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Abstract: The purpose of the article was to analyze the quality of the selected product in a dairy enterprise. The use of selected quality man-
agement tools such as the Ishikawa diagram and the Pareto-Lorenz diagram allow for a thorough analysis. It allows you to detect the most
common non-compliance. The analysis carried out consists in detecting the reasons of the nonconformity and their mutual connection. The
applied tools significantly affect the quality of the manufactured products. They show key places in the mozzarella production process and
the main reasons for identified and potential discrepancies.

Streszczenie: Celem artykutu byta analiza jako$ci wybranego wyrobu w przedsigbiorstwie mleczarskim. Wykorzystanie wybranych narze¢dzi
zarzadzania jako$cig jakimi sg diagram Ishikawy i diagram Pareto-Lorenza umozliwiaja przeprowadzenie doktadnej analizy. Pozwala ona
wykry¢ najczesciej wystepujaca niezgodnos¢. Przeprowadzona analiza polega na wykryciu przyczyn wystgpujacej niezgodnosci oraz ich
wzajemnego powigzania. Zastosowane narzg¢dzia istotnie wptywaja na jako§¢ produkowanych wyrobdw. Pokazuja one kluczowe miejsca w
procesie produkcyjnym mozzarelli i gléwne przyczyny stwierdzonych, i potencjalnych niezgodnosci.
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1. Wstep technicznych oraz drobnoustrojéw chorobotworczych itp. Wyste-
powanie substancji niepozadanych stanowi powazne zagrozenie

Mleczarstwo to dziat gospodarki zajmujacy sie z produkcija dla zdrowia ludzkiego.
mleka, jego skupem’ magazynowaniem i przetwérstwem oraz Korzystanie Z narzqdzi wspomagajqcych zarzqdzanie jakos’ci
dystrybucja. Przemyst mleczarski gtéwnie zajmuje si¢ przerobem ma szczeg6lny wplyw na poziom jakosci produkowanego wyrobu.
mleka na produkty mleczarskie, takie jak: mleko spozywcze, ma- Narzgdzia zarzadzania jakoscia stuza do zbierania i przetwarzania
sto, $mietana, sery dojrzewaja{ce, topione i twarogowe, nap()je danych o zdarzeniach i pI‘OCCS&Ch zachodzqcych w organizacji IJCJ
mleczne, mleko w proszku oraz lody. Produkty mleczne nalezg do otoczeniu, zwigzanych z r6znymi aspektami jakosci. Sa wykorzy-
artykutéw zywnosciowych o bardzo bogatych walorach odzyw- stywane do nadzorowania i diagnozowania proceséw projektowa-
Czych, Pr()dukty te sa niezqune i niezastqpi()ne w diecie kazdego nia, wytwarzania, montazu, kontroli oraz wszelkich iIlIlyCh dziatan
cztowieka [1]. wystepujacych w catym cyklu zycia wyrobu [3].

Jako$¢ jest wazna kategorig w zyciu czlowieka juz od czaséw Celem artykutu byla analiza jakosci wybranego wyrobu
antycznych. Definicji jako$ci jest znaczgca ilos¢, a ich uporzgdko- branzy mleczarskiej. Wybranym wyrobem byl ser typu mozzarella.
wanie wedlug jednego i precyzyjnie okreslonego kryterium wydaje Do analizy wykorzystano diagram Pareto-Lorenza oraz diagram
si¢ wrecz niemozliwe. Termin jako$¢ jest uzywany w ocenie Ishikawy.
przedmiotu i stuzy do okreslenia jego wtasciwosci, cech wyrdznia-
jacych, stanowigcych o tym, ze jest tym wiadnie przedmiotem — 2. Metodyka badan
produktem wytworzonym w procesie produkcyjnym. W naukach o
jakosci odnosi si¢ do procesu produkcyjnego oraz produktu i jest Diagram Pareto-Lorenza jest tradycyjnym narz¢dziem zarza-
zdefiniowany jako spelnienie wymagan i oczekiwan klienta. W dzania jakoscia, ktére opiera si¢ na prawidtowosci. Zazwyczaj 20 —
przypadku produktéw przemyslowych termin jest wypadkowa 30 % decyduje o okoto 70 — 80 % skutkéw. Diagram ten jest sto-
jakosci projektu, jakosci wykonania oraz jakosci eksploatacji [2]. sowany w celu poprawy poziomu proceséw oraz cech jako$cio-

