich. Dane pochodza z badan
zleconych przez analizowane przedsigbiorstwo i dotycza dostaw zb6z z terenéw
wojewodztw: dolno$laskiego, opolskiego, Slaskiego oraz wielkopolskiego.
Uwzgledniono tylko dostawy speiniajace kryteria Agencji Rynku Rolnego. Liczbg
odrzuconych dostaw zboza przedstawia rysunek 1.

10005 ¢ ao 10 110010 16 ao 20

Rys.1. Ilos¢ odrzuconych dostaw w analizowanym miynie zboZowym w sierpniu 2010 r.

Zrodlo: Opracowanie wlasne na podstawie danych uzyskanych z przedsigbiorstwa X
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Pszenica z gleb cigzkich systematycznie traci liczbg opadania. Warto$¢ $rednia

tylko 31 lipca przekroczyta 240 sekund. Znaczy to tyle, Ze niemal kazda dostawa
balansuje na krawedzi, a o bardzo dobrych warto$ciach tego parametru
(w okolicach 300 sek.) mozna tylko pomarzy¢.
Inaczej przedstawia si¢ sytuacja na glebach lekkich, tu pojawiaja si¢ $rednie
w okolicach 280, a nawet 300 sek. Zawarto$¢ glutenu trzymata si¢ w 2009 roku na
granicy normy, szczegélnie w dostawach pochodzacych z matych gospodarstw,
ktérych nie sta¢ na dobre ziarno siewne i nawozy. W dostarczonym zbozu : nie
bylo problemu z rozplywalnoscia glutenu (nie zostal ujety w wykazach),
ksztalttujaca si¢ w okolicach 9-10mm. Co prawda 10mm, to juz warto$¢ graniczna,
ale pszenica z pola powinna mie¢ ja w okolicach 8-9 mm.

Wilgotno$¢ zboza w analizowanym okresie nie byla najgorsza, ksztaltowatla si¢
w okolicach 14-15% i zasadniczo utrzymany byt jednolity poziom mimo (a moze
dzigki) zmiennej pogody. Ta wstgpna analiza wartosci moze duzo powiedzie¢
znawcom tematu o jakoS$ci zb6z w czasie zniw 2009 r., cho¢ na podsumowania
w analizowanym mtynie zbozowym przychodzi czas we wrze$niu i pazdzierniku,
po zakonczeniu akcji skupu.

W analizowanym mtynie zbozowym podstawa klasyfikacji ziarna pszenicy jest
odmiana. Odmianom o najwyzszej jakosci technologicznej przypisuje si¢ 9 pkt.,
a najnizszej - 1 pkt. Ponadto klasyfikuje si¢ odmiany wedhig grup jakosciowych:
E - pszenica elitarna, A - pszenica jakosciowa, B - pszenica chlebowa,
C - pszenica niechlebowa. W klasyfikacji w skali 1-9 pkt. uwzglednia sig¢ takze
cechy, takie jak: zawarto$§¢ biatka, test sedymentacyjny, liczbg opadania,
wydajno$¢ maki oraz objgto$¢ pieczywa. Najlepiej charakteryzuje to wartosci
graniczne poszczeg6lnych klas przedstawione w tabeli 5.

Tabela 5. Podzial klas pszenicy

Cecha/klasa 1 2 3 4 5 6 7 8 9
Objetosé chleba [cm’] <500 | 500 | 525 | 550 | 575 | 600 | 625 | 650 | 675
Liczba opadania[sek.] <120 120 | 160 | 220 | 240 | 280 | 320 | 360 | 400
Zewsriotc Sistka wzismio | iy oi¥ive | 115 | 120 | 125 | 130 | 1355 Reiso® aas
[%s.m.]

Wskaznik sedymentacji

SDS [ml] <28 28 36 45 54 62 70 79 87
Waketolk sedymentagis <i3deadst- o0 Yzl oaa | a1 | 48| sk ]ei
Zelenyego [ml]

Wodochtonnos¢ maki [%] <50,01£50:07 | S51,5°08:52,6" | 53,7 [%54.8 °| 55,9 [|°57,04]#58.0

Rozmigkczanie ciasta [j.Br.] | >150 L0 135518 12075 105 90 75 60 45

Energia ciasta [cm’] <20,3 | 20,3 | 32,8 | 453 | 57,8 | 70,3 | 82,8 | 953 | 107,8

Wydajnos¢ maki [%] <66,0 | 66,0 | 68,0 | 70,0 | 72,0 | 74,0 | 76,0 | 78,0 | 80,0

Zrédto: Dokumentacja przedsigbiorstwa X
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Uproszczeniem wymagan jako$ciowych sa wymagania wg grup jakoSciowych
ziarna pszenicy (tab. 6).

Tabela 6. Wymagania grup jakosciowych

Klasa przydatnos$ci technologicznej
Wyréznik jakosciowy
A B (@ D

Zawarto$c¢ biatka (N x 5,7) ; el
(% s.m.),nie mniej niZ 13,5 11,5 9,5 nie okre$la sig
Wskaznik sedymentacyjny, : o ; o
nie mniej niz 45 30 nie okresla si¢ nie okresla si¢

B =
Tlogé ghitenn okrego! (%), 30 26 20 nie okredla sie
nie mniej niz
R'ozply.w g lr_\f)sc ghutenu (mm), 6 9 nie okresla sig nie okresla sig
nie mniej niz
Liczba opadania,nie mniej niz 240 220 200 150

Zrodto: Dokumentacja przedsigbiorstwa X

W wymaganiach tych wyr6znikami jakosci sa zawartosci biatka 1 test
sedymentacyjny. Zawarto$¢ glutenu i jego rozplywalnos$¢ jakkolwiek sa jeszcze
wykazywane, to nie sa uznawane w ocenie jako$ci pszenicy w krajach Unii
Europejskiej. Zawarto$¢ glutenu i jego rozplywalno$¢ nie sa obiektywnymi
wyr6znikami jakos$ci. Natomiast zawarto$¢ biatka i udzial glutenin o wysokiej
masie czasteczkowej (test sedymentacyjny) decyduja o wartosci wypiekowej maki
pszennej.

