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Paczkowanie towarow w swietle dyrektyw
unijnych i prawodawstwa krajowego

Badania prowadzone w zakresie kon-
kurencyjnosci przedsiebiorstw przemy-
stu spozywczego w Polsce [1] wskazujg
na duzy dystans potencjalu w stosunku
do potrzeb osiggania standardow UE.
Aby, w przypadkach spelnienia jakosci
produktu w stosunku do rozpoznanych
potrzeb konsumentéw, nie tworzyly sie
formalne bariery konkurowania na ryn-
kach zagranicznych przedstawiono na-
rzedzie statystyczne, ktore moze by¢
pomocne w strategii rywalizacji. Poniz-
sza analiza wskazuje na mozliwos¢ roz-
szerzenia wachlarza zastosowan kart
kontrolnych w przedsiebiorstwie, jako
dobrego narzedzia wspomagajacego
sterowanie jakos$cig, zapewniajacego
spelnienie wymagan w zakresie monito-
wania i kontrolowania deklarowanej
masy na opakowaniu jednostkowym.
Pojawia sie tez dodatkowa korzys¢: kar-
ty te moga stanowi¢ dowoéd przepro-
wadzanego nadzoru i spelnienia wyma-
gan obowiazujacych w prawie unijnym.

Jednym z wymagan norm ISO serii
9000 jest stosowanie metod statystycz-
nych, umozliwiajacych analize i kontro-
lowanie poprawnosci r6znych procesow.
Komitet ISO/TC 176, ktéry pracuje nad
przygotowywaniem i nowelizacjg norm
z serii ISO 9000 przygotowuje réwniez
dokument dajgcy ogdlne wskazowki po-
zwalajace wybra¢ uzyteczne w firmach
techniki statystyczne. Jedng z 12. wymie-
nianych metod i narzedzi statystycznych,
wspomagajacych zarzadzanie, sg karty
kontrolne SPC [2]. Techniki statystyczne
s3 narzedziem przyczyniajagcym sie do
tego, ze uzyskiwane dane wspomagajg
procesy decyzyjne, a w efekcie — jakos¢
produktéw. Uwazamy, ze wbrew po-
wszechnie panujgcej opinii, metody sta-
tystyczne mogg realnie przyczynic sie do
usprawnienia pracy i zwiekszenia zysku
przedsiebiorstwa, przy jednoczesnym
spetnieniu wymagan dyrektyw WE, np.
w zakresie paczkowania niektorych to-
waréw, pakowanych jednostkowo we-
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dtug ich masy lub objetosci. Jest to istot-
ne dla wszystkich firm, ktore z chwilg
wejscia w zycie ustawy o towarach pacz-
kowanych, bedg musialy ponosic¢ odpo-
wiedzialnos¢ za zapewnienie, ze ilos¢
rzeczywista odpowiada ilosci nominal-
nej podanej na opakowaniu jednostko-

wym [4]|. Dyrektywa Rady z dnia 20

stycznia 1976 r. w sprawie zblizenia usta-

wodawstwa panstw czionkowskich doty-
czgcego paczkowania niektorych towa-
row wedlug ich masy lub objetosci

(76/211/EWG), poprawiona i uzupetniona

przez Commission Directive 78/891/EEC

[5], okresla tolerowane btedy ujemne za-

wartosci w towarach paczkowanych,

lacznie ze sposobami ich oznakowania
oraz metodami kontroli umozliwiajgcymi
ich obrot na terytorium Wspolnoty.

Wedlug Zatacznika 1 p. 2 dokumentu
dyrektywy [3]:

llos¢ nominalna (nominalna masa lub
objetos¢) zawartosci paczkowanego
towaru Qn jest to masa lub objetos¢
podana na opakowaniu, deklarowana
przez paczkujgcego tzn. ilos¢ produk-
tu, ktérg towar paczkowany powinien
zawierac.

Rzeczywista zawarto$¢ towaru paczko-
wanego jest to ilo§¢ (masa lub obje-
tosc), jakg towar paczkowany faktycz-
nie zawiera.

