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Streszczenie: Artykut dotyczy wykorzystania wybranych narzedzi jakosci w celu analizy i oceny jakos$ci serka homogenizowanego produko-
wanego przez badang Okregowa Spotdzielni¢ Mleczarska. Zastosowano takie narzedzia jakos$ci, jak: histogram, diagram Ishikawy, diagram
relacji, oraz diagram systematyki w celu analizy i oceny danych liczbowych oraz problemow jako$ciowych i poszukiwania rozwigzan. Doko-
nano oceny stabilno$ci masy netto badanego produktu, w tym celu uzyto kart kontrolne, oraz oceny zdolnos$ci jako§ciowej procesu przy wy-
korzystaniu wskaznikow Cp i Cpk. Wykazano, ze proces dozowania jest statystycznie ustabilizowany, natomiast tego procesu nie mozna uzna¢
jako zdolnego jakosciowo. Wykazano takze, ze na jako$¢ produktu maja wptyw roznorodne czynniki, ktore sg zwigzane z wystapieniem nie-
zgodnosci oraz posiadaja wzajemne powigzania migdzy soba. Okreslono, aby udoskonali¢ proces produkcyjny oraz poprawi¢ jako$¢ produktu
spozywczego nalezy zapewni¢ szkolenia dla pracownikow, poprawe warunkow ich pracy oraz odpowiednio ich motywowac. Nalezy zwigk-
szy¢ takze czgstotliwo$é dokonywania przegladow linii produkcyjnej, a takze jak najlepiej dopasowaé ustawienia maszyn wykorzystywanych
przy produkcji.

Abstract: The article concerns the use of selected quality tools to analyze and evaluate the quality of homogenized cheese produced by the
examined District Dairy Cooperative. Quality tools such as a histogram, Ishikawa diagram, interrelationship diagram, and tree diagram were
used to analyze and evaluate numerical data and quality problems and search for solutions. The stability of the net mass of the tested product
was assessed, for the purpose control cards were used, and the qualitative capability of the process was assessed with the use of Cp and Cpk
indices. It has been shown that the dosing process is statistically stabilized, but this process cannot be considered qualitatively capable. It has
also been shown that the quality of the product is influenced by various factors that are related to the occurrence of non-conformance and are
related to each other. It was determined that in order to improve the production process and improve the quality of the food product, it is
necessary to provide training for employees, to improve their working conditions and to motivate them accordingly. The frequency of inspec-
tions of the production line should also be increased, as well as the best adjustment of the settings of machines used in production.

Stowa kluczowe: SPC, stabilno$¢ procesu, zdolno$¢ jakosciowa, narzg¢dzia jako$ci, doskonalenie

Key words: SPC, process stability, process capability, quality tools, improvement

1. Wstep spozywczych jako$¢ to ,, stopien zdrowotnosci, atrakcyjnosé¢ senso-
ryczna i dyspozycyjnosé, istotne w granicach jakie wyznaczajq dla
danego produktu przewidziane surowce, technologie oraz cena” [1].
Jako$¢ jest zatem suma wszystkich cech jako$ciowych. Kazda
z cech ma inng warto$¢ dla konsumenta [10].

Produkty mleczarskie stanowia specyficzng grupg produktow
spozywczych ze wzgledu na specjalne warunki przechowywania
i tatwos¢ psucia si¢. Badania dowiodty [4], ze czynniki brane pod
uwage przez respondentow przy zakupie produktéw mleczarskich to
przede wszystkim $wiezos¢ i termin przydatnosci do spozycia.
Oznacza to, ze s3 to czynniki, ktore respondenci cenig sobie najbar-

Na przestrzeni lat obserwuje si¢ bardzo dynamiczny rozwdj
technologii uzywanej w branzy mleczarskiej. Na szczegdlng uwage
zastuguje wzrost wydajnosci linii przy jednoczesnym ograniczeniu
zuzycia mediow, takich jak np. woda czy prad. Przedsigbiorstwa sto-
suja coraz nowsze technologie, ktore pozwalaja zachowac naturalne
wlasciwosci odzywceze wytwarzanych produktow. Rynek konsu-
mencki wskazuje na to, iz ludzie bardzo ch¢tnie siegaja po produkty
najbardziej zblizone do naturalnych. Z tego wzgledu zaklady mle-
czarskie dostosowujg swoje technologie do wymagan jakie stawia
przed nimi ryn’e'k. ) L . dziej, poniewaz maja $wiadomos$¢ jak wazne w przypadku produk-