Zarzadzanie jako$cig ma ogromne znaczenie w przedsigbior- wych wyrobéw i ustug. Dzigki temu diagramowi mozna zidentyfi-
stwie produkujacym wyroby mleczarskie. Jako$¢ produktéw mle- kowac najwazniejsze przyczyny, ktére maja najistotniejszy wplyw
czarskich jest bardzo wazna, gdyz wptywa na zdrowie konsumen- na jako$¢, a nastgpnie okre$li¢ dziatania, ktére zmierzaja do po-
tow, a takze decyduje o walorach smakowych. Produkty musza by¢ prawy poziomu jako$ci. Celem diagramu Pareto-Lorenza w roz-
kontrolowane pod wzgledem zawartosci naturalnych zwiazkéw wigzywaniu problemdw jest identyfikacja tych przyczyn niezgod-

toksycznych i antyodzywczych, zanieczyszczen srodowiskowych i
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nosci, ktére wystgpuja najczesciej lub sa powodem najwigkszych
strat i powinny zosta¢ usuni¢te w pierwszej kolejnosci [4].

Diagram Ishikawy jest tradycyjna metoda zarzadzania jako-
$cig, opracowang dla kot jakosci przez japonskiego ekonomiste
Kaoru Ishikawa. Istota diagramu jest graficzne przedstawienie
zalezno$ci migdzy problemem i przyczynami, ktére go wywotuja.
Charakteryzuje si¢ naciskiem na lokalizacj¢ i eliminacj¢ przyczyn
problemu, poprawnoscia analizy, doktadnoscia, a takze uporzad-
kowanym przekazem informacji. Diagram ten mozna stosowaé¢ do
identyfikacji probleméw o réznym stopniu ztozonoS$ci. Ishikawa
wsrdd przyczyn wymienit 5 gtéwnych sktadowych, okreslonych
jako tzw. 5-M: Man (cztowiek), Method (metoda), Machine (ma-
szyna), Material (materiat), Management (zarzadzanie) [5].

3. Wyniki i ich oméwienie

Przedsigbiorstwo zajmuje si¢ produkcja trwatych wyrob6éw
mleczarskich. Wyroby firmy ciesza si¢ duzym uznaniem wsroéd
konsumentéw ze wzgledu na ich wysoka atrakcyjnos¢ waloréw
smakowych oraz odzywczych. Poddany analizie ser typu mozzarel-
la to ser §wiezy o $nieznobialej barwie. Ser ten charakteryzuje si¢
delikatnym, $mietankowym, wrgcz lekko stodkim smakiem. Cecha
rozpoznawcza jest mi¢kki, wilgotny oraz gigtki migzsz. Doskonale
znany ze swej rozciagliwosci po roztopieniu.

Tabela 1. Najczesciej wystgpujgce niezgodnosci Mozzarelli [opr. wlasne]

Na podstawie danych umieszczonych w tabeli 1 stworzono
wykres Pareto-Lorenza (rys.1). Wykres stupkowy Pareto przedsta-
wia procentowy udzial niezgodno$ci, natomiast krzywa Lorenza
pokazuje skumulowang warto$¢ niezgodnosci.

Z tabeli 1 i rysunku 1 wynika, ze 20% przyczyn niezgodnosci
powoduje 76% skutkéw. Ponadto mozna stwierdzi¢, ze 76%
wszystkich niezgodnosci wystgpujacych w procesie produkcyjnym
mozzarelli spowodowaty dwie przyczyny niezgodnosci: zbyt niski
stopien ukwaszania (N8) oraz nadmierne ukwaszanie ziarna, a
nast¢pnie masy serowej (N7). Pozostate osiem przyczyn niezgod-
no$ci odpowiada za 24% skutkéw.
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Serg’w_ej ” i Pierwszym narzedziem wykorzystanym do zbadania nie-
N7 nadmierne ukwaszanie ziarna, 36,84 76,32 zgodno$ci wystgpujacych w przedsigbiorstwie mleczarskim w

a nastepnie masy serowej . . L .

