




Tom 16/28 Nr 1/2006

PL  ISSN

0867-793x

Adres redakcji

03-772 Warszawa

ul. Kawêczyñska 36 

pok. 4

tel. 619-17-98

fax: 59 00 774

B. Pozosta³e
czasopisma
zagraniczne

lub
czasopisma

polskie
Lp 557

4 pkt

na liœcie

rankingowej

czasopism

punktowanych

TECHNIKI

Czasopismo recenzowane
Wy¿szej Szko³y Mened¿erskiej

w Warszawie

Czasopismo naukowe, o zasiêgu ogólnokrajowym, promuj¹ce 

bran¿ê maszyn spo¿ywczych i nauki ekonomiczne, zamie-

szczaj¹ce prace naukowo-badawcze, badawczo-rozwojowe            

i wdro¿eniowe z zakresu: in¿ynierii ¿ywnoœci i organizacji 

produkcji, projektowania, konstrukcji, wykonawstwa oraz 

eksploatacji i energoch³onnoœci maszyn spo¿ywczych, a tak¿e 

z ekonomii, ekologii, zarz¹dzania, marketingu i przedsiê-

biorczoœci w nauce, gospodarce, us³ugach i administracji.

„Postêpy Techniki Przetwórstwa Spo¿ywczego” s¹ forum 

prezentacji dorobku naukowego i wymiany myœli techniczno-

ekonomicznej kadry Polskiej Akademii Nauk, uczelni 

technicznych, rolniczych, ekonomicznych, Wy¿szej Szko³y 

Mened¿erskiej oraz innych jednostek badawczo-rozwojowych 

i produkcyjnych w kraju, zajmuj¹cych siê w.w. zagadnieniami.

Istnieje od 1992 r.
Do 2003 r. wydawane przez Instytut Maszyn Spo¿ywczych

Prenumerata - w siedzibie redakcji. Wydawca - Wy¿sza Szko³a Mened¿erska. 03-772 Warszawa          
ul. Kawêczyñska 36, tel. 59 00 700, fax: 59 00 774. Sk³ad: PP-W „GRAF”;   Druk: PW-H „GRAF”.



2 POSTÊPY  TECHNIKI  PRZETWÓRSTWA  SPO¯YWCZEGO  1/2006

Spis treœci
Contents

Od Redakcji ......................................................................................................................................................................................
Editorial
OFERTA EDUKACYJNA WSM 2006/2007 .................................................................................................................................
EDUCATION OFFER OF WSM 2006/2007

IN¯YNIERIA  ¯YWNOŒCI
FOOD  ENGINEERING

1. Adamczak L., S³owiñski M., Borysiak M., Pietrzak D.:
Wp³yw czasu sterylizacji, stopnia rozdrobnienia i zawartoœci t³uszczu na jakoœæ modelowych konserw miêsnych ............. 9
Influence of time of sterilization, degree of comminution and amount of fat on quality of model canned meat product.

2. Drejarz A., Lenart A .:
Wymiana masy w procesie sma¿enia frytek ......................................................................................................................... 13
Mass transfer in french fries frying process.

3. Matuszek D., Tukiendorf M.:
Charakterystyka mieszania spo¿ywczego uk³adu ziarnistego systemem funnel-flow z wykorzystaniem metody
analizy wariancji ................................................................................................................................................................... 18
Characteristics of mixing the food grain agreement with funnel-flow system using the method of variation analisis.

4. D³u¿ewska E., Leszczyñski K.:
Stabilnoœæ i cechy reologiczne emulsji napojowych z dodatkiem gumy ghatti .............. ..................................................... 21
Stability and rheological properties of beverage emulsions with additive of ghatti gum.

5. K³oczko I.:
Wp³yw wysokich ciœnieñ (UHP) na niektóre w³aœciwoœci i stan higieniczny miêsa wieprzowego ..................................... 25
Effect of high pressure (UHP) on some properties and hygienic state of pork meat.

6. Bakier S³.:
Odwracalnoœæ procesu krystalizacji miodu ........................................................................................................................... 30
Invertibility oh honey crystallization process.

7. Gozdecka Gr., Szorc J.:
Badania wp³ywu elektrostymulacji wysokonapiêciowej na zmiany poubojowe elementów tuszy wo³owej ....................... 35
Studies on effect of high  voltage electrostimulation on post mortem changes of units of beef carcass.

8. Szwedziak K., Sobkowicz J.:
Wykorzystanie funkcji harmonicznej z t³umieniem do opisu przebiegu transportu wilgoci w ziarnie
z wykorzystaniem sorbentu naturalnego ............................................................................................................................... 40
Using the harmonic function with suppressing the course of the transport of the damp to the description
in the grain with using natural sorbet.

9. Poszytek K., Lenart A.: 
Granulacja ¿ywnoœci w formie proszku ................................................................................................................................ 43
The granulation of food powders.

10. Dowgia³³o A.:
Modelowanie operacji ciêcia materia³ów rolno-spo¿ywczych ............................................................................................. 47
Cuting operation modeling.

11. Dró¿d¿ B., Wojdalski J., Sawicki J., Gujski G.:
Czynniki technologiczne wp³ywaj¹ce na zu¿ycie wody w zak³adzie przetwórstwa drobiarskiego ..................................... 51
Technological factors affecting water consumption in a poultry processing plant.

ARTYKU£Y  PRZEGL¥DOWE
REVIEW  ARTICLES

12. Œwiderski Fr., Waszkiewicz-Robak B.:
Nanotechnologia – teraŸniejszoœæ i przysz³oœæ ...................................................................................................................... 55
Nanotechnology – the present and the future.

13. Jêdrzejczyk H., Hoffmann M.:
Substancje polepszaj¹ce jakoœæ pieczywa
Bread improvers. 
Czêœæ II. Polepszacze naturalne .................................................................................................... 58
Part II. Natural bakery improvers.

14. Tomala D., Pa³acha B.:
PN  EN ISO 22 000 Systemy zarz¹dzania bezpieczeñstwem ¿ywnoœci – wymagania dla wszystkich organizacji
w ³añcuchu ¿ywnoœciowym .................................................................................................................................................. 63
PN-EN ISO 22 000 Food safety management systems – requirements for any organization in the food chain.



3SPIS  TREŒCI

EKONOMIA, ZARZ¥DZANIE, MARKETING
ECONOMY, MANAGEMENT, MARKETING

15. Gierszewska G., Mas³yk-Musia³ E.:
Strategie polskich przedsiêbiorstw w œwietle badania empirycznego .................................................................................. 65
Strategies of technological progress.

16. Sajkiewicz A.:
Wyzwania IT w zarz¹dzaniu kapita³em ludzkim .................................................................................................................. 70
Requirements IT in human capital management.

17. ¯ebrowski W., Paw³owski M., Pi¹tkowski Zdz.:
Nowoczesne systemy zarz¹dzania produkcj¹ ....................................................................................................................... 73
Modern production management systems.

18. Boguski J.:
Rola parków przemys³owych we wspieraniu regionalnej przedsiêbiorczoœci ...................................................................... 77
The role of industrial parks in supporting regional enterprise.

19. Karpiñska K.:
Metodologiczne aspekty oceny skutków regulacji (OSR); 
Ochrona zdrowia ludnoœci ..................................................................................................................................................... 81
The metodological aspekts of regulatory impact assessment (RIA);
The healthcare protection.

20. Mazur K.:
Istota i sprzecznoœci postêpu technicznego .......................................................................................................................... 87
The essence and contradictions of technical progress. 

POLSKA W UNII EUROPEJSKIEJ 
POLAND IN THE EUROPEAN UNION

21. Ko³odziej T.:
Logika poszerzeñ integracji europejskiej .................................................................................................... 91
The reason for the broadening of the european integration.
Czêœæ I. Korzenie atrakcyjnoœci integracji europejskiej .................................................................................................... 91
Part I. The origins of the europan integration attractiveness.

WIADOMOŒCI Z KRAJU 
INFORMATION FROM THIS COUNTRY 

22. Miêso i Wêdliny 2006 ................................................................................................

W  nastêpnych  numerach:
Znaczenie powlekania w utrwalaniu ¿ywnoœci, komputerowe okreœlenie zanieczyszczeñ w m¹ce, modelowanie wnikania wody 
podczas rehydratacji suszu owocowego, ob³uskiwanie nasion gorczycy, emulsja w napojach spo¿ywczych, kontrola temperatury               
w procesie wytwarzania ciasta i wypieku pieczywa, wp³yw elektrostymulacji na barwê miêsa, stabilnoœæ wzbogaconych produktów 
spo¿ywczych, metody przed³u¿ania trwa³oœci pieczywa, krystalizacja kierowana miodu pszczelego, marketingowe zarz¹dzani 
czasem, efektywnoœæ nauczania informatyki, kwantyfikacja funkcji produkcji, systemy zarz¹dzania produkcj¹.

Zespó³ redakcyjny: Rada Programowa
Redaktor Naczelna: Przewodnicz¹cy:

prof. dr hab. Alina Maciejewska prof. dr hab. Andrzej Lenart

Z-ca Red. Naczelnego Cz³onkowie:

Sekretarz redakcji: prof. nadzw. dr Stanis³aw Dawidziuk

mgr in¿. Tadeusz Kiczuk prof. dr hab. in¿. Jaros³aw Diakun

prof. dr hab. in¿. Daniel Dutkiewicz

prof. dr in¿. Mieczys³aw Dworczyk

dr Marek Gruchelski

Stali wspó³pracownicy: dr hab. in¿. Agnieszka Kaleta, prof. SGGW

Prof. dr hab. in¿. Andrzej Dowgia³³o dr hab. in¿. Henryk Komsta, prof. Pol. Lubelskiej

dr El¿bieta Kotowska prof. dr hab. in¿. Leszek Mieszkalski

dr in¿. Tadeusz Matuszek prof. dr hab. in¿. Marek Opielak

dr in¿. Grzegorz Ossowski dr in¿. Zbigniew Pa³acha

dr Zdzis³aw Pi¹tkowski prof. dr hab. in¿. Krzysztof Wituszyñski

........................................................... 97



4 POSTÊPY  TECHNIKI  PRZETWÓRSTWA  SPO¯YWCZEGO  1/2006

DRODZY  CZYTELNICY!
Przekazuj¹c do Pañstwa r¹k kolejny numer „Postêpów Techniki Przetwórstwa Spo¿ywczego” rozpoczynamy piêtnasty rok 

obecnoœci na rynku krajowych wydawnictw periodycznych, promuj¹cych postêp w dziedzinie przetwórstwa spo¿ywczego oraz 
osi¹gniêcia w naukach ekonomicznych. Mam nadziejê, ¿e ten rok bêdzie lepszy od poprzedniego, a dostarczona w numerze lektura – 
bêdzie pog³êbiaæ Pañstwa zainteresowania bran¿owe.

W pierwszym artykule pracownicy naukowi SGGW w Warszawie prezentuj¹ badania wp³ywu czasu sterylizacji na jakoœæ 
modelowych konserw miêsnych o ró¿nej zawartoœci t³uszczu i ró¿nym stopniu rozdrobnienia farszu.

Wa¿nym problemem w dobie epidemii oty³oœci jest ograniczenie zawartoœci t³uszczu w ¿ywnoœci. W kolejnym artykule zespó³ 
naukowy SGGW prezentuje badania ró¿nych skutecznych metod ograniczania zawartoœci t³uszczu we frytkach przy jednoczesnym 
zachowaniu po¿¹danej jakoœci.

Badaniom optymalizacji procesu mieszana niejednorodnego uk³adu ziarnistego w bran¿y zbo¿owo–m³ynarskiej, zespó³ 
autorski pracowników naukowo–dydaktycznych Politechniki Opolskiej poœwiêca kolejny artyku³.

Badania dotycz¹ce stabilnoœci i cech reologicznych emulsji napojowych z dodatkiem gumy ghatti prowadz¹ do stwierdzenia, 
¿e najbardziej stabilne emulsje otrzymuje siê stosuj¹c dodatek gumy ghatti w iloœci 2-4% – to efekt prac w SGGW w Warszawie. 
Zastosowanie wysokiego ciœnienia (rzêdu 200-400 Mpa) korzystnie wp³ywa na wyró¿niki gotowanego miêsa wieprzowego oraz 
powoduje ca³kowite i nieodwracalne zniszczenie bakterii Escherichia coli i larw Trichinella spiralis – informuje pracownik 
Wydzia³u Technologii ̄ ywnoœci SGGW w Warszawie po przeprowadzeniu badañ.

Odwracalnoœci procesu krystalizacji miodu przy minimalizacji utraty jego w³aœciwoœci od¿ywczych poœwiêcony jest kolejny 
artyku³ pracownika naukowo–badawczego Politechniki Bia³ostockiej. Zastosowanie w badaniach metody elektrostymulacji 
wysokonapiêciowej dla uzyskania korzystnych zmian poubojowych w elementach tuszy wo³owej prowadzi zespó³ badawczy 
pracowników Akademii Techniczno–Rolniczej z Bydgoszczy do stwierdzenia, ¿e metoda ta „powinna mieæ szerokie zastosowanie 
w przemyœle miêsnym”.

Zagadnieniom przebiegu dynamiki oddawania i poch³aniania wilgoci w ziarnie pszenicy podczas suszenia z wykorzystaniem 
sorbentu naturalnego, poœwiêcony jest kolejny artyku³ pracowników naukowych Politechniki Opolskiej.

Proces granulacji ¿ywnoœci w formie proszku stwarza mo¿liwoœæ kreowania nowych produktów atrakcyjnych dla 
konsumenta, o dobrej jakoœci – informuje kolejny zespó³ pracowników badawczych SGGW.

Artyku³ profesora z Morskiego Instytutu Rybackiego w Gdyni przedstawia nowy sposób modelowania si³ ciêcia materia³ów 
rolno–spo¿ywczych, oparty na charakteryzuj¹cej opór materia³u mocy ciêcia.

Zespó³ badawczy Wydzia³u In¿ynierii Produkcji SGGW zaprezentowa³ wyniki badañ nad zu¿yciem wody w zak³adzie 
przetwórstwa drobiarskiego. Mog¹ one byæ przydatne do prognozowania zu¿ycia wody w odniesieniu do dobowego przerobu i jego 
struktury oraz mog¹ stanowiæ istotne uzupe³nienie wiedzy przy okreœlaniu standardów œrodowiskowych i najlepszych dostêpnych 
technik (NDT) – stanowi¹cych podstawê przy uzyskiwaniu pozwoleñ zintegrowanych dla zak³adów produkcyjnych.

Nanotechnologiê – nowy dzia³ nauki w dziedzinie technologii materia³owej, z mo¿liwoœci¹ zastosowania jej równie¿ w 
przemyœle spo¿ywczym prezentuje w kolejnym artykule zespó³ badawczy Wydzia³u ¯ywienia Cz³owieka i Konsumpcji SGGW w 
Warszawie. Charakterystyka i analiza naturalnych substancji polepszaj¹cych jakoœæ pieczywa – zaprezentowana w kolejnym 
artykule przegl¹dowym pozwala twierdziæ, ¿e odpowiednio dobrany dodatek polepszaczy naturalnych stanowi alternatywê dla 
polepszaczy syntetycznych. Wymagania dla wszystkich organizacji w ³añcuchu ¿ywnoœciowym w formie nowej normy ISO 22000, 
przybli¿a kolejny zespó³ autorski Centrum HCCP Doradztwo i Szkolenia w Warszawie. Analiza strategii polskich przedsiêbiorstw w 
œwietle badania empirycznego przeprowadzona przez naukowców Wy¿szej Szko³y Mened¿erskiej w Warszawie – zaprezentowana 
w kolejnym artykule prowadzi do stwierdzenia, i¿ postêp organizacyjny wi¹¿e siê w koncepcj¹ organizacji w ruchu, a w mobilnych, 
m³odych firmach obserwuje siê strategie oparte na wykorzystaniu zasobów technologicznych i niematerialnych, a tak¿e dominacjê 
strategii przywództwa jakoœciowego.

Nowatorski program dydaktyczny z za³o¿eniem, ¿e ... „praca z ludŸmi jest kluczem do sukcesu”..., a mened¿er personalny 
(HR) bêdzie docelowo wspó³decydowaæ o strategii i rozwoju firmy – prezentuje kolejny zespó³ autorski Wy¿szej Szko³y 
Mened¿erskiej.

Charakterystykê oraz istotê stosowania ró¿nych, nowoczesnych systemów zarz¹dzania produkcj¹, wynikaj¹c¹ z koniecznoœci 
sprostania rywalizacji w miêdzynarodowym podziale pracy prezentuje w kolejnym artykule zespó³ naukowy pracowników 
Politechniki Warszawskiej oraz WSM w Warszawie.

Rolê parków przemys³owych w pobudzaniu i wspieraniu regionalnej przedsiêbiorczoœci mo¿emy przeœledziæ w artykule 
pracownika Wy¿szej Szko³y Mened¿erskiej w Warszawie.

W odpowiedzi na pozytywn¹ opiniê Pañstwowej Komisji Akredytacyjnej na uruchomienie i prowadzenie kierunku 
„Pielêgniarstwo” na poziomie studiów wy¿szych I-go stopnia w Wy¿szej Szkole Mened¿erskiej w Warszawie, prezentujemy artyku³ 
autorki Rz¹dowego Centrum Studiów Strategicznych przybli¿aj¹cy zagadnienia z zakresu zarz¹dzania, dotycz¹cy oceny skutków 
regulacji (OSR) w ochronie zdrowia ludnoœci.

Istotê i sprzecznoœci postêpu technicznego mo¿emy przeanalizowaæ czytaj¹c artyku³ pracownika Akademii Pedagogiki 
Specjalnej oraz WSM. Logikê poszerzeñ integracji europejskiej wraz ze wskazaniem „korzeni atrakcyjnoœci” poszerzeñ UE, 
prezentuje kolejny autor – pracownik WSM.

Dziêkujê Autorom – twórcom naszego sukcesu wydawniczego i zachêcam do dalszej wspó³pracy z naszym czasopismem. 
Uprzejmie proszê o nadsy³anie artyku³ów oraz awizowanie tematyki do nastêpnych numerów.

Redaktor Naczelna

Prof. dr hab. Alina Maciejewska
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Wy¿sza Szko³a Mened¿erska
w Warszawie

Warsaw  Management  Academy

ul. Kawêczyñska 36,  03–772 Warszawa
tel. +48 22 59 00 700;  rekrutacja@kaweczynska.pl

OFERTA  EDUKACYJNA  2006/2007

Wydzia³  Mened¿erski
Dziekan: prof. zw. dr hab. Lidia Bia³oñ

Wydzia³ Mened¿erski prowadzi studia licencjackie, Studia licencjackie:
magisterskie i magisterskie uzupe³niaj¹ce – w trybie – dzienne – 3,5 roku (7 s.), pon.– pi. w godz. 8.00 – 16.45

 dziennym, wieczorowym, zaocznym i eksternistycznym na – wieczorowe – 3,5 roku (7 s.), pon.– pi. w godz. 17.00 – 20.15
kierunkach: „Zarz¹dzanie i Marketing” oraz „Zarz¹-

Absolwenci zarówno studiów dziennych jak i wieczorowych 
dzanie i In¿ynieria Produkcji” –  studia in¿ynierskie.

mog¹ kontynuowaæ naukê na uzupe³niaj¹cych studiach 
Studenci Wydzia³u Mened¿erskiego przyswajaj¹ sobie 

magisterskich dziennych, wieczorowych i zaocznych.
niezbêdne podstawy teoretyczne z zakresu nauk 

– zaoczne – 3,5 roku (7 s.), co dwa tygodnie, pi¹tek w godz. ekonomicznych jak i dyscyplin komplementarnych oraz 
17.00 – 20.15 oraz soboty i niedziele.uzyskuj¹ umiejêtnoœci analizy otoczenia przedsiêbiorstwa,             

Absolwenci mog¹ kontynuowaæ naukê na uzupe³niaj¹cych w szczególnoœci œrodowiska rynkowego firmy, analizy 
 studiach magisterskich zaocznych.zasobów wewnêtrznych przedsiêbiorstwa, w tym jego 

podstawowych strategii marketingowych, zarz¹dzania Studia magisterskie:
 produkcj¹, personelem i finansami firmy ³¹cz¹c przygotowanie – dzienne – 5 lat (10 s), pon.– pi., w godz. 8.00 – 16.45

in¿ynierskie z przygotowaniem w zakresie organizacji                    – wieczorowe – 5 lat (10 s.), pon.– pi., w godz. 17.00 –20.15
i zarz¹dzania, prawa i finansów.

– zaoczne – 5 lat (10 s.), co 2 tyg. w soboty i niedzielê,               
w godz. 8.00 – 13.30

Kierunek  studiów:                            Studia magisterskie uzupe³niaj¹ce:
Zarz¹dzanie  i  marketing – dzienne – 1,5-2 lata (3 – 4 s.), pon.– pi., w godz.8.00 – 

16.45 Specjalnoœci:
– wieczorowe – 1,5-2 lata (3 – 4 s.), pon.– pi., w godz. 17.00 1. Zarz¹dzanie przedsiêbiorstwem w zintegrowanej Europie 

– 20.15 (L, M, MU)*;
– zaoczne – 1,5-2 lata (3 – 4 s.), co dwa tygodnie w soboty           2. Informatyczne systemy zarz¹dzania (M, MU)*;

i w niedziele w godz. 8.00 – 13.303. Marketing (L, M, MU)*;
4. Rachunkowoœæ i controlling(L, M, MU)*;
5. Zarz¹dzanie zasobami ludzkimi (L, M, MU)*. Kierunek studiów:                      
(*L – studia licencjackie; M* – studia jednolite magisterskie;          Zarz¹dzanie  i  In¿ynieria  Produkcji
MU* – studia magisterskie uzupe³niaj¹ce.)

Specjalnoœci:
Absolwenci kierunku „ Zarz¹dzanie i Marketing” posiadaj¹ 

1. in¿ynieria obs³ugi produkcji;
wiedzê z zakresu ekonomii, organizacji i zarz¹dzania, 

2. in¿ynieria przemys³u rolno-spo¿ywczego;
marketingu, finansów, polityki gospodarczej, prawa, 

3. in¿ynieria organizacji i zarz¹dzania.
informatyki, socjologii i jêzyków obcych. Kompetencje 
absolwenta wyznaczaj¹ zintegrowane uk³ady umiejêtnoœci: Absolwenci kierunku „Zarz¹dzanie i In¿ynieria Produkcji” s¹ 
koncepcyjne – zwi¹zane z procesami poznawczymi, in¿ynierami z przygotowaniem w zakresie organizacji                    

prognozowaniem i programowaniem dzia³añ, analiz¹                i zarz¹dzania, prawa, finansów. Kwalifikacje absolwentów 
i  wizj¹  wspó³pracy  z  otoczeniem; obejmuj¹ wiedzê z odpowiedniej dziedziny in¿ynierskiej, 

organizacyjne – wyra¿aj¹ce siê w dobrej znajomoœci ekonomicznej i mened¿erskiej oraz umiejêtnoœci zarz¹dzania 
budowania struktur organizacyjnych, opracowaniu, funkcjami technicznymi, organizowania, prowadzenia prac 
wdro¿eniu i kontrolowaniu programów operacyjnych, badawczych i rozwojowych, a w szczególnoœci projektowania 
strategii przedsiêbiorstwa, tworzeniu stanowisk pracy, i wdra¿ania innowacji technologicznych i organizacyjnych.
wykorzystywaniu technik motywacyjnych kontroli Absolwenci tego kierunku wchodz¹ na rynek krajowy i euro-
wykonywania  zadañ; pejski w grupie zawodów in¿yniera przemys³owego kszta³co-

techniczno-administracyjne, wymagaj¹ce znajomoœci nowo- nego w Niemczech (Wirtschaftsingenieur), w krajach anglo-
czesnych technologii informatycznych, ergonomii, saskich (Industrial Engineer), w krajach rosyjskojêzycznych 
znaczenia i funkcji mediów oraz wyposa¿enia (in¿ynier ekonomista). W krajach tych absolwenci tego 
stanowisk pracy, w³aœciwego wykorzystania œrodków kierunku studiów s¹ poszukiwani na rynku pracy i chêtnie 
finansowych oraz eksploatacji œrodków trwa³ych. przyjmowani przez pracodawców.
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Uczelnia nale¿y do systemu                       
brytyjskiej akredytacji  BTEC

Dyplomy BTEC honorowane s¹ w ponad 100 krajach.               
W trakcie studiów, zaliczaj¹c poszczególne semestry, student 
ma mo¿liwoœæ uzyskania:

• HNC – Higher National Certificate

• HND – Higher National Diploma

Charakterystyka kierunku:
Program studiów na kierunku „Informatyka” odpowiada 

nowym wymaganiom programowym MEN. Jest to¿samy z 
wymaganiami potrzebnymi do uzyskania projektowanego 
certyfikatu EPIC (Europejski Profesjonalny Certyfikat z 
Informatyki), którego celem jest przygotowanie absolwentów 
do pracy jako projektantów i programistów systemów 
aplikacyjnych w zakresie poszczególnych specjalnoœci, 
zarówno w firmach informatycznych jak i w firmach – 
u¿ytkownikach informatyki. Wydzia³ Informatyki Stosowanej 
prowadzi studia in¿ynierskie w trybie dziennym i zaocznym. 
Podczas I roku studiów studenci musz¹ uzyskaæ certyfikat 
ECDL.

Wydzia³  Informatyki  Stosowanej
Dziekan; prof. dr hab. Marek J. Greniewski

Kierunek studiów: Informatyka

Kierunek studiów:  Prawo Kierunek studiów:  Administracja

Studia na kierunku Prawo s¹ prowadzone przez okres 5 lat „Administracja” prowadzi studia licencjackie w trybie 
dziennym, wieczorowym i zaocznym.(10 sem.) w trybie dziennym, wieczorowym, zaocznym                 

i eksternistycznym, wed³ug planu studiów dostosowanego Specjalnoœci:
do programu nauczania na uniwersyteckich studiach 

Ü Administracja publicznaprawniczych. Obok przedmiotów wystêpuj¹cych na 
Ü Administracja rz¹dowawszystkich wydzia³ach prawa, program nauczania Wy¿szej 

Szko³y Mened¿erskiej zosta³ poszerzony o przedmioty Ü Administracja europejska
karnistyczne jak: psychologia s¹dowa, psychiatria s¹dowa          

Ü Administracja bezpieczeñstwa publicznego
i medycyna s¹dowa. Wi¹¿e siê to z zamierzeniem kszta³cenia 

Ü Administracja samorz¹dowaabsolwentów zatrudnianych m. in. w resorcie spraw 

wewnêtrznych (policja, s³u¿by celne, Agencja Bezpieczeñstwa Absolwenci s¹ gruntownie przygotowani do pracy w admi-
Wewnêtrznego). nistracji publicznej, w organach samorz¹dowych, przedsiê-
Studia koñcz¹ siê nadaniem tytu³u zawodowego magistra na biorstwach i instytucjach pozarz¹dowych. Zakres, jak i liczba 
podstawie przed³o¿onej pracy i egzaminu magisterskiego. godzin nauczania upowa¿ni¹ ich tak¿e do objêcia wa¿nych 
Absolwentom prawa, którzy uzyskali  tytu³ zawodowy stanowisk zwi¹zanych z funkcjonowaniem naszego kraju          

w  ramach  Unii  Europejskiej.magistra, przys³uguj¹ te same uprawnienia, co absolwentom 

wydzia³ów prawa uczelni publicznych. Mog¹ oni odbywaæ 
Kierunek studiów:                            aplikacjê: radcowsk¹, adwokack¹, s¹dow¹, prokuratorsk¹ 

lub notarialn¹  i  podejmowaæ pracê zgodnie z kierunkiem Stosunki miêdzynarodowe
studiów. Studia licencjackie prowadzone s¹ w trybie dziennym, wieczo-
W niedalekiej przysz³oœci planowane jest zorganizowanie rowym i zaocznym.
studiów doktoranckich. Przewiduje siê tak¿e uruchomienie 

Specjalnoœci:studiów podyplomowych.
Absolwent koñcz¹cy ten kierunek bêdzie przygotowany do Ü bliskowschodnia
wykonywania wszystkich zawodów prawniczych w Polsce Ü wschodnioeuropejska

oraz w innych pañstwach Unii Europejskiej. Absolwent Ü dalekowschodnia

Do momentu uzyskania zgody na kierunek „Europeistyka” – naszego kierunku bêdzie tak¿e przygotowany do podjêcia 
na kierunku „Stosunki miêdzynarodowe” bêdzie funkcjo-pracy naukowej.
nowaæ  specjalnoœæ  „Integracja Europejska”.

Europejski
Certyfikat

Umiejêtnoœci
Komputerowych

E C D L

Certyfikat ECDL (European Computer Driving Licence) jest 
œwiadectwem potwierdzaj¹cym posiadanie umiejêtnoœci 
obs³ugi komputera na œciœle okreœlonym poziomie, a uzyskuje 
siê go po pomyœlnym zdaniu na przestrzeni maksimum 3 lat 
(lub krócej), siedmiu modu³ów dotycz¹cych ró¿nych dziedzin 
wykorzystania komputera. Testy dotycz¹ takich zagadnieñ, 
jak: obs³uga edytora tekstu, arkusza kalkulacyjnego, Internetu, 
baz danych etc. Szko³a umo¿liwia swoim studentom (innych 
kierunków studiów) uzyskanie ECDL.

Wydzia³  Prawa,  Administracji  i  Integracji  Europejskiej
Dziekan: dr Janusz Kamiñski
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WSM prowadzi rekrutacjê na nastêpuj¹ce kierunki 
studiów:

 Zarz¹dzanie i Marketing
 Administracja
 Prawo
 Zarz¹dzanie i In¿ynieria Produkcji
 Informatyka
 Stosunki miêdzynarodowe

Kandydaci na studia licencjackie i magisterskie 
powinni z³o¿yæ nastêpuj¹ce dokumenty:
 Podanie (druk WSM).
 Orygina³ œwiadectwa dojrza³oœci.
 Odpis dyplomu ukoñczenia studiów (studia magisterskie 

uzupe³niaj¹ce i studia podyplomowe).
 Orzeczenie lekarskie stwierdzaj¹ce brak przeciwwskazañ 

do podjêcia studiów (okres wa¿noœci 3 miesi¹ce).
 Cztery  fotografie legitymacyjne.
 Kserokopie stron dowodu osobistego (nowy – s. 1, 2;  stary – 

s. 1, 2, 3 i 6), oraz dowód osobisty do przed³o¿enia.
 Kserokopie  stron  ksi¹¿eczki  wojskowej  (ksi¹¿eczka  do  

przed³o¿enia).
 Potwierdzenie  wniesienia  op³aty  wpisowej  350 z³, któr¹ 

mo¿na wnieœæ w kasie uczelni  lub  wp³aciæ  na  poni¿sze  
konto (dopiero po z³o¿eniu dokumentów):

BISE S.A. II O/W-wa
82 1370 1011 0000 1701 4008 3200

Wszystkie  dokumenty  prosimy  sk³adaæ  w  bia³ej  teczce  tekturowej  wi¹zanej  
formatu  A4.

Wydzia³ Zarz¹dzania w Ciechanowie prowadzi studia Dziekanat Wydzia³u Zarz¹dzania w Ciechanowie
licencjackie w trybie dziennym i zaocznym. ul. ̄ urawskiego 5,  06-400 Ciechanów
Specjalnoœci: marketing, rachunkowoœæ i controlling; zarz¹-

tel./fax 0-23 672 50 61dzanie w bankowoœci i finansach; zarz¹dzanie w samorz¹dzie 
terytorialnym, zarz¹dzanie przedsiêbiorstwem.

Godziny przyjmowania studentów:
Absolwenci wydzia³u znajduj¹ zatrudnienie w handlu, 

•  poniedzia³ek – pi¹tek  w godzinach  8.00 – 15.00przemyœle, w ró¿nego rodzaju agencjach konsultingowych,          
•  sobota – niedziela  w godzinach  9.00 – 14.00w organizacjach gospodarczych oraz w instytucjach 

samorz¹du terytorialnego.

Wydzia³  Zarz¹dzania  w  Ciechanowie
Dziekan: prof. dr hab. Jan Rusinek

Kierunek studiów: Zarz¹dzanie i Marketing,  Informatyka

Uczelnia wyst¹pi³a do Ministra Nauki i Szkolnictwa Wy¿szego z wnioskiem                             
o wydanie zgody na nowe kierunki: „Pedagogika”, „Europeistyka”,                       

„Administracja” – dla Wydzia³u Zarz¹dzania w Ciechanowie (licencjackie)                        
oraz o studia magisterskie na kierunku „Administracja” w Warszawie..

Kierownik Dziekanatu
godz. przyjêæ: poniedzia³ek – pi¹tek  9:00 – 16:00

0-22 59 00 741

Dziekanat Wydzia³u Prawa, Administracji                                                                   
i Integracji Europejskiej

0-22 59 00 743
0-22 59 00 746

Dziekanat Wydzia³u Informatyki Stosowanej

0-22 59 00 761
0-22 59 00 762

Dziekanat Wydzia³u Mened¿erskiego

0-22 59 00 751
0-22 59 00 741

Dla studentów I semestru studiów zaocznych 
wszystkich wydzia³ów Dziekanat jest czynny                  

w pi¹tki zjazdowe w godz. 11.00 – 18.00

Rekrutacja
0-22 59-00-730

rekrutacja@kaweczynska.pl

Zapisy na semestr:

·

·

·

·

·

wiosenno-letni: od  16 stycznia  do  25 lutego

jesienno-zimowy: od  5 czerwca  do  15 wrzeœnia

Zapisy  w  okresie  rekrutacji:

poniedzia³ek – pi¹tek  9.00 – 18.00 

sobota – niedziela  9.00 – 16.00

Zapisy  poza  okresem  rekrutacji:

poniedzia³ek – pi¹tek  9.00 – 16.00

Dziekanat  WSM

Wydzia³  Pielêgniarstwa i Nauk o Zdrowiu
Kierunek studiów: Pielêgniarstwo
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Kierownik: prof. dr hab. Romuald Bauer

Sekretarz: mgr Tomasz Szmel

Aktualna oferta kursów i studiów podyplomowych:

http://www.kaweczynska.pl     tel. 0-22 59 00 775

Centrum Kszta³cenia Podyplomowego i Ustawicznego WSM
w Warszawie

Uprawniaj¹ do prowadzenia zajêæ informatycznych w szko³ach 

podstawowych, gimnazjach i szko³ach ponadgimnazjalnych.

Uprawniaj¹ do nauczania przedmiotu „Przedsiêbiorczoœæ” lub pokrewnej 

œcie¿ki miêdzyprzedmiotowej w placówce oœwiatowej.

Uprawniaj¹ do nauczania przedmiotów zwi¹zanych z podan¹ tematyk¹.

Ogólnorozwojowe:

1. z zakresu zarz¹dzania i marketingu,

2. przeznaczone dla osób zajmuj¹cych kierownicze stanowiska                    

w s³u¿bie zdrowia.

Studium przeznaczone jest dla nauczycieli – szkolnych doradców 

zawodowych oraz dla osób pracuj¹cych w urzêdach pracy.

– Zarz¹dzanie rozwojem terytorialnym.

– Dostosowanie przedsiêbiorstwa do wymogów UE.

– Zarz¹dzanie dziedzictwem kulturowym.

– Europejska specjalnoœæ dla nauczycieli.

Warunkiem przyjêcia jest pozytywny wynik rozmowy kwalifikacyjnej            

z osob¹  z wy¿szym wykszta³ceniem lub studentem ostatniego roku 

studiów magisterskich.

Absolwenci mog¹ znaleŸæ zatrudnienie w instytucjach zajmuj¹cych siê 

dzia³aniami zwi¹zanymi z profilaktyk¹ spo³eczn¹ i prewencj¹. Dotyczy to 

zarówno instytucji pañstwowych (m.in. policji), jak i  pozarz¹dowych. 

Studia 2-semestralne (oko³o 250 godzin).

Absolwenci mog¹ byæ zatrudnieni w instytucjach pañstwowych oraz 

firmach prywatnych. Ukoñczenie studiów stwarza mo¿liwoœæ podjêcia 

starañ o uzyskanie odpowiednich certyfikatów. Studia 2-semestralne 

(oko³o 250 godzin).

Studia przeznaczone s¹ przede wszystkim dla osób kieruj¹cych i przy-

gotowuj¹cych siê do kierowania jednostkami organizacyjnymi pomocy 

spo³ecznej.

Studia podyplomowe 

„Informatyka dla nauczycieli”

Studia podyplomowe

„Przedsiêbiorczoœæ”

Studia podyplomowe „Edukacja 

Europejska i Regionalna”

Mened¿erskie studia 

podyplomowe:

1. Zarz¹dzanie i Marketing

2. Zarz¹dzanie placówkami 

s³u¿by zdrowia

Studia podyplomowe „Doradztwo 

zawodowe”

„Przedsiêbiorstwo i rozwój 

terytorialny w integruj¹cej siê 

Europie”

Podyplomowe Studium 

Dyplomacji, Kultury S³owa i Bycia

„Profilaktyka spo³eczna                      

i  prewencja”

„Ochrona informacji niejawnych                 

i administrowanie 

bezpieczeñstwem informacji”

„Organizacja   pomocy 

spo³ecznej”
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fazie mieszania. Przygotowuj¹c solankê do farszu œrednio WSTÊP
rozdrobnionego stosowano ca³¹ przewidzian¹ w recepturze 

Ju¿ w latach dziewiêædziesi¹tych wprowadzono uniwer-
iloœæ wody. Natomiast w solance do farszu drobno 

saln¹ jednostkê F , która bêd¹c funkcj¹ czasu i temperatury O rozdrobnionego stosowano po³owê wody, uzupe³niaj¹c resztê 
pozwala okreœliæ iloœæ ciep³a dostarczon¹ do produktu, a lodem.
zarazem skutecznoœæ wyja³owienia. Polska Norma PN-A-

W celu wytworzenia farszu œrednio rozdrobnionego 82022:1998 podaje, i¿ wystarczy dogrzaæ konserwê w centrum 
emulsjê ze skórek wieprzowych i wszystkie sk³adniki miêsne 

geometrycznym do wartoœci F ³3 min, aby uznaæ j¹ za trwa³¹. O (wieprzowina I, IIA i IIB w farszu „chudym” i wieprzowina IIB 
Dziêki temu mo¿liwe jest znaczne skrócenie procesu w farszu „t³ustym”) rozdrobnione w wilku z siatk¹ o œrednicy 
sterylizacji, uzyskanie produktu o wy¿szej jakoœci i osi¹gniêcie otworów 8 mm umieszczano w miesza³ce i mieszano wraz                
znacznych korzyœci ekonomicznych. Trudno pos³ugiwaæ siê z solank¹ i przyprawami do uzyskania farszu o jednolitej                  
wartoœci¹ F  w procesie produkcyjnym, poniewa¿ zale¿y ona O i zwiêz³ej konsystencji i uzyskania temperatury farszu 14°C 
od temperatury medium i czasu trwania procesu, co oznacza, ¿e (ok. 10 minut).
parametry te musz¹ byæ indywidualnie dobrane do typu 

W celu wytworzenia farszu drobno rozdrobnionego                   
konserwy: sk³adu surowcowego, stopnia rozdrobnienia, 

o zawartoœci t³uszczu ok. 10% (tzw. chudego) emulsjê ze 
wielkoœci i kszta³tu opakowania. Ponadto nale¿y posiadaæ 

skórek, miêso wieprzowe kl. I i IIA oraz po³owê lodu i solankê 
techniczn¹ mo¿liwoœæ bie¿¹cej rejestracji i zapisu temperatury 

kutrowano w szybkoobrotowym kutrze pró¿niowym Stephan 
w centrum geometrycznym konserwy co minutê, co umo¿liwi 

UM5 przez ok.1 min przy maksymalnej prêdkoœci no¿y 
natychmiastow¹ korektê obróbki termicznej [5,6]. 

wynosz¹cej 3000 obr./min. Nastêpnie dodawano resztê lodu, 
W niniejszej pracy podjêto próbê oceny jakoœci konserw            miêso wieprzowe kl. IIB, przyprawy i kutrowano ponownie ok. 

z miêsa wieprzowego o ró¿nej zawartoœci t³uszczu i ró¿nym 1-1,5 minuty do uzyskania temperatury farszu 14°C.
stopniu rozdrobnienia w zale¿noœci od czasu prowadzonej 
sterylizacji i uzyskanej wartoœci F . O

METODYKA  BADAÑ
Podstawowy surowiec do badañ stanowi³o miêso 

wieprzowe klasy I, IIA i IIB oraz t³uszcz drobny i emulsja ze 
skórek wieprzowych. Surowiec miêsny kupowano ka¿do-
razowo przed wykonaniem poszczególnych serii badañ. 
Rozdrabniano go w wilku laboratoryjnym z siatk¹ o œrednicy 
otworów 8 mm. Potrzebn¹ do wszystkich serii badañ iloœæ 
emulsji zakupiono jednorazowo na pocz¹tku badañ i podzie-
lono na porcje o masie 2 kg, zapakowano pró¿niowo i zamro-
¿ono w temperaturze -18±2°C. Przed przyst¹pieniem do 
kolejnych serii emulsjê ze skórek rozmra¿ano w temperaturze 
ch³odniczej +4±2°C, przez 24 h.

Wyprodukowano cztery warianty konserw: œrednio i drobno 
rozdrobnione oraz o zmiennym sk³adzie surowcowym (tab. 1). 
Produkty o mniejszej zawartoœci t³uszczu – ok. 10% to tzw. 
konserwy „chude”, a o wiêkszej zawartoœci t³uszczu – ok. 30% 
to tzw. konserwy „t³uste”.

Po rozdrobnieniu surowców miêsnych przygotowywano 
solankê. Wszystkie sk³adniki solanki mieszane by³y z wod¹ 
przy u¿yciu miksera z koñcówk¹ rozdrabniaj¹c¹ firmy Philips 
przez oko³o 2 minuty. Askorbinian sodu dodawano w ostatniej 

Dr in¿. Lech ADAMCZAK,

Dr hab. in¿. Miros³aw S£OWIÑSKI,

Mgr in¿. Monika BORYSIAK,

Dr in¿. Dorota PIETRZAK,

Wydzia³ Technologii ¯ywnoœci, SGGW w Warszawie

WP£YW CZASU STERYLIZACJI, STOPNIA ROZDROBNIENIA  
I ZAWARTOŒCI T£USZCZU NA JAKOŒÆ MODELOWYCH 

®KONSERW MIÊSNYCH

Celem zaprezentowanej w artykule pracy by³o okreœlenie wp³ywu czasu sterylizacji na jakoœæ modelowych konserw miêsnych               
o ró¿nej zawartoœci t³uszczu i ró¿nym stopniu rozdrobnienia farszu. Niezale¿nie od stopnia rozdrobnienia farszu konserwy z farszu 
„chudego” osi¹ga³y wartoœæ sterylizacyjn¹ F ³3 min ju¿ po 30 min, a konserwy z farszu „t³ustego” po 40 min sterylizacji                     o

w temperaturze 121°C. Wyd³u¿enie procesu sterylizacji powodowa³o zmniejszenie si³y penetracji i zwiêkszenie iloœci wycieku 
termicznego. Iloœæ wycieku termicznego by³a wiêksza w konserwach œrednio rozdrobnionych ni¿ w kutrowanych.

Sk³adniki

Udzia³ [%]

Farsz
„chudy”

Farsz
„t³usty”

Miêso wieprzowe kl. I

Miêso wieprzowe kl. IIA

Miêso wieprzowe kl. IIB

Emulsja surowa ze skórek wp

T³uszcz drobny

Razem sur. miêsno-t³uszczowe

Woda

Peklosól

Izolat bia³ka sojowego

Fosforan

Askorbinian sodu

M¹ka ziemniaczana

Pieprz

30

30

10

30

–

100

50

2

2

0,2%

0,05

2

0,1

–

–

30

30

40

100

15

2

2

0,2%

0,05

2

0,1

Tabela 1. Sk³ad surowcowy farszów
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Wytwarzaj¹c farsz drobno rozdrobniony o zawartoœci t³uszczu Po sterylizacji logery wyjmowano z puszek i odczytywano 
do 30% (tzw. t³usty) kutrowano najpierw emulsjê, miêso zapisane na nich dane przy pomocy stacji bazowej pod³¹czonej 
wieprzowe kl. IIB z solank¹ i po³ow¹ lodu przez ok.1 minutê,       d o     k omputera. Obliczenia wartoœci F  dokonywano przy O

a po dodaniu reszty lodu, t³uszczu drobnego i przypraw jeszcze pomocy za³¹czonego do urz¹dzenia programu. Przyk³adowy 
przez ok. 1-1,5 min do uzyskania temperatury farszu 14°C. wykres zmian temperatur podczas procesu sterylizacji 

przedstawiono na rys. 2. Zak³ócenia w przebiegu zmian Farszami w iloœci 95±2 g nape³niano rêcznie puszki o wy-
temperatury medium grzewczego spowodowane s¹ otwarciem miarach 73x28 mm. W dwóch puszkach umieszczano logery 
autoklawu w celu wyjêcia kolejnych partii konserw do badañ. firmy Ellab, przy pomocy których dokonywano pomiaru                 

i rejestracji temperatury wewn¹trz i na zewn¹trz puszki                Czêœæ analityczna pracy obejmowa³a oznaczenie pH oraz 
w odstêpach 30-to sekundowych (rys.1). Puszki zamykano zawartoœci wody, bia³ka i t³uszczu w farszu. W gotowym 
przy pomocy zamykarki rêcznej i sterylizowano w autoklawie wyrobie po 24 godzinach wych³adzania oznaczano iloœæ 
w temperaturze 121,1°C. Kolejne partie konserw poddawano wycieku czêœci p³ynnej do puszki i si³ê penetracji. Otrzymane 
sterylizacji przez: 10, 20, 30, i 40 minut. Po procesie obróbki wyniki z szeœciu serii badañ poddano analizie statystycznej 
termicznej konserwy studzono w wodzie z lodem (przez ok. 2 wykorzystuj¹c jednoczynnikow¹ analizê wariancji dla 
godz.), a nastêpnie przechowywano w ch³odni w temperaturze okreœlenia wp³ywu stopnia rozdrobnienia lub zawartoœci 
+4 ± 2°C. t³uszczu po danym czasie obróbki cieplnej. Okreœlenia wp³ywu 

czasu sterylizacji na w³aœciwoœci konserw dokonywano                 
w obrêbie danego wariantu produktu.

OMÓWIENIE WYNIKÓW
Pomiaru pH farszów dokonywano w zwi¹zku z jego 

istotnym wp³ywem na wyró¿niki jakoœci konserw [2, 3]. 
Stwierdzona niezale¿na od sk³adu recepturowego sta³a wartoœæ 
pH farszu – 6,4 mo¿e œwiadczyæ o braku wp³ywu tego czynnika 
na obserwowane w pracy ró¿nice w wartoœciach badanych 
wyró¿ników jakoœci. 

W ka¿dej serii badañ okreœlono podstawowy sk³ad chemi-
czny farszów w celu potwierdzenia za³o¿eñ metodycznych, 
zak³adaj¹cych zró¿nicowan¹ zawartoœæ t³uszczu w produkcie 
oraz ewentualne wykluczenie b³êdów wynikaj¹cych ze zmien-
nej jakoœci surowca. Podstawowy sk³ad chemiczny farszu 
„chudego” wynosi³ œrednio 72,2% wody, 11,9% bia³ka i 10,8% 
t³uszczu. W farszu „t³ustym” stwierdzono natomiast nastêpu-
j¹ce wartoœci: 54,3% wody, 10,8% bia³ka oraz 28,7% t³uszczu. 
Dobór surowca i sk³ad receptury pozwoli³y zatem na zró¿nico-
wanie zawartoœci t³uszczu w farszach. Farsze „t³uste” zawie-

ra³y œrednio trzykrotnie wiêcej tego 
sk³adnika, przy obni¿onej zawartoœci 
wody i porównywalnej zawartoœci bia³ka.

Pomiar temperatur w centrum 
geometrycznym konserw podczas ich 
sterylizacji pozwoli³ na wyznaczenie 
wartoœci sterylizacyjnej F  (tab. 2). O

Analiza statystyczna wykaza³a istotny 
(a=0,05) wp³yw czasu sterylizacji na 
osi¹gniêt¹ wartoœæ sterylizacyjn¹ F                 O

w ka¿dym z wytworzonych wariantów 
konserw. W przypadku wszystkich 
rodzajów konserw wartoœci F  uzyskane O

po 10 i 20 min tworzy³y grupê homogenn¹ 
(nie stwierdzono miêdzy nimi istotnych 
statystycznie ró¿nic). Wyd³u¿enie procesu 
sterylizacji do 30 minut powodowa³o 
statystycznie istotny wzrost wartoœci F . O

Wyj¹tek stanowi³a konserwa kutrowana 
„chuda”, w której ró¿nica miêdzy F  po 20 O

i 30 min sterylizacji nie by³a statystycznie 
istotna. Dalsza sterylizacja (do 40 min.) 
powodowa³a zwiêkszenie wartoœci 
sterylizacyjnej F , a ró¿nice miêdzy F  O O

osi¹gniêtym po 40 min i pozosta³ymi 
czasami by³y istotne statystycznie. 

Nie stwierdzono istotnego (a=0,05) 
wp³ywu stopnia rozdrobnienia po danym

Rys. 1. Sposób umieszczenia czujników pomiarowych 
(logerów).

Rys. 2. Przyk³adowy przebieg zmian temperatury w czasie sterylizacji 
modelowych konserw z farszu œrednio rozdrobnionego.
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czasie sterylizacji na uzyskan¹ wartoœæ F  zarówno w przy-O

padku konserw z farszu chudego, jak i t³ustego. Analiza 
statystyczna wp³ywu zawartoœci t³uszczu w konserwach 
wykaza³a, ¿e nie ró¿nicowa³a ona wartoœci F  osi¹ganych po O

danym czasie sterylizacji konserw z farszu kutrowanego.          
W przypadku konserw z farszu œrednio rozdrobnionego 
zaobserwowano istotny statystycznie (a=0,05) wp³yw 
zawartoœci t³uszczu na uzyskan¹ wartoœæ F  – tylko po 20 min O

sterylizacji. Wskazuje to na szybsze dogrzewanie centrum 
geometrycznego konserw „chudych” ni¿ „t³ustych”, 
szczególnie w pocz¹tkowym okresie procesu sterylizacji. 

Przeprowadzona analiza statystyczna wykaza³a, i¿ wyd³u-
¿enie procesu sterylizacji nie mia³o istotnego (a=0,05) 
wp³ywu na iloœæ wydzielaj¹cej siê podczas obróbki 
termicznej czêœci p³ynnej (tab. 3). Zaobserwowano natomiast 
istotny (a=0,05) wp³yw stopnia rozdrobnienia farszu na iloœæ 
wycieku czêœci p³ynnej do puszki. Zarówno w przypadku 
farszów „chudych” jak i „t³ustych” wiêksz¹ iloœæ wycieku 
wody obserwowano w konserwach wykonanych z surowca 
œrednio rozdrobnionego. Jest to wynikiem lepszego zwi¹zania 

Nie stwierdzono natomiast istotnego wp³ywu stopnia wody przez bia³ka miêœniowe w farszach kutrowanych.                
rozdrobnienia i zawartoœci t³uszczu w farszu na si³ê penetracji W konserwach z farszu kutrowanego stwierdzono wy¿sze 
konserw. Zwi¹zanie sk³adników produktów miêsnych zmienia iloœci wycieku wody i t³uszczu w przypadku konserw 
siê podczas obróbki cieplnej, a wp³ywaj¹ca na ni¹ miozyna, jak „t³ustych” ni¿ w „chudych”. Natomiast w konserwach z farszu 
i aktomiozyna maj¹ wy¿sze si³y ¿elowania w temperaturze œrednio rozdrobnionego stwierdzono odwrotn¹ zale¿noœæ. 
65°C ni¿ w 80 czy 90°C. Przy przekroczeniu 65°C si³a Przeprowadzona analiza statystyczna wykaza³a istotny 
¿elowania ulega nag³emu obni¿eniu (Anonim 1996). W efekcie (a=0,05) wp³yw zawartoœci t³uszczu w farszu na iloœæ wycieku 
tego sterylizacja konserw przez zbyt d³ugi czas lub w zbyt wody i t³uszczu do puszki .Wielu autorów wskazuje na wzrost 
wysokiej temperaturze prowadzi m.in. do pogorszenia cech iloœci wycieku termicznego w miarê wzrostu temperatury lub 
reologicznych produktu [1, 5]. Zale¿noœæ tak¹ zaobserwowano wyd³u¿ania czasu obróbki cieplnej. Przegrzane konserwy 
analizuj¹c uzyskane w niniejszej pracy wyniki. W miarê charakteryzuj¹ siê ponadto gorszymi cechami sensorycznymi 
wyd³u¿ania czasu sterylizacji struktura farszów ulega³a oraz ni¿sz¹ wartoœci¹ od¿ywcz¹ [1, 4, 5]. W przeprowadzonym 
rozluŸnieniu, przy czym konserwy z farszu kutrowanego by³y doœwiadczeniu nie zaobserwowano podobnych zale¿noœci. 
bardziej twarde ni¿ z farszu œrednio rozdrobnionego.Stwierdzono jednak istotny wp³yw stopnia rozdrobnienia 

farszu na iloœæ wycieku termicznego. Podczas kutrowania 
WNIOSKIkawa³ki miêsa szybko zmniejszaj¹ rozmiary, przez co wzrasta 

ich ca³kowita powierzchnia, wzrasta dostêpnoœæ bia³ek, a woda Na podstawie uzyskanych wyników sformu³owano 
przechodzi w formê zwi¹zan¹ [7]. nastêpuj¹ce stwierdzenia i wnioski:

Przeprowadzona analiza statystyczna wykaza³a istotny 1. Konserwy z farszu „chudego” osi¹ga³y gwarantuj¹c¹ 
(a=0,05) wp³yw czasu trwania procesu sterylizacji na si³ê trwa³oœæ wartoœæ sterylizacyjn¹ (F ³3 min) ju¿ po 30 min,               O

penetracji (tab. 4) konserw z farszu œrednio rozdrobnionego a konserwy z farszu „t³ustego” po 40 min sterylizacji            
kutrowanego. W konserwach kutrowanych istotn¹ statystycz- w temperaturze 121°C. Po danym czasie sterylizacji 
nie ró¿nicê si³y penetracji stwierdzono pomiêdzy konserwami konserwy z farszu „chudego” otrzymywa³y wiêksz¹ dawkê 
sterylizowanymi 10 i 20 min z farszu „chudego” oraz 20 i 30 ciepln¹ ni¿ z farszu „t³ustego”. Na osi¹gniêt¹ w centrum 
min w konserwach z farszu „t³ustego”. W przypadku konserw z geometrycznym konserwy wartoœæ F  nie mia³ wp³ywu O

farszu œrednio rozdrobnionego „chudego” istotne ró¿nice si³y stopieñ rozdrobnienia farszu. 
penetracji wystêpowa³y miêdzy konserwami sterylizowanymi 2. Czas sterylizacji nie ró¿nicowa³ iloœci wycieku 
10 i 30 oraz 20 i 40 min, a „t³ustych” miêdzy 10 i 40 min. termicznego. Na jego iloœæ wp³ywa³ stopieñ rozdrobnienia

t³uszcz

0,1

0,2

1,2

0,7

1,3

0,6

7,9

2,0

woda

2,1

1,0

6,1

1,9

12,6

2,6

10,2

1,6

3Wyciek czêœci p³ynnej do puszki [cm /100g farszu]

Tabela 3. Wp³yw czasu sterylizacji na iloœæ wycieku czêœci 
p³ynnej do puszki konserw modelowych

t³uszcz

0,2

0,2

1,2

0,8

1,3

0,9

8,6

2,3

woda

2,4

1,0

5,9

1,6

14,3

1,3

11,5

1,5

t³uszcz

0,1

0,2

1,3

1,0

1,3

0,9

8,8

1,2

woda

2,7

1,6

6,8

2,2

16,2

2,3

12,1

1,8

t³uszcz

0,1

0,2

1,4

0,8

1,4

1,1

7,4

2,7

woda

2,7

1,8

6,4

2,1

16,5

1,7

11,9

1,8

xœr

s

xœr

s

xœr

s

xœr

s

a) konserwa z farszu kutrowanego „chudego”

b) konserwa z farszu kutrowanego „t³ustego”

c) konserwa z farszu œrednio rozdrobnionego „chudego”

d) konserwa z farszu œrednio rozdrobnionego „t³ustego”

10’ 20’ 30’ 40’

40’

9,01

3,29

7,96

2,95

30’

10,58

2,97

9,37

3,46

20’

13,21

3,75

11,38

3,75

10’

16,17

4,18

11,38

3,75

40’

7,74

2,10

6,71

1,42

30’

9,52

2,34

8,68

2,27

20’

10,79

1,99

10,32

1,25

10’

14,28

2,66

12,77

2,46

xœr

s

xœr

s

Maksymalna si³a penetracji [N]

a) konserwa z farszu kutrowanego

Tabela 4. Wp³yw czasu sterylizacji na si³ê penetracji konserw 
modelowych

„chudego” „t³ustego”

b) konserwa z farszu œrednio rozdrobnionego

„chudego” „t³ustego”

40’

4,87

1,82

5,78

2,26

30’

1,78

0,72

2,60

1,05

20’

0,30

0,26

0,42

0,21

10’

0,01

0,01

0,00

0,00

40’

6,34

3,23

6,58

2,71

30’

3,66

1,19

3,33

1,09

20’

0,77

0,27

1,07

0,45

10’

0,03

0,03

0,02

0,01

xœr

s

xœr

s

Wartoœæ sterylizacyjna FO

a) konserwa z farszu kutrowanego

Tabela 2. Wp³yw czasu sterylizacji na wartoœæ sterylizacyjn¹ 
F  [min] konserw modelowychO

„chudego” „t³ustego”

b) konserwa z farszu œrednio rozdrobnionego

„chudego” „t³ustego”
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farszu i sk³ad surowcowy. Konserwy z farszu œrednio krajowej aparatury pomiarowo-steruj¹cej, Gospodarka 
rozdrobnionego charakteryzowa³y siê wiêksz¹ iloœci¹ Miêsna, 1998, 8, 36-39.
wycieku t³uszczu i galarety ni¿ z farszu kutrowanego (przy [5] Michalski M. M.: Zasady obliczania wartoœci steryliza-
tym samym sk³adzie surowcowym). Wiêksza zawartoœæ cyjnej F oraz wartoœci pasteryzacyjnej P., Gospodarka 
t³uszczu w farszu powodowa³a zwiêkszenie iloœci wycieku Miêsna, 1999, 4, 48-50.
termicznego zarówno w przypadku konserw z farszu [6] Michalski M. M.: Wartoœæ sterylizacyjna F – zasady i spo-
œrednio rozdrobnionego, jak i kutrowanego. sób obliczania, Miêso i Wêdliny, 2000, 1, 46-50.

3. Wyd³u¿enie czasu sterylizacji powodowa³o zmniejszenie [7] Skrabka - B³otnicka T.: W³aœciwoœci reologiczne drobno 
si³y penetracji bez wzglêdu na zawartoœæ t³uszczu czy rozdrobnionego farszu przed i po ogrzaniu, czêœæ II, 
stopieñ rozdrobnienia farszu. Gospodarka Miêsna, 1990, 10, 14-17.

4. Uzyskane wyniki badañ warunków sterylizacji konserw 
miêsnych wieprzowych z farszu „chudego” oraz „t³ustego” 

INFLUENCE OF TIME OF STERILIZATION, 
powinny byæ wykorzystywane przez zak³ady przetwórstwa 

DEGREE OF COMMINUTION AND AMOUNT           
miêsnego produkuj¹ce konserwy wieprzowe.

OF FAT ON QUALITY OF MODEL CANNED            
MEAT PRODUCT 

Zainteresowanych artyku³em autorzy zapraszaj¹ na 
konsultacje:  tel.: (022) 5937537.

SUMMARY

The aim of study was to estimate influence of fat content, LITERATURA
comminution, time of sterilization on quality of model canned 

[1] Danyluk B., Pietroñczyk K., Pyrcz J., Kowalski J., meat product. The results of the analyses indicated that 
Ka³aku³a A.: Sterylizacja konserw miêsno-podrobowych, preserves with content of fat 10% achieved sterilize value F   3 O

Gospodarka Miêsna, 1999, 6, 32-36. min after 30 min and preserves with content of fat 30% after 40 
[2] Gornowicz E., Czaja L.: O czym mówi pH miêsa min of sterilization at 121°C. Penetration force and thermal 

drobiowego?, Gospodarka Miêsna, 2002, 7, 18-20. drip depends on time of sterilization. It has been proved that 
extension of sterilization process caused decrease of [3] Jankiewicz L., S³owiñski M.: Technologia produkcji 
penetration force and increase of thermal drip. The thermal wêdlin. Czêœæ 2. Wêdzonki parzone, Warszawa, Polskie 
drip was higher in medium ground preserves than in finely Wydawnictwo Fachowe, 1999.
ground.[4] Kien S., ¯elazny R., Michalski M.: Optymalizacja 

procesów obróbki termicznej konserw przy zastosowaniu 
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w marketingu danej firmy – mog³oby to przyci¹gn¹æ klientów WPROWADZENIE
dbaj¹cych o zdrowie, lub martwi¹cych siê o swoj¹ sylwetkê,  

Epidemiczny charakter nadwagi i oty³oœci, zw³aszcza            
co skutkowa³oby zwiêkszeniem obrotów firmy.

w krajach uprzemys³owionych, stanowi powa¿ny problem 
zdrowotny i spo³eczny. W Stanach Zjednoczonych, Europie            

CHARATERYSTYKA  PROCESU i Australii ponad 40% doros³ej populacji cierpi z powodu 
nadwagi lub oty³oœci. W ci¹gu ostatnich 20 lat czêstoœæ jej SMA¯ENA
wystêpowania wzros³a o 50%. Szczególny typ oty³oœci, tzw. Po wprowadzeniu do gor¹cego oleju surowca jego 
oty³oœæ trzewna (lub brzuszna), stanowi niezale¿ny czynnik temperatura gwa³townie wzrasta, co powoduje natychmia-
ryzyka rozwoju choroby niedokrwiennej serca, nadciœnienia stowe wrzenie wody znajduj¹cej siê na powierzchni materia³u. 
têtniczego, udaru mózgu, cukrzycy typu 2, dyslipidemii, Olej bezpoœrednio otaczaj¹cy surowiec ulega och³odzeniu, co 
niektórych nowotworów oraz zaburzeñ czynnoœci nerek,                   jednak szybko jest kompensowane poprzez konwekcyjn¹ 
a w zwi¹zku z tym wybitnie zwiêksza ryzyko przedwczesnego wymianê ciep³a z dalszymi warstwami oleju. Jedynie, gdy iloœæ 
zgonu [14]. dodanego surowca przekroczy wartoœæ krytyczn¹, temperatura 

Oty³oœæ powstaje w wyniku predyspozycji genetycznych, oleju zmieni siê znacz¹co. Po rozpoczêciu wrzenia konwekcja 
zbyt ma³ej aktywnoœci fizycznej oraz z powodu bêdzie dalej intensyfikowana przez burzliwe parowanie wody. 
nieodpowiedniej diety. Przeprowadzone w Polsce badania Parowanie wody wi¹¿e siê oczywiœcie z wysychaniem 
epidemiologiczne wykazuj¹, ¿e 50% doros³ych Polaków cierpi powierzchni, powoduje kurczenie siê tkanki roœlinnej, 
z powodu nadwagi lub oty³oœci, a dieta wiêkszoœci z nich zwiêkszenie porowatoœci i chropowatoœci. Im gwa³towniejszy 
charakteryzuje siê wysok¹ zawartoœci¹ t³uszczu [13]. i intensywniejszy jest proces parowania, tym powstaj¹ wiêksze 

pory. Im d³u¿ej prowadzimy proces sma¿enia, tym zawartoœæ W odpowiednio zbilansowanej diecie iloœæ energii 
wilgoci w skórce zmniejsza siê, a co za tym idzie mniejsza jest pochodz¹cej z t³uszczów nie powinna przekraczaæ 30 % 
iloœæ pêcherzyków pary opuszczaj¹cych powierzchniê. energii ca³kowitej dostarczanej do organizmu, z czego nie 
Temperatura powierzchni wzrasta wtedy powy¿ej temperatury wiêcej ni¿ 30 % powinny stanowiæ t³uszcze nasycone. 
wrzenia wody. Zachodz¹ zmiany fizykochemiczne takie jak: Powstawanie oty³oœci w wyniku stosowania diety bogatej             
retrogradacja skrobi, reakcje Maillarda i przejœcie szkliste – w t³uszcze spowodowane jest nie tylko przekroczeniem 
procesy te powoduj¹ zmiany organoleptyczne i ciemnienie optymalnej wartoœci kalorycznej spo¿ywanych posi³ków, ale 
skórki. Podczas ca³ego procesu sma¿enia frytek temperatura te¿ ³atwoœci¹ ich magazynowania. W badaniach wykazano, i¿ 
rdzenia nie przekracza 100°C, ale ju¿ dla cienkich pasków nadmiar wartoœci kalorycznej pochodz¹cej z t³uszczów 
ziemniaczanych (chipsy) temperatura rdzenia bêdzie wy¿sza powoduje wiêkszy przyrost masy cia³a ni¿ taki sam nadmiar 
ni¿ 100°C [7].energii dostarczonej do organizmu z wêglowodanami [13].

W ci¹gu ostatnich kilkunastu lat zwiêkszy³o siê spo¿ycie 
produktów typu „fast food”, czêsto bogatych w t³uszcze. 
Nale¿y do nich równie¿ ca³a gama produktów ziemniaczanych, 
miêdzy innymi frytek. Produkty te, równie chêtnie spo¿ywane 
w domach, co w lokalach gastronomicznych, g³ównie                   
w restauracjach szybkiej obs³ugi ciesz¹ siê wœród Polaków 
ogromnym powodzeniem. Popularnoœæ swoj¹ zawdziêczaj¹ 
korzystnym cechom organoleptycznym, krótkiemu czasowi 
przygotowania oraz ³atwoœci przyrz¹dzenia [12].

Maj¹c na uwadze ogromny problem zdrowotny, jakim sta³y 
siê nadwaga i oty³oœæ, warto poszukiwaæ mo¿liwoœci 
ograniczenia zawartoœci t³uszczu w sma¿onych produktach. 
Mog³oby siê okazaæ, ¿e zmniejszenie zawartoœci t³uszczu             
w ¿ywnoœci sma¿onej na „g³êbokim” oleju mia³oby du¿y 
wp³yw na poprawienie stanu zdrowia wielu ludzi. 
Ograniczenie wnikania t³uszczu do wnêtrza sma¿onego 
materia³u mo¿e te¿ daæ du¿e korzyœci zak³adom gastrono-
micznym przygotowuj¹cym tego typu produkty. W skali roku 
zaoszczêdzona iloœæ oleju mog³aby siê okazaæ znacz¹ca, co 

Rys. 1.Schematyczny przekrój surowca w trakcie sma¿enia na zmniejszy³oby koszty ponoszone przez lokal gastronomiczny. 
„g³êbokim” t³uszczu [7].Zmniejszon¹ zawartoœæ t³uszczu mo¿na by te¿ wykorzystaæ         

Mgr in¿. Anna DREJARZ

Prof. dr hab. Andrzej LENART

Wydzia³ Technologii ¯ywnoœci, SGGW w Warszawie

®WYMIANA  MASY  W  PROCESIE  SMA¯ENIA  FRYTEK

Wa¿nym zagadnieniem w dobie epidemii oty³oœci jest ograniczenie zawartoœci t³uszczu w ¿ywnoœci. Badano ró¿ne metody 
ograniczenia wnikania t³uszczu do sma¿onych produktów, w tym równie¿ frytek. Analizowano wp³yw wstêpnej obróbki osmotycznej, 
powlekania, powlekania poprzedzonego blanszowaniem, nasycania chlorkiem sodu, i podsuszania. Wszystkie metody okaza³y siê 
skuteczne w ograniczeniu zawartoœci t³uszczu we frytkach przy jednoczesnym zachowaniu po¿¹danej jakoœci.
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Równania (3) i (4) mo¿na sca³kowaæ do postaci:CZYNNIKI  WP£YWAJ¥CE  NA 
ZAWARTOŒÆ  T£USZCZU                      (X – X )/(X  – X ) = exp(–K ×t) (5)e 0 e X

W  PRODUKCIE
Y = Y  [1 – exp(–K ×t)] (6)e YParuj¹ca z surowca woda pozostawia w tkankach puste 

przestrzenie, które mog¹ byæ nastêpnie wype³nione przez X  – pocz¹tkowa zawartoœæ wilgoci przed sma¿eniem 0
t³uszcz. Pobór t³uszczu w procesie sma¿enia jest w du¿ym [kg/kg s.s.]
stopniu zale¿ny od pocz¹tkowej zawartoœci wilgoci w sma¿o-
nym surowcu. Niektórzy badacze twierdz¹ nawet, ¿e ca³kowita Krokida [17] przedstawi³ ten model w postaci diagramu 
objêtoœæ wnikaj¹cego t³uszczu jest równa ca³kowitej objêtoœci (rys.2):
usuniêtej z tkanek wody. Je¿eli olej mo¿e wype³niaæ tylko 
wolne przestrzenie powsta³e po odparowaniu wody, to wynika 
z tego, ¿e mo¿e wnikaæ tylko na tak¹ g³êbokoœæ, na której 
temperatura jest wystarczaj¹co wysoka, czyli do skórki 
surowca. W sma¿onych ziemniakach skórka zawiera 6 razy 
wiêcej oleju ni¿ czêœæ wewnêtrzna. Poza bilansem masowym 
jest jeszcze jeden powód, dla którego olej kumuluje siê na 
powierzchni – obecnoœæ t³uszczów sta³ych. T³uszcz do 
sma¿enia w czêœci sk³ada siê z t³uszczów, które zestalaj¹ siê 
podczas ch³odzenia. Taki zestalony t³uszcz trudniej jest usun¹æ 
z powierzchni produktu. Wynika z tego, ¿e na ca³kowity pobór 
t³uszczu sk³adaj¹ siê: penetracja do skórki oraz krystalizacja 
t³uszczu na powierzchni produktu [7].

