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FMEA procesu konfekcjonowania wybranego produktu

STRESZCZENIE

Analiza potencjalnych przyczyn wad i ich skutków służy do systematycznego 
i kompleksowego identyfikowania potencjalnych błędów mogących wystąpić m.in. 
w procesie produkcyjnym. W pracy przeprowadzono analizę potencjalnych przyczyn 
wad i ich skutków (FMEA) procesu rozlewu i konfekcjonowania miodu w średnim 
przedsiębiorstwie. W tym celu sporządzono schemat procesu, po czym, na podstawie 
wywiadu z pracownikami oraz analizie rejestru wad, zidentyfikowano niezgodności 
i ich skutki. Następnie przeanalizowano przyczyny ich powstawania, oszacowano 
częstotliwość pojawiania się oraz oceniano ich znaczenie oraz możliwość wykry­
cia. Przeprowadzona analiza pozwoliła na ujawnienie niezgodności, w tym wad 
krytycznych, które w istotny sposób zagrażają prawidłowemu przebiegowi procesu 
rozlewu i konfekcjonowania miodu. Dominującą przyczyną błędów występujących 
podczas analizowanego procesu okazała się niewłaściwa organizacja pracy oraz 
nieprzestrzeganie obowiązujących standardów. W wyniku przeprowadzonej analizy 
zaproponowano działania korygujące i naprawcze, które po wdrożeniu umożliwią 
eliminację przyczyn występowania wad i błędów w procesie rozlewu i konfekcjo­
nowania miodu.

Słowa kluczowe: FMEA, wada krytyczna, konfekcjonowanie miodu.

Wstęp

Jednym  z czynników  gw aran tu jących  sukces p rzedsięb io rstw a je s t  dostarczen ie w yro ­
bów  w ysokiej ja k o śc i w e w łaściw ym  m iejscu  i czasie o raz po akceptow alnych  cenach. 
P ew nym  u trudn ien iem  je s t  w zrost zm ienności potrzeb odbiorców  oraz w zrost specyficz­
ności w ym agań. D odatkow o kiedy w  w yrobie pow sta ją  w ady, przestaje  on  spełniać ocze­
k iw an ia  klientów . Isto tnym  je s t  usta len ie p rzyczyn  w ystąp ien ia  tego zjaw iska. Jednym
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z narzędzi, umożliwiającym poznanie i wyjaśnienie przyczyn i skutków wystąpienia 
niezgodności w wyrobie lub procesie produkcyjnym, jest metoda analizy potencjalnych 
przyczyn wad i ich skutków -  FMEA (ang. F ailure M ode and  E ffe c t A n a ly s is). Służy ona 
do systematycznego i kompleksowego identyfikowania potencjalnych błędów1. Umoż­
liwia prześledzenie struktury i przebiegu procesu produkcyjnego, dzięki czemu można 
wskazać, w którym etapie powstają wady2. W wyniku przeprowadzonej analizy można 
opracować działania korygujące i zapobiegawcze, które pozwolą uniknąć wystąpienia 
podobnych wad lub błędów w przyszłości3.

Idea i założenia FMEA są zgodne z zasadą „ciągłego doskonalenia”. Metodę można 
zastosować dla dowolnej operacji, elementu konstrukcyjnego wyrobu, całego wyrobu 
czy też całego procesu technologicznego4. Nie powinna być przeprowadzana jednora­
zowo, a jej cykliczne i systematyczne stosowanie umożliwia ciągłe doskonalenie pro­
cesu produkcji. Prawidłowo przeprowadzona analiza, na etapie projektowania wyrobu 
bądź procesu, pozwala istotnie obniżyć straty (w wyniku wykrycia wad czy niezgodno­
ści) jeszcze przed rozpoczęciem procesu produkcyjnego5.

