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1. Wstep

Decyzja o wdrozeniu systemow jako$ci do zakladu to poczatek budowy w or-
ganizacji efektywnego systemu zarzadzania, ktory umozliwia uporzadkowanie
dziatalno$ci organizacji w podstawowych jej obszarach, gwarantujac powtarzal-
nos$¢ i stabilnosé produkcji. Obecne tendencje w doskonaleniu systeméw zarzadza-
nia charakteryzujg si¢ obejmowaniem coraz to nowych obszardw organizacji, ta-
kich jak jakos$¢, srodowisko, higiena i bezpieczenstwo pracy. Wiaze sig to z wyko-
rzystaniem coraz to nowoczesniejszych systemow zarzadzania. Zalicza si¢ do nich
przede wszystkim: dobrg praktyke produkcyjna i higieniczng (ang. Good Manufac-
turing/Hygienic Practice — GMP/GHP), analiz¢ zagrozen i krytyczne punkty kon-
troli (ang. Hazard Analysis and Critical Control Points — HACCP), system punk-
tow kontrolnych zapewnienia jako$ci (ang. Quality Assurance Control Points),
zarzadzanie jakoScia i zarzadzanie Srodowiskowe wedlug serii norm ISO 9000 i
ISO 14000, Kompleksowe Zarzadzanie Jakoscia (ang. Total Quality Management
- TQM) [7, s. 100-102].

Podjecie przez zaklady piekarskie problematyki jako$ci wymaga wielu zmian
w organizacji procesu produkcyjnego, doborze receptury, odpowiedniego wyposa-
zenia technicznego oraz wprowadzenia odpowiedniego sposobu kontroli nad para-
metrami produkcji. By to osiagnaé¢, konieczne jest podjgcie dzialan wewnatrz fir-
my, ktére sprowadzaja si¢ do zmian w sposobie zarzadzania zakladem. W odréz-
nieniu od tradycyjnych systemow zarzadzania, ktore ograniczaly si¢ do kontroli
jakosci wyrobow gotowych 1 eliminowania wyrob6éw nie spelniajacych okreslo-
nych wymagan, nowoczesne systemy zapewnienia jakosci wyrobdw spozywczych
opieraja si¢ na koncepcji tworzenia takich warunkéw w zakladzie, w jakich mozli-
we stanie si¢ otrzymywanie produktéw o pozadanym, stalym poziomie jakosci. We
wspolczesnych systemach zarzadzania w proces zapewnienia jakosci wlaczeni sa
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pracownicy, na kazdym szczeblu. Kazde ich dziatanie jest celowe i wynika z przy-
jetej polityki jakosci [13].

Nowoczesne systemy zarzadzania oraz kierowanie firma poprzez zintegrowane
zarzadzanie przez jako$¢ pomaga zapobiec produkeji wyrobéw o zmiennej jakosci,
dajac tym samym gwarancj¢ zapewnienia pozadanych cech produktéw, a co za tym
idzie, gwarancjg wiarygodnos$ci firmy i wzmocnienia pozycji rynkowej. Trudnosé
polega na tym, by umiejetnie zintegrowad systemy zarzadzania i sprawnie nimi
kierowaé [5, s. 103-124].

Celem niniejszej pracy jest przedstawienie procesu integracji systemoéw zarza-
dzania jakosScig w Zaktadzie Produkcji Spozywczej RAG na przykladzie produkeji
stonych paluszkéw, a takze wskazanie mozliwosci doskonalenia zintegrowanego syste-
mu oraz wykazanie korzysci zwiazanych z jego funkcjonowaniem, tj. integracji w
obszarze zarzadzania, technologii oraz jako$ci koncowej wyrobu.

Zamierza si¢ udowodni¢, ze zarowno sprawne funkcjonowanie zintegrowanych
systemOw oraz nowoczesna technologia, jak i wiedza pracownikow dotyczaca za-
sad 1 procedur systemowych gwarantuja wysoka jakos¢ koficowa wyrobu.

2. Materialy i metody badawcze

W pracy opisano funkcjonowanie zintegrowanych systemow zarzadzania w przed-
siebiorstwie RAG na przyktadzie produkcji stonych paluszkéw z sezamem. Wyko-
rzystano w tym celu metodg obserwacji, wywiadu z pracownikami, analizy przyczy-
nowo-skutkowej, diagnozy probleméw, analizy i poréwnania z zaleceniami dotycza-
cymi tych systeméw. Ponadto wykorzystano aktualna bazg¢ informacji o migdzyna-
rodowych normach jakos$ci, branzowych systemach zarzadzania oraz wskazowki do
ich wdrazania. Zaproponowano takze dziatania, dzigki ktorym mozna doskonali¢
zintegrowane systemy.

W dniach 20-22 wrze$nia 2005 r. wsrod pracownikow RAG przeprowadzono ba-
dania ankietowe majace na celu okreslenie, jak postrzegaja oni zmiany wprowadzone
w firmie zwiazane z wdrozeniem systemu HACCP, jak rozumieja pojecie jakosci
1 jego znaczenie. Badaniem zostala objgta losowo wybrana grupa 30 oséb, wsrod kto-
rych znalazto si¢ 20 pracownikéw Dzialu Produkcji oraz 10 pracownikéw innych
dziatow.

3. Wyniki i dyskusja

3.1. Wprowadzenie GMP/GHP i systemu HACCP
do Zakladu Produkcji Spozywczej RAG

Systemy GMP i GHP funkcjonowatly w zaktadzie od poczatku jego stworzenia
jako systemy higieny pracy, nie byly jednak sformalizowane. Jako ze zasady do-
brej praktyki higienicznej i produkcyjnej sa warunkami wst¢pnymi do wprowadza-
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nia systemu HACCP, zostaly udokumentowane oraz opisane odpowiednimi proce-
durami, jako etap poprzedzajacy wprowadzenie HACCP do zakladu. Ich funkcjo-
nowanie oparto na zalozeniu, ze dla kazdego miejsca stanowiacego potencjalne
zagrozenie infekcja nalezy przewidzie¢ konkretne dzialania zmierzajace do wyeli-
minowania lub zminimalizowania zagroZen do dopuszczalnego poziomu. W tym
celu zostala opracowana ,,Ksigga higieny”. Higieng produkcji wyrobéw zdefinio-
wano jako wszelkie dzialania niezbe¢dne do zapewnienia bezpieczenstwa zdrowot-
nego produkowanych wyrobéw, obejmujace higieng osobista pracownikéw i ich
szkolenie w zakresie zasad sanitamo-higienicznych; higien¢ maszyn, urzadzen,
sprzetu, pomieszczen oraz stosowane $rodki i sprzet do czyszczenia, mycia i de-
zynfekcji [3, s. 22-23].

Gdy spelniono wymagania wstepne, tj. sformalizowano, udoskonalono i ujed-
nolicono funkcjonujace zasady dobrej praktyki higienicznej i produkcyjnej, zajgto
si¢ pracami przygotowawczymi do wdrozenia systemu HACCP. Za podstawg sys-
temu HACCP uznano wymagania Codex Alimentarius.

Wdrozenie systemu HACCP w zakladzie przebiegalo w 12 etapach, tj.