Centralne Laboratorium Przetworstwa i Przechowalnictwa Zb6z w Warszawie
zaproponowalo system doplat i potracen opartych na wskazniku sedymentacji
i zawartoéci glutenu. Te zasady oceny odpowiadaja tym, ktore sa stosowane
w krajach Unii Europejskiej.'”*W Niemczech w ocenie jakosci uwzglednia sig
zawarto$¢ biatka, wskaznik sedymentacji i objgtos¢ pieczywa ze 100g maki. We
Francji i Austrii zawarto$¢ biatka i test sedymentacyjny.

Dyskutujac o jakosSci ziarna pszenicy, nalezy mie¢ na uwadze zmienno$¢
jakosci. Do statutowych zadan Centralnego Laboratorium Przetworstwa
i Przechowalnictwa Zb6z w Warszawie nalezy migdzy innymi ocena jakosci ziarna
zb0z ze zbiorow w poszczegblnych latach. Na jako$§¢ ziarna zb6z po zbiorze duzy
wplyw ma sposéb przechowywanie ziarna, uwzgledniajac gatunek, wilgotno$¢
i temperaturg - tabele 71 8.

Litera ,,p” w kolumnie przy wartosci wilgotnosci ziarna oznacza, ze ziarno
podczas badan bylo poprawnie przewietrzone.

135 K. Bicani¢ i in., Certification documentation for responsible forest management in practice,
WoodEMA, i.a, Trnava, Trnava 2012, s. 8-14.

111



Tabela 7. Czas (w tygodniach) bezpiecznego konserwowania ziarna zboz

Wilgotnosé Pszenica Jeczmien
Zi:"‘“ Temperatura [*C]
] 5 10 15 20 25 ) 10 15 20 25
16 > 100 100 30 12 5 >100 | >100 | >100 40 10
17 80 28 10 4 2 >100 | 100 30 10 4
18 22 9 4 2 1 80 30 12 5 2
19 14 6 3 159 0,5 40 17 6,5 3 1,5
20 8 4 2 1 0,5 9,5 5,5 3 1,5 1
20p 10 4,5 2 1 0,5 15 8 4 2 1,5
22 4,5 2 1 0,5 - B 25 1.5 1 0,5
22p 7 3 2 1 0,5 9 555 3 159 1
24 3 1,5 1 0,5 - 2.5 1,5 1 0,5 0.5
24p 4 2 1 0,5 - 4.5 2,5 155 1 0,5
26 2 1 0,5 - - | ] 1 0,5 0,5 -
26p 4 2 1 0,5 - 35 2 1 0,5 -

Zrédto: Dokumentacja przedsigbiorstwa X

Tabela 8. Czas (w tygodniach) bezpiecznego konserwowania ziarna zhog

Wilgotnosé Owies Zyto
zix:;na Temperatura [°C]

%l 5 10 15 20 25 5 10 15 20 25
16 >100 | 45 13 4 1.5 100 38 16 5 2
17 55 18 6 2.5 1 40 16 7 3 1
18 22 9 4 155 0,5 20 8 4 1,5 0,5
19 13 6 3 1 0,5 13 6 3 1 0,5
20 7 355 2 1 0,5 7 3,5 2 0,5 -

20p 9 4 2 1 0,5 9 4 2 1 0,5
22 4 2.5 1.5 0,5 - 35 2 1 0,5 -

22p 7 35 2 1 0,5 5,9 3 15 0,5 -

24 3 2 1 0,5 - 2,5 1 0,5 - -

24p 5 3 1,5 0,5 - 4 2 1 0,5 -

26 2] 1.5 1 0,5 - 2 1 0,5 - -

26p 3.5 2 1 0,5 - 3 1,5 0,5 - -

Zrédto: Dokumentacja przedsigbiorstwa X

Warunki prawidlowego przechowywania ograniczaja ple$nienie ziarna
i gwarantuja jego bezpieczenstwo dla zdrowia ludzi i zwierzat. Rozwdj plesni to
przede wszystkim zagrozenie obecno$cia mykotoksyn. Ziarno zbdz porazone
plesniami  (zapach stechly) jest dyskwalifikowane do jakiegokolwiek
wykorzystania. Innym problemem jest rozw6j szkodnikow magazynowych. Aby
zabezpieczaé ziarno, nalezy je przechowywac w niskiej temperaturze, przy niskiej
wilgotno$ci, a przede wszystkim kontrolowa¢ obecno$¢ szkodnikéw lub
rozwijajacych sig larw.
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1.2. Analiza procesu wytwérczego w analizowanym przedsigbiorstwie

Podstawowy proces produkcyjny stanowi niezwykle ztozony i skomplikowany
system skladajacy si¢ z roznych procesow, a te z kolei skladaja sig¢ z operacji.
Proces produkcyjny podstawowy, w ujeciu technologicznym, definiuje si¢ jako
uktad faz i operacji technologicznych wraz z powiazaniami materialowymi,
energetycznymi i informatycznymi niezbednymi do wyprodukowania wyrobu
finalnego. W kazdej z faz procesu wystgpuja:

— operacje technologiczne,

— operacje kontrolne,

— operacje transportowe,

— operacje magazynowania i sktadowania,

— operacje ztozone w roznoraki sposob z powyzszych czterech rodzajéw operacji
prostych.

Na ponizszym rysunku 2 przedstawiono proces wytworczy maki.

V=m2Q0 =V=EV0

BRRRE ) v A i O ridade-9 10 11 12

Rys.2. Proces produkcji mqki w analizowanym milynie zboZowym

Zrédto: Opracowanie wlasne na podstawie danych z przedsigbiorstwa X

Proces wytwoérczy przedstawiony na rysunku 2 obejmuje nastgpujace operacje
technologiczne:

1. Magazynowanie ziarna w zbiornikach.

2. Transport ziarna taSmami do miejsc przygotowawczych do czyszczenia.

3. Transport ta$mami polaczony z czyszczeniem wstgpnym ziarna (usuwanie
zanieczyszczenia zmniejszajace podatno$¢ na samozagrzewanie).

