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1 WPROWADZENIE

W gospodarce rynkowej sukces lub porazka
przedsigbiorstwa zaleza od sposobu jego
funkcjonowania, a w szczegodlnosci od jakosSci
oferowanych  produktow. Poziom jakosci
produktow iobslugi nabywcoéw determinuje
pozycje rynkowa isukces kazdego wytworcy.
Perspektywa pelnej integracji z Unia Europejska
byla jednym z czynnikéw, ktore spowodowaly
zainteresowanie si¢ polskich przedsigbiorstw
systemami zarzadzania jako$cia zgodnymi
znormami ISO serii 9000. Aby umozliwi¢
wolny przeptyw towarow iustug miegdzy
krajami, bez koniecznosci ciaglego kontro-
lowania jako$ci, Migdzynarodowa Organizacja
Normalizacyjna (ISO) ustanowita seri¢ norm
ISO 9000, ktére ustalaja jakie wymagania
powinna spetnia¢ organizacja, dostarczajaca
wyroby lub uslugi, budzace zaufanie klientow
na calym $wiecie. Najwazniejszym atrybutem
tych norm jest ich uniwersalnos$¢, zwigzlose,
przejrzystos¢ oraz migdzynarodowe uznanie
1 rozpowszechnienie, co umozliwia wzajemne
poréwnania i kontrolowanie podjetych dziatan
oraz szeroka wspolpracg miedzy firmami
krajowymi 1 zagranicznymi. Normy serii [SO
9000 sa zbiorem wymagan dla systemu
zarzadzania jakoS$cia, nie sa natomiast norma dla
jakosci wyrobu lub ustugi.

Wdrazanie norm ISO serii 9000 wymusza
stosowanie roznorodnego instrumentarium sta-
tystycznego, dzigki ktéremu jest mozliwe
uzyskanie istotnych informacji dotyczacych
nadzorowanego procesu lub wyrobu. Stoso-
wanie metod statystycznych nie ogranicza si¢
tylko do kontroli jakosci gotowego wyrobu, ale

jest takze waznym elementem wszystkich
etapow petli jakosci: od rozpoznania potrzeb
poprzez przebieg procesu produkcyjnego po
oceng stopnia ich zaspokojenia [17, 18, 19].

Identyfikacja potrzeb stosowania i wdrozenie
odpowiednich metod statystycznych sa waznymi
elementami we wlasciwym funkcjonowaniu sys-
temu zarzadzania jakos$cia. Metody te mozna
stosowa¢ do: analizy rynku, projektowania
i rozwoju wyrobu, okre§lania wymagan nieza-
wodnos$ciowych 1 prognozowania trwatosci,
sterowania procesem produkcyjnym i badania
zdolnosci  procesow, okreslania poziomdéw
jakosci 1 plandéw kontroli, analizy danych, oceny
dziatania 1analizy wad, nadzoru nad wypo-
sazeniem pomiarowym i badawczym [5].

Dostosowanie polskiego przemystu spozyw-
czego do gospodarki rynkowej 1 wymagan Unii
Europejskiej oraz Swiatowej Organizacji Handlu
wymaga dziatan, sposréd ktorych do najistot-
niejszych naleza zapewnienie bezpieczenstwa,
wymagan higienicznych oraz spenienie stan-
dardow jakosciowych.

Zainteresowanie systemowym zarzadzaniem
jakoscia wg ISO serii 9000 wystepujace wsrdd
zakladow mleczarskich stwarza konieczno$¢
zwrocenia uwagi na metody statystyczne.
W Polsce stosowanie technik statystycznego
sterowania procesami produkcyjnymi w branzy
mleczarskiej nalezy do rzadkos$ci, nawet wow-
czas gdy =zaklad posiada wdrozony system
zapewniania jakos$ci [9].
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2 CEL PRACY

Przedstawienie metod statystycznych jako zbio-
ru klasycznych procedur statystycznych zwiaza-
nych z testowaniem hipotez, poziomami ufnosci,
lub rozktadami prawdopodobienstwa powoduje
brak akceptacji ich stosowania ws$réd pracow-
nikéw nadzorujacych procesy technologiczne.