Wymianê masy w czasie sma¿enia na g³êbokim t³uszczu 
mo¿na opisaæ w pe³ni dwiema wielkoœciami: zawartoœci¹ 
wilgoci i t³uszczu w trakcie trwania procesu [7,17].

Zawartoœæ wilgoci (X) i zawartoœæ t³uszczu (Y) w paskach 
ziemniaczanych po czasie sma¿enia t mo¿na zdefiniowaæ 
nastêpuj¹co:

X = m  / m (1)w s

Y = m  / m (2)t s

gdzie: m – masa wody pozosta³ej w próbce po czasie w 

sma¿enia t,

m – masa suchej substancji w próbce po czasie s Rys. 2.Diagram przedstawiaj¹cy tworzenie modelu opisuj¹-
sma¿enia t, cego wymianê masy podczas sma¿enia [17].

m – masa zaabsorbowanego t³uszczu po czasie t 

sma¿enia t.

WP£YW  WARUNKÓW  SMA¯ENIA           
Model opisuj¹cy zjawiska wymiany masy w trakcie 

NA  JAKOŒÆ  PRODUKTUsma¿enia jest oparty na nastêpuj¹cych za³o¿eniach:
Warunki sma¿enia (czas i temperatura) bez w¹tpienia – temperatura oleju jest sta³a w trakcie trwania ca³ego procesu,

wp³ywaj¹ na ocenê sensoryczn¹ gotowego produktu.– przep³ywy wody z ziemniaków do oleju i oleju do tkanek 
Garcia i wsp. [5] sma¿yli frytki o wymiarach 0,7 x 0,7 x 5 cm ziemniaka s¹ rozwa¿ane jako niezale¿ne od siebie,

w oleju s³onecznikowym i badali miêdzy innymi wp³yw – pocz¹tkowa zawartoœæ wody w paskach ziemniaczanych 
warunków prowadzenia procesu na ocenê organoleptyczn¹ jest sta³a.
produktu. Zakres optymalizacji warunków sma¿enia 

Model kinetyczny zmian zawartoœci wilgotnoœci przyjmuje obejmowa³ temperatury od 170±0,5 do 190±0,5°C i czas sma-
postaæ: ¿enia od 2 do 5 minut. Jakoœæ gotowych frytek i  co za tym idzie 

dobór optymalnych warunków sma¿enia oceniana by³a poprzez d(X) / dt = – K  (X – X ) (3)x e
analizê sensoryczn¹. Panel sensoryczny z³o¿ony z nieprzeszko-
lonych osób ocenia³ barwê, smak, strukturê i wygl¹d ogólny Model kinetyczny zmian zawartoœci oleju przyjmuje 
próbek. Najwy¿ej ocenione zosta³y próbki sma¿one w tempera-postaæ:
turze 180°C w czasie 4 minut.d(Y) / dt = – K  (Y – Y ) (4)Y e

Rimarc-Brnciæ i wsp. [3] badali wp³yw obróbki wstêpnej i 
gdzie: X – zawartoœæ wilgoci [kg/kg s.s.], warunków sma¿enia na absorpcjê oleju przy produkcji frytek. 

Wykazali, ¿e rodzaj u¿ytego oleju (stosowano oleje:palmowy, Y – zawartoœæ oleju [kg/kg s.s.],
s³onecznikowy i warzywny) nie wp³ywa w znacz¹cy sposób na t – czas [min],
zawartoœæ t³uszczu w koñcowym produkcie.

X ,Y  – wartoœci równowagowe [kg/kg s.s.],e e Wa¿nym zagadnieniem jest jakoœæ u¿ytego do sma¿enia 
K , K  – wielkoœci sta³e [1/min],X Y oleju, który bezpoœrednio wp³ywa na ocenê sensoryczn¹ 

sma¿onego produktu oraz na jego cechy prozdrowotne. Na pocz¹tku procesu zawartoœæ wody wynosi X , a zawar-0 Oksyfitosterole s¹ zwi¹zkami wywieraj¹cymi toksyczny efekt 
toœæ oleju wynosi 0. 

na tkanki jelit, wiêc ich iloœæ w ¿ywnoœci powinna byæ w miarê

Model przebiegu
wymiany masy

dla wartoœci
równowagi

Model przebiegu
wymiany masy

dla sta³ych
szybkoœci procesu

PARAMETRY  PROCESU

Temperatura Rozmiar próbki Rodzaj t³uszczu

PARAMETRY  PROCESU

Czas  sma¿enia

MODEL  PROCESU

X lub Y

T C

Xe

lub
Ye

KX

lub
KY

t
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mo¿liwoœci ograniczana. Rudziñska i wsp. [18] badali zmiany wykazywa³y istotnych ró¿nic w stosunku do próby kontrolnej 
zachodz¹ce w zawartoœci fitosteroli podczas sma¿enia frytek w pod wzglêdem tekstury i parametrów barwy [5].
oleju rzepakowym. Stwierdzono, ¿e w trakcie sma¿enia Rimac-Brnciæ i wsp. [3] analizowali wp³yw powlekania 
zmniejsza³a siê zawartoœæ fitosteroli w oleju, natomiast karboksymetyloceluloz¹ (CMC) i blanszowania na wnikanie 
wzras ta ³a  zawar toœæ  produktów ich  u t len ian ia  oleju w trakcie sma¿enia i na jakoœæ gotowych frytek. Paski 
(oksyfitosteroli). Sma¿enie jednej 150 g porcji frytek trwa³o 1 ziemniaczane o wymiarach 8 x 8 x 60 mm podzielili na 3 
minutê i 45 sekund. Po 14 turach sma¿enia zawartoœæ fitosteroli porcje. Czêœæ blanszowano w wodzie w temperaturze 85°C 
w oleju zmniejszy³a siê od pocz¹tkowej zawartoœci 5,4 mg/g do przez 6 minut, czêœæ w 0,5% wodnym roztworze chlorku 
2,0 mg/g, natomiast zawartoœæ oksyfitosteroli zwiêkszy³a siê wapnia oraz w 1% roztworze kwasu cytrynowego. Po blanszo-
od pocz¹tkowej wartoœci 25,1mg/g do koñcowej 197,1 mg/g. waniu próbki zanurzano w 1% wodnych roztworach CMC 

(YO-EH, HVEP,YO-M) w temperaturze pokojowej na 2 
minuty, nastêpnie suszono w suszarce konwekcyjnej w 150°C METODY OGRANICZENIA WNIKANIA 
przez 3 minuty w celu usuniêcia wody powierzchniowej. T£USZCZU
Ziemniaki sma¿ono w temperaturze 180±10°C przez 6 minut. 

1. POWLEKANIE Najwy¿sz¹ zawartoœæ t³uszczu odnotowano w próbkach 
Pow³oki jadalne sta³y siê w ostatnich latach obiektem niepowlekanych, b¹dŸ powlekanych YO-M i blanszowanych 

zainteresowania wielu badaczy. Spowodowane jest to ogromn¹ w wodzie. Najni¿sz¹ zawartoœci¹ t³uszczu odznacza³y siê 
iloœci¹ potencjalnych zastosowañ powlekania jako obróbki produkty powlekane HVEP oraz YO-EH i blanszowane               
wstêpnej surowca w przemyœle spo¿ywczym lub jako swego w 0,5% roztworze chlorku wapnia.
rodzaju opakowania do gotowych produktów. Mallikarjunan i wsp. [1] badali wp³yw pow³ok z zeiny 

Jako potencjalne substancje pow³okotwórcze przebadano kukurydzianej i pochodnych celulozy na wymianê masy               
miêdzy innymi: w czasie sma¿enia produktów skrobiowych. W oleju z 

orzechów ziemnych, w temperaturze 175°C, w czasie 4 minut – pochodne celulozy, takie jak: MC, HPMC i CMC,
sma¿ono kulki z puree ziemniaczanego o œrednicy 47 mm. – bia³ka serwatki, bia³ka orzechów ziemnych, kazeina, 
Przed przeprowadzeniem dalszych analiz próbki zamra¿ano            ¿elatyna,
w temperaturze –20°C. Oznaczano osobno zawartoœæ wody           

– zeina kukurydziana,
w rdzeniu produktu i w warstwie powierzchniowej. Zawartoœæ 

– alginiany, wody przy powierzchni zmienia³a siê od 26g/100g produktu 
– zwi¹zki t³uszczowe, woski. dla prób niepowlekanych do 55g/100g dla prób powleczonych 

hydroksypropylometyloceluloz¹ (HPMC). Wyniki poœrednie 
Dodatkowo do takich pow³ok stosuje siê czêsto plastyfika- uzyskano dla zeiny i metylocelulozy. Powlekanie nie mia³o 

tory: sorbitol lub glikol polietylenowy. Substancje te poprawiaj¹ wp³ywu na zawartoœæ wody w rdzeniu. Zawartoœæ oleju               
w³aœciwoœci mechaniczne pow³ok oraz zapewniaj¹ ci¹g³oœæ w warstwie powierzchniowej waha³a siê w granicach od 
struktury, co powoduje zmniejszenie wymiany masy miêdzy 13g/100g dla produktów powlekanych MC i HPMC do 28 
powlekanym produktem, a œrodowiskiem zewnêtrznym. g/100g dla próby kontrolnej. Zawartoœæ t³uszczu w rdzeniu 

Garcia i wsp. [5] badali wp³yw pow³ok z pochodnych by³a nieco wy¿sza w próbie kontrolnej, ni¿ w próbach                    
celulozy na obni¿enie zawartoœci oleju w sma¿onej ¿ywnoœci. z pow³okami. Miêdzy zawartoœci¹ t³uszczu w rdzeniu prób 
Materia³em by³y paski ziemniaczane o wymiarach 0,7 x 0,7 x            powlekanych nie by³o istotnych statystycznie ró¿nic.
5 cm oraz dyski ciasta z m¹ki pszennej o œrednicy 3,7 cm                       Khalil [2] analizowa³ wp³yw powlekania hydrokoloidami 
i wysokoœci 0,3 cm. Badacze do ograniczenia wymiany masy   na jakoœæ frytek. Paski ziemniaczane o wymiarach 1 x 1 x 6 cm 
w badanym materiale zastosowali roztwory metylocelulozy. podzielono na 5 porcji i blanszowano w temperaturze 85°C 
Próbki powlekano 1% roztworem metylocelulozy z dodatkiem przez 6 minut w wodzie i roztworach chlorku wapnia o stê¿e-
sorbitolu jako plastyfikatora (0,25; 0,50; 0,75 i 1%) poprzez niach 0,1, 0,3, 0,5, 0,7%, a nastêpnie suszono w suszarce kon-
zanurzenie w roztworze na 10 s i natychmiastowe sma¿enie. wekcyjnej w temperaturze 150°C przez 10 minut. Powlekanie 
U¿yto oleju s³onecznikowego w iloœci 1,5 l. sma¿ono 6 próbek prowadzono przez nasycanie pasków ziemniaczanych 
ziemniaków lub 4 dyski ciasta. Równolegle sma¿ono i badano wodnymi roztworami pektyny lub alginianu sodu w ró¿nych 
próby kontrolne niepowlekane. Optymaln¹ temperaturê i czas stê¿eniach: 1, 2, 3, 4, 5, i 6% w 37°C przez 3 minuty. Próbki 
sma¿enia ustalono na podstawie analizy sensorycznej sma¿ono w oleju s³onecznikowym w temperaturze 170°C 
przeprowadzonej przez panel, który ocenia³ barwê, smak, przez 3 minuty. Wykazano pozytywny wp³yw powlekania na 
teksturê i wygl¹d produktów. Stwierdzono, ¿e najlepsze jakoœæ frytek. Pow³oki powodowa³y ograniczenie wymiany 
warunki sma¿enia to 180°C i 4 minuty dla ziemniaków oraz masy w trakcie sma¿enia. Uzyskano ni¿sze zawartoœci t³uszczu 
150°C i 3 minuty dla ciasta pszennego. (rys. 3), a wy¿sze zawartoœci wody w gotowym produkcie.

W obrazie uzyskanym ze skaningowego mikroskopu 
elektronowego widaæ by³o wyraŸnie, ¿e dodatek plastyfikatora 

2. SUSZENIEby³ niezbêdny do uzyskania ci¹g³oœci pow³oki po sma¿eniu. 
Nie ulega w¹tpliwoœci, ¿e wch³anianie t³uszczu podczas Sorbitol poprawia³ równie¿ w³aœciwoœci barierowe pow³ok 

sma¿enia zale¿ne jest od pocz¹tkowej zawartoœci wody w suro-oraz ich w³aœciwoœci mechaniczne. Najbardziej efektywn¹ 
wcu. Zatem uzasadnione s¹ badania maj¹ce na celu kombinacj¹ okaza³a siê pow³oka powsta³a przez zanurzenie         
sprawdzenie czy zastosowanie obróbki wstêpnej polegaj¹cej w 1% roztworze MC z 1 i 0,75% dodatkiem sorbitolu dla 
na wczeœniejszym usuniêciu czêœci wody z tkanki roœlinnej dysków ciasta oraz 1% roztwór MC z 0,5% dodatkiem 
wp³ynie w istotny sposób na zawartoœæ t³uszczu w koñcowym, sorbitolu dla pasków ziemniaczanych. Dla tych pow³ok 
usma¿onym produkcie. Zmniejszenie zawartoœci wilgoci mo¿-stwierdzono redukcjê wch³aniania oleju o 35,2% dla dysków 
na uzyskaæ stosuj¹c podsuszanie, odwadnianie osmotyczne lub ciasta i 40,6% dla ziemniaków. Wzrost zawartoœci wody 
nasycanie chlorkiem sodu.wyniós³ odpowiednio 25,7% i 6,3%. Zastosowanie pow³ok nie 

zmieni³o tekstury gotowego produktu ani nie mia³o wp³ywu na 
ocenê sensoryczn¹. Frytki powlekane filmami jadalnymi nie 
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wstêpnej, blanszowanych w wodzie           
w temperaturze 85°C w czasie 3,5 minuty 
oraz blanszowanych w tych samych 
warunkach, a nastêpnie suszonych w su-
szarce konwekcyjnej  w temperaturze 
60°C do uzyskania zawartoœci wilgoci 
60g/100g s.s. Frytki sma¿ono w oleju 
s³onecznikowym w temperaturze 120, 150 
i 180°C do zawartoœci wilgoci 1,8 %. 
Stwierdzono, ¿e wnikanie t³uszczu wzra-
sta³o we wszystkich przypadkach wraz ze 
wzrostem temperatury sma¿enia. Efekt ten 
by³ najbardziej widoczny w przypadku 
próby kontrolnej. Odwrotnie ni¿ oczeki-
wano blanszowane próbki zaabsorbowa³y 
tyle samo, b¹dŸ wiêcej t³uszczu od próby 
kontrolnej. Najni¿sz¹ zawartoœæ oleju            
w gotowym produkcie odnotowano              
w ziemniakach blanszowanych, a nastêp-
nie  podsuszanych.

W danych literaturowych nie znale-
ziono informacji o badaniach, które 
mog³yby potwierdziæ mo¿liwoœæ obni¿a-Rys. 3.Zale¿noœæ zawartoœci t³uszczy we frytkach od rodzaju 

nia zawartoœci t³uszczu w sma¿onych produktach przy zastoso-obróbki wstêpnej i rodzaju pow³oki [2].
waniu blanszowania jako samodzielnej obróbki wstêpnej. 1 – bez pow³oki, blanszowana w wodzie;
Blanszowanie stosuje siê w po³¹czeniu z innymi rodzajami 2 – bez pow³oki, blanszowana w 0,7% CaCl ;2

obróbki wstêpnej, jak np. suszenie.3 – blanszowana w wodzie i powlekana 1% roztworem 
pektyny;

4 – blanszowana w 0,7% CaCl  i powlekana 1% roztworem 3. ODWADNIANIE  OSMOTYCZNE2

pektyny; Odwadnianie osmotyczne jest procesem, w którym 
5 – blanszowana w wodzie i powlekana 6% roztworem zachodzi dyfuzja ropuszczalnika (wody) poprzez b³onê 

pektyny; komórkow¹ do stê¿onego roztworu substancji osmotycznej. 
6 – blanszowana w 0,7% CaCl i powlekana 6% roztworem 2 Si³¹ napêdow¹ procesu jest ró¿nica potencja³ów chemicznych 

pektyny;
po obu stronach b³ony pó³przepuszczalnej. Woda wchodz¹ca  7 – blanszowana w wodzie i powlekana 1% roztworem 
w sk³ad soku komórkowego oraz niskocz¹steczkowe substan-alginianu;
cje rozpuszczone przenikaj¹ przez b³onê i œcianê komórkow¹ 8 – blanszowana w 0,7 % roztworze CaCl  i powlekana 1% 2

do roztworu o wy¿szym ciœnieniu osmotycznym. Jednoczeœnie roztworem alginianu;
9 – blanszowana w wodzie i powlekana 6% roztworem zachodzi przeciwkierunkowe przenikanie substancji osmo-

alginianu; tycznej do odwadnianego materia³u [15].
10 – blanszowana w 0,7 % roztworze CaCl  i powlekana 6% 2 Stosuje siê g³ównie 3 rodzaje roztworów hipertonicznych: 

roztworem alginianu. chlorku sodu, sacharozy i syropu skrobiowego. Im wiêksze 
zastosowane stê¿enie roztworu, tym wy¿szy uzyskuje siê Krokida i wsp. [16] badali wp³yw podsuszania jako obróbki 
przyrost suchej masy w odwadnianej ¿ywnoœci [15].wstêpnej na jakoœæ frytek. Badano próbki ziemniaków o wy-

Odwadnianie ziemniaków mo¿na przeprowadziæ poprzez miarach 5 x 5 x 40 mm, blanszowane w wodzie w temperaturze 
zanurzenie w roztworze osmotycznym lub poprzez jego 70°C przez 10 minut, a nastêpnie osuszone na bibule. Suszenie 
natryskiwanie na powierzchniê produktu [4].prowadzono w suszarce konwekcyjnej w 70±0,2°C. 

Wilgotnoœæ powietrza wynosi³a 15±3%, a czas suszenia 20, 40, Krokida i wsp. [4] badali wp³yw wstêpnego odwadniania 
60, 90 i 120 minut. Tak przygotowane ziemniaki sma¿ono              osmotycznego ziemniaków na procesy wymiany masy 
w mieszaninie rafinowanego oleju z nasion bawe³ny i oleju zachodz¹ce podczas ich póŸniejszego sma¿enia. Paski 
utwardzonego w stosunku 1:1, w temperaturze 170°C w czasie ziemniaczane o wymiarach 5 x 5 x 40 mm blanszowano przez 
0,3 do 20 minut. Po usma¿eniu próbki osuszano na bibule. Na zanurzenie w wodzie o temperaturze 70°C przez 10 minut. 
podstawie przeprowadzonych analiz stwierdzono, ¿e podsu- Nastêpnie ziemniaki osuszono i zanurzono w: 40% roztworze 
szanie ziemniaków mia³o du¿y wp³yw na wymianê masy sacharozy, 20% roztworze NaCl, 20% roztworze maltodekstry-
podczas póŸniejszego sma¿enia: zmniejsza to pocz¹tkow¹ ny-12, 20% roztworze maltodekstryny-21. Odwadnianie 
zawartoœæ wody, a im d³u¿szy by³ czas podsuszania, tym mniej prowadzono w temperaturze 40°C przez 3 godziny.
niezwi¹zanej wody by³o dostêpnej do usuniêcia podczas sma- Tak przygotowane ziemniaki sma¿ono w mieszaninie 
¿enia. Równowagowa zawartoœæ wody mala³a wraz z wyd³u¿a- rafinowanego oleju z nasion bawe³ny i utwardzonego oleju            
niem czasu suszenia wstêpnego. Podsuszanie redukowa³o z nasion bawe³ny w stosunku 1:1. Temperatura sma¿enia 
zawartoœæ oleju w gotowych frytkach i równowagow¹ wynosi³a 170°C, a czas sma¿enia miêdzy 0,3 a 15 minut.            
zawartoœæ oleju. Okaza³o siê, ¿e mia³o ono pozytywny wp³yw Na podstawie przeprowadzonych badañ stwierdzono, ¿e dla 
nie tylko na ograniczenie wch³aniania t³uszczu przy sma¿eniu, tych samych czasów sma¿enia uzyskano ni¿sze zawartoœci 
ale równie¿ na barwê (bardziej br¹zow¹) i strukturê frytek wody i t³uszczu w próbach wczeœniej odwadnianych. 
(zwiêkszenie gêstoœci i porowatoœci). Najni¿sz¹ zawartoœæ wody uzyskano w ziemniakach odwa-

Moyano i wsp. [8] badali wnikanie t³uszczu podczas dnianych przed sma¿eniem w roztworze sacharozy, nastê-  
sma¿enia pasków ziemniaczanych o gruboœci 2,5 mm. Badano pnie w roztworze NaCl, maltodekstryny-21 i malto-     
wymianê masy w ziemniakach nie poddawanych obróbce dekstryny-12. Najwiêksz¹ zawartoœæ wody uzyskano w próbce

Z
a
w

a
rt

o
œ
æ
 o

le
ju

 [
g

/1
0
0
g

]

Rodzaj obróbki wstêpnej



17IN¯YNIERIA  ¯YWNOŒCI

nieodwadnianej wstêpnie. Dehydracja spowodowa³a równie¿ [3] Rimac-Brnciæ S., Lelas V., Rade D., Simundiæ B.: 
obni¿enie zawartoœci oleju w sma¿onych ziemniakach. Decreasing of oil absorption in potato strips during deep fat 
Najni¿sz¹ zawartoœæ równowagow¹ (60% zmniejszenie) frying, Journal of Food Engineering, 2004, 64, 237-241.
zaobserwowano w próbach odwadnianych w sacharozie, [4] Krokida M.K., Oreopoulou V., Maroulis Z.B., Marinos-
natomiast próbki wstêpnie odwadniane w roztworach NaCl            Kouris D.: Effect of osmotic dehydration pretreatment on 
i maltodekstryn wykaza³y wy¿sz¹ równowagow¹ zawartoœci¹ quality of french fries, Journal of Food Engineering, 
oleju (15–35% zwiêkszenie). Ogólnie wykazano, ¿e zjawiska 2001, 49, 339-345.
wymiany masy zachodzi³y mniej intensywnie w próbach 

[5] Garcia M.A., Ferrero C., Bertola N., Martino M., wstêpnie odwodnionych.
Zaritzky N.: Edible coatings from celluose derivatives to 

Bunger i wsp. [10] badali wp³yw nasycania ziemniaków reduce oil uptake in fried products, Innovative Food 
chlorkiem sodu jako obróbki wstêpnej przed sma¿eniem frytek Science & Emerging Technologies, 2002, 3, 391-397.
na ich jakoœæ koñcow¹. Paski ziemniaczane o wymiarach 7 x 7 

[6] Nazan Turhan K., Sahbaz F.: Water vapour permeability, x 70 mm zanurzano w 0,75 % roztworze kwasu pirofosforo-
tensile properties and solubility of methylcellulose-based wego (V) w celu ograniczenia reakcji enzymatycznego 
edible films, Journal of Food Engineering, 2004, 61, 459-br¹zowienia, nastêpnie próbki blanszowano w tym samym 
466.roztworze w temperaturze 75°C przez 8 minut, a nastêpnie 

[7] Mellema M.: Mechanism and reduction of fat uptake in ch³odzono do temperatury 25°C. Tak przygotowane próbki 
deep–fat fried foods, Trends in Food Science & nasycano roztworami NaCl o stê¿eniach 3, 5 i 7% w tempe-
Technology, 2003, 14, 364-375.raturze 25°C w czasie 20 – 50 minut. Stosunek roztworu NaCl 

do pasków ziemniaczanych wynosi³ 8:1 w/w. Po procesie [8] Pedreschi F., Moyano P.: Oil uptake and texture 
nasycania próbki by³y w krótkim czasie p³ukane (10s)                    development in fried potato slices, Journal of Food 
i osuszane na bibule. Nastêpnie ziemniaki suszono w suszarce Engineering, 2004, 70, 557-563.
konwekcyjnej do zawartoœci wilgoci 60±0,1%. Sma¿ono je         [9] Moyano P.C., Pedreschi F.: Kinetics of oil uptake during 
w rafinowanym nieutwardzanym oleju s³onecznikowym             frying of potato slices: Effect of pre-treatments, LWT, 
w temperaturze 180°C i czasie 4 minut. Po usma¿eniu próbki 2006, 39, 285-291.
osuszano przez 5 minut owijaj¹c je bibu³¹. Za najlepsze 

[10] Bunger A., Moyano P., Rioseco V.: NaCl soaking warunki nasycania NaCl uznano proces prowadzony w czasie 
treatment for improving the quality of french-fried 50 minut w 3 % roztworze soli. Uzyskano zmniejszenie 
potatoes, Food Research International, 2003, 36, 161-wch³aniania t³uszczu o 22,2%. Warunki te najlepiej wp³ywa³y 
166.te¿ na strukturê frytek. Nasycanie nie wp³ynê³o w stopniu 

znacz¹cym na barwê, zawartoœæ wody i ocenê sensoryczn¹, [11] Sanches-Silva A., Rodriguez-Bernaldo de Quiros A., 
zmniejszy³o natomiast zawaroœæ oleju w produkcie. Lo pe z- He rn an de z J. , Pa se ir o- Lo sa da  P.:  Ga s 

Chromatographic Determination of Glycerides in Potato 
Crisps Fried in Different Oils, Chromatographia, 2003, PODSUMOWANIE
58, 517-521.

Istnieje wiele metod stosowanych w celu ograniczenia [12] „Popularne ziemniaczki”, Cool Biznes.
wnikania t³uszczu do produktów sma¿onych. Powlekanie, 

[13] M. Bia³kowska: „Oty³oœæ a spo¿ycie t³uszczu”, ¯yjmy zw³aszcza przy zastosowaniu pochodnych celulozy jako 
D³u¿ej, 1999, 6.substancji pow³okotwórczych, wydaje siê najbardziej 

obiecuj¹c¹ metod¹. Bardzo dobre wyniki ograniczenia [14] McMillan-Price J., Brand-Miller J.: Dietary Approaches 
wnikania t³uszczu uzyskano przy powlekaniu frytek to Overweight and Obesity, Clinics in Dermatology, 
metyloceluloz¹ z dodatkiem sorbitolu jako plastyfikatora oraz 2004, 22(4), 310-314.
karboksymetylocelulozy i hydroksypropylometylocelulozy, [15] Janowicz M.: „Studia nad wp³ywem odwadniania 
dodatkowo blanszowanych przed powlekaniem. osmotycznego na przebieg suszenia konwekcyjnego 

Nie bez znaczenia s¹ te¿ metody polegaj¹ce na wstêpnym jab³ek”, Praca doktorska wykonana w Katedrze 
zmniejszeniu zawartoœci wody w surowcu. Ich skutecznoœæ In¿ynierii ¯ywnoœci i Organizacji Produkcji, Wydzia³ 
wynika z silnej zale¿noœci, jaka istnieje miêdzy zawartoœci¹ Technologii ̄ ywnoœci SGGW, Warszawa, 2000.
wody w surowcu a intensywnoœci¹ wymiany masy podczas [16] Krokida M.K., Oreopoulou V., Maroulis Z.B., Marinos-
procesu sma¿enia. Kouris D.: Effect of pre-drying on quality of french fries, 

Podsuszanie oprócz ograniczenia wnikania t³uszczu da³o Journal of Food Engineering, 2001, 49, 347-354.
pozytywne zmiany w cechach organoleptycznych gotowego [17] Krokida M.K., Oreopoulou V., Maroulis Z.B.: Water loss 
produktu: zwiêkszenie gêstoœci, porowatoœci i przyciemnienie and oil uptake as a function of frying time, Journal of 
barwy. Food Engineering, 2000, 44, 39-46.

Zjawiska wymiany masy podczas sma¿enia mo¿na te¿ [18] Rudziñska M., Korczak J., W¹sowicz E.: Changes in 
ograniczyæ poprzez odwadniane osmotyczne. Najlepsze phytosterols and their oxidation products during frying of 
wyniki uzyskano stosuj¹c roztwór sacharozy. french fries in rapeseed oil, Polish Journal of Food and 

Stosuj¹c nasycanie chlorkiem sodu mo¿na uzyskaæ Nutrition Sciences, 2005, 14/55(4), 381-387.
znaczne zmniejszenie zawartoœci t³uszczu w sma¿onym 
produkcie.

MASS  TRANSFER  IN  FRENCH  FRIES  FRYING 
PROCESS

LITERATURA
SUMMARY[1] Mallikarjunan P., Chinnan M.S., Balasubramaniam V.M., 

Philips R.D.: Edible Coatings for Deep-fat Frying of 
It is very important to decrease fat content in food because of 

Starchy Products, Academic Press Limited, 1997, 30 (7), 
the epidemic character of obesity. The aim of researches was 709-714.
influence of different kind of pre-treatments (osmotic 

[2] Khalil A.H.: Quality of french fried potatoes as dehydration, coating with edible films, pre-drying, NaCl 
influenced by coating with hydrocolloids, Food 

soaking) for decrease oil absorption in fried potatoes. All of Chemistry, 1999, 66, 201-208.
this methods cause decrease of oil absorption in french fries.
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S³owa kluczowe: komputerowa analiza obrazu, mieszanie pozwala na szybk¹ ocenê zmieszania uk³adu ziarnistego.                
materia³ów ziarnistych, system funnel–flow, system Roof W pracach Bossa, Tukiendorfa [4, 13, 14] udowodniono, ¿e 
Shaped Inserd, statystyka. rozk³ad cz¹stek komponentów w poszczególnych przekrojach 

poprzecznych mieszalnika poddanych mieszaniu odpowiada 
ich rozk³adowi empirycznemu w ca³ej objêtoœci. Analizowanie WPROWADZENIE
wariancji rozk³adu trasera na podstawie uzyskanych Jednym z procesów pomocniczych czêsto spotykanych          
komputerowo punktów czarnych i bia³ych pozwala na w przemyœle spo¿ywczym jest mieszanie materia³ów.            
obserwacjê stanu mieszaniny, gdy¿ dla stanu segregacji W bran¿y zbo¿owo-m³ynarskiej czy piekarskiej, wiele 
wariancja wynosi 1 natomiast dla mieszaniny idealnej 0. surowców, pó³fabrykatów i produktów koñcowych wystêpuje 

Rozwój badañ w przemyœle jest przyczyn¹ koniecznoœci w postaci mieszanin ziarnistych. Uzyskanie jednorodnych 
zastosowania metod statystycznych jako narzêdzia analizy mieszanin jest zatem istotn¹ cech¹ badania materia³ów 
danych. W pracy prezentowanej w artykule wykorzystano ziarnistych. Celem mieszania jest równomierne, przestrzenne 
analizê wariancji (ANOVA) celem wykrycia ró¿nic miêdzy rozproszenie wszystkich sk³adników po to, aby uzyskana 
œrednimi dla trzech serii badañ [1, 8]. Taka interpretacja danych zosta³a mieszanka o wymaganej jednorodnoœci. D¹¿eniem 
pozwoli³a na statystyczny opis zmian zachodz¹cych podczas konstruktorów jest tworzenie mieszarek, które spe³nia³yby 
mieszania uk³adu ziarnistego metod¹ przesypu z zastosowa-potrzeby przemys³u zwi¹zane z uzyskaniem jednorodnego 
niem systemu RSI. sk³adu w ka¿dej objêtoœci próbki mieszanki [2, 5]. Jedn¹                 

z czêsto stosowanych metod prowadzenia tego procesu jest 
METODYKA  BADAÑmieszanie w przesypie. Mieszanie takie mo¿e byæ prowadzone 

na drodze wysypu ze zbiornika do zbiornika czyli systemem Mieszaniu systemem funnel-flow poddano dwusk³adni-
funnel -flow [10]. Metoda  ta w przypadku mieszania kowy uk³ad ziarnisty, o w³asnoœciach i parametrach podobnych 
sk³adników o zbli¿onych w³asnoœciach pozwala na szybkie     d o   m i e sz a n ek powszechnie stosowanych w przemyœle spo-
i tanie uzyskanie jednorodnego uk³adu. Jednak gdy mamy do ¿ywczym. Mieszane sk³adniki charakteryzowa³y siê ilorazem 
czynienia z mieszaniem komponentów charakteryzuj¹cych siê œrednic ziaren d /d =1,55 oraz ilorazem gêstoœci d /d =0,97. 1 2 1 2

du¿¹ niejednorodnoœci¹, otrzymanie wymaganego stopnia Materia³ ziarnisty o ilorazie œrednic ziaren 1:9 umieszczano             
zmieszania jest trudne do osi¹gniêcia. Powodem tego jest w mieszalniku laboratoryjnym (rys. 1) o odpowiednich 
obecnoœæ zjawiska segregacji oraz tendencja ziaren do wymiarach ka¿dego zapewniaj¹cych naturalny wysyp 
zajmowania okreœlonego miejsca w z³o¿u [11]. W pracy materia³u (wysokoœæ czêœci cylindrycznej – 200mm, œrednica – 
zaprezentowanej w artykule zaproponowano próbê 150mm). Zbiorniki urz¹dzenia sk³ada³y siê z 10 rozbieralnych 
rozwi¹zania tego problemu poprzez zastosowanie wk³adek pierœcieni, co pozwoli³o na dok³adn¹ obserwacjê i analizê 
wspomagaj¹cych proces. Wykorzystano wk³adki o kszta³cie rozk³adu trasera w ca³ej jego objêtoœci.
sto¿ka. U¿yte do badañ elementy systemu RSI posiada³y kszta³t 

Kszta³tki Systemu Roof Shaped Insert (RSI) umieszczane sto¿ka (rys. 2) o takim samym k¹cie rozwarcia a=110° lecz 
mog¹ byæ w dolnej lub w górnej czêœci mieszalnika. ró¿nych œrednicach podstawy.
Zastosowanie tych wk³adek podczas wysypu ze zbiornika Przeprowadzono trzy serie badañ:
doprowadza do dodatkowych zderzeñ zmieniaj¹cych wektory 

1. Mieszanie bez u¿ycia wk³adek wspomagaj¹cych
momentów obrotowych a w konsekwencji kierunki lotów zia-

2. Mieszanie wspomagane wk³adk¹ o œrednicy d=70mm
ren. Mo¿e to wp³ywaæ na przeciwdzia³anie procesowi segre-

3. Mieszanie wspomagane wk³adk¹ o œrednicy d=50mm
gacji a w efekcie na poprawê stopnia zmieszania [6, 7, 12].

Kszta³tki systemu Roof Shaped Insert umieszczano Wykorzystanie do badañ nowoczesnej metody 
® ka¿dorazowo w górnej czêœci ka¿dego ze zbiorników.komputerowej analizy obrazu w programie PATAN  [4, 10, 13] 

Mgr in¿. Dominika MATUSZEK
Dr hab. in¿. Marek TUKIENDORF, prof. PO
Wydzia³ Mechaniczny, Politechnika Opolska

Praca powsta³a przy wspó³finansowaniu Europejskiego Funduszu Spo³ecznego Unii Europejskiej oraz bud¿etu pañstwa

CHARAKTERYSTYKA  MIESZANIA  SPO¯YWCZEGO 
UK£ADU  ZIARNISTEGO  SYSTEMEM  FUNNEL-FLOW           

®Z  WYKORZYSTANIEM  METODY  ANALIZY  WARIANCJI

W przemyœle spo¿ywczym czêsto mamy do czynienia z mieszankami ziarnistymi, dlatego uzyskanie jednorodnych mieszanin jest 
istotnym zadaniem. W artykule przedstawiono zagadnienia obejmuj¹ce badania optymalizacji procesu mieszania niejednorodnego 
uk³adu ziarnistego systemem funnel-flow przy u¿yciu elementów wspomagaj¹cych. Zastosowanie wk³adek systemu Roof Shaped 
Insert o tym samym k¹cie rozwarcia sto¿ka i ró¿nych œrednicach podstawy spowodowa³o zmianê charakteru procesu mieszania. Do 
badañ wykorzystano komputerow¹ analizê obrazu co pozwoli³o na szybk¹ ocen¹ rozk³adu trasera na powierzchni przekrojów 
poprzecznych mieszalnika po kolejnych krokach mieszania. W oparciu o statystyczn¹ analizê wariancji (test F) przedstawiono 
ró¿nice w przebiegu procesu mieszania wspomaganego i nie wspomaganego systemem RSI.
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Tabela 1.  Wyniki  analizy  wariancji  Anova

Rys.1. Mieszalnik laboratoryjny do systemu                 
funnel-flow.

Rys.3. Interpretacja graficzna analizy wariancji dla trzech serii 
badañ.

Rys.2. Schemat wk³adek systemu Roof Shaped Insert 
(d =70mm, d =50mm).1 2 WNIOSKI

Na podstawie uzyskanych danych liczbowych i ich Poszczególne etapy mieszania fotografowano, a uzyskane 
interpretacji graficznej przedstawiono zró¿nicowanie w ten sposób zdjêcia przekrojów porzecznych zbiornika 
przebiegu procesu mieszania:poddawano analizie komputerowej w programie PATAN 
1. Zastosowana procedura komputerowej analizy obrazu [Boss, Krótkiewicz, Tukiendorf 2001]. Celem analizy by³o 

pozwala na szybkie uzyskanie wartoœci cechuj¹cych wyznaczenie wariancji rozk³adu trasera w kolejnych 
przebieg procesu mieszania w postaci wariancji rozk³adu (dziesiêciu) pierœcieniach mieszalnika. Na podstawie skali 
trasera.RGB – 256 (ReedGreenBlue) przeprowadzono pikselizacjê              

i uzyskano obraz ziaren w odcieniach szaroœci. Nastêpnie na 2. Wyznaczona wartoœæ testu F œwiadczy o istotnych 
podstawie przyjêtego statystycznie poziomu granicznego statystycznie ró¿nicach w przebiegu procesu mieszania dla 
miêdzy uzyskanymi odcieniami dokonano binaryzacji – poszczególnych serii badañ.
wartoœæ 1 „otrzyma³y” ziarna czarne a 0 – ziarna bia³e. 

3. Mieszanie uk³adu ziarnistego z zastosowaniem systemu Przeprowadzone etapy analizy komputerowej pos³u¿y³y do 
RSI charakteryzuje mniejszy rozrzut wariancji w kolejnych ³atwego oszacowania wartoœci wariancji, jako parametrów 
krokach procesu co mo¿e œwiadczyæ o szybszym osi¹gniê-koncentracji sk³adnika kluczowego w mieszaninie ziarnistej 
ciu stanu równowagowego.po kolejnych krokach mieszania.

Uzyskane wyniki poddano analizie statystycznej                     4. Najlepsze wyniki stabilizacji wariancji uzyskano dla 
w programie STATISTICA 5.1 [9] w celu wykazania ró¿nic wk³adki o œrednicy 50mm.
miêdzy œrednimi dla trzech serii badañ. Zastosowano analizê 

5. Proces bez u¿ycia elementów wspomagaj¹cych cechuje 
wariancji Anova, ustalaj¹c poziom istotnoœci a= 0,05. szeroki zakres wartoœci rozk³adu sk³adnika kluczowego.

6. Ró¿ne czasy stabilizacji wariancji inspiruj¹ do prowadze-
WYNIKI nia dalszych badañ nad problematyk¹ mieszania uk³adów 

Wartoœci analizy statystycznej F (test Fishera-Snedocora) niejednorodnych.
stabelaryzowano (tab. 1) a nastêpnie przedstawiono graficznie 

7. Zastosowana mieszanka ziarnista i metoda analizy statys-(rys. 3).
tycznej odzwierciedla zachowanie siê ziaren podczas Z arkusza (tab. 1) wnioskujemy, ¿e mo¿na na poziomie p = 
mieszania sk³adników powszechnie u¿ywanych w prze-0,000584 (bardzo ma³ym) odrzuciæ hipotezê zerow¹ o rów-
myœle spo¿ywczym.noœci œrednich wariancji rozk³adu trasera we wszystkich trzech 

grupach.
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WSTÊP MATERIA£Y  I  METODY BADAÑ
Emulsje napojowe s¹ emulsjami typu olej w wodzie. Do badañ wykorzystano: preparat gumy ghatti pozyskany 

Produkowane s¹ w formie skoncentrowanej, a nastêpnie w firmie Hortimex, gumê damara (Valdamar) firmy Valmar, 
rozcieñczane w roztworze cukru w celu otrzymania napoju [1, naturalny olejek cytrynowy firmy Pollena Aroma S.A., 
3]. Emulsje w obu formach skoncentrowanej i rozcieñczonej benzoesan sodu i kwas cytrynowy firmy Orffa Food Eastern 
powinny charakteryzowaæ siê wysokim stopniem stabilnoœci Europe. 
[2, 20]. Emulsje otrzymywano zgodnie z receptur¹: aromat 10%, 

Niestabilnoœæ emulsji jest rezultatem takich procesów czynnik obci¹¿aj¹cy (Valdamar) 8%, guma ghatti 10% lub 8% 
fizycznych jak: flokulacja, koalescencja, dojrzewanie lub 6% lub 4% lub 2%, benzoesan sodu 0,1%, kwas cytrynowy 
Ostwalda i separacja grawitacyjna. Stopieñ tych zmian mo¿e 0,3%, woda destylowana do 100%. 
byæ okreœlany na podstawie wyników pomiaru wielkoœci                       Emulsje otrzymywano stosuj¹c homogenizacjê 
i rozk³adu wielkoœci kuleczek olejowych w emulsjach [15]. dwustopniow¹ przy u¿yciu homogenizatora typu APV–1000, 
Zgodnie z prawem Stokesa prêdkoœæ, z jak¹ kuleczki olejowe firmy APV. Na pierwszym stopniu homogenizacji stosowano 
poruszaj¹ siê w polu grawitacyjnym jest proporcjonalna do ciœnienie 45 MPa na drugim stopniu 15 MPa.
kwadratu ich promienia. St¹d odpornoœæ emulsji na separacjê Napoje otrzymywano przez rozpuszczenie w wodzie 
grawitacyjn¹ mo¿e byæ wzmocniona przez redukcjê wielkoœci destylowanej (1000 g) cukru (50 g) i emulsji (2 g). Napoje 
cz¹stek fazy zdyspergowanej [4, 9]. zakwaszano 2M kwasem cytrynowym do pH 3,5.

Emulsje napojowe zapewniaj¹ smak, zapach, barwê i odpo-
Oznaczenie lepkoœciwiednie zmêtnienie napojom bezalkoholowym [18]. Fazê 

olejow¹ tych emulsji stanowi aromat np. naturalny olejek Lepkoœæ pozorn¹ fazy wodnej oraz emulsji oznaczano przy 
eteryczny oraz czynnik obci¹¿aj¹cy, natomiast fazê wodn¹ u¿yciu aparatu Brookfield model RV stosuj¹c trzpieñ obrotowy 
otrzymuje siê przez rozpuszczenie w wodzie emulgatorów, SC4-28. Lepkoœæ wzglêdn¹ emulsji w wyliczano zgodnie           
kwasów spo¿ywczych, konserwantów oraz barwników [1, 5]. z równaniem [12]:
Rolê emulgatorów i zarazem stabilizatorów emulsji 
napojowych pe³ni¹ hydrokoloidy. Stabilizuj¹ one emulsje (1)
poprzez efekt lepkoœci, przestrzennej przeszkody i elektro-
statycznych interakcji [6]. Aby pe³niæ funkcjê stabilizatora 

gdzie: h  – jest lepkoœci¹ pozorn¹ emulsji,Eemulsji napojowych, hydrokoloidy powinny byæ rozpuszczalne 
w zimnej wodzie, tworzyæ roztwory o niskiej lepkoœci,  h  – jest lepkoœci¹ pozorn¹ fazy wodnej.1

charakteryzowaæ siê wysok¹ zdolnoœci¹ emulgowania i nie 
Oznaczenie wielkoœci cz¹stek fazy zdyspergowanej ulegaæ zagêszczeniu czy ¿elowaniu w miarê up³ywu czasu. 

metod¹ dyfrakcji laserowejNajczêœciej stosowanymi hydrokoloidami w przemyœle 
Œredni¹ wielkoœæ cz¹stek i rozk³ad wielkoœci cz¹stek fazy napojów bezalkoholowych s¹ amfifilowe polisacharydy m.in. 

zdyspergowanej emulsji napojowych oznaczano metod¹ guma arabska i modyfikowana skrobia [1, 8, 23]. Problemy 
dyfrakcji laserowej, przy u¿yciu aparatu Malvern Mastersizer zwi¹zane z uzyskaniem niezawodnych Ÿróde³ wysokiej jakoœci 
(Malvern Instruments Ltd., Malvern, UK). Pomiary preparatów gumy arabskiej sk³aniaj¹ technologów ¿ywnoœci do 
wykonywano nastêpnego dnia po otrzymaniu emulsji. Próbki poszukiwania nowych alternatywnych hydrokoloidów, które 
emulsji rozcieñczano wod¹ destylowan¹ w stosunku 1do 200. mog³yby byæ zastosowane w emulsjach napojowych [8, 11].
Œredni¹ wielkoœæ cz¹stek scharakteryzowano œredni¹ œrednic¹ Guma ghatti, otrzymywana z wycieku drzew Anogeissus 
odniesion¹ do objêtoœci D , która zosta³a okreœlona jako:[4,3]latifonlia, jest polisacharydem zbudowanym z L-arabinozy, D-

galaktozy, D-mannozy, D-ksylozy i kwasu D-glukuronowego 
[14, 22]. Wykazuje dobre dzia³anie zagêszczaj¹ce oraz 
stabilizuj¹ce emulsje i dyspersje, porównywalne z dzia³aniem (2)
gumy arabskiej [19]. Celem pracy by³o zbadanie przydatnoœci 
gumy ghatti jako emulgatora i stabilizatora emulsji 
napojowych.

gdzie: n  – jest liczb¹ kuleczek olejowych o œrednicy d .i i

Dr in¿. El¿bieta D£U¯EWSKA

Dr in¿. Krzysztof LESZCZYÑSKI

Wydzia³ Technologii ¯ywnoœci, SGGW w Warszawie

STABILNOŒÆ  I  CECHY  REOLOGICZNE  EMULSJI 
®NAPOJOWYCH  Z  DODATKIEM  GUMY  GHATTI

W pracy badano wp³yw stê¿enia gumy ghatti (2 – 10%) na stabilnoœæ i cechy reologiczne emulsji napojowych. Stabilnoœæ emulsji 
oznaczono metod¹ turbidymetryczn¹ (indeks wielkoœci cz¹stek fazy zdyspergowanej i zmêtnienie) oraz metod¹ dyfrakcji laserowej. 
Test przechowalniczy emulsji napojowych oraz napojów prowadzono przez 12 tygodni. Oznaczano lepkoœæ wzglêdn¹ emulsji. 
Stwierdzono, ¿e guma ghatti tworzy stabilne, co najmniej przez trzy miesi¹ce, emulsje napojowe. Emulsje zawieraj¹ce mniejsze 
krople olejowe charakteryzowa³y siê wiêksz¹ wzglêdn¹ lepkoœci¹ i stabilnoœci¹. Bardziej stabilne emulsje otrzymano stosuj¹c 
dodatek gumy ghatti w iloœci 2-4% ni¿ dodatek 6-10%.
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Wyznaczenie indeksu dyspersji Tabela 1. Wp³yw iloœci gumy ghatti na stabilnoœæ emulsji 
napojowychIndeks dyspersji wyznaczano na podstawie wyników 

pomiarów wielkoœci kuleczek olejowych metod¹ dyfrakcji 
laserowej. Indeks dyspersji wyznaczano ze wzoru [7]:

(3)

Oznaczenie stabilnoœci metod¹ turbidymetryczn¹

Przed pomiarem absorbancji ka¿d¹ próbkê emulsji 
rozcieñczano w stosunku 1 do 1000, natomiast napoje 1 do 2. 
Wykonywano pomiary absorbancji przy d³ugoœci fali 400, 660 
i 800 nm, przy u¿yciu spektrofotometru Helios b (Unicam). Ze 
stosunku absorbancji przy d³ugoœciach fali 800 i 400 nm 
wyznaczano indeks wielkoœci cz¹stek R, natomiast stopieñ 
zmêtnienia emulsji lub napojów (O) wyznaczano jako wartoœæ 
absorbancji przy d³ugoœci fali 660 nm [10].

Test przechowalniczy
„+” – emulsja stabilna,

Próbki emulsji w szklanych s³oikach typu Twist-off, jak 
Wartoœci œrednie oznaczone ró¿nymi indeksami w tej samej kolumnie ró¿ni¹ 3równie¿ napoje w butelkach 1 dm  z PET przechowywano, siê miêdzy sob¹ statystycznie istotnie (a= 0,05)

przez co najmniej 12 tygodni, w temperaturze 20±2°C. 
Pojawienie siê „obr¹czki”, osadu lub rozwarstwienie emulsji 

Tabela 2. Indeks wielkoœci cz¹stek fazy zdyspergowanej uznawano za objaw niestabilnoœci emulsji.
oraz stopieñ zmêtnienia napojów otrzymanych            
z emulsji stabilizowanych gum¹ ghattiAnaliza statystyczna

Analizê statystyczn¹ wyników prowadzono wykorzystuj¹c 
program Statgraphics Plus Version 5, firmy Statgraphics Plus 
Corporation. Grupy statystycznie jednorodne wyznaczano za 
pomoc¹ jednoczynnikowej analizy wariancji.

WYNIKI  I  DYSKUSJA
Emulsje napojowe otrzymywane z dodatkiem gumy ghatti 

w iloœci od 2% do 10% by³y stabilne zarówno w formie 
skoncentrowanej jak i rozcieñczonej, co najmniej przez trzy 
miesi¹ce. W celu okreœlenia, które emulsje oka¿¹ siê bardziej 
stabilne przeanalizowano wp³yw dodatku emulgatora na 
wielkoœæ cz¹stek fazy zdyspergowanej tych emulsji. Wyniki 
pomiarów indeksu wielkoœci cz¹stek R jak równie¿ stopnia 
zmêtnienia (tab. 1) wykaza³y, ¿e wraz z obni¿eniem dodatku 
emulgatora obserwowano spadek wielkoœci cz¹stek fazy 

Wartoœci œrednie oznaczone ró¿nymi indeksami w tej samej kolumnie ró¿ni¹ zdyspergowanej. Zgodnie z danymi literaturowymi mniejsza 
siê miêdzy sob¹ statystycznie istotnie (a= 0,05)

wartoœæ indeksu R odpowiada mniejszej œredniej wielkoœci 
cz¹stek fazy zdyspergowanej. Z kolei 
przyrost wartoœci indeksu R w czasie 
przechowywania emulsji mo¿e œwiadczyæ 
o powstawaniu w emulsji wiêkszych agre-
gatów cz¹stek, co mo¿e prowadziæ do roz-
warstwienia siê emulsji [10]. Analiza wyni-
ków pomiaru indeksu R po 12 tygodniach 
przechowywania wykaza³a, ¿e wszystkie 
analizowane emulsje charakteryzowa³y siê 
wysokim stopniem stabilnoœci, o czym 
œwiadczy niewielki przyrost wartoœci 
indeksu R i równie nieznaczny spadek 
wartoœci stopnia zmêtnienia (tab. 1).

Wyniki pomiarów indeksu R oraz 
stopnia zmêtnienia dla napojów i dla 
emulsji by³y ze sob¹ skorelowane. 
Wspó³czynniki korelacji wynosi³y odpo-
wiednio 0,77 i 0,66. Tak wiêc, pomiary 
stabilnoœci napojów (tab. 2) w pe³ni 
potwierdzi³y wnioski, jakie sformu³owano 
na podstawie badañ stabilnoœci skon-
centrowanych emulsji napojowych.

 [ ] [ ]

[ ]5,0

1,09,0

V

VV

D

DD -
Iloœæ 

emulga-
tora [%]

10

8

6

4

2

0 tyg.

c0,38

c0,37

b0,28

a0,20

ab0,24

12 tyg.

d0,42

c0,39

b0,34

a0,22

a0,23

0 tyg.

d0,75

d0,72

c0,69

a0,38

b0,51

12 tyg.

d0,70

d0,70

c0,60

a0,38

b0,48

Wielkoœæ
kuleczek

olejowych
[mm]

D[4,3]

1,13

0,97

0,72

0,44

0,43

Indeks
dyspersji

2,7

2,4

2,3

1,2

1,1

Stabil-
noœæ

emulsji
po

12 tyg.

+

+

+

+

+

Indeks
(R)

Zmêtnienie
(O)

Dodatek gumy 
ghatti do 

emulsji [%]

10

8

6

4

2

0 tyg.

c0,39

b0,36

d0,43

a0,24

a0,22

12 tyg.

c0,41

b0,37

d0,45

a0,26

a0,21

0 tyg.

d1,25

c1,00

d1,28

b0,74

a0,29

12 tyg.

d0,90

c0,84

e1,00

b0,70

a0,23

Stabilnoœæ
napojów

po  12 tyg.

+

+

+

+

+

Indeks wielkoœci
cz¹stek (R)

Stopieñ
zmêtnienia (O)

0

20

40

60

80

100

0,01 0,1 1,0 10,0 100,0

Wielkoœæ cz¹stek (mm)

S
ku

m
ul

ow
an

y 
ro

zk
³a

d 
w

ie
lk

oœ
ci

 c
z¹

st
ek

 (
%

)

Rys.1. Skumulowany rozk³ad wielkoœci cz¹stek emulsji stabilizowanych gum¹ ghatti 
w iloœci: D– 10%, à – 8%, † – 6%, O – 4%, x – 2%.



Pomimo, ¿e obserwowano wysoki stopieñ stabilnoœci PODSUMOWANIE
wszystkich analizowanych próbek emulsji, to jednak zarówno 

Na podstawie wyników pomiarów wielkoœci kuleczek 
wyniki pomiaru indeksu R jak równie¿ wielkoœci cz¹stek fazy 

olejowych oraz wyników testu przechowalniczego 
zdyspergowanej metod¹ dyfrakcji laserowej pozwalaj¹ na 

stwierdzono, ¿e guma ghatti tworzy stabilne, co najmniej przez 
przypuszczenie, ¿e ustalaj¹c odpowiedni¹ iloœæ dodatku gumy 

trzy miesi¹ce, emulsje napojowe. Wykazano, ¿e stabilnoœæ 
ghatti mo¿na zwiêkszyæ stabilnoœæ emulsji. Stwierdzono, ¿e 

emulsji z dodatkiem gumy ghatti zale¿y od iloœci emulgatora. 
obni¿enie dodatku emulgatora w zakresie 10–4% spowodo-

Bardziej stabilne emulsje otrzymano stosuj¹c dodatek gumy 
wa³o zmniejszenie œredniej wielkoœci cz¹stek fazy zdysper-

ghatti w iloœci 2 – 4% ni¿ dodatek 6 – 10%. Jest to du¿¹ zalet¹ 
gowanej D , dalsze obni¿enie dodatku gumy ghatti nie [4,3] gumy ghatti, gdy¿ do utworzenia stabilnych emulsji wymagana 
powodowa³o istotnych zmian œredniej wielkoœci kuleczek jest znacznie mniejsza jej iloœæ ni¿ gumy arabskiej lub skrobi 
olejowych (tab. 1). Zgodnie ze stwierdzeniem Onsaarda i in. modyfikowanej. Zgodnie z danymi literaturowymi guma 
[16], jeœli wielkoœæ kuleczek olejowych nie zmniejsza siê wraz arabska i skrobia modyfikowana (oktenylobursztynian skrobi) 
ze wzrostem stê¿enia emulgatora to iloœæ dodatku emulgatora s¹ zazwyczaj stosowane jako emulgator emulsji napojowych w 
jest dostateczna. St¹d 4% dodatek gumy ghatti wydaje siê stê¿eniach przekraczaj¹cych 10% [23, 13]. 
wystarczaj¹cy do ca³kowitego pokrycia powierzchni kuleczek 
olejowych. Przebieg krzywych skumulowanego rozk³adu 
wielkoœci cz¹stek (rys. 1) potwierdza, ¿e obni¿enie dodatku 
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S³owa kluczowe: ciœnienie  izostatyczne, metoda UHP, sensorycznych okreœlano, dla miêsa surowego: wygl¹d na 
dekontaminacja wysokim ciœnieniem, miano coli, Trichinella przekroju, zapach, twardoœæ i elastycznoœæ. W przypadku 
spiralis. miêsa gotowanego badanymi wyró¿nikami by³y: barwa, 

wygl¹d na przekroju, smakowitoœæ, twardoœæ, elastycznoœæ, 
kruchoœæ i soczystoœæ. Badania sensoryczne prowadzono              WSTÊP
w zespole 22-osobowym, stosuj¹c skalê ocen od 0 do 10 

Od szeregu lat coraz wiêksz¹ wagê przywi¹zuje siê do punktów.
spo¿ywania ¿ywnoœci bezpiecznej, wolnej od ska¿eñ 

Przeprowadzono równie¿ badania instrumentalne niektó-chemicznych i mikrobiologicznych, jednoczeœnie 
rych cech sensorycznych.  Badaniami objêto twardoœæ, zachowuj¹cej w mo¿liwie najwy¿szym stopniu cechy i walory 
kruchoœæ, elastycznoœæ, kohezyjnoœæ, gumowatoœæ i prze¿u-¿ywnoœci naturalnej. Roœnie znaczenie tzw. nietermicznych 
walnoœæ miêsa surowego i gotowanego. Badania prowadzono metod utrwalania ¿ywnoœci, wœród których szczególnie wiele 
przy u¿yciu uniwersalnego urz¹dzenia testuj¹cego INSTRON miejsca poœwiêca siê metodzie wysokich ciœnieñ 
typ 4301. Wykonano analizê profilow¹ tekstury, polegaj¹c¹ na hydrostatycznych (UHP  Ultra High Pressure, lub HPP  High 
szczególnej interpretacji krzywej pomiarowej, uzyskanej w Pressure Processing)[1-8]. Szereg produktów spo¿ywczych 
teœcie podwójnego œciskania. Zastosowano ujednolicony przygotowanych t¹ metod¹ znajduje siê ju¿ od szeregu lat w 
stopieñ œciœniêcia próbki równy 70% oraz szybkoœæ przesuwu ofercie rynkowej.  Jak wykazano w licznych badaniach 
elementu roboczego równ¹ 25 mm/min. Do sterowania doœwiadczalnych, zastosowanie wysokich ciœnieñ wywiera 
urz¹dzeniem i obliczania wyników wykorzystano program zró¿nicowany destrukcyjny wp³yw na mikroorganizmy [4,8], 
komputerowy, dotycz¹cy testu œciskania.zwiêkszaj¹c trwa³oœæ przechowalnicz¹ wielu produktów 

W badaniach tych twardoœæ okreœlona by³a wielkoœci¹ spo¿ywczych, ale jednoczeœnie zmianie ulega ca³y szereg cech 
maksymalnej si³y (w kN) podczas pierwszego cyklu œciskania, fizycznych i chemicznych tych produktów [1, 2, 4-7]. Celem 
natomiast za miarê kruchoœci  przyjêto si³ê (w kN) niniejszej pracy by³o zbadanie wp³ywu wysokiego ciœnienia na 
odpowiadaj¹c¹ pierwszemu znacz¹cemu pikowi na krzywej niektóre cechy sensoryczne, fizykochemiczne, czystoœæ 
eksperymentalnej podczas pierwszego cyklu œciskania próbki. mikrobiologiczn¹ i parazytologiczn¹ miêsa wieprzowego.
Miar¹ elastycznoœci próbki by³a zmierzona w mm odleg³oœæ 
miêdzy pocz¹tkiem i koñcem II cyklu œciskania. Mianem MATERIA£Y I METODYKA
kohezyjnoœci okreœlano stosunek maksymalnej si³y w czasie II 

Materia³em badanym by³o miêso wieprzowe (szynka), cyklu œciskania do maksymalnej si³y przy³o¿onej w czasie I 
pobrane bezpoœrednio po badaniach weterynaryjnych w 1 cyklu œciskania. Miar¹ gumowatoœci okreœlono wartoœæ 
godz. po uboju. Próbki miêsa (100-200 g) pakowano twardoœci próbki pomno¿on¹ przez jej kohezyjnoœæ, natomiast 
pró¿niowo w  torebki z folii  PAPE  i  poddawano dzia³aniu miar¹ prze¿uwalnoœci by³ iloczyn gumowatoœci i elastycznoœci 
ciœnienia hydrostatycznego 400 MPa  przez 15 min. w tempe- próbki. Przeprowadzono równie¿ instrumentaln¹ ocenê barwy 
raturze 22°C. Prasowanie przeprowadzono w Centrum Badañ miêsa, korzystaj¹c z aparatu Chroma Meter firmy Minolta. 
Wysokociœnieniowych PAN, korzystaj¹c z prasy izostatycznej Oznaczanymi parametrami by³y: jasnoœæ, dominuj¹ca d³ugoœæ 
typ PI-400/100/300. fali i nasycenie.

Próbki poddane dzia³aniu wysokiego ciœnienia, dalej W badaniach parazytologicznych preparaty tkanek 
zwane próbami w³aœciwymi, oraz identycznie przygotowane miêsnych zainfekowane ¿ywymi larwami Trichinella spiralis 
próbki nie prasowane (próby kontrolne), przechowywano               poddawano, w temperaturze pokojowej, dzia³aniu ciœnienia 
w warunkach ch³odniczych w temperaturze 4°C do czasu hydrostatycznego w granicach 50-300 MPa. Preparaty te, po 
wyst¹pienia wyraŸnych oznak zepsucia. odpowiedniej  obróbce,  poddawano obserwacjom 

W okreœlonych odstêpach czasu pobierano czêœæ próbek do mikroskopowym przy powiêkszeniach 40x do 500x. Procent 
badañ sensorycznych, fizykochemicznych i mikrobiolo- larw ¿ywych w wytrawionych próbkach tkanek okreœlano 
gicznych. Badaniom poddawano ciœnieniowane miêso surowe przez zliczenie 100 larw w kilkunastu polach widzenia i 
i miêso gotowane w wodzie przez 30 min. W ramach badañ obliczenie wartoœci œredniej dla ka¿dej próbki.

Dr in¿. Irena K£OCZKO

Wydzia³ Nauk o ¯ywieniu Cz³owieka  i Konsumpcji, SGGW w Warszawie

WP£YW WYSOKICH CIŒNIEÑ (UHP) NA NIEKTÓRE 
W£AŒCIWOŒCI I STAN HIGIENICZNY MIÊSA 

®WIEPRZOWEGO

Próbki miêsa wieprzowego, pakowano pró¿niowo w torebki z folii PAPE, poddawano dzia³aniu ciœnienia  izostatycznego 400 Mpa          
0i przechowywano w 4 C do wyst¹pienia wyraŸnych objawów zepsucia. W okreœlonych odstêpach czasu czêœæ próbek poddawano 

badaniom sensorycznym i mikrobiologicznym oraz instrumentalnym badaniom tekstury i barwy. Próbki prasowane d³u¿ej 
zachowywa³y przydatnoœæ do spo¿ycia i posiada³y  lepsz¹ teksturê, ni¿ próby kontrolne. Ujemn¹ cech¹ próbek ciœnieniowanych by³o 
nadmierne rozjaœnienie  naturalnej czerwonej barwy miêsa. Ciœnieniowanie obni¿a³o znacznie ogóln¹ liczbê drobnoustrojów                
w miêsie, jednak w czasie przechowywania przyrost jednostek tworz¹cych kolonie by³ w próbach prasowanych wy¿szy, ni¿ w 
próbach kontrolnych.

Wysokie ciœnienie niszczy³o nieodwracalnie bakterie Escherichia coli.

W oddzielnej serii doœwiadczeñ z zastosowaniem ciœnieñ rzêdu 50-300 MPa ustalono, ¿e ciœnienie hydrostatyczne powy¿ej 200 MPa 
powoduje pe³n¹ dekontaminacjê miêsa zainfekowanego larwami w³oœnia Trichinella spiralis.
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WYNIKI
Wyniki badañ sensorycznych próbek miêsa wieprzowego 

poddanych dzia³aniu wysokiego ciœnienia oraz próbek 
kontrolnych, surowych i gotowanych, po 10 dniach 
przechowywania w temperaturze 40°C, przedstawiono w 
Tabeli 1. Jak widaæ,w przypadku miêsa surowego tylko barwa i 
wygl¹d na przekroju zosta³y wy¿ej ocenione w próbach 
kontrolnych, ni¿ w próbach ciœnieniowanych. Pod wzglêdem 
pozosta³ych wyró¿ników wy¿sze oceny uzyska³y próbki 
poddane dzia³aniu wysokiego ciœnienia. W miêsie gotowanym 
przewaga prób ciœnieniowanych, w opinii zespo³u 
oceniaj¹cego, by³a jeszcze bardziej widoczna, gdy¿ tylko w Rys.2. Wyniki instrumentalnych pomiarów kruchoœci (w kN) 
przypadku twardoœci i (nieznacznie) soczystoœci wy¿ej miêsa surowego i gotowanego, próbek ciœnieniowa-
ocenione zosta³y próby kontrolne. nych i kontrolnych.

Tabela 1. Wyniki oceny sensorycznej miêsa surowego i miêsa 
gotowanego, ciœnieniowanego oraz prób 
kontrolnych, n=22

Rys.3. Wyniki instrumentalnych pomiarów elastycznoœci (w 
mm) miêsa surowego i gotowanego, próbek 
ciœnieniowanych i kontrolnych.

Na Rysunku 3 przedstawiono wyniki instrumentalnych 
pomiarów elastycznoœci miêsa wieprzowego, poddanego 
dzia³aniu UHP oraz prób kontrolnych, surowego oraz po 
ugotowaniu. Pomiary wykaza³y, ¿e ciœnieniowanie nie Na Rysunkach 1-6  przedstawiono wyniki  instrumental-
wywiera ¿adnego istotnego wp³ywu na elastycznoœæ miêsa, ani nych badañ tekstury miêsa wieprzowego surowego i goto-
w stanie surowym, ani po ugotowaniu.wanego, prób poddanych dzia³aniu wysokiego ciœnienia i prób 

kontrolnych.

Rys.4. Wyniki instrumentalnych pomiarów kohezyjnoœci (w 
J/J) miêsa surowego i gotowanego, próbek 
ciœnieniowanych i kontrolnych.Rys.1. Wyniki instrumentalnych pomiarów twardoœci (w kN) 

miêsa surowego i gotowanego, próbek ciœnienio- Podobnie ma³o istotny by³ wp³yw ciœnieniowania na 
wanych i kontrolnych. kohezyjnoœæ miêsa wieprzowego (Rys. 4). W stanie surowym 

miêso ciœnieniowane mia³o wy¿sz¹ kohezyjnoœæ, ni¿ w Pod wzglêdem twardoœci (Rys. 1) próbki miêsa 
próbach kontrolnych, ale po ugotowaniu stwierdzono wrêcz wieprzowego, poddane dzia³aniu wysokiego ciœnienia, nie 
odwrotn¹ zale¿noœæ. wykazywa³y istotnych ró¿nic w stosunku do prób kontrolnych 

Identyczne zale¿noœci zaobserwowano w wyniku miêsa surowego. Jedynie próba kontrolna miêsa gotowanego 
pomiarów 2 pozosta³ych cech tekstury miêsa wieprzowego, wykazywa³a wyraŸnie wy¿sz¹ twardoœæ, ni¿ inne rodzaje prób.
gumowatoœci i prze¿uwalnoœci. Poniewa¿ z u¿ytkowego Kruchoœæ, wyra¿ona w newtonach, jest miar¹ oporu 
punktu widzenia wa¿niejsze s¹ cechy tekstury miêsa stawianego przez produkt przy jego rozdrabnianiu (np. przy 
gotowanego mo¿na stwierdziæ, ¿e dzia³anie UHP wywiera rozgryzaniu i ¿uciu). Najlepsz¹ kruchoœci¹, wynosz¹c¹ œrednio 
korzystny wp³yw na gumowatoœæ (Rys. 5),  jak i na 0,025 kN, cechowa³o siê miêso wieprzowe ciœnieniowane, po 
prze¿uwalnoœæ (Rys. 6) miêsa wieprzowego.ugotowaniu (Rys. 2).