4. Obtuskiwanie ziarna.

5. Srutowanie.

6. Kontrola wlasciwa (oznaczanie popiotu i parametréw technologicznych
zmielonego zboza).

7. Transport mieszanek przemiatlowych tasmociggami do zbiornikow.

8. Magazynowanie (na linii) w zbiornikach.

9. Transport $ruty do mlewnikow.

10.Mielenie wlasciwe.

11.Magazynowanie maki w zbiornikach.

12.Kontrola koncowa.
Przed skierowaniem zboza do przemiatu niezbedne jest oznaczenie wilgotnosci

ziarna, wykonywane metoda suszarkowa lub przy uzyciu wilgotno$ciomierzy

elektrycznych. Metoda suszarkowa pozwala na uzyskanie wynikow oznaczania
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wilgotnoéci po okolo 3 godzinach, natomiast uzycie wilgotnosciomierza
elektrycznego - po okolo 1-2 minutach. Przy metodzie suszarkowej niezbedne jest
rozdrobnienie ziarna w odpowiednim rozdrabniaczu laboratoryjnym i nastgpnie
jego suszenie w temperaturze 130°C przez 2 godziny, po czym, na podstawie
stwierdzonego ubytku masy, obliczona jest wilgotno$¢ ziarna. Wilgotno$ciomierz
elektryczny wymaga jedynie zasypania ziarna do komory pomiarowej i po 1-2
minutach mozna odczyta¢ koncowy wynik oznaczania.

Obecnie w praktyce skupu w analizowanym przedsigbiorstwie stosowane sa juz
prawie wylacznie wilgotnosciomierze elektryczne.

2.2. Identyfikacja poziomu jakosci wyrobow
2.2.1. Analiza Pareto

Badaniem objeto 800 prob wykonanych podczas kontroli procesu
technologicznego przeprowadzonych w okresie dwoch miesigcy. Wyodrgbniono 12
przyczyn wplywajacych na otrzymanie blednych wynikéw i okreslono
czestotliwo$é ich wystgpowania. Przyczyny te zaklocaly otrzymanie wlasciwych
i reprezentatywnych wynikow badan. Przedstawiono je w tabeli 9.

Tabela 9. Wykaz niezgodnosci zidentyfikowanych w analizowanym mfiynie zhozowym

Czestotliwosé Udzial s
Niezgodnos¢ wystepowania procentowy i
niezgodnosci [%] skumulowany
Porosnigte ziarno - P1 25 20,0 20,0
Zte wymieszanie proby - P2 19 15,2 35,2
Brak stabilnoéci wagi - P3 16 12,8 48,0
Zte rozdrobnienie ziarna - P4 12 9,6 57,6
Zastos&v:;;nge\:;?g ;‘mljd-e{) gamlast 1 8.8 66.4
Wybér ztej preparatyki - P6 10 8,0 74,4
Zle oczyszczenie ziarna - P7 9 12 81,6
N:eprzesnzegparrgte) I;z-a]s;é wymieszania 8 6.4 88,0
Niestaranno$¢ laboranta- P9 6 48 92,8
Awaria urzadzenia - P10 4 32 96,0
Warunki klimatyczne - P11 3 24 98.4
Brudna probéwka - P12 2 1,6 100,0

Zrédto: Opracowanie wiasne na podstawie danych z przedsigbiorstwa X

Wykaz przyczyn wplywajacych na otrzymanie blgdnych wynikéw przedstawia
rysunek 3.
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Rys. 3. Wykres Pareto-Lorenza dla niezgodnosci zidentyfikowanych
w analizowanym miynie zboiowym

Zrédto: Opracowanie whasne na podstawie danych z przedsigbiorstwa X

Na podstawie powyzszego wykresu mozna stwierdzi¢, ze najczgstsza przyczyna
nieprecyzyjnego wyniku badania jest porosnigte ziarno (20% przyczyn
powoduje35,2% skutkéw). Ponadto stwierdza sig, ze za 35,2% wszystkich
niezgodnos$ci wystgpujacych podczas wykonywania badania odpowiadaja dwie
przyczyny, a pozostale 10 odpowiada za 64,8 % skutkow.

2.2.2. Analiza poziomu jakoscig przy wykorzystaniu kart kontrolnych

Karta kontrolna jest przedstawiona na podstawie wynikéw liczby opadania
przeprowadzonej na specjalistycznym sprzecie laboratoryjnym.'*  Badanie
obejmuje 100 analiz ziarna dostarczanego do miyna w ciagu 2 dni. Proby sa
pobierane z réznych workéw oraz z réznych partii dostaw. Potrzebny jest
specjalistyczny sprzet laboratoryjny i polega na pomiarze czasu, w ktorym nastapi
opadniecie (w okre§lonych warunkach oznaczania) znormalizowanego mieszadta
na dno probowki, w ktorej nastgpuje uplynnianie kleiku skrobiowego,
sporzadzonego z wody i rozdrobnionego ziarna. Zebrane wyniki z obserwowanych
analiz przedstawiono w tabeli 10.