Blad ujemny towaru paczkowanego
(dopuszczalna ujemna wartos¢ btedu
ilosci towaru paczkowanego — T,) jest
to ilo$¢, o ktorg rzeczywista zawartosc¢
towaru paczkowanego jest mniejsza
od ilo$ci nominalnej.

Zasady wyznaczania zakresu toleran-
cji zastaly przedstawione w tabeli 1. To-
wary, ktore zostaly zapakowane zgodnie
z powyzszg dyrektywa, musza nosic¢ na
opakowaniu nastepujgce oznakowanie
umieszczone tak, aby bylo nieusuwal-
ne, fatwo czytelne i widoczne w normal-
nych warunkach prezentagji:

e llos¢ nominalna, wyrazona w kilogra-
mach, gramach, litrach, centylitrach
lub mililitrach, zaznaczona cyframi

Tab. 1. Tolerowany btqd ujemny zawartoéci towaru
paczkowanego zgodnie z dyrektywq 76/211/EWG
Zrédto: dyrektywa Rady z dnia 20 stycznia 1976r.
76/211/EWG. * tak okresla warto$¢ dopuszczalne-
go bfedu wprowadzona w Zatgczniku 2 do krajowej
Ustawy [4] tabela przejeta z dyrektywy UE

11081 nominalna Q. To?erowany ngd» ujfmny .
towaru paczkowanego (Ujemna wartoS\ bifidu T,)
wyraUona [g lub ml] jako % Q, g lubml
5do 50 9 -

0Od 50 do 100 - 4,5

0Od 100 do 200 4,5 -

0d 200 do 300 - 9

0Od 300 do 500 3 -

od 500 do 1000 - 15

od 1000 do 10000 1,5 -

o wysokosci od 2 mm (opakowanie

ponizej 50g) do 6 mm (opakowanie

ponad 1000g), po ktorych nastepuje
symbol jednostki.

e Male ,e” o wysokoSci co najmniej
3 mm, umieszczone w tym samym po-
lu widzenia, co oznaczenie nominalnej
masy lub objetosci, stanowigce gwa-
rancje paczkujgcego lub importera,
ze opakowanie spefnia wymagania
dyrektywy [6].

Aby moc zamies$ci¢ powyzsze znaki na
opakowaniu, ilo$¢ produktu zawartego
w towarze paczkowanym musi by¢
sprawdzona lub zmierzona pod wzgle-
dem masy (lub objetosci). Kontrola — do-
konana wylgcznie przy pomocy zalega-
lizowanych przyrzadéw pomiarowych —
moze by¢ wykonana przez préobkowa-
nie, a btad pomiaru nie moze przekro-
czy¢ 1/5 tolerowanego btedu ujemnego.
Paczkujacy ma obowigzek przeprowa-
dzi¢ kontrole zgodnie z procedurami za-
twierdzonymi przez wlasciwe wiadze
panstwa czlonkowskiego i przechowy-
wac dokumenty zawierajace wyniki kon-
troli, w celu potwierdzenia ich popraw-
nosci. Panstwa czionkowskie, poprzez
wlasciwe organy, zastrzegajg sobie pra-
wo przeprowadzania kontroli paczko-
wania towaréw w pomieszczeniach
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Kawa ASTRA pakowana po 250g

Histogram Srednich
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Ryc. 1. Kawa ASTRA pakowana po 250 g

paczkujgcego lub importera w celu
sprawdzenia, czy towary spelniaja wy-
magania dyrektywy. Stad pojawiaja sie
pytania skierowane do producentow:
w jaki sposob moga potwierdzic prawi-
dlowos¢ procesu paczkowania i spetnie-
nie formalnych kryteriow?.

Bardzo dobrg formg udokumentowa-
nia prawidiowego realizowania procesu
paczkowania jest systematyczne prowa-
dzenie zapisow dla sredniej wagi napet-
nienia opakowania.