Na Jak’osc finalng produk’tu SPOZywczego 1 Jej postrzeganie tow mleczarskich jest bezpieczenstwo zywnoéci. Przy wyborze pro-
przez .khentow czy prOdl}CGntO\.?V moze wptywac wiele réznych duktow mleczarskich klien ci kieruja si¢ takze smakiem i zapachem,
czynnikow. Determinanty jakosci sa inaczej postrzegane przez pro- a co za tym idzie i przyzwyczajeniem. Chetnicj siegaja po spraw-
ducenta i inaczej przez nabyweg finalnego. W przypadku produktow dzone produkty, ktére odpowiadajg ich gustom. Liczy sie dla nich
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rowniez dzialanie prozdrowotne danego produktu, wartosci odzyw-
cze, sktad produktu i niezawodnos¢.

Czynniki okreslajgce postrzegang przez respondentow jakos¢
produktéw mleczarskich to przede wszystkim bezpieczenstwo zdro-
wotne, $wiezos¢, smak, termin przydatnosci do spozycia i sktad pro-
duktu, warto$ci odzywcze i zapach, co wykazaty badania [4]. Z kolei
najrzadziej z jakoscia produktow mleczarskich respondenci utozsa-
miaja niskg kalorycznos$¢, tatwos¢ przygotowania i wyglad ze-
wngtrzny opakowania. Jedynie 22,1% ankietowanych zadeklaro-
walo, ze przy zakupie produktow mleczarskich, zwraca uwage na
informacjg¢ ISO 9001 umieszczong na opakowaniu. Az 36,2%
stwierdzito, ze nigdy nie zwracato uwagi to, czy dany wyrob mle-
czarski zostal wyprodukowany zgodnie z norma PN-EN 1SO 9001
[4].

Zapewnienie najwyzszej jakosci produktom i ushugom stato
si¢ jednym z priorytetow dziatalnosci wspotczesnych przedsig-
biorstw. Warunkiem uzyskania odpowiedniego poziomu jako$ci jest
zapewnienie wysokiej jakoSci w procesie produkcyjnym, migdzy in-
nymi dzigki wykorzystaniu odpowiednich narzedzi i metod zarza-
dzania jako$cia wyrobow [9]. W artykule przedstawione wykorzy-
stanie wybranych narzedzi zarzadzania jakosci do identyfikacji,
analizy i doskonalenie poziomu jakosci wybranego produktu spo-
zywczego — serka homogenizowanego.

2. Metodyka badawcza

Podmiotem badan jest Okregowa Spoéldzielnia Mleczarska
zlokalizowana w wojewodztwie $laskim z 75 letnig tradycja. Spot-
dzielnia ma wdrozony program HACCP, posiada zezwolenia na eks-
port do krajéw Unii Europejskiej i poza. Produkty OSM to: mleko,
maslo, twardg, kefir, serek, maslanka, §mietana, mleko w proszku,
jogurt. Badanym produktem jest serek homogenizowany o smaku
waniliowym. OSM oferuje swoim klientom serek homogenizowany
w pigciu smakach: waniliowym, truskawkowym, brzoskwiniowym,
owocow lesnych i czekoladowym. Serek homogenizowany o smaku
waniliowym jest gotowym wyrobem mleczarskim. W jego sktadzie
znajduje si¢: ser twarogowy z mleka petnego, wsad o smaku wani-
liowym (cukier, syrop glukozowo-fruktuzowy z pszenicy, skrobia
modyfikowana kukurydziana, substancje zageszczajace (E440,
E407), aromat, regulator kwasowosci (E330), barwnik (E100), cu-
kier, substancje zageszczajace E1422, E471, zelatyna wieprzowa.
Poszczegdlne smaki roznia si¢ jedynie wsadem, ktory odpowiada
danemu smakowi. W serku truskawkowym wsad sklada si¢ z cze-
sciowo rozdrobnionych owocow truskawek (35%). W serku brzo-
skwiniowym wsadem jest brzoskwinia pokrojona w kostke (35%),
natomiast w serku o smaku owocow lesnych mozna znalez¢ 8% ma-
liny, 8% truskawki oraz 7% jagody. Serek czekoladowy zamiast
owocow zawiera 9% kakao.

