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FMEA procesu konfekcjonowania wybranego produktu

STRESZCZENIE

Analiza potencjalnych przyczyn wad i ich skutkéw stuzy do systematycznego
i kompleksowego identyfikowania potencjalnych btedéw mogacych wystapi¢ m.in.
w procesie produkcyjnym. W pracy przeprowadzono analize potencjalnych przyczyn
wad i ich skutkéw (FMEA) procesu rozlewu i konfekcjonowania miodu w $rednim
przedsiebiorstwie. W tym celu sporzadzono schemat procesu, po czym, na podstawie
wywiadu z pracownikami oraz analizie rejestru wad, zidentyfikowano niezgodnosci
i ich skutki. Nastepnie przeanalizowano przyczyny ich powstawania, oszacowano
czestotliwo$é pojawiania sie oraz oceniano ich znaczenie oraz mozliwo$é wykry-
cia. Przeprowadzona analiza pozwolita na ujawnienie niezgodnosci, w tym wad
krytycznych, ktore w istotny sposob zagrazajg prawidtowemu przebiegowi procesu
rozlewu i konfekcjonowania miodu. Dominujacg przyczyna btedéw wystepujacych
podczas analizowanego procesu okazata sie niewtasciwa organizacja pracy oraz
nieprzestrzeganie obowiazujacych standardow. W wyniku przeprowadzonej analizy
zaproponowano dziatania korygujace i naprawcze, ktdre po wdrozeniu umozliwig
eliminacje przyczyn wystepowania wad i btedéw w procesie rozlewu i konfekcjo-
nowania miodu.

Stowa kluczowe: FMEA, wada krytyczna, konfekcjonowanie miodu.

Wstep

Jednym z czynnikow gwarantujgcych sukces przedsiebiorstwa jest dostarczenie wyro-
bow wysokiej jakosci we wtasciwym miejscu i czasie oraz po akceptowalnych cenach.
Pewnym utrudnieniem jest wzrost zmiennos$ci potrzeb odbiorcow oraz wzrost specyficz-
nosci wymagan. Dodatkowo kiedy w wyrobie powstajg wady, przestaje on spetnia¢ ocze-
kiwania klientdw. Istotnym jest ustalenie przyczyn wystgpienia tego zjawiska. Jednym
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z narzedzi, umozliwiajgcym poznanie i wyjasnienie przyczyn i skutkéw wystapienia
niezgodnos$ci w wyrobie lub procesie produkcyjnym, jest metoda analizy potencjalnych
przyczyn wad i ich skutkéw - FMEA (ang. Failure Mode and EffectAnalysis). Stuzy ona
do systematycznego i kompleksowego identyfikowania potencjalnych btedéw1. Umoz-
liwia przes$ledzenie struktury i przebiegu procesu produkcyjnego, dzieki czemu mozna
wskaza¢, w ktérym etapie powstajg wady2. W wyniku przeprowadzonej analizy mozna
opracowac dziatania korygujace i zapobiegawcze, ktére pozwolg uniknaé wystapienia
podobnych wad lub btedéw w przysztosci3.

Idea i zatozenia FMEA sg zgodne z zasadg ,,ciggtego doskonalenia”. Metode mozna
zastosowac¢ dla dowolnej operacji, elementu konstrukcyjnego wyrobu, catego wyrobu
czy tez catego procesu technologicznego4. Nie powinna by¢ przeprowadzana jednora-
zowo, ajej cykliczne i systematyczne stosowanie umozliwia ciggte doskonalenie pro-
cesu produkcji. Prawidtowo przeprowadzona analiza, na etapie projektowania wyrobu
badz procesu, pozwala istotnie obnizy¢ straty (w wyniku wykrycia wad czy niezgodno-
§ci) jeszcze przed rozpoczeciem procesu produkcyjnegob.

Podrecznik referencyjny AIAG6wyroznia dwa rodzaje FMEA: FMEA wyrobu oraz
FMEA procesu. W literaturze przedmiotu7 mozna rowniez spotka¢ inng klasyfikacje,
np.:
¢ C-FMEA - FMEA przeprowadzana do analizowania koncepcji (concept) systemoéw

i podsysteméw we wczesnych stadiach projektowania.