Podręcznik referencyjny AIAG6 wyróżnia dwa rodzaje FMEA: FMEA wyrobu oraz 
FMEA procesu. W literaturze przedmiotu7 można również spotkać inną klasyfikację, 
np.:
• C-FMEA -  FMEA przeprowadzana do analizowania koncepcji (concept) systemów 

i podsystemów we wczesnych stadiach projektowania.
• D-FMEA -  dla projektu/konstrukcji (design ),
• E-FMEA -d la  organizacji przez pryzmat wpływu środowiskowego (environm enta l),
• M-FMEA -  dla maszyny (m achinery) w celu zagwarantowania poprawnego działania,
• P-FMEA -  dla procesu (p ro c e ss), aby produkować zgodnie z wymaganiami,
• S-FMEA -  dla systemu (system ).

Anna Mikulec, Karina Janisz, Patrycja Majerska

Obiekt badań i charakterystyka badania

Analiza została przeprowadzona, zgodnie z wytycznymi podręcznika referencyjnego 
AIAG6, w zakładzie przemysłu spożywczego specjalizującym się w konfekcjonowa­

1 A. Hamrol, D. Kowalik, FMEA w doskonaleniu procesów z dominującym udziałem człowieka, 
„Zeszyty Naukowe Politechniki Śląskiej”, seria: „Organizacja i Zarządzanie” 2002, nr 12, s. 137-143.

2 A. Rychły-Lipińska, FMEA -  analiza rodzajów błędów oraz ich skutków, „Zeszyty Naukowe 
Instytutu Ekonomii i Zarządzania Politechniki Koszalińskiej” 2007, nr 1, s. 47-59.

3 T. Greber, Analiza FMEA kompendium wiedzy praktycznej, https://proqual.pl/fmea-ksiazka/, dostęp: 
10.03.2018 r.

4 R. Wolniak, B. Skotnicka, Metody i narzędzia zarządzania jakością: teoria i praktyka, Wydawnictwo 
Politechniki Śląskiej, Gliwice 2010.

5 K. Iwaniec, K. Jóźwik, Metoda FMEA jako analiza przyczyn i skutków wad -  wybrane aspekty 
[w:] Wybrane aspekty zarzadzania jakością, pod red. M. Salerno-Kochana, Wydawnictwo AGH, 
Kraków 2010.

6 PotentialFailureMode andEffectsAnalysis (FMEA), (podręcznik referencyjny) AIAG, wyd. IV, 
2008.

7 B. Skotnicka-Zasadzień, Analiza efektywności zastosowania metody FMEA w małym przedsiębior­
stwie przemysłowym, „W spomaganie Zarządzania Systemami Produkcyjnymi” 2012, nr 2 (2), s. 142-152.

https://proqual.pl/fmea-ksiazka/
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niu  m iodu. F irm a z uw agi na w ielkość za trudn ien ia  za liczana je s t  do tzw. średnich  p rzed ­
siębiorstw .

FM E A  to grupa działań  m ających  na celu:
• rozpoznanie i ocenę potencjalnej w ady w yrobu /p rocesu  i sku tku  tej wady,
• identyfikację działań, które elim inują lub redukują szansę po jaw ien ia  się potencjalnej

wady,
• dokum entację całego procesu.

P rzeb ieg  analizy obejm ow ał:
• w ybór p rocesu  produkcyjnego  do analizy,
• zapoznanie się z p rzeb ieg iem  procesu  produkcji i u tw orzenie schem atu  procesu,
• identyfikację zagrożeń/w ad/b łędów  w  procesie,
• określen ie k ry teriów  oceny,
• w yznaczenie w artości ryzyka,
• zaproponow anie dzia łań  korygujących.

FMEA procesu konfekcjonowania wybranego produktu

Wybór i mapa procesu

Spośród k ilku  procesów  produkcy jnych  m ających  m iejsce w  zakładzie do analizy 
w ybrano proces rozlew u i konfekcjonow ania m iodu w  sło ik i szklane o po jem ności 900 
ml. W yboru dokonano na podstaw ie w yw iadu  oraz analizy rejestrów  w ad  procesów  p ro ­
dukcyjnych  w  zakładzie.