Barwa

Wygl¹d na przekroju

Zapach

Twardoœæ

Elastycznoœæ

Smakowitoœæ*)

Kruchoœæ*)

Soczystoœæ*)

5,1 ± 1,22

6,5 ± 0,81

7,6 ± 1,02

5,4 ± 0,80

6,6 ± 1,20

7,5 ± 0,81

7,4 ± 1,11

6,2 ± 1,17

4,9 ± 1,04

6,1 ± 1,30

8,1 ± 0,94

8,0 ± 1,00

7,7 ± 0,90

4,9 ± 1,30

7,2 ± 1,25

8,3 ± 1,00

7,4 ± 1,20

7,0 ± 1,18

6,8 ± 1,08

6,1 ± 1,22

6,6 ± 1,20

6,2 ± 1,17

7,0 ± 1,10

6,6 ± 1,11

5,9 ± 1,04

7,1 ± 1,04

Wyró¿niki
jakoœciowe

Miêso surowe Miêso gotowane

Próby
w³aœciwe

Próby
kontrolne

Próby
w³aœciwe

Próby
kontrolne

*) nie oznaczane dla miêsa surowego

Miêso surowe
próba w³aœciwa

Miêso surowe
próba kontrolna

Miêso gotowane
próba w³aœciwa

Miêso gotowane
próba kontrolna

Miêso surowe
próba w³aœciwa

Miêso surowe
próba kontrolna

Miêso gotowane
próba w³aœciwa

Miêso gotowane
próba kontrolna

Miêso surowe
próba w³aœciwa

Miêso surowe
próba kontrolna

Miêso gotowane
próba w³aœciwa

Miêso gotowane
próba kontrolna
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Rys.7. Zmiany liczby jednostek tworz¹cych kolonie (log j.t.k.) 
w czasie przechowywania miêsa.

ciœnieniowaniu wykaza³y silny bakteriobójczy efekt tego 
procesu – obni¿enie liczby j.t.k. o ponad dwa rzêdy wielkoœci  Rys.5. Wyniki instrumentalnych pomiarów gumowatoœci            
w stosunku do prób kontrolnych. W miarê wzrastaj¹cego czasu (w kN) miêsa surowego i gotowanego, próbek ciœnie-
przechowywania przyrost j.t.k. by³ znacznie szybszy w pró-niowanych i kontrolnych.
bach ciœnieniowanych, ni¿ w próbach kontrolnych. Mo¿na 
przypuszczaæ, ¿e powodem takiej sytuacji by³o naruszenie 
struktury tkankowej miêsa pod dzia³aniem wysokiego 
ciœnienia i st¹d lepsze warunki migracji i wzrostu 
drobnoustrojów w próbach w³aœciwych. 

Oznaczenia liczby dro¿d¿y i pleœni da³y wynik negatywny 
we wszystkich badanych próbach i we wszystkich terminach – 
badane miêso by³o ca³kowicie wolne od tego rodzaju 
drobnoustrojów.

Tabela 3. Wyniki badañ prze¿ywalnoœci larw Trichinella 
spiralis

Rys.6. Wyniki instrumentalnych pomiarów prze¿uwalnoœci  
(w J/J) miêsa surowego i gotowanego, próbek ciœnie-
niowanych i kontrolnych.

W Tabeli 2 przedstawiono wyniki  analizy barwy miêsa 
wieprzowego, ciœnieniowanego oraz prób kontrolnych. 
Badania optyczne przeprowadzono po 7 i po 30 dniach 
przechowywania w warunkach ch³odniczych.

Tabela 2. Wyniki analizy instrumentalnej barwy miêsa 
wieprzowego, ciœnieniowanego oraz prób 
kontrolnych Interesuj¹ce wyniki uzyskano w badaniach 

miana coli: we wszystkich próbkach ciœnienio-
wanych, niezale¿nie od czasu przechowywania, 
miano coli by³o wiêksze od 0,1g. Jednoczeœnie         
w próbach kontrolnych miano coli wynosi³o            
0.0001 g  po 2 dniach, 0.000001 g po 20 dniach                 
i 0,00000001g po 57 dniach przechowywania.

W ¿adnej z badanych próbek nie stwierdzono 
obecnoœci beztlenowych laseczek przetrwalni-
kuj¹cych w 0,1 g.

Przedstawione w tabeli œrednie wyniki pomiarów jasnoœci Wyniki badañ prze¿ywalnoœci larw Trichinella spiralis 
potwierdzi³y znany z wczeœniejszych badañ fakt destrukcyj- zebrano w Tabeli 3. Jak widaæ, larwy tych paso¿ytów 
nego dzia³ania wysokiego ciœnienia na mioglobinê miêsa [1, 6]. stosunkowo dobrze znosz¹ ciœnienia hydrostatyczne do 150 
Jednoczeœnie wykaza³y one, ¿e w czasie przechowywania ma MPa – procent larw martwych w preparatach poddanych takim 
miejsce znaczne obni¿enie jasnoœci próbek paskalizowanych. ciœnieniom nie przekracza³ 10. Skokow¹ zmianê 
Zmianie ulegaj¹ tak¿e pozosta³e mierzone parametry zaobserwowano przy przejœciu od ciœnienia 150 MPa do 200 
optyczne: dominuj¹ca d³ugoœæ fali i nasycenie barwy. Proces MPa. Wszystkie preparaty poddane dzia³aniu ciœnienia 200 
obróbki termicznej próbek paskalizowanych i kontrolnych MPa  i 300 MPa nie zawiera³y w ogóle larw ¿ywych.
wyrównuje ró¿nice w jasnoœci wszystkich prób miêsa. Na rysunkach 8-12 przedstawiono fotografie mikro-

Badania mikrobiologiczne w zakresie oznaczenia ca³ko- skopowe (pow. 125x) wytrawione z preparatów tkankowych 
witej liczby jednostek tworz¹cych kolonie, oznaczenia liczby poddanych dzia³aniu ró¿nych ciœnieñ hydrostatycznych. 
dro¿d¿y i pleœni w 1g, miana coli i obecnoœci beztlenowych Larwy ¿ywe, przedstawione na Rys. 8, pochodz¹ z próbki 
laseczek przetrwalnikuj¹cych przeprowadzono po 2, 20 i 57 kontrolnej, nie poddanej ciœnieniowaniu. Rysunki 9 i 10 
dniach przechowywania. przedstawiaj¹ larwy ¿ywe wyizolowane z preparatów 

prasowanych pod ciœnieniem, odpowiednio, 50 MPa i 100 Na Rysunku  7 przedstawiono wyniki oznaczeñ liczby 
MPa. Jak widaæ, nawet przy zachowaniu funkcji ¿yciowych, jednostek tworz¹cych kolonie (jako log. j.t.k.) w funkcji czasu 
kszta³t cia³a larwy zmienia siê z wysokoœci¹ zastosowanegoprzechowywania. Oznaczenia wykonane w dwa dni po

Miêso surowe
próba w³aœciwa

Miêso surowe
próba kontrolna

Miêso gotowane
próba w³aœciwa

Miêso gotowane
próba kontrolna

Miêso surowe
próba w³aœciwa

Miêso surowe
próba kontrolna

Miêso gotowane
próba w³aœciwa

Miêso gotowane
próba kontrolna

Próba
w³aœciwa

Próba
kontrolna

Próba
w³aœciwa

Próba
kontrolna

Próba
w³aœciwa

Próba
kontrolna

Dominuj¹ca d³ugoœæ
fali, nmJasnoœæ NasycenieCzas

przechowywania
w  4°C

Po 7 dniach

Po 30 dniach

37,84

8,75

5,39

4,56

605

610

612

615

0.095

0,677

0,640

0,636

Po 2 dniach Po 20 dniach Po 57 dniach Próby
w³aœciwe

Próby
kontrolne

Ciœnienie (Mpa)

kontrola

50

100

150

200

300

Larwy ¿ywe (%)

97

93

90

91

0

0

Larwy martwe (%)

3

7

10

9

100

100
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Rys. 11. Larwy w³oœnia (Trichinella spiralis) wytrawione           Rys. 8. Larwy w³oœnia (Trichinella spiralis) wytrawione           
z tkanki miêœniowej poddanej dzia³aniu ciœnienia  z tkanki miêœniowej, próba kontrolna, pow. 125 x.
150 MPa, pow. 125 x.

Rys. 9. Larwy w³oœnia (Trichinella spiralis) wytrawione           
Rys. 12. Larwy w³oœnia (Trichinella spiralis) wytrawione           z tkanki miêœniowej poddanej dzia³aniu ciœnienia  

z tkanki miêœniowej poddanej dzia³aniu ciœnienia  50 MPa, pow. 125 x.
200 MPa, pow. 125 x.

WNIOSKI
1. Zastosowanie wysokiego ciœnienia (rzêdu 400 MPa) 

korzystnie wp³ywa na niektóre wyró¿niki gotowanego 
miêsa wieprzowego: twardoœæ, kruchoœæ, gumowatoœæ       
i prze¿uwalnoœæ, natomiast niekorzystnie wp³ywa na  
barwê, powoduj¹c wzrost jasnoœci miêsa ciœnieniowanego, 
w stanie surowym.

2. Wysokie ciœnienie powoduje ca³kowite i nieodwracalne 
zniszczenie bakterii Escherichia coli w miêsie 
wieprzowym.

3. Dzia³anie  ciœnienia 400 MPa powoduje obni¿enie ogólnej 
liczby jednostek tworz¹cych kolonie  o oko³o 2 rzêdy 

Rys. 10. Larwy w³oœnia (Trichinella spiralis) wytrawione           wielkoœci, jednak w czasie d³u¿szego przechowywania 
z tkanki miêœniowej poddanej dzia³aniu ciœnienia  wzrost liczby drobnoustrojów jest znacznie szybszy                   
100 MPa, pow. 125 x. w próbkach ciœnieniowanych ni¿ w próbach kontrolnych.

4. Ciœnienie 200 MPa i wy¿sze zastosowane w ci¹gu co 
ciœnienia. Zmiany te s¹ szczególnie wyraŸne na Rys. 11, gdzie najmniej 15 min. powoduje ca³kowit¹ dekontaminacjê 
wci¹¿ jeszcze ¿ywe larwy wykazuj¹ siln¹ nadskrêtnoœæ. Rys.12 miêsa zara¿onego larwami Trichinella spiralis.
przedstawia larwy martwe wytrawione z tkanki poddanej 
dzia³aniu ciœnienia 200 MPa. Ciœnienie 200 MPa pozwala LITERATURA
uzyskaæ miêso bezpieczne od w³oœni, po ca³kowitej 

[1] Cheftel J. C.: Effect of high hydrostatic pressure  on food dekontaminacji od paso¿ytów, a równoczeœnie daje miêso              
constituents. High Pressure and  Biotechnology, 1992, 224, o niezmienionej barwie i  cechach  surowego œwie¿ego miêsa. 
195-209.Ta metoda minimalnego przetworzenia surowca miêsnego ma 

[2] Hayashi R.: Progress of high pressure use in food industry. ju¿ zastosowanie w wielu krajach i mog³aby byæ stosowana              
Proceedings of Third International Conference onw przetwórstwie miêsa równie¿ w Polsce.
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Hot Isostatic pressing – HIP „91”. Theory and Application, EFFECT OF HIGH PRESSURE (UHP) ON SOME 
1991, June, 10  14. Osaka, Japan. Elsevier Publ. Co.8. PROPERTIES AND HYGIENIC STATE OF PORK 

MEAT[3] Hugas M., Garriga M., Monfort J. M.: New mild 
technologies in meat processing: high pressure as a model SUMMARY
technology, Meat Science, 2002, 62, 359-371. Samples of fresh pork meat  were vacuum-packed in 

[4] K³oczko I., Chudoba T.: Zastosowanie wysokich ciœnieñ polyamide-polyethylene foil, subjected to isostatic pressure of 
hydrostatycznych do utrwalania przetworów rybnych, 400 MPa  and stored at 4°C until visible symptoms of spoiling. 
Przemys³ Spo¿ywczy, 1997, 51, 7, 46 - 48. In definite time intervals certain numbers of the  samples, as 

well as of non-pressurized control samples, were subjected to [5] Lewicki  P.: Zastosowanie wysokich ciœnieñ w technologii 
sensoric and instrumental quality assessments involving ¿ywnoœci, Przemys³ Spo¿ywczy, 1992, 11, 280-283.
determinations of general appearence, flavour, hardness, [6] MacFarlane J. J.: High pressure technology and meat 
colour, texture etc. both in raw and boiled state. Total no. of quality, Developments in Meat Science, 1985, 3rd ed., 
colony-forming units and coli titre were also determined. Elsevier Publ., 135-184.
The pressurisation increased the shelf life of the meat and [7] Okamoto M., Kawamura Y., Hayashi R.: Application of 
improved its sensoric properties except of the coulour which high pressure to food processing: textural comparison of 
appeared too bright because of hemoglobine destruction. The pressure and heat induced gels of food proteins, 
pressure applied reduced the total no. of colony-forming units  Agricultural Biology and Chemistry, 1990, 54, 183 - 189.
by about two log units, but the overall growth of bacteria 

[8] Shigehisa T., Ohmori T., Saito A.: Effects of high 
during the storage was much more rapid in pressurised 

hydrostatic pressure on characteristics of pork slurries and 
samples than that in the controls.

inactivation of microorganisms associated with meat and 
The pressurisation destroyed completely and irreversibly the meat products, International Journal of Food Microbiology, 
Escherichia coli in the meat samples.1991, 12, 207 - 216.

IMS – Maszyny Spo¿ywcze sp. z o.o.

tel. 0-22 619 20 98;  fax 0-22 619 14 02;  e-mail: imsms@op.pl

ul. Otwocka 1B          03-759 Warszawa

Dorobek naukowo-badawczy i rozwo- c. przystawka do kopytek
jowy zlikwidowanego w 2006 roku Instytutu d. przystawka do pyz i klusek œl¹skich
Maszyn Spo¿ywczych w Warszawie wniós³ 

e. urz¹dzenie do m¹czeniatrwa³y wk³ad w In¿ynieriê przetwórstwa rolno-
2. Formierka pyz nadziewanychspo¿ywczego w naszym kraju i dotychczas jest 

w wielu rozwi¹zaniach wiod¹cy. 3. Nadziewarka p¹czków

Niektóre maszyny i urz¹dzenia dawniej 4. Formierka pyz  jednorodnych
produkowane przez Instytut nadal s¹ wytwa-

a. przystawka do knedli ca³oowocowych
rzane przez tych samych specjalistów, pod tym 

5. Naleœniarkasamym adresem przez zak³ad produkcyjny 
nale¿¹cy do firmy „IMS – Maszyny a. przystawka do nak³adania farszu
Spo¿ywcze „ Sp. z. o. o., bêd¹cy jednoczeœnie 

6. Stó³ obrotowy
Zak³adem Doœwiadczalnym dla studentów 

7. G³owice do formowania os³onek bia³ko-Zarz¹dzania i In¿ynierii Produkcji Wy¿szej 
wychSzko³y Mened¿erskiej w Warszawie.

8. Wyt³aczarka  makaronuProdukowane przez  nasz¹ Firmê urz¹-

9. Separator do oddzielania miêsa od koœcidzenia  to:

10. Przecieraczka do warzyw1. Formierka wyrobów kulinarnych

11. Ods¹czarka do kapustya. przystawka do pierogów 7, 15, 20, 30 gr.

12. Pompy krzywkowe do cieczy gêstychb. przystawka do pasztecików  35, 70 gr.



S³owa kluczowe: miód skrystalizowany, kryszta³y glukozy, wyraŸny wp³yw na przebieg termogramów [18]. Istotnym 
ogrzewanie miodu, up³ynnianie miodu, interferometria parametrem wp³ywaj¹cym na proces up³ynnienia miodu jest 
birefrakcyjna. równie¿ czas ogrzewania [7]. Badania w³asne wykaza³y, ¿e 

szybkie ogrzewanie miodu w warunkach bliskiego kontaktu, 
nawet do wysokiej temperatury, nie daje gwarancji uzyskania WPROWADZENIE
cieczy klarownej [7]. Istniej¹ce prace w tym zakresie s¹ 

Miód jest  lepkim, aromatycznym produktem 
stosunkowo skromne. Realizacja procesu up³ynnienia miodu 

wytwarzanym przez pszczo³y z nektaru lub spadzi o wysokiej 
wymaga znajomoœci optymalnych wartoœci temperatury                     

koncentracji cukrów prostych [1]. Sumaryczna zawartoœæ 
i czasu niezbêdnego do jego realizacji.

glukozy z fruktoz¹ mieœci siê w granicach od 60 do 85% [19]. 
Glukoza w miodzie znajduje siê w stanie przesycenia,                    

CEL I ZAKRES PRACYw zwi¹zku z czym w trakcie przechowywania krystalizuje [23]. 
Proces ten czêsto przez klientów nazywany jest scukrzeniem Celem poni¿szego doniesienia jest przedstawienie zmian 
[25]. Przesycenie mo¿e tworzyæ równie¿ melecytoza, ale zachodz¹cych w wybranych gatunkach miodu pszczelego             
wystêpuje ona jedynie w miodach spadziowych i to w trakcie krystalizacji oraz procesu odwrotnego  up³ynnienia, 
stosunkowo rzadko [23]. Stê¿enie glukozy w miodzie  podczas ogrzewania. Dotyczy to g³ównie charakterystyki 
rzepakowym mo¿e osi¹gaæ wartoœæ nawet powy¿ej 42% [13], ja ko œc io we j fo rm uj ¹c yc h si ê w mi od zi e st ru kt ur  
podczas, gdy w miodach spadziowych wynosi zwykle oko³o krystalicznych oraz jej wp³yw na czas pe³nego up³ynnienia. 
20% [17]. Glukoza w miodzie wykrystalizowuje w postaci Realizacja powy¿szych zadañ zosta³a przeprowadzona                 
monohydratu [2]. Iloœæ wydzielonej fazy sta³ej okreœlana jest w oparciu o obserwacjê mikroskopow¹ w warunkach 
zwykle na kilkanaœcie procent masy produktu [18]. Proces interferometrii  birefrakcyjnej. 
krystalizacji determinuje ca³kowit¹ zmianê konsystencji 
produktu [17]. W postaci p³ynnej w temperaturze otoczenia OPIS METOD BADAWCZYCH
miód jest (z nielicznymi wyj¹tkami) ciecz¹ newtonowsk¹, 

Obserwacje mikrostruktury krystalicznej prowadzono w 
którego lepkoœæ zale¿y od temperatury [22] i zawartoœci wody 

w a r u n k a c h  i n t e r f e r o m e t r i i  b i r e f r a k c y j n e j  n a  
[26]. Po krystalizacji w³aœciwoœci reologiczne miodu 

mikrointerferometrze Biolar PI. Akwizycji obrazu 
wykazuj¹ pseudoplastycznoœæ i zale¿¹ silnie od czasu œcinania 

dokonywano z wykorzystaniem cyfrowego rejestratora obrazu 
a wartoœæ lepkoœci pozornej takich uk³adów siêga setek 

Casio QV-2900UX DC. Pomiary geometrii kryszta³ów 
paskalosekund [6]. 

prowadzono automatycznie z wykorzystaniem programu 
Niewiele prac podejmuje problem analizy struktury miodu analySIS 3.2. Binaryzacjê obrazów wykonywano na podstawie 

skrystalizowanego [3]. Czêsto dokonywane s¹ one na histogramu jasnoœci, po ich przekszta³ceniu do 8-mio bitowej 
podstawie fotografii makroskopowych miodu znajduj¹cego siê skali szaroœci. Charakterystykê geometryczn¹ kryszta³ów 
w opakowaniach jednostkowych [9,15]. Kryszta³y monohy- przeprowadzono poprzez przedstawienie rozk³adu liczebnoœci 
dratu glukozy charakteryzuj¹ siê dwój³omnoœci¹ optyczn¹, kryszta³ów wg wymiaru charakterystycznego. Ze wzglêdu na 
dziêki czemu s¹ doskonale widoczne w warunkach interfero- specyficzny kszta³t obiektów krystalicznych, które przyjmuj¹ 
metrii birefrakcyjnej [6]. Umo¿liwia to obserwacjê tworz¹cej pocz¹tkowo postaæ cienkich prêcików, póŸniej p³askich p³ytek, 
siê struktury krystalicznej [5]. Powstaj¹ce w miodzie aglome- na podstawie analiz stereologicznych jako wymiar 
raty krystaliczne nazywane s¹ gwiazdami krystalicznymi [10 ]. charakterystyczny przyjêto œrednicê maksymaln¹ nazywan¹ 

Powszechnie uwa¿a siê, ¿e krystalizacja miodu powoduje równie¿ maksymaln¹ ciêciw¹ [24]. Rozk³ad liczebnoœci 
obni¿enie atrakcyjnoœci tego produktu dla konsumenta [11, kryszta³ów sporz¹dzano z wykorzystaniem programu 
25]. Preferencje konsumentów miodu sk³aniaj¹ siê ku jego Statistica 7.1.
p³ynnej postaci, z tego te¿ wzglêdu przetwórstwo produktu Badanie temperatury ca³kowitego up³ynnienia i czasu 
ukierunkowane jest na utrwalanie stanu p³ynnego [2, 21]. niezbêdnego do jego realizacji prowadzono poprzez 
Podstawowym czynnikiem technologicznym umo¿liwiaj¹cym wygrzewanie próbek miodu skrystalizowanego znajduj¹cego 
zmianê stanu skupienia jest kontrolowane ogrzewanie [12]. siê pomiêdzy szkie³kami w cieplarce w okreœlonej 
Zmiany zachodz¹ce w miodzie skrystalizowanym w wyniku temperaturze i obserwacji zmian struktury w warunkach 
ogrzewania opisywane s¹ zwykle poprzez zastosowanie interferometrii birefrakcyjnej. Taki sposób realizacji 
kalorymetrii skaningowej DSC [16, 18]. Na ich podstawie doœwiadczenia uniemo¿liwia³ parowanie próbek oraz pozwala³ 
mo¿na wyci¹gn¹æ wniosek, ¿e zanik fazy krystalicznej na wyznaczenie czasu wygrzewania (w danej temperaturze) do 
nastêpuje w stosunkowo szerokim zakresie temperatury ca³kowitego up³ynnienia miodu.
pomiêdzy 30 a 60°C. Postaæ struktury krystalicznej ma 

Dr in¿. S³awomir BAKIER

Wydzia³ Mechaniczny, Politechnika Bia³ostocka

®ODWRACALNOŒÆ PROCESU KRYSTALIZACJI MIODU

W pracy przedstawiono przebieg procesu formowania i rodzaje struktur krystalicznych powstaj¹cych w miodzie pszczelim. 
Zwrócono uwagê na odwracalnoœæ tego procesu. Ukazano zmiany zachodz¹ce w strukturze krystalicznej miodu podczas 
ogrzewania. Okreœlono wp³yw rodzaju struktury krystalicznej na przebieg ogrzewania i szacunkowy czas niezbêdny do realizacji 
procesu. Badania przeprowadzono w oparciu o bezpoœredni¹ obserwacjê struktury krystalicznej w warunkach interferometrii 
birefrakcyjnej.
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Efektem makroskopowym zaawansowanego zarodkowa-WYNIKI BADAÑ FORMOWANIA SIÊ 
nia po³¹czonego z rozrostem kryszta³ów jest zmêtnienie FAZY KRYSTALICZNEJ W MIODZIE miodu. Wynika to g³ównie z rozproszenia promieni œwietlnych 

Pierwszym etapem ka¿dego procesu krystalizacji jest przechodz¹cych przez krystalizuj¹cy produkt oraz ich 
zarodkowanie. Powstawanie pierwszych zarodków absorpcji przez fazê krystaliczn¹. Strukturê mikroskopow¹ 
krystalicznych w miodzie jest procesem bardzo trudnym do miodu znajduj¹cego siê w takiej fazie przedstawiono na rys. 3.
przewidzenia. Je¿eli produkt nie zawiera obcych wtr¹ceñ                  
i charakteryzuje siê sk³adem chemicznym, w którym dominuje 
fruktoza, a stosunek glukozy do wody jest mniejszy ni¿ 1,7 to 
krystalizacja mo¿e nie wyst¹piæ w ogóle [22]. Na rys.1 
zamieszczono dwie fotografie przedstawiaj¹ce pierwsze 
zarodki krystaliczne pojawiaj¹ce siê w miodzie. Poni¿ej 
fotografii zamieszczono skalê odniesienia w postaci podzia³ki 
liniowej, w której odstêp pomiêdzy kreskami wynosi 0,01 mm. 

Rys.3. Struktura mikroskopowa miodu w fazie rozrostu 
Rys.1. Fotografie przedstawiaj¹ce pierwsze zarodki zarodków krystalicznych.

krystaliczne powstaj¹ce w miodzie. Poni¿ej fotografii 
Ju¿ od momentu powstania zarodki staraj¹ siê zwiêkszyæ zamieszczono podzia³kê, na której odleg³oœæ pomiêdzy 

swoje rozmiary i rosn¹c tworz¹ charakterystyczne kszta³ty dwiema kreskami wynosi 0,01 mm.
zale¿ne od: warunków fizycznych, w jakich przebiega 

Rozk³ad liczbowy 70 zidentyfikowanych zarodków krystalizacja, sk³adu chemicznego, jak i wczeœniejszej 
krystalicznych wg œrednicy maksymalnej, przedstawiono na obróbki, którym by³ poddany produkt [20]. Kolejna fotografia 
rys.2. Ich œrednia d³ugoœæ wynios³a 0,034 mm przy odchyleniu przedstawia fazê wstêpn¹ formowania siê charakterystycznych 
standardowym wynosz¹cym 0,009 mm. Gruboœæ zarodków przestrzennych aglomeratów krystalicznych, które nazywane 

s¹ w literaturze gwiaŸdzistymi kryszta³ami [10, 19]. Taki jest znacznie mniejsza i osi¹ga wartoœæ poni¿ej 1 mm. Nale¿y 
sposób rozrostu aglomeratów krystalicznych wykazuj¹ podkreœliæ, ¿e o ile d³ugoœæ tych obiektów mo¿na zmierzyæ 
niektóre gatunki miodów.automatycznie bardzo dok³adnie to w przypadku pomiaru 

gruboœci mo¿e wyst¹piæ znacz¹cy b³¹d. Wynika to ze specyfiki 
warunków, w jakich uzyskuje siê obraz interferometryczny. 
Œwiec¹ce kryszta³y na czarnym tle oœwiecaj¹ przyleg³y obszar    
i w zwi¹zku z tym przy binaryzacji ich gruboœæ jest znacznie 
przeszacowywana.

Rys.4. Zarodki kryszta³ów gwiaŸdzistych w trakcie 
wzrostu.

Omawiaj¹c tworz¹c¹ siê strukturê krystaliczn¹ 
nale¿y zwróciæ uwagê, ¿e wiêkszoœæ gatunków miodu 
ma okreœlone preferencje do tworzenia charakterystycz-
nej dla siebie struktury. Badaj¹c szereg ró¿nych miodów 
w stanie skrystalizowanym stwierdzono, ¿e mo¿na 
wyró¿niæ nastêpuj¹ce cztery struktury krystaliczne:

Rys.2. Rozk³ad liczebnoœci populacji sk³adaj¹cej siê z 70 1. postaæ pó³p³ynn¹ – sk³adaj¹c¹ siê z drobnych i pojedyn-
zarodków krystalicznych wg œrednicy maksymalnej. czych kryszta³ów z niewielk¹ iloœci¹ wiêkszych o nie-
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regularnych kryszta³ach, praktycznie nie ma wiêkszych 
przestrzennych aglomeratów;

2. zwart¹ i jednorodn¹ – w postaci gwiaŸdzistych aglomera-
tów przenikaj¹cych siê wzajemnie, jednolita w ca³ej masie;

3. gruze³kowat¹ – wyraŸne aglomeraty krystaliczne zawie-
szone w ciek³ym osoczu;

4. tward¹ o ostrych kryszta³ach w p³ynnym osoczu.

Obraz zamieszczony na rys.5 przedstawia naturaln¹ 
strukturê miodu rzepakowego. Jest to przedstawiciel struktury 
pierwszego typu. Taki miód wykazuje p³ynnoœæ i okreœlany jest 
mianem kremowego. Bardzo wyraŸn¹ jego cech¹ jest 
drobnoziarnistoœæ i nieregularna budowa kryszta³ów. Niemniej 
wystêpuj¹ te¿ na tle drobnych du¿e kryszta³y, które maj¹ 
postrzêpione kszta³ty i zmienn¹ gruboœæ (o zmiennej gruboœci 
œwiadczy w warunkach interferometrii zmiana barwy 
kryszta³u).

Rys.6. Struktura krystaliczna miodu wielokwiatowego 
zasobnego w glukozê.

Rys.5. Struktura krystaliczna miodu rzepakowego.

Zupe³nie inn¹ strukturê krystaliczn¹ przedstawiono na 
rys.6. Powstaje ona na bazie rozrastaj¹cych siê „gwiazd Rys.7. Element struktury wy³amany z przestrzennego 
krystalicznych” i przypomina trochê „je¿a” – przy czym aglomeratu gwiaŸdzistego.
wyrastaj¹ce z centrum kryszta³y przyjmuj¹ formê nie igie³                
a pofalowanych cieniutkich p³ytek o bardzo du¿ej kryszta³y. Charakteryzuj¹ siê one na ogó³ kszta³tem w postaci 
powierzchni. Na rys. 7 przedstawiono wy³aman¹ czêœæ takiego p³askich p³ytek. Wydaje siê, ¿e na tworzenie tego typu 
aglomeratu, której postaæ mo¿na opisaæ jako formê obiektów korzystny wp³yw wywiera du¿y udzia³ fruktozy             
wachlarzow¹. Rozrastaj¹c siê poszczególne elementy w sk³adzie chemicznym produktu [8]. Na rys. 8 przedstawiono 
tworz¹ce aglomerat, zwiêkszaj¹ swoj¹ powierzchniê (jak strukturê powsta³¹ w miodzie gryczanym. Charakteryzuje siê 
wachlarz), która jest nieregularna i sk³ada siê szeregu on kryszta³ami p³askimi o znacznych wymiarach, które 
zachodz¹cych na siebie cienkich i wyd³u¿onych kryszta³ów. sk³adaj¹ siê z kilku warstw krystalicznych na³o¿onych na 
Gwiazdy krystaliczne tworz¹ obiekty o wymiarach makrosko- siebie. Aglomeraty takie maj¹ znaczn¹ wytrzyma³oœæ
powych, maksymalna ich œrednica mo¿e siêgaæ nawet kilku 
milimetrów. Struktura tworzona na bazie takich przenikaj¹-
cych siê aglomeratów tworzy przestrzenny uk³ad o charakterze 
perkolacji [23]. Szkielet stanowi faza krystalicznej glukozy,            
a wolne przestrzenie miêdzykrystaliczne wype³nia roztwór 
bogaty we fruktozê. Bardzo du¿a powierzchnia krystalicznej 
glukozy sprawia, ¿e wystêpuj¹ silne oddzia³ywania 
powierzchniowe pomiêdzy faz¹ sta³¹ i p³ynn¹. Sprzyja to 
usztywnieniu struktury, gdy¿ roztwór jest absorbowany na 
powierzchni krystalicznej glukozy. Miód o takiej budowie 
struktury krystalicznej wykazuje cechy cia³a sta³ego. 
Zachowuje kszta³t opakowania, daje siê kroiæ, stawia opór przy 
wciskaniu ³y¿ki, czy te¿ w trakcie zgniatania. Struktura taka 
jest charakterystyczna dla miodu wielokwiatowego zasobnego 
w glukozê.

Powy¿ej przedstawione struktury krystaliczne charakte-
ryzowa³y siê bardzo nieregularn¹ budow¹ kryszta³ów. Istniej¹ 
jednak gatunki miodów, które wytwarzaj¹ bardziej regularne

Rys.8. Struktura krystaliczna miodu gryczanego.
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mechaniczn¹ i nie daj¹ siê ³atwo kruszyæ, sprawiaj¹ wra¿enie up³ynnienia miodu wystarczy temperatura wynosz¹ca oko³o 
gruze³kowatych. Czêsto tak krystalizuj¹ce miody, wytwarzaj¹ 50°C [7].  Na rys. 10  przedstawiono przebieg zmian 
na powierzchni p³ynne osocze. zachodz¹cych w strukturze krystalicznej miodu wielokwiato-

wego znajduj¹cego siê w warstwie o gruboœci 0,2 mm pod Ostatni typ struktury wytwarzaj¹ miody charakteryzuj¹ce 
wp³ywem ogrzewania miodu w temperaturze 52°C. Kolejne siê du¿¹ zawartoœci¹ fruktozy. Przyk³ad struktury krystalicznej 
fotografie wykonywano w odstêpach czasu wynosz¹cych                powstaj¹cej w takim produkcie przedstawiono na rys.9. 
5 minut.Aglomeraty krystaliczne tworzone s¹ z wielu warstw œciœle 

przylegaj¹cych do siebie p³askich kryszta³ów. S¹ one twarde                
i wykazuj¹ du¿¹ wytrzyma³oœæ mechaniczn¹, a dodatkowo 
tworz¹ ostre krawêdzie, które w trakcie konsumpcji sprawiaj¹ 
wra¿enie, ¿e kalecz¹ tkankê jêzyka. Strukturê tego typu 
zaobserwowano w miodzie wrzosowym po rekrystalizacji. 
Charakteryzuje siê ona równie¿ form¹ wachlarzow¹, przy 
czym tworz¹ce j¹ kryszta³y maj¹ kszta³t cieniutkich p³askich 
p³ytek nachodz¹cych jedna na drug¹.

Rys.10. Przebieg zmian zachodz¹cych w strukturze miodu 
znajduj¹cego siê w warstwie o gruboœci 0,2 mm             
w trakcie ogrzewania w temperaturze 52°C:
a – stan miodu przed ogrzewaniem,
b – struktura po ogrzewaniu przez 5 minut,
c – stan po 10 minutach ogrzewania,
d – kryszta³ w³óknisty widoczny w miodzie po 

ca³kowitym up³ynnieniu po 15 minutach od 
Rys.9. Aglomeraty tworz¹ce tward¹ i „ostr¹” strukturê. rozpoczêcia ogrzewania. 

Budowa struktury krystalicznej ma bardzo istotne 
Miód przedstawiony na fotografiach zamieszczonych na znaczenie w ocenie organoleptycznej produktu. Ju¿ przed 

rys.10 charakteryzowa³ siê struktur¹ krystaliczn¹ zwart¹                 wieloma laty zwrócono uwagê, ¿e miody drobnokrystaliczne           
w postaci aglomeratów gwiaŸdzistych. Po 5 minutach ogrze-i jednorodne s¹ zacznie wy¿ej oceniane przez konsumentów 
wania (rys.10b) nastêpuje przede wszystkim rozpuszczenie ni¿ krupce o strukturze gruboziarnistej i gruze³kowatej [12].           
drobnych kryszta³ów i struktura krystaliczna sk³ada siê W latach trzydziestych XX wieku opracowano w USA 
g³ównie z du¿ych i grubych aglomeratów, które s¹ wyraŸnie technologiê umo¿liwiaj¹c¹ produkcjê miodów drobnokrysta-
oporne na ogrzewanie. Ich powierzchnia staje siê wyraŸnie licznych. Technologia ta opiera³a siê g³ównie na wykorzy-
chropowata, co oznacza, ¿e proces rozpuszczania staniu szczepu krystalicznego do wywo³ania szybkiej 
monohydratu glukozy przebiega nierównomiernie. Kolejne 5 krystalizacji [12]. Alternatywnym podejœciem jest obróbka 
minut ogrzewania powoduje znaczne zredukowanie mechaniczna miodu skrystalizowanego. Mechaniczne 
wymiarów geometrycznych kryszta³ów, niemniej stale s¹ one niszczenie przestrzennych aglomeratów i rozdrobnienie 
widoczne w polu widzenia. Dopiero po 15 minutach ci¹g³ego kryszta³ów powoduje zmianê konsystencji produktu. Niestety 
ogrzewania wyst¹pi³ ca³kowity zanik struktury krystalicznej,  aglomeraty o du¿ej gruboœci s¹ bardzo trudne do 
a w polu widzenia pojawi³y siê pojedyncze kryszta³y mechanicznego skruszenia. Znaczna ich wytrzyma³oœæ 
w³ókniste, których nie mo¿na rozpuœciæ poprzez ogrzewanie           mechaniczna powoduje, ¿e pozostaj¹ po obróbce w miodzie, 
w normalnych warunkach [7]. przez co produkt koñcowy charakteryzuje siê wyraŸn¹ 

gruze³kowatoœci¹. W ocenie organoleptycznej sprawia to Badaj¹c zmiany zachodz¹ce podczas ogrzewania innych 
wra¿enie, ¿e w miodzie znajduj¹ siê kryszta³y analogiczne jak struktur krystalicznych ustalono, ¿e najszybciej up³ynniaj¹ siê 
sacharozy. miody drobnokrystaliczne. Du¿e i grube kryszta³y wykazuj¹ 

wiêksz¹ inercjê i zanikaj¹ znacznie wolniej. Wzrost 
temperatury powoduje przyspieszenie procesu rozpuszczania WYNIKI BADAÑ ZMIAN 
siê kryszta³ów, np. w temperaturze 55°C analogiczne ZACHODZ¥CYCH W STRUKTURZE 
doœwiadczenie jak przedstawione na rys.10 trwa³o o oko³o 5 

MIODU POD WP£YWEM OGRZEWANIA minut krócej. Analogiczna sytuacja powtórzy³a siê w 
temperaturze 57°C. Wynika z tego, ¿e proces up³ynnienia Miód skrystalizowany mo¿ne up³ynniæ poprzez 
struktury krystalicznej glukozy w miodzie wymaga, poza ogrzewanie. Realizacja tego procesu na skalê przemys³ow¹ 
wysok¹ temperatur¹, równie¿ znacznego czasu. Czas ten jest polega na szybkim ogrzewaniu miodu do temperatury 65,6°C, 
tym d³u¿szy im aglomeraty krystaliczne s¹ wiêksze. We przefiltrowaniu, och³odzeniu do 49°C i rozlaniu w tej 
wszystkich gatunkach miodu po ogrzewaniu stwierdzano temperaturze do opakowañ jednostkowych [22]. Zwraca siê 
obecnoœæ kryszta³ów w³óknistych.przy tym uwagê, ¿e czas przebywania w temperaturze 65,6°C 

powinien wynosiæ oko³o 30s. Wiadomym jest, ¿e do 

c

a b

d
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Dlatego te¿ zdecydowano siê na przeprowadzenie badañ, WPROWADZENIE
których celem by³o zbadanie wp³ywu zabiegu elektrostymu-

Jednym z aktualnych problemów przemys³u miêsnego jest 
lacji na przemiany poubojowe ró¿nych elementów tuszy 

intensyfikacja korzystnych naturalnych zmian poubojowych 
wo³owej. 

miêsa wo³owego, na skalê przemys³ow¹. Jego jakoœæ zwi¹zana 
jest istotnie z procesem uboju i zabiegami technologicznymi 

METODYKA  BADAÑwykonywanymi bezpoœrednio po nim. Cechy jakoœciowe w du-
¿ym stopniu zale¿¹ od wartoœci stê¿enia jonów wodorowych Materia³ badawczy stanowi³y ca³e pó³tusze, æwierætusze 
(pH) [2, 13, 43]. Wartoœæ pH jest jednym z wa¿niejszych przednie (cwP) i tylne (cwT) oraz miêœnie najd³u¿sze grzbietu 
parametrów pozwalaj¹cych na ocenê przebiegu zmian (LD), otrzymane z uboju krów rasy nizinnej czarno-bia³ej. 
poubojowych w miêœniach zwi¹zanych z procesem glikolizy. Elektrostymulacja ca³ych pó³tusz wykonywana by³a na 
Znajomoœæ tych zmian umo¿liwia sterowanie jakoœci¹ surowca. pó³tuszach prawych. Pó³tusze lewe stanowi³y grupê kontroln¹ 
Jak podaje Wich³acz [41] procesy poubojowego dojrzewania (K). Podobnie postêpowano z æwierætuszami. Æwierætusze 
najkorzystniej przebiegaj¹ przy wartoœci pH 5,4 – 5,8. przednie (cwP) i tylne (cwT) pochodz¹ce z prawej pó³tuszy 

Do zabiegów poubojowych istotnie poprawiaj¹cych jakoœæ poddawano elektrostymulacji a æwierætusze pochodz¹ce z 
otrzymywanego surowca zalicza siê elektrostymulacjê (ES). lewej pó³tuszy stanowi³y grupê kontroln¹ (K). Miêœnie 
Jej zastosowanie powoduje przyspieszenie procesu dojrze- przeznaczone do bezpoœredniej elektrostymulacji (ES) 
wania poprzez wywo³anie gwa³townych zmian morfologicz- pobierano z pó³tusz prawych, miêœnie z pó³tusz lewych 
nych, biochemicznych i fizykochemicznych w miêœniach [4, 5, stanowi³y grupê kontroln¹ (K). 
7, 12, 14, 18, 22, 35, 39, 42, 45]. Badania przeprowadzone 
przez wielu autorów [1, 6, 30, 33, 35, 42] dowodz¹, ¿e spadek SPOSÓB  PRZEPROWADZENIA 
pH w miêœniach elektrostymulowanych jest du¿o szybszy ni¿ 

ZABIEGU  ESWNw miêœniach nie poddanych temu zabiegowi. Efektem tego jest 
mo¿liwoœæ uzyskania w krótszym czasie pe³nego stê¿enia Zabieg elektrostymulacji wykonywano elektrostymula-
poubojowego. torem w³asnej konstrukcji wyposa¿onym w zestaw elektrod, 

zgodnie ze znowelizowan¹ metod¹ i technik¹ opracowan¹ Znajomoœæ skutków jakie wywo³uje ES w elementach 
przez Szorca [36, 37]. Urz¹dzenie do ESWN sk³ada siê                    poubojowych tuszy wo³owej przeznaczonych do celów 
z dwóch czêœci: mechanicznej i elektrycznej. Czêœæ mechani-kulinarnych lub technologicznych umo¿liwia kszta³towanie             
czna sk³ada siê z zespo³u roboczego, reguluj¹cego i zabez-i poprawê jakoœci uzyskiwanego surowca. Przeprowadzona 
pieczaj¹cego. Czêœæ elektryczna (rys. 1) sk³ada siê z uk³adu analiza literatury wskazuje na zasadnoœæ stosowania ES w celu 
elektrycznego, steruj¹cego (w³¹czanie i wy³¹czanie) i œrodków polepszenia jakoœci miêsa. Mimo ¿e istnieje szereg opracowañ 
ochrony przeciwpora¿eniowej i przeci¹¿eniowej. Podczas dotycz¹cych mo¿liwoœci zastosowania ES, to jednak problem 

ten jest zbadany w sposób niewystarczaj¹cy a zainteresowanie elektrostymulacji miêœni stosowano elektrody sztyletowe, 
krajowych ubojni tym zabiegiem jest nadal niedu¿e. Nale¿y które umieszczano na dwóch koñcach wyciêtego miêœnia tak, 
zwróciæ równie¿ uwagê na fakt, ¿e doniesienia zagraniczne by pr¹d elektryczny przep³ywa³ wzd³u¿ w³ókien miêœniowych. 
oparte s¹ na innym materiale badawczym oraz innych Do elektrostymulacji pó³tusz bydlêcych oraz æwierætusz zasto-
urz¹dzeniach stymulacyjnych [8-10, 14, 22, 24, 27, 34]. sowano specjalnie zaprojektowane elektrody grzebieniowe           

w kombinacji z odpowiednio dopasowanymi do kszta³tu           Ubój byd³a w zak³adach miêsnych w Polsce prowadzony 
i wielkoœci elektrostymulowanego obiektu obejmami ³añ-jest na ró¿nych poziomach technicznych i technologicznych. 
cuchowymi. Pozwoli³o to na równomierny przebieg impulsów Rytm pracy w linii uboju byd³a jak równie¿ czas wykonania 
elektrycznych wzd³u¿ ca³ego obiektu. W przypadku pó³tusz okreœlonych zabiegów jest zró¿nicowany. Ró¿ny jest równie¿ 
jedn¹ elektrodê umieszczano na wysokoœci szyi pomiêdzy 3 i 4 koñcowy produkt poubojowy. Proces technologiczny uboju 

byd³a mo¿e koñczyæ siê zarówno na pó³tuszach jak i na krêgiem szyjnym a drug¹ w pobli¿u stawu skokowego.
æwierætuszach. W nowoczesnych zak³adach, gdzie stosuje siê W badaniach zastosowano nastêpuj¹ce parametry:
elektrostymulacjê wysokonapiêciow¹ (ESWN) mo¿liwe jest F czas rozpoczêcia zabiegu od chwili wykrwawienia  
prowadzenie rozbioru na elementy i wykrawanie bez ok. 60 minut
poubojowego wych³adzania. Stwarza to nowe mo¿liwoœci 

F napiêcie pr¹du elektrycznego U = ~350Vpoprawy jakoœci dowolnych elementów poubojowych [20, 21, 
F czas trwania zabiegu t = 120s36, 37, 38]. 

Dr in¿. Gra¿yna GOZDECKA

Prof. dr hab. in¿. Jan SZORC

Akademia Techniczno–Rolnicza w Bydgoszczy

BADANIA WP£YWU ELEKTROSTYMULACJI 
WYSOKONAPIÊCIOWEJ NA ZMIANY POUBOJOWE 

®ELEMENTÓW TUSZY WO£OWEJ

W pracy przedstawiono mo¿liwoœci zastosowania zabiegu elektrostymulacji na dowolnych elementach tusz pochodz¹cych z uboju 
krów. Obserwowano reakcje motoryczne ró¿nych elementów tuszy wo³owej wywo³ane impulsami elektrycznymi (tES ~ 120 [s]; U = 
350 [V]; I ~1,35 [A]; f = 50 [Hz];przebieg impulsu sinusoidalny; wysycenie po³ówki sinusoidy [%] 45) oraz tempo zmian 
poubojowych na podstawie pomiaru pH w miêœniach kontrolnych (K) i elektrostymulowanych (ES). Wykazano, ¿e elektrostymulacja 
wysokonapiêciowa (ESWN) wp³ywa³a korzystnie na po¿¹dane zmiany poubojowe w badanych elementach.

mortem units.
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W poddanych elektrostymulacji w pozycji wisz¹cej 
pó³tuszach wo³owych w linii uboju byd³a, objawia³y siê one 
napiêciem miêœni szkieletowych, wyprostowaniem koñczyn 
przednich lub ich podkurczeniem, kontrakcj¹ ¿eber klatki 
piersiowej i miêœni uda. W wyniku kurczenia siê miêœni 
szkieletowych pó³tusze zmniejszy³y swoj¹ pierwotn¹ d³ugoœæ, 
odchyla³y siê od pionu, a niektóre podwija³y siê wzd³u¿ 
p³aszczyzny przepo³owienia lub skrêca³y siê wzd³u¿ linii 
krêgos³upa (rys. 2).

Æwierætusze przednie w pozycji wisz¹cej na przenoœniku 
linii uboju byd³a poddane ESWN po 1s od chwili 
wprowadzenia do miejsca pobudzenia impulsów stymula-
cyjnych reagowa³y napiêciem miêœni szkieletowych, 
kontrakcj¹ ¿eber klatki piersiowej, zgiêciem grzbietu, 
podkurczeniem lub wyprostowaniem szyi, tward¹ 
powierzchni¹ ca³ej æwierætuszy (rys. 3).

Æwierætusze tylne podwieszone za œciêgno Achillesa na 
przenoœniku w linii uboju byd³a poddane ESWN po 1s licz¹c 
od chwili wprowadzenia impulsów stymulacyjnych reagowa³y 
kontrakcj¹ miêœni uda oraz tward¹ ca³¹ powierzchni¹ 
æwierætuszy tylnej (rys. 4).

Zarejestrowane w pó³tuszach i æwierætuszach wo³owych 
skurcze miêœniowe wywo³ane elektrostymulacj¹ s¹ zbli¿one 
do fizjologicznych skurczów miêœni. Ró¿nica jednak le¿y nie 
tylko w przyczynie, któr¹ przy¿yciowo jest impuls nerwowy, 
lecz równie¿ w przemianie energii chemicznej na 
mechaniczn¹, gdzie dynamika tej przemiany jest wydajniejsza 

Rys. 1. Schemat uk³adu elektrycznego elektrostymulatora:    po ESWN. W zwi¹zku z tym mo¿na stwierdziæ, ¿e 
1 – napiêcie zasilania, 2 – generator, 3 – blok zarejestrowany skurcz miêœni poddanych ESWN elementów 
regulowania napiêcia U” ze sprzê¿eniem pr¹dowym poubojowych wo³owych jest wynikiem przyspieszonych 
przy napiêciu Us, 4 – wzmacniacz mocy, 5 – rezystor naturalnych zmian poubojowych miêsa.
ograniczaj¹cy pr¹d ra¿enia I , 6 – dzielnik pomiarowy O

napiêcia U”, 7 – amperomierz, 8 – woltomierz,                  Zmiany  pH
9 – elektrody. Pod wp³ywem zabiegu ESWN niezale¿nie od rodzaju 

elektrostymulowanego elementu poubojowego stwierdzono 
F czêstotliwoœæ pr¹du f = 50Hz

gwa³towny wzrost stê¿enia jonów wodorowych tu¿ po 
F natê¿enie pr¹du I = 1,35A zabiegu.
F droga przebiegu impulsów – sinusoidalna

F wysycenie po³ówki sinusoidy 45%

Wp³yw ESWN na zachodz¹ce przemiany poubojowe 
badano poprzez pomiar wartoœci pH oraz obserwacjê reakcji 
motorycznych pó³tusz oraz æwierætusz w trakcie trwania 
zabiegu. Zmiany pH badano w czasie 24 godzinnego 
przechowywania w ch³odni (temperatura ~ +4°C, wilgotnoœæ 
wzglêdna powietrza ~ 85%, cyrkulacja powietrza ~ 0,1m/s) 
mierz¹c wartoœæ pH tu¿ przed zabiegiem ESWN oraz 45 minut, 
2, 3, 8 i 24 godziny od zabiegu elektrostymulacji. Pomiaru           
pH dokonywano przy u¿yciu pH-metru firmy Matthäus 
wyposa¿onego w zespolon¹ elektrodê sztyletow¹ szklan¹.             
W ka¿dym okresie pomiarowym pomiar wykonywano 
trzykrotnie a nastêpnie obliczano œredni¹. Stê¿enie jonów 
wodorowych (pH) w miêœniach pó³tusz i æwierætusz wo³owych 
przednich i tylnych mierzono w miejscu usytuowania miêœnia 
najd³u¿szego grzbietu (LD). Reakcjê pó³tusz i æwierætusz               
w czasie trwania ESWN porównywano do odpowiednich 
pó³tusz kontrolnych.

ANALIZA WYNIKÓW
Reakcje miêœni na dzia³anie impulsów 
stymulacyjnych

Wprowadzone do miêœni pó³tusz lub miêœni æwierætusz 
wo³owych impulsy stymulacyjne ju¿ po 1 sekundzie 
wywo³ywa³y postêpuj¹cy silny skurcz miêœni ca³ego 
elektrostymulowanego elementu tuszy wo³owej. Obserwo-
wane reakcje motoryczne zale¿¹ od wielu czynników 
przy¿yciowych oraz poubojowych, jak równie¿ od rodzaju 
elementu tuszy poddanego elektrostymulacji.
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Rys. 2. Pó³tusza wo³owa przed zabiegiem ESWN i w trakcie 
zabiegu – widoczne skrócenie i skurcz miêœni ca³ej 
pó³tuszy w postaci podwijania siê i skrêcania.

przed  ESWN w  czasie  ESWN
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Rys. 3. Æwierætusza przednia wo³owa przed zabiegiem 
ESWN i w trakcie zabiegu – widoczny skórcz miêœni 
w postaci podwijania siê i skrêcania æwierætuszy.

przed  ESWN w  czasie  ESWN

przed  ESWN w  czasie  ESWN

Rys. 4. Æwierætusza tylna wo³owa przed zabiegiem ESWN i 
jej reakcja motoryczna w trakcie zabiegu – widoczny 
skórcz miêœni.
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(0,12) (0,08)

e E6,33 5,67
(0,09) (0,09)

f F5,65 5,57
(0,05) (0,06)

Pó³tusze

K ES
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cwP

K ES

aA6,88
(0,09)

b B6,80 6,39
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(0,10) (0,07)
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Czas
od

ESWN

przed
ESWN

3/4h

2h

3h

8h

24h

Elementy  tuszy

Tabela 1. Zmiany stê¿enia jonów wodorowych (pH) w elementach kontrolnych (K) i elektrostymulowanych (ES).

Zestawienie wyników stanowi œredni¹ z 15 prób. W nawiasach podano wartoœci odchylenia standardowego

A, B;..,F; a, b,...,e   – wartoœci umieszczone w tych samych kolumnach oznaczone ró¿nymi du¿ymi literami, ró¿ni¹ siê wysoko istotnie przy a = 
0,01, wartoœci oznaczone ró¿nymi ma³ymi literami ró¿ni¹ siê istotnie przy a = 0,05. (wielokrotny test rozstêpu Duncana).

** - ró¿nice wysoko istotne przy a = 0,01 (t  = 2,98) (test t-Studenta).tab.

Otrzymane wyniki pomiarów pH zamieszczono w tabeli 1. 
W dostêpnych danych literaturowych nie znaleziono doniesieñ 
na temat wp³ywu parametrów impulsu elektrycznego 
stosowanych w niniejszej pracy, na zmiany jakoœciowe 
æwierætusz wo³owych. Badania wykaza³y, ¿e zastosowane 
parametry pr¹du w elektrostymulacji æwierætusz spowodowa³y 
uzyskanie wysoko istotnych ró¿nic wartoœci pH w æwieræ-
tuszach (K) i (S). We wszystkich elementach elektrostymulo-
wanych (ES) procesy biochemiczne zachodzi³y najszybciej tu¿ 
po zabiegu ESWN. Ju¿ po 3/4 godziny od ESWN stwierdzono 
wysoko istotne ró¿nice miêdzy elementami kontrolnymi (K)

i elektrostymulowanymi (ES). Najwiêkszy spadek pH 
obserwowano w miêœniach LD poddanych bezpoœrednio za-
biegowi ESWN. Po 3/4 godziny ró¿nica miêdzy miêœniami 
kontrolnymi i elektrostymulowanymi wynosi³a œrednio 0,47. 
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S³owa kluczowe: funkcja harmoniczna z t³umieniem, trans- Celem pracy jest znalezienie empirycznych rozwi¹zañ 
port wilgoci, ziarno pszenicy, sorbent naturalny, suszenie. s³u¿¹cych do opisu procesu transportu wilgoci z sorbatu do 

sorbentu oraz okreœlenie wp³ywu temperatury sorbentu na 
wy¿ej wymieniony proces.WSTÊP

Mechanizm wi¹zania wody w kapilarno-porowatym ciele, Ziarna pszenicy s¹ podstawowym surowcem przetwórstwa 
jakim jest ziarno zbó¿, polega na mechanicznym wi¹zaniu spo¿ywczego w bran¿y zbo¿owo-m³ynarskiej, a postêp           
cieczy si³ami ciê¿koœci i napiêcia powierzchniowego oraz w technice suszenia ziarna jest od lat przedmiotem badañ wielu 
adsorpcji fizycznej, której towarzyszy kondensacja kapilarna. oœrodków naukowych i zespo³ów prowadz¹cych prace 
Dlatego równowaga suszarnicza mo¿e mieæ charakter badawczo-rozwojowe.
równowagi adsorpcyjnej, absorpcyjnej lub osmotycznej. 

Proces suszenia i dosuszania ziarna jest jednym z naj-
Uk³ad; materia³ wilgotny – sorbent d¹¿y do równowagi 

bardziej energoch³onnych procesów w bran¿y. Niesie to za 
termodynamicznej (hydrotermicznej). Okreœla j¹ równoœæ 

sob¹ du¿e koszty zwi¹zane z zu¿yciem energii elektrycznej.          
potencja³ów przenoszenia wody. W stanie równowagi 

W zwi¹zku z powy¿szym istnieje koniecznoœæ poszukiwania 
hydrotermicznej potencja³ przenoszenia wody stykaj¹cych siê 

nowych metod pozwalaj¹cych na obni¿enie nak³adów cia³ jest równy, ale w zale¿noœci od ich higroskopijnoœci, ró¿ne 
finansowych zwi¹zanych z tymi procesami. Tak¿e wymogi s¹ zawartoœci wody w tych cia³ach. [5]
ostatnich lat preferuj¹ce koniecznoœæ zmniejszania zu¿ycia 
energii stwarzaj¹ mo¿liwoœæ rozwoju metody omówionej              

METODYKA  BADAÑw artykule jako jednej z niekonwencjonalnych metod suszenia 
Przeprowadzono 4 serie badañ wymiany wody miêdzy p³odów rolnych.

ziarnami pszenicy o ró¿nej wilgotnoœci dla dwóch ró¿nych Proces suszenia zbó¿ jest rozpatrywany na podstawie teorii 
udzia³ów masowych sorbatu i sorbentu. Dla ka¿dego sk³adu suszenia konwekcyjnego [3,4]. Ma on zastosowanie w suszar-
wykonano dwa powtórzenia. Badania prowadzono uwzglê-kach i urz¹dzeniach dosuszaj¹cych wykorzystuj¹cych pod-
dniaj¹c dwa ró¿ne stopnie podgrzania sorbentu. Sk³ad grzane powietrze. Do procesu suszenia i obni¿ania wilgotnoœci 
mieszaniny dla poszczególnych prób pszenicy przedstawia ziarna wykorzystuje siê równie¿ sorbent, którego zastosowanie 
tabela 1.mo¿e byæ dwojakie:

– poœrednie: polegaj¹ce na osuszaniu powietrza, które Tabela 1. Sk³ad mieszaniny dla poszczególnych prób pszenicy
nastêpnie poch³ania wilgoæ z ziarna,

– bezpoœrednie: polegaj¹ce na zmieszaniu ziarna z sor-
bentem mineralnym lub naturalnym.

Najczêœciej stosowanymi sorbentami mineralnymi s¹: ¿el 
kwasu krzemowego, bentonit sodowy i inne. Mittal i Lapp [2] 
zastosowali jako sorbent piasek nagrzany do temperatury 
(100±240)°C. Badania wykaza³y, ¿e suszenie ziarna t¹ metod¹ 
jest nie tylko szybsze, ale i tañsze o oko³o 20% w porównaniu          
z suszeniem metodami konwencjonalnymi. Wad¹ tej metody 
jest koniecznoœæ oddzielania sorbentu od suszonego ziarna po 
zakoñczeniu procesu suszenia.

Zastosowanie sorbentu naturalnego, jakim jest ziarno tego 
samego gatunku co ziarno suszone, usuwa tê trudnoœæ, 
poniewa¿ nie ma koniecznoœci rozdzielania ziarna po 
zakoñczeniu procesu. Suszenie zbó¿ rozpatrywane w oparciu  
o za³o¿enia in¿ynierii chemicznej jest procesem zachodz¹cym Badanie przebiegu wymiany wody miêdzy dwiema 
w uk³adzie fazowym z udzia³em fazy sta³ej, dla opisu którego frakcjami ziarna pszenicy przeprowadzono w pojemniku o 
du¿e znaczenie ma zale¿noœæ zwana równowag¹ suszarnicz¹. pojemnoœci oko³o 3 kg, do którego wsypano odpowiednio 
Wilgoæ mo¿e dyfundowaæ od materia³u wilgotnego do wymieszany materia³ tak, aby wype³nia³ ca³¹ objêtoœæ 
czynnika susz¹cego, gdy równowagowa prê¿noœæ pary wodnej pojemnika. Do osi¹gniêcia w³aœciwego stopnia wymieszania 
nad materia³em jest wiêksza ni¿ prê¿noœæ cz¹stkowa pary ziaren pszenicy zastosowano metodê wsypu kominowego [1]. 
wodnej w czynniku susz¹cym. Nastêpuje wówczas desorpcja Sposób przygotowania sorbentu obrazuje tabela 2.
wilgoci.

Dr in¿. Katarzyna SZWEDZIAK
Mgr in¿. Joanna SOBKOWICZ 

Wydzia³ Mechaniczny, Politechnika Opolska

WYKORZYSTANIE FUNKCJI HARMONICZNEJ Z T£UMIENIEM 
DO OPISU PRZEBIEGU TRANSPORTU WILGOCI W ZIARNIE 

®Z WYKORZYSTANIEM SORBENTU NATURALNEGO

W artykule opisano wykorzystanie funkcji harmonicznej z t³umieniem do opisu przebiegu transportu wilgoci w ziarnie pszenicy 
podczas suszenia z wykorzystaniem sorbentu naturalnego. Okreœlono równie¿ wp³yw temperatury sorbentu oraz udzia³ ziarna 
suchego na przebieg dynamiki oddawania i poch³aniania wilgoci w ziarnie.

Lp.

1

2

3

4

Tempe-
ratura

sorbentu
[°C]

30

30

40

40

Materia³
wilgotny

[%]

50

75

50

75

Sorbent
%

50

25

50

25

Masa
ziaren

wilgotnych
[kg]

1

1,5

1

1,5

Masa
sorbentu

[kg]

1

0,5

1

0,5
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Numer
próby

1,2

3,4

Temperatura
[°C]

30

40

Czas suszenia
[h]

24

24

Zawartoœæ
wody [kg/kg]

0,09

0,06

Sorbat sztucznie nawil¿ono wykorzystuj¹c do tego 
stanowisko z ³aŸni¹ wodn¹ i dygestorium. Nad zwierciad³em 
pary wodnej powsta³ej w ³aŸni wodnej umieszczono ramê              
z siatk¹ na której by³o ziarno. Tabela 3 przedstawia zawartoœæ 
wilgoci w ziarnie po nawil¿eniu.

Obie frakcje ziaren zsypywano w odpowiednich stosun- Ziarna w pojemniku zosta³y tak wymieszane, aby ziarna 
kach wagowych do pojemnika po uprzednim okreœleniu ich wilgotne styka³y siê z ziarnami przesuszonymi. Mieszanie 
wilgotnoœci, zgodnie z Polsk¹ Norm¹ [6]. nastêpowa³o równie¿ przy ka¿dym pobieraniu próbki, co 

odpowiada³o przewietrzaniu ziarna przez 
np. szuflowanie. Wymianê wilgoci miêdzy 
ziarnami badano na podstawie zmiany 
zawartoœci wody w materiale wilgotnym            
i w sorbencie w czasie trwania procesu.           
W tym celu pobierano próbki mieszaniny 
po oko³o 50 g i po rozdzieleniu ziaren 
okreœlano w nich zawartoœæ wody metod¹ 
suszarkow¹ zgodnie z Polsk¹ Norm¹ [6]. 
Próbki wa¿ono z dok³adnoœci¹ ±0,5 g. 
Zawartoœæ wody oznaczono w [kg H O/kg 2

s.m.]. 

WYNIKI  BADAÑ
Poniewa¿ próby aproksymacji wielo-

mianowej nie da³y spójnego i jedno-
znacznego opisu zjawiska transportu wil-
goci w uk³adzie ziarno wilgotne (zimne)        
i suche (ciep³e), do sporz¹dzenia krzywych 
wykorzystano równanie funkcji harmo-
nicznej z t³umieniem (Rys 1, 2).

W celu sporz¹dzenia wykresu linio-
wego aproksymowano punkty do linii 
opisanej funkcj¹ harmoniczn¹ z t³umie-
niem:

J = - Du exp (k , k , k  Dt)0 1 2

gdzie: k0, k1, k2 – wspó³czynniki  empi-
ryczne.

Tak wiêc wprowadzaj¹c do równania 
suszenia konwekcyjnego cz³on dodatkowy

otrzymano dla poszcze-

gólnych  prób  wspó³czynniki  empiryczne.

Porównuj¹c krzywe sorpcji i desorpcji 
dla ró¿nych udzia³ów masowych obser-
wuje siê spadek dynamiki transportu 
wilgoci od ziaren wilgotnych do suchych  
w miarê zwiêkszania udzia³u ziaren 
wilgotnych w mieszaninie. Jednoczeœnie 
dynamika transportu wody do ziaren 
suchych od ziaren wilgotnych najbardziej 
widoczna jest w pocz¹tkowym etapie 
trwania procesu i jest najbardziej 
efektywna przy udziale 50% ziaren 
wilgotnych i 50% ziaren suchych.

Tabela 3. Wilgotnoœæ sorbatu po nawil¿eniuTabela 2. Wilgotnoœæ i czas suszenia sorbentu

Nr
próby

1

2

3

4

Temperatura
[°C]

30

30

30

30

Udzia³ ziaren
wilgotnych

i suchych [%]

50-50

75-25

50-50

75-25

Zawartoœæ
wody

[kg/kg]

0,23

0,24

0,29

0,35

30*C 50/50

-0,04

-0,03

-0,02

-0,01

0

0,01

0,02

0,03

0 1 2 3 4 5 6 7 8
czas [min]

szybkoœæ desorpcji
szybkoœæ sorpcji
funkcja harmoniczna z t³umieniem uw
funkcja harmoniczna z t³umieniem us
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Rys. 1. Prêdkoœæ masowa w funkcji czasu wykreœlona za pomoc¹ funkcji 
harmonicznej z t³umieniem dla sorbentu podgrzanego do 30°C, przy 
udziale 50% ziaren wilgotnych i 50% ziaren suchych.

Rys. 2. Prêdkoœæ masowa w funkcji czasu wykreœlona za pomoc¹ funkcji 
harmonicznej z t³umieniem dla sorbentu podgrzanego do 40°C, przy 
udziale 50% ziaren wilgotnych i 50% ziaren suchych.
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Jednoczeœnie obserwuje siê wp³yw temperatury na proces Zainteresowanych prowadzonymi badaniami  autorzy 
poch³aniania i oddawania wilgoci przez poszczególne frakcje zapraszaj¹ na konsultacje: 
ziaren zmieszanych ze sob¹. Stosowanie du¿ych temperatur e-mail: kaszwed@po.opole.pl
nie wp³ywa pozytywnie na proces oddawania i poch³aniania tel. (+48 77) 4006 309
wilgoci z ziarna. Widaæ to szczególnie w tych przypadkach, 
gdzie mamy do czynienia z wysok¹ temperatur¹ i ma³ym 
udzia³em fazy suchej. Mo¿na wtedy zauwa¿yæ nawet wsteczn¹ LITERATURA
dyfuzjê. Ziarna sorbentu otoczone s¹ bowiem wiêksz¹ iloœci¹ [1] Boss J., Tukiendorf M.: Mieszanie systemem funnel-
ziaren wilgotnych. flow uk³adu ziarnistego o ró¿nych œrednicach ziaren, 

Zesz. Nauk. WSI w Opolu, 1989 nr 151, z. 37.
WNIOSKI [2] Pabis S., Pabis J.: Technologia suszenia i czyszczenia 

1. Znaczny stopieñ przegrzania sorbentu ma negatywny nasion, PWRiL, W-wa 1974.
wp³yw na przebieg procesu transportu wody miêdzy [3] Pabis S.: Suszenie p³odów rolnych, PWRiL, W-wa 1965.
ziarnami pszenicy – na skutek pojawienia siê efektu [4] Pabis S.: Teoria konwekcyjnego suszenia produktów 
wtórnej sorpcji i desorpcji. rolniczych, PWRiL, W-wa 1982.

2. Wykresy zmiany zawartoœci wody w funkcji czasu nie daj¹ [5] Pohorecki R., Wroñski S.: Kinetyka i termodynamika 
dobrego opisu procesu suszenia z zastosowaniem procesów in¿ynierii chemicznej WNT, W-wa 1979.
podgrzanego sorbentu. Wprowadzona analiza zmiany [6] Polska Norma PN- 79/R-65950, Oznaczanie wilgotnoœci 
prêdkoœci masowej sorpcji /desorpcji w funkcji czasu ziarna.
przebiegu procesu/ daje efekt w formie przyjêcia ogólnego [7] Strumi³³o Cz.: Podstawy teorii i techniki suszenia,WNT, 
rozwi¹zania w postaci funkcji : J = f(A,n,F , k ,...k ) W-wa 1983.O 1 n

3. Znaleziono empiryczne zale¿noœci w postaci równania 
harmonicznego z t³umieniem w funkcji czasu opisuj¹cego 

USING THE HARMONIC FUNCTION WITH przebieg procesu transportu wody miêdzy ziarnami 
SUPPRESSING THE COURSE OF THE TRANSPORT pszenicy o ró¿nej zawartoœci wody i ró¿nym stopniu 

OF THE DAMP TO THE DESCRIPTION IN THE przegrzania sorbentu:
GRAIN WITH USING NATURAL SORBET

SUMMARY

In the article using the harmonic function with suppressing the gdzie: k , k , k   –   wspó³czynniki  empiryczne.0 1 2

course of the transport to the description was described damps 
4. Uzyskane wyniki badañ znajd¹ zastosowanie w doskona- in a grain of wheat while drying with using natural sorbent. An 

leniu metody dosuszania pszenicy z wykorzystaniem income of the temperature was also determined sorbent and 
sorbetów naturalnych, a zale¿noœæ empiryczna pozwoli na participation of the grain of the dry to the course of giving back 
zobrazowanie zmian w dynamice oddawania i poch³aniania by dynamics and consuming damps in the grain.
wilgoci.

 

÷
÷
ø

ö

ç
ç
è

æ
÷÷
ø

ö
çç
è

æ D
-

D
-DD-=

21

0 cos)exp(
kk

kuJ
tt

t



43IN¯YNIERIA  ¯YWNOŒCI

Zazwyczaj jest ono dozowane jako roztwór do przestrzeni WPROWADZENIE
pomiêdzy cz¹stkami (przypadek A). Mostki sta³e tworzone s¹ 

Stosuj¹c drobne cz¹stki materia³ów sproszkowanych, 
przez lepiszcze zawarte pomiêdzy utworzonymi mostkami 

u¿ytkownicy coraz czêœciej preferuj¹ ich wykorzystanie            
ciek³ymi, a cz¹stkami w czasie zderzania siê. Lepiszcze mo¿e 

w formie granulek, celem unikniêcia trudnoœci w ich obs³udze 
byæ dostarczone w formie proszku bezpoœrednio w czasie 

czy przetwarzaniu, np. oddzielania siê poszczególnych frakcji 
mieszania z pozosta³ymi cz¹stkami w czasie aglomeracji 

(segregacji) w czasie mieszania lub trudnoœci przy prasowaniu 
(przypadek B). Aglomeracja przebiega pomiêdzy cz¹stkami 

w trakcie formowania [20].
materia³u, który chcemy aglomerowaæ i lepiszczem. Mostki 

Granulacja (aglomeracja) to proces powiêkszania sta³e tworzone s¹ pomiêdzy cz¹stkami materia³u, a cz¹stkami 
rozmiarów cz¹stek sta³ych polegaj¹cy na ulepszaniu lub lepiszcza (rys. 1). Aglomeraty uzyskane w przypadku B 
modyfikowaniu w³aœciwoœci ¿ywnoœci w formie proszku.            posiadaj¹ ró¿n¹ strukturê w stosunku do tych otrzymanych                 
W przemyœle spo¿ywczym aglomeracja s³u¿y do produkcji w przypadku A [19].
proszków instant (kawa instant, mleko granulowane, napój 
kakaowy) maj¹cych zdolnoœæ do ³atwego rozpuszczania                     
i dyspersji w cieczach (woda, mleko) [2, 16].