Tymczasem metody szczegoélnie przydatne

w systemach zarzadzania jako$cia zostaty znacz-

nie uproszczone z mysla o poszerzeniu kregu

uzytkownikow. Ponadto niektore narzedzia, jak
np. karty kontrolne Shewharta, pozwalaja na
biezacy nadzor nad przebiegiem procesu

i podjecie szybkich dzialan zapobiegawczych

i korygujacych w przypadku, gdy zaczynaja

oddziatywa¢ czynniki destabilizujace proces.
Zmienno$¢ stosowanego surowca i roznorod-

no$¢ produkowanego asortymentu w przemysle
mleczarskim powinna sprzyja¢ stosowaniu tych
metod. W zwiazku z powyzszym, celem niniej-
szej pracy bylo:

—scharakteryzowanie statystycznych technik za-
rzadzania jakoscia i okreslenie ich roli w sys-
temie zarzadzania jakoscia,

—przedstawienie mozliwosci praktycznego wy-
korzystania metod statystycznego sterowania
procesem technologicznym w przemysle mle-
czarskim,

—zaproponowanie miejsc 1sposobu zastosowa-
nia wybranych narze¢dzi zarzadzania jako$cia
w przemysle mleczarskim,

—okreslenie wptywu statystycznej analizy proce-
sow na mozliwo$¢ doskonalenia systemu
zarzadzania jako$cia.

3 ORGANIZACJA BADAN

Przedmiotem badan byly wybrane procesy
wytworcze trzech spoéldzielni mleczarskich (A,
B, C) oréznym poziomie rozwoju systemow
zapewniania jakosci oraz jednej spéidzielni (D)
nie posiadajacej zadnego systemu zapewniania
jakosci (tab. 1).

Badaniami objeto 11 procesow technologicz-
nych w réznych zaktadach. Kazdy proces bada-
no w minimum pigciu powtorzeniach. Badane
procesy wytwarzania obejmowaty produkcije
nastgpujacych wyrobow mleczarskich: masto,
mleko zageszczone niestodzone, mleko UHT,
mleko w proszku odtluszczone granulowane,
smietanka UHT, twardg, sery topione.

Tabela 1. Rozwoj systemOw zapewniania jako$ci w poszcze-
golnych spotdzielniach mleczarskich.

PN-ISO 9001/9002 HACCP

Spotdzielnia

mleczarska'* wdrozony| utrzymany |wdrozony |utrzymany
A 9001 9001 v v
B 9002 9002 v
C 9002 9002 4 v
D - - - -

We wszystkich spotdzielniach mleczarskich
badania realizowano w 4 gtownych etapach:
—ETAP 1 - przeanalizowanie systemu zapew-

niania jakosci, wdrozonego w badanym zak-

tadzie. Obejmowalo to zapoznanie sig¢ z tres-
cia Ksiag Jakosci, Ksiag HACCP, procedur
systemowych, procedur 1iinstrukcji robo-
czych, (jesli takie istniaty). Zwrocono uwage
na realizacj¢ punktu 4.20 Metody statystyczne

normy ISO 9001:1996 oraz ISO 9002:1996.
—ETAP 2 - identyfikacja potrzeb stosowania

metod statystycznych w badanym zaktadzie
oraz przygotowanie procedur opisujacych
sposob zbierania danych iich analizy. Pod-
czas identyfikacji potrzeb stosowania metod
statystycznych brano pod uwage tylko te
parametry, ktore sa badane w zaktadach. Nie
ingerowano w cze¢stotliwos$¢ 1 zasadno$¢ pro-
wadzonych pomiarow.