W  pierw szej ko le jnośc i zapoznano się z p rzeb ieg iem  procesu  i sporządzono jego  
schem at (rys. 1). P oczątkow ym  etapem  procesu  produkcyjnego  je s t przy jęcie m iodu 
pszczelego, k tó re  je s t  poprzedzone badaniam i w łaściw ości fizyko-chem icznych  i orga­
nolep tycznych  p rzeprow adzanym i w  zak ładow ym  laboratorium . Surow iec spełniający 
w ym agania je s t  przyjm ow any do m agazynu. W  dalszej ko le jnośc i poddaw any je s t dekry- 
sta lizacji w  tem peraturze nie p rzekraczającej 58°C, poniew aż pow yżej zalecanej tem pe­
ratury w  m iodzie w zrasta  zaw artość hydroksym ety lofurfuralu , a m iód trac i w łaściw ości 
lecznicze, bak teriobó jcze  oraz następuje denatu rac ja b ia łe k 8. N astępnie m iód, w  postaci 
p łynnej, zostaje przepom pow any rurociąg iem  do zbiornika, w  k tó rym  zachodzi proces 
m ieszan ia oraz standaryzacji. K olejnym i etapam i są: filtracja, odpow ietrzan ie i sch ła­
dzanie do tem peratury  3 5 -3 8 °C . G otow y do dalszej obróbki m iód  przetransportow any 
je s t do m agazynu m iędzyoperacyjnego, k tó rym  je s t zam knięty  zbiornik , gdzie surow iec 
czeka na konfekcjonow anie. R ozlew  i konfekcjonow anie w ykonyw ane je s t  przy  u ży ­
ciu  m aszyny dozującej. Po odm ierzen iu  odpow iedniej ilości m iodu słoje są zakręcane 
i etyk ietow ane, a następnie pakow ane w  opakow ania zb iorcze (kartony) i paletyzow ane, 
po czym  przekazyw ane do m agazynu (rys. 1).

8 J. Piekut, M. Borawska, Wpływ różnych metod dekrystalizacji na wartość liczby diastazowej oraz 
zawartość s-hydroksymetylofurfuralu w miodach pszczelich, „Pszczelnicze Zeszyty Naukowe” 2000, 
nr 44 (1), s. 23-32.
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Rys. 1. Schemat procesu produkcji miodu pszczelego 
Źródło: opracowanie własne na podstawie P. Majerska, Analiza przyczyn i skutków wad wybranego 

procesu w przedsiębiorstwie na terenie Sądecczyzny, praca dyplomowa na kierunku zarządzanie i inży­
nieria produkcji, Państwowa Wyższa Szkoła Zawodowa w Nowym Sączu, Nowy Sącz 2018.
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Przebieg FMEA

W pierwszym etapie analizy utworzono zespół składający się z trzech operatorów linii 
do rozlewu i konfekcjonowania miodu, kierownika działu produkcji i pracownika działu 
kontroli jakości. Zespół przeprowadził wywiad z pracownikami oraz dokonał analizy rejestru 
wad tego procesu.

Następnie zajęto się określaniem potencjalnych wad, jakie mogą wystąpić w analizowa­
nym wyrobie. Po zdefiniowaniu relacji „przyczyna ^  wada ^  skutek” oceniono każdą wadę 
liczbą całkowitą z przedziału 1 do 10, biorąc pod uwagę trzy kryteria: znaczenie/ważność S 
(z ang. Severity) (tab. 1), prawdopodobieństwo wystąpienia O (z ang. Occurrence) (tab. 2) 
oraz wykrywalność D (z ang. Detection) (tab. 3)9. Kryteria te stanowią podstawę do wyli­
czenia liczby priorytetowej, tzw. wskaźnika poziomu ryzyka RPN (1) (z ang. Risk Priority 
Number):

RPN= S*O*D (1)

gdzie:
S -  znaczenie (Severity),
O -  występowalność (Occurrence), 
D -  wykrywalność (Detection)6.

