STEFAN ABT

O KONTROLI JAKOSCIOWEJ ZYWNOSCI

Ponad 30 lat mingto juz od chwila, gdy po raz pierwszy amerykanski
inzynier W. Shewhart wprowadzil termin ,statystyczne regulowanie
jakosci". Dzi§ metody oddzialywania na jako$¢ produkcji przyjely ogolna
nazw¢ metod statystycznej kontroli jakosci (w skrocie SKJ) i rozumie
si¢ pod tym terminem ,badanie produkcji reprezentacyjng metoda
w celu nadzorowania procesow produkcyjnych i1 sprawdzania jakos$ci
towaru przy odbiorze" '. Bardzo rozlegle zadania stawa si¢ wiec przed
stosowaniem tych metod i to chyba sprawia, ze tak wiele trudnosci
pietrzy si¢ przed wprowadzajacymi je w zycie.

Patrzac na stosowanie metod SKJ od strony wprowadzajacego
stwierdzi¢ trzeba, ze W. Shewhart, mimo ze stawial pierwsze kroki
w tym kierunku, to jednak znajdowat si¢ w wygodniejszej sytuacji niz
dzisiejsi specjaliSci z uwagi na fakt, ze mogt on dziataé z punktu
widzenia indywidualnego drobnego wytwoércy. Nic wigc dziwnego, ze
dostrzegt on przy podwyzszaniu jako$ci produkcji istnienie pewnego
»progu", do ktorego koszty rosng stabo, a po przekroczeniu ktorego
wzrastajg niepomiernie. Dla kazdego przedsiewzigcia nalezalo wiec zna-
lez¢ ,,ekonomiczny" z jego punktu widzenia poziom jakosci produkcji
dostarczanej na rynek, a co za tym idzie, trzymanie si¢ tego poziomu,
gdyz podwyzszajac jako$¢ produkcji przedsigbiorca tracit czes¢ zysku,
a obnizajac — ryzykowal swojg sytuacje na rynku.

Czy wobec tego istniejg szanse podwyzszenia jako$ci artykutow de-
ficytowych, w szczegolno$ci zywnosciowych, w ktére rynek jest zaopa-
trywany stale w niedostatecznym stopniu? Czy tylko konkurencja moze
by¢ bodzcem do utrzymywania wysokiej jako$ci produkcji? Jak w wa-
runkach gospodarki socjalistycznej przedstawia si¢ stosowanie metod
kontroli jako$ciowej zywnosci?

Odpowiedz na tak postawione pytania sprawia nieco klopotu. Przy-
toczenie w tym miejscu podstawowego prawa ekonomicznego socjalizmu

' Mato encyklopedia powszechna PWN, Warszawa 1959, s. 911.
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o stalym wzroscie i doskonaleniu produkcji na bazie przodujacej tech-
niki staje niestety w kolizji z niejednym, bardzo czegstym jeszcze
glosem narzekan na zlg jakos¢ produkcji. Jajko przyktad przytoczyé
mozna chociazby fakt, ze w r. 1961 Zaklady Miesne — Rzeznia w Po-
znaniu, zasgdzone zostaly na mocy decyzji Komisji Arbitrazowej na
zaptacenie 100 tys. ztotych kary wadialnej z tytutu zlej jakosci produ-
kowanych w 1960 r. wedlin. Podstawe wyroku stanowity wyniki analiz
chemicznych przeprowadzanych sporadycznie przy odbiorze gotowych
wyrobow z Rzezni. Najcze$ciej wysuwanymi, argumentami ztej jakosci
byly przekroczenia zawartosci wody oraz zawarto$ci tluszczu w bada-
nych wedlinach poza obowigzujace normy resortowe. Na tej podstawie
Zaktady Migsne zostaly uznane za winne dopuszczenia si¢ oszustwa
odbiorcow 1 skazane za to na zaptacenie wspomnianej kwoty na rzecz
oskarzycieli, tj. przedsigbiorstw: Miejski Handel Migsem, Dom Hand-
lowy Delikatesy i Poznanskie Przedsigbiorstwo Garmazeryjne. Pozornie
takie postgpowanie wydawaloby sie stuszne: winny zostal ukarany.
W rzeczywisto$ci jednak wykonanie wyroku oznaczaloby przelanie pie-
niedzy z jednego przedsiebiorstwa panstwowego do drugiego (z obowigz-
kiem wprawdzie dalszego przekazania tych pieniedzy do budzetu), pod-
czas gdy rzeczywisty poszkodowany, jakim jest pojedynczy konsument,
rekompensaty nie otrzymuje. Co wiecej, natozenie kary sankcjonuje
dalsza produkcje wedlin o jako$ci niewlasciwej, az do nastgpnego wy-
roku, a wigc bez podjecia krokow poprawy. Kary staty si¢ normalng
konieczno$cig. Rzeznia w obronie swojej tlumaczy si¢ zlg podstawa
oceny jakos$ci, a wigc wadliwym sposobem pobierania prob czy tez nie-
reprezentatywnoscig tych préb, jednakze brak naukowego opracowania
systemu oceny jakosci produkowanych wedlin sprawia, ze dotychczasowe
metody sa respektowane, co oczywiscie w niczym nie wplywa na po-
prawe jakosci wedlin.