* D-FMEA - dla projektu/konstrukcji (design),

* E-FMEA -dla organizacji przez pryzmat wptywu Srodowiskowego (environmental),
¢ M-FMEA - dla maszyny (machinery) w celu zagwarantowania poprawnego dziatania,
¢« P-FMEA - dla procesu (process), aby produkowac zgodnie z wymaganiami,

¢ S-FMEA - dla systemu (system).

Obiekt badan i charakterystyka badania

Analiza zostata przeprowadzona, zgodnie z wytycznymi podrecznika referencyjnego
AIAG6, w zakfadzie przemystu spozywczego specjalizujgcym sie w konfekcjonowa-

1A. Hamrol, D. Kowalik, FMEA w doskonaleniu proceséw z dominujgcym udziatem cztowieka,
»Zeszyty Naukowe Politechniki Slaskiej”, seria: ,,Organizacjai Zarzadzanie” 2002, nr 12, s. 137-143.

2A. Rychty-Lipinska, FMEA - analiza rodzajéw btedéw oraz ich skutkow, ,,Zeszyty Naukowe
Instytutu Ekonomii i Zarzadzania Politechniki Koszalinskiej” 2007, nr 1, s. 47-59.

3T. Greber, Analiza FMEA kompendium wiedzypraktycznej, https://proqual.pl/fmea-ksiazka/, dostep:
10.03.2018 r.

4R. Wolniak, B. Skotnicka, Metody i narzedzia zarzagdzaniajakos$cig: teoria ipraktyka, Wydawnictwo
Politechniki Slaskiej, Gliwice 2010.

5K. Iwaniec, K. J6zwik, Metoda FMEA jako analiza przyczyn i skutkéw wad - wybrane aspekty
[w:] Wybrane aspekty zarzadzania jakoscig, pod red. M. Salerno-Kochana, Wydawnictwo AGH,
Krakéw 2010.

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

7 B. Skotnicka-Zasadzien, Analiza efektywnos$ci zastosowania metody FMEA w matym przedsiebior-
stwie przemystowym, ,,Wspomaganie Zarzadzania Systemami Produkcyjnymi” 2012, nr2 (2), s. 142-152.
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niu miodu. Firma z uwagi nawielko$¢ zatrudnienia zaliczanajest do tzw. $rednich przed-
siebiorstw.
FMEA to grupa dziatan majacych na celu:
e rozpoznanie i ocene potencjalnej wady wyrobu/procesu i skutku tej wady,
e identyfikacje dziatan, ktdre eliminujg lub redukujg szanse pojawienia sie potencjalnej
wady,
« dokumentacje catego procesu.
Przebieg analizy obejmowat:
e wybor procesu produkcyjnego do analizy,
e zapoznanie sie z przebiegiem procesu produkcji i utworzenie schematu procesu,
« identyfikacje zagrozen/wad/btedéw w procesie,
e okresSlenie kryteriow oceny,
e wyznaczenie wartosci ryzyka,
e zaproponowanie dziatah korygujacych.

Wybdr i mapa procesu

Sposréd kilku procesow produkcyjnych majacych miejsce w zaktadzie do analizy
wybrano proces rozlewu i konfekcjonowania miodu w stoiki szklane o pojemnosci 900
ml. Wyboru dokonano na podstawie wywiadu oraz analizy rejestrow wad proceséw pro-
dukcyjnych w zaktadzie.

W pierwszej kolejnosci zapoznano sie z przebiegiem procesu i sporzagdzono jego
schemat (rys. 1). Poczatkowym etapem procesu produkcyjnego jest przyjecie miodu
pszczelego, ktére jest poprzedzone badaniami wtasciwosci fizyko-chemicznych i orga-
noleptycznych przeprowadzanymi w zaktadowym laboratorium. Surowiec spetniajacy
wymaganiajest przyjmowany do magazynu. W dalszej kolejnosci poddawany jest dekry-
stalizacji w temperaturze nie przekraczajacej 58°C, poniewaz powyzej zalecanej tempe-
ratury w miodzie wzrasta zawarto$¢ hydroksymetylofurfuralu, a miéd traci wtasciwosci
lecznicze, bakteriobdjcze oraz nastepuje denaturacja biatek8 Nastepnie miod, w postaci
ptynnej, zostaje przepompowany rurociggiem do zbiornika, w ktérym zachodzi proces
mieszania oraz standaryzacji. Kolejnymi etapami sa: filtracja, odpowietrzanie i schta-
dzanie do temperatury 35-38°C. Gotowy do dalszej obrébki mi6od przetransportowany
jest do magazynu miedzyoperacyjnego, ktorym jest zamkniety zbiornik, gdzie surowiec
czeka na konfekcjonowanie. Rozlew i konfekcjonowanie wykonywane jest przy uzy-
ciu maszyny dozujacej. Po odmierzeniu odpowiedniej ilosci miodu stoje sg zakrecane
i etykietowane, a nastepnie pakowane w opakowania zbiorcze (kartony) i paletyzowane,
po czym przekazywane do magazynu (rys. 1).