— pigciu etapach wstgpnych, przygotowujacych do realizacji zasad HACCP:
1) utworzenie zespotu HACCP,
2) opis produktu,
3) zidentyfikowanie zamierzonego sposobu uzycia produktu,
4) skonstruowanie diagramu przebiegu procesu technologicznego,
5) weryfikacja diagramu przebiegu,
— siedmiu etapach bezposrednio dotyczacych zasad HACCP:
6) sporzadzenie listy wszystkich potencjalnych zagroZzen, przeprowadzanie
analizy zagrozen, okreslenie srodkow kontroli,
7) okreslenie krytycznych punktow kontroli CCP,
8) ustalenie granicznych wartoéci krytycznych dla kazdego CCP,
9) ustanowienie systemu monitoringu dla kazdego punktu CCP,

10) ustanowienie dziatan korygujacych dla mogacych sig pojawi¢ odchylen,

11) opracowanie procedur weryfikujacych,

12) ustanowienie dokumentacji i sposobéw przechowywania zapisow [15].

W poszczegélnych dokumentach ,,Ksiggi HACCP” opisane sa konkretne etapy,
a takze sposob uregulowania 7 zasad HACCP. Analiza HACCP zostata przepro-
wadzona dla procesow przyjecia surowcow podstawowych do magazynu, prze-
chowywania, produkcji, przepakowywania i dostawy wyrobow do klienta [12].

Nastepnie zespdt HACCP zajat sig skonstruowaniem jasnego, zrozumiatego, a
zarazem dokladnego schematu technologicznego oraz jego weryfikacja na zgod-
no$é z rzeczywistymi procesami produkcji w zakladzie. Ostateczna forma schema-
tu umozliwia ukazanie w czytelny sposdb drogi, jaka przebywaja surowce az do
wyrobu gotowego, bez szczeg6low technologicznych. Umieszczono ja w ,Ksigdze
HACCP”.



42

Sporzadzenie listy wszystkich potencjalnych zagrozen, ich analiza oraz okre-
$lenie $rodkéw kontroli to kolejne etapy wprowadzania systemu do przedsigbior-
stwa. Zakladowy zesp6t HACCP zidentyfikowal wszystkie zagrozenia wystgpujace
w firmie RAG, ktére moga mieé wplyw na bezpieczenstwo zdrowotne wyrobu i sg
Zwiazane z etapami:

— przedprodukcyjnym — transportem do magazynu i magazynowaniem surowcow,

— produkcyjnym — produkcja paluszkow/precli oraz przepakowywaniem orzesz-
kéw,

— poprodukcyjnym [17].

Kazdy czlonek zespoli, w swoim zakresie, wykazal potencjalne zagrozenia
mogace wplynac na bezpieczenstwo zdrowotne wyrobu. Wszystkie zagrozenia po
przeanalizowaniu zostaly zebrane w trzy grupy, tj.. biologiczne, chemiczne i fi-
zyczne. Po ponownej analizie zagrozen przystapiono do wyznaczenia krytycznych
punktow kontrolnych (CCP). Wykonano analize priorytetu ryzyka dla zidentyfi-
kowanych wczeéniej zagrozen przez okreslenie prawdopodobienistwa wystapienia
zagrozenia (A4), szkodliwosci dla zdrowia (B) i obliczenie priorytetu ryzyka (P =
A*B). Gdy wskaznik P byl wiekszy od 3, wyznaczono CCP, korzystajac z tzw.
drzewka decyzyjnego (w wersji holenderskiej, uproszczonej, przeznaczonej dla
tzw. matych przedsigwzig¢ zywnosciowych, rys. 1).

1. Czy istnieje potrzeba kontrolowania
zagrozenia na tym etapie produkc;ji?

v v
| TAK | I NIE !

A

A

Nic jest CCP |

2. Czy zagrozenie moze by¢ wyeliminowane
lub zredukowane do dopuszczonego poziomu
w tym etapie?

| ccp le{ Tak | NIE > Niejest CCP

Rys. 1. Drzewo decyzyjne zastosowane do wyznaczenia krytycznych punktow kontrolnych w RAG
Zrodlo: ,,Ksiega HACCP”, dokumentacja Zaktadu Produkcji Spozywczej RAG.

Lacznie wyznaczono 3 CCP w produkcji paluszkow i precli. Dla poszczegodl-
nych CCP wyznaczono parametry CCP. Nastgpnie zakladowy zespot ds. HACCP
zajat sie ustaleniem granicznych wartosci krytycznych oraz systemu monitoringu
dla kazdego CCP, a takze sposobem podejmowania dziatan korygujacych. Okre-
§lono, ze dla kazdego z punktéw niedozwolone sa odchylenia.
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Zespot HACCP opracowal procedury stuzace do sprawdzenia, czy wdrozony
system funkcjonuje prawidlowo. Ustalono, ze weryfikacja bgdzie obejmowaé dwa
podstawowe aspekty:

— czy zastosowana forma systemu jest nadal odpowiednia dla zagrozen danego
wyrobu?

~ czy okreslone procedury monitorowania i dziatania korygujace sa prawidtowo
stosowane?

Procedury weryfikacji majq na celu okreslenie metody jej przeprowadzenia
oraz czgstotliwosci. W procesie weryfikacji ma byé stosowane sprawdzenie wiedzy
pracownikdéw produkcyjnych w zakresie zasad higieny. Metody weryfikacji obej-
muja system audytow (wewnetrzne lub zewnetrzne). Audyt ma na celu ujawnienie
wszelkich niezgodnosci ze stanem faktycznym, ktore nalezy usunac [14]. Pierwszej
weryfikacji dokonano po wprowadzeniu systemu do zaktadu.

Ustanowienie dokumentacji i sposobéw przechowywania zapisow bylo ostat-
nim etapem wdrazania HACCP. System HACCP wymagal dokumentowania
wszelkich dzialan w mys$l zasady ,,co nie jest udokumentowane, nie zostato wyko-
nane”. Dokumentacja systemu HACCP shuzy do potwierdzania, ze w produkcji
zostala zastosowana ,,nalezyta staranno$¢” (ang. due diligence). Wszystkie doku-
menty zwiazane z procesem produkcyjnym powinny by¢ prowadzone i przecho-
wywane w sposob uporzadkowany [16]. Zespot ds. HACCP opracowat odpowied-
nie procedury w tym zakresie. Dokumentacj¢ tworzono w nastgpujacy sposob:

— opracowano plan HACCP;
— opracowano dokumenty potwierdzajace funkcjonowanie planu [4].

Dokumentacja HACCP zostala stworzona w sposdb przejrzysty i zrozumialy
dla 0s6b z niej korzystajacych. Wszystkie dokumenty systemu zostaly zebrane w
., Ksigge HACCP”, a system wdrozono w zakladzie z dniem 14.3.2003 r.

3.2. Wprowadzenie systemu zarzadzania jakoscia ISO 9001

Wdrazajac migdzynarodowe standardy jakos$ci oraz bezpieczenstwa zdrowot-
nego wyrobow w RAG, wybrano norme¢ EN ISO 90001:2000, czyli system zarza-
dzania jakoscia (SZJ). Prace nad przygotowaniem i ciaglym udoskonalaniem do-
kumentacji zintegrowanego systemu jakosci (ZSJ) byly prowadzone przez pracow-
nikéw przedsigbiorstwa we wspotpracy z konsultantami z firmy zewngtrznej. Spot-
ka wystgpita jednoczesnie z formalnym wnioskiem do firmy certyfikujacej DE-
KRA ITS Certification Services Sp. z 0.0. 0 wykonanie audytu certyfikujacego,
ktéry odbyl sig 27-28 lutego 2003 r. i zakonczyt wynikiem pozytywnym. Uwagi i
zalecenia audytoréw zostaly uwzglednione w 2. edycji czgsci dokumentow ZSJ.