Monitoring pakowania
z wykorzystaniem kart SPC

Analizy wskazujace konkretne korzy-
$ci, przeprowadzono w Poznanskiej Pa-
larni Kawy ,,ASTRA” sp. 0. 0. — najstar-
szym zaktadzie produkujgcym kawe
w Poznaniu, dzialajgcym w obecnym sta-
tusie od 1994 r. i posiadajgcym 5-6 %
udzial w rynku. Sztandarowym produk-
tem spotki jest kawa ,Astra”, przyno-
szaca firmie najwiekszy dochdd. Dlate-
go jej proces produkcyjny powinien
przebiegac precyzyjnie i pod $cislg kon-
trolg. Analiza preferencji konsumentow

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

dowodzi, ze najwieksza popularnoscia
nadal cieszy sie kawa mielona, a ponie-
waz najczesciej wybieranymi opakowa-
niami sg 100g i 250g, wiasnie one byly
badane pod katem prawidiowosci pako-
wania. Ksiega Jakosci® PPK ,,Astra” sp.
z 0. 0. informuje, zZe stosowane w firmie
normy przedmiotowe w pelni zabezpie-
czajg wymagania jakoSciowe, deklaro-
wane w poszczegolnych asortymentach
towarowych. W praktyce jest to realizo-
wane. Jednakze, pozornie uporzadko-
wany i kontrolowany proces, zdajacy sie
przebiegac sprawnie, moze wykazywac
drobne, ale niepokojgce tendencje roz-
regulowywania sie, ktore w diuzszym
okresie czasu moga doprowadzi¢ zaktad
do odczuwalnych strat materialnych.
Wprowadzenie niewielkim kosztem kart
kontrolnych pozwala na biezgce sledze-
nie procesu i reagowanie w odpowied-
nim momencie na wszelkie odstepstwa,
jednoczesnie zapobiegajac powstawa-
niu strat produkcyjnych.

Wsrod kart kontrolnych stuzacych do
liczbowej oceny wlasciwosci produk-
tu lub procesu, podstawowa role odgry-
wa karta kontrolna, nazywana czesto

ykartg kontrolng
X — srednie” lub

Karta kontrolna... - K 1 ,,kartq kontrolna
Linia kontrolna Karta kontrolna x| Karta kontrolna R zkreska” (ang. x—
- - bar charts). Mozna
GORNA LINIA DZIAGANIA | 250,47 2,5 . ) .
ja stosowac w sy-
GORNA LINIA OSTRZEGANIA | 250,24 2,1 tuacji, gdy badana
LINIA CENTRALNA 249,79 1,2 zmienng charak-
teryzuje normal-
DOLNA LINIA OSTRZEGANIA | 249,34 0,3 ny, lub zblizony
DOLNA LINIA DZIAGANIA 249,11 0 do normalnego
rozklad rejestro-

wanych wartosci, zas$ ich odchylenie stan-
dardowe jest stale i znane. Poniewaz od-
chylenie standardowe o charakteryzuje
precyzje procesu, wiec przy systematycz-
nym nadzorze, mozna przyjac, ze precy-
Zja procesu jest znana i nie ulega ona
zmianom przynajmniej w krotkich prze-
dzialach czasu.

Dla wielu firm polecana moze by¢ me-
toda stabilizacyjna opracowania kart kon-
trolnych, opierajgca sie na danych uzyska-
nych z przebiegajacego w miare popraw-
nie procesu technologicznego. Karty kon-
trolne bez zadanych wartos$ci normatyw-
nych (wyznaczone metodg stabilizacyjng)
maja na celu stwierdzenie, czy obserwo-
wane wartosci wykreslanych wiasciwosci
(takich jak np. x™ R), roznig sie miedzy so-
ba o wartos¢ wiekszg niz ta, ktoéra powin-
na by¢ przypisana jedynie czynnikowi lo-
sowemu. Karty te bazujg catkowicie na da-
nych zebranych z probek i sg uzywane do
wykrywania zmiennosci wywotywanych
przez czynniki inne niz losowe. Zalecamy
wykorzystanie wiasnie takiego podejscia
do wdrazania kart kontrolnych, bazujgc
na prawidtowej wieloletniej praktyce intu-
icyjnego regulowania proceséw w firmach.
Podstawa do obliczen sg wyniki z tzw. ba-
dan wstepnych (przy liczebnosci probek
25-30 sztuk), z ktorych oblicza sie parame-
try statystyczne badanego procesu.