—ETAP 3 — uczestnictwo w wybranych proce-
sach, dokonywanie pomiarow na poszczegol-
nych etapach procesu produkcyjnego, zgodnie
z wczesniej  przygotowanymi  procedurami
1 instrukcjami oraz zgodnie zzasadami pro-
wadzenia badan statystycznych. Wykorzysta-
no takze dane zawarte w Dziennikach Badan
Laboratoryjnych 1 Dziennikach Technologicz-
nych.

—ETAP 4 — ocena badanych proceso6w na pod-
stawie sporzadzonych wykreséw, kart kon-
trolnych, histogramow, obliczonych wskaz-
nikow wydolnosci jakosciowe;.

Karty kontrolne, histogramy, analizy zdol-
nosci procesOw oraz analizy Pareto zostaty wy-
konane w pakiecie STATISTICA przy wykorzys-
taniu modutow Sterowanie jakosciq — karty
kontrolne oraz Analiza procesu.

“7Ze wzgledu na brak zgody spétdzielni mleczarskich na
opublikowanie ich nazw, zastosowano oznaczenia literowe.
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4 OMOWIENIE I DYSKUSJA

Zgodnie z obowiazujacymi wersjami norm [SO
serii 9000 nalezy zidentyfikowa¢ potrzebg wpro-
wadzania metod statystycznych na potrzeby
kontroli i sprawdzania zdolnosci jako$ciowej
procesoOw i charakterystyk wyrobu. Podstawo-
wymi kartami kontrolnymi analizowanymi w ni-
niejszej pracy byly karty do oceny wiasciwosci
liczbowych, bazujace na danych zebranych
z proceséw produkcyjnych w badanych zakta-
dach, majace na celu rozpoznanie w zakresie
mozliwos$ci ich zastosowania w przemysle mle-
czarskim. Na zaproponowanych kartach kontrol-
nych do oceny liczbowej wystepuja dwa wykre-
sy liniowe: wykres wartosci $redniej i wykres
rozstgpu. Aby w pelni zaprezentowaé badane
procesy do kazdej karty kontrolnej dotaczono
histogramy warto$ci $rednich 1irozstgpu oraz
histogram podsumowujacy proces, zlozony ze
wszystkich warto$ci pomiarowych uzyskanych
z monitorowania danego procesu. Przykladowa
karta kontrolna wraz z histogramem znajduje si¢
na rysunku 1.
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Rys. 1. Karta kontrolna Shewharta X-R i histogram.

Zasadnicza role¢ w tworzeniu cech jakos-
ciowych wyrobow w przetworstwie zywnosci
odgrywa przedprodukcyjna kontrola jakosci,
poniewaz na tym etapie jest oceniana przydat-
nos¢ technologiczna surowcéw 1 materiatow
pomocniczych, co prowadzi do selekcji i przyje-
cia lub odrzucenia surowca. O poprawnosci pro-
cesu produkcji, atakze przygotowania surowca
informuja takie parametry, jak: zawarto$¢
thuszczu, wody w mleku oraz kwasowos¢ jako
kryterium oceny jakos$ci surowca. Zastosowanie
kart kontrolnych do obserwacji tych parametrow
wskazuje na wystegpowanie ewentualnych tren-
déw, pozwalajacych okresli¢ poprawnos¢ proce-
su pozyskiwania i przetwarzania surowca oraz
wpltywu wyposazenia produkcyjnego na dotrzy-
mywanie zadanych parametrow procesu produk-
cyjnego [7, 13].

W czasie przetwarzania zZywnosci z Surow-
cow dobrej jako$ci zmiany jakosci zaleza od
charakteru procesu przetwarzania iutrwalania
zwigzanego z dziataniem czynnikoéw gléwnie
fizycznych, np.: temperatura, ale takze chemicz-
nych — np. pozostalosci $rodkéw myjacych
1 biologicznych - procesy fermentacyjne. Odpo-
wiedni dobor surowcow 1 prawidtowy przebieg
procesu produkcyjnego to gltéwne etapy ksztal-
towania jakosci gotowego wyrobu, dlatego
wazne jest by posiada¢ srodki umozliwiajace ich
kontrolg i sterowanie nimi. Oznacza to odejsécie
od oceny jakos$ci produktu gotowego na rzecz
zapewniania warunkéw produkcji  Zywnosci
o oczekiwanej jakosci [7, 13]. Karty kontrolne
przedstawione w niniejszej pracy umozliwiaja
sterowanie procesami zapobiegajac powstawa-
niu niezgodnosci.