8  J. Piekut, M. Borawska, Wptyw réznych metod dekrystalizacji na warto$¢ liczby diastazowej oraz
zawarto$¢ s-hydroksymetylofurfuralu w miodach pszczelich, ,,Pszczelnicze Zeszyty Naukowe” 2000,
nr44 (1), s. 23-32.
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Rys. 1. Schemat procesu produkcji miodu pszczelego

Zrodio: opracowanie wiasne na podstawie P. Majerska, Analiza przyczyn i skutkéw wad wybranego
procesu wprzedsiebiorstwie na terenie Sadecczyzny, praca dyplomowa na kierunku zarzadzanie i inzy-
nieria produkcji, Panstwowa Wyzsza Szkota Zawodowa w Nowym Saczu, Nowy Sacz 2018.
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Przebieg FMEA

W pierwszym etapie analizy utworzono zespét skladajacy sie z trzech operatorow linii
do rozlewu i konfekcjonowania miodu, kierownika dziatu produkcji i pracownika dziatu
kontrolijakosci. Zespo6t przeprowadzit wywiad z pracownikami oraz dokonat analizy rejestru
wad tego procesu.

Nastepnie zajeto sie okreslaniem potencjalnych wad, jakie moga wystapi¢ w analizowa-
nym wyrobie. Po zdefiniowaniu relacji ,,przyczyna™ wada * skutek” oceniono kazda wade
liczbg catkowitg z przedziatu 1do 10, biorgc pod uwage trzy kryteria: znaczenie/wazno$¢ S
(z ang. Severity) (tab. 1), prawdopodobienstwo wystgpienia O (z ang. Occurrence) (tab. 2)
oraz wykrywalno$¢ D (z ang. Detection) (tab. 3)9. Kryteria te stanowig podstawe do wyli-
czenia liczby priorytetowej, tzw. wskaznika poziomu ryzyka RPN (1) (z ang. Risk Priority
Number):

RPN= S*O*D 1)

gdzie:

S - znaczenie (Severity),

O - wystepowalno$¢ (Occurrence),
D - wykrywalno$¢ (Detection)6.

Tabela 1. Kryteria oceny waznosci (S)

Znaczenie

Spos6b okreslenia znaczenia
wady

« wada wyrobu nie bedzie miata wptywu na uzytecznosé

1 Bardzo mate - . L2
« wada procesu nie wptynie najako$¢ wyrobu

« wada wyrobu bedzie miata maty, niezauwazalny wptyw na uzyteczno$é

2-3 Mate - . - T
« wada procesu w nieznacznym stopniu wptynie na jako$¢ wyrobu

« wada wyroby bedzie miata zauwazalny wptyw na uzyteczno$¢ wyrobu
4-6 Przecietne + wada procesu wptywa znaczaco na jako$¢ wyrobu - jego naprawa jest
zwigzana z dodatkowymi kosztami

* niezadowolenie uzytkownika jest duze i jest zwigzane z niemoznoscig
uzytkowania produktu zgodnie z jego przeznaczeniem

7-8 Duze . g ; .
« wada procesu powoduje powstanie produktu niezgodnego, ajego naprawa
zwigzana jest z wysokimi kosztami
9-10 Bardzo duze < wada produktu zagraza bezpieczenstwu uzytkownika, naraza go na duze

- krytyczne straty lub narusza przepisy prawa

Zrodio: opracowanie wiasne na podstawie A. Hamrol, Zarzadzaniejakoscig z przyktadami, Wydaw-
nictwo Naukowe PWN, Warszawa 2017, s. 313-314.