Badania w ,,ASTRZE” sprawdzaly po-
prawnosc spelniania wymagan WE. W tym
celu pobrano reprezentacyjne probki, od-
zwierciedlajace prawidlowos$¢ przebiegu
procesu. Na podstawie otrzymanych wy-
nikow mozna stwierdzic, ze proces pako-
wania w firmie jest do tego stopnia kon-
trolowany, ze spelnia warunki stawiane
przedsiebiorstwom przy wejsciu na rynek
wspolnotowy, bowiem dopuszczalna
ujemna tolerancja dla opakowan 100g wy-
nosi 4,5g, zas dla opakowan 250g jest to
9g (patrz tab. 1), za$ przyjeta przez pro-
ducenta tolerancja wagi dla analizowa-
nych opakowan kawy Astra wynosi:

o opakowania 100g............ 2,5¢g dla 95%
opakowan

o opakowania 250g............
opakowan

Tymczasem wyniki przeprowadzonych
badan pokazaly, ze najnizsza waga pacz-
ki kawy byta zaledwie o 0,75g (,Astra”
100g) i o 1,5¢g (,Astra” 250g) mniejsza od
deklarowanej przez producenta. Dowo-
dzi to prawidlowego przebiegu procesu
paczkowania kawy mielonej ,,Astra”,
przy spetnieniu przyjetej tolerancji wa-

3,5g dla 95%

2 Uzyskany w 1998 roku certyfikat ISO 9002 rozpoczat droge ku doskonaleniu jakosci, a juz rok pozniej spotka zdobyla wyréznienie w pierwszej edycji konkursu Wielkopolska Nagro-
da Jakosci. ,,ASTRA” ma w 100% kapita polski i produkuje wysokogatunkowe marki kawy oraz herbaty.
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han wagi paczek kawy. Jest ona przy tym
duzo nizsza od wymaganej w przepi-
sach Unii Europejskiej.

Bardzo dobra formg udokumentowa-
nia prawidtowej realizacji procesu pacz-
kowania jest systematyczne prowadze-
nie kart kontrolnych dla parametru Sred-
niej wagi napetnienia opakowania. Beda
one stanowily dowod przeprowadza-
nych systematycznych kontroli, ktorych
udokumentowania wymaga prawo unij-
ne. Karty kontrolne pozwolg rowniez fir-
mie na sprawdzenie wewnetrznych pro-
ces6w w niej zachodzacych. Dzieki nim
mozna ustali¢ faktyczng mase towaru,
opuszczajgcego bramy przedsiebiorstwa
i dokonywanie rozliczen.

Ponizej zaprezentowano wstepng kar-
te kontrolng opracowana metoda stabi-
lizacyjng dla procesu pakowania kawy
w 250g opakowania (rys. 1).

Analizujgc karte zauwazamy punkty,
ktorych wartosci przekroczyly linie dzia-
tania. Probki 10 i 22 mialy wage zdecydo-
wanie wiekszg, niz pozostate, zas probe
21 cechowatlo wyrazne niedowazenie. Po-
stepujac, wiec w mysl wytycznych normy
na karty Shewharta [8], punkty te zostaly
wykluczone i obliczono nowe linie kontro-
Ine o wartosciach zamieszczonych w tab.
3. W tym przypadku takze doszto do za-
ostrzenia wymagan, poprzez zmniejsze-
nie wartosci 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) postuzy-
ly do uzyskania parametréow wstepnej
karty kontrolnej:

gorna linia dziatania 100,27
gorna linia ostrzegania 100,14
linia centralna 99,8736

dolna linia ostrzegania 99,609
dolna linia dziatania 99,4767

Analiza karty pokazuje, iz 4 punkty
przekraczajg dolne linie dziafania ze
wzgledu na zbyt niska wartos$¢ (na wy-
kresie wartosSci Srednich), zas jeden
punkt charakteryzuje sie zbyt wysokim
rozstepem. Zgodnie z metodyka opraco-
wywania karty kontrolnej metodg stabi-
lizacyjna, te 5 probek odrzucono i na
podstawie pozostalych 20 danych obli-
czono nowe linie kontrolne. W wyniku
wykluczenia 5 punktéw, nowe granice sg
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zaostrzone i sprzyjajg lep-