MECHANIZM  TWORZENIA 
GRANULATÓW

Proces aglomeracji zwi¹zany jest z nadaniem po¿¹danych 
w³aœciwoœci otrzymanym aglomeratom. Proszki produkowane 
w formie granulatu powinny spe³niaæ nastêpuj¹ce wymagania 
[9, 19]:

– obni¿aæ pylenie,

– byæ bezpieczne,

– mieæ atrakcyjny wygl¹d oraz w³aœciwoœci sensoryczne,

– byæ dobrze rozprowadzane i rozpuszczalne w wodzie,

– posiadaæ obni¿on¹ lub zwiêkszon¹ gêstoœæ nasypow¹,

– mieæ zmniejszon¹ podatnoœæ na zbrylanie w czasie Rys.1. Struktura aglomeratów uzale¿niona od rodzaju 
przechowywania, wprowadzonej substancji wi¹¿¹cej – lepiszcza [19].

– byæ baz¹ surowcow¹ do tworzenia innych form: 
Zgodnie z definicj¹ aglomeracji, nawet zlepianie surow-tabletkowanie, brykietowanie, granulki do powlekania 

ców wra¿liwych na wilgoæ podczas magazynowania mo¿e byæ – mikrokapsu³kowanie.
uwa¿ane za rodzaj aglomeracji. W przemyœle spo¿ywczym            
i farmaceutycznym istnieje kilka technik aglomerowania. Aglomeracja w z³o¿u fluidalnym czasami klasyfikowana 
Ró¿ni¹ siê one miêdzy sob¹ warunkami procesu i zasadami jest jako system jednokomorowy (jednozbiornikowy),                    
³¹czenia cz¹stek w wiêksze skupiska. W niektórych procesach a podstawowym elementem aparatu do granulacji jest komora. 
aglomerowania woda albo substancja na bazie wody – lepisz-Fluidyzacja i mieszanie du¿ej iloœci materia³u w proszku, 
cze, jest rozpryskiwana na powierzchniê cz¹stek, co zwiêksza nastêpuje w wyniku unosz¹cego ku górze ruchu gor¹cego 
si³y ³¹czenia. Wilgotne cz¹stki zderzaj¹ siê i zlepiaj¹. Ostatnim powietrza. Spadaj¹ca, rozpryskiwana ciecz (rozpuszczalnik 
etapem jest zastosowanie gor¹cego powietrza w celu usuniêcia z/lub bez lepiszcza) jest dostarczany przez dyszê w pozycji nad 
wilgoci i tym samym dostateczne zabezpieczenie produktu            lub wewn¹trz z³o¿a fluidalnego. Ciecz kontaktuje siê                       
w czasie przechowywania. Procedury te mog¹ byæ zastoso-z cz¹stkami cia³a sta³ego, a jej warstewka otacza powierzchniê 
wane w aparatach z zastosowaniem pneumatycznego z³o¿a cz¹stek. Kiedy wilgotne cz¹stki zderzaj¹ siê ze sob¹ w z³o¿u 
fluidalnego, podczas mieszania w mechanicznym z³o¿u fluidalnym, tworzone s¹ pomiêdzy nimi mostki ciek³e.
fluidalnym i jednoczeœnie aglomeracji. Odparowanie rozpuszczalnika w momencie suszenia 

W wymienionych powy¿ej procesach, wilgoæ odgrywa sprzyja zestalaniu siê cz¹stek z lepiszczem i w efekcie tworz¹ 
wa¿n¹ rolê powoduj¹c wzrost si³y ³¹czenia pomiêdzy siê mostki sta³e. Powtarzanie tych etapów (zwil¿anie, 
cz¹stkami. Cz¹stki zderzaj¹ siê bardziej lub mniej i losowo zderzanie i suszenie) powoduje wzrost wymiarów cz¹stek, 
tworz¹ porowate aglomeraty. Ten typ aglomeracji jest czyli aglomeracjê. Kiedy aglomerujemy nierozpuszczalne 
nazywany aglomeracj¹ zderzeniow¹ i czêsto dotyczycz¹stki, lepiszcze musi byæ u¿yte w formie mostków sta³ych. 

Mgr in¿. Karolina POSZYTEK

Prof. dr hab. Andrzej LENART

Wydzia³ Technologii ¯ywnoœci, SGGW w Warszawie

®GRANULACJA  ¯YWNOŒCI  W  FORMIE  PROSZKU

Zastosowanie procesu granulacji w przemyœle spo¿ywczym umo¿liwia nadanie produktom i sk³adnikom spo¿ywczym w proszku cech 
korzystnych z punku widzenia jakoœci ¿ywnoœci. Proces ten stwarza równie¿ mo¿liwoœæ kreowania nowego produktu atrakcyjnego 
dla konsumenta. Granulacja w z³o¿u fluidalnym wytwarzanym przez powietrze i w mieszarkach mechanicznych to najczêœciej 
wykorzystywane metody do tworzenia porowatych proszków spo¿ywczych.

Pierwotne cz¹stki
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kontrolowanego wzrostu aglomeratów. Drugim typem Tabela 1. Porównanie zdolnoœci granulacji przez ró¿ne typy 
aglomeracji w aglomeracji ¿ywnoœci jest zastosowanie granulatorów [9]
ciœnienia w celu zwi¹zania cz¹stek (walcowanie, brykieto-
wanie i tabletkowanie). Istniej¹ te¿ techniki, w których maj¹ 
zastosowanie obydwa te procesy (zastosowanie substancji 
wi¹¿¹cej i odpowiedniego ciœnienia) np. ekstruzja. W czasie 
ekstruzji si³y przylepnoœci wzrastaj¹ z dodatkiem wilgoci                
i w umiarkowanym ciœnieniu nadaj¹ okreœlony kszta³t 
aglomeratom. We wszystkich tych procedurach w³aœciwoœci 
mechaniczne cz¹stek lub przestrzeni miêdzycz¹steczkowych 
s¹ wynikiem si³ adhezji. W przypadku zastosowania substancji 
amorficznych parametry takie jak zawartoœæ wilgoci, 
temperatura produktu, si³a z jak¹ cz¹stki naciskaj¹ na siebie i 
czas nacisku wp³ywaj¹ na w³aœciwoœci mechaniczne 
utworzonych granulek [14, 17, 22].

Aglomeracja jest procesem ³¹czenia siê cz¹stek sta³ych, 
które mo¿e byæ spowodowane krótkoterminowymi fizycznymi 
lub chemicznymi si³ami pomiêdzy cz¹stkami, chemicznymi 
lub fizycznymi modyfikacjami cz¹stek, które s¹ wywo³ane 
przez specyficzne warunki procesu lub przez substancjê 
wi¹¿¹c¹ tzw. lepiszcze. Substancje te przywieraj¹ chemicznie 
albo fizycznie w przestrzeniach pomiêdzy cz¹stkami i formuj¹ 
mostki pomiêdzy cz¹stkami materia³u. Aglomeracja nastêpuje 
naturalnie, jeœli obecne s¹ bardzo drobne cz¹stki – mo¿e to 
powodowaæ zbrylanie czy zlepianie. Powiêkszenie wielkoœci 
cz¹stek przez aglomeracjê jest pojêciem nadrzêdnym. Jest to 

Mieszalnik typu impelerowego charakteryzuje siê operacja, która charakteryzuje siê korzystnym po³¹czeniem i 
³agodnym dzia³aniem, jako mieszalnik lemieszowo-p³u¿¹cy, zmian¹ wielkoœci cz¹stek. Ten rezultat mo¿na uzyskaæ poprzez 
pracuje przy niskich prêdkoœciach obrotowych.  naturalnie wystêpuj¹ce procesy (rys. 2), które mog¹ byæ 
Szybkoobrotowy mieszalnik mechaniczny to taki, który udoskonalane poprzez zastosowanie odpowiedniego 
posiada szybko obracaj¹ce siê mieszad³o impelerowe,                  mechanizmu i/lub si³y albo uzupe³niaj¹c mechaniczne 
a zderzanie i œcinanie materia³u nastêpuje wewn¹trz czaszy parametry procesu, przez dodawanie lepiszcza. Sk³adniki 
(komory) mieszaj¹cej. Mieszad³o impelerowe w takim poddane procesowi aglomeracji czêsto posiadaj¹ odmienne 
mieszalniku mo¿e byæ osadzane zarówno w pionie jak                    w³aœciwoœci, czego wynikiem jest tworzenie produktu 
i poziomie. Dodatkowo granulator ten mo¿e byæ wyposa¿ony (aglomeratu) zawieraj¹cego znaczn¹ iloœæ pustych przestrzeni 
w mieszad³o œmig³owe, zwiêkszaj¹c tym samym dzia³anie pomiêdzy cz¹stkami. Ta cecha wyró¿nia aglomeracjê od 
œcinaj¹ce (rys. 3) [8, 9, 15].innych metod wzrostu rozmiarów cz¹stek, szczególnie 

krystalizacji, której produkt finalny ma zwart¹, uporz¹dko-
wan¹ strukturê wewnêtrzn¹. Porowatoœæ aglomeratów jest 
bardzo wa¿na dla charakterystyki i zastosowania tych 
produktów w przemyœle spo¿ywczym [4, 12, 15].

Rys.2.

Rys.3. Mieszalnik szybkoobrotowy do granulacji materia³ów 
sypkich [13].

Aglomeracja w pneumatycznie generowanym z³o¿u 
fluidalnym ró¿ni siê znacznie od granulacji z mechanicznie 
wytwarzanym z³o¿em fluidalnym. Aglomeracja powinna byæ TECHNOLOGIE  WYTWARZANIA 
prowadzona w miarê krótkim czasie (<10 minut), a zastoso-PRODUKTÓW  GRANULOWANYCH
wanie substancji wi¹¿¹cej – lepiszcza lub cieczy jest ograni-

W tabeli 1 przedstawiono mo¿liwoœci (mocne i s³abe czone do ni¿szych stê¿eñ. Jeœli stê¿enie cieczy wi¹¿¹cej bêdzie 
punkty) trzech g³ównych rodzajów procesów granulacji zbyt wysokie mo¿e nastêpowaæ up³ynnianie z³o¿a. Niska 
nawil¿eniowej tzw. „mokrej granulacji”. Okreœlenia szybko- zawartoœæ cieczy wi¹¿¹cej jest utrzymywana przez odparo-
obrotowe i wolnoobrotowe dotycz¹ ró¿nej prêdkoœci obroto- wanie rozpuszczalnika lub w razie roztopionego lepiszcza – 
wej mieszad³a impelerowego w mieszalnikach mechanicznych przez jego ch³odzenie (rys. 4).
(mechanicznie wytwarzaj¹cych z³o¿e fluidalne). Mieszalnik 

Mieszalniki impelerowe, obracaj¹ce siê z bardzo du¿¹ 
wolnoobrotowy jest mieszalnikiem mechanicznym, gdzie 

prêdkoœci¹ (szybkoobrotowe) powinny byæ dodatkowo 
proszek unoszony jest w mechanicznie wytworzonym z³o¿u 

wype³nione odpowiedni¹ iloœci¹ materia³u w stosunku do 
fluidalnym, a przep³yw wystêpuje poni¿ej si³ ciê¿koœci.

pojemnoœci komory (maksymalne wype³nienie nieprzekracza-

Mechanizmy ³¹czenia cz¹stek cia³a sta³ego (aglomera-
cji) [15]: a) mostek sta³y  spiek, nadtopienie, b) reakcja 
chemiczna, utwardzone lepiszcze, c) mostek ciek³y,             
d) si³y molekularne, e) powierzchniowa chropowatoœæ, 
f) si³y kapilarne.
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–

+

–

+

–

–

Mieszalnie 
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+++
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+++

–

+

–
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–

+

+

+

–

+++
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w z³o¿u fluidalnym. W efekcie w wiêkszoœci przypadków, 
aglomeracja w pneumatycznie generowanym z³o¿u fluidalnym 
jest prostsza w kontroli, ni¿ granulacja w mechanicznym 
mieszalniku [6, 10].

Mieszalniki szybkoobrotowe radz¹ sobie z wysok¹ 
lepkoœci¹ cieczy wi¹¿¹cej, poniewa¿ nie poci¹ga to za sob¹ 
wiêkszego zu¿ycia energii w celu rozprowadzenia cieczy               
i atomizacji. Tego typu urz¹dzenia s¹ przydatne do granulacji 
materia³ów pylistych, a tak¿e odpowiednie dla materia³ów 
niebezpiecznych dla œrodowiska [5, 7]. 

Mieszalniki wolnoobrotowe nie s¹ tak odpowiednie, jak 
szybkoobrotowe mieszalniki do pylistych proszków, poniewa¿ 
trudno w nich uzyskaæ równomierny (jednolity) przep³yw                

Rys.4. Schemat granulatora do aglomeracji w z³o¿u w komorze urz¹dzenia – st¹d rozprowadzenie cieczy wi¹¿¹cej 
fluidalnym [18]. mo¿e byæ nierównomierne. W konsekwencji wystêpuj¹ 

problemy z powstawaniem du¿ych wilgotnych granulek. Tego j¹ce po³owy objêtoœci komory) w celu wytworzenia z³o¿a 
typu granulacja mo¿e byæ stosowana z powodzeniem do fluidalnego. Ruch mieszad³a szybkoobrotowego powoduje 
proszków o wiêkszym rozmiarze cz¹stek. W granulkach utworzenie sferycznych (kulistych) granulek, co jest uwa¿ane 
sk³adaj¹cych siê z wiêkszych cz¹stek proszku, si³a wi¹zania za zaletê w procesie fluidyzacji [8, 21]. 
jest mniejsza, gdy¿ w mieszalniku wystêpuj¹ mniejsze 
naprê¿enia, co w konsekwencji prowadzi do utworzenia DOBÓR  PARAMETRÓW         
wiêkszych granulek. Mieszalnik wolnoobrotowy mo¿e byæ 

GRANULACJI  ¯YWNOŒCI równie¿ stosowany do granulacji, czy powlekania materia³ów 
np. na bazie skrobi [11].Prace w celu uzyskania odpowiedniej gêstoœci nasypowej 

granulowanej ¿ywnoœci mog¹ nastêpowaæ tylko w ograni- W granulatorach z pneumatycznie generowanym z³o¿em 
czonym przedziale za pomoc¹ mieszalników mechanicznych, fluidalnym niezbêdne jest, aby u¿yta ciecz wi¹¿¹ca by³a 
czy granulatorów z z³o¿em fluidalnym. Gêstoœæ materia³u dostatecznie rozpylona, st¹d w tym typie granulacji nie mo¿e 
mo¿emy zmniejszyæ przez zastosowanie mieszalników byæ zastosowana ciecz o wysokiej lepkoœci. Nie jest te¿ 
wolnoobrotowych i granulatorów ze z³o¿em fluidalnym.         wskazane zastosowanie tego urz¹dzenia do pylistych 
W celu otrzymania trwa³ych po³¹czeñ pomiêdzy cz¹stkami, proszków, poniewa¿ pocz¹tkowa fluidyzacja jest za s³aba                 
lepkoœæ cieczy wi¹¿¹cej powinna byæ odpowiednio dobrana,           i materia³ mo¿e osiadaæ na filtrach, a nastêpnie powracaæ do 
a  czas  przebywania materia³u w granulatorze powinien byæ z³o¿a fluidalnego. G³ówn¹ zalet¹ granulacji w z³o¿u 
mo¿liwie krótki. Produkt posiadaj¹cy nisk¹ gêstoœæ nasypow¹ fluidalnym jest to, ¿e ca³y proces odbywa siê w jednym 
jest przygotowany z surowca, który charakteryzuje siê du¿¹ urz¹dzeniu (komorze). Nowe typy tych urz¹dzeñ, ³¹cz¹ zalety 
porowatoœci¹. Pomiêdzy porowatoœci¹ i gêstoœci¹ nasypow¹ granulatorów wysokoobrotowych ze z³o¿em fluidalnym [21].
istnieje odwrotna zale¿noœæ tzn. im wiêksza porowatoœæ tym 
mniejsza gêstoœæ nasypowa i odwrotnie. Oczywiste jest, ¿e Wybór  substancji  wi¹¿¹cej
uzyskanie wysokiej gêstoœci nasypowej i produkcja bardzo 

Substancja wi¹¿¹ca (lepiszcze lub ciecz wi¹¿¹ca) spe³nia drobnych granulek (<1 mm) wymaga zastosowania wysoko-
wiele funkcji w granulacji proszków. W procesie granulacji obrotowych mieszalników mechanicznych (tabela). 
(aglomeracji), substancja wi¹¿¹ca powoduje powstanie si³ Mieszalnik mechaniczny wolnoobrotowy jest w³aœciwym 
kapilarnych i lepkich, które nadaj¹ wytrzyma³oœæ mechaniczn¹ urz¹dzeniem w celu uzyskania sferycznych i mocnych 
wilgotnej granulce (rys. 5). W granulacji w szybkoobrotowych granulek, nawet przy œrednicy granulek powy¿ej 1 cm [9].
mieszalnikach, lepkoœæ substancji wi¹¿¹cej stanowi istotny 
czynnik, wywieraj¹c wp³yw na wielkoœæ otrzymanych cz¹stek 

Wp³yw  wielkoœci  ³¹czonych  cz¹stek i sk³ad granulometryczny powsta³ych granulek [6, 9].
Niektóre typy granulatorów nadaj¹ siê lepiej od innych do 

obrabiania proszków o ma³ej lub wiêkszej wielkoœci cz¹stek, 
ciecz¹ wi¹¿¹c¹ o niskiej lub wysokiej lepkoœci. Kontrola 
œredniej wielkoœci granulki i sk³adu granulometrycznego jest 
g³ówn¹ kwesti¹ w procesach granulacji. Problem kontroli 
wielkoœci granulki wystêpuje czêœciej w granulacji w mie-
szarkach mechanicznych (z mechanicznie wytwarzanym 
z³o¿em fluidalnym) ni¿ z granulacj¹ w pneumatycznie 
wytwarzanym z³o¿u fluidalnym, i jest szczególnie zauwa¿alny 
w mieszarkach wysokoobrotowych. Proszek poddany jest 
intensywnemu mieszaniu przez obracaj¹ce siê mieszad³o 

Rys.5. Wysycana granulka (po lewej) i czêœciowo wysycana impelerowe. Typowa prêdkoœæ mieszad³a impelerowego 
–1 granulka (po prawej), drugi przypadek przedstawia jak wynosi 5–10 m•s . Tego typu mieszalniki s¹ czasami nazywane 

ciœnienie kapilarne ogranicza dostêp substancji szybkotn¹cymi lub szybkoœcinaj¹cymi [1]. W przypadku 
wi¹¿¹cej [6].granulacji (aglomeracji) w pneumatycznie wytwarzanym 

z³o¿u fluidalnym, przebieg procesu rozprowadzania substancji 
W cieczach wi¹¿¹cych o niskiej lepkoœci i o niskiej 

wi¹¿¹cej i wzrostu rozmiaru cz¹stek za pomoc¹ koalescencji 
zdolnoœci do œcinania, si³y lepkoœci s¹ nieznacznie zwi¹zane z 

(³¹czenie siê granulek w wyniku zderzania i deformacji 
napiêciem powierzchniowym. W³aœciwoœci zwil¿aj¹ce cieczy 

plastycznej) jest mniej wa¿ny. Sk³ad granulometryczny jest 
wi¹¿¹cej s¹ krytyczne, kiedy k¹t kontaktu cieczy (k¹t, który 

œciœle zwi¹zany z w³aœciwoœciami substancji wi¹¿¹cej 
mierzy kontakt cieczy wi¹¿¹cej z powierzchni¹ cia³a sta³ego –

(odpowiedniego lepiszcza lub cieczy) i dynamiki ruchu                 

IN¯YNIERIA  ¯YWNOŒCI
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cz¹stki) jest bliski k¹towi krytycznemu wynosz¹cemu 90°. [7] Knight P., Instone T., Pearson J., Hounslow M.: An 
Wyni kiem tego jest  ot rzymanie  granulek o s³abej  investigation into the kinetics of liquid distribution and 
wytrzyma³oœci mechanicznej i szerokim zakresie wielkoœci growth in high shear mixer agglomeration, Powder 
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które modyfikuj¹ zwil¿anie. Ciecze wi¹¿¹ce zachowuj¹ siê jak Technology, 2000, 110, 204-209.
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przemiany szkliste czy reakcje chemiczne [9].
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(miêso, ryby itp.). Materia³y komórkowe, wype³nione ciecz¹ WPROWADZENIE
lub nie, w zale¿noœci od wymiarów komórki, w³aœciwoœci 

W przetwórstwie rolno-spo¿ywczym bardzo rozpowszech-
materia³u jej œcianek oraz si³ wi¹zañ miêdzykomórkowych, 

nion¹ i wa¿n¹ operacj¹ jest rozdrabnianie. Znane liczne prace 
zaliczane s¹ do jednej z trzech pierwszych grup. Analizuj¹c 

dotycz¹ce modelowania rozdrabniania odnosz¹ siê do takich 
literaturê poœwiêcon¹ rozdrabnianiu materia³ów rolno-

jego odmian jak rozbijanie i kruszenie. Jest to nastêpstwem 
spo¿ywczych, mo¿na stwierdziæ, ¿e chocia¿ prowadzone s¹ 

wykorzystania dla potrzeb przetwórstwa spo¿ywczego 
badania zmierzaj¹ce do opracowania teorii ich rozdrabniania, 

pierwszych teorii rozdrabniania materia³ów krystalicznych, to 
to jednak nadal aktualne jest stwierdzenie Lewickiego [8], ¿e 

jest teorii Rittingera, Bonda i Kicka. Na przestrzeni wielu lat 
„..praktycznie nie ma teorii rozdrabniania materia³ów lepko-

powsta³y ich liczne modyfikacje wynikaj¹ce z koniecznoœci 
sprê¿ystych i lepko-plastyczno-sprê¿ystych”. Spotykane           

uwzglêdnienia wielu czynników, spoœród których do 
w literaturze próby opisania operacji rozdrabniania, bazuj¹ce 

najwa¿niejszych nale¿y zaliczyæ w³aœciwoœci rozdrabnianego 
na mechanice zniszczenia, ograniczaj¹ siê do okreœlenia, 

materia³u i rodzaj urz¹dzenia wykorzystywanego do 
osobno dla materia³ów komórkowych i osobno dla w³óknis-

rozdrabniania. Generalnie opracowane teorie rozdrabniania 
tych, granicznych naprê¿eñ œciskaj¹cych, powoduj¹cych 

opisuj¹ zale¿noœæ pomiêdzy energi¹ rozdrabniania i wymia-
naruszenie struktury materia³u i propagacjê jego pêkania. Sam 

rami cz¹stek przed i po rozdrobnieniu; st¹d te¿ nazywane s¹ 
mechanizm niszczenia struktury materia³ów komórkowych, 

teoriami energetycznymi. Poniewa¿ wartoœæ prognostyczna 
bez okreœlenia wywo³uj¹cych go naprê¿eñ, przedstawia praca 

modeli obliczeniowych zwi¹zanych z teoriami energetycznymi 
Warnera i innych [14]. 

jest ograniczona, podjêto prace nad koncepcjami kinetycznego 
modelowania operacji rozdrabniania. Ich opis przedstawiony Materia³y komórkowe
jest na przyk³ad w pracy £ysiaka [10]. Jednak¿e równie¿ i Jeronimidis [6] za Gibsonem i Ashbym podaje trzy rodzaje 
kinetyczne koncepcje dotycz¹ wy³¹cznie rozbijania i kruszenia, odkszta³ceñ, którym, w zale¿noœci od w³aœciwoœci cia³a sta³ego 
a wiêc rozdrabniania stosowanego w odniesieniu do materia³ów tworz¹cego œcianki komórki, podlegaj¹ materia³y komórkowe, 
kruchych, bêd¹cego pochodn¹ serii ich pêkniêæ. Nie maj¹ one lecz nie spo¿ywcze, poddane naprê¿eniom œciskaj¹cym:
natomiast zastosowania w odniesieniu do wiêkszoœci 

– odkszta³cenie sprê¿yste, charakterystyczne dla materia³ów, materia³ów pochodzenia organicznego. 
które przed osi¹gniêciem granicy sprê¿ystoœci zdolne s¹ do 
znacz¹cych odkszta³ceñ, 

CEL PRACY
– odkszta³cenie plastyczne (progresywne), nastêpuj¹ce po 

W odniesieniu do materia³ów rolno-spo¿ywczych bardzo odkszta³ceniach sprê¿ystych, charakterystyczne dla 
czêsto stosowan¹ form¹ rozdrabniania jest ciêcie. W zasadzie materia³ów, które  charakteryzuje p³yniêcie i odkszta³cenie 
mo¿na zaryzykowaæ stwierdzenie, ¿e w procesach plastyczne po przekroczeniu granicy sprê¿ystoœci,
przetwarzania wiêkszoœæ z nich jest ciêta. Si³y ciêcia nie tylko 

– pêkanie, charakterystyczne dla materia³ów kruchych.
wyznaczaj¹ moc niezbêdn¹ do jego prowadzenia w danych 
warunkach, lecz równie¿ wp³ywaj¹ na konstrukcjê zespo³ów Równania pozwalaj¹ce obliczyæ maksymalne obci¹¿enie, 
transportuj¹cych maszyn w nie wyposa¿onych. Dlatego jakie mo¿e przenieœæ struktura komórkowa przed odkszta³-
mo¿liwoœæ obliczania si³ ciêcia jest niezbêdnym warunkiem ceniem odwracalnym, progresywnym i nieodwracalnym s¹ 
projektowania poprawnie dzia³aj¹cych i energooszczêdnych nastêpuj¹ce [ibidem]:
maszyn, w których jest ono realizowane. W œwietle tego celem 
pracy jest analiza znanych modeli obliczeniowych si³ ciêcia 

(maksymalne naprê¿enie
materia³ów rolno-spo¿ywczych.

odwracalne, komórki otwarte)          (1)

NAPRÊ¯ENIA NISZCZ¥CE 
(maksymalne naprê¿enieMATERIA£ÓW ROLNO-SPO¯YWCZYCH
odwracalne, komórki zamkniête)      (2)

W literaturze polskojêzycznej, ze wzglêdu na w³aœciwoœci 
mechaniczne, materia³y rolno-spo¿ywcze, a wiêc materia³y 

(maksymalne naprê¿eniepochodzenia organicznego, dzieli siê na kruche, lepko-
sprê¿yste i lepko-plastyczno-sprê¿yste [np. 8]. Odpowie- progresywne)                                    (3)
dnikiem jest spotykany w literaturze angielskojêzycznej 
podzia³ na materia³y kruche, plastyczno-kruche, plastyczne             (maksymalne naprê¿enie
i w³ókniste [np. 6]. Ró¿nica sprowadza siê wiêc do 

nieodwracalne)                                 (4)
wyodrêbnienia, jako osobnej grupy, materia³ów w³óknistych 

Prof. dr hab. in¿. Andrzej DOWGIA££O

Morski Instytut Rybacki w Gdyni

MODELOWANIE OPERACJI CIÊCIA MATERIA£ÓW ROLNO-
®SPO¯YWCZYCH

W artykule omówiono znane modele obliczeniowe naprê¿eñ niszcz¹cych materia³y pochodzenia organicznego oraz 
przeprowadzono analizê modeli obliczeniowych si³ ich ciêcia. Wskazano na ograniczenia wynikaj¹ce z przyjêcia energii jako 
wskaŸnika charakteryzuj¹cego opór materia³u przeciwko ciêciu oraz przedstawiono nowy sposób modelowania si³ ciêcia, oparty na 
charakteryzuj¹cej opór materia³u mocy ciêcia.
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gdzie: czasopism wydawnictw Elsevier i Springer) oraz dostêpnych 
wydawnictw ksi¹¿kowych. Na ich podstawie mo¿na s – wytrzyma³oœæ na œciskanie struktury komórkowej,
stwierdziæ, ¿e w badanym zakresie gros opublikowanej 

r – gêstoœæ komórki,c literatury traktuje o operacji ciêcia roœlin ŸdŸb³owych i 
³odygowych. Szerokie omówienie stanu wiedzy o ich ciêciu E – modu³ Younga czêœci sta³ych komórki,s

zawarte jest w pracach Reznika [13], O'Dogherty'ego [11], 
r – gêstoœæ czêœci sta³ych komórki,s Perssona [12] i Browna [2]. Generalnie uznaje siê, ¿e 
s – granica plastycznoœci czêœci sta³ych komórki? jednostkowa si³a ciêcia z¿êtych materia³ów ŸdŸb³owych i sp

³odygowych opisywana jest wzorem podanym przez Reznika s – wytrzyma³oœæ na pêkanie czêœci sta³ych komórki,sb
[ibidem]:

k  - k – sta³e.1 4

Aczkolwiek równania (1) – (4) pozwalaj¹ obliczyæ 
(6)naprê¿enia graniczne s, po przekroczeniu których nastêpuje 

zniszczenie struktury materia³u, to jednak ich wykorzystanie gdzie:
do obliczania si³y niszcz¹cej F struktur¹ materia³ów rolno-

P – jednostkowa si³a ciêcia (przypadaj¹ca na jednostkê 
spo¿ywczych wymaga, zgodnie ze znanym z mechaniki cia³a

d³ugoœci linii ciêcia),

sztywnego wzorem             , znajomoœci wielkoœci powierzchni d – gruboœæ ostrza,

s – wytrzyma³oœæ materia³u na œciskanie, A, na której one wystêpuj¹. Tymczasem ma³a sztywnoœæ tych c

materia³ów powoduje, ¿e powierzchnia A nie tylko jest trudna E – modu³ sprê¿ystoœci materia³u, 
do precyzyjnego okreœlenia, ale ponadto zale¿y od prêdkoœci h – gruboœæ warstwy zgniatanej przez nó¿ przed zg
dzia³ania si³y. Ponadto równania (1) – (4) zawieraj¹ parametry, przeciêciem,
które w przypadku materia³ów rolno-spo¿ywczych wymagaj¹ 

h – gruboœæ przecinanej warstwy,okreœlenia w odrêbnych badaniach.  
b – k¹t ostrza,

Materia³y w³ókniste
m – wspó³czynnik tarcia przecinanego materia³u o 

Wed³ug Jeronimidisa [6] obecnie najlepszym sposobem powierzchnie no¿a,
opisu niszczenia struktury materia³ów w³óknistych jest tak 

n – liczba Poissona materia³u.zwana „metoda energetyczna”, która w najprostszej formie 
mo¿e byæ zapisana nastêpuj¹co: W swoim modelu Reznik pomija prêdkoœæ ciêcia, chocia¿ 

maj¹c œwiadomoœæ jej wp³ywu, dla ró¿nych materia³ów Xdu = dE + RdA                                  (5)
okreœli³ go iloœciowo. 

gdzie:
Szczególnym, lecz czêsto spotykanym przypadkiem jest 

X – si³a dzia³aj¹ca na materia³, ciêcie roœlin wolnostoj¹cych (¿êcie), dla którego Wieneke [15] 
du – przyrost pêkniêcia w kierunku dzia³ania si³y X, podaje nastêpuj¹ce równanie:
dE – energia sprê¿ysta zakumulowana w ciele,

(7)
dA – przyrost powierzchni pêkniêcia,

gdzie:R – praca zu¿yta na przyrost powierzchni pêkniêcia dA.
m – masa œcinanego materia³u,

Prowadzone s¹ próby wykorzystania przedstawionych v – prêdkoœæ ciêcia,
równañ do opisu rozdrabniania materia³ów rolno- t – czas ciêcia,
spo¿ywczych, choæ napotykaj¹ one na trudnoœci wynikaj¹ce ze 

h – odleg³oœæ œrodka ciê¿koœci œcinanego materia³u od gz³o¿onoœci tych materia³ów. Z pewnym powodzeniem 
powierzchni gruntu,wykorzystywano je w badaniach nad mechanik¹ niszczenia 

W – opór materia³u przy zginaniu,struktury miêsa, sera i jab³ek [ibidem]. Jednak¿e s¹ one zbyt 
ogólne, aby mo¿na je by³o stosowaæ w praktyce in¿ynierskiej. h – odleg³oœæ linii ciêcia od powierzchni gruntu,
Tak wiêc na obecnym stopniu poznania mechaniki materia³ów R – si³a ciêcia.
rolno-spo¿ywczych nadal brakuje, co ju¿ podkreœlano, 

Zaznaczyæ nale¿y, ¿e równanie (7) nie jest modelem uogólnionej teorii ich niszczenia. 
obliczeniowym si³y ciêcia, lecz równaniem wyznaczaj¹cymi Reasumuj¹c, z ca³ym przekonaniem mo¿na stwierdziæ, ¿e 
warunki, w których nie nast¹pi ugiêcie roœliny pod naporem chocia¿ przedstawione wzory pozwalaj¹, po spe³nieniu ca³ego 
ostrza, lecz jej przeciêcie.szeregu warunków, w sposób mocno przybli¿ony obliczyæ 

W literaturze anglojêzycznej, poza omówionym modelem naprê¿enia niszcz¹ce strukturê materia³ów rolno-
Reznika, mo¿na napotkaæ proste modele obliczeniowe si³y spo¿ywczych, to jednak ¿aden z nich nie mo¿e byæ 
ciêcia gilotynowego prostego (orthogonal cutting), oparte na wykorzystany jako model obliczeniowy si³ ich ciêcia. 
charakteryzuj¹cym opór materia³u wskaŸniku nazywanym 
prac¹ jednostkow¹, okreœlaj¹cym pracê potrzebn¹ do utwo-MODELE  OBLICZENIOWE  SI£Y  

2rzenia 1 m  przekroju i wyra¿anym w        :CIÊCIA  MATERIA£ÓW                       
ROLNO-SPO¯YWCZYCH

V = Rw                                        (8)
W celu poznania istniej¹cego stanu wiedzy na temat si³ 

ciêcia materia³ów rolno-spo¿ywczych dokonano przegl¹du gdzie: V – si³a ciêcia
dostêpnych baz zawieraj¹cych pe³no tekstowe wersje 

R – praca jednostkowa
artyku³ów opublikowanych w renomowanych czasopismach             

w – d³ugoœæ linii ciêciaz dziedziny „agricultural and biological sciences” (bazy 
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Takim modelem pos³uguj¹ siê, na przyk³ad, Atkins i inni no¿a oraz tarcie. Pierwszym etapem by³o okreœlenie wp³ywu 
[1]. Równie¿ oni [ibidem] sformu³owali model obliczeniowy prêdkoœci na si³ê ciêcia gilotynowego prostego. Teoretyczny 
si³y ciêcia w polskiej literaturze okreœlany zupe³nie model o blicze niowy, pomi jaj¹cy  tarcie  i param etry 
bezpodstawnie mianem œlizgowego, a w angielskojêzycznej geometryczne no¿a, sformu³owany na podstawie analizy 
jako wire cutting: reologicznego modelu surowców pochodzenia organicznego, 

przedstawiony zosta³ w artykule opublikowanym w Journal of 
(9) Food Engineering [5]. Przedstawiono tam równie¿ wyniki jego 

doœwiadczalnej weryfikacji. W niniejszym artykule przedsta-
wiono inny sposób sformu³owania takiego samego modelu. 

gdzie: Jest on oparty, przy wykorzystaniu wspomnianej konstatacji 
P – wypadkowa si³a ciêcia, Loncina i Mmersona [9], na podstawowych prawach 

mechaniki. R – praca jednostkowa,
Przedmiotem analizy jest ciêcie gilotynowe proste, w – d³ugoœæ linii ciêcia

pokazane na rys. 1. Pod wp³ywem naciskaj¹cego z prêdkoœci¹ h – przesuniêcie no¿a w kierunku stycznym do jego ostrza,
v no¿a materia³ w mniejszym lub wiêkszym stopniu odkszta³ci 

v – przesuniêcie no¿a w kierunku prostopad³ym do jego 
siê w sposób pokazany na rysunku. Poniewa¿ prêdkoœæ 

ostrza.
rozchodzenia siê fali naprê¿eñ w materia³ach organicznych nie 
jest du¿a, za³o¿ono, ¿e ich strefa pokrywa siê ze stref¹ W Polsce powsta³y liczne prace dotycz¹ce si³y ciêcia 
powsta³ych odkszta³ceñ. Naprê¿enia w strefie odkszta³ceñ s¹ materia³ów rolno-spo¿ywczych, lecz w wiêkszoœci s¹ b¹dŸ to 
wówczas równe:prace przyczynkowe, dotycz¹ce wybranych zagadnieñ 

zwi¹zanych z oporami operacji ciêcia, b¹dŸ monografie 
(10)poœwiêcone si³om ciêcia wybranego materia³u [4]. Jedynie 

Czy¿yk i inni [3] oraz Lewicki [9] przedstawili ogólne modele gdzie:
obliczeniowe si³y ciêcia. W przypadku ciêcia gilotynowego 

F – si³a dzia³aj¹ca na nó¿, prostego ich modele, chocia¿ ró¿ni¹ce siê postaci¹ zapisu 
A=l •l – powierzchnia odkszta³cenia ciêtego materia³u  (11)matematycznego, s¹ równowa¿ne modelowi (8). Natomiast o c

podane przez Czy¿yka i innych modele obliczeniowe si³y l – szerokoœæ strefy odkszta³cenia, mierzona od punktu o

ciêcia sposobami innymi ni¿ gilotynowe proste (no¿ami A do punktu B poprzez punkt C (rys. 1), 
tarczowymi, taœmowymi itp.) powsta³y w wyniku teoretycz- l – d³ugoœæ strefy odkszta³cenia, dalej nazywana cnych rozwa¿añ, opartych na prawach mechaniki cia³a sta³ego, 

d³ugoœci¹ ciêcia.
niepopartych wynikami badañ doœwiadczalnych.   

Zak³adaj¹c, ¿e malej¹ca ze wzrostem sztywnoœci szerokoœæ Wad¹ modeli obliczeniowych (6) i (8) jest pominiêcie            
strefy odkszta³cenia jest odwrotnie proporcjonalna do w nich tak wa¿nego parametru ciêcia jakim jest jego prêdkoœæ. 
prêdkoœci no¿a u, mo¿na napisaæ:Wp³yw ten jest pochodn¹ charakterystycznej dla materia³ów 

pochodzenia organicznego cechy  zdolnoœci do wzrostu 
(12)sztywnoœci wywo³ywanej wzrostem prêdkoœci przyk³adanego 

obci¹¿enia [9]. Ze wzrostem prêdkoœci ciêcia maleje 
gdzie k  to sta³a o wymiarze             .1wywo³ywana naciskiem ostrza strefa odkszta³cenia tych 

materia³ów. W efekcie do wywo³ywania niszcz¹cych strukturê 
materia³u naprê¿eñ, a wiêc do przeciêcia materia³u, potrzebna Podstawiaj¹c do równania (10) równania (11) i (12) i prze-
jest coraz to mniejsza si³a. W granicznym przypadku naprê- kszta³caj¹c je otrzymuje siê:
¿enia roz³o¿¹ siê wzd³u¿ teoretycznej linii ostrza, a zmniejsza-
j¹ca siê wraz ze wzrostem sztywnoœci tkanki si³a ciêcia osi¹-
gnie wartoœæ minimaln¹. Zjawisku temu dodatkowo sprzyja 
ma³a prêdkoœæ rozchodzenia siê fali naprê¿eñ w materia³ach 
organicznych. Tak wiêc pominiêcie w modelach obliczenio-
wych prêdkoœci ciêcia ogranicza ich przydatnoœæ do obliczeñ 
in¿ynierskich. 

Z kolei prêdkoœæ ciêcia do modelu (9) w postaci niejawnej                
i modeli Czy¿yka i innych [3] w postaci jawnej wprowadzona 
zosta³a w wyniku analizy kinematycznej ciêcia i nie ma 
podstaw do za³o¿enia, ¿e odzwierciedla ona rzeczywisty jej 
wp³yw na opory ciêcia.  Podsumowuj¹c mo¿na stwierdziæ, ¿e 
znane modele obliczeniowe si³y ciêcia s¹ ma³o precyzyjne,             
a przyczyn¹ tego jest nieuwzglêdnienie w nich wp³ywu tak 
istotnego parametru jak prêdkoœæ ciêcia. 

Z tego samego wzglêdu  nieuwzglêdnienie wp³ywu 
prêdkoœci ciêcia  energetyczny wskaŸnik oporu materia³u 
przeciwko ciêciu charakteryzuje go w sposób bardzo 
przybli¿ony. Wynika to z faktu, ¿e si³y ciêcia istotnie zmieniaj¹ 

Rys.1. Odkszta³cenie materia³u podczas ciêcia: 1 – nó¿,                  siê wraz z jego prêdkoœci¹ [np. 7, 5], a w konsekwencji zmienia 
2 – ciêty materia³ [13].siê zapotrzebowanie energetyczne ciêcia.  

Wyniki przedstawionej analizy sk³oni³y autora do 
rozpoczêcia prac nad modelem obliczeniowym si³y ciêcia (13)
materia³ów rolno-spo¿ywczych, uwzglêdniaj¹cym jego 
podstawowe parametry: prêdkoœæ, parametry geometryczne 
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[6] Jeronimidis G.: Mechanical and fracture properties of Ciêcie nastêpuje wówczas, gdy s osi¹gnie sta³¹ dla danego 
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(14) Gdañsk, 1986.
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S³owa kluczowe: przetwórstwo drobiarskie, zu¿ycie wody, ze szczególnym uwzglêdnieniem zakresu wskaŸnika 
wskaŸniki jednostkowego zu¿ycia wody, formu³y empiryczne zak³adowego a ponadto okreœlenie wp³ywu przyjêtych 

czynników technologicznych na zu¿ycie wody w zak³adzie 
2przetwórstwa drobiarskiego .WYKAZ  OZNACZEÑ

3A – miesiêczne zu¿ycie wody [m ];w

-1 MATERIA£ I METODY BADAWCZE
K =P Z – moc zainstalowana na Mg ubitego drobiu m

Do przygotowania pracy wykorzystano wyniki pomiarów  [kW/Mg] lub 1000 sztuk ubitego drobiu 
i materia³y pochodz¹ce z zak³adu przetwórstwa drobiarskiego, [kW/1000 szt.] w ci¹gu miesi¹ca;
w którym moc zainstalowana urz¹dzeñ elektrycznych r – wspó³czynnik korelacji; 3wynosi³a 3,5 MW, a wskaŸniki K  dla okresów miesiêcznych  2 mR – wspó³czynnik determinacji;
zawiera³y siê w nastêpuj¹cych zakresach: 4,62 – 6,75 kW/1000 -1W  = A  Z – wskaŸnik jednostkowego zu¿ycia wody                w w szt. i 1,91 – 3,06 kW/Mg. Technologia produkcji zosta³a 3 3w zak³adzie [m /Mg], [m /1000 szt.]; zwiêŸle przedstawiona na rysunkach 1 i 2. W badaniach 

W – produkcyjny wskaŸnik jednostkowego zu¿ycia WP uwzglêdniono trzy warianty stosowania zmiennych 
wody: niezale¿nych: przerób wyra¿ony w Mg, struktura przerobu 

W – technologiczny wskaŸnik jednostkowego wyra¿ona w tys. sztuk drobiu oraz struktura przerobu WT

zu¿ycia wody; wyra¿ona w Mg. 
Z – wielkoœæ miesiêcznego przerobu drobiu [Mg] Postawiono za³o¿enie badawcze, ¿e wielkoœæ i struktura 

[tys.sztuk]; przerobu wp³ywaj¹ na zu¿ycie wody w zak³adach 
Z – miesiêczny ubój kurcz¹t [Mg], [tys. sztuk]; drobiarskich. Przyjêcie tych czynników by³o uwarunkowane 1

ró¿nicami ocen efektywnoœci zu¿ycia wody w bran¿y Z – miesiêczny ubój kur [Mg], [tys. sztuk];2

drobiarskiej. Uwzglêdniaj¹c tak¿e utylitarny kontekst Z – miesiêczny ubój indyków [Mg], [tys. sztuk];3
dotychczasowych prac autorów [1, 9], przyjêto taki opis 

Z – miesiêczny ubój gêsi [Mg], [tys. sztuk];4 matematyczny, który nie wnikaj¹c nadmiernie w szczegó³y 
móg³by obj¹æ z³o¿onoœæ analizowanych zagadnieñ. Analiza 

WPROWADZENIE statystyczna mia³a potwierdziæ lub wykluczyæ wp³yw 
przyjêtych czynników oraz wykazaæ si³y oddzia³ywania Mimo, i¿ zu¿ycie wody w zak³adach przetwórstwa 
przyjêtych zmiennych niezale¿nych na zmienne zale¿ne drobiarskiego stanowi ok. 4 % wody zu¿ywanej w przemyœle 
(dobowe zu¿ycie wody A  i zak³adowe wskaŸniki jednostko-wrolno-spo¿ywczym, to operacje technologiczne w tych 
wego zu¿ycia wody W ).zak³adach uwa¿ane s¹ za nadmiernie wodoch³onne i uci¹¿liwe w

dla œrodowiska. Opracowanie statystyczne materia³u badawczego 
obejmowa³o ustalenie równañ regresji krokowej. W zwi¹zku          Na podstawie literatury mo¿na stwierdziæ, ¿e najczêœciej 
z tym dla wyjaœnienia zmiennoœci y od wielu zmiennych podawane s¹ wartoœci wskaŸników bez podawania zakresu jaki 
niezale¿nych przyjêto formu³ê:obejmuj¹. WskaŸniki te wykazuj¹ te¿ znaczne zró¿nicowanie. 

Mo¿e to wynikaæ np. z ró¿norodnoœci stosowanych metod y = b  + b x  + b x  + ........+b x0 1 1 2 2 k kustalania ich wielkoœci oraz ró¿nic w wyposa¿eniu 
technicznym zak³adu. w której: y – zmienna objaœniana (A  lub W )w w

Nieliczne prace na temat gospodarki wod¹ w zak³adach x – zmienne objaœniaj¹ce (np. Z , Z , Z , Z )1 2 3 4

przetwórstwa drobiarskiego dowiod³y, ¿e nie zosta³ 
wyjaœniony wp³yw struktury przerobu na wielkoœæ dobowego 
zu¿ycia jak i poziom jednostkowego zu¿ycia wody. Niektóre 
publikacje podaj¹ wskaŸniki jednostkowego zu¿ycia wody, 
bez wnikania w przyczyny wystêpuj¹cych zmiennoœci [10, 11] 
nie podaj¹c zakresu prowadzonych badañ.

Niniejsza praca nawi¹zuje do wczeœniejszej publikacji 
wspó³autorów [2]. Jej celem  by³o przedstawienie podstaw 
metody obliczania wskaŸników jednostkowego zu¿ycia wody 

Dr in¿. Bogdan DRÓ¯D¯

Dr hab. in¿. Janusz WOJDALSKI, prof. nadzw. SGGW
1In¿. Jaros³aw SAWICKI

1Mgr in¿. Grzegorz GUJSKI

Wydzia³ In¿ynierii Produkcji, SGGW w Warszawie

CZYNNIKI TECHNOLOGICZNE WP£YWAJ¥CE NA ZU¯YCIE 
®WODY W ZAK£ADZIE PRZETWÓRSTWA DROBIARSKIEGO

Woda jest istotnym noœnikiem energii i jej pobór jest skorelowany ze zu¿yciem energii elektrycznej w zak³adach produkcyjnych.

W artykule przedstawiono wyniki badañ nad zu¿yciem wody w zak³adzie przetwórstwa drobiarskiego. Stosuj¹c formu³y empiryczne 
okreœlono wp³yw struktury przerobu na  wielkoœæ miesiêcznego zu¿ycia wody i zak³adowe wskaŸniki jednostkowego zu¿ycia wody. 

1 Absolwenci Wydzia³u In¿ynierii Produkcji, SGGW w Warszawie
2 W pracy [2] przedstawiono oryginalny schemat zak³adu 

przetwórstwa drobiarskiego jako u¿ytkownika energii i wody.
3 WskaŸniki te wyra¿aj¹ zarówno stopieñ wykorzystania mocy 

zainstalowanej urz¹dzeñ elektrycznych i czêœciowo informuj¹            
o stopniu wykorzystania zdolnoœci przerobowej zak³adu               
(wg  publikacji  [5],  str. 151-152).
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Dla podanych formu³ wyznaczono parametry b i ostatecz- Tabela 1. Formu³y empiryczne uzyskane dla danych z bada-
nie przyjêto te, dla których zosta³y równoczeœnie zachowane nego zak³adu
nastêpuj¹ce warunki; 2Lp.   Równanie               R       F       Sobl y,x

– wspó³czynnik korelacji przekracza³ 0,6;
Wariant I (przerób wyra¿ony w Mg)– zachowana by³a w³asnoœæ koincydencji;

1.   A =7630,492 +14,916 Z                                  0,372     7,522    4046,7w– wartoœæ testu F  > F , przy  a = 0,05;obl tabl

Wariant II(struktura przerobu wyra¿ona w tys. sztuk)– dla poszczególnych zmiennych niezale¿nych wartoœæ 
2.   A =10553,5 +149,93 Z +27,25 Z +42,14 Z     0,575     5,956     3330,6w 4 1 2testu t  > t  przy a = 0,05.obl a

Wariant III (struktura przerobu wyra¿ona w Mg)
Na potrzeby badañ okreœlono podstawy metody obliczania 

3.   A =17636,74 +16,49 Z +12,22 Z –48,23 Z     0,731   10,982     2647,2w 4 1 3wskaŸników jednostkowego zu¿ycia wody i jednoczeœnie 
przedstawiono oryginalne schematy zak³adu przetwórstwa 
drobiarskiego jako u¿ytkownika wody (rys. 1 i 2). Na tych Najwiêksz¹ przydatnoœæ ma formu³a dla zmiennoœci 
rysunkach dodatkowo przedstawiono zakresy stosowania zu¿ycia wody (równanie 3 w tabeli 1) uwzglêdniaj¹ca przerób 

4wskaŸników  jednostkowego zu¿ycia wody osobno dla uboju i gêsi, kurcz¹t i indyków. Analiza wykaza³a w tym przypadku, ¿e 
dla przetwórstwa miêsa drobiowego. W badaniach wraz ze wzrostem masy przerabianych indyków (Z ) 3

pos³ugiwano siê wskaŸnikiem zak³adowym obejmuj¹cym zmniejsza³o siê zu¿ycie wody pobieranej przez zak³ad. 
³¹cznie oba wymienione zakresy. Stosowanie do analiz struktury przerobu ma wiêksz¹ 

przydatnoœæ ni¿ pos³ugiwanie siê ³¹czn¹ wielkoœci¹ 
przerobu.

Na rysunku 3 przedstawiono wp³yw struktury przerobu 
na wskaŸnik jednostkowego zu¿ycia wody (wyra¿onego na 
jednostkê – 1000 sztuk). Równanie regresji postaci W  = w

65,74 + 0,177 Z  – 0,036 Z  w ok. 52 % wyra¿a wp³yw liczby 4 1

ubitych gêsi (Z ) i kurcz¹t (Z ) na jednostkowe zu¿ycie wody.4 1

Rys.1. Schemat procesu uboju i zakresy stosowania wskaŸ-
ników jednostkowego zu¿ycia wody.

Rys. 3. Wp³yw struktury przerobu wyra¿onej w tysi¹cach 
sztuk ubitych gêsi (Z ) i kurcz¹t (Z ) na wskaŸnik 4 1

2jednostkowego zu¿ycia wody  (przy R  =0,517,            
F  = 6,926 i S  = 5,367).obl y,x

Na rysunku 4 przedstawiono wp³yw struktury przerobu 
na zmiennoœæ wskaŸnika jednostkowego zu¿ycia wody, lecz 
dla struktury przerobu wyra¿onej w Mg. Zmienne ujête                
w tym równaniu wykazuj¹ wiêksz¹ korelacjê ni¿                  
w poprzednim wariancie (gdy przerób wyra¿any by³ w tys. 
sztuk – rysunek 3). Zmiennoœæ wskaŸnika jednostkowego 
zu¿ycia wody w ok. 62% by³a wyjaœniona struktur¹ przerobu 
(Z – tys. sztuk kurcz¹t i Z  – tys. sztuk indyków). Na tej 1 3

podstawie mo¿na wnioskowaæ, ¿e w badanych przypadkach Rys.2. Schemat procesów przetwarzania miêsa drobiowego   
zachodzi wp³yw procesów masowych i korzystniej jest i zakresy wskaŸników jednostkowego zu¿ycia wody.
uwzglêdniaæ produkcjê (profil produkcji) wyra¿on¹ w 
jednostkach masy a nie liczbie ubitych sztuk drobiu.

OMÓWIENIE WYNIKÓW BADAÑ
Równoczeœnie interpretuj¹c omawiane równanie mo¿na 

stwierdziæ, ¿e w badanym zak³adzie masa przerabianych W tabeli 1 przedstawiono wybrane formu³y empiryczne 
indyków w porównaniu z mas¹ przerabianych kurcz¹t mia³a wyra¿aj¹ce zmiennoœæ zu¿ycia wody w badanym zak³adzie.
wiêkszy wp³yw na kszta³towanie siê zmiennoœci zak³adowego 
wskaŸnika jednostkowego zu¿ycia wody (W ).w

4 WskaŸniki technologiczne, produkcyjne i zak³adowe zdefiniowano 
wed³ug zasad przyjêtych w publikacjach [8] s. 10-11 oraz [2]
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tak¿e w podrêczniku [3]. W zak³adach drobiarskich woda ma 
tak¿e zastosowanie do ch³odzenia tuszek. W § 30 pracy [13] 
przedstawiono m. in. minimalne iloœci wody niezbêdnej do 
p³ukania i ch³odzenia ka¿dej tuszki w zale¿noœci od jej masy. 
Stosowanie wody z lodem istotnie wp³ywa na kszta³towanie 
bilansu energetycznego zak³adu drobiarskiego.

Zmniejszanie zu¿ycia wody mo¿na osi¹gn¹æ m.in. poprzez 
stosowanie zamkniêtych obiegów wody, wprowadzenie 
ciœnieniowego mycia urz¹dzeñ i pomieszczeñ, wprowadzanie 
innowacji w procesach produkcyjnych oraz ci¹g³e pomiary               
i analiza przyczyn zmiennoœci zu¿ycia wody.

WNIOSKI I STWIERDZENIA
Zaprezentowana w artykule praca pozwala na przedsta-

wienie nastêpuj¹cych wniosków i stwierdzeñ:

1. Zu¿ycie wody w przeliczeniu na 1000 sztuk ubijanego 
3drobiu zawiera³o siê w granicach 37,17–64,02 m , zaœ 

œrednia wartoœæ zak³adowego wskaŸnika jednostkowego 
zu¿ycia wody dla okresu rocznego w badanym zak³adzie 

3wynosi³a 20,12 m /Mg.

2. Najwiêksz¹ przydatnoœæ ma formu³a empiryczna wyra¿a-Rys. 4. Wp³yw struktury przerobu wyra¿onej w Mg na wskaŸ-
2 j¹ca zmiennoœæ miesiêcznego zu¿ycia wody w zale¿noœci nik jednostkowego zu¿ycia wody (przy R  =0,617,          

od struktury przerobu w Mg., dla której wspó³czynnik F  = 9,863 i S  = 1,839).obl y,x
2korelacji R  wynosi³ 0,731.

Zakresy stosowania otrzymanych formu³ empirycznych 3. Otrzymane równania regresji o wspó³czynnikach determi-
2zawarto w tabeli 2. nacji R  wynosz¹cych 0,372 i 0,575, zw³aszcza dla 

wariantów I i II, wskazuj¹ na wystêpowanie innych Tabela 2. Zakresy zmiennoœci stosowanych zmiennych nieza-
czynników (nie uwzglêdnionych w metodyce), które mog¹ le¿nych w analizowanym zak³adzie produkcyjnym
mieæ istotny wp³yw na gospodarkê wodn¹.

Zmienna niezale¿na Jednostki Zakres zmiennoœci 4. Przedstawione wyniki badañ mog¹ byæ przydatne do prog-
nozowania zu¿ycia wody zarówno w odniesieniu do dobo-Z Mg  560,00 – 758,30
wego przerobu i jego struktury – jak równie¿ stanowi¹ isto-

Z tys. sztuk 430,58 – 694,351 tne uzupe³nienie wiedzy z zakresu okreœlania standardów 
œrodowiskowych i najlepszych dostêpnych technik (NDT), Mg 899,00 – 1595,05
stanowi¹cych podstawê do wydawania pozwoleñ zintegro-

Z tys. sztuk 2,12 – 65,042 wanych dla zak³adów produkcyjnych. Formu³y empirycz-
ne otrzymane na podstawie przeprowadzonych badañ Z Mg 17,73 – 162,073

mog¹ mieæ zastosowanie przy budowie modelu zak³adu 
Z tys. sztuk 0,96 – 87,404 przetwórstwa drobiarskiego jako u¿ytkownika wody z uw-

zglêdnieniem oddzia³ywania na œrodowisko. Ze wzglêdu 
Mg 6.57 – 511,71

na wysokie wartoœci BZT  œcieków z zak³adów drobiar-5

skich otrzymane wyniki mog¹ byæ wykorzystane do Otrzymane wyniki, zw³aszcza wyra¿aj¹ce zmiennoœæ 5okreœlania ³adunków zanieczyszczeñ .zu¿ycia wody w przeliczeniu na 1000 sztuk ubijanego drobiu 
Zainteresowanych wynikami badañ autorzy zapraszaj¹ na stanowi¹ novum w polskiej literaturze, gdy¿ w pracach (np. 

konsultacje: e-mail drozdzb@alpha.sggw.waw.pl.[10, 11]) s¹ podawane tylko dane dotycz¹ce zu¿ycia wody na 
Mg produktu. Podobny sposób wyra¿ania wskaŸników 
jednostkowego zu¿ycia wody mo¿na znaleŸæ w opraco- LITERATURA
waniach zawartych na portalu internetowym [12]. Uzyskane [1] Dró¿d¿ B., Wojdalski J.: Effect of various on water 
wyniki badañ œwiadcz¹, ¿e badany zak³ad w du¿ym stopniu consumption in oil seed processing plants, Annals of 
realizowa³ wskazówki dobrej praktyki produkcyjnej, przy Warsaw Agricultural University, Agriculture 
której wed³ug [10] normy wzorcowe zu¿ycia wody zawieraj¹ (Agricultural Engineering), Warsaw 2002, 42, 59-67.

3siê w granicach 13–20 m /Mg. Cytowana literatura podaje, ¿e [2] Dró¿d¿ B., Wojdalski J.: Selected aspects of energy 
w warunkach polskich wskaŸnik ten zawiera siê w granicach consumption in poultry processing plants, Annals of 316,5–88,8 m /Mg. Równoczeœnie iloœæ œcieków z zak³adów Warsaw Agricultural University, Agriculture 
przetwórstwa drobiarskiego odniesion¹ do iloœci zu¿ywanej (Agricultural Engineering), Warsaw 2004, 45, 69-74.
wody okreœla wspó³czynnik 0,87. 

[3] Grabowski T., Kijowski J.: (red), Miêso i przetwory 
Dodatkowe obserwacje wykaza³y, ¿e w niewielu zak³adach drobiowe. Technologia, higiena, jakoœæ, WNT, 

wykorzystuje siê ciep³o odpadowe mog¹ce mieæ zastosowanie Warszawa 2004.
do podgrzewania wody technologicznej. •ród³ami energii 
odpadowej s¹ najczêœciej nastêpuj¹ce operacje: oparzanie 
drobiu, mycie opakowañ oraz sterylizacja gotowych 
produktów. Zu¿ycie gor¹cej wody w zak³adzie przetwórstwa 
drobiarskiego uwzglêdnia np. publikacja [7]. Czynniki 
kszta³tuj¹ce zu¿ycie wody w zak³adach tej bran¿y poruszono 

5 W tym zakresie mo¿na pos³u¿yæ siê nastêpuj¹c¹ przyk³adow¹ 
literatur¹ nawi¹zuj¹c¹ tak¿e do niniejszej pracy: Neryng i wsp. 
(1990), Rüffer i Rosenwinkel (1998), Kutera i Talik (1997).
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[4] Kutera J., Talik B.: Materia³y z Seminarium „Metody [12] portal internetowy: 
oczyszczania i utylizacji œcieków przemys³u rolno- http://wrrc.p2pays.org/p2rx/subsection.cfm?hub=449&
spo¿ywczego oraz odchodów zwierzêcych z ferm      su bs ec = 15 & na v= 1 5& CFID=109287&CFTOKEN=378
i obiektów inwentarskich”, Wyd. IMUZ, Falenty 1997. 92517).

[5] Neryng A., Wojdalski J., Budny J., Krasowski E.: Energia [13] Rozporz¹dzenie Ministra Rolnictwa i Rozwoju Wsi                 
i woda  w przemyœle rolno-spo¿ywczym, WNT, z dnia 19 czerwca 2004 r. w sprawie wymagañ weteryna-
Warszawa 1990, 17, 279-281, 329-330. ryjnych przy produkcji miêsa drobiowego (Dz. U. 2004, 

nr 156 poz. 1636 z póŸniejszymi zmianami).[6] Rüffer H., Rosenwinkel K.H.: Oczyszczanie œcieków 
przemys³owych, Oficyna Wydawnicza Projprzem-EKO, 
Bydgoszcz 1998, 81-98. TECHNOLOGICAL FACTORS AFFECTING WATER 

[7] Singh R.P.: Energy Accounting of Food Processing CONSUMPTION IN A POULTRY PROCESSING 
Operations (in Energy in Food Processing), Elsevier, PLANT 
Amsterdam  Oxford - New York  Tokyo 1986, 26.

SUMMARY
[8] Wojdalski J., Domaga³a A., Kaleta A., Janus P.: Energia            

i jej u¿ytkowanie w przemyœle rolno-spo¿ywczym, Water is an important energy carrier and its intake is 
SGGW, Warszawa 1998, 10-11. correlated with the consumption of electrical energy in 

production plants.[9] Wojdalski J., Dró¿d¿ B.: Effect of various technical and 
organization-production factors on water consumption in This study presents water consumption research results in a 
milk production, Annals of Warsaw Agricultural poultry processing plant. By the application of empirical 
University, Agriculture (Agricultural Engineering), formulas the influence of throughput was determined on the 
Warsaw 2002, 42, 51-57. volume of monthly water consumption and per-unit water 

consumption indices.  [10] WS Atkins International, Ochrona œrodowiska w prze-
myœle rolno-spo¿ywczym, Standardy œrodowiskowe. Key words: poultry processing, water consumption, per-unit 
FAPA, Warszawa 1998, 37-41, 106-108. water consumption indices, empirical formulas.

[11] WS Atkins International, Ochrona œrodowiska w prze-
myœle drobiarskim, FAPA, Warszawa 1998, 57 - 60.
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Fulereny i NanorurkiWPROWADZENIE
Fulereny – ang. fulleren od nazwiska R. Buckminster Nanotechnologia jest now¹, interdyscyplinarn¹ dziedzin¹ 

Fullera, amerykañskiego architekta, który wymyœli³ pokrycia nauki ³¹cz¹c¹ najnowsze osi¹gniêcia chemii, biologii, fizyki, 
hal w postaci tzw. kopu³ geodezyjnych, opartych o kratownice mechaniki, informatyki, z któr¹ wi¹¿e siê olbrzymia nadzieja 
pokryte p³ytami w kszta³cie wielok¹tów foremnych. Fulereny na zmianê naszej przysz³oœci. Wielu naukowców s¹dzi, ¿e ju¿ 
stanowi¹ now¹ odmianê alotropow¹ wêgla. S¹ to cz¹steczki nied³ugo bêdzie mo¿liwa coraz wiêksza, a byæ mo¿e pe³na 
sk³adaj¹ce siê z kilkudziesiêciu, kilkuset a nawet ponad tysi¹ca kontrola struktury materii, co umo¿liwi pokonanie licznych 
atomów wêgla. Tworz¹ one zamkniêt¹, regularn¹ i pust¹                trudnoœci jakie staj¹ przed spo³eczeñstwem.
w œrodku kulê, elipsoidê lub rurkê. Najpopularniejszy fuleren, Pierwszym wizjonerem nanotechnologii by³ amerykanin 
zawiera 60 atomów wêgla (tzw. C ) i ma kszta³t pustego R. Feynman, który ju¿ w 1959 r. w pracy p.t.: „Room at the 
dwudziestoœcianu œciêtego (kulista klatka wêglowa zawiera-Bottom” przedstawia wizjê œwiata, w którym naukowcy 
j¹ca 12 piêciok¹tów i 20 szeœciok¹tów). buduj¹ dowolne struktury materii, ³¹cz¹c pojedyncze atomy 

Nanorurki (odkryte w 1992 r.) maj¹ postaæ otwartych lub wybranych pierwiastków. Wizja ta sta³a siê wyzwaniem dla 
zamkniêtych cylindrów o œrednicy rzêdu od jednego do kilku wieku naukowców, którzy dostrzegli mo¿liwoœæ budowania 
nanometrów i d³ugoœci nawet kilkunastu centymetrów. struktur materii w skali „nano”, poczynaj¹c od pojedynczych 
Otrzymane s¹ na bazie fulerenów. Nanonurki s¹ d³ugimi atomów. Nanotechnologia trafi³a obecnie do wielu placówek 
walcami uzyskanymi ze zwiniêcia szeœciok¹tnej, pozbawionej badawczych, sta³a siê najpopularniejsz¹ dziedzin¹ wiedzy 
defektów p³aszczyzny grafitowej, które mo¿na z obu stron obok biotechnologii i genetyki.
domkn¹æ po³ówkami C  . Najkrótsz¹ nanorurk¹, z formalnego Nanotechnologia to operacje, zmiany materii dokonywane 
punktu widzenia, jest C  . Nanorurki wêglowe s¹ cz¹steczkami, na poziomie atomowym, prowadz¹ce do tworzenia nowych 
które wykazuj¹ niezwyk³¹ wytrzyma³oœæ na rozrywanie, struktur, materia³ów i urz¹dzeñ, które mog¹ byæ obiektem 
posiadaj¹ unikalne w³asnoœci elektryczne oraz s¹ znakomitymi zainteresowania w ró¿nych dziedzinach in¿ynierii materia-
przewodnikami ciep³a. Struktur¹ przypominaj¹ fulereny, maj¹ ³owej, fizyki, elektroniki, chemii, biologii oraz w medycynie 
tylko cylindryczny kszta³t. Na ogó³ koñce tego cylindra s¹ [4, 9]. Nanotechnologia umo¿liwia uzyskiwanie nowych 
zamkniête po³ówkami fulerenów. w³asnoœci urz¹dzeñ i systemów poprzez ich miniaturyzacjê, 

Fulereny i nanorurki charakteryzuj¹ siê niezwyk³ymi wiêksz¹ szybkoœæ b¹dŸ efektywnoœæ dzia³ania lub te¿ 
cechami fizykochemicznymi, s¹ twarde jak diament, elastycz-umo¿liwienie zintegrowania nowych funkcji w tradycyjnych 
ne, sprê¿yste, wytrzyma³e na zrywanie i zgniatanie, co stwarza elementach urz¹dzenia. Stwarza równie¿ mo¿liwoœci 
perspektywy ich szerokiego wykorzystania w wielu dziedzi-wytwarzania nowych urz¹dzeñ o niespotykanych dot¹d 
nach techniki. Fulereny o kszta³cie rurek i wieloœcianów s¹ funkcjach.
wewn¹trz puste, co stwarza mo¿liwoœci wykorzystania ich Do nanotechnologii zaliczane s¹ wszelkie operacje techno-
jako magazynu ró¿nych substancji (np. niektórych leków, logiczne prowadzone na poziomie atomowym lub cz¹stecz-

-9 aromatów), chroni¹c je przed niekorzystnym dzia³aniem kowym, o rozmiarach od 1 do 100 nm (1 nm to 10  m, miara 
czynników zewnêtrznych. Przypuszcza siê, ¿e nanorurki mog¹ odpowiadaj¹ca wielkoœci kilku atomów). Wg U.S. National 
odgrywaæ podobn¹ rolê jak krzem w pó³przewodach.                Nanotechnology Initiative (NNI), nanotechnologia obejmuje 
Z materia³em tym przemys³ elektroniczny i inne dziedziny wszystko to, co mieœci siê w podanym ni¿ej zakresie [8]:
techniki wi¹¿¹ olbrzymie nadzieje [3, 7].

