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Badania prowadzone w zakresie kon-
kurencyjnoÊci przedsi´biorstw przemy-
s∏u spo˝ywczego w Polsce [1] wskazujà
na du˝y dystans potencja∏u w stosunku
do potrzeb osiàgania standardów UE.
Aby, w przypadkach spe∏nienia jakoÊci
produktu w stosunku do rozpoznanych
potrzeb konsumentów, nie tworzy∏y si´
formalne bariery konkurowania na ryn-
kach zagranicznych przedstawiono na-
rz´dzie statystyczne, które mo˝e byç
pomocne w strategii rywalizacji. Poni˝-
sza analiza wskazuje na mo˝liwoÊç roz-
szerzenia wachlarza zastosowaƒ kart
kontrolnych w przedsi´biorstwie, jako
dobrego narz´dzia wspomagajàcego
sterowanie jakoÊcià, zapewniajàcego
spe∏nienie wymagaƒ w zakresie monito-
wania i kontrolowania deklarowanej
masy na opakowaniu jednostkowym.
Pojawia si´ te˝ dodatkowa korzyÊç: kar-
ty te mogà stanowiç dowód przepro-
wadzanego nadzoru i spe∏nienia wyma-
gaƒ obowiàzujàcych w prawie unijnym. 

Jednym z wymagaƒ norm ISO serii
9000 jest stosowanie metod statystycz-
nych, umo˝liwiajàcych analiz´ i kontro-
lowanie poprawnoÊci ró˝nych procesów.
Komitet ISO/TC 176, który pracuje nad
przygotowywaniem i nowelizacjà norm
z serii ISO 9000 przygotowuje równie˝
dokument dajàcy ogólne wskazówki po-
zwalajàce wybraç u˝yteczne w firmach
techniki statystyczne. Jednà z 12. wymie-
nianych metod i narz´dzi statystycznych,
wspomagajàcych zarzàdzanie, sà karty
kontrolne SPC [2]. Techniki statystyczne
sà narz´dziem przyczyniajàcym si´ do
tego, ˝e uzyskiwane dane wspomagajà
procesy decyzyjne, a w efekcie – jakoÊç
produktów. Uwa˝amy, ˝e wbrew po-
wszechnie panujàcej opinii, metody sta-
tystyczne mogà realnie przyczyniç si´ do
usprawnienia pracy i zwi´kszenia zysku
przedsi´biorstwa, przy jednoczesnym
spe∏nieniu wymagaƒ dyrektyw WE, np.
w zakresie paczkowania niektórych to-
warów, pakowanych jednostkowo we-

d∏ug ich masy lub obj´toÊci. Jest to istot-
ne dla wszystkich firm, które z chwilà
wejÊcia w ˝ycie ustawy o towarach pacz-
kowanych, b´dà musia∏y ponosiç odpo-
wiedzialnoÊç za zapewnienie, ˝e iloÊç
rzeczywista odpowiada iloÊci nominal-
nej podanej na opakowaniu jednostko-
wym [4]. Dyrektywa Rady z dnia 20
stycznia 1976 r. w sprawie zbli˝enia usta-
wodawstwa paƒstw cz∏onkowskich doty-
czàcego paczkowania niektórych towa-
rów wed∏ug ich masy lub obj´toÊci
(76/211/EWG), poprawiona i uzupe∏niona
przez Commission Directive 78/891/EEC
[5], okreÊla tolerowane b∏´dy ujemne za-
wartoÊci w towarach paczkowanych,
∏àcznie ze sposobami ich oznakowania
oraz metodami kontroli umo˝liwiajàcymi
ich obrót na terytorium Wspólnoty. 
Wed∏ug Za∏àcznika 1 p. 2 dokumentu

dyrektywy [3]:
IloÊç nominalna (nominalna masa lub

obj´toÊç) zawartoÊci paczkowanego
towaru Qn jest to masa lub obj´toÊç
podana na opakowaniu, deklarowana
przez paczkujàcego tzn. iloÊç produk-
tu, którà towar paczkowany powinien
zawieraç.

Rzeczywista zawartoÊç towaru paczko-
wanego jest to iloÊç (masa lub obj´-
toÊç), jakà towar paczkowany faktycz-
nie zawiera.