Prace nad wdrozeniem systemu rozpoczely si¢ od powolania pelnomocnika ds.
zapewnienia jakosci, bedacego koordynatorem wszystkich dzialan zwiazanych z
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opracowaniem i wdroZeniem systemu zapewnienia jako$ci. Nast¢pnie przeszkolo-
no kadrg kierownicza wyzszego szczebla, sposrdd ktorej powotano grupg wdroze-
niowa. Jej zadaniem bylo na poczatek zapoznanie si¢ z tre$cia normy oraz przeana-
lizowanie proceséw wytworczych w firmie pod katem wymagan i oczekiwan klien-
ta. Nastgpnie opracowano harmonogram prac dotyczacy wdroZenia systemu, ktore-
go efektem bylo okreslenie polityki jakosci.

Podczas prac wprowadzajacych uwage skupiono na podejsciu procesowym do
systemu zarzadzania jakoscia. Kazde dziatanie lub zesp6l dzialan, w ktérych uzy-
wane sg zasoby w celu przeksztalcenia wkiadu w rezultat, uznano za proces [7,
s. 104-105]. Starano si¢ skutecznie zidentyfikowaé wszystkie procesy powigzane
ze sobg i oddziatujace na siebie w RAG.

Klienci odgrywaja gtdowna role w okreslaniu wymagan ksztattujacych wktlad, tj.
zasoby wraz z ich wlasciwo$ciami, kosztami i terminami dostaw. We wdrazanym
systemie duza role odgrywajg réwniez ,,monitorowanie satysfakcji wszystkich tych
podmiotéw, ocena informacji dotyczacych relacji pomigdzy percepcja, potrzebami
i oczekiwaniami. Ocena taka materializuje si¢ poprzez rezultaty — wyniki w postaci
wlasciwosci 1 charakterystyk oferowanego wyrobu”. Zidentyfikowane procesy
zastosowano w calej organizacji. Nastgpnie ustalono kryteria i metody potrzebne
do zapewnienia, ze procesy przebiegaja sprawnie. Konieczne bylo réwniez zapew-
nienie dostgpnosci zasobéw i informacji do wspomagania przebiegu i monitorowa-
nia tych proceséw, ich monitorowanie, pomiar i analiza oraz podjgcie dzialan nie-
zbednych do osiagnigcia planowanych rezultatow [9; 10].

procedury, przepisy prawne, kwalifikacje )
.Ksiega HACCP”, normy, i do$wiadczenie zawodowe, pracownicy RAG
zasady GHP 1 GMP szkolenia

uzgodnione zamdwienia \
klientow przyjgte do realizacji

stany magazynowe wyrobow

gotowych i surowcéw proces produkcji wyprodukowane wyroby‘

paluszkow i precli

v

»

prognozy produkcyjne
i wiasne obserwacje firmy

sprzgt komputerowy,

oprogramowanie, ponnieszczenia maszyny, epergia surowce podstqwowe,
srodki tacznosci . biurowe  urzadzenia, . cieplna o.pakowama,.
i magazynowe sprzgt i elektryczna materialy pomocnicze
RAG kontrolno-
-pomiarowy

Rys. 2. Podejscie procesowe do produkeji wyrobow gotowych
Zrédlo: dokumentacja zaktadowa RAG.
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Zidentyfikowany w RAG proces produkcji paluszkow i precli zobrazowano na
rys. 2. Wdrozony i utrzymywany z Zakladzie Produkcji Spozywczej RAG proces
obejmuje produkcje i sprzedaz paluszkéw oraz precli i sprzedaz orzeszkow. Pod-
czas wdrazania zdecydowano sig¢ wylaczyé ponizsze wymagania normy EN ISO
9001:2000:

— walidacjg procesoéw dla produkcji i zabezpieczenia ustugi — weryfikacja wyni-
kow procesu produkcji nastgpuje podczas monitorowania procesu, dlatego nie
zachodzi konieczno$é stosowania walidacji procesu produkeji;

— wlasnos¢ klienta — RAG nie prowadzi takiej dzialalnosci, przy ktorej zachodzi-
laby konieczno$¢ sprawowania nadzoru nad wiasnoscia klienta.

System wdrozono w zak}adzie z dniem 14.3.2003 r.

3.3. Wprowadzenie i funkcjonowanie standardu BRC

W pazdziermniku 2003 r. zarzad RAG podjal decyzjg o rozszerzeniu ZSJ o wy-
magania standardow BRC/IFS. Wdrazanie standardu BRC rozpoczeto od wystania
pracownikow $cisle zwigzanych z systemem zarzadzania jakoscig w zakltadzie na jed-
nodniowe szkolenie z zakresu wymagan standardu. Nastepnie podjeto sig szczego-
lowej weryfikacji wymagan w odniesieniu do rzeczywistej sytuacji w firmie. Majac
wdrozone zasady GHP/GMP oraz wdrozony i udokumentowany system HACCP,
skupiono sig¢ na opracowaniu systemu kontroli produktu, kontroli procesu oraz wy-
magan zwigzanych z personelem. Dokonano przegladu procesow w celu zapew-
nienia prawnego bezpieczenstwa, zweryfikowano okres przydatno$ci do spozycia,
zweryfikowano metody badania produktu, warunki przechowywania oraz udoku-
mentowanie prowadzonych proceséw produkcyjnych. Przestudiowano atesty na
materialy opakowaniowe i wszelkie narze¢dzia majace kontakt z wyrobem goto-
wym. Sprawdzono kwalifikacje pracownikéw i procedury zapewniajace rzetelnosc
wynikéow badan. Zgodnie z wymaganiami standardu co do wykrywania metali —
cial obcych w wyrobie gotowym dokonano zakupu i montazu na jednej z linii pro-
dukcyjnych urzadzenia do wykrywania metalu. Ma ono sygnalizowaé dzwigkowo,
czy w danej partii nie znalazly si¢ zagrozenia fizyczne, takie jak odtamki metalu.
Co 3 godziny sprawdza sig, czy urzadzenie dziala prawidlowo. W przypadku wy-
krycia ciat obcych dana partia produktu badz opakowanie sa odrzucane [2].

Zmieniono rowniez sposob znakowania opakowan produktow. Wprowadzono
ostrzezenie o mozliwosci wystepowania w produkcie $ladowych ilosci orzechow
arachidowych, co jest istotne z punktu widzenia bezpieczenstwa wyrobu dla kon-
sumenta, tj. os6b uczulonych na ten pétprodukt.

Jesli chodzi o nadzér nad procesem produkcyjnym, zweryfikowano kontrolo-
wanie parametrow procesu produkcyjnego, zastosowano system alarmowania w
przypadku niezachowania odpowiedniej temperatury wypicku paluszkéw. W celu
unikniecia zakazen krzyzowych oznaczono drogi technologiczne na terenie hali
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produkcyjnej oraz magazynu. Liniami w kolorze czerwonym oznaczono na podio-
gach strefy ,brudne”, niebieskim strefy ,,czyste”. Po strefie ,,czystej” przemiesz-
czane sa wyroby gotowe z hali produkcyjnej do magazynu oraz surowce z maga-
zynu surowcdw na hale, a strefy ,,brudne” stuza do usuwania odpadéw. Jesli chodzi
o kontrole higieny osobistej pracownikow produkcyjnych, wprowadzono zakaz pa-
lenia na terenie zakladu, narzucono konieczno$¢ uzywania kolorowych plastrow/
/opatrunkéw w przypadku skaleczen. Podczas wprowadzania standardu zaktualizo-
wano i rozszerzono polityke jakosci o wymagania standardow BRC/IFS. Drugiej
aktualizacji dokonano w 2005 r.