Celem badan jest analiza i ocena jakosci serka homogenizo-
wanego o smaku waniliowym z wykorzystaniem wybranych narze-
dzi jakosci. Niniejszy artykut ma na celu analizg, oceng i udoskona-
lenie jako$ci badanego produktu OSM. Dla osiagnigcia tych celow
zastosowana beda takie narz¢dzia zarzadzania jakoscia, jak: karty
kontrolne, wskazniki zdolno$ci jako$ciowej (narze¢dzia z grupy SPC
[7]), histogram, diagram Ishikawy, diagram relacji i diagram syste-
matyki. Trzy pierwsze narzedzia zaliczane sg do narzedzi iloScio-
wych, poniewaz wymagaja danych liczbowych do ich wykorzysta-
nia. Kolejne narzedzie z tzw. ,,starych” to diagram Ishikawy, ktory
jest narzedziem jako$ciowym (bazujacym na danych werbalnych,
opisowych) [6], tak jak pozostate narz¢dzia z grupy tzw. ,,nowych”,
ktore zostaty wykorzystane w ramach analiz, tj. diagram relacji i dia-
gram systematyki.
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3. Wyniki badan i ich omowienie

W pierwszej kolejnosci badany produkt poddano ocenie staty-
stycznej ze wzgledu na stabilno§¢ masy netto w czasie i poziom
zdolno$ci jakosciowej procesu. Kontrola masy netto produktow
paczkowanych jest jednym z elementow kontroli jakosci. Zbyt mata
zawarto$¢ produktu w opakowaniu, niezgodna z deklarowang masa,
a z drugiej strony napetnienie zbyt duza iloscig produktu - powoduja
straty (koszty). Niezgodny jest towar, ktory ma niedobor masy wigk-
szy od ujemnej warto$ci bledu ilo$ci towaru paczkowanego T1,
ktora odczytuje si¢ z tabel [11]. Dla dozowanego materialu o obje-
tosci 150g wynosi 4,5%, co daje ok 6,8g, przy czym srednia waga
nie powinna by¢ nizsza od 150g [11]. Btad pomiaru podczas wyzna-
czania ilo$ci rzeczywistej towaru paczkowanego nie powinien prze-
kracza¢ 20% dopuszczalnej ujemnej wartosci btedu ilosci towaru
paczkowanego. Dla serka homogenizowanego produkowanego
przez badang OSM ustalono waga nominalng 150g oraz granice
bledu 148g-152g.

Do oceny stabilno$ci masy netto wykorzystano karty kon-
trolne x —R ($redniej i rozstgpu) [5]. Przy uzyciu karty kontrolnej x
—R analizuje si¢ dwie wartosci: warto$¢ $rednig x oraz rozstgp R
wynikow w poszczegélnych probkach. Jest to jedna z najczesciej
stosowanych kart kontrolnych [5]. Na karcie kontrolnej wykresla sie
dwa wykresy. Pierwszy z nich prezentuje wartosci $rednie w po-
szczegllnych probkach pobranych do badania. Potozenie kazdego
wykreslonego punktu wynika z obliczonej warto$ci Sredniej
w probee. Drugi wykres pokazuje rozproszenie w poszczegdlnych
probkach, wyrazone obliczong warto$cig rozstepu [2]. W tym celu
pobrano z procesu 20 probek, w kazdej po 5 opakowan oraz poddano
je badaniu ze wzgledu na rzeczywista mase¢ netto znajdujaca si¢
w opakowaniu. Obliczong $rednig mas¢ netto wszystkich probek
oraz rozstep. Wynik obliczenia granic kontrolnych dla karty kontrol-
nej x —R przedstawiono ponizej:

e $rednia ze wszystkich pomiardw wynosi:
x = 150,235 (1)
e $redni rozstep wynosi:
R=1,425 )
Wykonano obliczenia dla linii centralnej oraz gornej i dolnej granicy
kontrolnej dla karty $redniej:

CL = x =150,235 ®3)
LCL =% — A,R = 150,23 - 0,577x1,4 = 149,413 “)
UCL =X + A,R = 150,23 + 0,577x1,4 = 151,057 ®)
oraz rozstepu:
CL=R=1425 (5)
LCL=D3;R=0 (6)
ULC = D,R =3,012 7

Nastepnie opracowano karty kontrolne x —R (rys. 1) oraz histogram
wynikow pomiarow (rys. 2).
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Rys. 1. Karta kontrolna x —R dla oceny stabilnosci masy netto
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Z analizy kart kontrolnych wynika, ze wyniki dotyczace masy netto
sa stabilne i przewidywalne w czasie, dlatego mozna uznaé badany
proces dozowania za statystycznie ustabilizowany oraz zalecane jest
jego dalsze kontynuowanie. Najwiecej przypadkow masy netto do-
tyczyta opakowan o masie 150g (31, 31%), w drugiej kolejnosci
opakowan o masie 150,5g (27, 27%), w trzeciej — opakowan o masie
151g (21, 21%). Analizowany rozktad wynikow jest lewostronnie
skosny. Srednia masa zwazonych opakowan wyniosta 150,235g, z
kolei przecigtne zréznicowanie wynikow wokot wartosci $redniej to
+0,6335g. Najmniejsza odnotowana warto$¢ masy netto to 148,5g,
z kolei najwigksza to 151,5g. Rozstgp masy netto wynosi zatem 3g.
50% wynikow dotyczacych masy netto byta mniejsza jak 150,25g,
z kolei 50% wicksza od tej wartoSci.

Zdolno$¢ jakosciowa procesu okresla stopien spetnienia wy-
magan klienta okreslonych specyfikacjami (tolerancjami). Ocena
zdolno$ci procesu pozwala zidentyfikowaé czy produkowane wy-
roby mieszczg si¢ w przyjetych granicach specyfikacji zdefiniowa-
nych przez klienta. Stuza do tego wskazniki jakosciowe Cp i Cpk [2,
7].

W celu obliczenia wskaznikéw Cp i Cpk nalezy obliczy¢ w
pierwszej kolejnosci warto$¢ sredniego rozstepu i wartos¢ srednig ze
érednich ze wszystkich pomiarow, ktére wynosza: X = 150,23, R =
1,4. Odchylenie standardowe probki obliczone za pomoca tzw.
wzoru Hartleya wynosi:

R

_d_z_

0,6 8)
Stala statystyczna d2 = 2,326 odczytana zostala dla zadanej wielko-
$ci probki wynoszacej 5, €o pozwala obliczy¢ wskazniki zdolnosci
jakosciowej Cp 1 Cpk:

_USL—LSL _ 152-148

Cp 65 6%0,6

=1,088 ©)

(10)

X—LSL _ 150,23—-148

Cpko = 36 3%06

=1,216
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_ USL-%_152-150,23
38 3x0,6

Cpke=g =0,9603 1)

W celu okreslenia warto$ci docelowej wskaznika Cpk wybrano war-
to$¢ mniejsza, ,,gorsza” z warto$ci Cpkd i Cpkg:

Cpk = min{Cpkq ; Cpkg}= 0,9603 12)

Potozenie badanego procesu w granicach tolerancji przedstawiono
narys. 3.

Zmienna Zmn1  Sred. 150,235
Sigma (Catkowita):0,63347 Sigma (Probkowa):0,61266
Specyfikacja: LSL= 148,000 Nomin.= 150,000 USL=152,000
Norm.: Cp=1,088 Cpk=,9603 Cpl=1,216 Cpu=,9603

Nominal. USL +3,s(C)
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Rys. 3. Poloienie badanego procesu w granicach tolerancji

Wartos¢ Cp = 1,088 oznacza ze rozrzut badanego procesu jest
mniejszy od przyjetych granic tolerancji o 1,088 razy. Warto$¢ tego
wskazuje, ze proces jest potencjalnie zdolny do spetnienia wymagan
klienta poniewaz Cp > 1, jednak zdolno$¢ ta jest na poziomie stabym
i proces wymaga poprawy w zakresie zmniejszenia rozrzutu wyni-
kow z procesu, aby uzyska¢ wynik na poziomie minimum Cp > 1,33.