B∏àd ujemny towaru paczkowanego
(dopuszczalna ujemna wartoÊç b∏´du
iloÊci towaru paczkowanego – T1) jest
to iloÊç, o którà rzeczywista zawartoÊç
towaru paczkowanego jest mniejsza
od iloÊci nominalnej. 
Zasady wyznaczania zakresu toleran-

cji zasta∏y przedstawione w tabeli 1. To-
wary, które zosta∏y zapakowane zgodnie
z powy˝szà dyrektywà, muszà nosiç na
opakowaniu nast´pujàce oznakowanie
umieszczone tak, aby by∏o nieusuwal-
ne, ∏atwo czytelne i widoczne w normal-
nych warunkach prezentacji:
• IloÊç nominalna, wyra˝ona w kilogra-

mach, gramach, litrach, centylitrach
lub mililitrach, zaznaczona cyframi

o wysokoÊci od 2 mm (opakowanie
poni˝ej 50g) do 6 mm (opakowanie
ponad 1000g), po których nast´puje
symbol jednostki.

• Ma∏e „e” o wysokoÊci co najmniej
3 mm, umieszczone w tym samym po-
lu widzenia, co oznaczenie nominalnej
masy lub obj´toÊci, stanowiàce gwa-
rancj´ paczkujàcego lub importera,
˝e opakowanie spe∏nia wymagania
dyrektywy [6]. 
Aby móc zamieÊciç powy˝sze znaki na

opakowaniu, iloÊç produktu zawartego
w towarze paczkowanym musi byç
sprawdzona lub zmierzona pod wzgl´-
dem masy (lub obj´toÊci). Kontrola – do-
konana wy∏àcznie przy pomocy zalega-
lizowanych przyrzàdów pomiarowych –
mo˝e byç wykonana przez próbkowa-
nie, a b∏àd pomiaru nie mo˝e przekro-
czyç 1/5 tolerowanego b∏´du ujemnego.
Paczkujàcy ma obowiàzek przeprowa-
dziç kontrol´ zgodnie z procedurami za-
twierdzonymi przez w∏aÊciwe w∏adze
paƒstwa cz∏onkowskiego i przechowy-
waç dokumenty zawierajàce wyniki kon-
troli, w celu potwierdzenia ich popraw-
noÊci. Paƒstwa cz∏onkowskie, poprzez
w∏aÊciwe organy, zastrzegajà sobie pra-
wo przeprowadzania kontroli paczko-
wania towarów w pomieszczeniach

Paczkowanie towarów w Êwietle dyrektyw 
unijnych i prawodawstwa krajowego

Alicja Maleszka
Beata Marciniak1

Tolerowany bğŃd ujemny
(Ujemna wartoŜĺ bğňdu T1)

*IloŜĺ nominalna Qn

towaru paczkowanego
wyraŨona [g lub ml] jako % Qn g lub ml

5 do 50 9 -

Od 50 do 100 - 4,5

Od 100 do 200 4,5 -

Od 200 do 300 - 9

Od 300 do 500 3 -

od 500 do 1000 - 15

od 1000 do 10000 1,5 -

Tab. 1. Tolerowany b∏àd ujemny zawartoÊci towaru
paczkowanego zgodnie z dyrektywà 76/211/EWG
èród∏o: dyrektywa Rady z dnia 20 stycznia 1976r.
76/211/EWG. * tak okreÊla wartoÊç dopuszczalne-
go b∏´du wprowadzona w Za∏àczniku 2 do krajowej
Ustawy [4] tabela przej´ta z dyrektywy UE



Magazynowanie i transport wewn´trzny

42
Logistyka 4/2002

paczkujàcego lub importera w celu
sprawdzenia, czy towary spe∏niajà wy-
magania dyrektywy. Stàd pojawiajà si´
pytania skierowane do producentów:
w jaki sposób mogà potwierdziç prawi-
d∏owoÊç procesu paczkowania i spe∏nie-
nie formalnych kryteriów?. 

Bardzo dobrà formà udokumentowa-
nia prawid∏owego realizowania procesu
paczkowania jest systematyczne prowa-
dzenie zapisów dla Êredniej wagi nape∏-
nienia opakowania.

Monitoring pakowania
z wykorzystaniem kart SPC

Analizy wskazujàce konkretne korzy-
Êci, przeprowadzono w Poznaƒskiej Pa-
larni Kawy „ASTRA” sp. o. o. – najstar-
szym zak∏adzie produkujàcym kaw´
w Poznaniu, dzia∏ajàcym w obecnym sta-
tusie od 1994 r. i posiadajàcym 5-6 %
udzia∏ w rynku. Sztandarowym produk-
tem spó∏ki jest kawa „Astra”, przyno-
szàca firmie najwi´kszy dochód. Dlate-
go jej proces produkcyjny powinien
przebiegaç precyzyjnie i pod Êcis∏à kon-
trolà. Analiza preferencji konsumentów