Tabela 1. Kryteria oceny ważności (S)

S Znaczenie
wady Sposób określenia znaczenia

1 Bardzo małe • wada wyrobu nie będzie miała wpływu na użyteczność
• wada procesu nie wpłynie na jakość wyrobu

2 -3 Małe • wada wyrobu będzie miała mały, niezauważalny wpływ na użyteczność
• wada procesu w nieznacznym stopniu wpłynie na jakość wyrobu

4 -6 Przeciętne
• wada wyroby będzie miała zauważalny wpływ na użyteczność wyrobu
• wada procesu wpływa znacząco na jakość wyrobu -  jego naprawa jest 

związana z dodatkowymi kosztami

7 -8 Duże

• niezadowolenie użytkownika jest duże i jest związane z niemożnością 
użytkowania produktu zgodnie z jego przeznaczeniem

• wada procesu powoduje powstanie produktu niezgodnego, a jego naprawa 
związana jest z wysokimi kosztami

9-10 Bardzo duże 
-  krytyczne

• wada produktu zagraża bezpieczeństwu użytkownika, naraża go na duże 
straty lub narusza przepisy prawa

Źródło: opracowanie własne na podstawie A. Hamrol, Zarządzanie jakością z  przykładami, Wydaw­
nictwo Naukowe PWN, Warszawa 2017, s. 313-314.

9 J. Łuczak, Metody szacowania ryzyka -  kluczowy element systemu zarzadzania bezpieczeństwem 
informacji ISO/IEC 27001, „Zeszyty Naukowe Akademii Morskiej w Szczecinie” 2009, nr 19 (91), 
s. 63-70.
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Tabela 2. K ryteria oceny praw dopodobieństw a w ystąpienia (O)

O Wystąpienie wady Sposób określenia wystąpienia

1 Nieprawdopodobne • nie występuje

2 Prawie
nieprawdopodobne

• wystąpienie wady jest prawie wykluczone
• w procesach realizowanych wcześniej nie występowała

3 Rzadko • wady się zdarzają, ale rzadko

4 -6 Przeciętnie • pojawienie się wady jest bardzo prawdopodobne

7 -8 Często • należy się spodziewać, że wady pojawiają się często

9-10 Bardzo często • wada jest prawie niemożliwa do uniknięcia

Źródło: opracowanie własne na podstawie A. Hamrol, Zarządzanie jakością...

Tabela 3. K ryteria oceny w ykryw alności (D)

W Wykrywalność
wady

Sposób określenia wykrywalności

1-2 Bardzo wysoka
• stosowane środki kontroli i nadzorowania dają prawie pewność 

wykrycia wady produktu lub zakłócenia procesu, które taką 
wadę mogą wywołać

3 -4 Wysoka • stosowane środki kontroli i nadzorowania dają dużą szansę wy­
krycia wady produktu lub zakłócenia procesu

5 -6 Przeciętna
• stosowane środki kontroli i nadzorowania dają dużą szansę wy­

krycia wady produktu lub zakłócenia procesu, jednak ze wzglę­
du na ograniczone możliwości kontroli są one ograniczone

7 -8 Niska • jest bardzo prawdopodobne, że stosowane środki kontroli i nad­
zorowania nie wykryją wady produktu lub zakłócenia procesu

9 Bardzo niska • z dużą pewnością można sądzić, że stosowane środki kontroli 
nie wykryją wady produktu lub zakłócenia procesu

10 Niemożliwa • nie są znane środki kontroli i nadzorowania, umożliwiające wy­
krycie danej wady produktu lub zakłócenia procesu

Źródło: opracowanie własne na podstawie A. Hamrol, Zarządzanie jakością...