136 5 Borkowski, P. Sygut, M. Jagusiak-Kocik, /4 Toyota's Management Principle Basis of Process
Improvement in the Baking Industry, Chapter 6, [w:] Toyotarity. Improvement of Production/Service
Processes, monography, editing and scientific elaboration S. Borkowski, P. Sygut, Faculty of
Logistics, University of Maribor, Celje 2012, s. 66-75.
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Tabela 10. Wykaz wartosci liczby opadania w ziarnie pszenicy

Proba | Partial | Partia2 | Partia3 | Partiad | PartiaS| X R
1 130 180 220 280 240 210 150

2 160 210 280 140 230 204 140
3 220 260 170 200 150 200 110
4 240 200 180 280 220 224 100
5) 310 280 200 170 220 236 140
6 280 300 260 210 200 250 100
7 240 200 180 280 260 232 100
8 300 250 200 190 200 228 110
9 280 240 300 250 220 258 80
10 140 200 250 280 190 212 140
11 180 240 260 300 260 248 120

12 240 280 200 260 280 252 80

13 160 200 240 280 180 212 80

14 260 240 200 300 250 250 100

15 200 210 190 170 250 204 80

16 210 240 210 230 250 228 40

17 230 200 210 250 220 222 50

18 220 200 240 180 250 218 70

19 280 260 310 240 200 258 110

20 260 180 210 260 290 240 110

X=248 | R=100,5

Zrédto: Opracowanie wlasne na podstawie danych z przedsigbiorstwa X
Dla karty X (rys.4):

LC=X=248

UCL=X+A2*R=248+0,729*100,5= 321,3
LCL=X-A2*R=248-0,729*100,5= 174,7

350

300

250

TV IR i N il . v
NJ/\N \\\7 \\v7 \/\N‘/

200

Wartoé¢ badanego parametru

100
50

1 2 3 B 5 6 7 8 9 10° 11 22 33 14 1S 16 17 18 19 20

numer proby

Rys.4. Karta kontrolna X dla badanego materialu
Zréodlo: Opracowanie wlasne na podstawie danych z przedsigbiorstwa X
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Dla karty R (rys. 5):
LC=R=100,5
UCL=D4*R=2.282*100,5= 229,3
LCL=D3*R=0*100,5=0
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Rys. 5. Karta kontrolna R dla badanego materialu

Zrodlo: Opracowanie wlasne na podstawie danych z przedsigbiorstwa X
2.2.3. Analiza probleméw jakosciowych - diagram Ishikawy

Diagram Ishikawy pozwala na uszeregowanie przyczyn wystgpujacych
nieprawidlowosci i wzajemnego powigzania tych przyczyn, wykorzystujac do tego
najprostsza forme graficzna, czyli wykres. Procedura tworzenia diagramu:

Krok 1. Zdefiniowano problem/powod analizy i zapisano go na koncu gldéwnej osi.
Krok 2. Okreslono giéwne kategorie przyczyn:

— co powoduje blad/uszkodzenie,

— opisano osie kategorii.

Krok 3. Uszczegotowiono kazda z zaproponowanych kategorii (podkategorie):

— dlaczego tak si¢ dzieje?

Krok 4. Uszczegdtowiono kazda z podkategorii:

— dlaczego tak sig dzieje,

— prowadzono identyfikacj¢ do chwili, kiedy juz nie mozna bylo znalezé
uzytecznych informacji.

Krok 5. Dokonano ostatecznej weryfikacji i analizy diagramu.

Gléwnym problemem wystepujacym w analizowanym przedsigbiorstwie jest
niewlasciwa organizacja pracy oraz poprawa i zapewnienie odpowiedniej jakosci
swoim wyrobom. Analiz¢ problemow jakoSciowych w oparciu o zasade SM+ E
przedstawia rysunek 6.

Na podstawie analizy wynikow, w oparciu o zasad¢ SM+Estwierdzono, iz
analizowane przedsigbiorstwo powinno skupi¢ swa uwagg na: poprawieniu
organizacji pracy, sprawnym i szybkim przeptywie informacji oraz stworzeniu
systemu kontroli. Sa to dziatania konieczne i niezbgdne do tego, by przedsigbiorstwo
moglo lepiej funkcjonowaé oraz wytwarza¢ wysokiej jakosci artykuly.
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Rys. 6. Diagram Ishikawy dla wskazanego problemu w analizowanym miynie zboZowym

Zrédto: Opracowanie wlasne na podstawie danych z przedsigbiorstwa X



2.2.4. Metoda FMEA - podstawowy instrument zarzadzania jako$cig

FMEA jest uznana i powszechnie stosowana technika umozliwiajaca
identyfikacj¢ bledow i pomoc w ich eliminowaniu. Analiz¢ FMEA wykorzystuje
si¢ do rozpoznania i oceny ryzyka wystapienia potencjalnych bledéw, ktére moga
zaistnieC w poszczegolnych elementach wyrobu lub w procesie wytwarzania,
a takze skutkow ich wystapienia. Narzedzie to ma wskaza¢ elementy procesu czy
tez czg$ci sktadowe wyrob, wobec ktorych trzeba podja¢ dziatanie eliminujace lub
ograniczajace ryzyko potencjalnych bledow.'”’

Analiza FMEA przebiega zgodnie z nastepujacym schematem, w ktérym
zalozenie przyjmuje posta¢ okreslonego standardu, ktory powstal w okre§lonym
1 znanym systemie projektowania, bedzie stosowany w okre$lonym i znanym
systemie eksploatacji, na ktory skladaja si¢ nastepujace dziatania'**;

— ustal list¢ wymagan i wynikajacych stad potencjalnych niezgodnosci,

— dla kazdej niezgodnosci z listy ustal skutki i przyczyny oraz $rodki kontrolne,

— dla kazdej czworki: niezgodno$¢, skutki, przyczyna, srodki kontrolne okresl
liczby LPZ, LPW, LPO, a nastepnie liczbg LPR,

— jezeli liczba LPR przekracza ustalona warto$¢ graniczna, okresli podejmij
dziatanie korygujace stuzace obnizeniu liczby LPR,

— po zakonczeniu dziatania korygujacego okre$l wartos$¢ liczby LPR.

Dzigki metodzie FMEA mozna ciagle doskonali¢ produkt/proces poprzez
poddawanie go kolejnym analizom i na podstawie uzyskanych wynikow
wprowadza¢ nowe poprawki i rozwiazania, skutecznie eliminujace zrédta wad oraz
dostarczajac nowych pomystow ulepszajacych wlasciwosci wyrobow.