W listopadzie 2004 r. firma poddala sig audytowi certyfikujacemu na zgodnosé
ze standardem BRC Global Standard, przeprowadzonemu przez firnge RWTUV.
Audyt zakonczyt sie sukcesem firmy. Firma otrzymata certyfikat BRC. Ponadto
wymieniona norma stanowi kolejny krok w doskonaleniu jakosci oferty RAG.

3.4. Integracja systemow zarzadzania jakoScia w RAG

Wprowadzenie do zakladu specjalistycznego systemu jakos$ci, jakim jest stan-
dard BRC, pociagnelo za soba integracje wszystkich funkcjonujacych do tej pory
systemow. Jako Ze standard sumuje wymagania zawarte w normach serii ISO, w
HACCP, GMP i GHP, zarzadzanie w RAG ma cechy zarzadzania zintegrowanego.
Norma BRC stworzyla mozliwo$é pelnego zidentyfikowania wspdlnych elemen-
tow wszystkich wymienionych systeméw zarzadzania. Dzigki temu nie byla wyma-
gana oddzielna integracja tych systemow.

W koncepecji zarzadzania BRC podstawa jest rowniez proces. Zidentyfikowano
ponadto elementy systeméw wymagajace dopracowania i udoskonalenia, by uksztal-
towac je w jedna, sprawnie dzialajaca calo$é. Ponizej przedstawiono zmiany, jakie
wprowadzono w tym celu.

Ustalono, ze na weryfikacje systemu HACCP skladaja sie nastepujace sposoby:
— weryfikacja CCP,

— audyty wewngtrzne lub zewngtrzne ZSJ,
— przeglady ZSJ.

Wszystkie te czynnosci zostaly opracowane w sposéb, ktéry ma na celu spraw-
dzenie prawidlowos$ci dziatania ZSJ oraz okreslenie, czy plan HACCP wymaga
modyfikacji. Weryfikacja systemu HACCP jest regulowana przez procedurg Zinte-
growanego Systemu Jakosci P-04 ,,Audyt wewnetrzny ZSJ i weryfikacja HACCP”.

W ZSJ sporzadzono procedurg P 04 — ,,Dzialania korygujace i zapobiegawcze”,
ktéra reguluje sposdb postgpowania w przypadku wykrycia niezgodnosci nie regu-
lowanych w dokumencie Parametry CCP. Procedura podaje postgpowanie, jakie
nalezy podjac¢ przy dokonaniu obserwacji dotyczacych Zintegrowanego Systemu
Jakosci, a ktore mogloby udoskonalié ten system w firmie.
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Obecnie w zakladzie powiazaniu ulegly zarzadzanie taktyczne, majace na celu
optymalizacj¢ Zintegrowanego Systemu na bazie strategii okre$lonej przez najwyz-
sze kierownictwo oraz powigzanie z zarzadzaniem operatywnym, ktére ma utrwa-
la¢ osiagnigty stan. Oczywiste jest, Ze integracja jest dzialaniem ciaglym, ktore nie
nastgpuje momentalnie, lecz jest procesem towarzyszacym rozwijaniu sie firmy i
dostosowujacym sig¢ do zmieniajacych si¢ warunkow otoczenia. Istotne jest jednak,
ze w kazdym z funkcjonujacych systemow w RAG wystgpuja podobne elementy
strukturalne, takie jak:

— polityka i planowanie,

~ wdrazanie i funkcjonowanie, majace na celu okreslenie odpowiedzialnos$ci,
obowiazkéw i uprawnien poszczegdlnych pracownikéw w ramach zaplanowa-
nych i wdrazanych elementdw, a takze sposoby przekazywania informacji po-
miedzy poszczegdlnymi szczeblami,

— ocena, czy zaplanowane elementy zostaly odpowiednio wdrozone,

— przeglad systemu pod katem realizacji polityki, a takze jego efektywnosci [7,

s. 250].

Wazne jest, ze z wdrozeniem BRC nastgpita integracja systemow, bez opiera-
nia si¢ bezposrednio na jednym z nich, juz istniejacym, opracowano wspdlne zato-
zenia, majace odniesienie do HACCP, ISO 9001 oraz GMP i GHP.

Podczas integrowania systeméw jednym z najwazniejszych etapéw byla inte-
gracja na poziomie dokumentacji. Przygotowanie dokumentacji systemu zarzadza-
nia jakos$cia rozpoczelo sig¢ w czerwcu 2002 r., kiedy to przeprowadzono diagnoze
dotychczas funkcjonujacego w firmie systemu opartego na zasadach GMP i GHP.
Pierwsza edycja ,,Ksiegi jakosci”, , Ksiegi HACCP”, , Ksiegi higieny oraz proce-
dur i instrukcji” zostala przygotowana w grudniu 2002 r. Wdrozenie dokumentac;ji
ZS]J nastapito 2 stycznia 2003 r. Z dniem 6.11.2004, wraz z uzyskaniem certyfikatu
zgodnos$ci ze standardem BRC, wdrozono nowa dokumentacja Zintegrowanego
Systemu Jako$ci. Stworzono ja podczas wdrazania systemu, opierajac si¢ na do-
tychczas istniejacych dokumentach, modyfikujac je wedlug wymagan BRC i ujed-
nolicajac. Opracowanie jednej ,,Ksiegi zarzadzania”, w ktorej znalazty sig¢ odno$niki
do dokumentacji dotyczacej poszczegdlnych systeméw zarzadzania, oraz opracowanie
wspolnej pozostalej dokumentacji systemowej wymagalo najwigcej pracy. Uwzgled-
niono wszystkie elementy wprowadzonych systeméw. Tworzac procedury syste-
mowe i procesowe, zwrocono uwage na to, Zzeby w ramach zintegrowanego syste-
mu zarzadzania na kazdym stanowisku pracy byla jedna instrukcja, w ktorej zawar-
te sa wytyczne dotyczace jako$ci, srodowiska i bezpieczenstwa. Najwigkszy stopien
integracji osiagnigto wlasnie na poziomie instrukcji stanowiskowych i technolo-
gicznych. Zapewniaja one spelnienie wymagan poszczegélnych norm, dotyczacych
systemowego podejscia do zarzadzania jakoscia oraz bezpieczenstwem i higieng
pracy [6, s. 341].
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3.5. Funkcjonowanie zintegrowanego systcmu zarzadzania jako§cia w zakladzie
w odniesieniu do procesu produkcyjnego

Procesy produkcyjne funkcjonujace w RAG oméwiono na przykladzie wytwa-
rzania paluszkow z sezamem o gramaturze 200 g (rys. 3). Do kluczowych operacji
i proceséw zachodzacych podczas produkcji paluszkow z sezamem naleza: miesie-
nie ciasta, fermentacja, formowanie ciasta kapiel w 2% roztworze NaOH, posypy-
wanie sezamem, nacinanie, wypiek, studzenie na tasmie transmisyjnej, pakowanie.