Warunkiem uzyskania produktu o wysokiej
jakosci jest koniecznos$¢ kontrolowania catego
cyklu produkcyjnego, tzn. od pozyskania surow-
ca, poprzez sterowanie produkcja, po magazyno-
wanie 1dystrybucje. Zachowanie si¢ procesu
w aspekcie calej produkceji znakomicie ukazuja
histogramy. Zebranie wigkszej ich liczby poz-
wala na przewidzenie parametréw jakosciowych
wyrobu lub zaobserwowanie zmian w dziataniu
urzadzen (np. przy pordéwnaniu histogramow
pochodzacych zurzadzen pracujacych w tych
samych cyklach produkcyjnych, ale na r6znych
liniach).

Zastosowanie kart kontrolnych do oznaczania
zawartosci poszczegolnych sktadnikow w su-
rowcach 1 wyrobach gotowych daje informacje
o zmianach migdzy poszczegdlnymi partiami.
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Oprécz tego daja informacj¢ o pracy o0sob
wykonujacych poszczegolne analizy. Czynni-
kiem bedacym przyczyna obserwowanej zmien-
nosci nie jest tylko badany materiat, ale takze
miejsce 1 warunki przechowywania surowcoéw
i materiatdow pomocniczych, sposdb prowadze-
nia procesu produkcyjnego, wlaczajac wto
metodyke przeprowadzanych oznaczen.

Karty kontrolne do monitorowania temperatur
pasteryzacji 1 sterylizacji mleka oraz $mietanki
charakteryzuja si¢ bardzo waskimi granicami
kontrolnymi. Parametry te zostaly poddane
kontroli statystycznej, gdyz sa one krytycznymi
punktami kontrolnymi w badanych procesach.
Mate wartosci rozstgpu miedzy kolejnymi po-
miarami powoduja znaczne zawezenie granic
kontrolnych w poréwnaniu z warto$ciami wyni-
kajacymi ze specyfikacji. W przypadku automa-
tycznej kontroli irejestracji danych celowym
byloby dodatkowe zastosowanie kart kontrol-
nych do nadzoru nad wyposazeniem do kontroli,
pomiardéw 1badan. Od prawidlowosci ich fun-
kcjonowania zalezy przebieg procesu, a ewen-
tualne dzialanie zaworu zwrotnego od wskazan
przyrzadow pomiarowych.

Monitorowanie kwasowosci mleka oraz jego
przemian w procesie produkcji twarogéw poz-
wala na rzeczywista oceng catego procesu,
aprzez to pozwoli operatorowi na szybkie
dziatanie wcelu korekcji procesu. Zmienne
warto$ci cechy wynikajace z przebiegu procesu
technologicznego utrudniaja stosowanie kart
kontrolnych w branzy mleczarskiej. Przykladem
jest zmienna wartos¢ pH podczas inkubacji
mleka w procesie produkcji twarogu. W tym
przypadku karty kontrolne Shewharta sygnali-
zowalyby wystepowanie trendu. Konieczno$¢
prowadzenia procesu inkubacji w warunkach
nadzorowanych zwigzana jest z wyrdznikami
jakosciowymi gotowego wyrobu. Aby uzyskac
informacje o poprawnos$ci oczekiwanych zmian
kwasowosci w czasie inkubacji, caly proces
podzielono na kilka etapow, w ktorych mierzono
pH. Zaproponowany sposdb monitorowania
procesu inkubacji przy pomocy kart kontrolnych
pozwala na zgromadzenie informacji dotycza-
cych przebiegu i warunkéw badanego procesu
oraz zapobieganie wadom twarogdéw powstatym
na tym etapie.