Tab. 5. Linie kontrolne karty ,Astra 100g”

szej dejfekql IewentL{a!- Karta kontrolna ~ T Karta kontrolna
nych nieprawidtowosci. |Linia kontrolna Karta kontrolna x | o, gtfipu (R)
Obliczone linie kontrolne . ,
. GORNA LINIA DZIAGANIA 100,35 1.4
(tab. 5). naniesiono na za-
proponowane arkusze kar- | GORNA LINIA OSTRZEGANIA | 100,22 1,2
ty kontrolnej przedtozone
sowania w firmie.
DOLNA LINIA OSTRZEGANIA | 99,7 0,2
Tym razem, prezentowa-
na karta (rys. 2) obrazuje |pOLNA LINIA DZIAGANIA | 99,57 0

dane po usunieciu punk-

tow przekraczajgcych wartosci z pierw-
szego wstepnego obliczenia linii kon-
trolnych.

Karta, wraz z naniesionymi skorygowa-
nymi liniami kontrolnymi, moze stuzyc
do monitorowania procesu produkcyjne-
go. Dzieki przyjeciu bardziej rygorystycz-
nych zatozen niz dotychczas stosowane
w firmie, granice kontrolne zostaly tak
wyznaczone, ze wszelkie odstepstwa od
normy beda natychmiast wykrywane.

Poréwnanie, wymagan dyrektywy UE
dotyczgcej towarow paczkowanych i od-
powiadajgcej jej krajowej ustawy, z real-
nymi danymi w Poznanskiej Palarni Kawy
»ASTRA”, dowodzi, iz wzorowo sg spel-
niane wymagania regulujgce zawartos¢
towaru w opakowaniu. Nalezaloby jednak

nalezatoby jeszcze sprawdzi¢ odpowied-
nio$¢ z metoda referencyjng’ dla kontro-
li nieniszczgcej, ktora zaleca wyrywko-
wa kontrole dwustopniowa, gdzie licz-
nos¢ dodatkowo badanej probki bedzie
zalezata od liczby opakowan wypuszcza-
nych w danej partii (wediug zasad prowa-
dzenia odbioréw jako$ciowych na posta-
wie jakoSci reprezentatywnej probki).
Prowadzenie kart kontrolnych nie mu-
si by¢ przykrg koniecznos$cig i moze
przynies¢ firmie, przy stosunkowo nie-
wielkich kosztach, wymierne korzysci:
» wykazanie spefnienia wymagan w za-
kresie deklarowanej masy
e korzysci ekonomiczne zwigzane z re-
dukcjg przewazen opakowan jednost-
kowych.

Kawa ASTRA pakowana po 100g - po odrzuceniu nieodpowiednich probek

Histogram Srednich
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Ryc. 2. Kawa ASTRA pakowana po 100 g - po odrzuceniu nieodpowiednich probek

uzupelni¢ oznakowanie opakowania
o symbol ,,e”, stanowigcy gwarancje spet-
niania tych wymagan. Mozna bowiem wy-
stapic do wlasciwego urzedu miar z wnio-
skiem o zaswiadczenie potwierdzajgce,
ze system kontroli wewnetrznej (z wy-
korzystaniem kart kontrolnych) zapew-
nia zgodno$¢ z przepisami krajowej usta-
wy [4]. Do momentu wejscia w zycie
wspomnianej ustawy (przed 1.01 2003r.)

Dla wielu firm polecana moze by¢ me-
toda stabilizacyjna (bez zadanych warto-
Sci normatywnych), gdzie dla obliczania
kart kontrolnych wychodzi sie z danych
uzyskanych z przebiegajacego w miare
poprawnie procesu technologicznego.

Peten wkaz literatury podany przez
Autorow znajduje sie w internecie na
stronie www.czasopismologistyka.pl

3 Jest to metoda statystycznej kontroli towaréw paczkowanych, ktora stosuja organy kontroli (art. 5 wymienia Inspekcje Handlowa, Inspekcje Jakosci Handlowej Artykulow Rolno
Spozywczych, Inspekcje Farmaceutyczng — ewentualnie wspélnie z organami administracji miar)
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