R PN  m oże przyjm ować w artości od 1 do 1000 punktów, a  im  w iększa wartość, tym  
w iększe ryzyko związane z m ożliw ością w ystąpienia zagrożenia. Sposobowi postępow ania 
na danym  etapie procesu może tow arzyszyć duże ryzyko albo duża częstość jego  w ystę­
pow ania lub duża trudność jego  w ykrycia10. U zyskana wartość w skaźnika priorytetu RPN  
stanowi podstawę do ustalenia tzw. rankingu przyczyn ze w zględu na ich  „krytyczność” 11.

10 A. Burduk, J. Lubczyńska, Ocena ryzyka wybranego procesu produkcyjnego w przedsiębiorstwie 
Faureciasp. zo .o ,http://www.ptzp.org.pl/files/konferencje/kzz/artyk_pdf_2014/T2/t 2_336.pdf, dostęp: 
10.03.2018 r.

11 A. Hamrol, Zarządzanie jakością...

http://www.ptzp.org.pl/files/konferencje/kzz/artyk_pdf_2014/T2/t
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Uzyskane w artości R PN  stanowiły zatem  podstawę do identyfikacji w ad krytycznych, 
a co za tym  idzie -  zaproponowania działań korygujących. W prawdzie słabym i stronam i 
FM EA  są: otrzym ywanie takich sam ych w artości R PN  dla różnych przypadków, wrażliwość 
na m ałe zmiany, a  także jego  nieproporcjonalność, to m ożna założyć graniczne w artości 
liczby priorytetu RPN  w  analizie, ze w zględu na wybrane kryterium . W  tym  przypadku 
w ybrano graniczne w artości RPN  w  zależności od w ielkości S (wskaźnika znaczenia):
• dla 9/10 -  RPN  > 40,
• 7/8 -  R PN  > 100,
• 4/5/6 -  RPN  > 120,
• 1/2/3 -  RPN  > 15012.

FMEA procesu konfekcjonowania wybranego produktu

Wyniki

Przeprowadzona analiza, którą rozpoczęto od stw ierdzenia w ystąpienia skutku (np. opóź­
nienia, braku lub innego niepożądanego stanu), doprowadziła do identyfikacji w szystkich 
m ożliw ych przyczyn, które go spowodowały. Obliczenie w skaźnika RPN  um ożliw iło iden­
tyfikację w ad krytycznych (tabela 4). M ogą one w ystąpić w  procesach: dekrystalizacji, m ie­
szania i standaryzacji (RPN = 80), filtracji, odpow ietrzania i schładzania (RPN = 81); rozlew u 
oraz zakręcania i etykietowania, dla których w skaźnik poziom u ryzyka w yniósł aż 250. O ka­
zało się, że pow ażnym  problem em  podczas procesu, dla którego RPN  w yniósł aż 250, są sto­
sunkowo częste uszkodzenia słoi, po w ystąpieniu których m iód kierowany je s t do utylizacji. 
W  w yniku przeprow adzonych wywiadów z operatoram i okazało się, że w ystępowanie b łę­
dów i niezgodności w  procesie w ynika głównie z nieprzestrzegania procedur i instrukcji sta­
now iskow ych przez pracowników, co w  dużej m ierze związane je s t z dość częstą rotacją 
operatorów  na stanow iskach bądź niewłaściw ą komunikacją.

D la operacji, w  których stwierdzono przekroczenia przez RPN  w artości, zaproponowano 
działania korygujące:
• ponow ny przegląd i ustandaryzowanie krytycznych punktów  procesu,
• w prow adzenie rozw iązań technicznych m ających na celu zabezpieczenie słoi przed m e­

chanicznym  uszkodzeniem , np. wprowadzenie przegród miedzy słojami,
• szkolenia pracowników,
• poprawę ergonom ii stanow iska pracy.