Aby moéc oceni¢ wykorzystanie w praktyce badan naukowych w tym
zakresie, wypada cho¢ w kilku slowach przedstawi¢ mozliwosci stojace
przed badajacymi jako$¢, a wigc scharakteryzowaé jak najogdlniej roz-
norodne metody statystycznej kontroli jako$ci. Na wstepie podkreslic
nalezy, ze wyrywkowe sprawdzanie jakoSci to jeszcze nie SKJ. Odbidr
(czy tez szerzej kontrola) awansuje do godnosci statystycznego, gdy
opiera si¢ na naukowych podstawach ekonomii i matematyki, a w szcze-
golnosci statystyki matematycznej. Wszedzie tam, gdzie nie da si¢
zastosowac lub niecelowe okazuje si¢ stosowanie kontroli stuprocento-
wej, niezbedna jest kontrola statystyczna.

Przyjmujac na wstepie podane okreslenie metod SKJ, na podkres-
lenie zasluguje wyrazne rozgraniczenie metod kontroli biezacej, czyli
prowadzonej w czasie produkcji, od metod kontroli stosowanej przy
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odbdojrze produktéow. Zupetlnie odmienne bowiem sg zadania kontroli
biezacej i1 ostatecznej. Kontrola ostateczna (najczesciej przy odbiorze)
ma na celu zbadanie zgodno$ci partii gotowych wyroboéw z wymaga-
niami norm, przepisOw itp. oraz ewentualne stwierdzenie ilosci brakow,
jednak nie ma bezposredniego i natychmiastowego wplywu na przebieg
produkcji. Wszelkie proby poprawy okazuja si¢ tu juz najczesciej spoz-
nione. Kontrola biezgca ma zupehlie inne cele:

1. obserwowanie przebiegu produkcji podczas jej trwania w celu
stwierdzenia, czy utrzymuje si¢ ona na ustalonym poziomie doktadnosci,

2. zauwazanie w por¢ istotnych zmian w warunkach produkcji mo-
gacych wywotaé¢ powstanie brakow i wspotdziatanie z wydziatami pro-
dukcyjnymi w przywroceniu warunkow normalnych.

Aby spehi¢ to drugie zadanie, kontrola biezaca musi podawac swe
wyniki szybko, niemal natychmiast, przy mozliwie matym koszcie i ob-
cigzeniu personelu. Nic wiec dziwnego, ze réznorodnos¢ metod w tym
zakresie jest obfita.

Wspolny wszystkim metodom SKIJ jest jednak jeden wymodg, mia-
nowicie, by proba, na podstawie ktorej dokonuje si¢ oceny calej partii
towaru, byla reprezentatywna, a wigc odpowiednio dobrana, tzn. tak,
by ocena jej jakosci pozwalala na trafng oceng¢ jako$ci catej partii.
Elementy pobrane do probki musza wigc by¢ dobrane badz losowo za
pomoca tablic liczb losowych, badz tez na $lepo i to w odpowiedniej
ilosci. Tak wigc sposob doboru jednostek do probek, a z drugiej strony
liczno$¢ probki to podstawowe dwa problemy, ktorych rozwigzanie za-
lezy od r6znorodnosci metod SKJ, a co za tym idzie, od sytuacji,
w jakiej si¢ odbywa badanie.

Przystepujac do omowienia metod statystycznej kontroli jakosci
podkresli¢ nalezy réznorodnos$¢ kryteriow, jakie mozna zastosowaé przy
ich klasyfikacji’. Podtrzymujgc podzial metod SKJ na metody stoso-
wane w czasie produkcji i przy odbiorze, zajmiemy si¢ na poczatek tymi
pierwszymi.

Metody biezacej kontroli dzielg si¢ przede wszystkim w zaleznoSci
od rodzaju kontrolowanych cech wyrobu. Cechy te moga by¢ mierzalne
(np. wymiary liniowe, twardo$¢, cigzar) lub tez moga dawac si¢ okreslac
jedynie jakosciowo (np. staranno$§¢ wykonczenia). W miar¢ postepu

2 Na potwierdzenie tego wystarczy poréwnaé sposob omoéwienia metod SKJ
w obszernej pracy D. J. Cowdena, Statistical Methods in Quality Control, Nowy
Jork 1957, z pracami polskimi J. Oderfelda, Zarys statystycznej kontroli jakosci,
Warszawa 1954 1 J. Obalskiego, Statystyczna kontrola jakosci podczas produkcji,
Warszawa 1969, czy tez wreszcie z ujeciem tego tematu od strony obowiazujacych
przepisow normalizacyjnych w pracy J. Ciszak i S. Czernickiego, Statystyczna
kontrola jakosci w mormach i w praktycznym zastosowaniu, Warszawa 1961.

> Ruch Prawniczy
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techniki cechy jakosciowe zastegpowane sa cechami mierzalnymi. Cechy
mierzalne mozemy kontrolowaé, wyznaczajac ich wartosci. W ten spo-
s6b kontrolujemy np. ci¢zar produkowanych puszek konserw, wazac je.
Mamy wtedy kontrol¢ wedtug miary cechy. Cz¢sto jednak zadowalamy
si¢ stwierdzeniem, ze warto$¢ cechy nie wykracza poza ustalone granice.
Typowym przykladem jest tu ocena za pomoca sprawdziandow granicz-
nych. Wynikiem takiej kontroli jest nie miara danej cechy, lecz jedno
z dwoch stwierdzen: ,dobry — niedobry". Jest to kontrola wedlug
oceny alternatywnej. Gldéwne jej rodzaje to kontrola wadliwo$ci partii
(tj. stosunku liczby brakéw w partii do jej licznosci) oraz kontrola liczby
sztuk wadliwych w partii. Cechy jako$ciowe niemierzalne daja si¢ kon-
trolowa¢ oczywiscie tylko wedlug oceny alternatywnej.