Celem planowania jako$ci produktu na poziomie strategicznym jest migdzy
innymi minimalizacja kosztow niskiej jako$ci. Najwigksze mozliwosci
zapobiegania wystapieniu bledow posiada projektant tworzacy nowy wyréb. Gdy
produkt trafi do produkcji seryjnej lub nawet do klienta, mozliwosci likwidacji
bledoéw sa ograniczone i jednoczes$nie bardzo kosztowne.'*’

Dzigki metodzie FMEA mozna ciagle doskonali¢ produkt/proces poprzez
poddawanie go kolejnym analizom i na podstawie uzyskanych wynikéw
wprowadza¢ nowe poprawki i rozwiazania, skutecznie eliminujace zrodta wad.

Analiz¢ FMEA mozna podzieli¢ na 3 etapy:

Etap 1. Tworzony jest zespol, w sklad ktorego wchodza wiadeiciel, kierownicy
oraz czterech pracownikow produkcyjnych. Wyznacza si¢ takze osobg, ktora
kieruje i koordynuje praca zespotu- jest to wlasciciel. W metodzie FMEA kladzie
si¢ duzy nacisk na prace zespolowa. Na tym etapie zespél ma za zadanie
przygotowanie zatozen do przeprowadzenia wlasciwej analizy. Przygotowanie to

37 J. Lancucki, D. Kowalska, J. Luczak, Zarzqdzanie jakosciq w przedsigbiorstwie, OPO,

Bydgoszcz 2000.

3% A. Hamrol, W. Mantura, Zarzqdzanie jakosciq. Teoria i praktyka, PNN, Warszawa - Poznaii 2002.
1395, Sujanova i in.,Aspects of Knowledge Management in Slovak Industrial Enterprises, [w:] ECKM
2012. Proceedings of the 13th European Conference on Knowledge Management, edited by Juan
Gabriel Cegarra, September 2012.
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polega na wyborze podzespolu, czesci (w przypadku wyrobu) lub operacji

(w przypadku procesu), ktore nalezy przeanalizowa¢. Analiza powinna by¢

uogolniona i bardzo przejrzysta.

Etap 2. W tym etapie przeprowadza si¢ zasadnicza cze$¢ FMEA. Przeprowadzono

ja dla procesu technologicznego wytwarzania stolu ze stali nierdzewnej.

Pierwsze zadanie to okreslenie potencjalnych wad, ktérych wystapienie w wyrobie

jest prawdopodobne. W tym etapie istotne jest okreslenie zwiazkow przyczynowo-

-skutkowych, w ktorych wada jest elementem. Nastgpne zadanie polega na ocenie

zdefiniowanych w pierwszym kroku relacji przyczyna - wada - skutek.

Do opisu kazdej wady wykorzystuje sig trzy liczby priorytetowe, mieszczace si¢

w skali 1-10:

— liczba priorytetowa wystgpowania LPW, ktéra ukazuje prawdopodobienstwo
wystapienia wady (1 - niskie, 10 - wysokie),

— liczby priorytetowej wykrywalno$ci LPZ, pokazujacej trudnos¢ wykrycia wady
przed opuszczeniem przez wyrdb fabryki (1 - fatwo, 10 - trudno),

— liczby priorytetowej skutkow wady LPO, ktéra okre$la dotkliwos¢ wady dla
klienta (1 - znikoma, 10 - znaczna).

Dla celow analitycznych wykorzystuje sig iloczyn tych liczb oznaczany literami

LPR. Im wyzsza liczba LPR, tym istotniejsza wada.

Etap 3. W tym etapie pojawiaja si¢ propozycje wprowadzenia dzialan
zapobiegawczych i korygujacych w celu zmniejszenia lub eliminacji ryzyka
wystapienia wad okreslonych jako krytyczne. Propozycje te powstaja na podstawie
wynikéw przeprowadzonych wcze$niej analiz. Jesli catkowite wyeliminowanie
wady jest niemozliwe, nalezy zaproponowa¢ dzialania zmierzajace do zwigkszenia
wykrywalnoéci lub zmniejszenia negatywnych skutkow ich wystgpowania. Nalezy
ciagle monitorowaé realizacje dziatan zapobiegawczych i korygujacych, a ich
wyniki poddawa¢ weryfikacji metoda FMEA.

Obecnie w praktyce w branzy milynarskiej powszechnie stosowanym
wyroznikiem charakteryzujacym jako$¢ kompleksu biatkowego ziarna pszenicy
jest oznaczanie ilo$ci i jakosci (rozptywalnosci) glutenu mokrego. Oznaczanie
ilodci i jakosci glutenu przewiduje nastepujaca procedur¢ wykonywania oznaczania
ilosci glutenu: ;

— sporzadzanie ciasta z 12,5 ml wody wodociagowej i z 25 g maki uzyskanej
w wyniku przesiania przez sito 230 um mlewa, uzyskanego z rozdrobnienia
ziarna w odpowiednim rozdrabniaczu laboratoryjnym,

— ,,0dlezenie pod woda” ciasta przez 20 minut,

— wymywanie ciasta do calkowitego usunigcia skrobi w wodzie wodociagowe;j
lub studziennej, metoda recznego wygniatania lub przy uzyciu glutownika
(zwykle trwa 8-12 minut),

— osuszanie wymytego glutenu pomigdzy dwiema matowymi ptytkami szklanymi,

— zwazenie osuszonego glutenu (wynik wazenia pomnozony przez 4 daje ilos¢
glutenu uzyskana ze 100 g maki; wynik wyrazany jest w procentach).

Okreslenie rozptywalnosci glutenu mokrego polega na oznaczeniu zwigkszenia sig

srednicy kulki glutenu o masie 5 g po termostatowaniu w temperaturze 30°C
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w czasie | godziny. Rozplywalnos¢ jest wyrazana w mm. Ziarno przeznaczone do
przetworstwa na make do wypieku pieczywa powinno charakteryzowac sig iloscia
glutenu, co najmniej 25% i rozptywalnoscia nie wyzsza niz 9 mm. Im wyzsza ilo§¢
glutenu i lepsza jego jako$¢ (tj. nizsza rozptywalno$¢), tym ziarno stanowi lepszy
surowiec na make¢ do wypieku chleba. Nalezy zawsze ocenia¢ zaréwno ilo$¢, jak
i jako$¢ glutenu, gdyz dla wigkszosci odmian uprawianej w Polsce pszenicy
obserwuje si¢ najczesciej zjawisko pogarszania jakosci glutenu wraz ze wzrostem
jego ilo$ci w ziarnie.