dowodzi, ˝e najwi´kszà popularnoÊcià
nadal cieszy si´ kawa mielona, a ponie-
wa˝ najcz´Êciej wybieranymi opakowa-
niami sà 100g i 250g, w∏aÊnie one by∏y
badane pod kàtem prawid∏owoÊci pako-
wania. Ksi´ga JakoÊci2 PPK „Astra” sp.
z o. o. informuje, ̋ e stosowane w firmie
normy przedmiotowe w pe∏ni zabezpie-
czajà wymagania jakoÊciowe, deklaro-
wane w poszczególnych asortymentach
towarowych. W praktyce jest to realizo-
wane. Jednak˝e, pozornie uporzàdko-
wany i kontrolowany proces, zdajàcy si´
przebiegaç sprawnie, mo˝e wykazywaç
drobne, ale niepokojàce tendencje roz-
regulowywania si´, które w d∏u˝szym
okresie czasu mogà doprowadziç zak∏ad
do odczuwalnych strat materialnych.
Wprowadzenie niewielkim kosztem kart
kontrolnych pozwala na bie˝àce Êledze-
nie procesu i reagowanie w odpowied-
nim momencie na wszelkie odst´pstwa,
jednoczeÊnie zapobiegajàc powstawa-
niu strat produkcyjnych. 

WÊród kart kontrolnych s∏u˝àcych do
liczbowej oceny w∏aÊciwoÊci produk-
tu lub procesu, podstawowà rol´ odgry-
wa karta kontrolna, nazywana cz´sto

„kartà kontrolnà
x – Êrednie” lub
„kartà kontrolnà
z kreskà” (ang. x –
bar charts). Mo˝na
jà stosowaç w sy-
tuacji, gdy badanà
zmiennà charak-
teryzuje normal-
ny, lub zbli˝ony
do normalnego
rozk∏ad rejestro-

wanych wartoÊci, zaÊ ich odchylenie stan-
dardowe jest sta∏e i znane. Poniewa˝ od-
chylenie standardowe σ charakteryzuje
precyzj´ procesu, wi´c przy systematycz-
nym nadzorze, mo˝na przyjàç, ̋ e precy-
zja procesu jest znana i nie ulega ona
zmianom przynajmniej w krótkich prze-
dzia∏ach czasu. 

Dla wielu firm polecana mo˝e byç me-
toda stabilizacyjna opracowania kart kon-
trolnych, opierajàca si´ na danych uzyska-
nych z przebiegajàcego w miar´ popraw-
nie procesu technologicznego. Karty kon-
trolne bez zadanych wartoÊci normatyw-
nych (wyznaczone metodà stabilizacyjnà)
majà na celu stwierdzenie, czy obserwo-
wane wartoÊci wykreÊlanych w∏aÊciwoÊci
(takich jak np. x– R), ró˝nià si´ mi´dzy so-
bà o wartoÊç wi´kszà ni˝ ta, która powin-
na byç przypisana jedynie czynnikowi lo-
sowemu. Karty te bazujà ca∏kowicie na da-
nych zebranych z próbek i sà u˝ywane do
wykrywania zmiennoÊci wywo∏ywanych
przez czynniki inne ni˝ losowe. Zalecamy
wykorzystanie w∏aÊnie takiego podejÊcia
do wdra˝ania kart kontrolnych, bazujàc
na prawid∏owej wieloletniej praktyce intu-
icyjnego regulowania procesów w firmach.
Podstawà do obliczeƒ sà wyniki z tzw. ba-
daƒ wst´pnych (przy liczebnoÊci próbek
25-30 sztuk), z których oblicza si´ parame-
try statystyczne badanego procesu. 

Badania w „ASTRZE” sprawdza∏y po-
prawnoÊç spe∏niania wymagaƒ WE. W tym
celu pobrano reprezentacyjne próbki, od-
zwierciedlajàce prawid∏owoÊç przebiegu
procesu. Na podstawie otrzymanych wy-
ników mo˝na stwierdziç, ̋ e proces pako-
wania w firmie jest do tego stopnia kon-
trolowany, ˝e spe∏nia warunki stawiane
przedsi´biorstwom przy wejÊciu na rynek
wspólnotowy, bowiem dopuszczalna
ujemna tolerancja dla opakowaƒ 100g wy-
nosi 4,5g, zaÊ dla opakowaƒ 250g jest to
9g (patrz tab. 1), zaÊ przyj´ta przez pro-
ducenta tolerancja wagi dla analizowa-
nych opakowaƒ kawy Astra wynosi:
• opakowania 100g............ 2,5g dla 95%

opakowaƒ
• opakowania 250g............ 3,5g dla 95%

opakowaƒ
Tymczasem wyniki przeprowadzonych

badaƒ pokaza∏y, ̋ e najni˝sza waga pacz-
ki kawy by∏a zaledwie o 0,75g („Astra”
100g) i o 1,5g („Astra” 250g) mniejsza od
deklarowanej przez producenta. Dowo-
dzi to prawid∏owego przebiegu procesu
paczkowania kawy mielonej „Astra”,
przy spe∏nieniu przyj´tej tolerancji wa-