Wartos¢ wskaznika Cpk = 0,9603, jest r6zna od Cp, co wska-
zuje, ze proces nie jest ustawiony centralnie. Oznacza to, ze jest
przesuniety w strong warto$ci wigkszych niz warto§¢ nominalna.
Przedsigbiorstwo ponosi niepotrzebne koszty zwiazane z przewaza-
niem ilosci sprzedawanego klientom produktu. Proces wymaga wigc
korekty ustawienia. Nalezy wprowadzi¢ takie dziatania, by wartos¢
$rednia pokryla si¢ z nominalng. Warto$¢ wskaznika Cpk wskazuje,
ze proces nie jest rzeczywiscie zdolny do spetnienia wymagan
klienta. Badanego procesu nie moze zosta¢ uznany za zdolny jako-
$ciowo, dlatego ze warto$¢ jednego ze wskaznikow zdolnos$ci jest
mniejsza od 1. W celu zmniejszenia rozrzutu procesu powinno si¢
podja¢ dzialania w kierunku modernizacji podzespotéw maszyny,
natomiast by wycentrowa¢ proces nalezy skalibrowa¢ maszyng¢ do-
Zujaca.

W celu analizy problemow jakosciowych zwigzanych z bada-
nym produktem zostat opracowany diagram Ishikawy [6, 7]. Dia-
gram ten jest nazywany rowniez przyczynowo- skutkowym lub ry-
biej osci [6, 7]. Problemem, ktéry zostal poddany analizie przy
wykorzystaniu diagramu Ishikawy w badanym przedsigbiorstwie
jest produkt o niskiej jakosci. Zbadane zostaty przyczyny zwigzane
z: maszyna, cztowiekiem, zarzadzaniem, metoda, otoczeniem oraz
materiatem. Opracowany diagram Ishikawy przedstawia rys. 4.

Analiza wykazata, na wyrdb o niskiej jako§¢ ma wptyw wiele
czynnikow. Aby usunaé czynniki wystapienia problemu nalezy za-
stosowaé odpowiednie dziatania ulepszajace. W taki sposéb moz-
liwe jest poprawne rozwigzanie problemu oraz zastosowanie odpo-
wiednich dziatan zapobiegawczo-doskonalacych.
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Rys. 4. Diagram Ishikawy dla analizy przyczynowo-skutkowej problem éw
zwiqzanych z niskq jakoscig produktu koncowego

W celu doktadniejszej analizy problemoéw wystepujacych przy
produkcji badanego produktu oraz wyznaczenia wzajemnych po-
wigzan migedzy przyczynami utworzono scentralizowany diagram
relacji. Diagram relacji ma podobne zastosowanie do diagramu Is-
hikawy, z ta rdznica, ze definiuje, oprocz powiazan przyczyna-sku-
tek, takze przyczyna-przyczyna. Nie segreguje czynnikow w kate-
gorie, a wszystkie elementy diagramu, mimo iz nazywane sa
przyczynami, mogg wystgpowac zaro6wno w roli przyczyn, jak i ich
skutkow [7]. Opracowany diagram relacji przedstawia rys. 5.

e
przeprowadzone
zageszezanie

Awarie

zta jakoge
skrzepu

Zfa jakosd
mieka

EBrak czestych
kontroli

die
przeprowadzone
zakwaszanie

Brak
umiejgmodc

Zte
wypeinianie
obowigzkéw

Rys. 5. Diagram relacji dla analizy przyczyna-przyczyna oraz przyczyna-
skutek przyczyn problemoéw zwiqzanych 7 niskq jakoscig produktu korico-
wego

Kolejno dla kazdego z powigzan przypisano odpowiedniag
liczbe punktow (1 powiazanie stabe, 3 — powigzanie $rednie, 9 — po-
wigzanie mocne), tworzac tym samym sil¢ oddziatywania pomigdzy
czynnikami. Wynik tej analizy przedstawia tabela 1.