9 J. kuczak, Metody szacowania ryzyka - kluczowy element systemu zarzadzania bezpieczenstwem
informacji ISO/IEC 27001, ,,Zeszyty Naukowe Akademii Morskiej w Szczecinie” 2009, nr 19(91),
s. 63-70.
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Tabela 2. Kryteria oceny prawdopodobienstwa wystgpienia (O)

Wystapienie wady
Nieprawdopodobne

Prawie
nieprawdopodobne

Rzadko
Przecietnie
Czesto
Bardzo czesto

Sposob okreslenia wystapienia
nie wystepuje

wystapienie wady jest prawie wykluczone
w procesach realizowanych wczes$niej nie wystepowata

wady sie zdarzaja, ale rzadko

pojawienie sie wady jest bardzo prawdopodobne
nalezy sie spodziewaé, ze wady pojawiajg sie czesto
wada jest prawie niemozliwa do unikniecia

Zrodio: opracowanie wiasne na podstawie A. Hamrol, Zarzadzanie jakoscia...

1-2

3-4

5-6

7-8

10

Tabela 3. Kryteria oceny wykrywalnosci (D)

Wykrywalno$é
wady

Bardzo wysoka

Wysoka

Przecietna

Niska

Bardzo niska

Niemozliwa

Sposob okreslenia wykrywalnosci

stosowane $rodki kontroli i nadzorowania daja prawie pewnos¢
wykrycia wady produktu lub zaktdcenia procesu, ktdre taka
wade moga wywotac

« stosowane $rodki kontroli i nadzorowania dajg duzg szanse wy-

krycia wady produktu lub zaktocenia procesu

stosowane srodki kontroli i nadzorowania dajg duzg szanse wy-
krycia wady produktu lub zaktocenia procesu, jednak ze wzgle-
du na ograniczone mozliwosci kontroli sa one ograniczone

jest bardzo prawdopodobne, ze stosowane $rodki kontroli i nad-
zorowania nie wykryja wady produktu lub zaktécenia procesu

¢ z duza pewnoscig mozna sadzi¢, ze stosowane $rodki kontroli

nie wykryja wady produktu lub zaktécenia procesu

¢ nie sg znane $rodki kontroli i nadzorowania, umozliwiajgce wy-

krycie danej wady produktu lub zaktécenia procesu

Zroédio: opracowanie wiasne na podstawie A. Hamrol, Zarzadzanie jakoscia...

RPN moze przyjmowaé wartosci od 1 do 1000 punktéow, a im wieksza warto$é, tym
wieksze ryzyko zwigzane z mozliwoscig wystgpienia zagrozenia. Sposobowi postepowania
na danym etapie procesu moze towarzyszy¢ duze ryzyko albo duza czesto$¢ jego wyste-
powania lub duza trudnos¢ jego wykrycial0. Uzyskana warto$¢ wskaznika priorytetu RPN
stanowi podstawe do ustalenia tzw. rankingu przyczyn ze wzgledu na ich ,krytycznos¢” 11

1A. Burduk, J. Lubczynska, Ocena ryzyka wybranego procesu produkcyjnego w przedsiebiorstwie
Faureciasp. zo.0,http://www.ptzp.org.pl/files/konferencje/kzz/artyk_pdf 2014/T2/t2_336.pdf, dostep:

10.03.2018 r.

1 A. Hamrol, Zarzadzanie jakoscia...
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Uzyskane wartosci RPN stanowity zatem podstawe do identyfikacji wad krytycznych,
a co za tym idzie - zaproponowania dziatan korygujacych. Wprawdzie stabymi stronami
FMEA sg: otrzymywanie takich samych warto$ci RPN dla réznych przypadkéw, wrazliwo$¢
na mate zmiany, a takze jego nieproporcjonalno$¢, to mozna zatozy¢ graniczne wartosci
liczby priorytetu RPN w analizie, ze wzgledu na wybrane kryterium. W tym przypadku
wybrano graniczne warto$ci RPN w zaleznos$ci od wielkosci S (wskaznika znaczenia):