2 Uzyskany w 1998 roku certyfikat ISO 9002 rozpoczà∏ drog´ ku doskonaleniu jakoÊci, a ju˝ rok póêniej spó∏ka zdoby∏a wyró˝nienie w pierwszej edycji konkursu Wielkopolska Nagro-
da JakoÊci. „ASTRA” ma w 100% kapita∏ polski i produkuje wysokogatunkowe marki kawy oraz herbaty.

Kawa ASTRA pakowana po 250g 
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Karta kontrolna...
Linia kontrolna Karta kontrolna x Karta kontrolna R

GÓRNA LINIA DZIAĞANIA 250,47 2,5

GÓRNA LINIA OSTRZEGANIA 250,24 2,1

LINIA CENTRALNA 249,79 1,2

DOLNA LINIA OSTRZEGANIA 249,34 0,3

DOLNA LINIA DZIAĞANIA 249,11 0

Tab. 2. Linie kontrolne dla karty: „Astra 250g”

Ryc. 1. Kawa ASTRA pakowana po 250 g
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3 Jest to metoda statystycznej kontroli towarów paczkowanych, którà stosujà organy kontroli (art. 5 wymienia Inspekcje Handlowà, Inspekcj´ JakoÊci Handlowej Artyku∏ów Rolno
Spo˝ywczych, Inspekcj´ Farmaceutycznà – ewentualnie wspólnie z organami administracji miar)

haƒ wagi paczek kawy. Jest ona przy tym
du˝o ni˝sza od wymaganej w przepi-
sach Unii Europejskiej. 

Bardzo dobrà formà udokumentowa-
nia prawid∏owej realizacji procesu pacz-
kowania jest systematyczne prowadze-
nie kart kontrolnych dla parametru Êred-
niej wagi nape∏nienia opakowania. B´dà
one stanowi∏y dowód przeprowadza-
nych systematycznych kontroli, których
udokumentowania wymaga prawo unij-
ne. Karty kontrolne pozwolà równie˝ fir-
mie na sprawdzenie wewn´trznych pro-
cesów w niej zachodzàcych. Dzi´ki nim
mo˝na ustaliç faktycznà mas´ towaru,
opuszczajàcego bramy przedsi´biorstwa
i dokonywanie rozliczeƒ.

Poni˝ej zaprezentowano wst´pnà kar-
t´ kontrolnà opracowana metodà stabi-
lizacyjnà dla procesu pakowania kawy
w 250g opakowania (rys. 1).

Analizujàc kart´ zauwa˝amy punkty,
których wartoÊci przekroczy∏y linie dzia-
∏ania. Próbki 10 i 22 mia∏y wag´ zdecydo-
wanie wi´kszà, ni˝ pozosta∏e, zaÊ prób´
21 cechowa∏o wyraêne niedowa˝enie. Po-
st´pujàc, wi´c w myÊl wytycznych normy
na karty Shewharta [8], punkty te zosta∏y
wykluczone i obliczono nowe linie kontro-
lne o wartoÊciach zamieszczonych w tab.
3. W tym przypadku tak˝e dosz∏o do za-
ostrzenia wymagaƒ, poprzez zmniejsze-
nie wartoÊci odchylenia standardowego,
a tym samym linii kontrolnych. 

Kolejna analiza dotyczy kawy mielonej
„Astra” w opakowaniach 100g

Obliczenia przeprowadzone z wyko-
rzystaniem pakietu Statistica 5,5 ‘99 (nr
licencji AGXP9098818703A55) pos∏u˝y-
∏y do uzyskania parametrów wst´pnej
karty kontrolnej:

górna linia dzia∏ania 100,27
górna linia ostrzegania 100,14
linia centralna 99,8736
dolna linia ostrzegania 99,609
dolna linia dzia∏ania 99,4767