— trakcie procesu produkcyjnego mozzarelli jest diagram Pareto-

N1 zta jakos$¢ surowca 5,26 81,58 L Wk . dzi . .

wystepowanie bakterii typu orenza. Wy orzysu}]a}c to narzedzie zestawiono najezgsciej wy-
N9 Gl 5,26 86,84 stepujace niezgodnosci. W tabeli 1 zestawiono niezgodnosci w

nie przestrzeganie parame- kolejnosci malejacej pod wzgledem ich czestotliwosci wystgpowa-
N6 tréw technologicznych 3.95 90,79 nia, wigc mozna zauwazy¢, ktdre wystepuja najczesciej, a ktére

niedoktadne rozprowadzenie zdarzajg si¢ rzadko.
N4 . 2,63 93,42 . . - .

podpuszezki Doktadniejszej analizie poddano przyczyng zbyt niski stopien
N5 niedoktadne wymieszanie 263 96.05 ukwaszania, a nastepnie masy serowej (N8). Do tej analizy wyko-

Z?*kwaﬁu_ _ rzystano diagram Ishikawy. Celem diagramu jest uszeregowanie
N2 n}ewiaque foimo'wame }35 97,37 przyczyn wystepowania tego problemu i wzajemnego powigzania
N3 Tuewlasciwe So’eme 3 98,68 tych przyczyn. W celu zilustrowania zastosowania diagramu przy-

zbyt wysoka temperatura L . .
N10 dojrzewania 1,32 100,00 czynowo-skutkowego w przedsigbiorstwie mleczarskim stworzony

zostat wykres og6lny (rys.2).
CZLOWIEE MASZYNA
Pomyii Brak satysfakeji ZlypomiarpH
sefowara Z pracy
Misrzgulama
Mieprawidtowa servisowanis linii Brak czaéei
obshuga linii technologiczngj Niski stopien
tachnologicznaj ukwaszenia Fizma,
Zha jakoié Mata liezba 4 " anaste.pm? ;uasy
zakwasu przeprowadzanych Zle procadury Serowe]
anditow
Mata ilose Umnieszezenia ] . Zlatsmparatnm
—— instrukeji w Niap ra\\'u-ilo.\\'_v
. miewidocznym £zas trwania
Zlajakosé  migjsen dla oparacji
SUTOWER  pracowmikéw Mats liczba Nieprzestrzeagania
szkolen procadur
MATERIAL

ZARZADZANIE

METODA

Rys.2 Ogolny diagram Ishikawy [opr. wlasne]
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Diagram Ishikawy (rys. 2) przedstawia w prosty i wyrazny
spos6b zbidr czynnikéw, powodujacych wystapienie analizowanej
niezgodnos$ci. Nie wykrycie tego typu wady w trakcie procesu
produkcyjnego skutkuje zta jakoscia gotowego wyrobu. A co za
tym idzie, stratg dla przedsi¢biorstwa.

W celu dokladnego okreslenia problemu wykres zostat
uszczegblowiony poprzez rozszerzenia poszczegélnych gatezi
wykresu w oparciu o metod¢ 5-M. W kazdej gtéwnej grupie doko-
nano okre$lenia czynnikéw drugo- i trzeciorzgdnych w oparciu
o podejscie 5-M, a wigc Czlowiek, Maszyna, Metoda, Materiat
oraz Zarzadzanie, co zostalo zobrazowane na rysunkach 3-7.
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Rys. 3 Rozszerzenie gatezi Czlowiek [opr. wlasne]

W trakcie procesu produkcyjnego sera mozzarella duza role
odgrywa czlowiek, poniewaz jest on odpowiedzialny za wigkszo$¢
zachodzacych w tym czasie operacji, zalezno$ci. Nie dajaca si¢
ukry¢ nieprawidlowos$¢ obstugi linii technologicznej najczgsciej
spowodowanej niskimi kompetencjami oraz brakiem doswiadcze-
nia serowara ma swoje skutki w gotowym produkcie. Widoczne
zmeczenie wywotanie nadmiarem pracy réwniez jest przyczyna
wystepujacych nieprawidtowosci. Natomiast monotonia pracy
przyczynia si¢ do powstawania pomytek serowarzy. Brak satysfak-
cji z pracy spowodowany brakiem awansu i jakiejkolwiek moty-
wacji sprawia, ze zatrudniona osoba przestaje si¢ interesowac
negatywnymi sytuacjami jakie maja miejsce na hali produkcyjne;j.
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Rys. 4 Rozszerzenie gatezi Materiat [opr. wlasne]