Miesienie ciasta jest podstawowa operacja, majaca na celu potaczenie poszcze-
golnych surowcdéw w jednolita mase. Polega to na powolnym przenikaniu czaste-
czek wody do sktadnikow maki, wskutek czego skrobia i niektore biatka pgcznieja
w drodze hydratacji, powigkszajac swoja objgtosc. Na skutek tego ciasto gestnieje,
uzyskujac optymalne wskazniki elastycznosci, rozciagliwosci i lepkoéci. Pecznieja-
cy gluten tworzy widkna, ktore ukladajq sie w tzw. siatke glutenowa. Na widknach
siatki rozmieszczone sa ziarma skrobi. Jeden kierunek miesienia powoduje ulozenie
siatki glutenowej w jednym kierunku. Tak uformowana siatka glutenowa ulatwia za-
trzymywanie gazu wytworzonego podczas fermentacji. Proces miesienia skraca row-
niez pdzniejsza fermentacjg ciasta.

Przed przystapieniem do tej operacji sprawdza sig stan dziezy na jalowych ob-
rotach, ponadto jej stan higieniczny. Nastgpnie przystepuje si¢ do przygotowania
surowcow. Drozdze rozprowadza si¢ w przewidzianej receptura czesci wody o tem-
peraturze ok. 40°C. Podobnie s6l i cukier rozprowadza si¢ w wodzie. Przed rozpo-
czeclem miesienia przygotowuje sig¢ rowniez pozostale surowce dodatkowe oraz ma-
terial do posypywania wyrobu, w tym wypadku jest to ziarno sezamowe. Napelnia
si¢ nim pojemnik do posypywania.

Sporzadzanie ciasta rozpoczyna si¢ od wprowadzenia do dziezy przesianej ma-
ki w iloéci okre$lonej recepturg, wedlug okreslanego namiaru na 1 ciasto, okresla-
jac mase maki wyskalowanym miernikiem objgtosciowym. Nastgpnie do maki do-
daje sig¢ uprzednio przygotowane surowce w nastgpujacej kolejnosci: drozdze, cu-
kier, s6l, wodoroweglan amonu. Wlacza si¢ mieszadlo dziezy i stopniowo wlewa
wode. Calo$¢ poddaje si¢ miesieniu do chwili uzyskania jednolitej struktury ciasta.
Pod koniec operacji wprowadza si¢ do dziezy odmierzong ilo§¢ tluszczu — oleju (o
ptynnej lub mazistej strukturze) — cienkim strumieniem.

Miesienie prowadzi si¢ do momentu potaczenia sig ttuszczu z ciastem w jedno-
lita strukturg o konsystencji stalej, migkkiej, elastycznej, ciagliwej. Czas miesienia
wynosi ok. 20 minut. Temperatura ciasta po zakoniczeniu operacji powinna wyno-
si¢ ok. 32°C.

Fermentacja ciasta. Po zakonczeniu miesienia ciasto przektada si¢ na stolnice,
przykrywa i pozostawia na czas ok. 20-30 min lezakowania (fermentacji), w tem-
peraturze zblizonej do temperatury ciasta, tj. ok. 25-32°C, optymalnej dla rozmna-
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Rys. 3. Proces technologiczny otrzymywania paluszkéw stonych z sczamem

Zrédto: dokumentacja Zaktadu Produkcji Spozywczej RAG.
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zania si¢ drozdzy i procesu fermentacji alkoholowej, za ktéry one odpowiadaja.
Podczas fermentacji wydziela sie¢ CO, ktory spulchnia ciasto.

C6H1206—’ 2C2H5OH + 2C02 + 235 kJ.

Przykrywanie ciasta w czasie lezakowania (fermentacji) ma na celu utrzymanie
statych parametréw termicznych dla oméwionych proceséw biologicznych, a takze
utrzymanie wilgotnosci ciasta. Ma to zapobiec tzw. skorzeniu, czyli wysychaniu jego
zewngtrznej warstwy, oraz zabezpieczy¢ przed wpltywami i zanieczyszczeniem po-
chodzacymi z otoczenia.

Formowanie ciasta odbywa sig¢ na urzadzeniu sprz¢Zonym z transporterem do
kapieli paluszkow, siatka transmisyjng oraz wytlaczarka. Przed przystapieniem do
formowania nalezy sprawdzi¢ stan linii na jednym biegu. Rozpoczynajac operacjg,
nalezy regulowaé prace poszczegdlnych urzadzen zaleznych od siebie i wspdtpra-
cujacych, w celu osiagnigcia wlasciwej dhugosci i grubosci paluszkéw oraz pozada-
nej zawartosci sezamu na powierzchni gérnej wyrobu.

Formowanie paluszkéw odbywa si¢ mechanicznie, przy ciaglym dozorze opera-
tora. Do czynnosci operatora naleza; obstuga urzadzen (dziezy, pieca), kontrola pra-
cy urzadzen, sporzadzenie ciasta, zasilanie urzadzenia tloczacego ciastem. Zasila-
nie tloczarki ciasta rozpoczyna si¢ z chwila uzyskania wlasciwej temperatury ko-
mér piecowych, z jednoczesna regulacja pracy poszczegdlnych urzadzen do chwili
uzyskania wlasciwych parametrow zgodnych z norma gotowego wyrobu.

Kapiel w 2% roztworze NaOH. Z falownicy wstggi ciasta przemieszczane sa
na siatce transmisyjnej przez zbiomik z 2% roztworem NaOH. Czas zanurzenia
ciasta w roztworze wynosi ok. 7 sekund. Uprzednio sporzadza sig 2% roztwér wo-
dorotlenku sodu (NaOH) i napelnia si¢ nim zbiornik umieszczony nad siatka
transmisyjna. Sporzadzanie 2% roztworu NaOH polega na odwazeniu do pojemni-
ka 200 g suchego (w postaci platkow lub krysztaléw) NaOH, a nastgpnie uzupet-
nieniu pojemnika woda do osiagnigcia objgtosci 10 1. Zawarto$¢ miesza sig ostroz-
nie do zupelnego rozpuszczenia NaOH w wodzie, a nastgpnie pozostawia na jaki$
czas do tzw. uspokojenia sig. Potem mozna uzy¢ roztworu do kapieli paluszkow.
Przy sporzadzaniu roztworu, nalezy bezwzglgdnie stosowaé ochronna odziez, oku-
lary i rekawice gumowe, ze wzgledu na silnie Zrace wlasciwosci stgzonego NaOH.

Kapiel wstgg ciasta w roztworze NaOH ma na celu zaparzenie ciasta. Proces
ten polega na zapoczatkowaniu kleikowania skrobi pod wplywem dzialania zasa-
dowego roztworu. Proces zaparzania ma réwniez na celu uwolnienie i skumulowa-
nie substancji aromatycznych 1 smakowych, nadajacych walory produktowi przed
wypiekiem. Ponadto woda zawarta w roztworze NaOH zmigkcza powierzchnig cia-
sta 1 zmniejsza napigcie powierzchniowe, co przyczynia si¢ do uzyskania intensyw-
nej barwy skorki paluszkow z charakterystycznym polyskiem. Na fot. 1 pokazano
proces formowania i kapieli ciasta [12].
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Fot. 1. Formowanie ciasta i kapiel w roztworzc NaOH
Zrodlo: fotografia whasna.