Analiza karty pokazuje, i˝ 4 punkty
przekraczajà dolne linie dzia∏ania ze
wzgl´du na zbyt niskà wartoÊç (na wy-
kresie wartoÊci Êrednich), zaÊ jeden
punkt charakteryzuje si´ zbyt wysokim
rozst´pem. Zgodnie z metodykà opraco-
wywania karty kontrolnej metodà stabi-
lizacyjnà, te 5 próbek odrzucono i na
podstawie pozosta∏ych 20 danych obli-
czono nowe linie kontrolne. W wyniku
wykluczenia 5 punktów, nowe granice sà

zaostrzone i sprzyjajà lep-
szej detekcji ewentual-
nych nieprawid∏owoÊci.
Obliczone linie kontrolne
(tab. 5). naniesiono na za-
proponowane arkusze kar-
ty kontrolnej przed∏o˝one
do systematycznego sto-
sowania w firmie.

Tym razem, prezentowa-
na karta (rys. 2) obrazuje
dane po usuni´ciu punk-
tów przekraczajàcych wartoÊci z pierw-
szego wst´pnego obliczenia linii kon-
trolnych.

Karta, wraz z naniesionymi skorygowa-
nymi liniami kontrolnymi, mo˝e s∏u˝yç
do monitorowania procesu produkcyjne-
go. Dzi´ki przyj´ciu bardziej rygorystycz-
nych za∏o˝eƒ ni˝ dotychczas stosowane
w firmie, granice kontrolne zosta∏y tak
wyznaczone, ̋ e wszelkie odst´pstwa od
normy b´dà natychmiast wykrywane. 

Porównanie, wymagaƒ dyrektywy UE
dotyczàcej towarów paczkowanych i od-
powiadajàcej jej krajowej ustawy, z real-
nymi danymi w Poznaƒskiej Palarni Kawy
„ASTRA”, dowodzi, i˝ wzorowo sà spe∏-
niane wymagania regulujàce zawartoÊç
towaru w opakowaniu. Nale˝a∏oby jednak

uzupe∏niç oznakowanie opakowania
o symbol „e”, stanowiàcy gwarancj´ spe∏-
niania tych wymagaƒ. Mo˝na bowiem wy-
stàpiç do w∏aÊciwego urz´du miar z wnio-
skiem o zaÊwiadczenie potwierdzajàce,
˝e system kontroli wewn´trznej (z wy-
korzystaniem kart kontrolnych) zapew-
nia zgodnoÊç z przepisami krajowej usta-
wy [4]. Do momentu wejÊcia w ˝ycie
wspomnianej ustawy (przed 1.01 2003r.)

nale˝a∏oby jeszcze sprawdziç odpowied-
nioÊç z metodà referencyjnà3 dla kontro-
li nieniszczàcej, która zaleca wyrywko-
wà kontrol´ dwustopniowà, gdzie licz-
noÊç dodatkowo badanej próbki b´dzie
zale˝a∏a od liczby opakowaƒ wypuszcza-
nych w danej partii (wed∏ug zasad prowa-
dzenia odbiorów jakoÊciowych na posta-
wie jakoÊci reprezentatywnej próbki).

Prowadzenie kart kontrolnych nie mu-
si byç przykrà koniecznoÊcià i mo˝e
przynieÊç firmie, przy stosunkowo nie-
wielkich kosztach, wymierne korzyÊci:
• wykazanie spe∏nienia wymagaƒ w za-

kresie deklarowanej masy
• korzyÊci ekonomiczne zwiàzane z re-

dukcjà przewa˝eƒ opakowaƒ jednost-
kowych.

Dla wielu firm polecana mo˝e byç me-
toda stabilizacyjna (bez zadanych warto-
Êci normatywnych), gdzie dla obliczania
kart kontrolnych wychodzi si´ z danych
uzyskanych z przebiegajàcego w miar´
poprawnie procesu technologicznego. 

Pe∏en wkaz literatury podany przez
Autorów znajduje si´ w internecie na
stronie www.czasopismologistyka.pl

Ryc. 2. Kawa ASTRA pakowana po 100 g - po odrzuceniu nieodpowiednich próbek

                 Karta kontrolna
Linia kontrolna Karta kontrolna x

Karta kontrolna
rozstňpu (R)

GÓRNA LINIA DZIAĞANIA 100,35 1,4

GÓRNA LINIA OSTRZEGANIA 100,22 1,2

LINIA CENTRALNA 99,96 0,7

DOLNA LINIA OSTRZEGANIA 99,7 0,2

DOLNA LINIA DZIAĞANIA 99,57 0

Tab. 5. Linie kontrolne karty „Astra 100g” 
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Kawa ASTRA pakowana po 100g - po odrzuceniu nieodpowiednich próbek 