Inna zasada klasyfikacji tych metod opiera si¢ na tym, ktore wskaz-
niki statystyczne przyjmujemy do oceny stanu produkcji. Zasadniczo
sa dwa rodzaje metod: jedne si¢ opieraja na S$rednich warto$ciach cech
($rednia artymetyczna, mediana itp.) i ich rozrzutach (odchylenie S$red-
nie, rozstep itd.), drugie — na warto§ciach cech poszczegodlnych sztuk
wchodzacych w sktad probki.

Pod wzgl¢gdem sposobu rejestracji wynikéw metody biezacej SKIJ
moga by¢ tabelaryczne lub wykre§lne. Kazdy system rejestracji musi
by¢ jednak tak wujety, aby obrazowal przebieg zmian kontrolowanej
cechy w czasie. Poza tym dazy si¢ do mozliwie przejrzystego przed-
stawienia wynikow. Obu tym warunkom odpowiadajg najlepiej metody
wykreslne, ktore sa tez obecnie prawie wylacznie stosowane. Najwick-
sze rozpowszechnienie znalazty przy tym tzw. wykresy punktowe.
W wykresach tych wyniki kontroli podaje si¢ za pomocag punktow, ktd-
rych wspoétrzedne stanowia czas pobrania probki i warto§¢é kontrolo-
wanego wskaznika. Ich nazwa zalezy od nazwy metody, np. w metodzie
kontroli wskaznikow x, R mamy termin ,karta x, R", gdzie x oznacza
$rednig arytmetyczng wartosci cechy w probce oraz R rozstep, tj. réz-
nice najwigkszej 1 najmniejszej wartosci cechy w probce.

Przy dalszym podziale tych metod mozemy rozréznia¢ metody kon-
troli wedtug miary S$rednich wartosci cechy, metody kontroli na pod-
stawie indywidualnych warto$ci cechy (z liniami kontrolnymi lub bez),
metody kontroli wedlug oceny alternatywnej (uwzgledniajac wadliwos¢,
liczbe sztuk wadliwych w probce lub liczbe wad w sztukach) czy wresz-
cie inne specjalne metody. W odniesieniu do tych ostatnich nalezy pod-
kres§li¢, ze nie moga to by¢ jakie§ prymitywy, czesto oparte na intuicji,
lecz powinny to by¢ metody oparte na zasadach probabilistyki, czego
sprawdzianem jest fakt, ze musi istnie¢ mozno$¢ liczbowe] oceny
stopnia pewnos$ci decyzji, ktéora ma by¢ podjeta.

Dajac ocen¢ taczng przydatnosci wymienionych metod trzeba stwier-
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dzi¢, ze metody, w ktorych kontrola jest oparta na pomiarze cechy,
pozwalaja na wycigganie dalej idacych wnioskow o stanie procesu
produkcyjnego, niz metody oparte na ocenie alternatywnej, przy czym
jednoczesnie nie wymagaja one duzych licznosci probek... Metody te
nalezy stosowa¢ zawsze w tych przypadkach, gdy tylko istnieje mozli-
wos$¢ dokonywania takich pomiarow w czacie produkcji, a w szczegol-
nosci, gdy nie jest wymagane istnienie przy pomiarach warunkéw osig-
galnych tylko w specjalnie do tego celu przeznaczonych pomieszczeniach,
czesto odleglych od miejsca produkcji, jak np. w laboratoriach.

W wielu przypadkach oceny jako$ci produktéw nie zwraca si¢ uwagi
na proces produkcyjny, lecz ocenia si¢ tylko rezultat koncowy. Stoso-
wane przy tym sg tzw. statystyczne metody badania jakosci przy od-
biorze. I tu znéw spotkamy si¢ z catym wachlarzem mozliwosci, ktore
w diugoletniej praktyce wyksztatcity si¢ w réznorakie metody. Mozna
je podzieli¢ na dwie zasadnicze grupy:

1. metody nie uwzgledniajace poprzednich dostaw,

2. metody uwzgledniajace poprzednie dostawy.

Rozna jest bowiem sytuacja w przypadku, gdy cala informacje
o partii dostawy czerpiemy z aktualnej probki (jak to jest w przy-
padku metod pierwszej grupy), oraz inna, gdy za informacj¢ dodatkowa
przyjmujemy dane z poprzednich dostaw. Ze wzgledow praktycznych
na podkresleinie zastluguje oszczgdno$¢ na licznosci probki w przypadku
metod uwzgledniajacych informacje z poprzednich dostaw.

Przechodzac do dalszej klasyfikacji mamy w obu wymienionych
metodach dwa mozliwe sposoby badania:

1. wedlug wadliwosci, gdzie parametrem badanym jest wadliwos¢
w, a wiec odnoszaca si¢ do badania towardéw sztukowych,

2. badania, w ktorych parametrem jest S$rednia wlasciwos¢ (lub
srednia warto$¢ cechy), majaca gléwne zastosowanie do kontroli jakosci
ciat bezksztattnych.