Karty kontrolne przedstawione w niniejsze]
pracy sa obrazem stopnia ustabilizowania bada-
nych procesoéw. Potaczenie analizy kart kontrol-
nych wraz z histogramami daje pelny obraz

zachowania si¢ procesu. Postugiwanie si¢
wskaznikami zdolno$ci jako$ciowej jest poza-
dane w relacjach z klientami. Warto$ci wskazni-
kow C, 1 G, bezposrednio wskazuja na mozli-
wosci spetnienia wymagan jakoSciowych posta-
wionych procesowi.

W  badanych spotdzielniach mleczarskich
zainteresowanie metodami statystycznymi byto
tym wigksze, im bardziej zaawansowane byty
prace nad funkcjonowaniem systemoéw zapew-
niania jakos$ci. Zaobserwowano, ze wiaze si¢ to
z wiedza posiadang przez kierownictwo i perso-
nel na temat stosowania tych metod 1 mozliwy-
mi korzy$ciami wynikajacymi z ich wdrozenia.

Metody gromadzenia ianalizowania danych
charakterystycznych dla procesow 1 wyrobow
powinny by¢ dokumentowane w procedurach,
wlaczajac wto stosowanie kart kontrolnych,
histograméw, diagraméw Pareto 1 innych. Tech-
niki statystyczne maja na celu pomoc przy
pomiarach, opisywaniu, analizie 1 interpreto-
waniu oraz okre$laniu zmienno$ci nawet dla
relatywnie niewielkiej liczby danych. Wdroze-
nie technik statystycznych pozwala zrozumie¢
naturg, okresli¢ zakres 1iodnalezé przyczyny
zmienno$ci. W konsekwencji prowadzi to do
rozwigzywania problemow oraz pdzniejszego im
zapobiegania poprzez opis, analiz¢ interpretacje
1 modelowanie [1, 2, 3,4, 5,8,9, 11, 12].

Umiejgtnos$¢ graficznego przedstawienia wy-
nikéw przeprowadzonych analiz statystycznych,
sprawia ze interpretacja otrzymanych wynikow
staje si¢ tatwiejsza, a przez to bardziej zrozumia-
fa dla zainteresowanych. Zastosowanie kart kon-
trolnych - ktore sa graficznym przedstawieniem
zmiennosci badanego procesu, ich interpretacja
wspierana przez opracowane testy do oceny
uregulowania procesu - daje mozliwo$¢ prostej
1 szybkiej analizy czynnikow oddziatujacych na
proces, a przez to umozliwia skuteczne podjecie
dziatan zapobiegajacych produkcji niezgodnej
z okreslonymi wymaganiami [11].

Nowa wersja norm ISO serii 9000 obowiazu-
je od 15 grudnia 2000 r. Wszystkie firmy posia-
dajace certyfikat jako$ci zgodny z wymaganiami
wczesniejszych wersji maja obowiazek dostoso-
wania systemu do znowelizowanej normy do
15 grudnia 2003 r. Zgodnie z podej$ciem pro-
cesowym wskazanym przez normy [SO
9000:2000, wymaga si¢ ustanowienia procesu
do identyfikacji i analizy danych pochodzacych
zréznych pomiaréw w celu oceny planow,
celow 1 funkcjonowania oraz do identyfikacji
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obszaréw wymagajacych doskonalenia. Wyniki
tych analiz powinny stanowi¢ podstawe do
podejmowania decyzji. Stosowane metody sta-
tystyczne powinny odnosi¢ si¢ zarowno do pro-
cesOw operacyjnych, jak 1do systemu zarza-
dzania [8].

Brak kontroli nad procesem 1 mozliwosci
przewidywania zachowania si¢ procesu w okres-
lonych warunkach wprowadza element przy-
padkowosci do jego przebiegu, co prowadzi do
produkowania wyrobow o réznych cechach
jako$ciowych, azatem braku powtarzalno$ci
miedzy poszczegolnymi partiami.