Posypywanie sezamem. Po kapieli w NaOH uformowane paluszki przechodzg
na siatce transportujacej pod posypywaczem, w ktorym umieszczono uprzednio
ziarmo sezamowe. Do zadan operatora nalezy stala kontrola rownomiemej zawarto-
sci surowca. Od szybkosci przesuwu tasmy zalezy, ile posypki bedzie sig znajdo-
wac na powierzchni paluszkow. Posypywanie paluszkéw urozmaica ich smak i za-
pach, a takze ma znaczenie dekoracyjne [1, s. 214]. Nasiona utrzymuja si¢ na wil-
gotnej po kapieli w NaOH powierzchni ciasta.

Nacinanie odbywa si¢ po wyjsciu uformowanych paluszkéw spod posypywacza.
W tym momencie urzadzenie nacinajace wykonuje lekkie nacigcie w pozadanym
miejscu. Wstggi ciasta przemieszczane sg dalej mechanicznie, przy czym nacigcie
nie powoduje ich podzielenia na mniejsze czgsci. W urzadzeniu nacinajacym usta-
wia si¢ odleglosci, w jakich maszyna ma dokonywa¢ nacigé, regulujac tym samym
dtugosé wyrobu. Uformowane paluszki przemieszczane sa mechanicznie na siatke
wypiekowa pieca i pieczone.

Wypiek. Piec musi by¢ rozgrzany ok. 2 godziny przed przystapieniem do for-
mowania paluszkéw. Wypiek paluszkow jest najbardziej zloZzonym procesem, w
czasie ktorego zachodza w ciescie liczne przemiany, decydujace o jakosci gotowe-
go wyrobu, jego smaku, wygladzie zewngtrznym i strukturze wewngtrznej. Proces



52

pieczenia polega na przekazaniu duzej ilosci ciepla do surowego uformowanego

ciasta 1 odprowadzeniu z niego wody do okre$lonego norma poziomu przez po-

wierzchnie grzejne pieca i gorace wilgotne powietrze komér wypiekowych. Czas
wypieku dzieli si¢ na trzy okresy:

— pierwszy, trwajacy ok. 30% czasu wypieku, ktéory w najwigkszym stopniu ma
wplyw na zmiany zachodzace w ciescie; temperatura w tym okresie wypieku
powinna sig ksztaltowac w granicach 250°C;

— drugi, zajmujacy ok. 40% czasu wypieku; szybko§¢ odparowania wody jest
stata, ale odbywa sig z calego przekroju wyrobu; temperatura tego okresu jest
najwyzsza i dochodzi do 280°C; drugi okres wypieku jest procesem suszenia;

— trzeci, w trakcie ktorego spada szybko$¢ parowania wody, zmniejsza sig ilos¢
wody zwigzanej koloidowo, a na powierzchni nawet wody zwiazanej chemicz-
nie, co w efekcie powoduje tworzenie si¢ skorki; temperatura jest ponownie
nizsza i wynosi ok. 260°C.

Do najistotniejszych zmian zachodzacych w pierwszym okresie wypieku, ma-
jacych wplyw na jako$¢ wyrobu, nalezy przemiana bialek i skrobi. W temperaturze
50-75°C nastgpuja koagulacja i denaturacja bialek oraz utrata wody zwiazanej
przez biatka. Uwolniong wodg z bialek przejmuje skrobia, na skutek czego pegcz-
nieje, a nastepnie kleikuje. Ten etap jest kontynuacja rozpoczetego w czasie kapieli
w 2% roztworze NaOH procesu kleikowania skrobi. Odwodnione, skoagulowane
biatka, tworzace gluten, wraz z kleikiem skrobiowym tworza porowaty szkielet, na
powierzchni ktdrego absorbuje sig tluszcz w postaci cienkich btonek. W temperatu-
rze 60°C nastgpuje rozktad wodorowgglanu amonu na CO; i NH;. Powstate w wy-
niku tego procesu produkty gazowe, na skutek podnoszenia sig temperatury, zwigk-
szaja swoja objetosé, powodujac wzrost objgtosci wyrobu. W temperaturze 100°C
rozpoczyna si¢ proces przemiany fazowej wody — nastgpuje jej parowanie. Wraz z
dalszym wzrostem temperatury wyrobu do 120-130°C powierzchnia stopniowo
odwadnia si¢ i tworzy si¢ skorka, tj. tworza sig¢ dekstryny jasne, a w 140-150°C
brazowe. W temperaturze powyzej 150°C nastgpuje karmelizacja weglowodandéw
(brunatnienie), a powstawanie substancji smakowych i aromatycznych zachodzi w
temperaturze 160-180°C. Do temperatury 200°C nastgpuje tworzenie sig skorki, a
powyzej tej temperatury nastgpuje proces zweglania. Czas wypieku paluszkow,
ktory zalezy od typu pieca, temperatury i przekroju poprzecznego paluszka (grubo-
Sci uformowanego paluszka), wynosi 6-9 minut. Temperatura jest bardzo rézna 1
zalezy od typu pieca i predkosci przesuwu siatki wewnatrz pieca. Optymalna tem-
peratura w komorach pieca wynosi na wlocie pieca 270-280°C, a na wylocie —
205-220°C. Czas wypieku uzalezniony jest od temperatury pieca i temperatury
otoczenia oraz szybkosci przesuwu taSmy wewnatrz pieca.

Studzenie na tasmie transmisyjnej. Po wyjsciu z komory pieca paluszki sa
transportowane na drgajacym przenosniku i poddawane dziataniu chlodnego po-
wietrza (fot. 2). Na skutek ruchéw tasmy oraz pod wplywem réznicy temperatur w
komorze pieca i na zewnatrz wypieczone paluszki pegkaja w miejscach nacigcia.
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Operacja chiodzenia ma istotny wplyw na zmiany zachodzace w wyrobie po wy-
pieku. Paluszki po wyjsciu z pieca maja bardzo goraca powierzchnig, o temperatu-
rze 130-180°C, w Srodku migkiszu za$ temperatura wynosi ok. 100°C. Jednocze-
$nie skérka ma wilgotno$¢ rowna zeru. Pakowanie produktu pieczywa w takim
stanie powoduje znaczne pogorszenic jego jakosci. Jest to zwigzane z ubytkiem
masy paluszkdéw, wskutek przemieszczania sig¢ wody w kierunku od $rodka migki-
szu do skorki. Szybkie ostyganie paluszkdw sprzyja rowniez zahamowaniu ich
czerstwienia i tzw. efektu ,,gumienia”. Wazne jest, by powietrze chltodzace owie-
wato wyréb ze wszystkich stron; jego optymalna temperatura wynosi 15°C.

Fot. 2. Wypiek i chtodzenic produktu gotowego na tasmie transmisyjnej

Zrédto: fotografia wiasna.

Pakowanie. Pakowanie reczne paluszkéw polega na wlozeniu paluszkow do
torebek, ktdre stanowig opakowanie, z jednoczesnym eliminowaniem sztuk wadli-
wych. Zapakowane paluszki nalezy zwazy¢ w celu ustalenia masy wyrobu zgodnie
z deklarowana na opakowaniu, zgrza¢ otwarte brzegi torebki, zabezpieczajac pa-
luszki przed zanieczyszczeniem i wplywem warunkow atmosferycznych, i utozyé
w kartonach, oklei¢, oznakowac i opisa¢, a nastgpnie ulozone na paletach przeka-
za¢ do magazynu.