Dalszy podzial metod SKJ stosowany przy odbiorze uzalezniony jest
od sytuacji, w jakiej si¢ badanie odbywa. W przypadku badania towa-
row sztukowych wedhug wadliwo$ci mozna nie znajagc parametrow po-
przednich dostaw zastosowaé sprawdzanie wedlug oceny alternatywnej,
stosujac plany jedno- lub wielostopniowe, tj. w przypadku gdy sztuka
moze by¢ tylko dobra albo niedobra lub tez w przypadku sprawdzania
wedhig oceny witasciwosci liczbowej stosowaé ograniczenia jednostronne
lub dwustronne. Podkresli¢ trzeba, ze badania wedlug np. tzw. planow
jednostopniowych (czy pojedynczych) naleza do odbioru na podstawie
gotowych planéw badania, uprzednio przygotowanych, przy zatozeniu
ustalonych charakterystyk liczbowych. Pobiera si¢ w nich tylko jedna
probke, zatem kazdy plan charakteryzujg dwie liczby, liczebno$é probki

13*
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n oraz najwigksza dopuszczalna ilos¢ wadliwych sztuk m, przy ktorej
jeszcze wolno towar uznaé za dobry. Towar odrzuca si¢, jezeli w probce
z n sztuk wystapi m+1 lub wigcej sztuk wadliwych. W planach wielo-
stopniowych wykorzystuje si¢ fakt, ze niejednokrotnie plany jedno-
stopniowe pozwalaja na skrocenie badania, jak np. w przypadku planu
3//40, gdy badajac probke 40-elementowa juz w pierwszych 12 elemen-
tach stwierdzamy 4 sztuki wadliwe. Badania mozna wtedy zakonczy¢,
bo kontynuowanie nie ma wptywu na decyzje, gdyz towar i tak bedzie
uznany za wadliwy. Plany wielostopniowe polegajag na dobieraniu ele-
mentéw do probek stopniowo i ocenie partii, towaru na podstawie wa-
han wadliwosci w pewnych przedziatach. W planach tych charaktery-
styczne sg dwie wadliwosci: w; — czyli wadliwo$é, ktérej odbiorca musi
si¢ obawia¢, oraz w, — wadliwos$¢, ktora solidny dostawca bedzie si¢
staral przygotowaé. W praktyce przy ustalaniu charakterystyka planu
badania postugujemy si¢ gotowymi danymi ujetymi w tablice, nato-
miast obliczenie ich to juz problem weryfikacji hipotez i prawdopodo-
bienstw popetnienia btedu I i II rodzaju, a wigc zagadnienie szeroko
rozpracowane przez statystyke matematyczng.

Inna jest sytuacja w przypadku oceny produktu wedlug wtasciwosci
sredniej, gdzie pewnag odrebno$¢ mozna stosowaé w zalezno$ci od tego,
czy towary dostarczone sg luzem, czy tez w opakowaniach. Wypraco-
wane tutaj metody badania towaro6w bezksztattnych dotycza w za-
sadzie tylko sytuacji, w ktorych korzysta¢ mozna z informacji uzyska-
nych przy poprzednich dostawach; najdalej posunig¢te sg metody ba-
dania towaro6w w opakowaniach, gdyz mozna stosowaé badz stalg pre-
cyzje badan, badz tez staty wspoélczynnik optacalnosci.

Z tego krotkiego przegladu metod SKJ widzimy wyraznie, ze moz-
liwosci badan sa duze, mimo niewatpliwej réznorodnosci sytuacji, w kto-
rych si¢ mozemy znalezé. W spopularyzowaniu, a takze rozwoju tych.
metod niemaly dorobek ma polska my$l tworcza. Poczatki siegaja
r. 1949, kiedy to w Polskim Komitecie Normalizacyjnym ksztalcily sie
kadry przysztych specjalistow z zakresu SKJ. W 1951 r. prace te prze-
jat Instytut Matematyczny PAN, ktéry do dzi§ tymi zagadnieniami si¢
zajmuje. Z metodami SKJ zapoznawato si¢ juz wtedy wielu stuchaczy
na kursach organizowanych przez PKN, Instytut Matematyczny, a takze
przez Stowarzyszenie Inzynierow i Mechanikow Polskich (SIMP), czy
wreszcie w wyzszych uczelniach.

Stosowanie poznawanych metod nie idzie jednak w parze z ich
popularyzacja. Wiele prob wprowadzenia metod SKJ konczy si¢ fiaskiem.
Ma to miejsce w szczegdlnosci w przedsigbiorstwach mniejszych. Oczy-
wiscie nie bez znaczenia tez jest tutaj rodzaj produkowanych towarow.



O kontroli jakos$ciowej zywnosci 197

Metody SKIJ najpredzej zdobyly sobie miejsce w przemysle metalowym.
Przyczyn tego stanu rzeczy nalezy si¢ doszukiwaé¢ w tym, ze najdalej
tam posuni¢to normalizacje, coraz bardziej zwracano uwage¢ na jako$¢
ze wzgledu na liczniejszych producentdw i wreszcie w tej gatezi obser-
wuje si¢ najwigcej przedsiebiorstw typu gigantow, ktore mogly sobie
pozwoli¢ na wprowadzenie kontroli produkcji.

Na wyjatkowe trudnos$ci napotkano przy wprowadzaniu statystycz-
nej kontroli w przemysle spozywczym, przy czym obok powszechnie
spotykanych, jak nieche¢ zalogi, dodatkowo wystapity tu klopoty
z adaptacja znanych metod SKJ do specyficznych warunkéw stwarza-
nych przez ten przemyst. Nie sprzyjal tez wprowadzaniu tych metod
czgsto obserwowany niedosyt produkowanych artykutow (np. wedlin),
co zapewnialo zbyt produkcji o kazdej, nawet zlej jakosci, a przeciez
wlasnie w tym przemysle zta jako$¢ najszybciej i najjaskrawiej moze
si¢ ujawni¢ w postaci zachorowalno$ci czy tez $mierci konsumentow.