Poziom glutenu w ziarnie pszenicy z sze$ciu kolejno wykonanych préb na
przetomie miesigcy sierpien- listopad 2011 rok. przedstawiono w tabeli 11.

Tabela 11. Poziom glutenu

Sierpien Wrzesien Pazdziernik Listopad
Lp. | poziom glutenu | Poziom glutenu Poziom glutenu Poziom glutenu
[%] % % %
1 28,0 27,0 26,2 243
2 27,8 26,6 25,8 24,0
3 297 26,8 25,4 24,1
4 27,7 27,0 25,7 24,8
5 274 26,3 25,0 24,0
6 28,0 26,9 25,5 24,2

Zrédio: Opracowanie wlasne na podstawie danych z przedsigbiorstwa X

Z ponizszych zestawien wynika, ze ziarno pszenicy zaraz po zebraniu
praktycznie nie nadaje si¢ do mielenia. Wynika to z bardzo duzej zawartosci
glutenu. Ro6znice w ilosci glutenu w ziarnie pszenicy dla okre$lanych prébek byly
do§¢ znaczne. Odnotowano pewne zmiany iloSci glutenu w czasie
przechowywania. Przez pierwsze 9 tygodni badan parametr ten zawieral sig
w zakresie 28-26%, natomiast po okresie dojrzewania pozniwnego nastapilo
ostateczne uksztaltowanie si¢ glutenu, ustabilizowanie i obnizenie do wartosci
25-24%. Pod koniec badanego okresu przechowywania warto$¢ rozplywalnosci
glutenu byla niska, nie stwierdzono natomiast wyraznego zrdznicowania dla
sze$ciu badanych rodzajow probek.

W wyniku przeprowadzonej analizy (tab. 12) stwierdzono, Ze najpowazniejsze
niezgodnosci i bledy zachodza w wyniku zmielenia poro$nigtego ziarna.
Niezgodnoséci zachodzace w wyniku mielenia ziarna poro$nigtego otrzymaty
najwigksze warto$ci LPR (liczba priorytetowa ryzyka), co oznacza, ze ma to
bardzo powazne i istotne znaczenie dla prawidlowej jako$ci maki. Druga bardzo
wazng przyczyna istotna dla jakosci maki jest suszenie ziarna. Proces ten rowniez
otrzymal bardzo wysoka warto$¢ LPR.
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Tabela 12. Analiza FMEA dla przedsigbiorstwa produkujqcego mqke

Ocena : 3
Proces Rodzaj wady Skutek wady Przyczyna wady nl:n:a:av‘:‘cl:e
LPW | LPZ | LPO | LPR :
Poros$nigte ziarno Zw:qkszona’ ] ol glega Porosénigte ziarno 6 8 10 480 xang dgstawcy
wodochtonnosé zepsuciu zboza
& Niewlasciwa Nieprawidiowe Nlepraw!dlowy Naprawa lub
Suszenie ziarna : 2 . F o pomiar 5 7 9 315 ; )
wilgotno$¢ zboza zmielenie ; R wymiana suszarki
wilgotno$ciomierza
Gniecenie ziarna | Zbyt duza frakcja Nleprgwxdl.owe Zuzyte Wl 2 3 7 42 Wykniang Haiow
zmielenie niecace gniecacych
e Zbyt duze Problem Niewlasciwa Bardziej dokladne
Namaczanie ziarna : Sy e g . 4 2 6 48 :
namoczenie z mieleniem jakos$¢ maki dozowanie wody
Miclonie Bty | < DSSPERWOY. | oE s 66 alitenn| = 2ncyse walki S {70, | SpelHi et Bl OniM el TR i
miynek mielace mielacych
; : : : Ponowny pobér
Rty e Dol yymk Ponowpy pobor Awaria glukometru| 2 1 4 8 proby i ponowne
parametréw analizy probki e

Zrédlo: Opracowanie wlasne na podstawie danych z przedsigbiorstwa X




Przedsigbiorstwo powinno zwrdci¢ uwage na te dwa problemy, gdyz jak
wczesniej wspomniano, sg to bledy o najwyzszej liczbie ryzyka, a ponadto
znacznie odbiegaja od pozostatych. Rozwigzania probleméw podano w tabeli 12,
ponadto dzialania naprawcze mozna rozszerzy¢ o $ledzenie na biezaco rynku,
dziatan konkurencji oraz poszukiwanie najnowoczes$niejszych rozwiazan
technologicznych.

3. Propozycje doskonalenia z wykorzystaniem nowych narzedzi
zarzadzania jakoscia

Wraz z rozwojem zarzadzania jakos$cia powstalo 7 nowych narzedzi. Maja one
na celu wspomaganie narzedzi podstawowych. Dzigki nim zostal usprawniony
przebieg informacji w  przedsigbiorstwie oraz ich  porzadkowanie.
W przedsigbiorstwach do zarzadzania jako$cia sa wykorzystywane we wczesnym
stadium tworzenia jakosci.'* Przeznaczone sa do pracy grupowej. Zalicza sie do
nich: diagram pokrewienstwa, diagram relacji, diagram macierzowy, macierz
analizy danych, diagram strzatkowy, drzewo decyzyjne oraz wykres programowy
procesu decyzji.