Zmiana sposobu zarzadzania produkcja w Zakladzie Produkcji Spozywczej
RAG z tradycyjnego systemu, opartego na dobrej praktyce produkcyjnej i udosko-
nalaniu technologii, na zintegrowany system zarzadzania przyczynila si¢ do wpro-
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wadzenia zmian w procesie produkcyjnym. Przeprowadzona analiza zagrozen pod-
czas wprowadzania systemu HACCP zmusila zalogg do zweryfikowania po kolei
wszystkich surowcow, materiatow i dodatkdow, a nastgpnie wszystkich etapdéw pro-
cesu produkcyjnego z punktu widzenia niebezpieczenstw, jakie istnieja badz moga
si¢ zdarzy¢. Wyznaczono dzigki temu punkty kontrolne w procesie technologicznym
oraz opracowano system ich monitorowania. Ustalono metody kontroli, ich czesto-
tliwo§¢, odpowiedzialno$é (to, kto przeprowadza monitorowanie i odpowiada za nie)
oraz dzialania korygujace. Wyniki monitorowania przekazywane sa na tyle wczesnie,
aby dzialania korygujace, w przypadku stwierdzenia odchylen od wartosci granicz-
nych CCP, mogly by¢ zastosowane i nie dochodzito do odrzucenia wyrobu.

System HACCP przyczynil sie do zwigkszenia bezpieczenstwa zdrowotnego
wyrobow, usprawnienia procesu produkcyjnego oraz do wyeliminowania brakéw
wewnetrznych, Wyznaczenie punktéw krytycznych przyczynito sie¢ do zmiany
organizacji procesu produkcyjnego oraz do wyeliminowania najczesciej pojawiaja-
cych sig zagrozen fizycznych, biologicznych i chemicznych. Dzigki monitoringowi
znacznie poprawila si¢ wydajno$§¢ procesu oraz jakos¢ koncowa. Otrzymane pro-
dukty sa jednolite, bezpieczne i zdrowe. Polepszyly sig¢ réwniez warunki sanitarno-
-higieniczne, ktére odpowiadaja europejskim standardom. Zintegrowanie syste-
mow zarzadzania spowodowalo wiele zmian w procesie technologicznym, ktére
wplynetly na jego udoskonalenie. Poprzez standard BRC kontrolowany jest rowniez
sam produkt, poczawszy od spelnienia specyfikacji dla surowcow i opakowan po-
przez nadzor nad produktami nie spelniajacymi wymagan [8].

Zidentyfikowanie procesow potrzebnych w zintegrowanym systemie zarzadza-
nia oraz ich udokumentowanie przyczynily si¢ do zapewnienia powtarzalnosci
dzialan. Skuteczno$¢ procesow jest mozliwa dzigki ustaleniu kryteriow i metod
postgpowania w procesach oraz sposobéw ich monitorowania. Dzigki temu zmniej-
szone zostalo ryzyko wystapienia wyrobow niezgodnych oraz niezgodnos$ci maja-
cych wptyw na $rodowisko i bhp.

Wdrozenie systemu zarzadzania jakoScia przyniosto ponadto korzysci dla odbior-
cow produktu. Klienci nabywajacy wyroby firmy otrzymujg gwarancj¢ ich wyso-
kiej jakosci i przewidywalnosci. Wprowadzenie podejScia procesowego znacznie
poprawilo organizacj¢ dzialan. Ujednolicenie dokumentacji, jej jasnos$¢, przejrzy-
sto$¢ 1 dostgpnosc znacznie ulatwily pracg dziatu jakoSci oraz przyniosto znaczne
oszczgdnosci czasu dzigki usprawnieniu systemu i uporzadkowaniu dokumentac;ji.

Spelnienie wymagann BRC przyczynilo sie do wzmocnienia pozycji konkuren-
cyjnej RAG-u. Odkad firma uzyskala certyfikat, wprowadzila swe wyroby do za-
granicznych sieci handlowych, m.in. w Czechach i Slowacji, oraz do wielu sieci na
terenie kraju. W wiekszosci sa to produkty sprzedawane pod tzw. markami wtlas-
nymi konkretnego sklepu oraz jako produkty firmowe zaktadu. Réznorodnosé
smakow, opakowan i rodzajow paluszkéw sprawia, iz moga one konkurowaé z
wyrobami najlepszych firm na rynku.,
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3.6. Analiza ankiety dotyczgcej oceny Swiadomosci jakosci
wsrad pracownikow zakladu RAG

Badania ankietowe wsrdd pracownikéw zaktadu przeprowadzono, aby wyka-
zaé, jak po 4 latach funkcjonowania w firmie systemu HACCP zmienily sig posta-
wy pracownicze wobec wykonywanej pracy, atmosfery w zakltadzie, zakresu obo-
wiazkow oraz pojecia jakoSci.

W badaniach skupiono si¢ na zagadnieniu systemu HACCP, poniewaz wdroze-
nie wlasnie tego systemu wymagalo dokonania przemian w sferze swiadomosci pra-
cownikéw, zwiazanych z przelamaniem zlych przyzwyczajen i nawykow, uswia-
domieniem znaczenia higieny i wystgpujacych zagrozen w produkcji zywnosci. An-
kiet¢ kierowano gléwnie do pracownikéw dzialu produkcyjnego, poniewaz to wila-
$nie oni do$wiadczyli najwiekszych zmian w zakresie wykonywanych obowiazkéw
po wprowadzeniu systemu HACCP. System ten wybrano jako podstawe do oceny
innych funkcjonujacych w zaktadzie systemow, ze wzgledu na to, iz funkcjonuje on
w zakladzie najdtuze;j i wraz z jego wprowadzeniem nastapily najwigksze zmiany.

Gléwne obszary objgte badaniem to przede wszystkim: odpowiedzialno$é 1 mo-
tywacja pracownikow, rozumienie istoty systemu HACCP, rozumienie pojgcia ja-
kosci wyrobu oraz komunikacja migdzy pracownikami wyzszego i nizszego szcze-
bla. Celem ankiety bylo m.in. udowodnienie, Ze jednym z warunkdéw sprawnego
funkcjonowania zintegrowanych systemow jest wiedza pracownikow dotyczaca zasad
i procedur systemowych

Pracownicy RAG bardzo dobrze znaja 1 rozumieja pojgcie jakosci. 90% ankieto-
wanych pracownikow deklaruje znajomosé pojecia HACCP, a jedynie 10% stwier-
dzilo, Ze zagadnienie nie jest im znane. Potrafig rowniez wyjasni¢ zalozenia systemu
HACCP, GHP i GMP oraz wiedza, Ze systemy te funkcjonuja w zakladzie. Wigk-
szo$¢ z nich zostala przeszkolona z zakresu funkcjonowania HACCP, jest jednak
réwniez grupa (23,3%), ktdra nie uczestniczyla w tego typu szkoleniach.

Wplyw wprowadzenia systemu HACCP na zakres obowiazkéw pracownikoéw
przedstawiono na rys. 4.