1. Badania i rozwój technologii obejmuj¹cych struktury          
o wielkoœci od 1 do 100 nm, prowadzone czêsto z ato- Nanomateria³y
mowo/cz¹steczkow¹  precyzj¹. Na rynku pojawia siê coraz wiêcej materia³ów bazuj¹cych 

2. Kreowanie i u¿ycie struktur, urz¹dzeñ i systemów na nanotechnologii, w formie proszków, roztworów, zawiesin         
maj¹cych unikalne w³aœciwoœci i funkcje wynikaj¹ce z ich i ró¿norodnych kompozycji, a tak¿e urz¹dzenia posiadaj¹ce 
wielkoœci mierzonej w nanoskali. nanostrukturê. Nanocz¹steczki mog¹ byæ w ró¿nej postaci:

3. Zdolnoœæ do kontroli i monitorowania w skali atomowej. – rozproszonej w gazie (jako nanozole), 

– w p³ynie (jako koloidy czy nano-hydrozole),Nanotechnologia umo¿liwia wytwarzanie produktów               
– osadzone w matrycy (nanokompozyty) lub w substra-i obiektów atom po atomie, moleku³a po molekule, bez 

tach  (nanomateria).¿adnych  odpadów.

Prof. dr hab. Franciszek ŒWIDERSKI

Dr in¿. Bo¿ena WASZKIEWICZ-ROBAK 

Wydzia³ Nauk o ¯ywieniu Cz³owieka i Konsumpcji, SGGW w Warszawie

®NANOTECHNOLOGIA – TERA•NIEJSZOŒÆ I PRZYSZ£OŒÆ

Nanotechnologia jest nowym, obiecuj¹cym dzia³em nauki w dziedzinie technologii materia³owej. To technologia i tworzenie 
miniaturowych wyrobów determinowanych wielkoœciami tworz¹cych je elementów  atomów i cz¹steczek w skali „nano”. Ocenia 
siê, ¿e materia³y nanocz¹steczkowe zajm¹ prze³omow¹ pozycjê w medycynie i w wielu dziedzinach przemys³u, w tym w przemyœle 
spo¿ywczym. Nanomateria³y znajduj¹ siê ju¿ na rynku od kilku lat, przy czym nie jest jeszcze w pe³ni znane ich oddzia³ywanie 
zdrowotne, dlatego te¿ niezbêdnym jest prowadzenie badañ z tego zakresu i zachowanie ostro¿noœci w ich stosowaniu. Ocenia siê, i¿ 
materia³y nanocz¹steczkowe zajm¹ prze³omow¹ pozycjê w dezynfekcji, farmacji, medycynie oraz w szeregu dzia³ach przemys³u. W 
przemyœle spo¿ywczym nanotechnologia znalaz³a zastosowanie g³ównie do badania ¿ywnoœci, wody i œrodowiska naturalnego oraz 
zwalczania drobnoustrojów chorobotwórczych.

70

60

60
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Poszczególne cz¹steczki mog¹ mieæ ró¿ny kszta³t, np. ZASTOSOWANIE  NANOTECHNOLGII  
wêgiel w fulerenach ma identyczn¹ d³ugoœæ w ró¿nych W  PRZEMYŒLE  SPO¯YWCZYM              kierunkach, a w nanorurkach wystêpuje w postaci zwiniêtej.

I  MEDYCYNIERynek nanomateria³ów mo¿na podzieliæ na 3 grupy [4]:
W przemyœle spo¿ywczym nanotechnologia znalaz³a – nanomateria³y mineralne, 

g³ównie zastosowanie do badania ¿ywnoœci, wody i œrodo-– nanotlenki metali,
wiska naturalnego oraz zwalczania drobnoustrojów chorobo-

– nanorurki. twórczych.

Badania ¿ywnoœci, wody i œrodowiska naturalnego – jest Nanomateria³y mineralne znajduj¹ obecnie najwiêksze 
mo¿liwe poprzez zastosowanie takich wynalazków nanotech-zastosowanie, szczególnie jako komponenty i nape³niacze do 
nologicznych, jak narzêdzia do wykrywania obecnoœci i zobo-nanokompozytów polimerowych. Maj¹ one szerokie zastoso-
jêtniania drobnoustrojów lub pestycydów. Pochodzenie wanie przemys³owe, szczególnie w przemyœle elektrotech-
importowanej ¿ywnoœci mo¿na bêdzie œledziæ dziêki nicznym, samochodowym i przy produkcji opakowañ. 
nowatorskiemu zminiaturyzowanemu nano-etykietowaniu. Charakteryzuj¹ siê one zwiêkszonymi modu³ami sprê¿ystoœci, 
Opracowanie opartych na nanotechnologii metod remediacji twardoœci¹ i odpornoœci¹ na zarysowania, wy¿sz¹ termoopor-
(np. techniki fotokatalityczne) umo¿liwi oczyszczanie i napra-noœci¹  oraz  niepalnoœci¹.
wianie szkód w stanie œrodowiska naturalnego oraz usuwanie Nanometryczne tlenki metali i metale, takie jak np. ditlenek 
zanieczyszczeñ (np. wody lub gleby). tytanu, indu, ceru, glinu, krzemu, metaliczne srebro lub miedŸ 

Zwalczanie drobnoustrojów chorobotwórczych – znajduj¹ coraz szersze zastosowanie [4] m.in. do wytwarzania 
krystaliczna struktura niejonowych preparatów nanocz¹stecz-kosmetyków, nanoproduktów ceramicznych, filtrów przeciw-
kowych oraz ich ogromna powierzchnia czynna sprawiaj¹, ¿e s³onecznych, katalizatorów samochodowych, trwa³ych 
s¹ one bardzo skuteczne w zwalczaniu patogenów, takich jak: nanopow³ok fotokatalitycznych, zdolnych do usuwania 
grzyby, bakterie i wirusy [5, 6].zanieczyszczeñ, w wyniku zachodz¹cych na ich powierzchni 

reakcji chemicznych z udzia³em œwiat³a s³onecznego. Mo¿e to Ustalono, ¿e w przypadku zastosowania nanopreparatów 
znaleŸæ szerokie zastosowanie w wielu dziedzinach (okna wystêpuje zupe³nie nowy sposób oddzia³ywañ biochemicz-
wystawowe, znaki drogowe, elewacje, ekrany dŸwiêkoszczel- nych. Nie zaburzaj¹ one, lecz przeciwnie, intensyfikuj¹ 
ne itp.). Powierzchnie pokryte nanopow³okami fotokatalicz- naturalny system odpornoœciowy cz³owieka, który uleg³ 
nymi maj¹ równie¿ w³aœciwoœci bakteriostatyczne i dezo- gwa³townemu os³abieniu w wyniku stosowania antybiotyków. 
doryzuj¹ce, co mo¿e byæ szeroko wykorzystywane do Grzyby, bakterie i wirusy natomiast nie wytwarzaj¹ typowych 
pokrywania umywalek, wanien, zlewozmywaków, powie- mechanizmów obronnych. Nanotechnologia uniemo¿liwia 
rzchni sto³ów w gastronomii, sal szpitalnych, sto³ówek, hal powstawanie mutacji s³u¿¹cych mikroorganizmom do ich 
produkcyjnych i pomieszczeñ zanieczyszczonych du¿ym przetwarzania.
natê¿eniem odoru. W³aœciwoœci nanopow³ok wykorzystywane Dzia³anie nanocz¹steczek na drobnoustroje patogenne 
s¹ do utrzymania w czystoœci filtrów klimatyzacyjnych oraz sprowadza siê do trzech g³ównych nowo poznanych 
systemów instalacji filtrowentylacycjnych. Nanopreparaty mechanizmów [5]:
mog¹ pe³niæ funkcje œrodków wspomagaj¹cych przy 

– zaburzenia w przypadku grzybów gospodarki wodnej,
utrzymaniu czystoœci odzie¿y, poœcieli, dywanów, sprzêtu 

– zaburzenia potencja³ów elektrycznych b³ony komórkowej, AGD, wyposa¿enia kuchni, pomieszczeñ mieszkalnych i hal 
flagelli, j¹dra i mitochondriów bakterii przez metaliczne produkcyjnych.
nanocz¹steczkowe srebro czy z³oto o bardzo wysokim 

Ditlenek tytanu znalaz³ zastosowanie np. w kosmetyce –           
powinowactwie elektrycznym prowadz¹ce do ustania 

w kremach z filtrami przeciws³onecznymi, w samoczyszcz¹-
reakcji przep³ywu energii i substancji w komórce,

cych siê oknach, jako wype³niacz w szeregu produktach 
– pozbawienia zdolnoœci katalitycznego rozk³adu pod³o¿a (wype³niania dentystyczne). Ostatnio wprowadzane s¹ na 

lipidowo-bia³kowego przez wirusy.rynek liczne nowe wyroby, takie jak np. bejce do usuwania 
plam, kompozyty nanoklei do gum, itp. [8]. Jedna z firm W œrodkach bakteriobójczych wykorzystywana jest 
oferuje na naszym rynku szerok¹ gamê produktów zawie- niejonowa forma miedzi nanocz¹steczkowej. Ta forma miedzi 
raj¹cych nanocz¹steczki srebra, dwutlenku tytanu oraz wêgla w koloidalnej zawiesinie wodnej lub wodno-alkoholowej nie 
maj¹ce m.in. zdolnoœci samoczyszcz¹ce i dezodoryzuj¹ce jako jest absorbowana przez roœliny, zwierzêta czy ludzi, 
nanopow³oki  fotokatalityczne. jednoczeœnie skutecznie dzia³a jako silny œrodek grzybobójczy 

Centrum Doskona³oœci przy Politechnice Wroc³awskiej ju¿ w stê¿eniach ppm–owych. Tego typu preparaty mog¹ 
oferuje do wdro¿enia szereg nowych nanotechnologii, takich znaleŸæ bardzo szerokie zastosowanie tak¿e w innych, poza 
jak [1]: przemys³em spo¿ywczym, dzia³ach gospodarki, a szczególnie 

w rolnictwie, gastronomii, farmacji i medycynie [4, 5, 9]:– bakteriobójcze i antyalergiczne tekstylia pokryte impreg-
nacyjn¹ warstw¹ krzemionkowego proszku z domieszk¹ – w rolnictwie nanocz¹steczkowe koloidy miedziowe 
nanokultur metalicznego srebra (nagrodzone na Miêdzy- stanowi¹ preparaty skutecznie zwalczaj¹ce grzyby 
narodowych Targach Wynalazczoœci „Eureka 2003”), atakuj¹ce szereg roœlin, m.in. ziemniaki, pomidory, owoce,

– pow³oki na szyby zapobiegaj¹ce ich brudzeniu siê, – koloidy miedziowe mog¹ byæ wykorzystane do powlekania 
rysowaniu czy poceniu, drewna, œcian, tkanin,

– materia³y wykrywaj¹ce ska¿enia bakteryjne, – do odka¿ania zagrzybionych hal w zak³adach produk-
cyjnych, pomieszczeñ domowych, do odka¿ania sal           – nanoproszki krzemionkowe do zastosowañ katalitycznych, 
w szpitalach, publicznych pomieszczeñ, takich jak biura, medycznych i analitycznych..
sale kinowe, sale wyk³adowe, itp.,

– koloidy miedziowe skutecznie lecz¹ grzybicê skóry.
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Koloidalne nanocz¹steczki niejonowe srebro, z³oto oraz LITERATURA
ich stopy mog¹ byæ szeroko wykorzystywane do zwalczania 

[1] Borkowska M.: Nanoœwiat coraz bli¿ej, Sprawy Nauki – 
szczególnie opornych na wszystkie znane antybiotyki 

Biuletyn Ministra Edukacji i Nauki, 2004, Nr 6-7, (101).
patogenów m.in. gronkowców. Metaliczne, niejonowe koloidy 

[2] Go³êbiewski J.: Nanokompozyty polimerowe, Struktura, nanocz¹steczkowe tworz¹ now¹ klasê œrodków antywiru-
metody wytwarzania w³aœciwoœci, Przemys³ Chemiczny, sowych. Koloidy te samowszczepiaj¹c siê w wirusa likwiduj¹ 
2004 (83/1), 15.jego zdolnoœæ do rozk³adu i pozyskiwania lipidowo-

[3] Huczko A., Byszewski P.: Fulereny i nanorurki wêglowe, bia³kowego materia³u od nosiciela. Blokuj¹ aktywnoœæ RNA 
Wiadomoœci Chemiczne, 1998, 1-45 (numer specjalny).wirusa nie pozwalaj¹c na jego reprodukcjê.

[4] Makles Z., Nanomateria³y nowe mo¿liwoœci, nowe W medycynie znane s¹ nanobakterie – najmniejsze bakterie 
zagro¿enia, Bezpieczeñstwo pracy, 2005, (2), 2-4.maj¹ce œcianê komórkow¹, ich œrednica wynosi 0,2-0,5 mm. 

[5] Pike-Biegunski M.: Nanotechnologia w medycynie i Cech¹ charakterystyczn¹ tych drobnoustrojów jest tworzenie 
farmacji cz. 2, Lek w Polsce, 2005, 15, (208), 49-56.kryszta³ów apatytu w obojêtnym pH i przy fizjologicznych 

stê¿eniach wapnia i fosforanów. Obecnoœæ apatytu w œcianie [6] Pike-Biegunski M.: Nanotechnologia w medycynie i 
komórek bakterii powoduje ich du¿¹ opornoœæ na czynniki farmacji cz. 3, Lek w Polsce, 2005, 15, (209), 98-103.
fizyczne i chemiczne, które s¹ zabójcze dla innych bakterii. [7] Przygocki W., W³ochowicz A.: Fulereny i nanorurki, 
Powsta³a hipoteza, ¿e nanobakterie mog¹ odgrywaæ du¿¹ rolê Wyd. Naukowo-Techniczne, Warszawa 2001.
w chorobach, w których zachodzi proces mineralizacji. Fiñscy 

[8] Strona internetowa www.cdc.gov/niosh/topics/nanotech 
naukowcy pod kierownictwem Olavi Kajendera sugeruj¹, ¿e 

/nano-exchange.html z dnia 04.03.2006, Nanotechnology: 
apatyt wytwarzany przez te drobnoustroje mo¿e odgrywaæ 

Approaches to Safe Nanotechnology, 1-4.
g³ówn¹ rolê w powstawaniu wszystkich rodzajów kamieni 

[9] Tachung C, Chiming W.: Nanomedicine in cancer nerkowych. Stanowi on j¹dro kamienia, wokó³ którego mog¹ 
treatment, Nanomedicine: Nanotechnology, Biology and odk³adaæ siê inne sk³adniki [10].
Medicine, 2005, (1), 191-192.

[10] Wilk I., Martirosian G.: Nanobakterie  charakterystyka PODSUMOWANIE
mikrobiologiczna, Postêpy Hig. Med. Doœw. (online), 

Nanotechnologia otwiera nowe mo¿liwoœci w rozwoju 2004, 58, 6064.
wielu dziedzin gospodarki, w tym w przemyœle spo¿ywczym. 
Niewielkie koszty wytworzenia nanomateria³ów, wysoka 

NANOTECHNOLOGY  THE PRESENT AND THE aktywnoœæ biologiczna niejonowych koloidów nanocz¹stecz-
FUTUREkowych, sk³adaj¹cych siê z wybranych metali, ich stopów oraz 

stopów z niemetalami, wskazuj¹ na odkrycie zupe³nie nowej SUMMARY
klasy nieorganicznych, krystalicznych substancji, okreœlonych 
przez niektórych autorów „nieorganicznymi antybiotykami Nanotechnology is a new promising field of science in material 
krystalicznymi”. technology. This technology focuses on creating miniature 

products determined by the size of their elements  atoms and Materia³y nanocz¹steczkowe okazuj¹ siê skuteczne             
particles in „nano” size. Elementary components of w przeciwdzia³aniu drobnoustrojom, takim jak: grzyby, 
nanotechnology are recently discovered nanoparticles of bakterie i wirusy, które nie wytwarzaj¹ obronnych mechaniz-
matter made from carbon  the fullerens nad nanotubes  and mów adopcyjnych. ¯adne ze znanych dotychczas œrodków 
similar to them in size particles of metals and their oxides. farmakologicznych i chemicznych nie wykazuj¹ takich 
Nanomaterials have been present on the market for a few years, mo¿liwoœci dzia³ania.
but their pro-health influence is not known yet, therefore, it is Ocenia siê, i¿ materia³y nanocz¹steczkowe zajm¹ 
essential to conduct research on the subject and remain prze³omow¹ pozycjê w dezynfekcji, farmacji, medycynie oraz 
cautious in their use. Nanoparticle materials are believed to be w szeregu dzia³ach przemys³u, w tym w przemyœle 
a breakthrough in medicine and many branches of industry. In spo¿ywczym. Od kilku lat nanomateria³y dostêpne s¹ na rynku, 
the food industry, nanotechnology is mainly used in food, water przy czym nie jest jeszcze w pe³ni znany mechanizm ich 
and natural environment research and combating pathogenic dzia³ania i mo¿liwoœci wykorzystania.
microbes.

Ostatnio pojawi³y siê ostrze¿enia naukowców amerykañ-
skich, ¿e nie s¹ one wolne od ryzyka zdrowotnego zwi¹zanego 
z wielkoœci¹ cz¹steczek, które mog¹ przez drogi oddechowe 
przenikaæ do innych komórek organizmu, akumulowaæ siê            
w nich i wywo³ywaæ ró¿ne schorzenia [4, 8]. Dlatego te¿ 
niezbêdne jest prowadzenie szczegó³owych badañ nad 
bezpieczeñstwem zdrowotnym poszczególnych materia³ów, 
zanim zastosuje siê je na szerok¹ skalê. Dotyczy to szczególnie 
nanomateria³ów wêglowych, które proponuje siê do 
szerokiego wykorzystania m.in. przy oczyszczaniu wody                
i œcieków, powietrza, w preparatach do transportu leków                
w  organizmie.
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przed jej wysuszeniem, zawarta w niej laktoza poddawana jest WSTÊP
enzymatycznej hydrolizie do ³atwo ulegaj¹cej fermentacji Do produkcji pieczywa od dawna stosuje siê ró¿ne 
glukozy. Dobre efekty technologiczne zapewnia tak¿e u¿ycie produkty naturalne, które podnosz¹ nie tylko cechy 
do 20% p³ynnej maœlanki. Jej dodatek powoduje korzystne technologiczne, ale te¿ zwiêkszaj¹ jego wartoœæ od¿ywcz¹.               
zmiany w smaku i zapachu oraz poprawia teksturê pieczywa.W niniejszym opracowaniu omówiono rolê naturalnych 

Poza popraw¹ w³aœciwoœci wypiekowych dodatek do dodatków polepszaj¹cych w aspekcie ich wp³ywu na cechy 
pieczywa mleka w proszku, serwatki lub maœlanki pozytywnie technologiczne pieczywa – przebieg procesu produkcyjnego, 
wp³ywa te¿ na jego wartoœæ od¿ywcz¹, poniewa¿ produkty te cechy organoleptyczne oraz walory od¿ywcze pieczywa.
s¹ Ÿród³em pe³nowartoœciowego bia³ka. Zawieraj¹ du¿e iloœci Do najczêœciej wykorzystywanych polepszaczy 
lizyny, tryptofanu i metioniny, czyli aminokwasów naturalnych nale¿¹ przetwory mleczne, hydrolizaty skrobiowe, 
ograniczaj¹cych dla ziaren zbó¿. Ponadto wzbogacaj¹ przetwory ziemniaczane, koncentraty bia³kowe oraz t³uszcze          
pieczywo w witaminy z grupy B, wapñ i inne sk³adniki i ich pochodne [1,3,26]. Ostatnio bardzo popularne sta³o siê  
mineralne [20].te¿ dodawanie do pieczywa nasion oleistych takich jak soja, 

W przemyœle piekarskim coraz czêœciej wykorzystywane siemiê lniane, sezam, s³onecznik, dynia, mak, orzechy              
s¹ preparaty bia³ek mleka – izolaty bia³kowe zawieraj¹ce ok. i migda³y, a tak¿e zbó¿ niechlebowych (owies, jêczmieñ, 
90% bia³ka. Do produktów takich nale¿¹: kazeina (g³ówne gryka, kukurydza, proso) oraz pseudo zbó¿ (amarant) i roœlin 
bia³ko mleka), kazeinian sodowy i wapniowy, bia³czan sodowy str¹czkowych (soja, groch, fasola, bobik, ³ubin) [5,14,17,32].
(zawieraj¹cy kazeinê oraz globuliny i albuminy serwatkowe) 
[26]. Dodatek tych produktów zwiêksza objêtoœæ i trwa³oœæ PRZETWORY MLECZNE pieczywa, poprawia jego w³asnoœci sensoryczne oraz 

Wœród wykorzystywanych w piekarstwie przetworów mle- porowatoœæ miêkiszu. Dodatkowo substancje te, jako Ÿród³o 
cznych najczêœciej spotyka siê mleko w proszku (pe³ne i odt³u- wielu aminokwasów egzogennych, zwiêkszaj¹ wartoœæ 
szczone), serwatkê i maœlankê [26]. Dodatek odt³uszczonego biologiczn¹ bia³ka pieczywa i mog¹ byæ wykorzystywane do 
mleka w proszku poprawia porowatoœæ miêkiszu, przed³u¿a 

produkcji chleba wysokobia³kowego, przeznaczonego m.in. 
œwie¿oœæ pieczywa i korzystnie wp³ywa na jego smak. Laktoza  

dla chorych na cukrzycê. Dodatek ich nie powinien 
z przetworów mlecznych nie ulega prowadzonej przez dro¿d¿e 

przekraczaæ 3 – 5% masy u¿ytej m¹ki [4,21,43]. 
fermentacji, natomiast bierze udzia³ w reakcjach nieenzy-
matycznego brunatnienia, co ma istotny wp³yw na barwê                 

SUCHY  GLUTEN  PSZENNYi aromat chleba. Mleko w proszku zmniejsza ponadto znacznie 
Coraz wiêksze zastosowanie w piekarstwie znajduje suchy stratê piecow¹ i ca³kowit¹, a tak¿e nieco zwiêksza wydajnoœæ 

gluten pszenny, tzw. gluten witalny. Jest to produkt spo¿ywczy ciasta i pieczywa. Negatywnie natomiast wp³ywa na objêtoœæ 
otrzymywany po ekstrakcji wodnej sk³adników niebia³kowych bochenka i elastycznoœæ miêkiszu [29].
z ziarna pszenicy lub m¹ki pszennej, zawieraj¹cy co najmniej Podobne w³aœciwoœci ma dodawana do pieczywa serwatka. 
80% bia³ka w przeliczeniu na such¹ masê. U¿ywany jest do W piekarstwie stosuje siê jej dwa rodzaje: kwasow¹                  
wzbogacania i stabilizacji m¹ki, szczególnie o niskiej wartoœci i podpuszczkow¹, w postaci p³ynnej lub sproszkowanej. 
technologicznej oraz w celu zniwelowania niekorzystnego Serwatka p³ynna jest produktem bardzo nietrwa³ym i ma 
wp³ywu na m¹kê innych dodatków wzbogacaj¹cych, m. in. mniejsze zastosowanie ni¿ sproszkowana [4]. U¿ywana jest 
przetworów ze zbó¿ niechlebowych – jêczmienia, owsa i gryki zamiast wody w celu poprawienia w³asnoœci ciasta, smaku oraz 
[11,12,25]. Jego dodatek zwiêksza o 10 do 15% wodoch³on-wartoœci od¿ywczej pieczywa. Szczególnie zaleca siê jej 
noœæ m¹ki oraz wydajnoœæ ciasta i pieczywa, a tak¿e zmniejsza dodatek w produkcji chleba bezsolnego, stosowanego                    
stratê piecow¹ i ca³kowit¹. Wp³ywa równie¿ na w³aœciwoœci w dietach niskosodowych. Serwatka w proszku, oprócz 
reologiczne ciasta, wyd³u¿a czas rozwoju, zwiêksza opornoœæ korzystnego wp³ywu na strukturê i barwê miêkiszu, 
na mieszenie oraz zmniejsza jego rozmiêkczenie. Ciasto jest smakowitoœæ, barwê skórki, a tak¿e na trwa³oœæ pieczywa, 
mniej lepkie, bardziej podatne na obróbkê mechaniczn¹ przyspiesza dojrzewanie ciasta i zwiêksza nieco wydajnoœæ 
(zmniejszona adhezja) i bardziej wytrzyma³e na rozrywanie.  objêtoœciow¹ wyrobu, przy czym serwatka kwasowa zapewnia 
W rezultacie otrzymuje siê wyroby o wiêkszej objêtoœci (5-lepsz¹ jakoœæ wyrobów ni¿ podpuszczkowa. Zdolnoœæ ta 
25%), bardziej delikatnym i elastycznym miêkiszu orazwynika z faktu, ¿e podczas produkcji serwatki w proszku, 
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Wydzia³ Nauk o ¯ywieniu Cz³owieka i Konsumpcji, SGGW w Warszawie

SUBSTANCJE POLEPSZAJ¥CE JAKOŒÆ PIECZYWA

Czêœæ II
®POLEPSZACZE NATURALNE W PRODUKCJI PIECZYWA

W artykule przedstawiono charakterystykê naturalnych substancji polepszaj¹cych jakoœæ pieczywa, takich jak: przetwory mleczne, 
suchy gluten pszenny, roœliny str¹czkowe, nasiona roœlin oleistych, zbo¿a niechlebowe, pseudozbo¿a oraz premiksy piekarskie. 
Omówiono ich wp³yw na cechy technologiczne i wartoœæ od¿ywcz¹ pieczywa. Wyroby z udzia³em dodatków naturalnych 
charakteryzuj¹ siê wy¿sz¹ od wyrobów tradycyjnych wartoœci¹ od¿ywcz¹, przy jednoczesnym utrzymaniu lub poprawie cech 
technologicznych pieczywa. Odpowiednio dobrany dodatek polepszaczy naturalnych (np. siemiê lniane, czy amarantus) mo¿e 
stanowiæ alternatywê dla polepszaczy syntetycznych.
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przed³u¿onej trwa³oœci. Stosuj¹c gluten pszenny mo¿na tak¿e NASIONA  ROŒLIN  OLEISTYCH
poprawiæ wartoœæ od¿ywcz¹ pieczywa. Dodaje siê go W ostatnich latach coraz wiêkszym zainteresowaniem 
bezpoœrednio do m¹ki w m³ynie lub przed wypiekiem                  cieszy siê te¿ zastosowanie jako dodatku do pieczywa nasion 
w piekarni [20]. Wielkoœæ dodatku zale¿y od wytwarzanego lnu (siemienia lnianego). Wi¹¿e siê to nie tylko z ich 
asortymentu i waha siê od 1 do 12% [12,40]. korzystnym wp³ywem na jakoœæ technologiczn¹ chleba, ale 

g³ównie z ich du¿¹ wartoœci¹ od¿ywcz¹ i zdrowotn¹, 
ROŒLINY  STR¥CZKOWE wynikaj¹c¹ z unikalnego sk³adu chemicznego. Nasiona lnu w 

Obok przetworów mlecznych i suchego glutenu, do swej suchej masie, stanowi¹cej ok. 90%, zawieraj¹ œrednio 
podnoszenia w³aœciwoœci reologicznych i wartoœci od¿ywczej 25% ³atwo przyswajalnego bia³ka, o strawnoœci 85-90%, ok. 
pieczywa wykorzystuje  siê tak¿e przetwory z roœlin 43% t³uszczu bogatego w wielonienasycone kwasy t³uszczowe 
str¹czkowych. Najbardziej rozpowszechnione wœród nich s¹ (PUFA), ponad 4% sk³adników mineralnych (g³ównie P, K, Zn, 
prod ukty  sojo we, tj. m¹ka  sojo wa (nie odt³ uszc zona , Mg, Cu) oraz wêglowodany których znaczn¹ czêœæ stanowi 
pó³odt³uszczona, odt³uszczona) oraz sojowe preparaty b³onnik pokarmowy bogaty w pektyny, b – glukany, gumy, 
bia³kowe. Przetwory sojowe mo¿na dodawaæ do pieczywa œluzy i hemicelulozy [7,8].
tak¿e ze wzglêdów technologicznych. Dodatek bia³kowych Nasiona lnu poza podnoszeniem wartoœci od¿ywczej 
produktów sojowych w iloœci 10% w stosunku do m¹ki pieczywa wykazuj¹ równie¿ wp³yw na jego cechy fizyczne            
chlebowej zwiêksza wodoch³onnoœæ ciasta, wyd³u¿a czas jego i sensoryczne. Badania wykaza³y, ¿e siemiê lniane,                      
rozwoju i nieznacznie zmniejsza jego rozmiêkczenie. Nie w porównaniu z chlebem standardowym poprawia strukturê 
zawsze korzystnie wp³ywa natomiast na czas jego sta³oœci,             miêkiszu. Miêkisz staje siê bardziej delikatny, ma wiêksz¹ 
a tak¿e pogarsza elastycznoœæ pieczywa. Zaobserwowano porowatoœæ oraz wolniej twardnieje podczas przechowywania. 
tak¿e negatywny wp³yw preparatów sojowych na objêtoœæ W przeprowadzonych badaniach zaobserwowano, ¿e podobnie 
chleba, jednak¿e dodatek t³uszczu do ciasta eliminuje jak w pieczywie standardowym, w chlebach z udzia³em 
niepo¿¹dany  efekt [15]. zmielonych i zaparzonych nasion lnu nastêpuje wzrost 

M¹ka sojowa, dodawana w iloœci 1-5%, poprawia strukturê prze¿uwalnoœci i gumowatoœci miêkiszu, natomiast w tych,              
miêkiszu i barwê skórki, obni¿a wielkoœæ straty piecowej w których nasiona dodano w formie zmielonej i suchej, 
(upieku) i ca³kowitej, a tak¿e w niewielkim stopniu zwiêksza parametry te pogarszaj¹ siê. Wprowadzanie do pieczywa 
wydajnoœæ ciasta oraz pieczywa, zwiêkszaj¹c wodoch³onnoœæ nasion lnu w iloœci 5, 10, 12 i 13% w stosunku do masy m¹ki nie 
ciasta. Przed³u¿a równie¿ œwie¿oœæ chleba opóŸniaj¹c zmiany dzia³a negatywnie na cechy sensoryczne wypieku, jednak¿e 
w œciœliwoœci miêkiszu [20,29]. Wp³yw m¹ki sojowej na poziomy wy¿sze (15%) pogarszaj¹ zapach chleba. Bior¹c pod 
objêtoœæ bochenka nie jest jednoznacznie okreœlony. Niektóre uwagê aspekty ¿ywieniowe oraz technologiczne, za 
badania wskazuj¹, ¿e powoduje ona wzrost objêtoœci [29], maksymalny korzystny dodatek siemienia lnianego uwa¿a siê 
wyniki innych – jej obni¿enie, czemu jednak mo¿na czêœciowo poziom 13% (w stosunku do m¹ki), a ze wzglêdu na fakt, ¿e 
zapobiec przez jednoczesny dodatek glutenu witalnego [6]. ca³e nasiona lnu mog¹ byæ trudne do strawienia, a wiêc 
Niedostatecznie odgoryczona m¹ka sojowa jest te¿ Ÿród³em wykorzystanie z nich sk³adników pokarmowych jest 
aktywnej lipooksygenazy, u¿ywanej do poprawy jakoœci niewielkie, bardziej w³aœciwe wydaje siê dodawanie ich                
pieczywa. w postaci zmielonej [10,11,19,33].

Obok produktów sojowych, na rynku miêdzynarodowym Do roœlin oleistych, które znajduj¹ zastosowanie w piekar-
obecne s¹ równie¿ przetwory z grochu, tj. m¹ka i preparaty stwie nale¿y równie¿ sezam. Wykorzystanie jego nasion jest 
bia³ek grochowych, które s³u¿¹ jako dodatek podnosz¹cy szczególnie korzystne ze wzglêdów ¿ywieniowych. Ob³usz-
biologiczn¹ wartoœæ pieczywa (wzbogacaj¹ je w bia³ko) lub te¿ czone ziarna sezamowe zawieraj¹ du¿e iloœci bia³ka bogatego 
poprawiaj¹ w³aœciwoœci reologiczne ciast chlebowych, w aminokwasy egzogenne, t³uszczu, b³onnika pokarmowego, 
polepszaj¹c ich stabilizacjê i konsystencjê. M¹ka grochowa, substancji mineralnych oraz witamin z grupy B, a tak¿e 
podobnie jak sojowa, fasolowa oraz m¹czki i preparaty bia³ek witaminy E. T³uszcz sezamowy charakteryzuje siê wysok¹ 
bobiku, zawiera lipooksygenazê i dziêki temu mo¿e równie¿ zawartoœci¹ kwasów t³uszczowych NNKT, a przede 
pe³niæ funkcjê naturalnego wybielacza ciasta pszennego. wszystkim kwasu linolowego [11,39].
Ponadto, ze wzglêdu na du¿¹ zawartoœæ zwi¹zków niskoprzy- Obecnoœæ sezamu wp³ywa tak¿e na cechy fizyczne i senso-
swajalnych, zaleca siê stosowanie m¹czki z ³uski grochowej          ryczne pieczywa. Chleb z jego dodatkiem ma wprawdzie 
w produkcji chleba o obni¿onej kalorycznoœci [4,28]. mniejsz¹ objêtoœæ, ale odznacza siê przyjemnym zapachem              

£ubin, nale¿¹cy tak¿e do roœlin str¹czkowych, ma³o jeszcze i charakterystycznym, orzechowym posmakiem. W czasie 
w Polsce wykorzystywany, cieszy siê na œwiecie coraz badañ przechowalniczych stwierdzono równie¿ niewielkie 
wiêkszym uznaniem. Zainteresowanie nim wynika g³ównie              opóŸnienie zmian œciœliwoœci jego miêkiszu, co œwiadczy               
z faktu, ¿e jest bogatym i niedrogim Ÿród³em bia³ka. Badania o pewnym zahamowaniu procesu jego czerstwienia. Na 
sensoryczne wskazuj¹, ¿e pieczywo z dodatkiem ³ubinu jest podstawie doœwiadczeñ, jako optymalny, uznano 10% dodatek 
zazwyczaj wysoko akceptowane, a w niektórych przypadkach nasion sezamu do chleba (w stosunku do m¹ki), gdy¿ wówczas 
jest wy¿ej oceniane od pieczywa kontrolnego. Dodatek ³ubinu w istotny sposób nastêpuje wzbogacenie pieczywa w cenne 
polepsza te¿ stabilnoœæ ciasta chlebowego, zwiêksza absorpcjê sk³adniki od¿ywcze, a równoczeœnie nie pogarsza siê jego 
wody i tolerancjê na mieszenie. Wp³ywa tak¿e na trwa³oœæ jakoœæ [11].
pieczywa opóŸniaj¹c jego czerstwienie. Ró¿ne wyniki 
uzyskano w badaniach nad wp³ywem na objêtoœæ bochenków. ZBO¯A  NIECHLEBOWE
W niektórych przypadkach zmniejsza³a siê ona wraz ze Do najczêœciej wykorzystywanych w produkcji pieczywa 
wzrostem iloœci dodawanego ³ubinu, w innych natomiast ros³a. przetworów ze zbó¿ niechlebowych nale¿¹ przetwory z owsa – 
Uzyskany efekt zale¿a³ g³ównie od jakoœci m¹ki pszennej, m¹ka i otrêby. M¹ka owsiana jest produktem ubocznym przy 
wielkoœci dodatku ³ubinu (3-15%) oraz jego postaci (m¹ka wyrobie p³atków owsianych. Poniewa¿ nie zawiera glutenu, 
odt³uszczona, nieodt³uszczona, izolat bia³kowy) [32]. nie mo¿na z niej wytwarzaæ ciasta. Badania nad mo¿liwoœci¹ 

stosowania jej jako dodatku do pieczywa wykaza³y, ¿e wp³ywa
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negatywnie na objêtoœæ bochenka, natomiast nie zaobserwo- Ÿród³em niefermentuj¹cego w³ókna pokarmowego, które 
wano jej oddzia³ywania na inne cechy fizyczne ciasta obni¿a poziom cholesterolu we krwi. Nasiona amarantu s¹ 
pszennego. Stosowanie m¹ki owsianej jest celowe z punktu ponadto bogatym Ÿród³em sk³adników mineralnych, takich 
widzenia ¿ywieniowej wartoœci wzbogacanego pieczywa. Jest jak: ¿elazo, wapñ, magnez, fosfor i potas, przy jednoczesnej 
Ÿród³em bia³ka, b³onnika pokarmowego, witamin z grupy B niskiej zawartoœci, niekorzystnego ze wzglêdów dietetycznych 
oraz soli mineralnych [6,18,27]. i zdrowotnych, sodu. Dostarczaj¹ te¿ witaminy z grupy B,              

Korzystny wp³yw na cechy jakoœciowe chleba pszennego a tak¿e A, E i C. Oprócz sk³adników o du¿ej wartoœci 
wykazuj¹ natomiast dietetyczne otrêby owsiane. Stwierdzono, od¿ywczej, w nasionach amarantu stwierdzono równie¿ 
¿e ich 20, 25 i 30% dodatek o wyci¹gu 0-35% zwiêksza obecnoœæ substancji anty¿ywieniowych, tj. inhibitorów 
wodoch³onnoœæ m¹ki oraz wydajnoœæ ciasta. Ponadto skraca trypsyny, saponin, zwi¹zków fenolowych, taniny, fitynianów,   
czas jego fermentacji i poprawia sta³oœæ. Pieczywo z otrêbami a tak¿e zwi¹zków bia³kowych maj¹cych zdolnoœæ koagulacji 
owsianymi dietetycznymi wyró¿nia siê smakowitoœci¹, deli- krwinek czerwonych. Zawartoœæ ich nie jest jednak wy¿sza ni¿ 
katn¹ struktur¹ miêkiszu, przyjemnym, aromatycznym w zbo¿ach tradycyjnych oraz w soi, a ich aktywnoœæ ulega 
zapachem oraz przed³u¿on¹ trwa³oœci¹. Cechuje siê tak¿e znacznemu obni¿eniu za pomoc¹ pros tych  zabiegów 
wyj¹tkowymi walorami ¿ywieniowymi. W porównaniu ze technologicznych, takich jak obróbka termiczna czy 
zwyk³ym chlebem pszennym zawiera wiêcej bia³ka, t³uszczu, ekspandowanie [5,13,14,31,35,37,38,42].

Dziêki swej du¿ej wartoœci ¿ywieniowej i zdrowotnej b³onnika pokarmowego (zw³aszcza b–glukanów) oraz soli 
szar³at znajduje coraz szersze zastosowanie w produkcji mineralnych, natomiast mniej skrobi. Zaleca siê wykorzy-
artyku³ów spo¿ywczych, a zw³aszcza w przetwórstwie zbo¿o-stanie otr¹b owsianych w produkcji chleba dietetycznego, 
wym i bran¿ach pokrewnych. Z jego ziarna otrzymuje siê m¹kê przeznaczonego dla diabetyków oraz osób zagro¿onych 
ró¿nego wyci¹gu, kasze i p³atki. Nasiona amarantusa, jak              niedokrwienn¹ chorob¹ serca i mia¿d¿yc¹, ze wzglêdu na du¿¹ 
i przetwory z nich, wykorzystywane s¹ miêdzy innymi jako zawartoœæ b³onnika pokarmowego (bogatego w b–glukany) 
surowce do produkcji pieczywa chlebowego i cukierniczego maj¹cego korzystny wp³yw na poziom glukozy oraz 
oraz chleba bezglutenowego. Stosuje siê je w postaci m¹ki cholesterolu we krwi [4,23,24,34]. 
(wyci¹gowej lub pe³noziarnistej), mia³ów lub ca³ych nasion Oprócz przetworów owsianych, w piekarstwie mog¹ byæ 
moczonych, gotowanych (parzonych) lub pra¿onych w iloœci równie¿ wykorzystywane produkty jêczmienne, takie jak: 
nawet do 30% w stosunku do m¹ki chlebowej, przy czym za m¹ka, otrêby i ekstrakty s³odowe. Dodatek ich do pieczywa jest 
optymalny uwa¿a siê dodatek w granicach 5-15%. Uzyskane szczególnie korzystny ze wzglêdów ¿ywieniowych i zdrowot-
pieczywo pszenno-amarantowe z dodatkiem amarantusa nych. Jêczmieñ, podobnie jak owies, wykazuje w³aœciwoœci 
powy¿ej 5%, w porównaniu z próbami kontrolnymi, ma jednak obni¿aj¹ce poziom cholesterolu we krwi, nie tylko ze wzglêdu 
gorsze cechy sensoryczne, wykazuje mniejsz¹ opornoœæ na na wysok¹ zawartoœæ b³onnika pokarmowego (bogatego                
miesienie, szybko rozmiêkcza siê przy dojœciu do optymalnej w b–glukany), ale tak¿e na zawartoœæ m–tokotrienolu (ok. 70% 
konsystencji i wymaga d³u¿szego prowadzenia koñcowego ca³kowitej iloœci tokotrienoli). Sk³adnik ten hamuje dzia³anie 
rozrostu kêsów [2]. Wp³yw amarantu na objêtoœæ pieczywa reduktazy HMG – CoA, enzymu kontroluj¹cego biosyntezê 
zale¿y od poziomu jego dodatku, gatunku chleba, jakoœci m¹ki cholesterolu. Ziarno jêczmienne jest te¿ dobrym Ÿród³em 
chlebowej oraz stosowanej technologii. Dane literaturowe bia³ka, o wiêkszej wartoœci biologicznej od pszennego 
podaj¹ zró¿nicowane wyniki badañ – od polepszania objêtoœci [41,22,36]. Ze wzglêdu na brak glutenu w ziarnie, m¹ka 
[2,9,14,16,42], do braku wp³ywu lub te¿ zmniejszania jêczmienna, bêd¹ca produktem ubocznym przy wyrobie kasz           
objêtoœci [2,5,14]. Wielu autorów twierdzi jednak, ¿e mo¿liwe i p³atków, nie nadaje siê do wytwarzania ciasta. Mo¿na j¹ 
jest otrzymanie chleba pszennego, ¿ytniego i mieszanego jednak stosowaæ jako zamiennik m¹ki pszennej w iloœci od 20 
dobrej jakoœci, przy zast¹pieniu czêœci m¹ki chlebowej m¹k¹ do 40%, co wyraŸnie poprawia w³aœciwoœci reologiczne ciasta 
amarantow¹. Mo¿e ona bowiem pe³niæ funkcjê naturalnego chlebowego. Do negatywnych efektów stosowania m¹ki 
polepszacza do pieczywa i byæ stosowana zamiast polepszaczy jêczmiennej nale¿y pogorszenie objêtoœci pieczywa, czemu 
syntetycznych [2,16,42,19]. Dodatek amarantu do ciast mo¿na jednak zapobiec stosuj¹c jednoczeœnie inne naturalne 
chlebowych poprawia niektóre cechy fizyczne ciasta. dodatki polepszaj¹ce, takie jak suchy gluten pszenny i lecytynê 
Wykazano, ¿e 5 i 10% udzia³ m¹ki amarantowej przyspiesza sojow¹ [25]. 
fermentacjê ciasta, czyni je bardziej elastycznym i pulchnym 
[6, 14,16,42]. Równie¿ zmieszanie m¹ki chlebowej ze œrut¹            

PSEUDOZBO¯A – AMARANTUS z szar³atu pozytywnie oddzia³uje na miêkisz pieczywa, 
W ostatnich latach wzrasta zainteresowanie roœlinami polepszaj¹c jego porowatoœæ. Ekstrudat amarantowy przed³u¿a 

dawno zapomnianymi lub takimi, których dotychczas nie czas rozwoju i sta³oœci ciasta [2], a dodatek œruty z szar³atu do 
stosowano do celów ¿ywieniowych. Nosz¹ one nazwê roœlin m¹ki chlebowej korzystnie wp³ywa na jej wodoch³onnoœæ oraz 
alternatywnych, gdy¿ stanowi¹ alternatywê wobec ju¿ wartoœæ walorymetryczn¹ [5]. Z uwagi na w³aœciwoœci 
uprawianych i powszechnie wykorzystywanych. Poœród nich organoleptyczne, optymalny udzia³ m¹ki amarantowej 
najwiêksz¹ popularnoœci¹ cieszy siê amarantus (Amaranthus, powinien kszta³towaæ siê na poziomie 5-7% w stosunku do 
szar³at). G³ównym atrybutem jego nasion jest wysoka m¹ki chlebowej. Przy tak umiarkowanym udziale amarantusa 
zawartoœæ bia³ka (13-19%), o bardzo korzystnym sk³adzie w recepturze, uzyskuje siê pieczywo o przyjemnym smaku         
aminokwasowym. Aby zapewniæ komplementarny profil i zapachu. Zwiêkszenie udzia³u amarantu, nawet do 20%, jest 
aminokwasów w pieczywie nale¿y ³¹czyæ w jednym produkcie mo¿liwe po uprzednim odgoryczeniu go poprzez namoczenie 
nasiona amarantusa i ziarna zbó¿. Nasiona amarantusa,                   ziaren w wodzie [2,9,14]. W przypadku chlebów bezglute-
w porównaniu ze zbo¿ami tradycyjnymi, wyró¿niaj¹ siê te¿ nowych, cechy sensoryczne nie ulegaj¹ pogorszeniu przy 
najwy¿sz¹ zawartoœci¹ t³uszczu (5-9%), który sk³ada siê dodatku m¹ki z szar³atu w iloœci do 10% masy.
g³ównie z nienasyconych kwasów t³uszczowych. W najwiêk- Inn¹ korzyœci¹ p³yn¹c¹ z wykorzystania amarantu w pie-
szej iloœci wystêpuje kwas linolowy (62% wszystkich kwasów karstwie jest przed³u¿enie œwie¿oœci, a tym samym przydat-
t³uszczowych) i oleinowy (20,4%). W nasionach szar³atu          noœci konsumpcyjnej pieczywa. Obecnoœæ w recepturze m¹ki    
w znacznej iloœci (5-8% masy oleju amarantowego) wystêpuje z szar³atu hamuje proces twardnienia miêkiszu chlebów 
tak¿e skwalen oraz tokotrienole, zwi¹zki stosowane                bezglutenowych, zwiêksza jego spójnoœæ oraz eliminuje 
w profilaktyce przeciwmia¿d¿ycowej. Amarantus jest równie¿ kruszenie siê podczas przechowywania [2,9,14].
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u wyst¹pienie o certyfikacjê systemu zarz¹dzania bezpie-Wszyscy uczestnicy ³añcucha ¿ywnoœciowego, a przede 
czeñstwem ¿ywnoœci.wszystkim producenci rolni oraz zak³ady zajmuj¹ce siê 

przetwórstwem ¿ywnoœci napotykaj¹ na wci¹¿ nowe 
W chwili obecnej przedsiêbiorstwa maj¹ 3 mo¿liwoœci 

wymagania ze strony klientów, g³ównie du¿ych sieci 
certyfikowania systemu HACCP; zgodnie z norm¹ duñsk¹, 

handlowych. Wymaga siê od nich certyfikatów HACCP, 
norm¹ holendersk¹ lub najbardziej rozpowszechnion¹ – 

EUREPGAP (wymagania dobrej praktyki rolniczej 
zgodnie z Codex Alimentarius. Norma ISO 22000 spowoduje 

opracowane przez organizacjê EUREP), IFS (International 
ujednolicenie wymagañ dla certyfikacji systemu HACCP oraz 

Food Standard), BRC (wymagania opracowane przez British 
sprawi, ¿e certyfikaty bêd¹ porównywalne, a wydawaæ je bêd¹ 

Retail Consortium) czy ISO 9001. Tak du¿a liczba standardów 
mog³y jedynie akredytowane jednostki certyfikuj¹ce. Po 2-

wi¹¿e siê z licznymi audytami ze strony klientów, a co za tym 
letnim okresie przejœciowym norma duñska oraz holenderska 

idzie zwiêksza koszty audytowanego przedsiêbiorcy i zabiera 
przestan¹ obowi¹zywaæ jako podstawa do certyfikacji. Jest 

czas. We wrzeœniu 2005 r. opracowano now¹ normê ISO 22000 
równie¿ nadzieja, ¿e sieci handlowe, które do tej pory 

przeznaczon¹ wy³¹cznie dla szeroko pojêtego sektora rolno-
wymagaj¹ zwykle certyfikatów EUREPGAP, IFS oraz BRC, 

spo¿ywczego. W tytule normy przywo³uje siê pojêcie ³añcucha 
zaakceptuj¹ ten nowy standard jako podstawê wdra¿ania 

¿ywnoœciowego, który rozumiany jest jako sekwencja 
systemu zarz¹dzania bezpieczeñstwem ¿ywnoœci, a to 

wszystkich etapów i operacji obejmuj¹ca procesy produkcji, 
wyeliminuje uci¹¿liwoœci wielokrotnej certyfikacji zgodnoœci z 

przetwarzania, dystrybucji, magazynowania oraz handlu 
pokrywaj¹cymi siê we wszystkich tych normach 

¿ywnoœci¹ i jej sk³adnikami, od produkcji pierwotnej (rolnej) 
wymaganiami.

do konsumpcji. Norma ISO 22000 w³¹cza tu równie¿ 
ISO 22000 ma strukturê zbli¿on¹ do ISO 9001 czy ISO produkcjê pasz dla zwierz¹t oraz produkcjê materia³ów 

14001, co u³atwia integracjê z tymi normami. Oparta jest na kontaktuj¹cych siê z ¿ywnoœci¹ lub surowcami. 
koncepcji HACCP zgodnie z Codex Alimentarius (7 zasad i 12 

Norma odnosi siê przede wszystkim do bezpieczeñstwa 
etapów wdra¿ania), w³¹cza w swój zakres Program Warunków 

¿ywnoœci, uznaj¹c je za najistotniejszy aspekt w ca³ym 
Wstêpnych (czyli tzw. dobre praktyki np. GHP, GMP, GDP, 

³añcuchu ¿ywnoœciowym, zgodnie z ogólnymi trendami 
GVP, GTP, w zale¿noœci od charakteru dzia³alnoœci organizacji) 

œwiatowymi i najnowszymi wymaganiami prawa ¿ywnoœcio-
oraz elementy zarz¹dzania systemem zgodnie z filozofi¹

wego. Norma jest mo¿liwa do zastosowania przez wszystkie 
organizacje, niezale¿nie od wielkoœci, które 
s¹ zaanga¿owane w jakikolwiek aspekt 
³añcucha ¿ywnoœciowego oraz chc¹ wdro-
¿yæ systemy zapewniaj¹ce bezpieczeñstwo 
produktów. Norma okreœla wymagania, 
które umo¿liwiaj¹ takim organizacjom:

u planowanie, wdro¿enie, dzia³anie, 
utrzymanie i aktualizacjê systemu za-
rz¹dzania bezpieczeñstwem ¿ywnoœci 
ukierunkowanego na dostarczanie 
produktów bezpiecznych dla konsu-
menta, 

u dzia³ania zgodne z wymaganiami prawa 
¿ywnoœciowego,

u ocenê wymagañ klienta i zwiêkszenie 
jego satysfakcji,

u efektywn¹ komunikacjê z dostawcami, 
klientami i innymi zainteresowanymi 
organizacjami w ³añcuchu ¿ywnoœcio-
wym,

u zapewnienie, ¿e stosuje siê do ustalonej 
polityki bezpieczeñstwa ¿ywnoœci,

Mgr in¿. Dorota TOMALA

 Mgr in¿. Bo¿enna PA£ACHA

Centrum HACCP Doradztwo i Szkolenia w Warszawie

PN-EN ISO 22000
SYSTEMY  ZARZ¥DZANIA  BEZPIECZEÑSTWEM             
¯YWNOŒCI – WYMAGANIA  DLA WSZYSTKICH 

ORGANIZACJI  W  £AÑCUCHU  ¯YWNOŒCIOWYM

Omówiono zakres nowej normy ISO 22000 opracowanej wy³¹cznie dla bran¿y spo¿ywczej. Podano cele normy, jej strukturê oraz 
korzyœci dla przedsiêbiorców w³¹czonych w ³añcuch ¿ywnoœciowy.
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ISO 9001. Bardzo du¿y nacisk k³adzie na komunikacjê, W aneksach podano wspó³zale¿noœci  miêdzy ISO 
zarówno wewnêtrzn¹ (w obrêbie danego przedsiêbiorstwa) jak 22000:2005 a ISO 9001:2000 (Aneks A), wspó³zale¿noœci 
i zewnêtrzn¹ (równie¿ miêdzynarodow¹). Organizacja powin- miêdzy HACCP a ISO 22000:2005 (Aneks B), odniesienia do 
na ustanowiæ i wdro¿yæ skuteczne sposoby komunikowania siê kodeksów higienicznych przedstawiaj¹cych przyk³ady 
z dostawcami, wykonawcami us³ug, klientami, konsumentami œrodków kontroli (Aneks C).
czy instytucjami ustanawiaj¹cymi prawo – w zakresie Rozdzia³ 7 obejmuje 12 etapów wdra¿ania systemu 
przep³ywu informacji dotycz¹cych aspektów bezpieczeñstwa HACCP zgodnie z Codex Alimentarius, pozosta³e rozdzia³y 
¿ywnoœci. Podkreœla siê koniecznoœæ interaktywnej bardziej zwi¹zane s¹ z norm¹ ISO 9001. 
komunikacji wzd³u¿ i w poprzek ³añcucha ¿ywnoœciowego, Przewodnik do stosowania niniejszej normy podano w 
zgodnie  z  rysunkiem  na  poprzedniej  stronie. Standardzie Technicznym ISO/TS 22004.

W chwili obecnej nie ma oficjalnej polskiej wersji ISO Norma ISO 22000 grupuje wymagania w 8 rozdzia³ach:
22000:2005, wersja angielska ma status Polskiej Normy.

1. Zakres normy

2. Normy powo³ane
Dodatkowe informacje na temat praktycznych aspektów 

3. Terminy i definicje
wdra¿ania ISO 22000 mo¿na uzyskaæ w:

4. System zarz¹dzania bezpieczeñstwem ¿ywnoœci (ogólne 
Centrum HACCPwymagania i dokumentacja)

Doradztwo i Szkolenia5. Odpowiedzialnoœæ kierownictwa (polityka bezpieczeñstwa 
¿ywnoœci, planowanie systemu, odpowiedzialnoœæ i upra- ul. Pawlaczyka 10, 02-790 Warszawa
wnienia, koordynator Zespo³u ds. bezpieczeñstwa ¿yw- tel. (022) 648 09 16, fax: 648 09 20
noœci, komunikacja, przegl¹d przez najwy¿sze kierow-

tel. kom. 696 452 003, 696 452 005
nictwo)

e-mail: info@palacha.pl, www.palacha.pl
6. Zarz¹dzanie zasobami (zapewnienie zasobów, zasoby 

ludzkie, infrastruktura, œrodowisko pracy)
PN-EN ISO 220007. Planowanie i realizacja bezpiecznych produktów (Progra-

FOOD SAFETY MANAGEMENT SYSTEMS  my Warunków Wstêpnych – PRP; etapy wstêpne czyli 
REQUIREMENTS FOR ANY ORGANIZATION IN wybór zespo³u, opisy surowców, dodatków, opakowañ               

THE FOOD CHAINi produktu koñcowego, zak³adane przeznaczenie, schematy 
procesów produkcyjnych; analiza zagro¿eñ; ustalenie 

SUMMARY
operacyjnych programów wstêpnych czyli istotnych 
œrodków kontroli dzia³aj¹cych w ramach dobrych praktyk; There have been presented framework of new standard ISO 
ustalenie planu HACCP czyli wyznaczenie krytycznych 22000 developed exclusively for food sector. There have been 
punktów kontroli; planowanie weryfikacji; system described its purposes, structure and benefits for operators 
identyfikowalnoœci; nadzorowanie niezgodnoœci) including in food chain.

8. Walidacja, weryfikacja i doskonalenie systemu zarz¹dzania 
bezpieczeñstwem ¿ywnoœci (walidacja œrodków kontroli, 
nadzór nad monitorowaniem i pomiarami, weryfikacja 
systemu zarz¹dzania bezpieczeñstwem ¿ywnoœci, 
doskonalenie).
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pojawiaj¹cych siê podczas zmian. Udzia³ we wszystkich ORGANIZACJE W RUCHU (OwR)                
etapach procesu zmieniania;I ZAKRES ZMIAN

5. systemowe wspieranie zmian. Inwestowanie w 
Koncepcja organizacji w ruchu wyra¿a powi¹zanie kierowników, ich szkolenie i stymulowanie do udzia³u w 

„potencja³u m³odoœci” z pozycj¹ konkurencyjn¹ i strategiami zmianach. Traktowanie umiejêtnoœci uczenia siê oraz 
rozwojowymi. Umo¿liwia sprawne zarz¹dzanie w warunkach, posiadanej wiedzy (kapita³ intelektualny) jako 
które KoŸmiñski [6] nazywa „uogólnion¹ niepewnoœci¹”,                niezbêdnych zasobów niematerialnych u¿ytecznych w 
a Drucker [3] - „zarz¹dzaniem brakiem ci¹g³oœci”. Umo¿liwia skutecznej realizacji strategii rozwojowej firmy.
mobilizacjê rzadkich zasobów w tym zasobów intelektu-

Wed³ug opinii badanych kierowników, w latach 2000-2003 
alnych. Koncepcja OwR jest przydatna do wyjaœniania dzia³añ 

w przedsiêbiorstwach, w których s¹ oni zatrudnieni, by³y 
prowadz¹cych do wypracowania przez firmy wysokiej pozycji 

wprowadzane liczne zmiany organizacyjne. Wprowadzanie 
konkurencyjnej, do wyboru i uwarunkowañ znajomoœci 

zmian zauwa¿y³o 96% respondentów. Tylko 2% badanych 
strategii przez pracowników, do odm³adzania organizacji, do 

kierowników uwa¿a³o, ¿e ich firmy nie wprowadzaj¹ zmian, a 
skutecznego wdra¿ania zmian, do przeciwstawiania siê 

2% nie mia³o na ten temat informacji. Na planowanie zmian w 
dezaktualizacji kompetencji mened¿erskich i utrzymania 

latach 2004-2005 wskaza³o 84% badanych.
ci¹g³ej gotowoœci do uczenia siê i zarz¹dzania wiedz¹, do 

Mimo tak licznej grupy badanych zauwa¿aj¹cych zmiany inwestowania w edukacjê i do budowania kultury zmian.
w firmach, wielu kierowników nie potrafi dostrzec zwi¹zku 

Przyjêto, ¿e organizacja w ruchu to taki typ organizacji, 
zmian ze strategi¹ firmy. Tej ostatniej nie zna ponad 20%, czyli 

który charakteryzuje:
co pi¹ty badany, nie przeszkadza im to jednak patrzeæ 

1. priorytetowe traktowanie zmian. Zmiany s¹ traktowane optymistycznie na przysz³oœæ firmy. Analiza dotycz¹ca opinii 
jako atut organizacji, z czym ³¹czy siê wyczucie i osób na ró¿nych szczeblach kierowania wykaza³a, ¿e 
umiejêtnoœæ diagnozowania sytuacji rynkowej, optymistycznie przysz³oœæ firmy widzi 76% naczelnej kadry 
pozwalaj¹ce na szybkie absorbowanie z otoczenia kierowniczej, 64% œredniej kadry i 45% osób z najni¿szego 
impulsów do zmian i wewnêtrzne generowanie zmian w szczebla kierowania (poziom optymizmu w badanych firmach 
sposób planowy i ci¹g³y; wzrasta wraz ze szczeblem kierowania). Mo¿na uznaæ to za 

2. radzenie sobie z niepewnoœci¹. Zmiany zwi¹zane s¹ z niepokoj¹ce zjawisko, zw³aszcza wœród naczelnej kadry 
ryzykiem i niepewnoœci¹. Panowanie nad nimi wyra¿a siê kierowniczej, poniewa¿ w jej wypadku nieznajomoœæ strategii 
w przychylnym stosunku kierowników do zmian, w ich oznacza w gruncie rzeczy brak strategii, a nadmierny 
optymizmie i odpornoœci na stres; optymizm œwiadczy o beztrosce lub, co na jedno wychodzi, 

3. um ie jê tn oœ æ za ch ow an ia  m³ od oœ ci . Oz na cz a to  braku kompetencji. Badanie opinii strategów wydaje siê 
przed³u¿enie w cyklu ¿ycia organizacji fazy „m³odoœci”, potwierdzaæ tê opiniê, gdy¿ tylko w 30% firm stwierdzono 
której wyrazem jest posiadanie przez kierowników takich istnienie jasnej strategii (to znaczy strategii przywództwa 
cech, jak: energia, zapa³, odwaga, œwie¿oœæ spojrzenia i kosztowego, jakoœciowego lub strategii mieszanych), a w 
pomys³owoœæ oraz posiadanie przez nich wysokich pozosta³ych by³y one b¹dŸ niespójne, b¹dŸ firmy wcale ich nie 
kompetencji w zakresie zarz¹dzania zmianami; posiada³y. 

4. aktywne uczestnictwo  w zmianach. W³¹czanie siê Szesnaœcie procent badanych nie mia³o te¿ informacji na 
kierowników w rozwi¹zywanie problemów organizacji temat zmian planowanych w firmie w ci¹gu najbli¿szych

Prof. dr hab. Gra¿yna GIERSZEWSKA

Prof. dr hab. Ewa MAS£YK - MUSIA£

Katedra Zarz¹dzania Przedsiêbiorstwem, Wy¿sza Szko³a Mened¿erska w Warszawie 

STRATEGIE POLSKICH PRZEDSIÊBIORSTW W ŒWIETLE 
®BADANIA EMPIRYCZNEGO

Postêp organizacyjny wi¹¿e siê z koncepcj¹ organizacji w ruchu. To w³aœnie w mobilnych, m³odych firmach zaobserwowaæ mo¿na 
strategie oparte na wykorzystaniu zasobów technologicznych i niematerialnych a tak¿e dominacjê strategii przywództwa 

1jakoœciowego. Potwierdzaj¹ to badania przeprowadzone przeze mnie wraz z zespo³em  w latach 2004-2005 w 40 dobranych celowo 
2firmach zró¿nicowanych pod wzglêdem technologicznym . W artykule przedstawiony zosta³ stosunek badanych strategów i 

kierowników do zmian oraz opisano strategie badanych firm i dominuj¹ce kompetencje mened¿erów.

1
W projekcie finansowanym z grantu KBN (nr 2H02D 004 25) i WSM brali udzia³: prof. dr hab. Ewa Mas³yk-Musia³ – kierownik zespo³u,             
prof. dr hab. Stanis³aw Sudo³, prof. dr hab. Gra¿yna Gierszewska, dr hab. Agnieszka Sitko-Lutek, dr Anna Rakowska i mgr in¿. Micha³ Jaksa.           
Z zespo³em tym wspó³pracowali doktoranci z Politechniki Warszawskiej i Wy¿szej Szko³y Mened¿erskiej: Miros³aw Matosek, Edyta Malicka, 
Jaros³aw Osowski, Marek Lukasek, Slavko Dragic, Dorota Wójcik-Koœla, wspó³autorzy ksi¹¿ki pod redakcj¹ naukow¹ Ewy Mas³yk-Musia³, 
Zarz¹dzanie kompetencjami w organizacji, Oficyna Wydawnicza WSM, Warszawa 2005. Ksi¹¿ka ta stanowi wstêp teoretyczny do 
prezentowanego raportu i tak¿e zosta³a opracowana w ramach wymienionego wy¿ej grantu KBN.

2
Dobór firm i kierowników mia³ charakter celowy. Badaniami na temat zmian objêto 272 kierowników, w tym dodatkowo z 84 z nich 
przeprowadzono wywiady na temat strategii firmy. Do zbierania danych zastosowano trzy kwestionariusze wywiadów: jeden, o charakterze 
strategicznym, skierowany by³ do strategów w firmach, drugi zaœ, dotycz¹cy kompetencji kierowniczych i trzeci, badaj¹cy zagadnienie zmian            
i kompetencji, zastosowano w wywiadach z kadr¹ kierownicz¹ maj¹c¹ stycznoœæ z procesami zmieniania. 
Badane firmy (40 firm) wybierano spoœród firm dzia³aj¹cych w sektorach zró¿nicowanych pod wzglêdem cyklu ¿ycia (sektory m³ode i sektory 
dojrza³e) oraz w sektorach o ró¿nym poziomie rozwoju technologicznego.
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dwóch lat. Bior¹c pod uwagê brak wiedzy na temat strategii Respondenci wymieniali przede wszystkim takie obszary 
firmy (a faktycznie – brak strategii), mo¿na s¹dziæ, ¿e potrzeba zmian, jak struktura organizacyjna (67,9% badanych strategów 
planowania zmian mo¿e byæ dla czêœci kierowników niezbyt i 76,7% kierowników) i strategia ogólna (odpowiednio: 54,8           
oczywista. Tymczasem tworzenie i znajomoœæ strategii, która i 47,4%). Na dalszych miejscach znalaz³y siê ju¿ jednak w obu 
nadaje kierunek dzia³aniom kierowników w firmie i pozwala im grupach inne lub podane w innej kolejnoœci obszary zmian.              
lepiej radziæ sobie z niepewnoœci¹, jest dla sukcesu firm spraw¹ W odniesieniu do strategów s¹ to: cele organizacji, systemy 
priorytetow¹. Nawet utrzymanie dotychczasowej pozycji informacyjno-decyzyjne i zmiany metod zarz¹dzania, a badani 
konkurencyjnej wymaga od kierowników umiejêtnoœci kierownicy wymienili takie obszary zmian, jak: technologia, 
myœlenia strategicznego i planowania zmian, a co dopiero systemy motywacyjne i systemy informacyjno-decyzyjne. 
zdobywanie przez firmy dodatkowych atutów w celu uzyskania Miejsce zajmowane w hierarchii organizacyjnej i zwi¹zana              
przewagi konkurencyjnej w przysz³oœci. Czy jednak œwiadomi z tym odpowiedzialnoœæ za zmiany (rola odgrywana w procesie 
s¹ tego badani kierownicy i jakie posiadaj¹ kompetencje? zmieniania) oddzia³uj¹ wiêc silnie na postrzeganie obszarów 

Z badañ wynika, ¿e kierownicy uwa¿aj¹, i¿ maj¹ wprowadzonych i planowanych w organizacjach zmian oraz na 
kompetencje w zakresie: rozwi¹zywania problemów i ocenê ich znaczenia dla sukcesu firmy. 
podejmowania decyzji (73% badanych), przewidywania i 

Kierownicy najczêœciej wskazywali na wprowadzenie             planowania (59%) oraz wykorzystywania wiedzy 
w ich firmach zmian w obszarach: struktury organizacyjnej specjalistycznej (59%). Kompetencje te uwa¿aj¹ za 
(76,7%), ogólnej strategii firmy (47,4%), technologii (46,3%)   wystarczaj¹ce, gdy¿ z³o¿one, dynamiczne sytuacje rzadko 
i systemów motywacyjnych (40,7%), systemów informacyjno-wystêpuj¹ w ich pracy. Badani kierownicy wskazuj¹, ¿e ich 
decyzyjnych (36,3%). Z kolei jako zmiany planowane zadania wymagaj¹ raczej ci¹g³ego uczenia siê (48%) i 
wskazywali oni na zmiany w obszarach: struktury rozwijania kompetencji pracowników (48%), a tak¿e 
organizacyjnej (48,1%), technologii (43,7%), systemów utrzymywania dobrych relacji z partnerami w biznesie (47%), a 
informacyjno-decyzyjnych (35,2%), strategii funkcjonalnych nie koncentrowania siê na przysz³oœci czy wieloaspektowego 
(33,0%) i strategii ogólnej (31,5%). Wystêpuje istotna analizowania sytuacji decyzyjnych. Z obserwacji, ¿e tylko 

jedna czwarta badanych stwierdza, i¿ posiada kompetencje w zale¿noœæ statystyczna miêdzy wiekiem firmy a rodzajem 
zakresie zarz¹dzania zmianami (dotyczy to g³ównie firm wprowadzanych i planowanych zmian. W odniesieniu do 
m³odych – zale¿noœæ istotna statystycznie), a doskonaliæ je zmian wprowadzonych dotyczy ona strategii funkcjonalnych 
chcia³by tylko co trzeci badany, wnioskowaæ mo¿na o (p = 0,001), technologii (p = 0,006) i systemów motywa-
dominacji wœród czêœci respondentów orientacji operacyjnej cyjnych (p = 0,000), a w odniesieniu do zmian planowanych 
kosztem orientacji strategicznej. dotyczy struktury organizacyjnej (p = 0,000).

Kierownicy, którzy zauwa¿ali wprowadzanie i planowanie Analizuj¹c zwi¹zek miêdzy wiekiem firm a obszarami 
zmian w firmach, wskazywali na bardzo rozleg³e obszary, w wdro¿onych zmian, mo¿na zauwa¿yæ, ¿e kierownicy 
których mia³y one (lub bêd¹ mia³y) miejsce. Ich opinie na temat zatrudnieni w firmach w œrednim wieku, czyli powsta³ych 
zakresu zmian skonfrontowano w badaniach ze miêdzy 1980 a 1989 rokiem, czêœciej ni¿ w m³odych i starych 
spostrze¿eniami strategów (na podstawie ankiety firmach wskazywali na zmiany w strategiach funkcjonalnych. 
strategicznej). Warto podkreœliæ, ¿e zarówno stratedzy zmian, Spoœród kierowników œrednich firm na prowadzenie takiej 
jak i kierownicy w zmianach wskazywali (dwa pierwsze 

zmiany wskazywa³o 66,6% badanych, m³odych firm – 52,6%, 
miejsca) na zmiany w takich samych obszarach (por. tabela 1).

a starych firm – 31,0%.