Pomoc przy stosowaniu metod SKJ w praktyce niewatpliwie oka-
zujg liczne publikacje i to zarowno zwarte, jak i drobne przyczynki
w postaci artykutdw. Jednak i tu rowniez daje si¢ odczué¢ wyrazng kie-
runkowos$¢ zainteresowan, a wigc przemystem metalowym, elektrycz-
nym czy tekstylnym, brak natomiast stale opracowan z zakresu prze-
mystu bodaj najwazniejszego w przypadku oceny jako$ci, tj. spozyw-
czego. Zjawisko to daje si¢ zaobserwowac nie tylko w Polsce. I tak np.
w bibliografii na temat metod SKJ opracowanej dla lat 1955—1959
z literatury Niemiec (NRD) na zamieszczonych 356 pozycji zaledwie
dwie dotycza przemystu spozywczego — konkretnie badan nad jakoscia
czekolady °.

W naszym piSmiennictwie na uwage zastuguja liczne publikacje na
tamach Przegladu Statystycznego i Zastosowan Matematyki. Wprawdzie
niektore dotycza nawet takich artykutdw, jak wyroby cukiernicze czy
chleb®, jednak nie poruszaja one w zasadzie cech jako$ciowych sensu
stricto, lecz dotycza w szczegoélnosci kontroli wagowych, a wigc badan,
ktorych schemat nie potrzebuje uwzglednia¢ specyfiki procesu techno-
logicznego artykutéw spozywczych. Klasyczny problem kontroli jako-
sciowej zywnosci dluzszy czas sktadowanej postawili J. Oderfeld
i W. Rudzki’ i rozwiazali go na przykladzie badania konserw, podajac
sposob oceny partii na podstawie probki, ktorej liczno$¢ uzaleznili od

3 R. Krause, Bibliographie zur Statistischen Qualititskontrolle, Berlin  1961.

* Np. J. Sambor, Straty materialowe przy wazeniu wyrobéw  cukierniczych,
Przeglad Statystyczny 1959 s. 151—164 1lub J. Sambor, Badanie ubytkéw natural-
nych przy produkcji chleba, Przeglad Statystyczny 1957, s. 123—137.

> J. Oderfeld, W Rudzki, O kontroli sterylizowanych konserw miesnych, Prze-
glad Statystyczny 1965, s. 247—250.
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wytworni 1 czasu przechowywania. Przedstawione uzasadnienie poste-
powania przy ocenie partii towaru pozwala na wykorzystanie go row-
niez w przypadku badania innych artykutow magazynowanych, ktérych
jakos¢ po uplywie pewnego czasu moze ulec zmianie i trzeba aktualny
stan jakoSci poda¢ przy przekazaniu produktu na rynek. Dodatkowa
trudno$¢ w tym przypadku stanowi fakt, ze oprocz ogledzin zewnetrz-
nych wylosowana préba musi zosta¢ poddana ocenie organoleptycznej,
co pocigga za sobg zniszczenie danego artykutu. Proba nie moze tu by¢é
wiec za duza i o to bedzie dbal dostawca, ale z drugiej strony dla dobra
oceny partii towaru nie moze by¢ za mata. Potrzebne sg wiec precy-
zyjne wyliczenia oparte na rozktadach prawdopodobienstw charaktery-
zujacych badang ceche¢ i potrzebnych parametrach uzyskanych droga
empiryczng, poprzez badanie poszczegélnych produktow.

Mowiac o tym, ze w interesie dostawcy lezy, by jak najmniej to-
waru niszczy¢ (a wigc, by proby niszczace zmniejsza¢), pochopny bylby
wniosek o tym, ze dostawca nie dba o jako$s¢. W przypadku duzego
deficytu danych artykutéw na rynku tak niestety moze by¢, jednakze
np. w przypadku produkcji chleba czy wyrobow wedliniarskich produ-
cent zmuszony zostal przez opini¢ spoteczenstwa do podjecia krokow
w celu poprawy jako$ci. Z oceny dziatalnosci np. ZSS ,,Spotem"® do-
wiadujemy si¢ juz o pewnych sukcesach na odcinku poprawy jakosci.
Poza akcja konsultacyjno-szkoleniowg dla personelu w celu podwyz-
szenia kwalifikacji i wprowadzania nowych, lepszych metod produkcji,
dziatanie Zwigzku poszto w dwu kierunkach. Stworzono konsumentowi
mozliwo$¢ zwrotu zakupionego towaru. Zasada ta pomogta skuteczniej
oddziatywa¢ na zalogi produkcyjne. Roéwnoczesnie podjeto badania nad
recepturami i stosowanymi procesami technologicznymi wyrobow po-
wszechnego spozycia, takich jak chleb praski, butki, salcesony, kaszanki
i inne. Prowadzone badania pozwolily na zlikwidowanie dotychczaso-
wych 6 metod wypieku chleba praskiego. Po wielokrotnym sprawdzeniu
wprowadzono tylko 2 metody jako obowigzujace w produkcji piekarskiej
spotdzielni. Podobnie postgpowano w przypadku innych wyrobow.