Zdecydowana wigkszos¢, bo 46,7% pracownikéw przy- o 14 =T
znaje, ze po wprowadzeniu systemu HACCP ich zakres 2 12
obowiazkow zwigkszy!t sig (2), przy czym nowe obowigz- g f
ki nie sa postrzegane jako stresujace. 26,7% ankietowa- E g
g gV
nych zauwazylo zmiane z zakresie obowiazkow (b), ;_’ 81 ]
niewiele mniej, bo 23,3% twierdzi, ze nie odczulo takich 61
zmian (c¢). Nieliczni (3,3%) nie potrafia zidentyfikowac = 44
odczuwalnej zmiany zakresu obowiazkdéw (e). Nikt nie 8 2 {L
zaznaczy! odpowiedzi méwiacej o zmniejszeniu zakresu 0 . : ; ; ;
obowiazkéw (d). a b ¢ d e

wariant odpowiedzi

Rys. 4. Zakres obowiazkow
po wprowadzeniu HACCP

Zrodto: opracowanie wlasne.
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Az 70% pracownikéw stwierdzilo, ze warunki pracy poprawily sig, ze kontro-
luja oni obecnie doktadniej swoje stanowiska pracy. Ponadto zauwazyli (50%), ze
ich wspotpracownicy doktadniej wykonuja powierzone im zadania. 86,7% pracow-
nikéw jest $wiadomych tego, ze poprzez swoje dzialanie majg wplyw na jako$é
konicowa wyrobu. Prawie wszyscy postrzegaja prawidlowo wagg swojej roli w
calym procesie funkcjonowania systemow jakosci. Wigkszos¢, bo az 66,7%, potra-
fi zidentyfikowa¢ cele polityki jako$ciowej funkcjonujacej w zaktadzie. Swiado-
mos§¢ istoty oraz znaczenia polityki i celéw nie tylko jest kluczowa w odniesieniu
do identyfikowania proceséw, lecz takze umozliwia zdefiniowanie celdw czastko-
wych dla poszczegdlnych dzialan w przedsigbiorstwie, determinuje wejscia i wyjscia
proceséw, okresla, jak nalezy pojmowac skuteczno$c procesu oraz umozliwia pomiar
skutecznos$ci procesu. Jest to dowodem na stwierdzenie, Ze zintegrowanie systemow
w zakladzie przyczynilo si¢ do zwigkszenia si¢ §wiadomoSci projakosciowej w fir-
mie. Pracownicy bowiem $wiadomi s tego, ze maja wplyw na jako$¢ wyrobu.

Stopien zastosowania przez pracownikdéw procedur w praktyce przedstawiono
narys. 5.

20
§ — Niewiele ponad potowa (56,7%) zapytanych kieruje sig
§ 15 procedurami podczas postgpowania w pracy (a); 36,7%
5 na ogot postepuje zgodnie z nimi (b); 3,3% nie kieruje
ﬁ 10 §iq nllTII (c), a pozostate 3,3% opiera si¢ na swojej
g intuicji (d).
o
E 5
= o e

a
wariant odpowiedzi

Rys. 5. Zastosowanie przez pracownikow
procedur w praktyce

Zrodlo: opracowanie wiasne.

Pracownicy w znacznym stopniu informowani sa na biezaco o tym, jak wyko-
nuja swoja pracg (56,7%), ale nie do konca jednak wiedza, czego sig od nich ocze-
kuje. Daje sig¢ odczué brak informacji zwrotnej ze strony przetozonych (63,3%).

Polowa pracownikéw ocenia atmosfere w pracy na ogél jako dobra, ale twier-
dzi, ze moglaby si¢ poprawié¢ (26,7%). Zalezy im na uzyskaniu uznania w oczach
przetozonych (23,5%), a jednocze$nie odczuwaja brak kontaktu z nimi. Mozliwosé
uzyskania pochwaty motywuje ich do pracy. Wigkszos¢ ankietowanych (80%) to
pracownicy znajacy warunki w zakladzie przed wprowadzeniem HACCP, pracuja-
cy w wigkszosci w dziale produkcji (73,3%), ale tez w administracji (20%) i dziale
marketingu (6,7%).

Nalezy podkresli¢, ze zatrudnieni w Zakladzie Produkcji Spozywczej RAG,
chociaz maja $wiadomo$¢ odpowiedzialnosci za jakos¢ i realizuja wymagania sys-
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temu jakos$ci, to nie wszyscy jednak stosuja wprowadzone w zaktadzie procedury.
Przyczynami tego moga by¢: slaby przekaz informacji, niewiedza i niedostgpnosc¢
procedur lub brak oceny i kontroli wykonywanych zadan. Poprawa systemu szkolen
oraz procesu komunikacji, a tym samym usprawnienie systemu informacyjnego,
warunkuje prawidlowe zarzadzanie systemami jakosci w RAG. Ludzie na wszyst-
kich szczeblach stanowia podstawe organizacji. Ich pelne zaangazowanie umozli-
wia ich wykorzystanie na rzecz organizacji.

4. Zakonczenie

Na przykladzie Zaktadu Produkcji Spozywczej RAG wykazano, Ze integracja
systemOw zarzadzania przyczynia si¢ do efektywniejszego zarzadzania procesem
wytworczym od strony technicznej i organizacyjnej. Aby systemy te dzialaly jednak
bez zarzutu, konieczna jest jednoczesnie zmiana $wiadomosci pracownikéw. W cza-
sie wprowadzania zmian w zakladzie niezbgdne jest jednoczesne przygotowanie
kadry w taki sposéb, by rozumiata i widziata celowo$é wprowadzania i utrzymywa-
nia systeméw. Czg§ciowo zostalo to uzyskane dzigki przeprowadzanym wsrdd kadry
szkoleniom. Z ankiety wynika, ze $wiadomo$¢ jako§ciowa pracownikow jest ugrun-
towana. Znaja oni wprawdzie zagadnienia teoretyczne zwiazane z funkcjonujacym
zintegrowanym systemem, jednakze, jesli chodzi o strong praktyczna, jeszcze nie
zawsze s przekonani o shusznosci stosowania procedur systemowych i dlatego cze-
sto opieraja si¢ na wlasnym doswiadczeniu. Udoskonalenia wymaga réwniez ob-
szar komunikowania si¢ miedzy kierownictwem a pracownikami.

Stuszne okazalto sig zalozenie, Ze integracja systemdéw zarzadzania w RAG,
nowoczesna technologia produkcji oraz doskonalenie wiedzy pracownikéw doty-
czacej zasad i procedur systemowych lacznie skutkuja dazeniem, aby dostarczyé
klientowi produkt o jak najlepszej jakosci.
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TECHNOLOGICAL ASPECTS VERSUS FUNCTIONING
OF INTEGRATED QUALITY MANAGEMENT SYSTEM
IN FOOD COMPANY RAG

Summary

The aim of the paper is to present functioning of integrated quality management system and its
connection with technological process of salty and sesame sticks in Food Company RAG. The inte-
grated system introduced in the company comprises: GMP, GHP, HACCP, Quality Management
System ISO 9001, and standard BRC. The authors present the benefits of integration of systems on
the basis of BRC standard, especially concerning guarantee of product health safety, its high quality,
improvements in quality management and better understanding and more effective work of persons
responsible for the operations critical for technological quality. The workers opinion poll revealed
that within 4 years, since HACCP implementation in the company, the attitude of the staff toward
performed work, labour duties, atmosphere in the company and quality understanding has changed.
The practical and continuous training of workers knowledge of the system principles and procedures
is the key to get benefits from quality management integration and up-to-date technology of produc-
tion and to offer the customer the product of the highest quality.
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