Tabela 1. Zestawienie najczêœciej postrzeganych zmian przez Zmiany technologiczne zauwa¿ane by³y najczêœciej                
badanych wystêpuj¹cych w rolach strategów i w firmach starych (59,8% badanych), a zmiany w systemach 
kierowników (w %) motywacyjnych – w firmach w œrednim wieku (53,3%)                      

i w firmach m³odych (51,4%). Zmiana 
struktur organizacyjnych planowana by³a 
najczêœciej w firmach m³odych (56,1%)         
i starych (37,9%). Tak wiêc w opiniach 
badanych, firmy stare zmieni³y techno-
logie, œrednie – strategie funkcjonalne              
i systemy motywacyjne, a w m³odych 
planowano zmianê struktur organiza-
cyjnych. Wskazuje to na dostrzeganie 
przez kierowników potrzeby uelastycz-
nienia dzia³alnoœci firm, co ³¹czy siê                
z koniecznoœci¹ zmiany ich struktur 
kszta³tuj¹cych charakter organizacji. 
Zmiana strukturalna przek³ada siê 
wówczas w praktyce na wiêksz¹ otwartoœæ 
i przedsiêbiorczoœæ firmy.

STRATEGIE  ROZWOJOWE 
ORGANIZACJI

•ród³a przewagi konkurencyjnej to nie 
tylko posiadanie odpowiednich zasobów, 
ale tak¿e zdolnoœæ pos³ugiwania siê nimi 
do stworzenia w³asnej przewagi konku-
rencyjnej. Za decyduj¹ce o powodzeniu 
przekszta³ceñ w przedsiêbiorstwach

Zmiany
produktowe

Rozszerzenie
oferty

produktowej

Poprawa
jakoœci

produktów

Wprowadzenie
monitoringu

kosztów

Rozwiniêcie
promocji
i  reklamy

Obni¿enie
jednostkowych

kosztów
produkcji

69,0

58,2

53,6

48,8

47,6

Zmiany strukturalno-
w³asnoœciowe

Zmiany struktury
wewnêtrznej

firmy

Zró¿nicowanie
sposobu

traktowania
klientów

Zlikwidowanie
niektórych
obszarów

monitoringu

Doskonalenie
zmian

w³asnoœciowych

Utworzenie
spó³ki na bazie

maj¹tku
przedsiêbiorstwa

42,9

40,5

27,4

23,8

22,6

Zmiany
organizacyjne

Zmiana struktury
organizacyjnej

Zmiana strategii
ogólnej

Zmiana celów
organizacji

Nowe systemy
informacyjno-

decyzyjne

Zmiany metod
zarz¹dzania

67,9

54,8

45,2

44,0

41,7

Zmiany
organizacyjne

Struktura
organizacyjna

Zmiana strategii
ogólnej

Nowe
technologie

Nowe systemy
motywacyjne

Nowe systemy
informacyjno-

decyzyjne

76,7

47,4

46,0

40,7

36,3

Opinie  strategów  (n=84)
(tj. wy¿szej kadry kierowniczej

Opinie  kierowników
(n=272)

•ród³o: opracowanie w³asne, 2004
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uznawane s¹ tzw. miêkkie elementy zarz¹dzania, przede niematerialnych a zw³aszcza intelektualnych (wiedzy, kompe-
wszystkim ludzie, ich umiejêtnoœci, odpowiednia atmosfera tencji) jest priorytetowym wyborem strategicznym.
zmian, przywództwo. Pewne kompetencje w zakresie Na podstawie informacji uzyskanych od strategów w 40 
finansów i jakoœci nie s¹ bez znaczenia, ale to kompetencje badanych przedsiêbiorstwach okreœlono jakie strategie s¹ oni 
tkwi¹ce w ludziach, w ich uczestnictwie w przekszta³ceniach, sk³onni stosowaæ i od czego zale¿y ich wybór. Utworzono 
umiejêtne zarz¹dzanie zmianami s¹ podstaw¹ sukcesu                   cztery wskaŸniki pozwalaj¹ce zaklasyfikowaæ firmê do 
w zmianach. Dla czêœci badanych przedsiêbiorstw w zmianach okreœlonego rodzaju strategii konkurencyjnej. Pierwszy z nich 
licz¹ siê kompetencje zwi¹zane z innowacyjnoœci¹, wysok¹ wskazuje na przedsiêbiorstwa stosuj¹ce strategiê 
wydajnoœci¹, szybkoœci¹ i przedsiêbiorczoœci¹ w dzia³aniu. S¹ przywództwa kosztowego (SPK) – 2,5% badanych 
to organizacje dzia³aj¹ce na bardzo konkurencyjnych, organizacji. Drugi wskazuje na przedsiêbiorstwa stosuj¹ce 
dynamicznie rozwijaj¹cych siê rynkach, nara¿onych na strategiê przywództwa jakoœciowego (SPJ) – 27,5% 
wchodzenie coraz to nowych rywali, szczególnie firm badanych organizacji. Kolejny wskaŸnik okreœla przedsiê-
zagranicznych o du¿ym potencjale zmian. biorstwa stosuj¹ce strategiê mieszan¹ (w skrócie SPM), czyli 

Strategie konkurencji definiuje siê jako sposób zdobywania realizuj¹ce zarówno strategiê przywództwa kosztowego, jak             
wybranego rodzaju przewagi  konkurencyjnej w celu  i strategiê przywództwa jakoœciowego – 47,5% badanych 
osi¹gniêcia zamierzonej pozycji konkurencyjnej. Elementy organizacji. Ostatni ze wskaŸników okreœla przedsiêbiorstwa 
sk³adowe procesu budowania i realizacji strategii konkurencji stosuj¹ce strategie o niesprecyzowanej orientacji (w skrócie 
to: przewaga konkurencyjna – silne strony przedsiêbiorstwa SPN) – 22,5% badanych orientacji.
cenione na rynku; Ÿród³a przewagi konkurencyjnej – zasoby Zdecydowan¹ wiêkszoœæ przedsiêbiorstw realizuj¹cych 
przedsiêbiorstwa i obszar konkurencji – zakres rynku, na strategiê przywództwa jakoœciowego stanowi¹ najm³odsze                  
którym przedsiêbiorstwo wykorzystuje swoj¹ przewagê w badanej próbie, tj. utworzone po 1990 roku.
konkurencyjn¹, na przyk³ad sektor lub nisza rynkowa Strategia oparta na rozwoju technologicznym (STR) 
(Gierszewska, 2000). Pozycja konkurencyjna zawsze jest oznacza, ¿e przedsiêbiorstwo jako „organizacja w ruchu” 
okreœlana w stosunku do konkurentów w sektorze lub grupie wyró¿nia siê intensywnoœci¹ zmian technologicznych w ró¿-
strategicznej. nych obszarach funkcjonowania przedsiêbiorstwa. Firmy te 

M. E. Porter wyodrêbnia trzy skuteczne strategie stanowi¹ w badanej próbie 25%. Natomiast przedsiêbiorstwa 
konkurencji, za pomoc¹ których mo¿na uzyskaæ wyniki lepsze nie zaklasyfikowane do tej grupy, wprowadzaj¹ nieliczne 
od wyników innych przedsiêbiorstw, a mianowicie: wiod¹ca zmiany w wykorzystywanych technologiach – to 75% bada-
pozycja pod wzglêdem kosztów ca³kowitych; zró¿nicowanie            nych organizacji. W analizach wskazano je jako te, w których 
i koncentracja [11]. S¹dzono, ¿e organizacje w ruchu stosowaæ brakuje strategii rozwoju technologicznego (brak STR).
bêd¹ czêœciej od innych firm strategiê przywództwa Poziom technologiczny w przedsiêbiorstwie warunkuje 
jakoœciowego. realizacjê zarówno strategii przywództwa kosztowego, jak                

W badaniach wykorzystano tak¿e za³o¿enie dotycz¹ce i strategii ró¿nicowania. Od rozwoju technologicznego 
intensywnoœci zmian technologicznych w „organizacji                  organizacji zale¿y bowiem we wspó³czesnym œwiecie mo¿li-
w ruchu” oraz okreœlono, które z badanych przedsiêbiorstw woœæ obni¿ania kosztów wytwarzania dziêki zastosowaniu 
opieraj¹ realizacjê strategii na rozwoju technologicznym nowoczesnych rozwi¹zañ w procesach produkcyjnych i orga-
uzyskiwanym w ró¿nych obszarach funkcjonowania. nizacyjnych. Elastyczne, nowoczesne technologie umo¿li-

Z realizacj¹ strategii ogólnej lub strategii funkcjonalnych wiaj¹ przygotowanie zró¿nicowanej oferty produktowej, 
zwi¹zane jes t podejmowanie  decyzj i inwestycyjnych dostosowanej do potrzeb klientów i ich wymagañ co do jakoœci 
dotycz¹cych nowych technologii. Dla zapewnienia sukcesu wyrobów.
tych inwestycji konieczne jest jednoczesne wdra¿anie zmian Wprowadzenie postêpu technicznego w przedsiêbiorstwie 
jakoœciowych w zakresie zasobów niematerialnych poprzez wymaga dokonania zmian organizacyjnych. Postêp jest 
inwestowanie w kompetencje pracowników, infrastrukturê bowiem kombinacj¹ rozmaitych czynników, wzrostem 
teleinformatyczn¹, strukturê organizacyjn¹ [7, 4]. Informacje z³o¿onoœci organizacji i jej struktury. Stosowanie nowo-
na temat wdra¿ania zmian w tym obszarze (tempo, iloœæ, zakres czesnych technologii wymaga nowoczesnej organizacji, 
itp.) umo¿liwiaj¹ w sposób poœredni rozpoznanie stosowanych doskonalenia przebiegu procesów produkcyjnych, wp³ywa na 
strategii technologii i uzupe³niaj¹ ocenê poziomu rozwoju wydajnoœæ zasobów materialnych i niematerialnych. Postêp 
technologicznego w przedsiêbiorstwie. Poziom rozwoju techniczny jest elementem szeroko rozumianego procesu 
technologicznego mo¿na oceniaæ poœrednio tak¿e na innowacji, który powinien byæ spójny ze strategi¹ ogóln¹ 
podstawie oceny jakoœc i wyrobów lub us³ug,  kosztu  zorientowan¹ na rozwój oraz koncepcj¹ organizacji w ruchu. 
jednostkowego lub bezpoœrednio – na podstawie oceny stanu Realizacja tego typu strategii wi¹¿e siê zwykle z systema-

tycznym inwestowaniem w rozwój nowych technologii                  technicznego firmy, kompetencji technicznych i kultury 
z zysków pochodz¹cych z technologii dojrza³ych.organizacyjnej pracowników, konkurencyjnoœci wykorzy-

stywanych technologii, wielkoœci nak³adów na rozwój nowych Badane przedsiêbiorstwa wyraŸnie d¹¿¹ jedynie do 
technologii [5, 12]. wzbogacania oferty swoich produktów lub us³ug (obecnie                   

i w przysz³ych dzia³aniach), przy jednoczesnym sta³ym Jednym ze sposobów walki przedsiêbiorstw o siln¹ pozycjê 
doskonaleniu ich jakoœci. Stosowane przez nie monitorowanie konkurencyjn¹ jest te¿ zarz¹dzanie posiadanymi zasobami. 
kosztów i d¹¿enie do ich obni¿ania, przy jednoczesnym wpro-Rozmieszczenie zasobów czêsto jest punktem wyjœcia 
wadzaniu nowych technologii, prowadzeniu badañ i rozwoju, strategii. B. Wernerfelt definiuje zasoby jako wszystko to, co 
mog¹ okazaæ siê skuteczne w znalezieniu kompromisu miêdzy mo¿e stanowiæ silne strony przedsiêbiorstwa [13]. Zasoby, aby 
cen¹ a jakoœci¹. Z tych powodów trudno jest jednoznacznie sta³y siê Ÿród³em przewagi konkurencyjnej, musz¹ byæ przede 
okreœliæ, czy wdra¿anie nowych technologii s³u¿y raczej wszystkim trudne do naœladowania z powodu ochrony prawnej 
obni¿aniu kosztów, czy podnoszeniu poziomu jakoœci. (np. patenty, kontrakty) albo wskutek tego, ¿e konkurenci nie 

Ocena poziomu rozwoju technologicznego badanych wiedz¹ jak imitowaæ procesy czy umiejêtnoœci przedsiê-
przedsiêbiorstw w stosunku do konkurentów w bran¿y jest biorstwa (tzw. bariery wiedzy) [1, 2]. Przypuszczaæ mo¿na, ¿e 
optymistyczna. Nie by³o bowiem organizacji, w którejw organizacjach w ruchu wykorzystywanie zasobów 
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respondenci oceniliby poziom technologiczny w stosunku do PODSUMOWANIE
konkurentów w sektorze jako bardzo niski, a jedynie 1,3% 

W wyniku przeprowadzonych badañ stwierdzono 
okreœla³o go jako niski. Rozk³ad pozosta³ych odpowiedzi 

nastêpuj¹ce istotne statystycznie korelacje miêdzy typem 
przedstawia siê nastêpuj¹co: wysoki poziom technologiczny – 3strategii  a kompetencjami mened¿erów okreœlonych przy 41,8%, bardzo wysoki poziom technologiczny – 30,4%, œredni 

pomocy cz¹stkowych wskaŸników kompetencyjnych:poziom technologiczny – 26,6%. W zdecydowanej wiêkszoœci 
u STR (strategia oparta na rozwoju technologicznym) a KZM badanych przedsiêbiorstw poziom rozwoju technologicznego 

(kompetencje w zakresie wprowadzania zmian). Korelacja oceniany jest jako wysoki lub bardzo wysoki w stosunku do 
istotna statystycznie p = 0,05.poziomu technologicznego konkurentów w bran¿y. Zwracamy 
Zale¿noœæ tê mo¿na t³umaczyæ tym, ¿e zmiana kojarzona uwagê na relatywizm tej oceny, gdy¿ respondenci proszeni byli 
jest w badanych przedsiêbiorstwach g³ównie ze zmian¹ o opiniê na temat poziomu rozwoju technologicznego 
technologiczn¹. Podejœcie to ma swoje dobre strony, przedsiêbiorstwa w stosunku do swoich najbli¿szych 
poniewa¿ umo¿liwia polskim firmom konkurencyjnoœæ. konkurentów.
Jeœli jednak odniesiemy to do wiedzy informatycznej Strategie oparte na rozwoju technologicznym wykazywa³a 
mened¿erów (relatywnie niskiej) i poziomu technologicz-niewielka grupa badanych przedsiêbiorstw. Po³owa z nich to 
nego badanych organizacji, taka strategia staje siê organizacje najm³odsze, utworzone po 1990 roku, ale 
koniecznoœci¹, ale trudn¹ do realizacji. Mo¿e w³aœnie takie stosunkowo liczne by³y w tej grupie tak¿e firmy najstarsze, 
umiejêtnoœci z zakresu wprowadzania zmian, jak powsta³e przed rokiem 1980. Wydaje siê, ¿e wynika to z faktu, 
przewidywanie, planowanie, zarz¹dzanie zmianami, i¿ przedsiêbiorstwa zak³adane w okresie transformacji syste-
negocjowanie i rozwi¹zywanie konfliktów oraz budowanie mowej odczuwa³y ju¿ skutki konkurencyjnoœci na rynkach, 
relacji stan¹ siê kluczowymi czynnikami decyduj¹cymi            jako organizacje nowe pozyskiwa³y nowoczesne technologie           
o powodzeniu strategii rozwoju poprzez nowe technologie. i ten sposób dzia³ania – utrzymywanie wysokiego poziomu 

u SZM (strategia zasobów materialnych) a KZM (kompe-innowacyjnoœci – stosuj¹ do dnia dzisiejszego. Z kolei 
tencje w zakresie wprowadzania zmian). Korelacja istotna przedsiêbiorstwa najstarsze nie mia³y wyboru: albo musia³y 
statystycznie p = 0,001 potwierdza poprzedni¹ zale¿noœæ podj¹æ dzia³ania innowacyjne z zakresu postêpu technicznego, 
odnosz¹c¹ siê do kojarzenia zmiany ze zmian¹ technologii. albo po prostu by³y likwidowane, gdy¿ nie przetrwa³y na 

konkurencyjnych rynkach. Potwierdza to poprzedni¹ zale¿noœæ odnosz¹c¹ siê do 
kojarzenia zmiany ze zmian¹ technologii. Mo¿na pokusiæ W badaniach, w celu wyjaœnienia jak¹ strategiê 
siê o wniosek, ¿e zmiany w badanych organizacjach maj¹ przedsiêbiorstwo stosuje wobec zasobów, opracowano trzy 
charakter ekstensywny, bazuj¹ g³ównie na zasobach wskaŸniki. Na podstawie pierwszego z nich mo¿na wyró¿niæ 
materialnych, rzeczowych. Budzi wiêc niepokój firmy wykorzystuj¹ce strategiê opart¹ na zasobach mater-
stosunkowo ma³y nacisk k³adziony przez mened¿erów na ialnych (SZM). Drugi wskaŸnik charakteryzowa³ przedsiê-
zmiany o charakterze niematerialnym, rozwój wiedzy           biorstwa opieraj¹ce swoj¹ strategiê g³ównie na zasobach 
i kapita³u ludzkiego.niematerialnych (SZN). Przedsiêbiorstwa, dla których nie 

uzyskano odpowiedzi jednoznacznie okreœlaj¹cych sposób u SPK (strategia przywództwa kosztowego) a KZ 
budowania przewagi konkurencyjnej opartej na zasobach, (kompetencje w zakresie zarz¹dzania).
oznaczano jako SZW. Spoœród wszystkich przedsiêbiorstw  Korelacja istotna statystycznie p = 0,055.
42% stosuje SZM, 25% – SZN, a 33% – SZW. Zwi¹zek strategii przywództwa kosztowego z wskaŸni-

Proporcje miêdzy zasobami materialnymi i niematerial- kiem kompetencji w zakresie wiedzy i umiejêtnoœci 
nymi oraz relacje zachodz¹ce miêdzy nimi mog¹ wskazywaæ, zarz¹dzania mo¿na interpretowaæ poprzez fakt, ¿e 
czy przedsiêbiorstwo stosuje strategiê skoncentrowan¹ na zarz¹dzanie traktowane jest jako efektywne wykorzys-
wykorzystaniu zasobów materialnych, strategiê opart¹ na tywanie zasobów, a wiêc wymaga przede wszystkim 
zasobach niematerialnych, czy raczej nie uda³o siê w badaniach wiedzy i umiejêtnoœci podejmowania decyzji, organizacji 
uzyskaæ odpowiedzi jednoznacznie okreœlaj¹cych sposób pracy w³asnej oraz personelu, motywowania oraz 
budowania przewagi konkurencyjnej opartej na zasobach. wykorzystywania wiedzy z zarz¹dzania. Mened¿erowie 

 Przedsiêbiorstwa opieraj¹ce swe strategie konkurencyjne dzia³aj¹cy w warunkach silnej konkurencji mog¹ mieæ 
na zasobach niematerialnych to w wiêkszoœci spó³ki z ograni- ograniczone mo¿liwoœci walki poprzez ró¿nicowanie, 
czon¹ odpowiedzialnoœci¹ o zró¿nicowanym profilu dzia³al- dlatego za pozytywne zjawisko mo¿na uznaæ podej-
noœci – firmy us³ugowe, handlowo-us³ugowe, przemys³owe, mowane przez nich dzia³ania na rzecz przywództwa 
budowlane i budowlano-handlowe. Ich oferta produktowa kosztowego. Mo¿na to bowiem traktowaæ jako pierwszy 
tak¿e jest zró¿nicowana – produkty konsumpcyjne, us³ugi, etap walki konkurencyjnej, a nie tylko jako docelow¹ 
œrodki produkcji. strategiê. 

Przedsiêbiorstwa wykorzystuj¹ce g³ównie aktywa nie-
materialne w tworzeniu przewagi konkurencyjnej dzia³aj¹ na LITERATURA
wszystkich wyodrêbnionych rynkach – rynkach regionalnych, [1] Amit R., Shoemaker P.: Strategie Assets and 
rynku krajowym i rynkach miêdzynarodowych. Po³owa z nich Organizational Rent, „Strategic Management Journal” 
to firmy ma³e, du¿¹ grupê stanowi¹ przedsiêbiorstwa œredniej 1993, nr 1, s/ 33-45.
wielkoœci. Zdecydowana wiêkszoœæ z nich to firmy 

[2] Bratnicki M.: Kompetencje przedsiêbiorstwa, Od najm³odsze, utworzone po 1990 roku.
okreœlania kompetencji do zbudowania strategii, Placet, 
Warszawa 2000, s. 49.

3
Strategie zosta³y wyró¿nione na podstawie wskaŸników opracowanych przez podzespó³ kierowany przez profesor Gra¿ynê Gierszewsk¹,           
a wskaŸniki kompetencyjne przez  dr hab. Agnieszkê Sitko-Lutek i dr Annê Rakowsk¹.
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[2] Bratnicki M.: Kompetencje przedsiêbiorstwa, Od STRATEGIES OF TECHNOLOGICAL PROGRESS
okreœlania kompetencji do zbudowania strategii, Placet, 

SUMMARYWarszawa 2000, s. 49.

[3] Drucker P.F.: Spo³eczeñstwo pokapitalistyczne, PWN, Technological progress is strongly realated with the 
Warszawa 1999. revitalization and mobile organization concepts. In the 

conducted research, we were interested in the phenomenon of [4] Edvinsson L.: Malone M.S.: Kapita³ intelektualny, 
revitalization, of organization, necessary for its effective Wydawnictwo Naukowe PWN, Warszawa 2001.
functioning in XXI century. It was assumed that high youth [5] Gierszewska G., Romanowska M.: Analiza strategiczna 
potential is characteristic of so called organizations in motion, przedsiêbiorstwa, Wyd. III PWE, Warszawa 2002.
the antitypes to static organizations (remaining motionless). [6] KoŸmiñski A. K.: Zarz¹dzanie w warunkach 
Organizations in motion are typified by strategies based on niepewnoœci, Wydawnictwo Naukowe PWN, Warszawa 
quality, technology and use of non-material resources. The 2004.
research elaborated on what the creation of organizations in 

[7] Low J., Kalafut P.C.: Niematerialna wartoœæ firmy, motion depends on and what determines their strategies. It was 
Oficyna Ekonomiczna, Kraków 2004. assumed that the elements essential for the company, and 

[8] Mas³yk-Musia³ E.: Organizacje w ruchu, Oficyna implemented or planned structural/ownership and 
Ekonomiczna, Kraków 2003. organizational changes. Attitude to changes is therefore an 

[9] Mas³yk-Musia³ E., (red.): Zarz¹dzanie kompetencjami  indirect indication of strategists' preferences for specific 
w organizacji, Oficyna Wydawnicza WSM, Warszawa strategies in companies.
2005.

[10] Pierœcionek Z.: Strategie rozwoju firmy, Wydawnictwo 
Naukowe PWN, Warszawa 1998.

[11] Porter M.E.: Strategia konkurencji, PWE, Warszawa 
1994, s. 50.

[12] Stabry³a A.: Zarz¹dzanie strategiczne w teorii i praktyce, 
Wydawnictwo Naukowe PWN, Warszawa-Kraków 
2000.

[13] Urbanowska-Sojkin E., Banaszyk P., Witczak H.: 
Zarz¹dzanie strategiczne przedsiêbiorstwem, PWE, 
Warszawa 2004, s. 168.



Oczekiwania te mog¹ byæ spe³nione przez zastosowanie takich WSTÊP
metod, jak:

Zarz¹dzaj¹c przedsiêbiorstwem lub instytucj¹ mened¿er 
F HRM (Human Recource Management),musi umieæ pos³ugiwaæ siê instrumentami nie tylko 
F TQM (kompleksowe zarz¹dzanie jakoœci¹),nowoczesnej techniki, ale tak¿e metodami kszta³towania 

kapita³u ludzkiego. Nie mo¿e zapominaæ przy tym o celach F TBM (Time Based Management),
strategii rozwoju potencja³u ludzkiego powi¹zanej z dosko- F VBM (Zarz¹dzanie wartoœci¹),
naleniem technologii. F Marketingowa koncepcja zarz¹dzania,

Jednokierunkowa orientacja na technikê i technologiê F Controllingowa koncepcja zarz¹dzania,
przesunê³a na margines pozycjê cz³owieka w organizacji. 

F Koncepcja zarz¹dzania logistycznego,Praktyka potwierdza tê tezê, bowiem firmy nawet nowoczesne 
F Lean management (odchudzone zarz¹dzanie)[2].pod wzglêdem technicznym i technologicznym mog¹ nie 

liczyæ siê na rynku, a nawet popadaæ w sytuacje kryzysowe. 
Artyku³ w zamiarze autorki ma wykazaæ potrzebê MISJA KATEDRY ZARZ¥DZANIA 1interaktywnego zarz¹dzania organizacj¹ , którego koncepcje            

KAPITA£EM LUDZKIMi metody s³u¿¹ tworzeniu kapita³u ludzkiego.
Misjê kszta³cenia mened¿erów, specjalistów i ekspertów 

kompetentnych w rozwi¹zywaniu problemów zarz¹dzania              
z „ludzk¹ twarz¹” podjê³a utworzona w Wy¿szej Szkole WYZWANIA HARMONIZACJI 
Mened¿erskiej w paŸdzierniku 2005 roku Katedra Zarz¹dzania 

TECHNICZNEJ ZE SPO£ECZN¥ Kapita³em Ludzkim. Pracuj¹ w niej wysokiej klasy eksperci, 
których ze swoistym wyczuciem zatrudni³a uprzednio decyzj¹ Okaza³o siê, ¿e technika i technologia, kapita³ finansowy, 
Rektora w Katedrze Socjologii i Psychologii Pracy Profesor pracownicy i struktury to podstawowe, jednak¿e uzupe³niaj¹ce 
Salomea Kowalewska. Kieruj¹c zespo³em pracowników siê wzajemnie zasoby organizacji wymagaj¹ce interaktywnego 
naukowych stworzy³a klimat sprzyjaj¹cy rozwojowi zarz¹dzania. Mened¿erowie przeto musz¹ wykazywaæ siê 
problematyki zarz¹dzania kapita³em ludzkim, za co jesteœmy zdolnoœci¹ i umiejêtnoœciami ca³oœciowego rozumienia 
Jej dzisiaj wdziêczni.zale¿noœci pomiêdzy nimi. 

Pracownicy obecnej katedry Zarz¹dzania Kapita³em Potencja³ spo³eczny jest wra¿liwy na decyzje 
Ludzkim wspó³pracuj¹ szeroko ze œrodowiskiem dydaktycz-podejmowane z myœl¹ o pozosta³ych zasobach organizacji i ze 
nym i badawczym w kraju i za granic¹. Tak¿e  z podmiotami swojej strony aktywnie je kszta³tuje. Zasoby techniczne i 
gospodarczymi w charakterze ekspertów.technologiczne silnie wp³ywaj¹ na dzia³ania cz³owieka w 

organizacji. Od nich bowiem zale¿¹ koszty pracy, zatrudnienie, Katedra realizuje nowatorski program dydaktyczny                 
efektywnoœæ realizacji zadañ, kompetencje. Dziêki nim w zakresie Human Recources Management na kierunku 
poprawia siê nie tylko sprawnoœæ dzia³añ, ale równie¿ jakoœæ Mened¿erskim oraz Administracji. U jego podstaw le¿y 
pracy. Informatyzacja wspiera unowoczeœnianie struktur za³o¿enie, ¿e praca z ludŸmi jest kluczem do sukcesu. 
organizacyjnych, ale pod warunkiem, ¿e jej wdra¿anie bêd¹ Dominuje tematyka rozwi¹zywania problemów pracow-
poprzedzaæ mentalny wysi³ek ludzi skierowany na niczych oraz kszta³towania kompetencji mened¿erskich.              
porz¹dkowanie systemów informacyjnych oraz dobra W efekcie mo¿na zdobyæ kompetencje niezbêdne dla 
organizacja pracy. wyjaœnienia kluczowych kwestii.

Kszta³towanie kapita³u ludzkiego w nowoczeœnie Czym siê charakteryzuje zarz¹dzanie kapita³em ludzkim 
zarz¹dzanych firmach dokonuje siê pod warunkiem jako czêœæ systemu zarz¹dzania organizacj¹? Co powinien 
przestrzegania zasad kultury. Przejawiaæ siê ona powinna wiedzieæ mened¿er personalny (mened¿er HR) o zmianach 
dobr¹ wspó³prac¹ pracowników w relacjach poziomych i dokonywanych w firmie? Jakimi instrumentami nale¿y 
pionowych, otwartych systemach informacyjnych, harmonizowaæ interesy pracodawców i pracowników. Jakimi 
profesjonalizacji osi¹ganej w permanentnej edukacji, przy metodami mo¿na rozwi¹zywaæ problemy pracownicze?. Jak 
wzroœcie autentycznego autorytetu kierowników [1]. kierunkowaæ politykê personaln¹, aby odpowiada³a 

wyzwaniom nowoczesnej organizacji? Jakie kwestie trzeba W sytuacji kryzysowej jest konieczne zastosowanie metod 
braæ pod uwagê w doskonaleniu pracy z ludŸmi na styku i koncepcji zarz¹dzania, które obejm¹ ca³¹ organizacjê oraz 
przedsiêbiorstwa z rynkiem pracy?zapewni¹ spójny charakter ca³ego systemu zarz¹dzania. 

Prof. dr hab. Alicja SAJKIEWICZ

Katedra Zarz¹dzania Kapita³em Ludzkim, Wy¿sza Szko³a Mened¿erska w Warszawie

®WYZWANIA  IT  W  ZARZ¥DZANIU  KAPITA£EM  LUDZKIM

W rozwoju gospodarki opartej na wiedzy coraz wiêksze znaczenie zyskuj¹ procesy interakcyjnego zarz¹dzania organizacj¹. 
Orientuj¹ siê one na interakcjê zmian technologicznych z zarz¹dzaniem kapita³em ludzkim. Powoduj¹ jednoczeœnie nowe wyzwania 
dla kszta³cenia w zakresie innowacyjnych metod, instrumentów u¿ytecznych tak¿e dla zadowolenia klientów. Nowy wyraz przyjmuje 
jakoœæ organizacji ukszta³towana kompetencjami mened¿erów i przywódczym, ale uczestnicz¹cym stylem kierowania. System IT 
(informatyczny) jest jednym z wa¿niejszych wyznaczników strategii kapita³u intelektualnego w organizacji.

1 przez organizacjê rozumie siê jednostkê organizacyjn¹ (podmiot organizacyjny) typu: przedsiêbiorstwo, instytucja, placówka. Najcenniejszym 
kapita³em organizacji s¹ ludzie.
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Przyszli mened¿erowie powinni wiedzieæ, ¿e kszta³to- W efekcie, wa¿ne kryteria trafnoœci projektowanych i nie-
wanie kapita³u ludzkiego jest mo¿liwe, gdy ich partnerzy uchronnych dla firmy zmian w obszarze personalnym to: 
zmieni¹ siê na tyle, ¿e potrafi¹ je zaakceptowaæ. Dlatego zaspokajanie  potrzeb klientów, koszty  i efektywnoœæ,  
przywództwo w organizacji staje siê fenomenem zespo³owym, terminowoœæ realizacji zadañ.
a nie indywidualnym. Wiedza zdobywana nie mo¿e powielaæ Celami efektywnego zarz¹dzania zorientowanego na 
przesz³ych rozwi¹zañ, lecz powinna pomagaæ w nabywaniu poprawê jakoœci s¹ przeto: 
umiejêtnoœci identyfikowania i rozwi¹zywania problemów F usprawnienie procesów,
innowacyjnych wdro¿eñ [3]. 

F zdobycie pozycji najlepszego w danej klasie,
Realizowany program nastawia siê na umiejêtnoœci 

F osi¹gniêcie prze³omu w zarz¹dzaniu.
rozwi¹zywania problemów czêsto wystêpuj¹cych w praktyce. 
Sytuacje kryzysowe zmuszaj¹ przedsiêbiorstwa do Sprzyja tym celom system sieciowy organizacji, który 
poszukiwania „deski ratunku”. Próbuj¹ wydostawaæ siê                 tworzy punkty zwrotne, a ka¿dy proces przebiegaj¹cy przez 
z trudnoœci ekonomicznych przez pe³niejsze rozpoznawanie wêz³owe punkty sieci wspomagaj¹ jego uczestnicy. W tego 
potrzeb klientów, a rzadziej aktywne ich kszta³towanie lub typu organizacji konsument mo¿e szybciej i skuteczniej 
zdobywanie nowych rynków. Najczêœciej siêgaj¹ po wp³ywaæ na produkt i jego sprzeda¿. Ci¹g³e komunikowanie 
prymitywne sposoby obni¿ki kosztów drog¹ likwidacji siê i koordynacja umo¿liwiaj¹ w sieciach systematyczne 
stanowisk pracy, komórek organizacyjnych, redukcji doskonalenie kompetencji. W przedsiêbiorstwie takim maj¹ 
zatrudnienia, ewentualnie tzw. strategicznych aliansów lub szansê trwania jedynie ogniwa, które odpowiadaj¹ wysokim 
zmiany formy w³asnoœci. Nie widaæ natomiast tendencji do wymaganiom jakoœci. Doskonalenie przedsiêbiorstwa odbywa 
korzystania z mo¿liwoœci bardziej koncepcyjnego zarz¹dzania. siê przez wymianê s³abszych wêz³ów na wy¿szej jakoœci ich 
Dominuje opcja przetrwania firm, a nie ich rozwoju. Chodzi              odpowiedniki, potrzebne w wirtualnym przedsiêbiorstwie. 
o to, aby absolwenci potrafili zmieniæ te relacje niekorzystne Poszczególne elementy sieci nie maj¹ istotniejszego 
dla ludzi w firmie. znaczenia dla pozycji organizacji w otoczeniu rynkowym. 

Dopiero ich wirtualne po³¹czenia przynosz¹ efekt zwrotnoœci            
JAKOŒÆ PRZEZ HARMONIZACJÊ i prze³omowoœci. Przedsiêbiorstwo o sieciowej organizacji 

oparte jest o za³o¿enie, ¿e konsument wie czego chce,               Oszczêdzanie na kosztach pracy i jednostronne 
a wirtualne zarz¹dzanie ma mu umo¿liwiæ pe³niejsze zastosowania innowacyjnej technologii nie zawsze oznaczaj¹ 
zaspokojenie oczekiwañ klientów i firmy. doskonalenie jakoœci organizacji. Nierealne jest oczekiwanie 

efektów zarz¹dzania procesami pracy bez równoczesnego Zarz¹dzanie wirtualn¹ organizacj¹ uaktywnia w przedsiê-
inwestowania w kapita³ ludzki i technologiê. biorstwach takie procesy, jak:

Cechy wyró¿niaj¹ce organizacjê nastawion¹ na jakoœæ to: F synergiczna harmonizacja procesów technologicznych 
ze spo³ecznymi; F stosowanie rozwi¹zañ podporz¹dkowanym rozwojowi 

cz³owieka; F optymalizacja prêdkoœci podejmowania decyzji i ich 
przep³ywu w sieciach;F unowoczeœnianie struktur, wspieraj¹cych wspó³dzia-

³anie ludzi dla celów indywidualnych i biznesowych; F stwarzanie mo¿liwoœci elastycznych zmian w ofero-
wanych produktach;F podejmowanie decyzji kierowniczych z uwzglêd-

nieniem sprzê¿eñ pomiêdzy technologi¹ i potencja³em F podzia³ ryzyka miêdzy wiêksz¹ liczbê uczestników 
spo³ecznym; dzia³ania;

F przekazywanie funkcji personalnych specjalistom F wspó³dzia³anie i niezale¿noœæ uczestników sieci;
zewnêtrznym; F intensywniejsze zwiêkszanie wartoœci firmy;

F tworzenie w przedsiêbiorstwach oœrodków w miejsce F silniejsze przywi¹zanie do niej klientów;
biur/dzia³ów: kosztów, zysku i kompetencji. F rozpoznawanie w porê zagro¿eñ;

F adaptacja organizacji do czynników wewnêtrznych         Jakoœciowe zmiany w organizacji powinny byæ nastawione 
i otoczenia.na harmonizacjê interesów przedsiêbiorcy, mened¿erów, 

pracowników i klientów, potrzebn¹ dla poprawy Procesy te wywieraj¹ presjê na rozwój kompetencji, tak¿e 
konkurencyjnoœci i marki firmy. Jest to trudne zadanie, ale na innowacyjn¹ technikê kszta³towania kapita³u ludzkiego. 
nale¿y ono do mened¿era. Tym samym wzmacniaj¹ orientacjê w kierunku zadaniowych 

procesów biznesowych oraz jasnego formu³owania celów, Jako kluczowe czynniki wspierania procesów zoriento-
akceptowanych przez uczestników organizacji. wanych na kapita³ ludzki i tym samym na atrakcyjn¹ markê 

firmy uznaæ nale¿y: 

F atrakcyjny dla klientów profil produkcji wyrobów i us³ug; IMPLIKACJE  DLA  PRZYSZ£OŒCI 
F równanie do najlepszych w bran¿y; ZARZ¥DZANIA  Z  „LUDZK¥  TWARZ¥”
F trafn¹ i konsekwentn¹ strategiê kszta³towania kapita³u Wirtualna organizacja wraz z jej implikacjami dla 

ludzkiego; zarz¹dzania kapita³em ludzkim wykracza poza klasyczny 
F innowacyjn¹ strukturyzacjê systemu pracy; model przedsiêbiorstwa. Jej kluczowe cele to sprawnoœæ 

poprzez nowoczesnoœæ rozwi¹zañ i korzyœci dla pracowników, F perfekcyjne przygotowanie zmian strukturalnych;
którzy zyskuj¹ szansê unikniêcia nadmiernie sformalizowanej F nowoczesne systemy informacyjne;
kontroli zwierzchników. Widocznym efektem staje siê 

F permanentn¹ edukacjê uczestników organizacji;
intelektualizacja w obszarze kompetencji i nastawienie 

F styl kierowania kreuj¹cy przedsiêbiorcze postawy; zarz¹dzania procesami personalnymi na nowe role 
F w³aœciwe proporcje doboru kadr z wewnêtrznego i zew- kierownicze. Kierowanie bêdzie bazowaæ na zasadach 

nêtrznego rynku pracy. decentralizacji uprawnieñ decyzyjnych kierowników, 
wspó³dzia³aniu i usprawnieniu systemów informacyjnych.
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Wyzwaniem dla zarz¹dzania kapita³em ludzkim staje siê LITERATURA
wykorzystanie kompetencji w sieci technologicznych 

[1] Sajkiewicz A.: Zarz¹dzanie kapita³em ludzkim a prze-
powi¹zañ z partnerami i klientami dla sprostania wymaganiom 

dsiêbiorczoœæ  wyzwania XXI wieku, referat na 
rynku. Jest to impuls, a nawet imperatyw do kierunkowania 

ogólnopolskiej konferencji na temat: Kapita³ ludzki              
edukacji na:

a kszta³towanie przedsiêbiorczoœci, Szko³a G³ówna 
F gruntown¹ wiedzê teoretyczn¹; Handlowa, Warszawa 2005.
F szerokie profile specjalizacji; [2] Skalik J.: Szanse i zagro¿enia aplikacji wspó³czesnych 
F przygotowanie do pracy w nowoczesnych strukturach koncepcji i metod zarz¹dzania, w pracy zb. pt. Zmiana 

sieciowych; warunkiem sukcesu, Przeobra¿enia metod i praktyk 
zarz¹dzania pod red. naukow¹ Jana Skalika, F aktywne treningi zespo³owej pracy;
Wydawnictwo Akademii Ekonomicznej im. Oskara F pozyskiwanie kapita³u intelektualnego zwi¹zanego             
Langego we Wroc³awiu, 2005, s. 93.z  firm¹.

[3] Sajkiewicz A., Sajkiewicz £.: Nowe metody pracy                
Inteligencja i zdolnoœci bêd¹ czynnikami w coraz wy¿szym z ludŸmi, Poltext Warszawa 2002, s. 35.

stopniu niezbêdnymi w nowoczesnych strukturach organiza-
[4] Drucker P.F.: Zarz¹dzanie w XXI wieku, Muza S.A., 

cyjnych. W gospodarce rynkowej stopniowo narasta 
2000 s. 27.

œwiadomoœæ wielkiego znaczenia wiedzy jako zasobu 
[5] Œcibiorek Z.: Ludzie podczas zmian w organizacji, Adam przes¹dzaj¹cego si³ê konkurencyjn¹ w dzia³alnoœci 

Marsza³ek, Toruñ 1996, s. 74.biznesowej. Podmiotami sukcesu staj¹ siê te organizacje, które 
wykazuj¹ zrozumienie dla znaczenia wiedzy i wykorzystuj¹ j¹ 
praktycznie w dzia³aniu. REQUIREMENTS IT IN HUMAN CAPITAL 

MANAGEMENTLicz¹ce siê na rynkach przedsiêbiorstwach utworz¹ 
stanowiska specjalistów ds. wiedzy, tak¿e centra przysz³oœci 

SUMMARY
zorientowane na wykorzystanie wiedzy dla rozwoju firm, 
pomna¿ania kapita³u klientów oraz rozwoju kapita³u The role of interactive process management is continously 
ludzkiego. Kapita³ ludzki bêdzie w nich postrzegany i uznany increasing in a knowledge-based economy. It is oriented on 
za kapita³ intelektualny. Skoñczy³a siê era pracowników integration of technological changes with Human Capital. It 
wykonawczych, a nasta³ czas pracowników wiedzy [4]. means new requirements in the field of managers education, 

creative methods, instruments, useful also for clients O stanowisku w strukturze organizacji zdecyduje wiedza 
satisfaction. The organization's quality determined by wraz z doœwiadczeniem, umiejêtnoœci, predyspozycje do 
manager's competences, the new style of leadership and wspó³dzia³ania i osobista kultura. Si³¹ sprawcz¹ s¹ tutaj 
participation acquire the new expression. The information klienci, maj¹cy decyduj¹cy g³os na rynku. To od nich bowiem 
system improvement is one of more important items intellectual zale¿y rynkowy sukces lub pora¿ka oferowanych dóbr i us³ug, 
capital strategy in the organization.a przez to równie¿ kondycja konkretnych organizacji 

rynkowych [5].

Wartoœæ wiedzy wzroœnie wraz z jej wykorzystaniem. 
Wielkoœæ przedsiêbiorstwa nie ma wiêkszego znaczenia lecz 
kultura. Edukacja przeobrazi siê w edukacjê dla wzrostu 
przedsiêbiorczoœci.

WNIOSKI
Obserwujemy procesy odchodzenia od uniwersalnych 

koncepcji i metod zarz¹dzania. Nauczanie staje siê – uczeniem, 
dzia³anie w pojedynkê – wspó³dzia³aniem w zespo³ach, a to co 
by³o niewiarygodne – bêdzie realne.

Inteligencja emocjonalna przek³ada siê na samokierowanie 
indywidualnym rozwojem pracowników, interaktywne umie-
jêtnoœci – s³uchanie, pokorê, wczuwanie siê w oczekiwania 
pracowników. Empatia sta³a siê wa¿nym elementem 
kompetencji kierowniczych. Uczenie kierunkuje siê na bycie 
m³odym, sprawnym i zaanga¿owanym w dzia³ania dla 
okreœlonych celów. 

Wiod¹cymi obszarami decyzyjnymi, dla których 
wypracowuje siê standardowe procedury bêd¹: szkolenie kadr, 
trafny ich dobór, planowanie karier, systemy motywowania, 
ocenianie efektów pracy, controlling personalny. Zwiêkszy siê 
spójnoœæ strategii firm i strategii personalnej. Mened¿er HR 
staje siê partnerem w biznesie, a tak¿e doradc¹ innych 
mened¿erów w roli eksperta. Zarz¹dzanie procesem 
personalnym wejdzie w zakres zadañ nie tylko dla 
mened¿erów personalnych ale równie¿ dla kierowników 
liniowych.
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realizacji zamówieñ wp³ynie na udzia³ przedsiêbiorstwa                  WSTÊP
w rynku. W aspekcie rachunkowym porównuje siê wydatki             

Racjonaln¹ produkcjê skomplikowanych wyrobów 
z przysz³ymi, a wiêc niepewnymi, zyskami.

warunkuje znaczny podzia³ pracy. Przez to coraz trudniejsza 
Horyzont planowania œredniookresowego wynosi od trzech jest centralna ewidencja i koordynacja przebiegu produkcji              

miesiêcy do jednego roku: D¹¿y siê w nim do minimalizacji i realizacji wszystkich faz procesu produkcyjnego. W przy-
kosztów utrzymywania zapasów poprzez wybór: proporcji gotowaniu tysiêcy czynnoœci z tym zwi¹zanych bierze udzia³ 
produkowanych asortymentów, terminów realizacji na ró¿nych szczeblach decyzyjnych wiele osób, a w zasadzie 
zamówieñ, terminów zakupu surowców i pó³produktów. wszyscy zatrudnieni. Uwidacznia siê to w przedsiêbiorstwach 
Uwzglêdnia siê mo¿liwoœæ niewielkich inwestycji w postaci „zwi¹zanego kapita³u” i powoduje wyd³u¿enie czasu 
dotycz¹cych wyposa¿enia i zasobów. Tradycyjnie takie realizacji zadañ, przekraczanie uzgodnionych terminów 
decyzje wchodzi³y w zakres operatywnego planu produkcji, dostaw oraz nieracjonalne wykorzystanie istniej¹cych 
planowania potrzeb materia³owych oraz gospodarki zapasami.zdolnoœci produkcyjnych.

Horyzont planowania krótkookresowego wynosi od Ostatnie lata pokaza³y, ¿e znacznie wzros³y wymagania 
jednego miesi¹ca do jednego kwarta³u. Celem tego planowania dotycz¹ce terminowoœci realizacji zleceñ klientów; 
jest wykorzystanie posiadanych zdolnoœci produkcyjnych. potwierdzania terminów dostaw np. w przemyœle budowy 
Decyzje dotycz¹ ustalania wielkoœci partii produkcyjnej                   maszyn uleg³y zdecydowanemu skróceniu, a w wielu 
i wyznaczania harmonogramów. Przy ustalaniu wielkoœci wypadkach stanowi¹ one obok ceny wyrobów rozstrzygaj¹cy 
partii produkcyjnej nale¿y d¹¿yæ do osi¹gniêcia kompromisu czynnik rozmów kontraktowych. W zwi¹zku z tym, sterowanie 
miêdzy kosztami przezbrajania obrabiarek, a kosztami produkcj¹ uznawane by³o coraz czêœciej w ostatnich latach za 
utrzymywania zapasów dla ka¿dego wytwarzanego wyrobu.kluczowe zagadnienie w sferze efektywnego wytwarzania.

Hierarchiê organizacyjn¹ wygodnie jest omawiaæ                    Tym dziwniejszy jest fakt stosunkowo niewielkiej (w od-
w kolejnoœci odwrotnej do poprzednio podanej, to znaczy od niesieniu do innych zagadnieñ o podobnym charakterze) liczby 
poziomu komórki stopnia zerowego (stanowiska roboczego, metod, a raczej filozofii, które le¿¹ u podstaw budowy                      
obrabiarki) do poziomu przedsiêbiorstwa. Najkrótszym i eksploatacji systemów sterowania produkcj¹. W dalszej 
przedzia³em czasu operujemy na poziomie stanowiska czêœci zostan¹ przedstawione metody, które mog¹ nosiæ miano 
roboczego (rozpatrywane mog¹ byæ tak¿e inne urz¹dzenia np. nowoczesnych.
roboty). Formu³owane zagadnienia dotycz¹: wyznaczania 

Tradycyjnie metody sterowania procesem produkcyjnym trajektorii dla ramienia robota; wyznaczania czasu w³¹czania             
bazuj¹ na planowaniu produkcji w postaci dwóch wzajemnie i wy³¹czania - silników elektrycznych, pomp hydraulicznych; 
powi¹zanych uk³adów hierarchicznych. W trzyszczeblowej sterowania profilem temperatury w piecu; sterowania ruchem 
hierarchii czasowej rozró¿nia siê planowanie d³ugookresowe, narzêdzia skrawaj¹cego itp. Czasy mog¹ zmieniaæ siê od 
œredniookresowe i krótkookresowe. Horyzont planowania sekund (ruch ramienia robota po danej trajektorii) do kilku 
okreœla stopieñ agregacji danych wystêpuj¹cych w modelach godzin (wygrzewanie detali w piecu). Na ogó³ optymalizuje siê 
planistycznych. W zwi¹zku z tym na hierarchiê czasow¹ wykonanie ka¿dej operacji. Jako kryterium mo¿e wyst¹piæ 
nak³ada siê hierarchia organizacyjna, w której wyró¿nia siê czas wykonania operacji lub koszt pojedynczego ruchu albo 
trzy poziomy: przedsiêbiorstwa, komórki produkcyjnej oraz transformacji materia³u. Mo¿na tak¿e uwzglêdniaæ wzajemne 
komórki produkcyjnej zerowego stopnia (stanowiska powi¹zania miêdzy operacjami jak w zadaniu równowa¿enia 
roboczego, obrabiarki). linii monta¿owej. Dodatkowym problemem na tym poziomie 

jest wykrywanie zu¿ycia lub z³amania siê narzêdzi, W planowaniu d³ugookresowym s¹ rozwa¿ane decyzje 
niesprawnoœci obrabiarek, wózków transportowych itp.zwi¹zane z powa¿nymi nak³adami inwestycyjnymi, takimi jak 

budowa nowego przedsiêbiorstwa, zmiana wyposa¿enia                  Na nastêpnym poziomie rozpatruje siê wspó³dzia³anie 
w nim, uruchomienie nowego sposobu produkcji. Decyzje te pewnej liczby obrabiarek tworz¹cych komórkê produkcyjn¹. 
okreœlaj¹ przysz³e mo¿liwoœci produkcyjne. Horyzont Mo¿na sformu³owaæ zadanie wyznaczania harmonogramu dla 
planowania waha siê od jednego roku do piêciu lat (d³u¿ej ni¿ takiej komórki (sk³adaj¹ce siê z kilku podzadañ: wprowa-
jeden rok trwa wdro¿enie decyzji, a póŸniej w okresie dzania detali, wyznaczania marszrut dla poszczególnych 
eksploatacji trwaj¹cym powy¿ej piêciu lat powinien nast¹piæ detali, wyznaczania kolejnoœci wykonywania operacji) w celu 

wykonania zaplanowanego asortymentu detali. D¹¿y siê do zwrot poniesionych nak³adów). Oszacowanie efektów 
wymuszenia obiegu detali w komórce minimalizuj¹cego czas wynikaj¹cych z podjêtych decyzji d³ugookresowych jest 
oczekiwania zarówno obrabiarek jak i detali. Na tym poziomie rzecz¹ bardzo trudn¹. Uwzglêdnia siê dwa aspekty inwestycji: 
nale¿y efektywnie wykorzystaæ dostêpne zasoby (obrabiarki, strategiczny i rachunkowy. W aspekcie strategicznym rozwa¿a 
system transportowy, system magazynowy).siê w jakim stopniu poprawa jakoœci lub skrócenie czasu 
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Dr Marek PAW£OWSKI
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Wy¿sza Szko³a Mened¿erska w Warszawie

®NOWOCZESNE SYSTEMY ZARZ¥DZANIA PRODUKCJ¥

 Czêœæ I

W artykule zaprezentowano charakterystykê oraz istotê stosowania ró¿nych, nowoczesnych systemów zarz¹dzania produkcj¹.
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Na poziomie przedsiêbiorstwa wyd³u¿a siê przedzia³ czasu Poniewa¿ produkuje siê „na magazyn” i konkuruje poprzez 
i rozpat ruje kilka komórek produkcyjnych. Powy¿sze cenê wyrobu, podstawowym zadaniem staje siê jak najlepsze 
rozwa¿ania mo¿na podsumowaæ w formie nastêpuj¹cej tabeli wyko rzys tani e posiad anyc h zdolno œci prod ukcy jnyc h.                 
[1]. W okreœleniu operatywnego planu produkcji wychodzimy od 

posiadanych zdolnoœci produkcyjnych             
i dopiero potem uwzglêdniamy ograni-
czenia wynikaj¹ce z zamówieñ (przewidy-
wanego popytu) pomniejszone o zapasy 
produktów finalnych zgromadzone                 
w magazynach.

W HPP w pierwszej kolejnoœci 
uwzglêdnia siê zdolnoœci produkcyjne,             
a dopiero w drugiej planuje siê niezbêdne 
do produkcji materia³y (surowce i pó³-
produkty). Od strony formalnej w HPP 
d¹¿y siê do zbudowania jednego modelu 
optymalizacyjnego obejmuj¹cego zarów-
no planowanie jak i wyznaczanie 
harmonogramów. Poniewa¿ w chwili 
obecnej taki model nie znajduje praktycz-
nego zastosowania, ze wzglêdu na 
niepewnoœæ w dynamicznym otoczeniu, 
dokonuje siê jego dekompozycji, uzysku-
j¹c model hierarchiczny przewa¿nie dwu- 
lub trzypoziomowy (sk¹d pochodzi 
nazwa). Postuluje siê by na ka¿dym 
poziomie powsta³ego modelu stosowaæ 
procedury optymalizacyjne, chocia¿ nie 
ma pewnoœci, czy optymalne rozwi¹zanie 
zadañ modelu hierarchicznego bêdzie 
równowa¿ne optymalnemu rozwi¹zaniu 
zadania wyjœciowego. Na poszczególnych 
poziomach hierarchii, na ogó³ mamy do 
czynienia z zadaniami programowania 
liniowego lub zadaniami programowania 

mieszanego. HPP nie znajduje szerokiego zastosowania, 
Tradycyjna postaæ integracji planowania i wyznaczania poniewa¿ brak efektywnych algorytmów pozwalaj¹cych 

harmonogramów sprow adza siê do hierar chi cznego  rozwi¹zywaæ du¿e zadania wy¿ej wymienionego typu              
planowania produkcji (Hierarchical Production Planning, w rozs¹dnym czasie.
HPP) i planowania potrzeb materia³owych (Materia³ 
Requirements Planning, MRP, MRP II).

PLANOWANIE  POTRZEB 
MATERIA£OWYCH  /MRP/

HIERARCHICZNE  PLANOWANIE Planowanie potrzeb materia³owych zosta³o wprowadzone 
PRODUKCJI  /HPP/ w wielu zak³adach produkcyjnych, w których wystêpuj¹ 

zarówno operacje obróbki jak i operacje monta¿owe. Hierarchiczne planowanie produkcji znalaz³o zastoso-
Operatywny plan produkcji, rozdetalowanie wyrobów wanie w zak³adach produkcyjnych, które charakteryzuj¹ 
finalnych na podzespo³y i detale oraz gospodarka zapasami s¹ nastêpuj¹ce cechy:
u¿ywane do wyliczenia liczby i terminów wykonania 

F produkowane wyroby maj¹ zbli¿one cechy u¿ytkowe 
podzespo³ów i detali, tak by zosta³ dotrzymany termin do wyrobów oferowanych przez konkurentów, a zatem 
realizacji wyrobów finalnych [2]. W MRP terminy wykonania zbyt zale¿y od ceny wyrobu;
podzespo³ów i detali s¹ wyznaczane przez posuwanie siê 

F wyroby maj¹ relatywnie ustalone marszruty; wstecz na osi czasu pocz¹wszy od terminu realizacji wyrobu 
F istnieje tendencja do u¿ywania niewielkiej liczby finalnego. Koszty utrzymywania zapasów s¹ minimalizowane 

komponentów i surowców; przez obliczenie w³aœciwych terminów, zarówno dla 
F struktura wyrobów zawiera zaledwie kilka poziomów wytwarzanych jak i kupowanych, podzespo³ów i detali. 

od surowców do wyrobów gotowych; Podczas wyznaczania operatywnego planu produkcji zgrubne 
oszacowanie zdolnoœci produkcyjnych generuje ograniczenia F sprzedaje siê du¿e iloœci kilku wyrobów; zazwyczaj 
eliminuj¹ce plany nie maj¹ce szans realizacji. Nastêpnie dostarczanych z magazynów produktów finalnych;
operatywny plan produkcji jest rozwijany w plan potrzeb F wyroby podlegaj¹ bardzo rzadkim zmianom projekto-
materia³owych. Dla poszczególnych materia³ów (podzes-wym (s¹ raczej wyrobami standardowymi, a nie 
po³ów i detali) zapotrzebowanie na takie same obrabiarki          robionymi na zamówienie);
i stanowiska monta¿owe jest sumowane i porównywane              

F wieloœæ zak³adów produkcyjnych i magazynów 
z dostêpnymi zasobami. Je¿eli brakuje zasobów to musz¹ byæ 

produktów finalnych stwarza problem alokacji 
dokonane zmiany w operatywnym planie produkcji lub dodane 

zamówieñ.
dodatkowe zasoby.

SZCZEBEL 
HIERARCHII

FUNKCJA

G£ÓWNE CELE

DOK£ADNOŒÆ 
DANYCH

HORYZONT 
PLANOWANIA

CYKL PLANOWANIA

JEDNOSTKA 
PLANOWANIA

OBSZAR 
PLANOWANIA

PODMIOT 
PLANOWANIA

D³ugookresowy

Planowanie produkcji

Krótkie terminy 
dostaw; inwestycje; 

personel

Zgrubne

1 – 5 lat

Kwartalny

Miesi¹c

Fabryka

wyrób

Œredniookresowy

Sterowanie 
produkcj¹

Dotrzymanie termi-
nów; minimalizacja 

zapasów

Œrednio dok³adne

3 - 12 miesiêcy

Miesiêczny

Tydzieñ

Wydzia³

detal

Krótkookresowy

Sterowanie komórk¹ 
produkcyjn¹

Wykorzystanie 
zdolnoœci 

produkcyjnych

Precyzyjne

4 - 12 tygodni

Ci¹g³y

Godzina – dzieñ

Komórka  produkcyjna 
(gniazdo)

operacja

•ród³o: Na podstawie [1]
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Wprowadzenie technik optymalizacyjnych do powy¿szego dla zadanego p lanu, a nie generowaæ harmonogram 
schematu wymaga zdefiniowania odpowiednich kryteriów.    m i n im a l iz uj¹cy  ³¹czne kosz ty produkcj i i gospodarki 
W systemach produkcyjnych kluczowymi elementami s¹ zapasami.
materia³y i zdolnoœci produkcyjne. Optymalizacja materia³ów Mo¿na sformu³owaæ nastêpuj¹c¹ ogóln¹ opiniê. 
oznacza minimalizacjê kosztów magazynowania surowców             Tradycyjne systemy oparte o metodê MRP dobrze planuj¹ 
i pó³produktów (produkcji w toku). Optymalizacja zdolnoœci zapotrzebowane na zasoby, chocia¿ nie maksymalizuj¹ 
produkcyjnych zazwyczaj oznacza najlepsze wykorzystanie wykorzystania zdolnoœci produkcyjnych. W systemach tych na 
aktualnie dostêpnego wyposa¿enia i/lub si³y roboczej.                  pierwszym miejscu rozwa¿a siê gospodarkê materia³ami,               
W d³u¿szym horyzoncie (planowanie d³ugookresowe) a dopiero na drugim maksymalne wykorzystanie zdolnoœci 
optymalizacja zdolnoœci produkcyjnych mo¿e oznaczaæ produkcyjnych. W okreœleniu operatywnego planu produkcji 
d¹¿enie do posiadania zdolnoœci produkcyjnych maksyma- wychodzimy od potrzeb zawartych w zleceniach produk-
lizuj¹cych produkcjê i wykorzystanie wyposa¿enia. cyjnych i dopiero potem uwzglêdniamy ograniczenia 

Gospodaro wanie mate ria³ami wy maga znale zienia wynikaj¹ce ze skoñczonych zdolnoœci produkcyjnych 
kompromisu pomiêdzy trzema sprzecznymi celami: oddzia³uj¹ce poprzez plan produkcji.

F maksymalizacj¹ obs³ugi klienta;
„NOWOCZESNOŒÆ  PO  JAPOÑSKU”     F minimalizacj¹ kosztów magazynowania zapasów;

F maksymalizacj¹ produkcji. – SYSTEMY Just-In-Time /JIT/
Koncepcja „Akurat na czas” stanowi j¹dro japoñskiego Powszechnie stosowane realizacje w postaci pakietów 

systemu zarz¹dzania produkcj¹ i jest podstaw¹ zwiêkszania MRP uwzglêdniaj¹ tylko dwa z trzech wymienionych celów. 
efektywnoœci pracy. Idea tej koncepcji, mo¿e raczej filozofii Wiêkszoœæ z nich koncentruje siê na wyznaczaniu planów 
jest prosta: dostarczaæ gotowe wyroby w chwili kiedy pozwalaj¹cych dotrzymaæ terminy realizacji zamówieñ 
podlegaj¹ sprzeda¿y, podzespo³y i jednostki monta¿owe –             (obs³uga klienta) przy minimalnych kosztach utrzymywania 
w chwili rozpoczêcia monta¿u wyrobu z³o¿onego, poszcze-zapasów. Realizacja trzeciego celu wymaga wyboru 
gólne detale – w chwili rozpoczynania monta¿u podzespo³ów          najlepszego wyposa¿enia przedsiêbiorstwa i zrobienia 
i jednostek monta¿owych, materia³y – w chwili rozpoczêcia w³aœciwego u¿ytku z posiadanych zdolnoœci produkcyjnych. 
produkcji powstaj¹cych z nich detali. Jest oczywiste, ¿e Po raz pierwszy zdolnoœci produkcyjne s¹ uwzglêdniane                
sformu³owanie „akurat na czas” ma raczej charakter w bloku planowania zapotrzebowania na zasoby, gdzie 
idealistyczny i wskazuje bardziej na tendencjê ni¿ na podejmuje siê d³ugookresowe decyzje inwestycyjne dotycz¹ce 
rzeczywiste mo¿liwoœci. Nie mo¿na zrealizowaæ wyrobu            rozbudowy przedsiêbiorstwa i zakupu wyposa¿enia. Decyzje 
w idealnie okreœlonym terminie jak równie¿ takiego, który te okreœlaj¹ ograniczenia zdolnoœci produkcyjnych. W bloku 
charakteryzuje siê idealn¹ jakoœci¹. Nale¿y jednak do tego planowania produkcji wyznacza siê zagregowane zapasy, si³ê 
d¹¿yæ.robocz¹ oraz procentowy udzia³ asortymentów w produkcji. 

Cech¹ charakterystyczn¹ tego podejœcia jest aktywne Decyzje nak³adaj¹ ograniczenia drugiego poziomu na 
wykorzystywanie wszystkich materia³ów w procesie produk-zdolnoœci produkcyjne, poniewa¿ wyznacza siê produkcjê              
cji, w przeciwieñstwie do sytuacji ich pasywnego magazyno-i godziny nadliczbowe w ka¿dym przedziale czasu, tak by 
wania w postaci zapasów, kiedy prowadzi to jedynie do zminimalizowaæ koszty zaspokojenia sezonowo zmieniaj¹-
wzrostu kosztów z tym zwi¹zanych.cego siê zapotrzebowania na wyroby. Operatywny plan 

Taki sposób organizacji produkcji prowadzi do sytuacji, produkcji jest tworzony z uwzglêdnieniem powy¿szych 
kiedy zapasy produkcyjne i wielkoœci dostaw przybli¿aj¹ siê do ograniczeñ. W bloku zgrubnego planowania zdolnoœci 
pojedynczych sztuk. Wœród anglojêzycznych autorów, którzy produkcyjnych staramy siê rozwi¹zaæ sprzecznoœæ pomiêdzy 
zajmuj¹ siê tematem, panuje przekonanie, ¿e systemy Just-In-zagregowanym planem produkcyjnym i dok³adnymi 
Time s¹ w istocie systemami sterowania zapasami. Czêsto zdolnoœciami produkcyjnymi, aby zwiêkszyæ prawdo-
pojêcie Just-In-Time traktowane jest jako synonim pojêcia podobieñstwo wyznaczenia dopuszczalnego harmonogramu. 
„KANBAN”, który z kolei odnosi siê do specyficznego W zgrubnym planowaniu zdolnoœci produkcyjnych 
systemu uzupe³niania zapasów produkcyjnych opracowany uwzglêdnia siê jednak tylko zasoby bêd¹ce w¹skimi gard³ami 
przez firmê „Toyota Motor Co.”. Kiedy indziej, system (oraz operacje zg³aszaj¹ce zapotrzebowanie na te zasoby).
„Akurat na czas” nazywany bywa „produkcj¹ bez zapasów”. Do ostatecznego porównania zdolnoœci produkcyjnych             
Jednak¿e JIT jest w istocie czymœ znacznie bardziej z³o¿onym.z zapotrzebowaniem na zasoby dochodzi po rozwiniêciu 

U podstaw tej koncepcji, czy jak by³o powiedziane – operatywnego planu produkcji w plan potrzeb materia³owych, 
filozofii le¿¹ wzajemnie na siebie oddzia³uj¹ce i powi¹zane okreœlaj¹cy liczby produkowanych detali i podzespo³ów               
kompleksowo, nastêpuj¹ce cele: w ka¿dym przedziale czasu. Zapotrzebowanie poszczególnych 

detali i podzespo³ów na okreœlon¹ obrabiarkê jest sumowane           F „Zero” defektów (braków),
i porównywane z liczb¹ godzin, które obrabiarka przepracuje  F „Zero” czasu przygotowawczo-zakoñczeniowego 
w danym przedziale czasu. Je¿eli stwierdzi siê, ¿e posiadane (tpz),
zdolnoœci produkcyjne s¹ niewystarczaj¹ce, to nale¿y je 

F „Zero” zapasów,
zwiêkszyæ lub znaleŸæ inne rozwi¹zanie sprzecznoœci 

F „Zero” manipulacji wyrobem,pomiêdzy planem i zdolnoœciami produkcyjnymi (np. 
F „Zero” zak³óceñ,podzlecaj¹c wykonanie czêœci detali innej komórce 

produkcyjnej). F „Zero” czasu realizacji,

Nieco inne podejœcie proponuje siê w metodzie MRP II F Wielkoœæ  partii  „jedna sztuka”.
zrealizowanej przez O.W. Wighta w 1981 roku [3]. W MRP II 

Jest oczywiste, ¿e jeœli zamówienia dotycz¹ materia³ów              produkcja i gospodarka zapasami s¹ pod³¹czone do systemu 
i jednostek monta¿owych w du¿ych partiach, wzrasta œredni finansowego. Proponowane warianty planu produkcyjnego s¹ 
poziom zapasów a co za tym idzie, wzrastaj¹ koszty ich symulowane, a nastêpnie wyznacza siê koszt realizacji takiego 
utrzymywania.planu. MRP II mo¿e jednak tylko wyznaczaæ koszt realizacji 
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Jednoczeœnie czêstsze zamówienia wynikaj¹ce ze zmniej- Zaliczyæ tutaj nale¿y czynnik zainteresowania robotnika 
szonej wielkoœci zamówienia te¿ nie s¹ pozbawione wad    b e zp o œr e dnimi wynikami swojej pracy, który ma charakter 
w postaci zwiêkszonej liczby przezbrojeñ i kosztów z nimi pozytywnego sprzê¿enia zwrotnego przejawiaj¹cy siê 
zwi¹zanych. d¹¿eniem do poprawienia swojej pracy. Metoda JIT w takich 

sytuacjach wydaje siê byæ regulatorem stymuluj¹cym do Przyk³adem uporu w realizacji przez japoñczyków 
pozytywnych i hamuj¹cym do negatywnych dzia³añ.drugiego z wymienionych celów jest zagadnienie przyspie-

szania przezbrojeñ stanowisk roboczych. Rozpoczêta w firmie Harmonijna realizacja wymienionych uprzednio celów 
„Toyota Motor Co.” w 1971 roku kampania dotycz¹ca przez firmy stosuj¹ce metodê JIT prowadzi do mo¿liwoœci 
realizacji tego celu zakoñczy³a siê spektakularnym sukcesem. szybszego reagowania przedsiêbiors twa na koniunkturê 
W chwili rozpoczêcia zmagañ z problemem, na uzbrojenie rynkow¹, a co za tym idzie zwiêkszenie trafnoœci prognozo-
800-tonowej prasy do karoserii samochodowych potrzeba by³o wania zbytu.
jednej godziny. W ci¹gu piêciu lat intensywnych poszukiwañ           Przedsiêbiorstwa stosuj¹ce JIT mog¹ sobie pozwoliæ na 
i in¿ynierskiego trudu czas ten skrócono do 12 minut. Dla zmniejszenie personelu administracyjnego. Zmniejszenie 
porównania, okres przygotowania analogicznych urz¹dzeñ           zbêdnych zapasów produkcyjnych prowadzi do zmniejszenia 
w firmach amerykañskich, siêga³ szeœciu godzin; przy tym ca³ego cyklu produkcyjnego, poczynaj¹c od zakupu surowców 
Toyota realizuje produkcjê partiami, których wielkoœæ jest i materia³ów, na dostawie gotowej produkcji do klienta 
równa normie dziennego sp³ywu, podczas gdy w firmach koñcz¹c. 
amerykañskich – dziesiêciodniowymi seriami. Idea optymali-
zacji wielkoœci partii jest czêsto wykorzystywana, oprócz 

PODSUMOWANIEokreœlania rozmiarów partii sp³ywaj¹cej produkcji, do 
wyznaczania optymalnej wielkoœci zamówienia na materia³y                  Koniecznoœæ zmian w metodach wytwarzania i sterowania 
i zespo³y monta¿owe dla przedsiêbiorstwa. produkcj¹ wynikaj¹ca z niezbêdnoœci sprostania rywalizacji            

w miêdzynarodowym podziale pracy i próbie lokowania Próby zmniejszenia kosztów zwi¹zanych z tego rodzaju 
w³asnej produkcji na obcym (i w³asnym) rynku prowadzi do zagadnieniem podejmowano w Japonii z nie mniejsza si³¹ ni¿ 
stosowania ró¿nych nowoczesnych systemów zarz¹dzania te, które dotyczy³y zmniejszania czasu przezbrojeñ. Jedn¹              
produkcj¹. Mo¿e temu sprzyjaæ efektywne wdra¿anie                      z metod zwi¹zanych ze zmniejszeniem kosztów organizacji 
i wykorzystywanie systemów korporacyjnych obejmuj¹cych dostaw, które znalaz³y zastosowanie jest uproszczenie 
ca³oœæ procesów produkcji i dystrybucji oraz integruj¹cych procedury zakupów materia³ów i zespo³ów monta¿owych. 
ró¿ne obszary dzia³ania przedsiêbiorstwa (ERP), w których Wi¹¿e siê z tym jednak koniecznoœæ (japoñskie firmy bardzo 
zaimplementowano metody zarz¹dzania produkcj¹ zarówno tego przestrzegaj¹) bezpoœredniej kontroli dzia³alnoœci 
wykorzystuj¹ce techniki planistyczne MRP, jak te¿ istotê dostawców co powoduje, ¿e zbêdnym siê staje korzystanie             
japoñskiego systemu zarz¹dzania „Akurat na czas” (Just In z niektórych „amerykañskich” metod organizacji dostaw. 
Time).Przyk³adem niech bêdzie, ¿e dla wielu japoñskich firm 

bêd¹cych dostawcami du¿ych kompanii – producentów 
produkcji finalnej, zwyk³¹ praktyk¹ jest codzienna realizacja LITERATURA
dostaw, a w szczególnych przypadkach kiedy jest to konieczne 

 [1] Spur G., Mertins K.: Strategy based production control kilka razy dziennie, przy czym nieznaczne zmiany wielkoœci 
for flexible automated systems, Proceedings of the 4th dostaw dokonywane s¹ na bie¿¹co – telefonicznie. „Zachodni 
International Conference on FMS, Stockholm, Sweden sposób” charakteryzuje siê dostawami w wielkich partiach, 
1985, ss.329-339.czêsto na bazie miesiêcznego, a nie dziennego zapotrzebo-

 [2] Orlicky J.: Planowanie potrzeb materia³owych, Nowy wania na materia³y i wyroby.
styl sterowania produkcj¹ i zapasami. PWE, Warszawa, Najwa¿niejszym jednak wydaje siê realizacja pierwszego z 
1981.wymienionych celów. A, ¿e jest ona ze wszech miar warta 

[3] Wihgt O.W., MRP II: Unlocking America's Productivity zachodu, niech œwiadczy opinia rynków, na których 
Potential, Oliver Wight Limited Publications, Inc., Japoñczycy stosunkowo ³atwo radzili sobie z konkurencj¹, 
Wilinston, Vt., 1981.czego dowodem by³y zrozumia³e próby protekcjonizmu 

spotykane zarówno w Europie jak i Ameryce – a dzisiaj [4] Brzeziñski M.: Organizacja i sterowanie produkcj¹, 
przejmowanie doœwiadczeñ japoñskich i wykorzystywanie ich Agencja Wydawnicza “Placet”, Warszawa 2002.
w rodzimych przedsiêbiorstwach. [5] Durlik I.: In¿ynieria zarz¹dzania Cz. I  Strategie 

Istnieje dosyæ proste wyjaœnienie, dlaczego przy produkcji organizacji produkcji, Cz. II  Strategie wytwarzania, 
drobnymi partiami liczba braków produkcyjnych siê zmniejsza Agencja Wydawnicza “Placet” , Warszawa 2004.
a jakoœæ produkcji roœnie. Ten wydawa³oby siê truizm jest [6] Goldratt E.M.: £añcuch krytyczny, Wydawnictwo 
praktyczne wykorzystywany w systemie JIT. WERBEL, Warszawa 2000.