Rola konkurencji jako straznika wysokiej jakosci towaréw ukazuje
sic¢ w szczegdlnosci w handlu zagranicznym. Tutaj jako przyktad moze
postuzy¢ sytuacja na odcinku eksportu bekonow’. W dniu 1 I 1964 r.
weszlty w zycie nowe parametry przy ocenie bekonu. Sa one ostrzejsze
od parametrow oceny surowca — zywca bekonowego. W najblizszej
przysztosci parametry stosowane przy ocenie gotowego produktu beda

6 J. Lokkaj, Dorobek XX-lecia produkcji ,Spolem” ZSS, Przemyst Spozywczy
1965, nr 3.

7 w. Buchwald, Poprawa wyréwnania jakosci trzody bekonowej, Przemyst
Spozywcezy 1965, nr 2.
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musiaty ulec dalszemu zaostrzeniu, a to w celu utrzymania jako$ci
naszego bekonu na poziomie bekonu konkurencyjnego, dostarczanego
z innych krajow na rynek angielski. Roznica w parametrach stosowa-
nych przy ocenie zywca bekonowego i gotowego produktu powoduje,
ze cze$¢ trzody, nie odpowiadajaca parametrom gotowego produktu,
zakupiona po cenach przystugujacych za trzode bekonows, nie moze
by¢ przeznaczona na produkcje bekonu. Jest ona zuzywana do produkcji
wyrobow, ktoéra moze by¢ realizowana z tanszego surowca — z trzody
migsno-stoninowej. Straty z tego tytutlu ponosi panstwo. Niemozliwosé
utrzymania takiego stanu rzeczy jest oczywista, konieczna jest poprawa
jakosci.

W procesie jakosciowej poprawy produkowanej zywnosci niemalg
role odegrata takze normalizacja®. Normalizowanie surowcow i pro-
duktow spozywczych jest wprowadzone od pierwszych lat powojennych,
Szczegodlnie szybko byly prowadzone prace w przemysle w latach pigé-
dziesigtych, obejmujagce normami przedmiotowymi praktycznie calg
produkcje. Wobec do§¢ znacznego rozdrobnienia produkcji w szeregu
branz przemystu, jak migsnej, owocowo-warzywnej, zbozowo-mlynar-
skiej, cukierniczej, normy przedmiotowe artykutow gotowych wptynety
na ujednolicenie, a takze podwyzszenie jakosci wyrobow. Obecnie po-
nad 90% produkcji spozywczej objetej jest normami przedmiotowymi,
obowigzujacymi jako branzowe lub polskie. Mniejsze znaczenie maja
normy zaktadowe, wobec tego, ze na ogdt asortyment produkcji po-
wtarza szereg zakladow danej branzy.

Obok norm przedmiotowych opracowano takze ujednolicone normy
metod analitycznych fizycznych, chemicznych, organoleptycznych i mi-
krobiologicznych, co pozwala na coraz szersze wprowadzenie parametrow
jakosciowych, obiektywnie sprawdzalnych i wyrazalnych liczbowo. Prace
nad normami nomenklaturowymi i metod analitycznych zostaly rozwi-
winigte zwlaszcza w zwigzku z opracowywanliem polskiego kodeksu zyw-
no$ciowego, ktory ma by¢ zbiorem podstawowych ustalen z zakresu
normalizacji zywno$ci. Rozwija si¢ takze dzialalno$¢ w zakresie dal-
szego podnoszenia jakosci produkcji spozywczej przez wprowadzenie na
szereg wyrobow znaku wysokiej jakosci — [/, i znaku jako$ci $wia-
towej] — Q.

Najwiecej klopotu, zarowno od strony praktycznej, jak i teoretycznej,
sprawia badanie produktow bezksztattnych, jakze czeste w przypadku
artykutow zywnosciowych. Cenne niewatpliwie staly si¢ prace prowa-
dzone w Instytucie Matematycznym w Warszawie, sfinalizowane w po-

¥ Por. F. Pisula, Rozwdj i postep techniczny przemystu spoiywczego w XX-
leciu Polskiej Rzeczypospolitej Ludowej, Przemyst Spozywczy 1964, nr 8—9.
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staci przyczynkow czy szerszych opracowan’. Nie umniejszajac abso-
lutnie ich wartosci, trzeba jednak stwierdzi¢, ze wysoki stopien zma-
tematyzowania zweza znacznie krag odbiorcow co wigcej, ukazuja one
bardziej stron¢ teoretyczng =zagadnienia niz praktyczng, w zwiazku
z czym korzysci, jakie z nich moglyby plyna¢ poprzez zastosowanie
w praktyce, zostajg znacznie pomniejszone.

Na dowdd rozbieznosci migdzy teoria a praktyka postluzy¢ moze
przyktad produkcji wedlin i kontroli ich jakosci. Brak ostatecznego
i catkowitego opracowania odbioru jakosciowego wedlin od strony teore-
tycznej doprowadzil w konsekwencji do tego, ze praktyka wypraco-
wata wlasny system. O absurdalnosci dotychczasowego systemu oceny
jakosci moze $wiadczy¢ chociazby fakt wnioskowania o sktadzie pro-
centowym partii wazacej okoto 2 ton na podstawie analiz chemicznych
wykonanych na dwoch batonach, podczas gdy wobec prac badawczych
nad rozrzutem kontrolowanych parametréw ' wymagana wigkszos¢ prob-
ki znacznie przekracza mozliwo$ci laboratoriow, a takze przeczy zasadzie
oszczgdnosci. Zakladajac, ze nie chcielibySmy myli¢ si¢ w ocenie czg$-
ciej niz 1 na 100 razy, tzn. z prawdopodobienstwem 0,99, oraz przy
btedzie maksymalnym e= +0,25'%, konieczne byloby do oceny partii
w ilosci 3 ton pobranie do badania 1240 préb o lacznej wadze 248 kg.
Godzac si¢ na pomytke przy ocenie co 10 raz, przebadac¢ nalezatoby 510
préb, a przy zacholwaniu szans trafienia 1 : 5305 prob o tacznej wadze
61 kg. Jedynym wnioskiem rozsadnym w tym przypadku i uznawanym
przez wszystkich praktykéw, jest odstapienie od dotychczasowego sy-
stemu oceny jako$ci wedlin. Wprowadzenie tego w zycie nie jest jednak
tak oczywiste, bo trzeba w to miejsce da¢ inny, a z wyborem lepszego
sg trudnosci.