Po w drożeniu rekom endow anych działań naprawczych należy przeprowadzić ich rewizję. 
Jeśli okażą się skuteczne, powinny stać się now ym  standardem  operacyjnym. Po w prow a­
dzeniu działań korygujących należałoby jeszcze raz obliczyć w skaźnik R PN  dla now ych 
w artości S, O i D.

W ażnym elem entem  w ydaje się być także praca nad m otyw acją pracowników  do dzia­
łań  zm ierzających na rzecz realizacji celów  przedsiębiorstwa oraz identyfikacja ich potrzeb 
szkoleniowych. Istotnym  byłoby wskazanie i określenie rozbieżności pom iędzy ich um iejęt­
nościam i, a tym, co pow inni wiedzieć i potrafić, oraz jak ie niewłaściwe zachow ania należa­
łoby wyeliminować.

12 S. Pałubicki, K. Kukiełka, Zarządzanie jakością w wybranym procesie produkcyjnym z zastoso­
waniem metody FMEA, „Autobusy” 2017, nr 7 -8 , s. 256-261.



Tab. 4 Arkusz FMEA dla wad krytycznych procesu konfekcjonowania miodu

Pr
oc

es
Niezgodność Skutek Przyczyna Stosowane metody 

kontroli
Ocena

RPN Zalecane działa­
nia korygujące

S O D

D
ek

ry
sta

li-
za

cj
a

Przegrzanie miodu Utylizacja Nieprzestrzeganie ustalo­
nych parametrów procesu 
(temperatura przekracza­
jąca 58°C)

Monitorowanie procesu, 
Automatyczna kontrola 
temperafiiry,
Instrukcja dekrystalizacji

10 2 4 80 Standaryzacja 
działań kontrol­
nych

M
ie

sz
an

ie
 

i s
ta

nd
ar

yz
ac

ja Przekroczenie maksy­
malnej, dopuszczalnej 
temperatury wody w pod­
grzewaczu

Opóźnienie lub
zatrzymanie
produkcji

Nieprzestrzeganie ustalo­
nych parametrów procesu 
(temperatura przekracza­
jąca 45°C)

Monitorowanie procesu, 
Automatyczna kontrola 
temperafiiry,
Instrukcja mieszania 
i standaryzacji

10 2 4 80 Standaryzacja 
działań kontrol­
nych

Fi
ltr

ac
ja

, o
dp

ow
ie

trz
a­

ni
e,

 s
ch

ła
dz

an
ie

Niesprawne filtry, 
Pozostałość środków 
dezynfekuj ący ch, 
Niedostateczny poziom 
ciśnienia,
Niedostateczne schłodze­
nie miodu

Zanieczyszcze­
nie miodu, 
Zatrzymanie 
lub opóźnienie 
produkcji, Uty­
lizacja surowca

Nie przestrzeganie termi­
nów przeglądów okreso­
wych,
Niewłaściwe przepro­
wadzenie procesu mycia 
i dezynfekcji, 
Niewłaściwy dobór para­
metrów procesu

Przeglądy okresowe filtra 
zgodnie z ustalonym har­
monogramem,
Instrukcja mycia i dezyn­
fekcji,
Samokontrola operatora, 
Instrukcja filtracji, odpo­
wietrzania i schładzania

9 3 3 81 Standaryzacja 
działań kontrol­
nych

R
oz

le
w

Odmierzenie zbyt dużej 
lub zbyt malej ilości 
miodu,
Uszkodzenie słoja, 
Pozostałość środków myją­
cych w opakowaniach

Surowiec 
do ponownego 
przetworzenia, 
Utylizacja 
surowca i opa­
kowań

Rozregulowanie maszyny, 
Zderzenie ze sobą słoi, 
Niewłaściwe przepro­
wadzenie procesu mycia 
opakowań