Tabela 1. Okreslenie wagi czynnikéw na diagramie zaleinosci
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Nazwa stowna 1
1) Zia jako¢ micka X
2|7k jakos¢ skrzepu

3|Zh obrobki 9
4| Zle przeprowadzone zakwaszenie
5|
6|
7|

Caynnik

N
w
N
@
ES
-
®
©

10[ 11[Problem [Suma

wlo [w[x|w
>

Zle przep e skrzepu
Brak czestych kontroli 3[3[3][x
Brak szkoleit pracownikow 3 x| 3

8| Brak umiejetnosci X
9|Nieuwaga X
0|

1]

x |w|o|w|w

Zle wypelnianie obowiazkow
| Awarie x

Nastepnie czynniki posortowano malejgco, dzigki czemu mozliwe
byto wyznaczenie czynnikéw majacych najwigkszy wpltyw na wy-
stepowanie problemu. Wynik tej analizy przedstawia tabela 2.

Tabela 2. Waznos¢ czynnikéw uporzgdkowana

Czyn-

nik Nazwa slowna Suma
1 Zta temperatura obrobki 18
2 Brak czg¢stych kontroli 18
3 Zle przeprowadzone zakwaszenie 15
4 Brak szkolen pracownikow 15
5 Brak umiejetnosci 15
6 Zta jako$¢ mleka 12
7 Z%a jako$¢ skrzepu 9
8 Zte wypemianie obowiazkow 9
9 Awarie 9
10 Zle przeprowadzone zageszczenie skrzepu 6
11 Nieuwaga 6

Analizujac uzyskane wyniki zauwazono, ze na jakos¢ produktu maja
wplyw roznorodne czynniki. Elementy te, oprocz tego, ze sa zwia-
zane z wystapieniem problemu, posiadaja wzajemne powigzania
migdzy soba. Najmniejsza relacj¢ pomigdzy czynnikami wyzna-
czono dla nieuwagi pracownika. Najwicksza sila wzajemnych
odzialywan charakteryzuje si¢ czynnik odnoszacy si¢ do btgdow w
obrobki i braku czestych kontroli. Niewiele mniejszg sita oddziaty-
wan wykazuja czynniki: Zle przeprowadzone zakwaszanie, brak
szkolen pracownikow, oraz brak umiej¢tnosci pracownikow.

Utrzymanie si¢ na rynku w obecnych czasach wymaga cia-
glego dazenia do poprawy jako$ci swoich wyrobow by sprostaé
oczekiwaniom klienta. W badanym przedsigbiorstwie do zapropo-
nowania metod poprawy jako$ci zastosowano diagram systematyki
[7]. Diagram ten przypomina, z jednej strony, wykres Ishikawy, a z
drugiej — schemat blokowy. Laczy w sobie dwa cele: porzadkowanie
czynnikoéw, ktore powoduja wystepowanie problemoéw, oraz wybor
niezbegdnych czynnosci ktore nalezy przeprowadzi¢ w ramach da-
nego procesu do osiggniecia wyznaczonego celu. Diagram tego typu
mozna zastosowa¢ do sporzadzania plandéw rozwojowych organiza-
¢ji, rozwigzywania probleméw jako$ci [7]. Celem wtym przypadku
byla poprawa jako$ci badanego wyrobu — serka homogenizowa-
nego. Wyloniono 5 grup zagadnien:

* Material.

e Maszyna.

* Zarzadzanie.
+ Metoda.

* Czlowiek.
Nastepnie za pomoca diagramu zaproponowane zostaly dziatania,
ktore nalezy podja¢ w badanym OSM, by poprawi¢ jako$¢ serka ho-
mogenizowanego (rys. 6).
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Rys. 6. Diagram systematyki dla przedstawienia propozycji poprawy jako-
sci produktu koncowego

Dziataniami, ktore nalezy podja¢ sa wedtug diagramu:

. czgste przeglady linii produkcyjnej, oraz odpowiednio do-
brane ustawienia maszyn stosowanych w produkcji serka ho-
mogenizowanego,

. szkolenia pracownikow, zapewnienie im dobrych warunkow
pracy oraz odpowiednia motywacja pracownikow,

. kontrolowanie temperatury obrobki mleka oraz skrzepu, skro-
cenie czasu oczekiwania na obrobke mleka oraz poprawne za-
prawianie i zaggszczanie skrzepu

. czeste badanie mleka oraz skrzepu, przechowywanie dodat-
kow i wsadow zgodnie z zaleceniami producenta

. przeprowadzanie wigkszej ilo$ci kontroli, poprawa organiza-
¢ji procesow produkeyjnych i kontroli jakosci.