Pierwsze proby szty w kierunku adaptacji metod wypracowanych
w Polskich Normach, przy czym sugerowano, by wedliny traktowac¢ jako
towar sztukowy (sztuka jest baton wyrobu), z uwagi na to, ze odbiorca
zainteresowany jest jako$cig poszczegoélnych batondéw. Wowczas zasto-
sowa¢ mozna by badanie wedtug oceny alternatywnej, przy uzyciu planu
pojedynczego opracowanego w Polskich Normach''. Wadg tej metody
okazata si¢ konieczno$¢ badania stosunkowo duzej ilosci batonow. Ko-
lejna proba rozwigzania problemu pozwalala na zmniejszenie ilosci ba-
danych batondéw, gdyz opiera¢ si¢ miala na postanowieniach normy

 Np. W. Rudzki, Pobieranie probek z produktéw bezksztaltnych — rozwarst-
wiajgcych sig, Zastosowania Matematyki 1964, t. VII, z. 3.

" C. Szczucki, E. Psutym Reprezentatywnosé prob wedlin pobieranych do  labo-
ratoryjnej oceny skladu chemicznego partii, Gospodarka Migsna 1960, nr 6.

"' PN-57/N-03022: Statystyczna kontrola jakosci. Plany jednostopniowe.
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o badaniu jakosci wedtug wlasciwosci liczbowej %, jednakze do prak-
tycznego stosowania nie mogla by¢ zalecona. Odchodzac od zatozenia
kontroli jako$ci poszczegodlnych batonéw wysunigto propozycje badania
jakosci na whasciwosci srednie . I tu znéw jak poprzednio trzeba byto
zrezygnowa¢ z wprowadzenia w zycie tej metody, a to z powodu zbyt
duzej niejednorodno$ci partii towaru i stad obarczenia duzym btedem
uzyskanej wlasciwosci $redniej probki.

Przedstawione rezultaty réznych metod badania wyrobu gotowego
przekonujg o konieczno$ci odstgpienia od tego typu metod i zastosowa-
nia w ich miejsce biezgcej kontroli statystycznej. Nie nalezy jednak
sadzi¢, ze jest to prosta sprawa. W tym momencie dopiero ukazuje
si¢ specyfika procesu technologicznego, z jakim mamy do czynienia
w przemysle spozywczym. Tu nie moze by¢ mowy o diuzszym niz kilka
minut postoju czy zahamowaniu procesu produkcyjnego wywotanego
kontrolg jako$ci, podczas gdy wykonanie analizy chemicznej wymaga
okoto 2 godzin czasu. Za wprowadzeniem mimo wszystko kontroli
miedzyoperacyjnej przemawiat jeszcze ten fakt, ze przeciez w produkcie
gotowym, jakim np. sg wedliny, nawet w przypadku orzeczenia o zlej
jakosci nie moze by¢ juz mowy o wielkiej poprawie sktadu procentowego.
Podobna sytuacja ma miejsce np. przy produkcji paczkowanej zyw-
nosci itp.

Z pomoca w tym przypadku przyj$é mogta znowu statystyka. 1 tak,
badajac zwiagzki zalezno$ciowe miedzy zawarto$cig poszczegodlnych sktad-
nikow, a wigc tluszczu i wody, mozna byto ustali¢ $cista wspotzaleznosé.
Fakt ten umozliwil zaniechanie wykonywania dwu oznaczen chemicz-
nych, co znacznie uproscilo badanie. Znajagc réwnania regresji mozna
byto oznacza¢ zawarto$¢ np. tylko wody, natomiast zawarto$¢ tluszczu
mozna przewidzie¢ przy pomocy tych rownan z okre$long statystycznie
precyzja. Statystyka okazuje si¢ potrzebna jeszcze przy wyborze naj-
szybszej metody oznaczania zawarto$ci wody, a takze przy ustalaniu naj-
odpowiedniejszego punktu kontroli miedzyoperacyjnej. Przesledzi¢
w tym celu trzeba rozne fazy cyklu produkcyjnego, by dokona¢ naj-
lepszego wyboru z punktu widzenia technologa (mozliwos¢ poprawy
sktadu procentowego produktu) i statystyka (wystarczajace zwiazki ko-
relacyjne). Ustalenie zwigzku miedzy zawartoscia wody w farszu i wy-
robie gotowym pozwala na wprowadzenie kart kontrolnych, przy pomocy

'2 PN-59/N-03035; Statystyczna kontrola jakosci. Odbior partii produktow
sztukowych badanych na wadliwo$¢ wedlug oceny wlasciwosci liczbowej sztuk.
Ograniczenia dwustronne i nieznane odchylenie $rednie w partii. Plany jedno-
stopniowe.

3 Na podstawie przepisow zawartych w normie IPN-35/N-03009: Statystyczna
kontrola jako$ci. Liczba probek jednostkowych.



202 Stefan Abt

ktorych mozna regulowa¢ proces produkcyjny, by otrzymaé wedling
W normie.