e dla9/10 - RPN > 40,

e 7/8- RPN > 100,

e« 4/5/6 - RPN > 120,

e 1/2/3 - RPN > 15012

Wyniki

Przeprowadzona analiza, ktora rozpoczeto od stwierdzenia wystagpienia skutku (np. op6z-
nienia, braku lub innego niepozadanego stanu), doprowadzita do identyfikacji wszystkich
mozliwych przyczyn, ktore go spowodowaty. Obliczenie wskaznika RPN umozliwito iden-
tyfikacje wad krytycznych (tabela 4). Moga one wystapi¢ w procesach: dekrystalizacji, mie-
szania i standaryzacji (RPN =80), filtracji, odpowietrzania i schtadzania (RPN =81); rozlewu
oraz zakrecania i etykietowania, dla ktérych wskaznik poziomu ryzyka wyniést az 250. Oka-
zato sig, ze powaznym problemem podczas procesu, dla ktérego RPN wynioést az 250, sa sto-
sunkowo czeste uszkodzenia stoi, po wystapieniu ktérych miéd kierowany jest do utylizacji.
W wyniku przeprowadzonych wywiadéw z operatorami okazato sie, ze wystepowanie bte-
dow i niezgodnos$ci w procesie wynika gtdwnie z nieprzestrzegania procedur i instrukcji sta-
nowiskowych przez pracownikéw, co w duzej mierze zwigzane jest z do$¢ czesta rotacja
operatoréw na stanowiskach badz niewtasciwg komunikacja.

Dla operacji, w ktérych stwierdzono przekroczenia przez RPN wartosci, zaproponowano
dziatania korygujace:

e ponowny przeglad i ustandaryzowanie krytycznych punktéw procesu,

e« wprowadzenie rozwigzan technicznych majacych na celu zabezpieczenie stoi przed me-
chanicznym uszkodzeniem, np. wprowadzenie przegrdd miedzy stojami,

e szkolenia pracownikéw,

e poprawe ergonomii stanowiska pracy.

Po wdrozeniu rekomendowanych dziatan naprawczych nalezy przeprowadzi¢ ich rewizje.
Jesli okazg sie skuteczne, powinny sta¢ sie nowym standardem operacyjnym. Po wprowa-
dzeniu dziatan korygujacych nalezatoby jeszcze raz obliczy¢ wskaznik RPN dla nowych
wartosci S, O i D.

Waznym elementem wydaje sie by¢ takze praca nad motywacjg pracownikéw do dzia-
tan zmierzajacych na rzecz realizacji celéw przedsiebiorstwa oraz identyfikacja ich potrzeb
szkoleniowych. Istotnym bytoby wskazanie i okre$lenie rozbieznosci pomiedzy ich umiejet-
nosciami, a tym, co powinni wiedzie¢ i potrafi¢, oraz jakie niewtasciwe zachowania naleza-
toby wyeliminowac.

12 S Patubicki, K. Kukietka, Zarzadzanie jakos$cig w wybranym procesie produkcyjnym z zastoso-
waniem metody FMEA, ,,Autobusy” 2017, nr 7-8, s. 256-261.



Proces

Dekrystali-
zacja

Mieszanie
i standaryzacja

Filtracja, odpowietrza-
nie, schtadzanie

Rozlew

Zakrecanie i etykietowanie

Niezgodnosc

Przegrzanie miodu

Przekroczenie maksy-
malnej, dopuszczalnej
temperatury wody w pod-
grzewaczu

Niesprawne filtry,
Pozostato$¢ srodkéw
dezynfekujacych,
Niedostateczny poziom
ci$nienia,

Niedostateczne schtodze-
nie miodu

Odmierzenie zbyt duzej
lub zbyt malej ilosci
miodu,

Uszkodzenie stoja,
Pozostatos¢ Srodkdw myja-
cych w opakowaniach

Uszkodzenie stoja,
Nieszczelne opakowanie,
Zastosowanie niewtas-
ciwej etykiety -utrata
identyfikacji produktu

Tab. 4 Arkusz FMEA dla wad krytycznych procesu konfekcjonowania miodu

Skutek

Utylizacja

Op6znienie lub
zatrzymanie
produkcji

Zanieczyszcze-
nie miodu,
Zatrzymanie
lub op6znienie
produkcji, Uty-
lizacja surowca