4. Podsumowanie

Celem niniejszego artykutu byta analiza i ocena poziomu ja-
kosci wybranego produktu - serka homogenizowanego produkowa-
nego przez Okregowa Spotdzielnie Mleczarskg. Cel badan zostat
zrealizowany za pomoca narzg¢dzi zarzadzania jakoscig. Narzedzia
te zostaty wykorzystane do zbierania i przetwarzania danych i infor-
macji, nadzorowania procesu dozowania, oraz wykrywania btedow,
wad i nieprawidlowo$ci w przebiegach proceséw i samym produk-
cie. W analizach wykorzystano tradycyjne oraz nowoczesne narze-
dzia zarzadzania jako$cia, w tym narzedzia z grupy metod SPC —
Statystycznego Sterowania Procesem.

Zbadano stabilno$¢ masy netto produktu, do czego wykorzy-
stano karty kontrolne X-R oraz zdolno$¢ jako$ciowa procesu z wy-
korzystaniem wskaznikow Cp oraz Cpk. Uznano, Ze proces jest sta-
tystycznie ustabilizowany, natomiast procesu nie mozna uzna¢ za
zdolny jakos$ciowo, poniewaz warto$¢ jednego z wskaznikow zdol-
nosci jest mniejsza od 1, tj. Cpk < 1. Przedsiebiorstwa powinno
podja¢ dziatania doskonalagce w kierunku zar6wno poprawy
(zmniejszenia) rozrzutu procesu, jak i poprawy jego wycentrowania,
tak, aby w efekcie tych dziatan osiggnaé warto§¢ wskaznikow zdol-
nosci Cp=Cpk>1,33.
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Za pomocy diagramu Ishikawy oraz diagramu relacji zbadano
problemy jako$ciowe na linii produkcyjnej. Wykazano, ze na jako$¢
produktu maja wptyw réznorodne czynniki, ktore sa zwiazane z wy-
stapieniem problemu oraz posiadaja wzajemne powigzania miedzy
soba.

W celu poprawy jakosci serka homogenizowanego w bada-
nym przedsiebiorstwie nalezy zwigkszy¢ czestotliwos¢ dokonywa-
nia przegladow linii produkcyjnej, a takze jak najlepiej dopasowaé
ustawienia maszyn wykorzystywanych przy produkcji. Nalezy za-
pewnic¢ szkolenia dla pracownikow, poprawe warunkow ich pracy
oraz odpowiednio ich motywowa¢. Nalezy nieustannie monitoro-
wa¢é temperatur¢ obrobki mleka oraz skrzepu. Powinno si¢ takze
skréci¢ czas oczekiwania na obrobke mleka a takze w odpowiedni
sposOb przeprowadza¢ operacj¢ zaprawiania oraz zaggszczania
skrzepu. Wazne jest, aby jak najczeSciej bada¢ mleko oraz skrzep.
Dodatki smakowe oraz wsady, ktore sa dodawane do masy nalezy
przechowywac¢ zgodnie z zaleceniami producenta. Zarzadzajacy w
przedsigbiorstwie powinni przeprowadza¢ znacznie wigcej kontroli,
m.in. kontrole jako$ci oraz ulepszy¢ organizacj¢ proceséw produk-
cyjnych.

W artykule wykazano, ze wykorzystanie narzedzi jakosci, za-
roéwno klasycznych (w tym narzedzi statystycznych), jak i nowocze-
snych, pozwala w szerszym uj¢ciu poddac analizie jako$¢ wyrobu
oraz wystgpujace problemy jako$ciowe w procesie produkcyjnym
[3]. Narzgdzia jakosci w szybki i w miare prosty sposob pozwalaja
przeanalizowa¢ zaréwno dane liczbowe, jak i dane werbalne (opi-
sowe), pozwalaja je logicznie uporzadkowac i podda¢ analizie i oce-
nie dla konkretnego celu (np. poprawy jakosci) [8]. Podsumowujac,
narzedzia jako$ci powinny by¢ statym elementem w analizie, ocenie
i doskonaleniu poziomu jakosci wyrobu i jego procesu produkcyj-
nego.
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