3.1. Diagram systematyki

Diagram systematyki (nazywany diagramem drzewa) jest sposobem na
znalezienie najbardziej odpowiednich efektywnych $rodkow realizacji celow i jest
wykorzystywany w procesach planowania. Stanowi graficzne uporzadkowanie
czynnikéw powodujacych wystgpowanie problemu lub czynnosci niezbgdnych
wramach danego procesu. Diagram logicznie i chronologicznie porzadkuje
przyczyny lub zadania ze wzgledu na cel. Jego weryfikacja polega na sprawdzeniu,
czy zdefiniowane czynno$ci szczegbtowe umozliwiaja realizacje celu glownego
i odwrotnie, czy analizujac cel glowny znajduje si¢ np. wskazowke jak go
zrealizowa¢? Diagram systematyki stanowi dalsze uporzadkowanie informacji
zawartych w wykresach pokrewienstwa i wspotzaleznosci.'*!

Cele zastosowania diagramu systematyki:

— usprawnienie procesu planowania,

— ukazanie zaleznosci (zwiazkoéw) pomigdzy zagadnieniem a jego elementami
skladowymi,

— pokazanie logiki i kolejno$ci powiazan,

— uzyskanie usystematyzowanego zestawu dziatan,

— wyznaczenie zadan dla wykonawcow.

Procedura sporzadzania diagramu systematyki obejmuje nastepujace dzialania:

1. Okreslenie (jasne i proste) badanego zagadnienia, czyli identyfikowanie
celugtéwnego lub obiektu dekompozycji.

140 B. Ziotkowska, Wiedza Jako strategiczny zasob wspolczesnego przedsiebiorstwa, Zagadnienia
Techniczno-Ekonomiczne, Kwartalnik Akademii Gérniczo-Hutniczej im. Stanistawa Staszica
w Krakowie, t.48, 2003, Zeszyt 2, s. 741-749.

1S, Borkowski, Nowe narzedzia zarzqdzania jakosciq. Teoria i praktyka, Oficyna Wyd.
Stowarzyszenia Menedzerow Jakosci i Produkcji, Czestochowa 2012.
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2. Identyfikacja kolejnych pozioméw diagramu (element wyzszego poziomu
jestopisywany przez element nizszego poziomu diagramu):

* okreslenie gléwnych kategorii problemu,

+ okreslenie elementow skltadowych dla kazdej gtéwnej kategorii.

3. Przeglad i weryfikacja diagramu (upewnienie si¢, ze nie ma na
wykresiezadnych luk):

e czy zdefiniowane elementy szczegolowe umozliwiaja realizacje celu

gléwnego?

e czy analizujac cel glowny, uzyska si¢ odpowiedz, co nalezy robi¢, aby cel

zrealizowac?
4. Wybdr jednej ze $ciezek rozwiazan (opcjonalne).

Dla omawianego przedsigbiorstwa diagram systematyki przedstawiono na
rysunku7.Na podstawie tego diagramu mozna stwierdzi¢, ze aby uzyska¢ make
najwyzszej jakosci, wyodrgbniono sze$¢ grup zagadnien. Poszczeg6lnym grupom
podporzadkowano kolejne. Ten diagram pozwala dokladnie ustali¢ problem
i wybra¢ najbardziej konkretne rozwiazanie.
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Technologia—— duzy zakres technologii
—stosowanie wiasciwej technologii .
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. wiasciwy popidt
r—2wiekszenie wydajnosci

M
Wiasy yna

L—zmniejszenie awarii

dofinansowanie studiow

odnoszenie kwalifikacji
» 1 szkolenia

Lcmno\-necxme warunki pracy

Uzyskanie wysokiej
jakosci maki p——

odpowiednie propozycje
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|_wtasc-v.'aorgamzac,na stosowanie sig do proc

procesu technologicznego
Rys.7. Diagram systematyki sporzqdzony dla omawianego przedsigbiorstwa
Zrédto: Opracowanie wlasne na podstawie danych z przedsigbiorstwa X
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3.2. Diagram relacji

Diagram relacji jest rowniez nazywanyjako drzewo relacji, diagram zaleznosci
oraz wykres wspolizaleznosci przyczyn. Celem diagramu relacji jest daleko idace
uporzadkowanie informacji, a wigc wskazanie przyczyn wystgpowania problemu,
jak rowniez okreslenia ich wzajemnych powiazan. Jest bardzo zblizony do
diagramu Ishikawy, jednak definiuje on nie tylko powiazania ,,przyczyna - skutek”,
ale rowniez okresla powiazania na linii ,,przyczyna - przyczyna”.

Trudnosci ze Zie wymieszanie

Brak odpowiedzialnosci za ile -
zmieleniem probki

wykonang prace

J( Materiaf

Zarzadzanie
Brak systemu kontroli

Problem Metoda
Bigdne wykonanie jakosci i ilogei Zta preparatyka
glutenu
Otoczenie
Spadki napigcia
Cztowiek

Pospiech, nadmiar pracy

Maszyna
Zabrudzony glutownik

Niedoktadnosé
wykonywanej pracy

Rys. 8. Diagram relacji dla analizowanego problemu jakosciowego zidentyfikowanego
w wybranym milynie zbozowym

Zrédlo: Opracowanie wiasne na podstawie danych z przedsigbiorstwa X
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Etapy tworzenia diagramu'*:

Okreslenie w sposob ogdlny problemu, ktéry ma by¢ badany.

. Wybér czlonkéw zespotlu (osoby bezposrednio zwiazane z danym

zagadnieniem lub obszarem, najlepiej 4-6 0sob).

3. Zapisywanie na kartkach mozliwie najwigcej indywidualnych pomystéw, opinii
lub uwag zwiazanych z analizowanym problemem (mozna wykorzysta¢ kwestie
okre§lone juz wcze$niej za pomoca burzy moézgoéw, czy diagramu
pokrewiefistwa, chyba ze zespot zdecyduje sig na ich opracowanie od nowa).

4. Poszukiwanie powiazan miedzy czynnikami oraz polaczenie liniami
powiazanych ze soba czynnikéw, wyznaczajac kolejno$¢ zdarzen (za pomoca
strzatek nalezy polaczy¢ przyczyny ze skutkiem, jaki wywoluja oraz powiazania
migdzy przyczynami; strzatki wskazuja kolejno$¢ dziatan oraz powigzan
miedzy przyczyna/czynnikiem, a skutkiem).