Surowiec

do ponownego
przetworzenia,
Utylizacja
surowca i opa-
kowan
Utylizacja,
Produkt

do ponownego
przetworzenia,
Ponowne ety-
kietowanie

Przyczyna

Nieprzestrzeganie ustalo-
nych parametréw procesu
(temperatura przekracza-
jgca 58°C)

Nieprzestrzeganie ustalo-
nych parametrdw procesu
(temperatura przekracza-
jgca 45°C)

Nie przestrzeganie termi-
néw przegladéw okreso-
wych,

Niewtasciwe przepro-
wadzenie procesu mycia
i dezynfekciji,
Niewtasciwy dobdr para-
metréw procesu

Rozregulowanie maszyny,
Zderzenie ze sobg stoi,
Niewtasciwe przepro-
wadzenie procesu mycia
opakowan

Zbyt duzy nacisk gtowicy
zakrecajgcej, Zderzenie ze
sobg stoi,

Awaria zamykarki,
Awaria maszyny drukujg-
cej etykiety,

Btednie wprowadzone
darte do maszyny drukuja-
cej etykiety

Zr6dio: opracowanie wiasne na podstawie Majerska, op. cit.

Stosowane metody
kontroli

Monitorowanie procesu,
Automatyczna kontrola
temperafiiry,

Instrukcja dekrystalizacji

Monitorowanie procesu,
Automatyczna kontrola
temperafiiry,

Instrukcja mieszania

i standaryzacji

Przeglady okresowe filtra
zgodnie z ustalonym har-
monogramem,

Instrukcja mycia i dezyn-
fekcji,

Samokontrola operatora,

Instrukcja filtracji, odpo-
wietrzania i schtadzania

Kontrola wzrokowa/
wagowa,

Samokontrola operatora,
Instrukcja mycia opako-
wan

Monitorowanie procesu,
Kontrola wzrokowa,
Instrukcja kalibracji zakre-
carki,

Instrukcja znakowania
wyrobéw

Ocena
S O D
100 2 4
100 2 4
9 3 3
10 5 5
10 5 5

RPN

80

80

81

250

250

Zalecane dziata-
nia korygujace

Standaryzacja
dziatan kontrol-
nych

Standaryzacja
dziatan kontrol-
nych

Standaryzacja
dziatan kontrol-
nych

Standaryzacja dzia-

tan kontrolnych,
Zastosowanie
przegrod miedzy
stojami na linii
produkcyjnej
Standaryzacja
dziatan kontrol-
nych,
Zastosowanie
przegrod miedzy
stojami na linii
produkcyjnej
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Podsumowanie

Na podstawie przeprowadzonej analizy potencjalnych przyczyn wad i ich skutkéw procesu

konfekcjonowania miodu sformutowano nastepujgce wnioski:

¢ FMEA jest skutecznym narzedziem umozliwiajacym identyfikacje przyczyn i skutkow
najczesciej wystepujacych niezgodnosci w analizowanym procesie.

« FMEA wskazalta, ze istnieje wiele zagrozen dla prawidtowego przebiegu procesu produk-
cyjnego.

¢ FMEA stanowi podstawe do wskazania dziatan zapobiegawczych i korygujacych w trak-
cie trwania procesu produkcyjnego, a zaproponowane dziatania pozwolg w przysztosci
zapobiegac i usuwac ewentualne skutki wad i btedéw wystepujacych w procesie.

¢ Wprowadzenie zaproponowanych dziatan pozwoli na obnizenie kosztéw powstatych
w wyniku postojoéw linii produkcyjnej oraz zwigzanych z utylizacjg wyrobéw niezgod-
nych, a takze umozliwi zwiekszenie poziomu jakos$ci, przyczyniajac sie do wzrostu wia-
rygodno$¢ organizacji.

¢ Dzieki zastosowanym narzedziom organizacja w przysztos$ci bedzie mogta z powodze-
niem eliminowaé¢ problemy i likwidowaé zrédta potencjalnych wad. Przeprowadzona
FMEA powinna wptynaé¢ na wzrost efektywnos$ci procesu produkcji.

e Dostrzezono potrzebe motywowania i szkolenia pracownikow.
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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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