Przedstawiony zarys wprowadzenia kontroli mig¢dzyoperacyjnej,
sprawdzony na przykladzie trzech wedlin nietrwalych: parowkowej,
slaskiej 1 zwyczajnej, wymaga oczywiscie szeregu modyfikacji, zaréwno
ze wzgledu na roznorodne warunki produkcyjne, jak i na przystosowa-
nie do danych gatunkéw wedlin. Ponadto wydaje si¢ watpliwe uzna-
wanie sktadu chemicznego za wylaczne kryterium oceny jakos$ci we-
dlin "*. Konieczne wydaje sic uwzglednienie takze pozalaboratoryjnych
metod oceny jako$ci, jak np. organoleptycznego badania wyrobu goto-
wego. Takie postawienie sprawy pocigga za sobg zupelnie nowa, od-
mienng problematyke statystyczng.

Przytoczony szerzej konkretny przyktad zastosowania metod staty-
stycznych przy ocenie jakosci ukazuje nam jasno, jak rdéznorodna pro-
blematyka moze si¢ pojawi¢ i wymagac rozwigzania w codziennej pracy
zmierzajacej do polepszenia jako$ci. Zasadniczg trudnos$é przy reali-
zowaniu tego typu prac stanowi 'koniecznos¢ wspolpracy statystyka
i technologa. Ponadto eksperymentowanie, ktore badaniu temu musi
towarzyszy¢, wprowadza pewnag dezorganizacje procesu produkcyjnego
i w zwigzku z tym ze strony personelu zakladow natrafia na dezapro-
bate, niech¢é, a nawet proby falszowania wynikow.

W zwigzku z tym, ze przy wypracowaniu roéznych sposobdéw staty-
stycznej kontroli jako$ci wyraznie znajduje potwierdzenie metoda: od
eksperymentu do uogoélnien, z catkowitym poparciem trzeba si¢ odnosié¢
do wszelkich przejawow inicjatywy rozwijania metod SKJ. Na terenie
wojewddztwa poznanskiego szczegdélnym wyrazem tego poparcia moze
by¢ dziatalno$¢ Naczelnej Organizacji Technicznej. Na dowdd wystar-
czy przytoczy¢ zorganizowanie I wojewddzkiej narady na temat metod
SKJ w grudniu 1960 r. przez Terenowa Sekcje Metrologii i Mechaniki
Precyzyjnej SIMP w Poznaniu, a w rok pézniej II Krajowej Konfe-
rencji Statystycznej Kontroli Jakosci. Na zorganizowanej w grudniu
1963 r. II wojewddzkiej naradzie poswicconej SKJ wysunigto projekt
organizowania corocznych takich narad w celu wymiany doswiadczen
miedzy zakladami i podsumowania rocznego dorobku w tej dziedzinie .
Potwierdzeniem realizacji tego zobowigzania byla zorganizowana w grud-
niu 1964 r. kolejna III wojewddzka narada dotyczaca metod SKJ. Sze-
rokie zainteresowanie omawiang problematyka, szczegélnie przedstawi-
cieli przedsi¢biorstw lezacych na terenie nie tylko Poznania, ale i woje-

“Por. C. Szczucki, W sprawie wlasciwych kryteriow laboratoryjnej — oceny
jakosci wedlin  Gospodarka Migsna 1964, nr 9.

'S Por. Biuletyn Techniczny SIMP i KTiR przy Zaktadach H. Cegielski w Po-
znaniu 1963, nr 9 (81).
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wodztwa poznanskiego, §wiadczy pozytywnie o pozytecznosci tej akcji
i powoduje coraz dalej rozszerzajace si¢ stosowanie metod statystycznej
kontroli jakosci, chociaz niestety nadal w niedostatecznym stopniu
w branzy spozywczej. Zacheta moze si¢ tu okaze zorganizowane ostat-
nio Biuro Doradcze Stosowania Metod SKJ przy Biurze Znaku Jakos$ci
Polskiego Komitetu Normalizacyjnego w Warszawie, ktore poprzez
swoich specjalistow w terenie bedzie udzielalo porad zakladom =zain-
teresowanym wprowadzaniem metod SKJ. W Poznaniu pracg ta zajmo-
waé si¢ bedzie Sekcja Metrologu i Mechaniki Precyzyjnej SIMP.

Na podkreslenie w koncu zastuguje jeszcze jedna cenna inicjatywa
w tym zakresie, mianowicie witaczenie do prac Wojewodzkiego Komitetu
Porozumiewawczego Stowarzyszen Naukowo-Technicznych przy NOT
rowniez problematyki metod SKJ. W ten sposob w ramach zebran Ko-
misji Zastosowan Matematyki i Maszyn Matematycznych w Przemysle,
organizowanych pod hastem ,Pigtkowe spotkania nauki z praktyka",
zainicjowano cykl odczytow, m. in. takze dotyczacy metod SKIJ, chcac
stworzy¢ platforme do szerokich w przysztosci dyskusji nad biezacymi
potrzebami przemyshu. Beda si¢ mogli wypowiada¢ praktycy na temat
potrzeb i trudnos$ci, a takze specjalisci z danych dziedzin naukowych
z poznanskich uczelni, jak wspolnymi sitami wciela¢ nauke w zycie. Jest
to wiec jeszcze jedna powazna szansa coraz szerszego stosowania metod
statystycznej kontroli jakosci.