Kontrola wzrokowa/ 
wagowa,
Samokontrola operatora, 
Instrukcja mycia opako­
wań

10 5 5 250 Standaryzacja dzia­
łań kontrolnych, 
Zastosowanie 
przegród między 
słojami na linii 
produkcyjnej

Za
kr

ęc
an

ie
 i 

et
yk

ie
to

w
an

ie Uszkodzenie słoja, 
Nieszczelne opakowanie, 
Zastosowanie niewłaś­
ciwej etykiety -utrata 
identyfikacji produktu

Utylizacja, 
Produkt 
do ponownego 
przetworzenia, 
Ponowne ety­
kietowanie

Zbyt duży nacisk głowicy 
zakręcającej, Zderzenie ze 
sobą słoi,
Awaria zamykarki,
Awaria maszyny drukują­
cej etykiety,
Błędnie wprowadzone 
darte do maszyny drukują­
cej etykiety

Monitorowanie procesu, 
Kontrola wzrokowa, 
Instrukcja kalibracji zakrę- 
carki,
Instrukcja znakowania 
wyrobów

10 5 5 250 Standaryzacja 
działań kontrol­
nych,
Zastosowanie 
przegród między 
słojami na linii 
produkcyjnej

Źródło: opracowanie własne na podstawie Majerska, op. cit.
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Podsumowanie

N a podstawie przeprowadzonej analizy potencjalnych przyczyn w ad i ich skutków procesu
konfekcjonow ania m iodu sform ułowano następujące wnioski:
• FM EA  je s t skutecznym  narzędziem  um ożliw iającym  identyfikację przyczyn i skutków 

najczęściej w ystępujących niezgodności w  analizow anym  procesie.
• FM EA  wskazała, że istnieje w iele zagrożeń dla prawidłowego przebiegu procesu produk­

cyjnego.
• FM EA  stanowi podstawę do w skazania działań zapobiegaw czych i korygujących w  trak­

cie trw ania procesu produkcyjnego, a zaproponowane działania pozw olą w  przyszłości 
zapobiegać i usuw ać ewentualne skutki w ad i błędów  w ystępujących w  procesie.

• W prowadzenie zaproponowanych działań pozw oli na obniżenie kosztów  pow stałych 
w  w yniku postojów  linii produkcyjnej oraz zw iązanych z utylizacją wyrobów niezgod­
nych, a  także um ożliw i zwiększenie poziom u jakości, przyczyniając się do w zrostu w ia­
rygodność organizacji.

• D zięki zastosow anym  narzędziom  organizacja w  przyszłości będzie m ogła z pow odze­
niem  eliminować problem y i likwidować źródła potencjalnych wad. Przeprowadzona 
FM EA  pow inna w płynąć na w zrost efektyw ności procesu produkcji.

• Dostrzeżono potrzebę m otyw ow ania i szkolenia pracowników.
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SUMMARY

Anna Mikulec, Patrycja Majerska, Karina Janisz

FMEA of the confectioning process for a selected product

Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) is used for systematic and comprehensive 
identification of potential errors that may occur in the production process. The FMEA 
analysis of the process of bottling and confectioning honey in a medium-sized enter­
prise was carried out. For this purpose, a process diagram was drawn up, on the basis 
of the interview with employees and the analysis of the defect registry. The defects 
and their consequences were identified, the reasons for their occurrence were ana­
lyzed, the frequency of their appearance was estimated and their significance as well 
as the possibility of detection were assessed. FMEA has allowed for the disclo­
sure of non-conformities, including critical defects, which significantly jeopardize 
the correct course of the honey filling and confectioning process. The dominant cause 
of errors occurring during the analyzed process was improper work organization and 
non-compliance with the applicable standards. As a result of the analysis, a number 
of preventive and corrective actions were proposed, which, after implementation, will 
allow for the elimination of the causes of defects and errors in the process of bottling 
and confectioning of honey.

Key words: FMEA, critical defect, honey packing.
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