Jeœli robotnik wykonuje tylko jeden wyrób i natychmiast [7] Goldratt E. M., Cox J.: Cel (Doskona³oœæ produkcji), 
przekazuje go innemu, to bêdzie od razu wiedzia³ czy i co Wydawnictwo WERBEL, Warszawa 2000.
zepsu³. W ten to sposób wybrakowane detale staj¹ siê 

[8] Grudzewski W.M., Hejduk I.K.: Metody projektowania zauwa¿alne natychmiast, co powoduje, ¿e mo¿liwa jest bie¿¹ca 
systemów zarz¹dzania, Diffin, Warszawa 2004, s. 85-reakcja i likwidacja przyczyny prowadz¹cej do braku.
120, 152 167.

Rezultat bêd¹cy efektem zmniejszenia liczby braków i tym 
[9] Matczewski A.: Zarz¹dzanie produkcj¹ przemys³ow¹, samym podniesienia jakoœci osi¹ga swoje maksimum wraz ze 

Problemy, Metody, Œrodki, PWE, Warszawa 1990.zmniejszeniem siê partii do jednej sztuki. W ostatecznym 
rachunku u¿ytkownik-klient otrzyma towar o znacznie 

MODERN PRODUCTION MANAGEMENT SYSTEMSwy¿szej jakoœci i co wa¿niejsze tañszy.
Part ITak wiêc wdro¿enie systemu JIT prowadzi do zmniejszenia 

liczby produkcji wybrakowanej, wzrostu jakoœci produkcji, 
SUMMARYpoprzez zmniejszenie czasu i nak³adów niezbêdnych na 

przerobienie wybrakowanych wyrobów, zmniejszenie In this paper the authors demonstrate the effective 
kosztów zepsutych materia³ów i surowców. implementation and the usage of ERP systems. These systems 

Dodatkowo wa¿ny jest aspekt psychologiczny oddzia³u- are based on the modern methods of the production 
j¹cy w procesie pracy na poszczególnych robotników i zespo³y. management i. e. planning models MRP, Just in Time systems.
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Doœwiadczenia budowy i funkcjonowania parków przemy-WPROWADZENIE
s³owych oraz technologicznych w ró¿nych regionach œwiata, 

Funkcjonowanie parków przemys³owych zmieni³o oblicze 
próbuje siê wdra¿aæ w polskich regionach od lat dziewiêæ-

wielu miast i regionów w œwiecie. To dziêki nim nast¹pi³o 
dziesi¹tych XX wieku. Podstawê prawn¹ ich tworzenia przekszta³cenie zaniedbanych gospodarczo obszarów 
stanowi ustawa z 2003 roku [8].wiejskich i miejskich w nowoczesne centra przemys³u i us³ug. 

Przyk³adem tego typu zmian s¹ regiony w Stanach 
BUDOWA  PARKÓW  Zjednoczonych. W latach dwudziestych XX wieku Dolina 

Santa Klara by³a regionem rolniczym, znanym z suszonych PRZEMYS£OWYCH  W  POLSCE
œliwek i sadów morelowych (the Santa Clara Valley was a quiet 

Potrzeba budowy parków przemys³owych w Polsce agricultural region known best for its prune and apricot 
zrodzi³a siê pod wp³ywem przekszta³ceñ polskiej gospodarki  orchards) [1]. Utworzenie przy Uniwersytecie Stanford w Palo 
w latach dziewiêædziesi¹tych XX wieku. Wówczas to Alto parku dla nowych oraz istniej¹cych przedsiêbiorstw 
zwrócono uwagê na koniecznoœæ zagospodarowania zmieni³o oblicze regionu. Wokó³ laboratoriów badawczych 
infrastruktury po upad³ych lub restrukturyzowanych zaczê³y zbieraæ siê w grona firmy przemys³u lotniczego                   
przedsiêbiorstwach pañstwowych. Szczególnie dotyczy³o to i elektronicznego [2]. Jako przyk³ad dynamicznego rozwoju 
okrêgów silnie uprzemys³owionych (Œl¹sk i Ma³opolska). Pod mo¿e tak¿e pos³u¿yæ amerykañski stan Karolina Pó³nocna.            
wp³ywem doœwiadczeñ œl¹skich zaczêto tworzyæ parki           W przesz³oœci nale¿a³ do najbiedniejszych obszarów w USA. 
w regionach rolniczych, np. Podlasie. Sytuacja uleg³a poprawie po utworzeniu Research Triangle 

Park. Powsta³ na kilku tysi¹cach hektarów ziemi le¿¹cej Obecnie w naszym kraju istniej¹ dwa sposoby budowy 
od³ogiem pomiêdzy uniwersytetami [3]. parków przemys³owych (por. rys. 1). Pierwszy z nich reguluje 

Parki przyczyni³y siê do rozwoju regionów francuskich. ustawa z dnia 29 sierpnia 2003 roku, która okreœla park 
Jako przyk³ad wspó³pracy przemys³u i nauki mo¿e pos³u¿yæ przemys³owy jako zespó³ wyodrêbnionych nieruchomoœci,                 
technopolia Sophia Antipolis w rejonie Nicei. Na pocz¹tku lat w sk³ad którego wchodzi co najmniej nieruchomoœæ ze 
siedemdziesi¹tych XX wieku utworzono w odleg³oœci oko³o 20 znajduj¹c¹ siê infrastruktur¹ techniczn¹ po restruktu-
km od lotniska w Nicei Miêdzynarodowy Park Dzia³alnoœci ryzowanym lub likwidowanym przedsiêbiorstwie. Jako 
Valbonne-Sophia Antipolis [4]. Obecnie w Sophia Antipolis instytucja wspomagania przedsiêbiorczoœci lokalnej b¹dŸ 
pracuje 26 tysiêcy ludzi. Jest to najbardziej innowacyjny regionalnej jest tworzona na podstawie umowy cywilno-
region w Europie, który zawdziêcza swój sukces atrakcyjnoœci prawnej, której jedn¹ ze stron jest jednostka samorz¹du 
rz¹dowych badañ laboratoryjnych i funkcjonowaniu du¿ych terytorialnego. Stwarza to mo¿liwoœæ prowadzenia dzia³al-
prywatnych inwestycji. noœci gospodarczej przedsiêbiorcom, a w szczególnoœci 

Znaczenie parków przemys³owych i technologicznych ma³ym i œrednim firmom. Oznacza to, i¿ stron¹ porozumieñ 
dostrze¿ono równie¿ na terenie by³ej NRD. Znajduj¹ siê one           dotycz¹cych budowy tego typu instytucji powinny byæ w³adze 
w miastach licz¹cych ponad 100 tysiêcy ludnoœci i funkcjonuj¹ gminy, powiatu lub miasta, tworz¹c je we wspó³pracy                       
jako spó³ki. Udzia³y w nich maj¹ w³adze samorz¹dowe, izby z uczelniami i instytucjami wspieraj¹cymi przedsiêbiorczoœæ.
przemys³owo-handlowe oraz rz¹dy krajowe. By³y finanso-
wane ze specjalnych funduszy. Ich budowê wspiera³o równie¿ 
Federalne Ministerstwo Badañ Naukowych i Technologii [5].

Parki sta³y siê motorami rozwoju gospodarki Irlandii. 
Przyk³adem jest region Shannon zwany Irlandzk¹ „Dolin¹ 
Krzemow¹”. Na jego terenie znajduje siê Narodowy Park 
Technologiczny w Limerick. Jest to najwiêksza tego typu 
instytucja w kraju zarz¹dzana przez spó³kê. 

Parki stanowi¹ tak¿e nieod³¹czny element infrastruktury 
technologicznej Tajwanu. W przesz³oœci kraj ten boryka³ siê           
z wysokim bezrobociem oraz du¿ymi obszarami ubóstwa. 
Obecnie blisko 30% zaawansowanej technologii jest 
wytwarzane w parkach naukowo-przemys³owych [6]. Dziêki 
ich obecnoœci Tajwan sta³ siê liderem w produkcji notebooków 
w œwiecie, a lokalne firmy koncernami o zasiêgu globalnym. 
Park w Hsinchu (Hsin-chu industrial park) stanowi Tajwañsk¹ 
„Dolinê Krzemow¹”. Dzia³a tam ponad 200 firm i pracuje 72 
tysi¹ce osób [7]. Rys.1. Sposoby tworzenia parków przemys³owych w Polsce.

Mgr Jan BOGUSKI

Wy¿sza Szko³a Mened¿erska w Warszawie

ROLA  PARKÓW  PRZEMYS£OWYCH  WE  WSPIERANIU 
®REGIONALNEJ  PRZEDSIÊBIORCZOŒCI

Od dawna w œwiecie poszukuje siê skutecznych rozwi¹zañ maj¹cych na celu podniesienie innowacyjnoœci regionów oraz pobudzenie 
przedsiêbiorczoœci u lokalnych spo³ecznoœci. Wa¿n¹ rolê wœród tworzonych instytucji maj¹ do odegrania parki przemys³owe. W 
przeciwieñstwie do parków technologicznych nie musz¹ powstawaæ w pobli¿u uczelni i oœrodków badawczo-rozwojowych. Ich 
zasadniczym celem jest bowiem wspieranie przedsiêbiorczoœci w wymiarze lokalnym i regionalnym.
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Drugi sposób tworzenia parków przemys³owych odbywa ORGANY  ZARZ¥DZAJ¥CE
siê z pominiêciem ustawy z 2003 roku. W celu uczynienia 

Parki przemys³owe posiadaj¹ jednostki zarz¹dzaj¹ce, choæ 
nieruchomoœci bardziej atrakcyjn¹ dla potencjalnych 

z zaprezentowanej wczeœniej definicji nie wynika to 
inwestorów z kraju i zagranicy, niektóre samorz¹dy zaczynaj¹ 

jednoznacznie. Ustanowienie podmiotu zarz¹dzaj¹cego jest 
nazywaæ po³o¿one na terenie gmin wiejskich i miejskich strefy 

niezbêdne z uwagi na koniecznoœæ wydzier¿awiania 
rozwoju gospodarczego lub obszary inwestycyjne mianem 

pomieszczeñ firmom oraz zapewnienia ró¿nych us³ug. 
parków przemys³owych. 

Struktura zarz¹dzaj¹ca parkiem odpowiada za stan jego 
G³ównym celem parków przemys³owych jest stworzenie obiektów.

sektorowi MŒP dogodnych warunków do prowadzenia 
W wyniku zawieranych porozumieñ samorz¹dy, uczelnie, 

dzia³alnoœci gospodarczej. Jest on realizowany poprzez 
firmy i agencje rozwoju regionalnego tworz¹ spó³ki akcyjne 

udostêpnianie przedsiêbiorcom hal przemys³owych i maga-
lub z ograniczon¹ odpowiedzialnoœci¹, aby zarz¹dza³y 

zynowych oraz pomieszczeñ biurowych i uzbrojonych 
parkami. Poszczególni sygnatariusze porozumienia wnosz¹ do 

terenów wraz z odpowiedni¹ obs³ug¹ administracyjn¹. Poza 
tworzonej spó³ki odpowiednie udzia³y. W Polsce sprawnie 

wynajmem pomieszczeñ pod dzia³alnoœæ gospodarcz¹ spó³ki 
zarz¹dzane s¹ parki technologiczne w Poznaniu i P³ocku. 

zarz¹dzaj¹ce parkiem proponuj¹ us³ugi o charakterze 
Podejmuj¹ dzia³ania na rzecz zacieœniania wspó³pracy miêdzy 

doradczym w zakresie dzia³alnoœci gospodarczej, ksiêgowoœci 
miejscowym biznesem a oœrodkami naukowo-badawczymi. 

a tak¿e zarz¹dzania nieruchomoœciami.
S³u¿yæ to ma dalszemu rozwojowi miasta i regionu oraz 

Wiêkszoœæ inicjatyw tworzenia parków przemys³owych           pog³êbianiu wspó³pracy technologicznej miêdzy nauk¹               
i technologicznych jest podejmowana przez w³adze lokalne. a przemys³em.
Wa¿nymi inicjatorami s¹ te¿ uczelnie. Ka¿da tego typu 

Spó³ka zarz¹dzaj¹ca parkiem przemys³owym lub techno-
instytucja funkcjonuje w ró¿nej formule prawnej i w³asnoœ-

logicznym powinna zapewniæ firmom odpowiedni lokal pod 
ciowej. Poznañski park dzia³a w ramach fundacji uniwer-

dzia³alnoœæ produkcyjn¹ b¹dŸ us³ugow¹ oraz wyposa¿enie              
syteckiej, koszaliñski jako jednostka organizacyjna uczelni, 

w media (energia elektryczna, woda, centralne lub gazowe 
krakowski w ramach specjalnej strefy ekonomicznej zarz¹-

ogrzewanie), a ponadto w telefon oraz ochronê mienia. Ze 
dzanej przez spó³kê z o.o., wroc³awski jako spó³ka akcyjna             

wzglêdu na swoj¹ misjê, parki przemys³owe nie musz¹ 
z dominuj¹cym udzia³em gminy, szczeciñski jako spó³ka z o.o. 

funkcjonowaæ w pobli¿u oœrodków akademickich, co jest 
bêd¹ca w 100% w³asnoœci¹ gminy oraz pomorski w Gdyni jako 

g³ównym wyznacznikiem odró¿niaj¹cym parki przemys³owe 
projekt gminy zarz¹dzany przez stowarzyszenie [9].

od technologicznych.
Na Œl¹sku stronami porozumieñ w sprawie tworzenia 

Tworzone w polskich regionach parki przemys³owe 
parków przemys³owych s¹ miejscowe samorz¹dy oraz 

posiadaj¹ podmioty zarz¹dzaj¹ce. Organem zarz¹dzaj¹cym 
tamtejsze zak³ady. Jako przyk³ad mo¿na wymieniæ powo³any  

Goleszowskim Parkiem Przemys³owym jest Goleszowski Park 
1 lipca 2003 roku Goleszowski Parki Przemys³owy. Jego 

Przemys³owy Sp. z o.o.. Parkiem Przemys³owym w Bytomiu 
sygnatariuszami zostali: Gmina Goleszów, Starostwo Powiatu 

zarz¹dza Górnoœl¹ska Agencja Przekszta³ceñ Przedsiêbiorstw 
Cieszyñskiego, Zak³ady Elektromaszynowe „Celma” S.A., 

S.A. w Katowicach, zaœ Wroc³awskim Parkiem Przemys-
Elektronarzêdzia „Celma”, Goleszowski Park Przemys³owy 

³owym – Dozamel Sp. z o.o.. Podmiotem zarz¹dzaj¹cym 
Sp. z o.o. oraz „TROS-EKO” Sp. z o.o. [10]. Tak¿e stron¹ 

Stargardzkim Parkiem Przemys³owym jest Stargardzka 
porozumienia w sprawie powo³ania Jaworznickiego Parku 

Agencja Rozwoju Lokalnego, a w przypadku Parku 
Przemys³owego by³ samorz¹d lokalny (miasto Jaworzno), 

Przemys³owego Boruta w Zgierzu – Zarz¹d Miejskiego 
Spó³ka Restrukturyzacji Kopalñ S.A. w Katowicach, Zak³ady 

Przedsiêbiorstwa Gospodarki Komunalnej. Organem 
Chemiczne Organika – Azot S.A. oraz Agencja Rozwoju 

zarz¹dzaj¹cym Regionalnym Parkiem Przemys³owym                  
Lokalnego S.A. w Jaworznie. Równie¿ z inicjatywy 

w Tarnowie jest Tarnowski Klaster Przemys³owy „Plastikowa 
samorz¹du utworzono w województwie podlaskim 

Dolina”, zaœ Parkiem Przemys³owym Galatia-Silesia                     
Zambrowski Park Przemys³owy. Powsta³ na terenie 

w Oœwiêcimiu zarz¹dza Centrum Biznesu Ma³opolski 
Przedsiêbiorstwa Przemys³u Bawe³nianego „ZAMTEX S.A. 

Zachodniej Spó³ka z o.o.
Miasto przejê³o nieruchomoœæ i powo³a³o spó³kê z o.o. 

Wiele spoœród istniej¹cych w Polsce instytucji wspoma-Zawarto umowy z trzema firmami, które obecnie prowadz¹ 
gaj¹cych przedsiêbiorczoœæ oraz transfer technologii ze sfery dzia³alnoœæ. Niektóre inicjatywy nie zosta³y zrealizowane. 
B+R do MŒP jest ma³o skutecznych. Wœród 507 tego typu Upad³ projekt budowy Parku Przemys³owego w Andrychowie 
instytucji w naszym kraju (w 2004 roku) zaledwie 12 parków (Ma³opolska). Nie uda³o siê tak¿e doprowadziæ do utworzenia 
naukowo-technologicznych i technologiczno-przemys³owych Parku Przemys³owego na terenie by³ej odlewni w Lublinie, 
mo¿na by³o uznaæ za jednostki infrastruktury transferu techniki choæ stronami podpisanego listu intencyjnego by³y: Lubelska 
i technologii. Przytoczone dane œwiadcz¹, i¿ system transferu Fundacja Rozwoju, Urz¹d Miasta i Agencja Rozwoju 
technologii jest w Polsce w wielu przypadkach nieskuteczny. Regionalnego. Przedstawione przyk³ady pokazuj¹, i¿ 
Byæ mo¿e zapisane w Regionalnych Strategiach Inno-g³ównym celem tworzonych w regionach parków by³a chêæ 
wacyjnych inicjatywy oka¿¹ siê bardziej skuteczne od zagospodarowania maj¹tku po upadaj¹cych lub 
dotychczas istniej¹cych i wzmocni¹ w istotny sposób restrukturyzowanych zak³adach przemys³owych. Ponadto 
infrastrukturê technologiczn¹ i przedsiêbiorczoœæ w poszcze-jednym z celów by³o tak¿e wspieranie rozwoju sektora ma³ych 
gólnych województwach [12].i œrednich przedsiêbiorstw oraz redukcja bezrobocia.

Wdra¿ane w 15 województwach projekty Regionalnych Niektóre samorz¹dy samodzielnie nadaj¹ status parku 
Strategii Innowacyjnych (strategia dla Mazowsza jest w fazie (wbrew ustawie) po³o¿onym w obrêbie gminy strefom 
tworzenia) zawieraj¹ inicjatywy budowy parków przemys-inwestycyjnym lub gospodarczym. Przyk³adem jest Wojnicz, 
³owych. Ich celem jest zagospodarowanie masy po upada-gdzie znajduje siê wydzielony obszar okreœlany mianem 
j¹cych lub restrukturyzowanych przedsiêbiorstwach przemys-„Zielonego Parku Przemys³owego”, którego za³o¿ycielem jest 
³owych oraz terenów nale¿¹cych do samorz¹dów lub firm.miejscowy samorz¹d. Jego celem jest przyci¹gniêcie firm 

stosuj¹cych technologie ukierunkowane na ochronê 
œrodowiska naturalnego [11].
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£ódzka. W sk³ad parku wchodz¹ tereny uzbrojone oraz CECHY  PARKÓW  PRZEMYS£OWYCH
nieuzbrojone. S¹ tu budynki poprzemys³owe. Organem 

Parki przemys³owe posiadaj¹ specyficzne cechy. Nale¿¹ do zarz¹dzaj¹cym jest Be³chatowsko-Kleszczowski Park 
nich: lokalizacja (wolny teren przeznaczony pod budowê lub Przemys³owo-Technologiczny Spó³ka z o.o..
gotowe do wynajmu lokale), organ zarz¹dzaj¹cy (lokalna 

W miarê sprawnie przebiega proces tworzenia instytucji agencja rozwoju lub inne instytucje), profil produkcji 
wspomagaj¹cych przedsiêbiorczoœæ lokaln¹ i regionaln¹ na (przemys³, handel lub us³ugi) oraz koncentracja ma³ych i œred-
terenie Lubelszczyzny. Uda³o siê utworzyæ parki przemys³owe nich firm na niewielkiej przestrzeni tworz¹cych podgrona.
w Œwidniku i Pu³awach [14]. Projekt Pu³awskiego Parku 

Wœród wdra¿anych w Polsce projektów Regionalnych Przemys³owego powsta³ na pocz¹tku 2003 roku. By³o to 
Strategii Innowacyjnych najwiêcej parków przemys³owych wspólne przedsiêwziêcie Zak³adów Azotowych „Pu³awy” 
powsta³o w województwie œl¹skim. W latach 2003-2005 S.A. oraz Miasta Pu³awy. W tym samym roku tamtejsza Rada 
utworzono na jego terenie a¿ cztery tego typu instytucje.                Miejska podjê³a uchwa³ê w sprawie wspólnych dzia³añ oraz 
W fazie organizacji by³y dwie kolejne oraz park przemys³owo- zwolnieñ od podatku od nieruchomoœci dla firm inwestuj¹cych 
technologiczny. Tworzeniu na Œl¹sku parków przemys³owych na terenie parku. Nie uda³o siê doprowadziæ do koñca 
s³u¿y infrastruktura przemys³owa. W wyniku transformacji podjêtych w 2003 roku dzia³añ zmierzaj¹cych do utworzenia 
spo³eczno-gospodarczej wiele firm nie wytrzyma³o kosztów na terenie by³ej odlewni w Lublinie parku przemys³owego. 
reform i zosta³o postawionych w stan upad³oœci lub Stronami podpisanego listu intencyjnego by³y: Lubelska 
zmuszonych modernizowaæ w³asn¹ bazê przemys³ow¹. W ten Fundacja Rozwoju, Urz¹d Miasta i Agencja Rozwoju 
sposób zrodzi³ siê pomys³ zagospodarowania maj¹tku na Regionalnego.
terenie zak³adów przemys³owych.

Marginalne znaczenie przywi¹zuj¹ samorz¹dy do 
Parki przemys³owe zaczêto tak¿e tworzyæ w województwie tworzenia parków przemys³owych w województwie 

dolnoœl¹skim. Region ten nale¿y do pionierów rozwoju wielkopolskim [15]. Wiêksze zainteresowanie zdoby³a 
instytucji wspieraj¹cych procesy innowacyjne w Polsce.               koncepcja ich budowy w województwie lubuskim. W fazie 
W 2005 roku powsta³ Noworudzki Park Przemys³owy. Zosta³ organizacyjnej pozostawa³ w 2005 roku Park Przemys³owy          
utworzony na obszarze by³ej Kopalni Wêgla Kamiennego w Miêdzyrzeczu. Urz¹d Miejski wykona³ plany i wydzieli³ 
„Nowa Ruda”. W pierwszej fazie wzniesiono miêdzy innymi teren niezabudowany. Powsta³ te¿ projekt jego uzbrojenia.            
halê produkcyjn¹ i przeprowadzono adaptacjê obiektu na cele W 90% tereny pod przysz³e inwestycje stanowi³y w³asnoœæ 
produkcyjne. Inwestorom oferowane s¹ wolne grunty z halami gminy. Organizatorem parku przemys³owego jest burmistrz 
i magazynami (z pe³n¹ infrastruktur¹). Na jego obszarze miasta Miêdzyrzec. W 2004 roku zabudowany budynkami            
funkcjonuje Noworudzki Inkubator Przedsiêbiorczoœci o funkcji biurowej, magazynowej i produkcyjnej obszar            
(oddany do u¿ytku w 2003 roku). w Zielonej Górze otrzyma³ nazwê Park Przemys³owy ZASTAL 

Oprócz Górnego i Dolnego Œl¹ska idea budowy parków S.A. Nie ma udzia³u w parku miejscowy Urz¹d Miejski ani 
przemys³owych zyska³a uznanie u samorz¹dów Pomorza inny samorz¹d. Jest on prywatn¹ inicjatyw¹.
Zachodniego. W Regionalnej Strategii Innowacji dla Ma³opolska nale¿y obok województw œl¹skiego, zacho-
województwa zachodniopomorskiego zarekomendowano dniopomorskiego i kujawsko-pomorskiego do regionów                
budowê miêdzy innymi parków technologicznych i parków o najwiêkszej koncentracji parków przemys³owych. W ramach 
przemys³owych [13]. Regionalnej Strategii Innowacji dla Ma³opolski postuluje siê 

Nasuwa siê pytanie: dlaczego w jednych województwach miêdzy innymi rozbudowê istniej¹cych i powstanie nowych 
powstaj¹ parki przemys³owe, a w drugich technologiczne lub tego typu instytucji [16]. Zaawansowane s¹ prace nad 
naukowo-technologiczne? Wydaje siê, i¿ zale¿y to w g³ównej zg³oszonymi w projekcie RIS dla Ma³opolski inicjatywami.           
mierze od realizacji polityki regionalnej przez samorz¹dy na W 2004 roku zosta³o podpisane porozumienie w sprawie 
szczeblu województwa oraz od struktury gospodarczej utworzenia Regionalnego Parku Przemys³owego w Tarnowie. 
regionu. W województwach uprzemys³owionych: œl¹skie, Jego sygnatariusze to: samorz¹d Tarnowa, Tarnowskie 
ma³opolskie, kujawsko-pomorskie samorz¹dy podejmuj¹ Zak³ady Azotowe, Wodoci¹gi i Tarnowski Klaster 
dzia³ania na rzecz tworzenia parków przemys³owych, których Przemys³owy „Plastikowa Dolina”. Opracowano studium 
zadaniem jest zagospodarowaæ infrastrukturê po restru- wykonalnoœci, które w 2005 roku podlega³o ocenie przez 
kturyzowanych b¹dŸ likwidowanych przedsiêbiorstwach.                   sygnatariuszy. Park posiada tereny z budynkami w ró¿nych 
W regionach posiadaj¹cych silne zaplecze badawczo- czêœciach Tarnowa. Czêœæ wymaga wyburzenia a czêœæ 
rozwojowe w postaci uczelni, oœrodków badawczo- adaptacji. Organem zarz¹dzaj¹cym jest Tarnowski Klaster 
rozwojowych tworzy siê parki technologiczne i naukowo- Przemys³owy „Plastikowa Dolina”. Udzia³y wiêkszoœciowe 
technologiczne. W przeciwieñstwie do parków przemys- ma samorz¹d.
³owych, które nie s¹ sensu stricto instytucjami transferu 
technologii lecz oœrodkami wspieraj¹cymi przedsiêbiorczoœæ PODSUMOWANIEw wymiarze lokalnym, parki naukowo-technologiczne                    

Funkcjonowanie parków przemys³owych powinno po i technologiczne wspomagaj¹ transfer wiedzy naukowo-
pierwsze, przynieœæ miastom oraz regionom wiele korzyœci            technicznej ze sfery badawczo-rozwojowej do praktyki 
w postaci zagospodarowania infrastruktury technicznej po gospodarczej i odwrotnie.
upadaj¹cych lub restrukturyzowanych przedsiêbiorstwach. Po Wœród regionów realizuj¹cych projekty budowy parków 
drugie, utworzenie parku przemys³owego mo¿e doprowadziæ przemys³owych znalaz³o siê równie¿ województwo ³ódzkie.  
do powstania ma³ych i œrednich przedsiêbiorstw w wymiarze W Regionalnej Strategii Innowacji dla województwa 
lokalnym oraz przyczyniæ siê w istotny sposób do redukcji ³ódzkiego zapisano inicjatywê rozwoju lokalnych i regional-
bezrobocia. Szczególnie dotyczy to regionów zaniedbanych nych parków naukowo-technologicznych i przemys³owych. 
pod wzglêdem gospodarczym.Obecnie na terenie województwa istnieje kilka tego typu 

instytucji. Jedna z nich zosta³a zlokalizowana w Be³chatowie. Z analizy literatury krajowej i zagranicznej wynika, i¿ parki 
Pe³na nazwa brzmi: Be³chatowsko-Kleszczowski Park przemys³owe powinny byæ tworzone w regionach 
Przemys³owo-Technologiczny. Porozumienie w sprawie jego uprzemys³owionych na bazie restrukturyzowanych b¹dŸ 
powo³ania zawarto w 2003 roku. Stronami zosta³y: Agencja likwidowanych przedsiêbiorstw celem pobudzenia 
Rozwoju Przemys³u S.A w Warszawie, Elektrownia przedsiêbiorczoœci. W województwach dysponuj¹cych 
Be³chatów S.A, Gmina Miasto Be³chatów, Gmina Kleszczów, znacznym zapleczem naukowo-badawczym warto budowaæ 
Gmina Kluki, Kopalnia Wêgla Brunatnego i Politechnika parki naukowo-technologiczne. W regionach o mieszanej 
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strukturze gospodarki, gdzie wystêpuje du¿y udzia³ rolnictwa       p r a  cy. Szczeg óln ie dot ycz y to obsz aró w miej ski ch                          
i przemys³u oraz w województwach rolniczych warto tworzyæ i podmiejskich zagro¿onych du¿ym bezrobociem.
parki agroprzemys³owe. W artykule poœwiêconym „Dolinom Pierwszych rezultatów funkcjonowania parków przemys-
Zdrowej ¯ywnoœci” (zamieszczonym na ³amach czasopisma ³owych w polskich regionach nale¿y spodziewaæ siê w ci¹gu 
„Postêpy techniki przetwórstwa spo¿ywczego” nr 2/2005) najbli¿szych lat. Czas poka¿e czy podjête dzia³ania na trwa³e 
stwierdzi³em, i¿ tego typu instytucje mog¹ byæ obok uczelni wpisz¹ siê w krajobraz miasta lub gminy i wspomog¹ lokaln¹             
rolniczo-technicznych rdzeniem dla powstaj¹cych gron rolno- i regionaln¹ przedsiêbiorczoœæ, doprowadzaj¹c do powstania 
spo¿ywczych, a tak¿e motorem rozwoju lokalnej i regionalnej nowych miejsc pracy.
przedsiêbiorczoœci. Funkcjonowanie parku agroprzemys-
³owego w Kutnie przynosi miastu wiele korzyœci (np. nowe LITERATURAmiejsca pracy). Szkoda, ¿e autorzy opracowanych w naszym 

[1] Saxenian A.: Creating a Twentieth Century Technical kraju projektów Regionalnych Strategii Innowacyjnych nie 
Community: Frederick Terman's Silicon Valley uwzglêdnili budowy tego typu instytucji w Polsce. Mog³yby 
//www.sims.berkeley.edu/~anno/papers/terman.html.okazaæ siê pomocne w rozwoju przedsiêbiorczoœci. 

Pozwoli³oby to stworzyæ nowe miejsca pracy w regionach [2] http://websiliconvalley.com/sunnyvale/.
zaniedbanych pod wzglêdem gospodarczym i techno- [3] Guliñski J., Marciniec B. M.: Innowacje, poda¿, popyt, 
logicznym. instrumenty transferu, finansowanie, Wydawnictwo 

Realnym wsparciem dla polskich „Dolin Zdrowej Poznañskie, Poznañ 2000, s. 42.
¯ywnoœci” mog³yby okazaæ siê tak¿e parki agrotechnolo-

[4] Benko G.: Geografia technopolii, Wydawnictwo 
giczne. Ich istnienie pozwoli³oby stymulowaæ przep³yw 

Naukowe PWN, Warszawa 1993, s.151-157.
wiedzy naukowo-technicznej oraz nowych technologii ze sfery 

[5] Brodzka-Palacz B.: Parki technologiczne w Niemczech naukowo-badawczej do praktyki gospodarczej i odwrotnie. 
Wschodnich, Gazeta Innowacje, Nr 1 z 1998 roku.Brak odpowiednich projektów w Regionalnych Strategiach 

Innowacyjnych mo¿e siê odbiæ negatywnie na rozwoju [6] Dêbek P.: Krzemowe kotlinki, artyku³ pochodzi z CHIP 
województw, w których dominuje sektor rolny. nr 10/2003 / www.chip.pl./.

Analizuj¹c literaturê krajow¹ i zagraniczn¹ za okres [7] Drabek T.: Tajwan – azjatycka „krzemowa dolina” 
ostatniego pó³wiecza mo¿na dostrzec, i¿ zmienia siê profil /www.teleinfo.com.pl/.
dzia³ania parków technologicznych i przemys³owych. Do [8] Ustawa z dnia 29 sierpnia 2003 roku o zmianie ustawy           
koñca XX wieku by³y swoistymi centrami wytwarzania o finansowym wspieraniu inwestycji /Dz. U. z 2003 r.         
(Center of Manufacturing) towarów i œwiadczenia us³ug. Nr 159, poz. 1537 /http://ks.sejm.gov.pl/.
Obecnie przekszta³caj¹ siê w centra doskona³oœci (Center of 

[9] Dzier¿anowski M., Szultka St., Tamowicz P., Wojnicka Exellence). G³ówn¹ rolê zaczyna odgrywaæ wiedza naukowo-
E.: Raport koñcowy z badañ, Analiza stanu i kierunków techniczna, jej tworzenie, transfer oraz absorpcja ze sfery 
rozwoju parków naukowo-technologicznych, naukowo-badawczej do praktyki gospodarczej. W ten sposób 
inkubatorów technologicznych i centrów transferu przyczyniaj¹ siê do budowy Gospodarki Opartej na Wiedzy.
technologii w Polsce, Gdañsk 2004, /www.parp.gov.pl/.W przypadku regionów przemys³owych nale¿y dalej 

[10] Dzia³ania regionalne-Regionalne Parki Przemys³owe wspieraæ rozwój parków naukowo-technologicznych i prze-
oraz Przemys³owo-Technologiczne, Agencja Rozwoju mys³owych. Realizowane w Polsce projekty parków 
Przemys³u S.A. (www.arp.pl).przemys³owych powstaj¹ w zdecydowanej wiêkszoœci                  

w oparciu o wspomnian¹ ustawê z dnia 29 sierpnia 2003 roku. [11] Strona Urzêdu Gminy Wojnicz (www.wojnicz.pl).
W ci¹gu niespe³na kilku lat Agencja Rozwoju Przemys³u [12] Jasiñski A.H.: Bariery transferu techniki na rynku dóbr 
podpisa³a kilkanaœcie porozumieñ w sprawie ich utworzenia. zaopa t rzen iowo- inwes tycy jnym,  Warszawa ,  
Niektóre samorz¹dy lokalne w celu przyci¹gniêcia Wydawnictwo Naukowe Wydzia³u Zarz¹dzania 
potencjalnych inwestorów okreœlaj¹ (wbrew ustawie) 

Uniwersytetu Warszawskiego, 2005, s.29.
po³o¿one na terenie miasta strefy inwestycyjne parkami 

[13] Regionalna Strategia Innowacji województwa zacho-przemys³owymi. W przeciwieñstwie do parków naukowo-
dniopomorskiego, Szczecin, 2005, /www.msp.neo.pl/.technologicznych tego typu instytucje nie zajmuj¹ siê 

przep³ywem wiedzy naukowo-technicznej,  a raczej [14] Regionalna Strategia Innowacji województwa lubel-
koncentruj¹ siê na rozwoju ma³ej i œredniej przedsiêbiorczoœci. skiego, Lublin, 2004, /www.rsi.lubelskie.pl/.
To samo dotyczy inkubatorów przedsiêbiorczoœci. Dlatego te¿ [15] Regionalna Strategia Innowacji województwa wiel-
nie mo¿na ich uznaæ za instytucje wspomagaj¹ce przep³yw kopolskiego, Poznañ, 2004, /www.innowacyjna-
wiedzy naukowo-technicznej ze sfery nauki do biznesu. wielkopolska.pl/.

Najwiêkszy jest udzia³ samorz¹dów lokalnych i regio- [16] Regionalna Strategia Innowacji województwa ma³opol-
nalnych w budowê parków przemys³owych w województwach skiego 2005-2013, /www.pk.edu.pl/.
uprzemys³owionych. Tworzono je przede wszystkim w woje-
wództwach: œl¹skim, ma³opolskim, kujawsko-pomorskim              

THE ROLE OF INDUSTRIAL PARKS IN i zachodniopomorskim. Niewielki jest udzia³ samorz¹dów             
SUPPORTING REGIONAL ENTERPRISEw budowie tego typu instytucji w województwach lubuskim            

i œwiêtokrzyskim. Najgorzej przedstawia siê sytuacja                  
SUMMARYw województwie warmiñsko-mazurskim, gdzie nie powsta³ 

¿aden park przemys³owy. Tymczasem ze wzglêdu na rolniczy Effective solutions aiming at increasing the innovativeness of 
charakter regionu mo¿na tam tworzyæ parki agroprzemys³owe. regions and boosting enterprise in local communities have 

Budowa parków przemys³owych przyczyni³a siê w wielu been pursued in the world for a long time. An important role 
miastach i regionach do zagospodarowania maj¹tku po among the institutions that are created is played by industrial 
upadaj¹cych lub restrukturyzowanych przedsiêbiorstwach. parks. As oppose to technological parks, industrial parks do 
Wydzier¿awianie inwestorom terenów pod inwestycje lub not have to be created in close proximity to universities or 
pomieszczeñ pod dzia³alnoœæ gospodarcz¹ spowodowa³o research and development centers. Their basic function is to 
rozwój sektora ma³ych i œrednich przedsiêbiorstw oraz miejsc support local and regional enterprise.
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proporcjonalne do zak³adanego celu. Problematyka WPROWADZENIE
„zarz¹dzania regulacjami” zdoby³a w ostatnich czasach du¿¹ 

Od lat 60-tych XX wieku, czyli od czasu wyodrêbnienia 
popularnoœæ zarówno w krêgach naukowych, jak i na forum 

nowej dyscypliny naukowej – zarz¹dzania, wiêkszoœæ jego 
takich organizacji miêdzynarodowych jak Unia Europejska, 

teoretyków w swoich pracach najczêœciej koncentrowa³a siê na 
czy Organizacja Wspó³pracy Gospodarczej i Rozwoju 

przedstawieniu procesu zarz¹dzania w aspekcie mikroekono-
(OECD). Wed³ug ocen OECD korzyœci z efektywnie 

micznym, a wiêc podkreœlali oni znaczenie planowania, 
przeprowadzonej reformy regulacji mog¹ wynieœæ nawet kilka 

organizacji, kierowania, koordynowania i kontrolowania dla 
procent PKB (np. szacuje siê, ¿e potencjalne korzyœci mog¹ 

efektywnego konkurowania podmiotu gospodarczego, 
stanowiæ w Wielkiej Brytanii do 3,5% PKB natomiast we 

najczêœciej przedsiêbiorstwa, na rynku. Choæ w wiêkszoœci 
Francji, Niemczech i Japonii nawet do 6% PKB). 

prac poœwiêconych teorii zarz¹dzania mo¿na by³o odnaleŸæ 
Prawie we wszystkich opracowywanych programach sformu³owanie, ¿e historycznie najwczeœniejsz¹, w pe³ni 

reform regulacji, zarówno na szczeblu krajowym, jak i dojrza³¹ dziedzin¹ zarz¹dzania by³a administracja terytorialna 
miêdzynarodowych, podkreœlane jest znaczenie nastêpuj¹cych i pañstwowa (czyli kierowanie oraz ogó³ czynnoœci 
narzêdzi poprawy otoczenia regulacyjnego:zwi¹zanych z wykonywaniem przez organy pañstwowe lub 

F dokonywanie okresowych przegl¹dów istniej¹cych samorz¹dowe ich ustawowych obowi¹zków dotycz¹cych 
regulacji pod k¹tem modyfikacji lub likwidacji ¿ycia publicznego), to w przesz³oœci przejawiano niewielkie 
niefunkcjonalnych rozwi¹zañ prawnych;zainteresowanie t¹ form¹ zarz¹dzania. Sytuacja uleg³a zmianie 

dopiero w ostatnim okresie, gdy du¿¹ popularnoœæ zdoby³ F upowszechnienie konsultacji spo³ecznych w procesie 
nowy nurt we wspó³czesnym zarz¹dzaniu – New Public powstawania i uzgadniania nowych projektów 
Management, czyli nowe zarz¹dzanie publiczne. legislacyjnych;
Podejmowane s¹ obecnie próby zastosowania zasad i modeli F zwiêkszenie zastosowania oceny skutków regulacji 
zarz¹dzania, stosowanych dotychczas w aspekcie mikro,                (OSR) jako elementu weryfikuj¹cego funkcjonalnoœæ 
w administracji publicznej. Okreœla siê szereg zadañ wybranego rozwi¹zania legislacyjnego. 
administracji publicznej, które winny byæ zrealizowane 

Publikacja przybli¿a tematykê OSR jako narzêdzia poprzez metody przeniesione z najlepszych praktyk sektora 
niezbêdnego w procesie „zarz¹dzania regulacj¹” na prywatnego. Do nich zaliczaj¹ siê m.in.: mierzenie 
przyk³adzie wa¿nej dziedziny ¿ycia spo³ecznego tj. ochrony konkurencyjnoœci, przedsiêbiorczoœci, decentralizacji, 
zdrowia ludzi. W niniejszym artykule przedstawiam aspekty orientacji na osi¹gane wyniki, kierowanie siê interesem 
metodologiczne OSR. klienta, przewidywanie efektów dzia³alnoœci oraz mierzenie 

prorynkowego nastawienia. Urzêdnik w tej koncepcji jest W Polsce zarówno w œrodkach masowego przekazu, jak              
mened¿erem spraw publicznych wypracowuj¹cym jak i w publikacjach naukowych problematyka OSR jest bardzo 
najlepsze rezultaty jak najskromniejszymi œrodkami – ma³o znana. Przyczyn¹ tego jest zapewne zarówno krótki okres 
zorientowanym na obywatela – klienta i jego potrzeby. stosowania tego instrumentu (zaliczenie OSR do elementów 

obowi¹zkowych projektu nowego aktu prawnego nast¹pi³o Jak wiadomo jednym z najwa¿niejszych instrumentów, 
dopiero na podstawie zmiany Regulaminu Pracy Rady który umo¿liwia pañstwu „zarz¹dzanie obywatelami” jest 
Ministrów z dnia 4 wrzeœnia 2001 r (M.P. Nr 33, poz. 547), kszta³towanie systemu prawnego, w którym jednostka 
natomiast wskazówki odnoœnie jej stosowania ustalono w funkcjonuje. Teorie nowego zarz¹dzania publicznego k³ad¹ 
„Metodologicznych podstawach oceny skutków regulacji”, nacisk na to, aby rozwi¹zania prawne, lub inaczej mówi¹c 
dokumencie przyjêtym przez rz¹d w 2003 r.), jak i ma³e nowe akty prawne by³y podejmowane przez pañstwo 
zainteresowanie krêgów naukowych tym narzêdziem. Ocena wy³¹cznie wtedy, kiedy s¹ niezbêdne oraz pod warunkiem, ¿e 
skutków regulacji jest stosowana w Polsce zaledwie od obci¹¿enia i uci¹¿liwoœci dla obywateli i podmiotów 
niespe³na 4 lat, co t³umaczy wzglêdnie niski stopieñ jejspo³eczno-gospodarczych, wynikaj¹ce z ich wdro¿enia bêd¹ 

Wy¿sza Szko³a Mened¿erska w Warszawie uzyska³a pozytywn¹ opiniê Pañstwowej Komisji Akredytacyjnej na 
uruchomienie i prowadzenie kierunku – PIELÊGNIARSTWO na poziomie studiów wy¿szych I-go stopnia. Poni¿ej 
prezentujemy artyku³ przybli¿aj¹cy zagadnienia z zakresu zarz¹dzania, dotycz¹cy oceny skutków regulacji w ochronie 
zdrowia ludnoœci.

Mgr Katarzyna KARPIÑSKA

Rz¹dowe Centrum Studiów Strategicznych, Warszawa

METODOLOGICZNE ASPEKTY OCENY SKUTKÓW 
REGULACJI (OSR)

®OCHRONA ZDROWIA LUDNOŒCI

W artykule przedstawiono g³ówne zasady oceny skutków regulacji w zakresie ochrony zdrowia. System oceny skutków regulacji jest 
jednym z kluczowych elementów procesu zarz¹dzania regulacj¹, maj¹cym na celu zwiêkszenie efektywnoœci nowych rozwi¹zañ 
prawnych. Odbywa siê to poprzez ocenê, czy nowy projekt maksymalizuje korzyœci i minimalizuje koszty spo³eczne wynikaj¹ce z jego 
wdro¿enia. 

Zaprezentowano podstawowe etapy oceny oraz g³ówne metody pomiaru korzyœci i kosztów wynikaj¹cych z wdro¿enia projektu z 
zakresu ochrony zdrowia.
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rozwoju w porównaniu z pañstwami, w których jest ona stosowania pochodzi z lat 90-ych poprzedniego stulecia.            
wykorzystywana od kilkunastu lub nawet kilkudziesiêciu lat. W chwili obecnej cieszy siê on du¿¹ popularnoœci¹ w krajach 
Wyra¿amy nadziejê, ¿e problematyka OSR wejdzie na wysoko rozwiniêtych, gdzie systemy ochrony zdrowia s¹ na 
sta³e do programów nauczania i projektów badawczych wysokim poziomie i s¹ stale doskonalone. Dotyczy to krajów 
szkó³ wy¿szych, zw³aszcza o profilu mened¿erskim. Wspólnoty Brytyjskiej, Irlandii, Kanady, Australii, Nowej 

Zelandii i niektórych innych krajów europejskich. Rosn¹ce Celem niniejszego artyku³u jest przedstawienie podsta-
zainteresowanie ocen¹ skutków zdrowotnych znalaz³o swój wowych zasad dotycz¹cych oceny skutków zdrowotnych 
wyraz w próbach ujednolicenia jej metodologii na szczeblu nowych projektów ochrony zdrowia ludzi. Zasady te mog¹ 
Unii Europejskiej. Tak póŸne wyodrêbnienie oceny skutków mieæ zastosowanie zarówno w przypadku oceny projektów           
zdrowotnych na szczeblu wspólnotowym wynika z koniecz-i programów, podejmowanych na mniejsz¹ skalê, jak i do 
noœci uwzglêdniania do tej pory efektów zdrowotnych oceny oddzia³ywania aktów prawnych, które maj¹ szerszy 
realizowanych krajowych polityk, programów i projektów.kontekst spo³eczny.

Po³o¿enie nacisku na ocenê efektów zdrowotnych i po-
Geneza OSR wstanie nowego instrumentu badania wynika z faktu, ¿e 

Ocena skutków regulacji po raz pierwszy pojawi³a siê w zdrowie ludnoœci jest zaliczane do jednego z najwa¿niejszych, 
Stanach Zjednoczonych ju¿ w latach 70-tych XX wieku ale tak¿e najtrudniejszych do oceny obszarów i nie mo¿e byæ 
pocz¹tkowo jako instrument ciesz¹cy siê wiêksz¹ badane jedynie jako tzw. element wp³ywu na œrodowisko. 
popularnoœci¹ w krêgach uniwersyteckich, ni¿ jako instrument O wieloaspektowoœci pojêcia zdrowie œwiadczy np. 
stosowany przy opracowywaniu nowych propozycji definicja Œwiatowej Organizacji Zdrowia (World Health 
legislacyjnych rz¹du. Do podstawowych elementów oceny Organization – WHO). Wed³ug WHO zdrowie to stan pe³nego 
skutków regulacji nale¿y: dobrego samopoczucia fizycznego, psychicznego i socjalnego, 

F okreœlenie celu potencjalnej interwencji legislacyjnej, a wiêc stan w którym budowa i czynnoœæ wszystkich tkanek               
i narz¹dów s¹ nie tylko prawid³owe, ale zapewniaj¹ równie¿ F ustalenie kilku wariantów mo¿liwych do zastosowania 
wewnêtrzn¹ równowagê i zdolnoœæ przystosowania do by cel ten osi¹gn¹æ,
otaczaj¹cych warunków – równie¿ spo³ecznych. Zdrowie to F okreœlenie korzyœci, kosztów i wyniku netto, jaki wi¹¿e 
zatem pe³ny dobrostan fizyczny, psychiczny i spo³eczny, a nie siê z wyborem ka¿dej z tych opcji,
tylko brak choroby lub niedomagania. St¹d wynikaj¹ F wskazanie najlepszego wariantu do realizacji i uzasad-
wszystkie problemy, zwi¹zane z ocen¹ skutków zdrowotnych nienie jego wyboru.
projektów.

Skutki danej regulacji mo¿na przedstawiaæ zarówno                 Ocena skutków zdrowotnych to zbiór procedur, metod                
w ujêciu podmiotowym (w zale¿noœci od osoby, której i narzêdzi, w oparciu o które realizowane polityki, programy             
dotyczy), jak i w ujêciu przedmiotowym (zale¿nie od obszaru i projekty mog¹ byæ oceniane pod wzglêdem potencjalnych 
oddzia³ywania regulacji). W ujêciu podmiotowym mo¿na skutków oddzia³ywania na zdrowie ludnoœci. HIA koncentruje 
wyodrêbniæ nastêpuj¹ce sektory: przedsiêbiorstwa, instytucje siê tak¿e na tym, jak skutki te bêd¹ dystrybuowane w obrêbie 
finansowe i ubezpieczeniowe, instytucje rz¹dowe i samo- poszczególnych grup ludnoœci, przeciwdzia³aj¹c powstawaniu 
rz¹dowe, gospodarstwa domowe, instytucje niekomercyjne ewentualnych dysproporcji w zapewnieniu odpowiedniego 
oraz sektor zagranica, do którego zalicza siê podmioty poziomu bezpieczeñstwa zdrowotnego tym grupom. 
gospodarcze, bêd¹ce w³asnoœci¹ jednostek zagranicznych. W Metodologia HIA zosta³a stworzona zatem w celu wp³ywania 
zale¿noœci od potrzeb mo¿na tak¿e dokonaæ innego podzia³u na proces podejmowania decyzji w kierunku maksymalizacji 
lub wyodrêbniæ dodatkowe grupy podmiotów. pozytywnych efektów zdrowotnych realizowanych polityk, 

programów i projektów.W ujêciu przedmiotowym do podstawowych obszarów 
oddzia³ywania regulacji w polskim systemie OSR zaliczamy Ocena skutków zdrowotnych danej regulacji koncentruje 
wp³yw projektu na sektor publiczny, rynek pracy, siê przede wszystkim na stwierdzeniu, jak dany akt prawny 
konkurencyjnoœæ, rozwój regionalny. Wskazane wy¿ej obszary mo¿e wp³yn¹æ na zmianê determinantów zdrowotnych. Pod 
powinny zostaæ uwzglêdnione w ka¿dej ocenie, chocia¿by definicj¹ tych ostatnich rozumiemy wszystkie czynniki 
poprzez stwierdzenie, ¿e projekt aktu normatywnego nie mog¹ce mieæ wp³yw na stan zdrowia cz³owieka, takie jak np. 
powoduje skutków w danym obszarze. W miarê mo¿liwoœci wiek, p³eæ, zawód, wykszta³cenie, stan œrodowiska natural-
OSR nale¿y tak¿e rozszerzaæ o ocenê skutków projektu                  nego, zachowania zdrowotne, kondycja materialna, stan opieki 
w innych obszarach oddzia³ywania, istotnych z punktu medycznej, bezpieczeñstwo, transport, itd.
widzenia celów regulacji. Ocena skutków zdrowotnych obejmuje 6 podstawowych 

Kwesti¹ najbardziej kontrowersyjn¹ w systemie oceny etapów analizy:
skutków regulacji jest sposób pomiaru korzyœci i kosztów, 1. Okreœlenie, które projekty wymagaj¹ dokonania oceny  
zwi¹zanych z wdro¿eniem danej propozycji legislacyjnej. przegl¹d (screening).
Wybór metody czêsto uzale¿niony jest od rodzaju danej 

2. Ustalenie zakresu oceny (scoping).
regulacji oraz zakresu danych, którymi oceniaj¹cy dysponuje. 

3. Zidentyfikowanie potencjalnych wp³ywów projektu na Z tego te¿ powodu w ostatnim czasie zaczê³y ukazywaæ siê 
zdrowie ludzi (ocena  appraisal and assessment).wytyczne dotycz¹ce oceny projektów, koncentruj¹ce siê na 

4. Przygotowanie zaleceñ dla podejmuj¹cych decyzje, wybranych obszarach potencjalnego wp³ywu regulacji. 
maj¹cych na celu usprawnienie projektu.

5. Wspieranie wdra¿ania projektu.OSR  W  OCHRONIE  ZDROWIA 
6. Ocena, czy zalecenia zosta³y uwzglêdnione przy wdra¿aniu LUDNOŒCI

projektu oraz czy pozytywne efekty zdrowotne zosta³y 
Je¿eli chodzi o ochronê zdrowia ludzi, to ocena skutków osi¹gniête.

zdrowotnych (Health Impact Assessment – HIA) jest 
Najbardziej istotne elementy ka¿dego z tych etapów instrumentem kontroli jakoœci projektów u¿ywanym od 

przedstawiono poni¿ej w dalszej czêœci artyku³u.niedawna. Wiêkszoœæ opracowanych zaleceñ odnoœnie jego 
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ich kosztownoœæ, interes pañstwa lub zasiêg ogólno-PRZEGL¥D
spo³eczny. 

Ocenê skutków regulacji zdrowotnych nale¿y rozpocz¹æ od 
selekcji projektów pod k¹tem tych, które bêd¹ mia³y znacz¹cy 

USTALENIE  ZAKRESU  OCENYwp³yw na zdrowie ludnoœci. Nale¿y mieæ na uwadze fakt, ¿e 
nie w ka¿dym przypadku skutek zdrowotny jest ³atwy do Ten etap oceny bardzo czêsto identyfikowany lub wrêcz 
zidentyfikowania. I tak przyk³adami obszarów o pozornie ³¹czony jest z przegl¹dem, choæ w teorii ma on swoje 
ma³ych implikacjach zdrowotnych i czêsto pomijanych              wyró¿niaj¹ce cechy. Koncentrujemy siê w nim na ocenie 
w ocenie skutków zdrowotnych s¹ transport, górnictwo, projektu, który zosta³ wybrany do oceny skutków zdrowotnych 
wykorzystanie energii, edukacja, budownictwo itd. Dlatego, na etapie wczeœniejszym.
aby trafnie oceniæ projekt nale¿y przede wszystkim: Ustalaj¹c zakres oceny nale¿y odpowiedzieæ na nastêpu-
a) wyodrêbniæ g³ówne cele projektu oraz obszary, na które on j¹ce pytania dotycz¹ce projektu:

oddzia³uje, F Kto bêdzie odpowiedzialny za ca³y proces dokonywania 
b) okreœliæ skalê oddzia³ywania aktu na kolejne obszary, oceny oraz za kontrolê jej jakoœci?

bior¹c pod uwagê w szczególnoœci wp³yw na poszczególne F Kto bêdzie sporz¹dza³ ocenê skutków zdrowotnych?
determinanty zdrowotne,

F Jakie bêd¹ podstawowe cele projektu (jeœli mo¿liwe – mile 
c) ustaliæ zakres podmiotowy projektu, tj. grupy podmiotów, widziane s¹ cele wyra¿one iloœciowo, np. spadek 

które bêd¹ ponosiæ koszty i odnosiæ korzyœci, wynikaj¹ce          zachorowania na nowotwory do 2010 r. o 10%)
z jego wdro¿enia,

F Na kogo bêdzie oddzia³ywaæ projekt?
d) oceniæ dostêpnoœæ do danych statystycznych i innych 

F Kiedy ocena skutków zdrowotnych powinna byæ gotowa?
materia³ów Ÿród³owych, które u³atwi³yby analizê. Jeœli 

F Do jakiego stopnia w trakcie prac nale¿y korzystaæ z pomo-istnieje podobny akt do proponowanego (ju¿ w sposób 
cy osób, których dotycz¹ skutki wdro¿enia projektu?wyczerpuj¹cy zanalizowany) przeprowadzanie dodatko-

wej oceny mo¿e nie byæ konieczne. F W jakim zakresie korzystaæ z pomocy ekspertów i prakty-
ków?

Czêsto przegl¹d opiera siê na szybkiej ocenie skutków 
F Jakie zasoby kadrowe i finansowe nale¿y zaanga¿owaæ              

zdrowotnych i ustaleniu, czy wskazane jest pog³êbienie 
w proces oceny?

dokonanej ju¿ oceny. 
F W jakich przedzia³ach czasowych oraz w oparciu o jakie 

W³aœciwie przeprowadzony przegl¹d mo¿e przynieœæ               
grupy osób nale¿y sporz¹dzaæ ocenê?

5 nastêpuj¹cych korzyœci:
F Nad jakimi skutkami zdrowotnymi nale¿y skupiæ siê 

F Przyczynia siê na dalszych etapach do zwiêkszenia 
szczególnie i czy one mog¹ zmieniæ siê istotnie w trakcie 

efektywnoœci pracy zespo³u oceniaj¹cego. Pracownicy nie 
wdra¿ania projektu?  

trwoni¹ czasu na projekty, które potencjalnie maj¹ nik³e 
F Jakie metody i jakie Ÿród³a informacji bêd¹ niezbêdne           oddzia³ywanie na zdrowie ludnoœci, skupiaj¹c siê na tych 

w trakcie sporz¹dzania oceny?najwa¿niejszych;
F Jak proces oceny skutków zdrowotnych bêdzie monitoro-F Pozwala okreœliæ g³ówne cele danego projektu, przyczy-

wany oraz w oparciu o jakie kryteria poddawany ocenie?niaj¹c siê do wiêkszej przejrzystoœci procesu podejmowa-
nia decyzji, zapobiegaj¹c przy tym forsowaniu kontro- Na tym etapie wa¿ny jest tak¿e wybór metody 
wersyjnych rozwi¹zañ przez okreœlone osoby lub grupy dokonywania oceny skutków zdrowotnych projektu: 
spo³eczne; Wyró¿niamy metodê skrócon¹ lub pog³êbion¹.

F Umo¿liwia nawi¹zanie wspó³pracy z osobami, bezpoœ- Ocena skrócona (szybka) przeprowadzana jest w ci¹gu 
rednio „dotkniêtymi” skutkami wdro¿enia projektu, kilku dni b¹dŸ tygodni. Najczêœciej bazuje ona na 
pozwalaj¹c ju¿ na bardzo wczesnym etapie powstawania wykorzystaniu oceny, która wczeœniej ju¿ by³a przygotowana          
projektu zasiêgn¹æ informacji na temat jego zasadnoœci            i dotyczy³a zbli¿onego pod wzglêdem celu i zak³adanych 
i efektywnoœci; metod dzia³ania projektu. W przypadku tej metody nie ma 

F Polepsza jakoœæ przysz³ej oceny skutków zdrowotnych potrzeby anga¿owania do pracy nad ocen¹ wiêkszej liczby 
poprzez okreœlenie wszystkich potencjalnych obszarów osób. Nie znaczy to jednak¿e, ¿e pomijane jest znaczenie 
oddzia³ywania projektu oraz wskazanie podmiotów, takich niezbêdnych elementów ka¿dej oceny, jak konsultacje 
dotkniêtych jego skutkami; spo³eczne lub wnikliwe opracowywanie zaleceñ, s³u¿¹cych 

F Prowadzi w niektórych przypadkach do zmiany projektu efektywnemu wdra¿aniu projektu.
bez koniecznoœci dokonywania dok³adnej oceny skutków Ocena pog³êbiona jest procesem znacznie bardziej 
zdrowotnych. intensywnym i d³ugotrwa³ym. Polega ona zarówno na 
W praktyce dok³adny przegl¹d projektów oraz wybór tych, wykorzystaniu wiedzy ju¿ dostêpnej, jak i analizie nowych 

które trzeba poddaæ ocenie skutków zdrowotnych, nale¿y do informacj i oraz przeprowadzaniu  wnikliwych badañ 
rzadkoœci. Decyduj¹ o tym przede wszystkim problemy eksperckich. Niezbêdne na tym etapie jest zaanga¿owanie w 
organizacyjne oraz niewystarczaj¹ca liczba osób, mog¹cych proces podmiotów, których dotycz¹ skutki wdro¿enia projektu. 
siê zaanga¿owaæ w dokonywanie przegl¹du. Zwykle decyzja          
o koniecznoœci przeprowadzenia oceny skutków zdrowotnych OCENA  WP£YWU  REGULACJI  NA 
zostaje podjêta w okolicznoœciach, takich jak np.:

ZDROWIE  LUDNOŒCI
F Powstaje wa¿ny projekt i znaczna liczba osób jest 

Na trzecim etapie oceny wskazane jest:zainteresowana ocen¹ jego skutków zdrowotnych;
F okreœlenie kluczowych skutków projektu i rozwa¿enie, jaki F Otrzymanie dofinansowania wdra¿ania projektu jest 

maj¹ wp³yw na zmianê determinantów zdrowotnych;uzale¿nione od dokonania wnikliwej oceny jego efektów 
F ustalenie jak zmiana determinantów zdrowotnych mo¿e zdrowotnych;

oddzia³ywaæ na ca³¹ populacjê ludnoœci oraz poszczególne F Czasami organ zarz¹dzaj¹cy jest zobowi¹zany do oceny 
grupy ludnoœci (nie nale¿y zapominaæ o grupach skutków zdrowotnych wszystkich projektów, które 
szczególnego ryzyka lub grupach wra¿liwych spo³ecznie);zaliczone zosta³y do najbardziej istotnych ze wzglêdu na 
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F wybranie najodpowiedniejszej metody oceny skutków Jakakolwiek potencjalna zmiana w poszczególnych 
zdrowotnych projektu. W miarê mo¿liwoœci pozytywne     d eterminantach zdrowotnych mo¿e w sposób istotny (b¹dŸ nie) 

wp³ywaæ na zdrowie ludnoœci. Dlatego na pocz¹tku nale¿y i negatywne efekty oddzia³ywania powinny byæ okreœlone 
wyselekcjonowaæ te determinanty zdrowotne, które nale¿y wartoœciowo, lub iloœciowo. Ze wzglêdu na kontrowersje 
zbadaæ, a nastêpnie posi³kuj¹c siê wybranymi metodami wokó³ iloœciowej oceny skutków zdrowotnych, nale¿y 
okreœliæ pozytywne i negatywne nastêpstwa zmian determi-projekt oceniæ tak¿e jakoœciowo;
nantów dla bezpieczeñstwa zdrowotnego ludnoœci.F okreœlenie ryzyka i niepewnoœci zwi¹zanych z przewidy-

Przechodz¹c do konkretnych metod, jakie mo¿na waniem skutków projektów;
wykorzystaæ przy ocenie skutków zdrowotnych projektu F opracowanie zaleceñ dla podejmuj¹cych decyzje w sposób 
nale¿y podkreœliæ du¿¹ ró¿norodnoœæ sposobów jego oceny. jasny i czytelny, przedstawienie grup, na które w najwiê-
Wybór metody oceny jest uzale¿niony od konkretnego kszym stopniu bêdzie oddzia³ywaæ projekt. Podkreœlenie 
projektu, który nale¿y poddaæ ocenie. Do dwóch najczêœciej najbardziej istotnych skutków zdrowotnych projektu.
wykorzystywanych metod nale¿¹:

Wybór metody oceny oraz okreœlenie wp³ywu projektu na F Analiza efektywnoœci kosztów
zmianê determinantów zdrowotnych to zdecydowanie F Analiza korzyœci i kosztów
najtrudniejsze elementy pracy nad ocen¹ skutków 

Analiza efektywnoœci kosztów czêsto stosowana jest                   zdrowotnych.
w przypadku wyboru projektu, który powoduje ten sam Aby j¹ u³atwiæ mo¿na posi³kowaæ siê nastêpuj¹c¹ tabel¹.
pozytywny efekt dla zdrowia ludnoœci, ale mo¿e byæ osi¹gniêty 

Tabela 1. Przyk³adowe determinanty zdrowotne przy ró¿nej wysokoœci nak³adów. W przypadku zastosowania 
tej metody, nie bez znaczenia jest tak¿e fakt, ¿e nie wymaga ona 
wyznaczenia dok³adnej wartoœci korzyœci i kosztów, wystarczy 
obliczyæ wspó³czynnik wysokoœci nak³adu kosztu do 
osi¹gniêtego wyniku.

Odmian¹ analizy efektywnoœci kosztów jest analiza 
u¿ytecznoœci kosztów. Cech¹ charakterystyczn¹ tej metody 
jest fakt, ¿e bazuje ona na wykorzystaniu w ocenie 
wspó³czynników, mierz¹cych pozytywne b¹dŸ negatywne 
efekty wdro¿enia projektu. Najpopularniejszym z nich jest 
QALY (Qualified Adjusted Life Year), który pokazuje o ile lat 
projekt przed³u¿a ¿ycie cz³owieka oraz jak wp³ywa na jakoœæ 
tego ¿ycia.

Teoretycznie prostsz¹ od analizy efektywnoœci kosztów 
metod¹ oceny danego projektu jest analiza korzyœci i kosztów. 
Opiera siê ona na zestawieniu wszystkich korzyœci i kosztów 
oraz porównaniu ich zagregowanych wartoœci i okreœleniu 
wyniku netto. Najwiêksz¹ trudnoœci¹ w jej sporz¹dzaniu jest 
kwestia wartoœciowania efektów zdrowotnych. Do dziœ 
naukowcy spieraj¹ siê czy kwantyfikacja efektów zdrowot-
nych mo¿e byæ dokonywana i na ile jest ona obiektywna. 
Istniej¹ dwie podstawowe metody wartoœciowania korzyœci 
zdrowotnych, jakie mo¿e przynieœæ wdro¿enie projektu: 
metody wartoœciowania bezpoœredniego oraz metody 
wartoœciowania poœredniego.

Metody wartoœciowania bezpoœredniego opieraj¹ siê na 
ankietach, które badaj¹ sk³onnoœæ poszczególnych grup 
ludnoœci do wydatkowania œrodków pieniê¿nych w zamian za 
okreœlony wzrost bezpieczeñstwa zdrowotnego. Wœród tych 
metod mo¿emy wyró¿niæ badanie sk³onnoœci respondentów do 
p³acenia (willingness to pay  WTP) lub badanie sk³onnoœci 
respondentów do akceptowania p³atnoœci (wilingness to accept 
payment  WTA).

Metody wartoœciowania poœredniego skupiaj¹ siê na 
liczeniu kosztów usuwania skutków braku okreœlonego 
poziomu bezpieczeñstwa zdrowotnego. Odbywa siê to na 2 
etapach: w pierwszym szacowane s¹ koszty bezpoœrednie oraz 
poœrednie, które mog¹ wyst¹piæ przy zaistnieniu wypadku 
(choroby), w drugim natomiast okreœlane s¹ korzyœci, które s¹ 
nastêpstwem zmniejszenia ryzyka wyst¹pienia wypadku 
(choroby).