Prowadzenie biezacej kontroli procesu za
pomoca kart kontrolnych umozliwia podjgcie
dziatan zapobiegajacych wadliwej produkeji,
poprzez skorygowanie parametrOw procesu.
Ponadto pozwala operatorowi na stwierdzenie
stanu faktycznego dotyczacego kondycji danej
maszyny, dzigki czemu mozna wnioskowac
o nastgpieniu ewentualnych usterek jeszcze
w toku produkcji, anie w trakcie oceny goto-
wego wyrobu, jak ma to miejsce w klasycznych
metodach kontroli wyrobu.

Stale powigkszajace si¢ bazy danych doty-
czace parametrow procesOw pozwalaja coraz
doktadniej nimi sterowac. Pozwalaja one takze
na wykrycie z wyprzedzeniem, np. na zasadzie
analizy trendow, mozliwo$ci pojawienia si¢
niezgodnosci w procesie i podjecie dziatan kory-
gujacych proces, aprzez to zapobiegajacych
powstaniu niezgodnosci.

W przemysle mleczarskim istnieje koniecz-
no$¢ monitorowania wielu proceséw. Podsta-
wowym btedem jest to, ze dane sa wylacznie
zbierane i nie wykorzystywane w dalszych ana-
lizach 1 procesach decyzyjnych. Ladunek infor-
macji zawartych w dokumentacji to tylko
kolumny cyfr, bedace wynikami przeprowa-
dzonych badan. Dane te nie sa poddawane
analizie, przez co niewiele méwia o procesie.
Sporzadzenie cho¢by wykresu radarowego,
liniowego lub histogramu daje juz wstgpny
obraz procesu, ktory jest znacznie latwiejszy
w odbiorze niz kolumny cyfr i powinien stano-
wic integralna cze$¢ prowadzonej dokumentacji.
Aby dane z monitorowania procesow byly wy-
korzystane w racjonalny sposéb nalezy poddaé
je analizie statystycznej ina tej podstawie
wnioskowac¢ [3, 10]. W celu uzyskania pelnego
obrazu analizowanego procesu nie mozna
ogranicza¢ si¢ do stosowania tylko jednego
z narze¢dzi, np. kart kontrolnych. Narzedzia te

wzajemnie si¢ uzupeiniaja. Wyniki pomiaréw

z prowadzonego procesu zbierane na karcie

kontrolnej sa podstawa do sterowania procesem.

Podsumowaniem karty kontrolnej jest histogram

przedstawiajacy wyniki pomiaréw w okreslo-

nych klasach. Jesli okaze sig, ze w badanym
procesie wystapity niezgodnos$ci wowczas do
ich analizy nalezy wykorzysta¢ analize¢ Pareto—

Lorenza wcelu wskazania stabych miejsc

w procesie. Diagram Ishikawy moze postuzyc

do wyznaczenia 1 analizy przyczyn zaistniatych

niezgodnosci, a wykresy rozrzutu moga pomoc

w znalezieniu zaleznos$ci pomig¢dzy okreslonymi

parametrami. W przypadku wystgpowania rekla-

macji do ich analizy powinna zosta¢ wykorzys-
tana analiza Pareto—Lorenza, FMEA, a w pro-
jektowaniu lub doskonaleniu wyrobu analiza

QFD, uwzgledniajaca gtos klienta.

Metody statystyczne powinny stanowic
integralng czes¢ kazdego systemu zapewniania
1 zarzadzania jakoscia. Powinny by¢ wbudowane
w zarzadzanie organizacja 1 mie¢ odzwiercied-
lenie w polityce jakosci firmy. W odniesieniu do
cyklu Deminga metody statystyczne mieszcza
si¢ w fazie sprawdzania, sluzac do oceny
stosowanych metod postgpowania oraz wskazy-
wania optymalnych sposobow ich doskonalenia.
Metody statystyczne mozna tak dobra¢ i wdro-
zy¢, by nie byly traktowane jako dodatkowe
obowiazki przez pracownikow, a dawaly wiele
cennych informacji o prowadzonym procesie,
np. o stabilno$ci procesu, gltéwnych przyczy-
nach niezgodno$ci, skuteczno$ci podjetych dzia-
tan korygujacych, czy zadowoleniu klientow.