Drugim istotnym czynnikiem wplywajacym na niski stopien
ukwaszenia jest wykorzystywany w procesie produkcyjnym mate-
rial, wykazujacy si¢ zla jako$cig. Ilo$¢ oraz jako§¢ dodanego za-
kwasu sg czynnikami majacymi duzy wplyw na stopien ukwasze-
nia ziarna w kotle serowarskim oraz masy serowej w ukwaszaczu.
Za mata ilo$¢ dodanego zakwasu moze by¢ spowodowana rozkoja-
rzeniem serowara odmierzajacym zla ilo$¢ oraz co si¢ rzadziej
zdarza niezrealizowanym zaméwieniem dostawy lub jej op6znie-
niem.
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Rys. 5 Rozszerzenie gatezi Metoda [opr. wlasne]

W duzym stopniu na powstawanie powyzszej niezgodnosci
maja wplyw wykorzystywane metody. Istotne znaczenie ma tem-
peratura jaka jest osiggnig¢ta na samym poczatku ukwaszania, czyli
w trakcie dodawania zakwasu, ale rdwniez wazna jest w czasie
trwania catego ukwaszania. Na stopien ukwaszania, takze szcze-
gblnie wptywa czas trwania operacji. Zbyt wczesne oprdznienie
kotta lub zbyt krétki czas ukwaszania w ukwaszaczu niesie za soba
negatywne skutki. Do powstawania danej niezgodnosci przyczynia
si¢ rowniez nie przestrzeganie procedur poprzez brak zapiséw na
fiszkach technologicznych.
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Rys. 6 Rozszerzenie gatezi Maszyna [opr. wlasne]

Kolejnym znaczacym czynnikiem sa maszyny. Nieregularne
serwisowanie linii technologicznej, powoduje wystepowanie awarii
maszyn i urzadzen. Nadmierna eksploatacja oraz zty stan maszyn
odgrywaja istotng rol¢ w ptynnosci procesu produkcyjnego. Biedna
kalibracja przyczynia si¢ do powstawania btednych wynikéw,
zaklécajacych zgodno$é badanych parametrow.
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Rys. 7 Rozszerzenie galezi Zarzgdzanie [opr. wlasne]

Ostatnim waznym czynnikiem jest nieprawidlowe zarzadza-
nie. Mata liczba szkolen, zte procedury i nie czgste przeprowadza-
nie auditdw oraz umieszczanie instrukcji w mato widocznym na
pracownikdéw miejscu przeklada si¢ na jakos¢ wykonywanej pracy.
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4. Podsumowanie

Dokonane w przykltadowym przedsigbiorstwie mleczarskim
badania miaty na celu ustalenie stopnia wptywu wybranych narze-
dzi zarzadzania jako$cia na poziom jako$ci wytwarzanego sera
mozzarella. Przedstawione narzg¢dzia zarzadzania jakoscia umozli-
wily analize przyczyn wystgpowania niezgodnosci w produkcji
sera. Dzieki zastosowaniu diagramu Pareto-Lorenza zobrazowano
czestotliwo$¢ wystapienia niezgodnosci, stwierdzono, ktére nalezy
wyeliminowa¢ w pierwszej kolejnosci. Jak to pokazano na wykre-
sie najwigksza czestotliwo$¢ wystapienia ma niezgodno$¢ zbyt
niskie ukwaszenie ziarna, a nastgpnie masy serowej. W celu elimi-
nacji tej niezgodnosci stworzono wykres rybiej osci. Dzigki gra-
ficznemu przedstawieniu wykryto wszystkie przyczyny niezgodno-
sci. Na jego podstawie okre§lono, ktéry z czynnikdw ma
najwigkszy wptyw. Poprzez okre$lenie znaczacej przyczyny mozna
wprowadzi¢ dzialania majace na celu jej wyeliminowanie.

Z przeprowadzonej analizy wynika, ze korzystanie z narzedzi
wspomagajacych zarzadzanie jako$cia w duzym stopniu wplywa
na jakos$¢ sera. Omdéwione narzedzia zarzadzania jako$cia przyno-
szg korzysci dla przedsigbiorstwa, ale takze dla calej spotecznos$ci.
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