5. Dokonanie kwantyfikacji powiazan (kazdemu powiazaniu nalezy przydzieli¢
okreslona liczbg punktow, biorac pod uwagg silg ich oddzialywania: 9 punktow.
- powigzanie znaczace, 3 punkty - powigzanie $rednie, 1 punkt - powigzanie
stabe.

6. Umieszczenie uzyskanych wynikoéw w tabeli.

7. Posegregowanie analizowanych czynnikow, biorac pod uwage liczbg
uzyskanych punktow (duza liczba punktéw uzyskanych przez dany czynnik
pozwala stwierdzi¢, Zze jest to czynnik, ktérym nalezy si¢ zajaé
w pierwszej kolejnosci, cheac usunaé niezgodnoscei).

Diagram relacji dla analizowanego mtynu zbozowego przedstawia rysunek 8.
Tworzenie diagramu relacji umozliwia wyjasnienie powiazan przyczynowych
w przypadku zlozonych probleméw, jak réwniez okreslenie kolejnosci
nastgpujacych po sobie czynnikow. Pozwala on zespolowi przeprowadzajacemu
analizg na rozpoznanie priorytetowych probleméw. Elementy diagramu, do ktérych
lub od ktorych jest skierowana najwigksza liczba powiazan (strzalek) stanowia
punkty wyjécia do dalszych analiz.

N o—

Podsumowanie

Analiza probleméw jako$ciowych przy wykorzystaniu réznych metod
inarzedzi zarzadzania jakoscia pozwolila stwierdzi¢, iz giéwnym problemem
wystgpujacym w analizowanym przedsigbiorstwie jest niewlasciwa organizacja
pracy oraz zapewnienie odpowiedniej jako$ci swoim wyrobom.

Przedsigbiorstwo powinno skupi¢ swa uwage na poprawie organizacji pracy,
sprawnym i szybkim przeplywie informacji oraz stworzeniu systemu kontroli. Sa
to dzialania konieczne i niezbedne do tego, by przedsiebiorstwo moglo lepiej
funkcjonowaé oraz wytwarzaé wysokiej jakosci artykuly. Oprécz diagramu
Ishikawy przedstawiono strukture niezgodno$ci roznych gatunkéw maki
w wybranym okresie.

"2 S. Borkowski, Nowe narzedzia zarzqdzania Jjakosciq. Teoria i praktyka, Oficyna Wyd.
Stowarzyszenia Menedzerow Jakos$ci i Produkcji, Czestochowa 2012.
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Z wykonanych badan wynika, ze ziarno pszenicy zaraz po zebraniu praktycznie
nie nadaje si¢ do mielenia, gdyz posiada bardzo duza zawarto$¢ glutenu. Roznice
w iloéci glutenu w ziarnie pszenicy dla okre§lanych probek byly dos$¢ znaczne.
Odnotowano pewne zmiany w czasie przechowywania.

W badanym przedsigbiorstwie zastosowano réwniez kwantyfikacje przyczyn
niezgodno$ci z wykorzystaniem LPR. W wyniku przeprowadzonej analizy
stwierdzono, Zze najpowazniejsze wady i bledy zachodza w wyniku zmielenia
porosnietego ziarna. Niezgodnoéci wystgpujace podczas tego procesu otrzymaty
najwigksze wartosci LPR (liczba priorytetowa ryzyka), co oznacza, ze ma to
bardzo powazne i istotne znaczenie dla prawidlowej jakosci maki.

Druga bardzo wazna przyczyna, istotna dla jakosci maki, jest suszenie ziarna.
Proces ten otrzymal rowniez bardzo wysoka warto§¢ LPR. Przedsigbiorstwo
powinno zwrdci¢ uwage na te dwa problemy, gdyz jak wcze$niej wspomniano, sa
to bledy o najwyzszej liczbie ryzyka, a ponadto znacznie odbiegaja od pozostatych.
Nalezaloby w przysztosci pomysle¢ o wdrozeniu nowych technik czyszczenia,
sortowania i suszenia ziarna. Jest to spowodowane czg$ciowym wycofywaniem ze
stosowania pestycydéw w uprawie zb6z, co wplyneglona zwigkszong ilo$¢ w masie
zbozowej ziarna szczuplego, sporyszu, nasion chwastow oraz ziarna uszkodzonego
1 porazonego ple$niami i mikroorganizmami.

Wedhlug projektu zakladajacego realizacje dzialan korygujacych oraz dziatan
prewencyjnych, zastosowana nowoczesna technologia przemiatu i kontrola jakosci
na kazdym etapie produkcyjnym pozwalaja na uzyskiwanie tradycyjnych
produktow o najwyzszej, stabilnej jakosci. Wdrozony Zintegrowany System
Zarzadzania Jako$cia, oparty na zasadach systemu HACCP oraz normy ISO
9001:2000 zapewnia rowniez, iz powyzsze cele sg realizowane. W ramach systemu
kontroli wewngtrznej podlegaja wszystkie procesy produkcyjne zachodzace
w zakladzie. Szczegblna rolg w calym procesie odgrywa laboratorium
przyzakiadowe, ktore dla weryfikacji prawidlowo$ci stosowanych metod
laboratoryjnych uczestniczy w analizie okre¢znej prowadzonej przez Instytut
Biotechnologii Przemystu Rolno-Spozywczego w Warszawie.
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THE QUALITY LEVEL ANALYSIS AS THE BASIS FOR
THE ENTERPRISE IMPROVEMENTON THE EXAMPLE
OF THE FOOD INDUSTRY

Abstract: Providing the highest quality of products and services has become one of
today's enterprises priorities. In order to obtain an adequate level of product, the high
quality in the production process, including the use of appropriate tools and methods
of quality management, should be provided. This chapter presents chosen quality
management tools, that are used to identify and improve the quality. Chapter presents
the research of studies carried out in one of the Polish grain mills, where actions are
taken to improve the quality of products.

Keywords: Quality, Pareto-Lorenz diagram, FMEA
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