Podstawowymi zaletami stosowania metod
statystycznych sa:

—minimalizacja stosowania tradycyjnych i dro-
gich metod zapewniania jako$ci opartych na
inspekcji,

—dostarczenie czytelnych 1 obiektywnych infor-
macji o przebiegu badanych procesow,

—umozliwienie monitorowania zachowania si¢
realizowanych procesow,

—umozliwienie wczesnego wykrycia probleméw
jakosciowych, prowadzace do redukcji pozio-
mu wyroboéw niezgodnych,

—umozliwienie projektowania proceséw 1 wyro-
boéw w oparciu rzeczywiste przestanki — wy-
niki badan,

—umozliwienie liczbowego okreslenia potencjal-
nej irzeczywiste] wydolnosci procesow, co
prowadzi do lepszego doboru tolerancji wy-
miarowych, konstrukcji i metod produkc;ji,
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—umozliwienie nadania priorytetéw problemom
jako$ciowym zwiazanym z procesami,

—udokumentowanie utrzymania okreslonego po-
ziomu jakosci.

Kazda firma, reagujac na zmiany koniunktury
gospodarczej, podlega stalym przeobrazeniom,
a wraz z niag wdrozony system zapewniania i za-
rzadzania jako$cia, dlatego jest potrzebny rzetel-
ny system auditow wewngtrznych, konieczny do
wychwycenia naturalnych sklonnosci do ,,cho-
dzenia na skroty”, bez wczesniejszego rozpoz-
nania skutkow takiego dzialania. W przypadku,
gdy nie stosuje si¢ metod statystycznych
w przedsigbiorstwie, w czasie auditu certyfika-
cyjnego zachodzi potrzeba uzasadniania audito-
rom braku mozliwosci lub niecelowosci stoso-
wania sterowania jako$cia w oparciu o narzedzia
i techniki statystyczne [9, 10].

5 WNIOSKI

¢ Metody statystyczne mozna z powodzeniem
stosowa¢ w branzy mleczarskiej w celu ste-
rowania procesami produkcyjnymi. Powinny
one by¢ wbudowane w system zapewniania
1 zarzadzania jakoscia.

¢ Zaproponowane zastosowanie kart kontrol-
nych jest proba implementacji metod sta-
tystycznego sterowania procesami produk-
cyjnymi w przemysle mleczarskim. Brak
szkolen z zakresu stosowania metod SPC
sprawia, ze nie sa powszechnie akceptowane
przez pracownikOw bezposrednio zwiaza-
nych z procesem produkcyjnym.

¢ Metody statystyczne powinny stanowi¢ in-
tegralna cz¢$¢ kazdego systemu zapewniania
i zarzadzania jako$cia. Metody statystyczne
mozna tak dobra¢ i1wdrozy¢, by nie byty
traktowane jako dodatkowe obowiazki przez
pracownikow, a dawaty wiele cennych infor-
macji o prowadzonym procesie, np. o stabil-
no$ci procesu, gtdéwnych przyczynach niez-
godnos$ci, skutecznos$ci podjetych dziatan
korygujacych, czy zadowoleniu klientow.

¢ lLaczne stosowanie narzedzi zarzadzania
jako$cia umozliwia stworzenie skutecznego
systemu analizy danych, niezbednego do
sterowania i doskonalenia jakos$ci. Zapropo-
nowane narzedzia zarzadzania jakoScia:
karty kontrolne, histogramy, diagramy Ishi-
kawy oraz analizy Pareto sa S$rodkiem

umozliwiajacym  sterowanie  procesami,
a przez to pomagaja kreowac jako$¢ w catym
procesie wytwarzania wyrobu oraz w pra-
cach nad doskonaleniem systemu zarzadza-
nia jakos$cia.
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