Bezpoœrednie koszty wypadku (choroby) obejmuj¹:

F koszty hospitalizacji;

•ród³o: Alex Scott-Samuel, Methods for prospective health impact F pozosta³e koszty bezpoœrednie, w przypadku wypadku do 
assessment of public sector policy, Liverpool Public Health nich mo¿na zaliczyæ koszty zniszczenia mienia, koszty 
Observatory, University of Liverpool [w:] Health Impact Assessment prawne oraz administracyjne, koszty prowadzenia 
– report of a methodological seminar, Department of Health, Londyn, dochodzenia w sprawie ustalenia przyczyn wypadku.
styczeñ 1999

Kategorie

Czynniki 
biologiczne

Styl ¿ycia

Czynniki spo³eczne

Czynniki 
œrodowiskowe

Dostêp do us³ug 
publicznych            
oraz ich jakoœæ

Polityka publiczna

Przyk³ady

– wiek
– p³eæ
– czynniki genetyczne

– struktura rodziny
– wykszta³cenie
– zawód
– zagro¿enie stresem (np. bezrobocie)
– dochód
– zachowania generuj¹ce ryzyko: palenie, 

nadu¿ywanie alkoholu, narkotyki
– styl ¿ywienia
– aktywnoœæ fizyczna
– œrodki transportu

– dostêp do kultury
– kontakty miêdzyludzkie
– aktywnoœæ polityczna

– jakoœæ powietrza
– jakoœæ wody pitnej
– warunki mieszkaniowe
– warunki pracy
– zagro¿enie nadmiernym ha³asem
– bezpieczeñstwo publiczne
– dostêpnoœæ sklepów
– linia komunikacyjna
– zagospodarowanie odpadów
– architektura przestrzenna
– zu¿ycie energii
– œrodowisko lokalne

– ochrona zdrowia
– opieka nad dzieckiem
– opieka spo³eczna
– transport publiczny

– gospodarcze, spo³eczne, œrodowiskowe 
oraz zdrowotne trendy

– lokalne oraz narodowe priorytety 
realizowane w ramach polityk, programów 
i pozosta³ych projektów
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Najwa¿niejszym kosztem poœrednim wypadku (choroby) odrzuciæ, mog¹ równie¿ mieæ swoje pomys³y odnoœnie kszta³tu 
jest utrata ca³kowita lub czêœciowa dochodu, spowodowana projektu i zawartych w nim rozwi¹zañ. Nawet w tym 
zgonem lub trwa³ym kalectwem osoby poszkodowanej. przypadku sporz¹dzaj¹cy ocenê nie mo¿e „obraziæ siê”, ¿e go 

nie pos³uchano, tylko nadal musi wspó³pracowaæ z podejmu-Oba sposoby wartoœciowania korzyœci zdrowotnych, 
j¹cym decyzje przedk³adaj¹c mu ocenê zaproponowanych zarówno metody bezpoœrednie jak i poœrednie, maj¹ swoich 
przez niego nowych elementów oraz dostarczaj¹c jak zagorza³ych zwolenników. W przypadku wartoœciowania 
najwiêcej materia³ów, które u³atwi³yby podjêcie trafnej bezpoœredniego podkreœla siê fakt, ¿e jest to metoda, która 
decyzji.uwzglêdnia czynniki tak trudne do pomiaru, jak ból, cierpienie 

i inne uczucia towarzysz¹ce zaistnia³ej chorobie lub Nale¿y mieæ na uwadze fakt, ¿e dokonuj¹cy oceny skutków 
wypadkowi. Przeciwnicy tej metody zarzucaj¹ jej daleko id¹c¹ zdrowotnych pomimo nawet najszczerszych chêci, aby 
subiektywnoœæ ocen, uwarunkowan¹ takimi czynnikami sprawiedliwie oceniæ wp³yw projektu na wszystkie obszary,           
biologicznymi jak np. wra¿liwoœæ na ból czy kondycja w g³ównej mierze koncentruje siê na tym, co zna najlepiej, 
psychiczna poszczególnych respondentów. Dla odmiany czyli na efektach zdrowotnych. Natomiast podejmuj¹cy 
metody wartoœciowania poœredniego mimo ¿e bazuj¹c na decyzjê musi pogodziæ wszystkie, nawet najbardziej ze sob¹ 
cenach rynkowych maj¹ bardziej obiektywny charakter, nie sprzeczne stanowiska i nadaæ taki kszta³t projektowi, który 
obejmuj¹ wszystkich aspektów emocjonalnych, zwi¹zanych     c h o æ   czêœciowo spe³ni oczekiwania wszystkich zaintereso-
z utrat¹ zdrowia. wanych stron. Jak pokazuje praktyka, prawdopodobieñstwo 

wykorzystania przez podejmuj¹cego decyzjê przedstawionych 
mu zaleceñ wzrasta gdy:PRZYGOTOWANIE  ZALECEÑ                

F podejmuj¹cy decyzjê uczestniczy w jak najwiêkszym DLA  PODEJMUJ¥CYCH  DECYZJE
stopniu w procesie oceny skutków zdrowotnych oraz            

Jednym z najwa¿niejszych zadañ oceny skutków w przygotowywaniu zaleceñ;
zdrowotnych jest wp³yw na treœæ wdra¿anego projektu oraz 

F opracowane zalecenia przedstawione s¹ w zwiêz³ej, przekonanie osób podejmuj¹cych decyzjê do takiej ostatecznej 
przejrzystej formie;konstrukcji projektu, aby uwzglêdnia³ on poczucie 

F wszystkie rozbie¿ne pogl¹dy s¹ zaprezentowane w oce-bezpieczeñstwa zdrowotnego pacjentów, objêtych jego 
nie i brane pod uwagê przy opracowywaniu zaleceñ.nastêpstwami. Na tym etapie osoby sporz¹dzaj¹ce ocenê 

skutków zdrowotnych zalecaj¹ dokonanie niezbêdnych 
poprawek projektu w kierunku zmaksymalizowania korzyœci OCENA  EX-POST
zdrowotnych ludnoœci oraz zminimalizowania potencjalnych Ostatni etap analizy odnosi siê do oceny projektu po jego 
szkodliwych wp³ywów. Towarzyszy temu przedstawienie wdro¿eniu. Zawiera on:
zestawu przejrzystych zaleceñ, opracowanych w oparciu               F ocenê procesu, czyli analizê przebiegu procesu oceny 
o najbardziej wiarygodne Ÿród³a i opinie poszczególnych grup, skutków zdrowotnych, a wiêc jego efektywnoœæ oraz 
objêtych skutkami wdro¿enia projektu. Jest to szczególnie zakres podmiotów w ten proces zaanga¿owanych;
istotne w sytuacji, gdy Ÿród³a finansowania projektu s¹ 

F ocenê wp³ywu, czyli w jakim stopniu uwzglêdniono w osta-ograniczone oraz istniej¹ tak¿e inne, równie wa¿ne dla 
tecznym kszta³cie projektu zalecenia oceniaj¹cego projekt projektodawcy priorytety, takie jak np. wzrost gospodarczy, 
(jeœli w niedu¿ym stopniu, to dlaczego?);spadek stopy bezrobocia itp.

F ocenê wyniku, czyli analizê, czy przewidywane pozytywne W niektórych sytuacjach, etap rekomendowania zaleceñ 
skutki zdrowotne zosta³y osi¹gniête, a równoczeœnie jest jednym z najbardziej skomplikowanych. Mog¹ na to 
zminimalizowano negatywne skutki (jeœli nie, dlaczego tak wp³ywaæ ró¿nice w opinii na temat projektu poszczególnych 
siê sta³o?). W jakim stopniu rzeczywisty wp³yw projektu ekspertów lub podmiotów, dla których skutki wdro¿enia bêd¹ 
jest zbie¿ny z przewidywanym w ocenie skutków najbardziej odczuwalne oraz koniecznoœæ wypracowania 
zdrowotnych?kompromisu.

Wa¿n¹ kwesti¹ jest nie tylko zaproponowanie okreœlonych Tak, jak i na poprzednich etapach oceny mo¿liwoœci 
dzia³añ w kierunku nadania projektowi po¿¹danego kszta³tu, ewaluacji determinuje dostêpnoœæ wsparcia finansowego, 
ale tak¿e uzasadnienie w sposób wyczerpuj¹cy dokonanego kadrowego oraz ograniczenia czasowe. Niektóre jednostki 
wyboru oraz przedstawienie innych opcji zaleceñ, które by³y oceniaj¹ce skutki zdrowotne mog¹ pozwoliæ sobie na zlecanie 
brane pod uwagê, ale nie zosta³y wybrane jako mniej tego zadania ekspertom zewnêtrznym, inne dokonuj¹ tego           
korzystne. Nale¿y tak¿e wskazaæ wszystkie obszary w zakresie swoich obowi¹zków, jeszcze inne ograniczaj¹ siê           
niezgodnoœci, które powstawa³y przy formu³owaniu zaleceñ w ocenie tylko do analizy, czy zastosowano ich zalecenia.
oraz zaprezentowaæ te elementy, które potencjalnie mog¹ siê O wyj¹tkowej przydatnoœci analizy oceny skutków 
zmieniæ i zadecydowaæ o tym, ¿e ocena przedstawiona przez zdrowotnych projektu przes¹dzaj¹ dwa elementy. Po pierwsze 
autora, mo¿e odbiegaæ od rzeczywistego scenariusza monitoring oceny jest niezbêdny ze wzglêdu na nadzór nad 
wydarzeñ. Aby uzyskaæ bardziej wielostronne podejœcie do jakoœci¹ sporz¹dzanych ocen. Pracê zespo³u oceniaj¹cego 
analizowanego problemu wskazane jest tak¿e jak najbardziej mo¿na tylko wtedy nale¿ycie oceniæ, gdy wiadomo, ¿e ocena 
wnikliwe pokazanie wp³ywu, jaki projekt mo¿e mieæ na inne skutków zdrowotnych by³a do czegoœ przydatna oraz ¿e 
obszary jego oddzia³ywania. przewidywania odnoœnie wp³ywu na zdrowie ludnoœci 

potwierdzi³y siê. Po drugie analiza oceny jest niezbêdnym 
WSPIERANIE  WDRA¯ANIA  PROJEKTU elementem pozyskiwania dodatkowych informacji, które 

bêdzie mo¿na wykorzystaæ w przysz³oœci. W oparciu o ni¹ Na tym etapie czêsto formu³uj¹cy ocenê wspó³pracuj¹          
mo¿na natychmiast zweryfikowaæ okreœlone zamierzenia                 z projektodawcami w celu jak najbardziej efektywnego 
i wnioski, które okaza³y siê b³êdnymi. Pozwoli to podnieœæ wdra¿ania zaleceñ. Nale¿y pamiêtaæ, ¿e ocena skutków 
efektywnoœæ oceniania skutków zdrowotnych kolejnych zdrowotnych mo¿e byæ pomocna przy podejmowaniu decyzji, 
poddawanych analizie projektów.ale nie mo¿e jej zastêpowaæ. Krêgi decyzyjne mog¹ 

zastosowaæ siê do zaleceñ, ale mog¹ tak¿e czêœæ z nich 
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F Health Impact Assessment A Practical Guidance PODSUMOWANIE
Manual, Institute of Public Health in Ireland, czerwiec 

Pomimo jeszcze niewysokiej popularnoœci w Polsce 
2003, 

instrumentu oceny skutków zdrowotnych, jego perspektywy s¹ 
F Health Impact Assessment – main concepts and obiecuj¹ce. W miarê rozwoju wsparcia programów rozwo-

suggested approach, Gothenburg consensus paper, jowych z funduszy unijnych oraz doskonalenia systemu oceny 
European Centre for Health Policy, Bruksela, Grudzieñ skutków regulacji (OSR) wykorzystywanie przynajmniej 
1999;niektórych elementów oceny wydaje siê nieuniknione. 

F Michael Hübel, Anna Hedin, Developing health impact Oczywiœcie, tak jak i w innych krajach szczególnie metody 
assessment in the European Union, Bulletin of the liczenia kosztów i korzyœci zdrowotnych mog¹ budziæ liczne 
World Health Organization 2003, 81 (6);kontrowersje, jednak¿e ju¿ dzisiaj podstawowe za³o¿enie 

oceny powinno mieæ powszechne zastosowanie: nale¿y na F John Kemm, Perspectives on health impact assessment, 
pocz¹tku dok³adnie okreœliæ wp³yw na zdrowie ludnoœci Bulletin of the World Health Organization 2003, 81 (6);
konkretnego dzia³ania, a nie zabieraæ siê do jego realizacji. [3] R. Dardis, S. Aaronson, Y.N. Lin, Cost-Benefit Analysis of 
Zapobieg³oby to marnotrawieniu œrodków finansowych, rów- Flammability Standards, American Journal of Agricultural 
noczeœnie zabezpieczaj¹c w³aœciwy poziom bezpieczeñstwa Economics 60, no 4 (1978).
zdrowotnego ludnoœci. [4] Metodologiczne podstawy oceny skutków regulacji (OSR), 

dokument przyjêty przez Radê Ministrów dnia 1 lipca  
2003 r.
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Jednak¿e podstawow¹ si³¹ napêdow¹ procesu zmian           WPROWADZENIE
w gospodarce s¹ badania naukowe, zmiany technologii i orga-

Strategia lizboñska proklamowana przez Radê Europy              
nizacji pracy. Postêp techniczny jest najbardziej dynamicz-

w marcu 2000 i potwierdzona na szczycie w Barcelonie w roku 
nym, a jednoczeœnie nieograniczonym czynnikiem rozwoju 

2002 zak³ada dominuj¹c¹ rolê dzia³alnoœci innowacyjnej, 
gospodarczego. Korzyœci i efekty postêpu technicznego nie 

stanowi¹cej fundament strategii prowadz¹cej do stworzenia 
ograniczaj¹ siê tylko do wzrostu wydajnoœci pracy, ale równie¿ 

jednolitego europejskiego systemu gospodarczego. System ten 
prowadz¹ do zmian w strukturze wykorzystania zasobów, 

sta³by siê najbardziej konkurencyjnym i najszybciej 
wytwarzania nowych i poprawy jakoœci dotychczas 

rozwijaj¹cym siê systemem ekonomicznym na œwiecie [8]. 
oferowanych produktów, i zmniejszenia uci¹¿liwoœci pracy.

Dzia³alnoœæ innowacyjna, prowadzenie badañ naukowych              
Pod pojêciem postêpu technicznego bêdziemy rozumieæ i wdra¿anie ich efektów do praktyki staje siê w tym momencie 

wszelkiego typu zmiany, zarówno w technice wytwarzania, jednym z podstawowych celów polityki gospodarczej we 
jak równie¿ w organizacji pracy, prowadz¹ce do poprawy wszystkich krajach Unii Europejskiej. Innowacje mog¹ 
efektywnoœci gospodarowania [6]. Podana wy¿ej ogólna dotyczyæ sfery technologicznej, organizacyjnej i spo³ecznej. 
definicja zostanie w dalszej czêœci niniejszego artyku³u Innowacja jest systematycznym, celowym i zorganizo-
sformalizowana i „wzbogacona” o zaproponowany przez wanym poszukiwaniem zmian po³¹czonym z jednoczesnym 
autora system mierników postêpu. Jak wy¿ej wspomniano analizowaniem zjawisk i procesów, które te zmiany mog¹ 
efektów postêpu technicznego nie sposób ograniczaæ jedynie umo¿liwiæ.
do produkcyjnych sektorów gospodarki, mimo ¿e tu postêp 

Mo¿na okreœliæ siedem Ÿróde³ okazji do innowacji [1]:
techniczny znajduje swoje najbardziej spektakularne miejsce. 

F Nieoczekiwane sytuacje (powodzenie, niepowodzenie, Zmiany technologiczne i organizacyjne coraz czêœciej 
zdarzenia zewnêtrzne); obejmuj¹ administracjê rz¹dow¹ i samorz¹dow¹, policjê, 

F Niezgodny z wyobra¿eniem obraz rzeczywistoœci; wojsko, pomoc spo³eczn¹ [5], a tak¿e sektor edukacji [6]. 
Ramy artyku³u nie pozwalaj¹ na rozwiniêcie tych w sumie F Transformacje systemu i struktury gospodarki;
ciekawych w¹tków, jednak osoby zainteresowane F Potrzeby procesu wytwarzania;
problematyk¹ mo¿na odes³aæ do literatury. F Czynniki demograficzne;

F Zmiany struktury potrzeb i preferencji;
CECHY  CHARAKTERYSTYCZNE 

F Postêp w nauce i postêp techniczno-organizacyjny.
POSTÊPU  TECHNICZNEGO

Czêœæ z tych czynników mo¿na zlokalizowaæ wewn¹trz Podejmê próbê opisania postêpu technicznego poprzez 
organizacji, czêœæ zaœ znajduje siê w jej otoczeniu [4]. Trudno podanie jego cech charakterystycznych. Moim zdaniem na 
dok³adnie ustaliæ wyraŸn¹ liniê podzia³u na czynniki uwagê zas³uguj¹ tu trzy elementy:
egzogeniczne i endogeniczne. Podzia³ ten jest podzia³em 

1. Tempo przesuniêcia krzywej produkcji w kierunku funkcjonalnym.
pocz¹tku uk³adu wspó³rzêdnych. Przesuniêcie to obrazuje 

„Jednym z najciekawszych przyk³adów innowacji wzrost efektywnoœci czynników wytwórczych 
spo³ecznej i jej znaczenia jest wspó³czesna Japonia. (....) odzwierciedlaj¹cy mo¿liwoœci wynikaj¹ce z nowej wiedzy 
Jednym z g³ównych tego powodów jest przekonanie, ¿e technicznej. Rozpatruj¹c problem w kategoriach 
innowacje dotycz¹ przedmiotów i s¹ oparte na naukach absolutnych, postêp techniczny prowadzi do jednoczesnej 
œcis³ych i technice. Zaœ Japoñczycy, jak powszechnie uwa¿ano oszczêdnoœci zarówno kapita³u, jak i pracy (si³y roboczej).
(nawiasem mówi¹c, nie tylko na Zachodzie, ale i w samej 

2. Sk³onnoœæ postêpu technicznego do nieproporcjonalnego Japonii), nie s¹ innowatorami, lecz naœladowcami. Bo 
oszczêdzania czynników wytwórczych. Postêp techniczny Japoñczycy (.....) nie opracowali wybitnych innowacji 
w kategoriach absolutnych jest zarówno kapita³o- jak           technicznych lub naukowych. Ich powodzenie oparte jest na 
i pracooszczêdny, jednak¿e oszczêdnoœci jednego czynnikainnowacji spo³ecznej”[1].

Dr Kazimierz Piotr MAZUR

Katedra Ekonometrii i Statystyki Wy¿szej Szko³y Mened¿erskiej w Warszawie

Zak³ad Organizacji i Ekonomii Akademii Pedagogiki Specjalnej

®ISTOTA  I  SPRZECZNOSCI  POSTÊPU  TECHNICZNEGO

Prezentowany tekst jest pierwszym z cyklu poœwiêconego problematyce stosowania innowacyjnych technik produkcji w Polsce i 
zintegrowanej Europie. Autor w pierwszej czêœci artyku³u opisuje postêp techniczny podaj¹c jego cechy charakterystyczne. W ten 
sposób tworzy system mierników postêpu. Zdaniem autora na uwagê zas³uguj¹ trzy elementy: tempo przesuniêcia krzywej produkcji 
w kierunku pocz¹tku uk³adu wspó³rzêdnych, sk³onnoœæ postêpu technicznego do nieproporcjonalnego oszczêdzania czynników 
wytwórczych i wp³yw postêpu technicznego na elastycznoœæ substytucji czynników wytwórczych.

W analizowanym modelu zmian wykorzystywane s¹ procedury Laspeyresa i Paaschego. W ten sposób mo¿na otrzymaæ dwa rodzaje 
indeksów liczbowych. Na podstawie przeprowadzonych rozwa¿añ dokonano klasyfikacji sk³onnoœci postêpu. Mo¿na tu mówiæ o 
sk³onnoœci: kapita³ooszczêdnej, neutralnej lub pracooszczêdnej.

W drugiej czêœci artyku³u autor ocenia mo¿liwoœci wzrostu produkcji wynikaj¹ce z wykorzystania efektów postêpu technicznego. W 
wielu przypadkach mo¿liwoœci te w sposób istotny malej¹, ze wzglêdu m.in. na istnienie sprzecznoœci postêpu. Mo¿na tu wymieniæ: 
nierównomiernoœæ postêpu, skutki wyboru miêdzy wprowadzaniem nowej techniki a doskonaleniem dotychczasowej oraz efekty 
doboru wielkoœci urz¹dzeñ technicznych.
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wytwórczego mog¹ byæ proporcjonalnie wiêksze ni¿ C – koszty materialne na jednostkê produkcji w okresie t+1

drugiego. Graficznie znajduje to swój wyraz w wiêkszym badanym,
przesuniêciu krzywej produkcji w kierunku jednej osi ni¿  V – koszty osobowe na jednostkê produkcji w okresie t+1
w kierunku drugiej. badanym.

3. Wp³yw postêpu technicznego na elastycznoœæ 
Obydwie formu³y na tempo postêpu technicznego s¹                 substytucji czynników wytwórczych. Elastycznoœæ 

z teoretycznego punktu widzenia wzglêdem siebie substytucji mierzy stopieñ wp³ywu zmian relacji kosztów 
równowa¿ne. Przedstawiony miernik tempa postêpu osobowych do kosztów materialnych, na wybór 
technicznego sprowadza to ogólne w gruncie rzeczy pojêcie do optymalnej techniki. Graficznie element ten jest 

obrazowany przez nachylenie krzywej produkcji do osi realnego wymiaru, jakim s¹ oszczêdnoœci w wyra¿onych 
odciêtych. Gdy nachylenie to jest równe zeru, elastycznoœæ wartoœciowo nak³adach czynników wytwórczych. Problem ten 
substytucji jest nieskoñczona. W przypadku, gdy k¹t jest rozwa¿any przy za³o¿eniu sta³ych cen tych¿e czynników, 
miêdzy krzyw¹ produkcji a osi¹ odciêtych jest równy 90, wskutek tego miernik ten daje odpowiedŸ na pytanie, o ile 
elastycznoœæ substytucji jest równa zeru. zmniejszy³yby siê nak³ady czynników wytwórczych, gdyby 

jedyn¹ zmienn¹ by³ wzrost poziomu wiedzy technicznej.
Rozpatrzmy po kolei wymienione trzy cechy charaktery-

Drugim wymienionym miernikiem jest sk³onnoœæ styczne postêpu technicznego.
postêpu technicznego do nieproporcjonalnego 

Pierwsz¹ z nich jest tempo przesuniêcia krzywej oszczêdzania czynników wytwórczych. Sk³onnoœæ ta polega 
produkcji w kierunku pocz¹tku uk³adu wspó³rzêdnych. na stosunkowo wiêkszej obni¿ce nak³adów inwestycyjnych na 
Bêdzie ono odzwierciedlaæ tempo postêpu technicznego. St¹d 

jednostkê zaplanowanego przyrostu produkcji ni¿ 
tempo postêpu technicznego definiujemy jako wzglêdn¹ 

zatrudnienia, lub odwrotnie. Mo¿emy tu mówiæ o 
zmianê ujêtych wartoœciowo nak³adów czynników 

pracooszczêdnej lub kapita³ooszczêdnej sk³onnoœci postêpu 
wytwórczych w technikach zapewniaj¹cych najni¿sze koszty 

technicznego.
produkcji. Technika zapewniaj¹ca najni¿sze koszty produkcji 

Sk³onnoœæ postêpu technicznego jest okreœlona przez to taka, która powstaje w punkcie stycznoœci krzywej produkcji 
wzglêdn¹ zmianê relacji nak³adów inwestycyjnych (wyra¿o-i prostej nachylonej do osi odciêtych, pod k¹tem wynikaj¹cym 
nych w cenach sta³ych) do wielkoœci zatrudnienia w nowych z relacji jednostkowych kosztów materialnych do 
obiektach produkcyjnych (obiektach po modernizacji).jednostkowych kosztów osobowych.

Najwa¿niejsz¹ ekonomiczn¹ konsekwencj¹ przesuniêcia Ujmuje to poni¿sza zale¿noœæ:
funkcji produkcji jest mo¿liwoœæ obni¿enia „kosztu” 
inwestycji netto. Dlatego te¿ wydaje siê s³uszne definiowanie 

(3)tempa postêpu technicznego w kategoriach kosztów. 
Porównuj¹c nak³ady czynników, mo¿emy zastosowaæ ceny z 
okresu wyjœciowego (procedura Laspeyresa) lub badanego gdzie:
(procedura Paaschego). W ten sposób otrzymamy dwa rodzaje F – sk³onnoœæ postêpu technicznego;
indeksów liczbowych.

U – techniczne uzbrojenie pracy w nowych (zmodernizo-t+1

wanych) obiektach inwestycyjnych w okresie bada-Wed³ug procedury Laspeyresa:
nym; 

U – techniczne uzbrojenie pracy w nowych (zmodernizo-t(1)
wanych) obiektach inwestycyjnych w okresie bazo-
wym.

gdzie:
Sk³onnoœæ postêpu technicznego jest wielkoœci¹, za T   – tempo postêpu technicznego oparte na cenach L

pomoc¹ której mo¿emy wyodrêbniæ tylko te zmiany zasobu okresu wyjœciowego (bazowego);
kapita³u przypadaj¹cych na jednego zatrudnionego, które K , K  – wspó³czynniki kapita³och³onnoœci inwestycji, t+1 t
wynikaj¹ jedynie z charakteru postêpu technicznego.bêd¹ce stosunkiem wielkoœci inwestycji do przyro-

W ten sposób mo¿na dokonaæ klasyfikacji sk³onnoœci stu produkcji (wynikaj¹cego z ww. inwestycji),            
postêpu technicznego.w okresie badanym i bazowym;

Gdy: F > 0 (sk³onnoœæ pracooszczêdna);P , P   – stosunek wielkoœci przyrostu zatrudnienia do t+1 t

F = 0 (sk³onnoœæ neutralna);przyrostu produkcji, bêd¹cego jego rezultatem 
(wspó³czynnik pracoch³onnoœci wytworzenia F < 0 (sk³onnoœæ kapita³ooszczêdna).
jednostki przyrostu produkcji) w okresie badanym          

U¿ywanie s³owa sk³onnoœæ postêpu ma swe uzasadnienie, i bazowym;
poniewa¿ postêp techniczny jest zjawiskiem, które prowadzi 

C   – koszty materialne na jednostkê produkcji w okresie t do jednoczesnej oszczêdnoœci zarówno zasobów kapita³u, jak 
bazowym; równie¿ zasobu si³y roboczej. Zazwyczaj jednak oszczêdnoœci 

V   – koszty osobowe na jednostkê produkcji w okresie t wymienionych zasobów s¹ nierównomierne. Sk³onnoœæ 
bazowym. pracooszczêdna polega na tym, ¿e oszczêdnoœci pracy s¹ 

wiêksze ni¿ kapita³u produkcyjnego,  sk³onnoœæ 
Wed³ug procedury Paaschego:

kapita³ooszczêdna oznacza sytuacjê dok³adnie odwrotn¹, 
  natomiast postêp o sk³onnoœci neutralnej nie preferuje w tym 

(2) wzglêdzie ¿adnego z rozpatrywanych czynników produkcji.

Trzeci¹ wymienion¹ cech¹ postêpu technicznego jest 
gdzie: jego wp³yw na elastycznoœæ substytucji czynników 

wytwórczych [2].T  – tempo postêpu technicznego oparte na cenach okresu P

badanego,

K  C  + P  Vt+1 t t+1 t
T  =L K  C  + P  Vt t t t

K  C  + P  Vt+1 t+1 t+1 t+1
T  =P K  C  + P  Vt t+1 t t+1

U  – Ut+1 t
F =

Ut
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Elas tycznoœæ  subs tytucji mierzy wzglêdn¹  zmianê jednak¿e wdra¿anie nowej techniki musi byæ poprzedzone 
nak³adów inwestycyjnych przypadaj¹cych na jednego rac hun kie m ek ono mic zny m, p oni ewa ¿ w p ewn ych  
zatrudnionego, bêd¹c¹ rezultatem wzglêdnej zmiany relacji okolicznoœciach mo¿e okazaæ siê, ¿e zamiast przewidywanych 
jednostkowych kosztów osobowych do kosztów materialnych. korzyœci mog¹  wys t¹p iæ znaczne  straty. Wynika  to                           

z poni¿szych okolicznoœci:Elastycznoœæ substytucji jest funkcj¹ czasu, wielkoœæ jej 
mierzymy na ka¿dej z krzywych produkcji w punktach F Wprowadzenie techniki zasadniczo nowej wi¹¿e siê ze 
odpowiadaj¹cych sta³oœci jednostkowych kosztów osobowych znacznym kosztem, tymczasem efekty jej zastosowania 
i materialnych. Podany miernik odzwierciedla charakter mog¹ siê opóŸniaæ. Skutkiem tego jest zjawisko 
postêpu technicznego. szybszego wzrostu kosztów, ni¿ wydajnoœci pracy.

„Mo¿na rozpatrywaæ postêp, który daje siê zastosowaæ F Czêsto przyszli u¿ytkownicy nowej techniki nie s¹ 
tylko do w¹skiego wycinka produkcj i (np. ulepszenia  dostatecznie przygotowani do jej przyjêcia, co znacznie 
dotycz¹ce tylko jednej konkretnej maszyny; zmniejsza (on) obni¿a jej efektywnoœæ, a w pewnych warunkach mo¿e 
elastycznoœæ substytucji, podczas gdy postêp taki, jak ca³ kow ici e zn iwe low aæ p ozy tyw ne s kut ki j ej 
wynalezienie kontrolnych urz¹dzeñ elektronicznych zwiêksza zastosowania w procesach technologicznych.
elastycznoœæ substytucji, gdy¿ zapewnia wiêksz¹ swobodê F W parze z tworzeniem nowej techniki ulegaj¹ 
substytucji pracy przez kapita³” [9]. doskonaleniu techniki dotychczasowe i niekiedy 

konfrontacja techniki stosowanej dotychczas z technik¹ 
ca³kowicie now¹ wypada niekorzystnie dla tej ostatniej.SPRZECZNOŒCI  POSTÊPU 

TECHNICZNEGO Problem wyboru miêdzy doskonaleniem sprawdzonych 
metod wytwarzania, a wprowadzaniem nowych technik jest Nierównomiernoœæ  postêpu
realnym problemem wyboru ekonomicznego. Nie mo¿na 

Gospodarka jest ogromnym systemem powi¹zanych ze wprowadzaæ nowych metod za wszelk¹ cenê, bez 
sob¹ ogniw wytwarzania. Dokonuj¹ca siê zmiana techniki lub przeprowadzenia odpowiednich symulacji dotycz¹cych 
technologii, w którymkolwiek z nich poci¹ga za sob¹ g³ównie poziomu kosztów produkcji.
okreœlone wymagania w innych.

Znane s¹ przypadki restauracji starej technologii, która mo¿e 
Postêp techniczny nie stwarza jednak przes³anek dla staæ siê konkurencyjna dla technologii nowej. Jako przyk³ad 

jednoczesnych efektywnych zmian we wszystkich ga³êziach            mo¿na tu wymieniæ ciœnieniow¹ obróbkê metali, któr¹ uwa¿a 
i dziedzinach produkcji. W rezultacie zdarza siê czêsto, ¿e siê za bardziej efektywn¹ ni¿ odlewnictwo. Produkcja odlewów 
istniej¹ce osi¹gniêcia nie mog¹ byæ dostatecznie efektywnie ¿eliwnych i stalowych w pewnym okresie czasu powa¿nie 
wykorzystane z powodu zacofania dziedzin sprzê¿onych lub spad³a – co specjaliœci t³umaczyli rosn¹c¹ konkurencj¹ t³oczenia 
na skutek braku niezbêdnych warunków w sferze, gdzie nowa na gor¹co. Wysokiej wydajnoœci procesów odkuwania 
technika i technologia powinny byæ stosowane. przeciwstawili odlewnicy zautomatyzowane i sterowane 

Dotyczy to g³ównie braku odpowiednio przygotowanych numerycznie linie do produkcji odlewów. W rezultacie 
kadr i braku wymaganej infrastruktury technologicznej dla doskonalenie produkcji elementów do budowy maszyn 
nowych maszyn i urz¹dzeñ. Powstaj¹ paradoksalne sytuacje, dokonuje siê nie tylko przez przechodzenie od odlewów do 
gdy wysokoobrotowe obrabiarki nie s¹ efektywnie wykorzy- odkuwek, lecz w wielu przypadkach tak¿e w odwrotnym 
stywane z powodu braku dostatecznie wytrzyma³ych kierunku. Wynika st¹d koniecznoœæ podtrzymywania i rozwoju 
materia³ów przeznaczonych do obróbki. W tej sytuacji konkuruj¹cych kierunków w technice. Dominacja jednego 
poniesione nak³ady okazuj¹ siê nieefektywne, poniewa¿ kierunku prowadzi bowiem czêsto do zahamowania postêpu 
maszyny pracuj¹ faktycznie w dolnym przedziale swych technicznego, co mo¿e przynosiæ straty gospodarcze.
mo¿liwoœci. Podobnie sprawa wygl¹da w niektórych 
przedsiêbiorstwach przemys³u maszynowego, gdzie Racjonalny  dobór  wielkoœci  urz¹dzeñ 
sterowane numerycznie obrabiarki s¹ wykorzystywane jako 

technicznychzwyk³e urz¹dzenia. Wynika to g³ównie z braku umiejêtnoœci 
obs³ugiwania tego typu urz¹dzeñ, a problem ten w sposób Z regu³y postêp techniczny w przemyœle maszynowym 
oczywisty ³¹czy siê z brakiem powi¹zania systemu kszta³cenia prowadzi do konstrukcji urz¹dzeñ maj¹cych uniwersalne 
z praktyk¹ gospodarcz¹ [3]. zastosowanie. Czêsto w parze z tym idzie zwiêkszanie takich 

parametrów jak: wymiary, ciê¿ar i zu¿ycie energii. Wysoka Nierównomiernoœæ postêpu technicznego wystêpuje 
cena urz¹dzeñ prowadzi do równoczesnego wzrostu kosztów wówczas, gdy tworzenie nowej techniki wyprzedza znacznie 
eksploatacji. Sk³onnoœæ do podnoszenia technicznego mo¿liwoœci jej wdro¿enia i racjonalnego wykorzystania. 
poziomu produkcji czêsto prowadzi do zaniechania Mechanizm rynkowy wzbogacony (bêd¹cymi do dyspozycji) 
wytwarzania wielu prostych (i tanich) modeli urz¹dzeñ oraz instrumentami polityki gospodarczej wspó³czesnego pañstwa 
zastêpowanie ich bardziej skomplikowanymi odpowiedni-daje realn¹ mo¿liwoœæ likwidacji wymienionych zagro¿eñ. 
kami, które jednoczeœnie s¹ znacznie dro¿sze. Jako przyk³ad Mo¿na tu wymieniæ koordynacjê planowanych badañ i wdro-
mo¿na tu wymieniæ wiele urz¹dzeñ stosowanych w gospo-¿eñ nowej techniki, które mog¹ zabezpieczyæ równoczesne 
darstwie domowym (odkurzacze, pralki automatyczne, rozpracowanie powi¹zanych wzajemnie problemów nauko-
zmywarki) oraz urz¹dzenia informatyczne. W ten sposób wych i technicznych w taki sposób, aby szerokie praktyczne 
wzrost technologicznych walorów urz¹dzenia czêsto nie zastosowanie ka¿dego wynalazku lub udoskonalenia 
znajduje uzasadnienia we wzroœcie ich faktycznej wydajnoœci. technicznego przeprowadzone by³o wtedy, gdy w sferze jego 
Spo³eczeñstwu i gospodarce potrzebna jest nie tylko technika produkcji i eksploatacji istniej¹ ju¿ odpowiednie warunki. 
awangardowa, lecz tak¿e mo¿liwie proste urz¹dzenia 
techniczne o ró¿nym poziomie wydajnoœci i ró¿nej cenie.Wybór  miêdzy  doskonaleniem 

Mo¿na wykazaæ, ¿e drogie maszyny i urz¹dzenia o uniwer-dotychczasowej, a wprowadzaniem        salnym zastosowaniu s¹ wykorzystywane w niewielkim 
nowej  techniki stopniu. Stosowanie sprzêtu o zawy¿onych parametrach 

technicznych w w¹sko wyspecjalizowanych dziedzinach Wdra¿anie do produkcji najnowszych osi¹gniêæ wiedzy 
produkcji, takich jak: przemys³ maszyn spo¿ywczych, technicznej stwarza mo¿liwoœæ osi¹gania istotnych efektów 
hutnictwo piecowe czy przemys³ w³ókienniczy jest ekonomicznych. Tendencje do unowoczeœniania stosowanych 
nieuzasadnione wzglêdami ekonomicznymi.metod wytwórczych s¹ oczywiœcie zjawiskiem pozytywnym, 
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nowych urz¹dzeñ pozwoli na znaczny wzrost wydajnoœci THE ESSENCE AND CONTRADICTIONS                  
pracy. OF TECHNICAL PROGRESS

Niezbêdnym staje siê prowadzenie rachunku ekonomicz-
SUMMARYnego tak¿e we wczesnych stadiach procesu projektowania 

maszyn i urz¹dzeñ. W celu stwierdzenia czy z punktu widzenia The following text is the first of a series concerning the issue of 
rachunku ekonomicznego konstrukcja nowego urz¹dzenia jest using innovative techniques of production in Poland and united 
op³acalna, donios³e znaczenie ma okreœlenie wielkoœci Europe. The author in the first part of the article describes the 
nak³adów na prace projektowe. Du¿¹ wagê nale¿y technical progress giving its characteristic features. In this 
przywi¹zywaæ do porównañ tworzonych maszyn z „przo- manner he creates a system of progress measures. According to 
duj¹cymi” modelami zagranicznymi. W celu przeprowadzenia the author three elements are especially worth noticing: the 
stosownych porównañ nale¿y dysponowaæ danymi pace of moving the curve of production towards the beginning 
liczbowymi dotycz¹cymi kosztów eksploatacji podobnych of coordinates system, susceptibility of technical progress to 
urz¹dzeñ w krajach s¹siednich oraz innych krajach disproportional saving of production factors, and the influence 
europejskich i pozaeuropejskich. of technical progress on the flexibility of substitution of 

production factors.
PODSUMOWANIE In the analysed model Laspeyres' and Paasche's procedures 

are used. This way it is possible to receive two kinds of Problem zastosowania odpowiednich technik pomiaru 
numerical indexes. On the basis of the conducted research a postêpu technicznego nie jest nowy, jednak dotychczasowe 
classification of progress susceptibility has been made. We can osi¹gniêcia w tym zakresie trudno uznaæ za zadowalaj¹ce.             
here discuss capital-saving, neutral, and work-saving W gruncie rzeczy efekty zale¿¹ w du¿ym stopniu od 
susceptibility.zastosowanych procedur badawczych. Prezentowany tekst 

stanowi próbê opisania cech charakterystycznych postêpu za In the second part of the article the author assesses the 
pomoc¹ prostego systemu trzech mierników: tempa possibilities of increasing production resulting from using the 
przesuniêcia krzywej produkcji w kierunku pocz¹tku uk³adu effects of technical progress. In many cases the possibilities 
wspó³rzêdnych postêpu, sk³onnoœci postêpu i wp³ywu postêpu decrease significantly, because of, among others, the existence 
na elastycznoœæ substytucji czynników wytwórczych. W celu of contradictions of progress. Here the following can be listed: 
weryfikacji statystycznej podanych miar mo¿na zastosowaæ uneven progress, the results of choice between introducing new 
znane w statystyce procedury Laspeyresa lub Paaschego. technology and improving the technology used so far, as well as 
Mo¿na wykazaæ, ¿e wykorzystanie intuicyjnie zrozumia³ej the effects of choice among the sizes of technical devices.
dwuczynnikowej funkcji produkcji prowadzi do wydzielenia 
w tempie przyrostu dochodu narodowego sk³adnika, który 
stanowi efekt zmian technologicznych i organizacyjnych               
w gospodarce i mo¿e byæ nazwany tempem postêpu 
technicznego. Ustaleniom procedur ³¹cz¹cych – wprowadzony 
system mierników postêpu z wykorzystywanymi w badaniach 
statystycznych i ekonometrycznych funkcjami produkcji 
bêdzie poœwiêcony kolejny artyku³.
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skiego. Mimo, i¿ wkrótce zaprzestano organizowania GENEZA  INTEGRACJI – PRZES£ANKI  
regularnych spotkañ, co oznacza³o, i¿ system opracowany W  SKALI  KONTYNENTU przez Kongres przesta³ funkcjonowaæ, pozosta³y pewne 

Nie wdaj¹c siê w definicje pojêcia integracji, którym wzorce dzia³ania oraz nawyki konsultacji. Trudno powiedzieæ 
poœwiêcone s¹ pierwsze rozdzia³y prawie wszystkich na ile te pierwsze próby integracyjne by³y skuteczne, faktem 
podrêczników literatury przedmiotu, ograniczmy siê do jest jednak, i¿ XIX wiek by³ na ogó³ wiekiem spokojnym. O ile 
definicji zaczerpniêtej ze s³ownika wyrazów obcych [1]. Czwórprzymierze oznacza³o harmonizacjê dzia³añ na 
„Integracja (³ac. integratio) to zespolenie siê, scalanie, poziomie pañstw w sferze polityczno-dyplomatycznej, o tyle 
tworzenie ca³oœci z czêœci”. Mo¿na dodaæ, i¿ w wyniku tego utworzony z inicjatywy Prus w 1834 roku Zwi¹zek Celny by³ 
scalania siê, tworzenia ca³oœci z odrêbnych czêœci, powstaje uni¹ celn¹ jednocz¹c¹ ponad 20 milionów Niemców. Bêd¹c 
coœ wiêcej ni¿ prosta suma czêœci sk³adowych.. Mamy wiêc do narzêdziem realizacji narodowych interesów i supremacji 
czynienia ze zjawiskiem synergii. gospodarczej tworz¹cych go pañstw, odegra³ znacz¹c¹ rolê w 

Integracja nie jest zjawiskiem nowym. O integracji zjednoczeniu Niemiec. Równie¿ germañskiej (niemieckiej               
wspomina³  ju¿ Tales z Miletu doradzaj¹c Joñczykom i austriackiej) proweniencji by³a wizja Mitteleuropy: w kon-
utworzenie pañstwa zwi¹zkowego (integrowania siê miast cepcji przestrzeni niemieckiego przeznaczenia czy te¿                    
greckich) w celu zwiêkszenia si³y odporu wobec potencjalnych w koncepcji gospodarki wielkiego obszaru [2].
najeŸdŸców. Mo¿na powiedzieæ, ¿e odpowiedŸ na pytanie co Powoli idea integracji schodzi³a z poziomu pañstwa na 
robiæ aby unikn¹æ wojen (do dziœ najwa¿niejsza przes³anka poziom obywatela. Victor Hugo uj¹³ to w proroczych s³owach 
integracji), staro¿ytni Grecy znajdowali w ró¿nych formach na paryskim Kongresie Pokoju w 1849 roku...”przyjdzie taki 
federacji dla pokoju. Niew¹tpliwie przejawem idei integracji dzieñ kiedy Europa nie bêdzie polem bitwy tylko wielk¹ 
by³y plany niemieckiego cesarza Ottona III (na prze³omie zjednoczon¹ przestrzeni¹ otwart¹ dla handlu i umys³ów 
pierwszego i drugiego tysi¹clecia) utworzenia imperium otwartych dla idei(....). Przyjdzie dzieñ kiedy ty Francjo, 
jednocz¹cego pañstwa chrzeœcijañskie ówczesnej Europy.             Anglio (...) i wy wszystkie Narody Kontynentu, bez utraty 
W sk³ad tego imperium mia³y wejœæ Galia, Germania, Romania waszych odrêbnych zalet i wspania³ej indywidualnoœci 
oraz Sklawinia. Du¿y wk³ad do doktryny integracji po³¹czycie siê w œcis³ym zwi¹zku i utworzycie braterstwo 
miêdzynarodowej wnieœli w Œredniowieczu Ojcowie Koœcio³a europejskie” [4].
œw. Augustyn i œw. Tomasz z Akwinu, opieraj¹c swe koncepcje Rozejœcie siê dróg koalicjantów, rozpad Czwórprzymierza, 
na boskim przykazaniu mi³oœci dla bliŸniego [2]. To, co zakoñczy³ siê I wojn¹ œwiatow¹, w której zginê³o ponad 8 
nazywamy dziœ czterema wolnoœciami Unii Europejskiej milionów ludzi a 21 milionów zosta³o rannych.
funkcjonowa³o ju¿ w Œredniowieczu. Przejawia³o siê to 

Przera¿aj¹cy bilans tej rzezi zaowocowa³ narodzinami idei 
miêdzy innymi mo¿liwoœciami swobodnego przemieszczania 

Ligi Narodów i utworzeniem organizacji miêdzynarodowej, 
siê ludzi (o¿ywione osadnictwo miejskie czy rolne z krajów 

której zadaniem by³oby zapewnienie trwa³ego pokoju opartego 
zachodnioeuropejskich, g³ównie z Niemiec, w krajach Europy na rozbrojeniu i systemie zbiorowego bezpieczeñstwa. 
Œrodkowej) b¹dŸ rozwojem ogólnoeuropejskiego handlu. Utworzona w 1920 roku Liga Narodów, podobnie jak 
W³oski artysta móg³ bez przeszkód tworzyæ we Francji, Czwórprzymierze, okaza³a siê nieskuteczna z powodu braku 
niemiecki snycerz w Krakowie, zaœ hanzeatycki kupiec odpowiednich mechanizmów w sferze podejmowania decyzji 
prowadzi³ nieskrêpowany handel z portami œródziemnomor- (Liga mog³a przedstawiaæ tylko rekomendacje) oraz ze 
skimi. Mówi¹c obrazowo, dzisiejsza Unia Europejska siêga wzglêdu na niedostateczn¹ wolê polityczn¹. Inn¹ s³aboœci¹ 
swymi korzeniami g³êboko w historiê Starego Kontynentu [3]. Ligi Narodów by³ brak uniwersalnoœci (nieobecnoœæ USA)               

Wydaje siê, i¿ mo¿na przyj¹æ, ¿e wiek XIX jest wiekiem i zmiany jakie nast¹pi³y w Europie w latach trzydziestych.. 
pocz¹tków „zinstytucjonalizowanej” integracji. Po 22 latach Z t¹ inicjatyw¹ miêdzypañstwow¹ korelowa³a miêdzynaro-
wojen napoleoñskich podpisano w 1814 roku w Chaumont dowa inicjatywa obywatelska, czyli powstaj¹cy ruch 
traktat miêdzy krajami tworz¹cymi zwyciêsk¹ koalicjê: paneuropejski, sformalizowany w 1922 roku w kszta³cie 
Prusami, Austri¹, Rosj¹ i Angli¹. Urzeczywistnieniem klauzul stowarzyszenia pod nazw¹ Unia Paneuropejska. Jego 
tego traktatu (wœród g³ównych nale¿y wymieniæ zacieœnianie sztandarow¹ postaci¹ by³ hrabia Richard Coudenhove Kalergi. 
wzajemnych wiêzów w celu zapewnienia Europie pokoju          Ju¿ sama jego biografia – urodzony w Tokio syn dyplomaty 
i dobrobytu), mia³y byæ postanowienia Kongresu Wiedeñ- Austro-Wêgier oraz Japonki, w którego ¿y³ach p³ynê³a krew
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LOGIKA POSZERZEÑ INTEGRACJI EUROPEJSKIEJ

Czêœæ I
®KORZENIE ATRAKCYJNOŒCI INTEGRACJI EUROPEJSKIEJ

Tekst jest fragmentem wiêkszej ca³oœci poœwiêconej europejskiej integracji. G³ównym celem tego artyku³u jest przedstawienie 
pocz¹tków integracji europejskiej jako logicznego i sta³ego procesu. St¹d wzajemna zale¿noœæ faktów uk³adaj¹cych siê w ³añcuch 
przyczynowo–skutkowy. Artyku³ zaczyna siê od przedstawienia bazowej definicji terminu „integracja”, nastêpnie prezentowana jest 
sama koncepcja integracji (od Staro¿ytnoœci, poprzez Œredniowiecze, a¿ do naszych czasów) i koñczy siê na ukazaniu przyczyn 
europejskiej integracji w XX wieku, poprzez wskazanie motywów dzia³ania „ojców Europy”.
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najznakomitszych rodów Europy (w tym i z Polski), z wyboru korzystny grunt dla ideologii partii komunistycznych lepszej 
obywatel Czechos³owacji – symbolizowa³a idea³y o które przesz³oœci. Widmo „pi¹tej” kolumny wyznawców idei 
walczy³: eliminacja wojen, braterstwo narodów, powszechny dotychczasowego sojusznika ze Wschodu stawa³o siê realne; 
pokój i przyjaŸñ miêdzy narodami. Wierzy³ w zjednoczon¹ we Francji i W³oszech komuniœci weszli w sk³ad rz¹du.
Europê, (ale bez Wielkiej Brytanii i ZSRR) posiadaj¹c¹ Po trzecie, szybko okaza³o siê, ¿e Krasna Armia pod 
dwuizbowy parlament, aktywn¹ na wielu polach. Nowa przywództwem „chor¹¿ego pokoju” Josifa Wissarionowicza 
Europa powinna rozpocz¹æ dzia³anie od paktu zapewniaj¹cego D¿ugaszwili, zwanego Stalinem, bardzo chêtnie kontynuo-
bezpieczeñstwo a nastêpnie utworzyæ uniê celn¹ i wspólny wa³aby marsz poza £abê aby wyzwoliæ spod w³adzy reakcyjnej 
rynek oraz uchwaliæ konstytucjê Stanów Zjednoczonych bur¿uazji, mi³uj¹ce pokój masy pracuj¹ce miast i wsi Francji, 
Europy. W³och, reszty Niemiec, a dlaczego by nie W. Brytanii                        

Inn¹ inicjatyw¹ lat miêdzywojennych, maj¹c¹ na celu i pozosta³ej Europy. Koszmar okupacji hitlerowskiej zast¹pi³o 
unikanie wojen, by³ podpisany w sierpniu 1928 roku Traktat o realne i bliskie zagro¿enie ze Wschodu Europy. Ostatnie 
wy rz ec ze ni u si ê wo jn y ja ko  in st ru me nt u po li ty ki  w¹tpliwoœci co do realnych zamiarów J. Stalina rozwia³y siê 
miêdzyna rodowej (tak  zwany pakt  Brianda-Kelloga) . pod wp³ywem trzech wydarzeñ. Powo³anie Kominformu 
Sygnatariuszami Traktatu by³y: Afryka Po³udniowa, Australia, (kolejnego wcielenia Kominternu) w paŸdzierniku 1947 roku 
Belgia, Czechos³owacja, Francja, Indie, Irlandia, Japonia, oraz „rewolucja lutowa” w 1948 roku w czeskiej Pradze 
Kanada, Niemcy, Nowa Zelandia, Polska, USA, Wielka pozbawia³y reszty z³udzeñ. Trzecie wydarzenie, Blokada 
Brytania, W³ochy. Równie¿ koncepcja Stanów Zjednoczonych Berlina przez wojska sowieckie od kwietnia 1948 by³a 
Europy przedstawiona w roku 1929 na forum Ligi Narodów, w najgorêtszymi momentami „zimnej wojny”, która ostatecznie 
sytuac ji narasta j¹cego  pro tekcjonizmu w kon tak tach podzieli³a dotychczasowych sojuszników. Potwierdzi³y siê 
gospodarczych (po wielkim kryzysie lat 30.) i rozwoju ruchów prorocze s³owa W. Churchilla, które wyg³osi³ ju¿ w marcu 
nacjonalistycznych (dojœcie Hitlera do w³adzy) zakoñczy³a siê 1946 roku w Westminster College w Fulton (stan Missouri),            
na etapie dyskusji. o „¿elaznej kurtynie”, która od Szczecina do Triestu podzieli³a 

Europê na dwie czêœci.Konkluduj¹c, wszelkie dotychczasowe idee rodzi³y siê w 
sferze polityki zagranicznej pañstw a ich g³ównym celem by³o Po czwarte, zrujnowana i os³abiona Europa przesta³a siê 
zachowanie pokoju. Przes³anki gospodarcze praktycznie nie liczyæ w polityce œwiatowej. To ju¿ nie francuskie Quai d'Orsay 
mia³y znaczenia; jako ciekawostkê mo¿na wspomnieæ o czy brytyjski Foreign Office nadawa³y ton œwiatowej polityce  
opracowanym w latach 20., przez póŸniejszego kanclerza i dyplomacji, teraz tê rolê przejê³y Kreml i White House.
Niemiec Konrada Adenauera, planie luŸnej formy integracji Po pi¹te, najwa¿niejszym pytaniem jednak by³o pytanie co 
miêdzy Niemcami i Francj¹ w sektorze wydobycia wêgla                zrobiæ z pokonanymi Niemcami, którzy w ci¹gu nie ca³ych 100 
i produkcji stali. Idee paneuropejskie pozosta³y wiêc ideami           lat trzykrotnie wywo³ali wojnê w Europie (wojna francusko-
a dekada lat trzydziestych ubieg³ego wieku zakoñczy³a siê II pruska z 1870 roku, I wojna œwiatowa, II wojna œwiatowa); 
wojn¹ œwiatow¹, która mia³a byæ równie¿ odwetem Niemców g³ówn¹ ofiar¹ tych wojen by³a Francja. Z jednej strony nie 
za klêskê poniesion¹ podczas I wojny i „krzywdz¹cy” Traktat nale¿a³o pope³niæ „b³êdu” wersalskiego i za wszelk¹ cenê 
Wersalski. Traktat Wersalski, który dla Niemców sta³ siê utrzymaæ Niemcy po stronie aliantów zachodnich. Uniemo¿li-
symbolem przegranej, upokorzenia i frustracji narodu, wi³oby to zjednoczenie (na które liczy³ J. Stalin) z okupacyjn¹ 
niew¹tpliwie przyczyni³ siê do tego, ¿e zaledwie kilkanaœcie lat stref¹ wschodni¹, które w efekcie mog³oby wzmocniæ si³y                
póŸniej naród niemiecki, w legalnych i uczciwych wyborach, i zagro¿enie ze strony komunistycznego bloku. Poci¹ga³o to 
œwiadomie wybra³ na przywódcê cz³owieka, który obieca³ mu jednak za sob¹ pytanie, jak to przeprowadziæ, aby Niemcy nie 
zemstê za przegran¹ i powrót do œwietnoœci. stanowili wiêcej zagro¿enia dla Europy.

Klêska hitlerowskich Niemiec w 1945 roku i czas Rozwi¹zanie tych problemów wymaga³o wyci¹gniêcia 
bezpoœrednio po niej, czyli druga po³owa lat 40 ubieg³ego wniosków z wielowiekowej przesz³oœci i nowego podejœcia do 
wieku, to ró¿nej natury problemy do rozwi¹zania, które podstaw miêdzynarodowego ³adu politycznego – jakimi by³y 
jednoczeœnie sta³y siê przes³ankami nieuchronnego niepodleg³oœæ i suwerennoœæ pañstw narodowych. Jasnym siê 
jednoczenia siê Europy (zachodniej). sta³o, ¿e system pañstw narodowych ukszta³towany po pokoju 

Po pierwsze, wyg³odzona Europa le¿a³a w gruzach; westfalskim z 1648 roku, okaza³ siê nieskuteczny w zapew-
porz¹dkowanie spuœcizny po wojnie wymaga³o stworzenia nieniu pokoju i bezpieczeñstwa miêdzynarodowego oraz 
silnie strze¿onych granic, zwa¿ywszy, i¿ Europê zalewa³y fale pomyœlnego ¿ycia narodów. Jednym z przedstawicieli tego 
uchodŸców oraz dokonywa³a siê wymiana ludnoœci. Zarówno „nowego myœlenia” by³ w³oski dzia³acz antyfaszystowski 
hitlerowcy jak i Sowieci zarz¹dzili masowe deportacje i roboty Altiero Spinelli, który osadzony w wiêzieniu opublikowa³ 
przymusowe. W samych tylko Niemczech liczba tak zwanych manifest, w którym pad³y znamienne s³owa o ostatecznym 
dipisów (displaced persons) siêga³a 9 milionów. Wiêkszoœæ     u p a d k u   systemu dziel¹cego Europê na suwerenne pañstwa 
z nich pochodzi³a z krajów „wyzwolonych” przez Krasn¹ narodowe i który zosta³by zast¹piony federacj¹ europejsk¹ [5].
Armiê i do których nie mieli ochoty wracaæ. Jednym z licznych Rozwi¹zywanie w/w problemów odbywa³o siê poprzez 
przyk³adów by³o kilkaset tysiêcy polskich ¿o³nierzy z Armii stopniowe, „sektorowe” jednoczenie Europy (zachodniej) 
gen. W. Andersa, którzy zakoñczyli swój szlak bojowy we kosztem stopniowej utraty czêœci suwerennoœci.
W³oszech.. Tymczasem spo³eczeñstwa, które przez 5 lat by³y Pierwsze posuniêcia mia³y miejsce w sferze obronnoœci.           
pozbawione przez okupanta normalnego ¿ycia i swobody 4 marca 1947 Francja i Wielka Brytania podpisa³y tak zwany 
przemieszczania, chcia³y powetowaæ to sobie poprzez podró¿e Traktat z Dunkierki gwarantuj¹c sobie wzajemn¹ pomoc            
i cieszyæ siê odzyskan¹ wolnoœci¹.. Nie sprzyja³y temu równie¿ w zakresie militarnym i innych dziedzinach w przypadku 

1powojenna bieda, niewymienialnoœæ walut i koniecznoœæ konfliktu z Niemcami . O ile z perspektywy europejskiej 
przeznaczania œrodków na odbudowê. najpowa¿niejszym zagro¿eniem dla pokoju by³a groŸba 

Po drugie, powszechne zniszczenia i bieda, œwiadomoœæ rewan¿u ze strony Niemiec o tyle z perspektywy Waszyngtonu 
dalszych wyrzeczeñ dla potrzeb odbudowy stwarza³y by³o nim zagro¿enie Europy, zewnêtrzne i wewnêtrzne, ze

1 Nawiasem mówi¹c, by³ to ostatni w historii Europy bilateralny uk³ad polityczno-wojskowy.
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2 rynków zbytu dla nadmiernie rozbudowanego przemys³u, strony komunizmu . W kilka dni po podpisaniu Traktatu               
który w miejsce dzia³, czo³gów i samolotów zacz¹³ z Dunkierki, 12 marca 1947 prezydent USA Harry Truman 
produkowaæ samochody, lodówki, pralki, itd. Naturalnym przedstawi³ w swym wyst¹pieniu do Kongresu, w sprawie 
odbiorc¹ powinna byæ Europa i Japonia; niestety zniszczone udzielenia pomocy gospodarczej w wysokoœci 400 mln $, dla 
nie dysponowa³y odpowiedni¹ si³¹ nabywcz¹. 5 czerwca 1947 pogr¹¿onej w wojnie domowej Grecji, amerykañsk¹ wizjê 
w swym przemówieniu, z okazji nadania stopni naukowych na przysz³oœci. „Stany Zjednoczone musz¹ realizowaæ politykê 
uniwersytecie Harvarda, amerykañski sekretarz stanu G. wspieraj¹c¹ wolne narody, które opieraj¹ siê próbom 
Marshall og³osi³ Europejski Plan Odbudowy (European podporz¹dkowania przez zbrojne mniejszoœci lub si³y 
Recovery Program), który zosta³ nazwany powszechnie zewnêtrzne” [6]. By³o to postawienie przys³owiowej kropki 
planem Marshalla. Stanowi³ on d³ugofalowy plan pomocy nad i. Dla USA zagro¿eniem numer 1 nie by³y wiêc Niemcy 
gospodarczej ze strony USA dla krajów Europy na lata 1948-lecz komunizm, niezale¿nie od „noœnika” czyli b¹dŸ to Krasnej 
1952. Proponowana pomoc przewidywa³a nieodp³atne Armii czy krajowej partii komunistycznej, czego dostarczy³ 
dostawy towarowe (85% pomocy) i bezzwrotne dotacje (15%), przyk³ad Grecji.. Dostrzeg³y to równie¿ kraje europejskie. Rok 
w rozmiarach uchwalanych corocznie przez Kongres USA. póŸniej, 17 marca 1948 roku Belgia, Francja, Holandia, 
Ogólna suma dostaw i kredytów dla krajów Europy Luksemburg i Wielka Brytania zawar³y na 50 lat Traktat               
(zachodniej) wynios³a prawie 13 mld $. Podstaw¹ prawn¹ o wspó³pracy gospodarczej, spo³ecznej i kulturalnej oraz 
pomocy by³a uchwalona w 1948 roku „Ustawa o pomocy dla zbiorowej samoobronie (Traktat Brukselski), który bez 
zagranicy”, która zak³ada³a, i¿ warunkiem uruchomienia w¹tpliwoœci ju¿ okreœli³, i¿ zagro¿eniem nie s¹ Niemcy lecz 
programu jest porozumienie siê krajów beneficjentów                  ZSRR. Ta europejska manifestacja d¹¿eñ do zwarcia szeregów 
w zakresie zarz¹dzania przyznan¹ pomoc¹. W tym celu, 16 wobec jednoznacznie wskazanego przeciwnika spotka³a siê            
krajów w kwietniu 1948 roku utworzy³o Organizacjê z uznaniem USA, które na mocy tak zwanej uchwa³y 
Europejskiej Wspó³pracy Gospodarczej, która zajmowa³a siê Vandenberga, ju¿ w rok póŸniej, 4 kwietnia 1949 roku wraz            

4z Belgi¹,  Dani¹, Francj¹, Holandi¹, Islandi¹,  Kanad¹ koordynacj¹ pomocy amerykañskiej w ramach planu . Plan 
Luksemburgiem, Norwegi¹, Portugali¹, Wielk¹ Brytani¹   M a rs ha lla   sk ier ow a ny   by ³  do wszystkich krajów Europy. 
i W³ochami podpisa³y Traktat Waszyngtoñski, tworz¹cy Jednak pod naciskiem Stalina, kraje, które znalaz³y siê                
Organizacjê Paktu Pó³nocno-Atlantyckiego (North Atlantic w radzieckiej strefy wp³ywów odmówi³y przyst¹pienia do 

3 programu. Po tak zwanej „rewolucji lutowej” w Pradze w 1948 Treaty Organisation – NATO) , którego jedno z najwa¿-
roku, czyli komunistycznym zamachu stanu, do³¹czy³a do nich niejszych postanowieñ (artyku³ V) brzmi „ Strony zgadzaj¹ siê, 
równie¿ Czechos³owacja. Mo¿na powiedzieæ u¿ywaj¹c ¿e zbrojna napaœæ na jedn¹ lub wiêcej z nich w Europie lub 
okreœlenia N. Daviesa [8], i¿ Plan Marshalla to by³o coœ w Ameryce Pó³nocnej bêdzie uznana za napaœæ przeciwko nim 
rodzaju czynnoœci „zalania pompy”, która „zassa³a” a potem wszystkim i dlatego zgadzaj¹ siê, ¿e jeœli taka zbrojna napaœæ 
miêdzy innymi poprzez mechanizm mno¿nika da³a wspania³e nast¹pi, to ka¿da z nich udzieli pomocy stronie lub stronom 
rezultaty. Dalsze wspó³dzia³anie z USA, klimat liberalnej napadniêtym, podejmuj¹c bezzw³ocznie dzia³ania, jakie uzna 
demokracji, sprzyjaj¹cy swobodnemu rozwojowi przedsiê-za konieczne, ³¹cznie z u¿yciem si³y zbrojnej” [7]. 
biorstw, postêp w nauce i technice przek³adaj¹cy siê na Przyst¹pienie w 1955 roku RFN do Traktatu Waszyngtoñ-
rewolucyjne zmiany w rolnictwie, energetyce, transporcie,             skiego oznacza³o, ¿e postawiona w drugiej po³owie lat 40. 
w strukturze przemys³u, niew¹tpliwie bardzo wspomog³y             diagnoza okaza³a siê trafna a utworzone ramy bezpieczeñstwa 
i przyspieszy³y póŸniejszy proces integracji. Co wiêcej, nale¿y europejskiego przetrwa³y nie tylko zimn¹ wojnê ale równie¿ 
podkreœliæ, i¿ plan Marshalla, dodatkowo oprócz efektów za³amanie siê systemu komunistycznego. Utworzenie NATO 
ekonomicznych, mia³ spore skutki polityczne stymuluj¹c,               formalnie nie wywo³a³o ¿adnej reakcji drugiej czêœci 
a wrêcz zobowi¹zuj¹c kraje, które z niego skorzysta³y, do podzielonej ju¿ Europy. Pakt Warszawski powsta³ dopiero             
zacieœnienia wspó³pracy politycznej pod rygorem zaniechania w maju 1955 roku jako odpowiedŸ na przyjêcie RFN do NATO. 
pomocy. By³ to du¿ej wagi krok na drodze do integracji Tak póŸne formalne posuniêcie t³umaczyæ nale¿y tym, ¿e do 
poprzez zdobycie umiejêtnoœci administrowania pomoc¹, po³owy lat 50. narodowe armie krajów Europy œrodkowej             
wzrost wymiany handlowej poprzez liberalizacjê a przede w pe³ni by³y podporz¹dkowane ZSRR (poprzez system 
wszystkim poprzez zbli¿enie i harmonizacjê stanowisk pañstw nadrzêdnoœci „doradców” z Czerwonej Armii). W Polsce do 

51956 roku, Ministrem Obrony Narodowej by³ sowiecki cz³onkowskich . Straci³a na tym Europa Œrodkowa, która te¿ 
marsza³ek Konstanty Rokossowski. zacieœni³a swe wiêzy polityczno-ekonomiczne tyle tylko, ¿e z 

ZSRR., w ramach utworzonej w styczniu 1949 roku Radzie Zniszczenia wojenne w Europie, powszechna bieda, 
Wzajemnej Pomocy Gospodarczej.. Niestety, mimo pozytyw-wyrzeczenia spowodowane wojn¹ i niezaspokojone potrzeby 
nych rezultatów Planu Marshalla, Europa nie dojrza³a jeszcze obywateli, bêd¹ce po¿ywk¹ dla wzrostu wp³ywów partii 
aby zrobiæ kolejny krok w kierunku Unii Gospodarczej [9].komunistycznych, by³y problemem nie tylko Europy. 

Znikniêcie Europy jako jednego z biegunów gospodarki Postêpuj¹ce „porz¹dkowanie” kwestii polityczno-obron-
œwiatowej oznacza³o powa¿ne problemy dla gospodarki USA. nych (NATO) oraz odbudowy (plan Marshalla) sprzyja³o 
Przechodz¹c proces rekonwersji poszukiwa³y one nowych krystalizowaniu siê nowego „ducha czasu”. Klêska systemu

2 Opinia amerykañska w sprawie sowieckiego zagro¿enia by³a podzielona.. W Kongresie USA dzia³a³o silne lobby zwolenników pogl¹du, ¿e 
zagro¿enie jest przesadzone i ¿e Europejczycy sami sobie z nim poradz¹. Pogl¹d przeciwny, reprezentowany przez prezydenta H. Trumana, 
zgodny by³ z opini¹ W. Churchilla zawart¹ w przemówieniu w Fulton”… nasi rosyjscy przyjaciele (…) niczego tak bardzo nie podziwiaj¹ jak 
si³y”. N. Davies „Europa” Wyd. Znak, Kraków, 2001 s. 1131. Ostatecznie zwyciê¿y³a opcja H. Trumana, do czego przyczyni³o siê zaostrzenie 
kryzysu politycznego w Grecji wiosn¹ 1947 roku. By³o to wynikiem eskalacji komunistycznej rebelii wywo³anej w maju 1946 roku. 

3 PóŸniej przy³¹czy³y siê do niego Grecja i Turcja (1952),RFN (1955) i Hiszpania (1982)
4 „Ma³a Encyklopedia Ekonomiczna” PWE, Warszawa, 1962. By³y to Austria, Belgia, Dania, Francja, Grecja , Irlandia, Islandia, W³ochy, 

Luksemburg, Norwegia, Holandia, Portugalia, Wielka Brytania, Szwecja, Szwajcaria i Turcja. Niemcy zachodnie przyst¹pi³y w 1949 roku a 
Hiszpania w 1959.

5 warunek, by program odbudowy gospodarczej by³ „wspólny, ustalony przez kilka, jeœli nie wszystkie narody europejskie” T. Bainbridge, A. 
Teasdale „Leksykon Unii Europejskiej” Platan, Kraków, 1998 s. 199
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z³o¿onego z pañstw narodowych, który nie zapewni³ ani suwerennej w³adzy Francji i Niemiec i podporz¹dkowanie jej 
pokoju ani stabilnoœci, ogromne zniszczenia wojenna oraz ponadnarodowej w³adzy. Ostatecznie na udzia³ w tym 
pojawienie siê widma nowej wojny sprawi³y, i¿ g³oszone idee projekcie zdecydowa³y siê oprócz Francji i Niemiec równie¿ 
nowego porz¹dku trafia³y na podatny grunt i zaowocowa³y W³ochy i kraje Beneluksu (za³o¿ycielska Szóstka). Przyst¹-
powstaniem wielu ruchów ponad narodowych na rzecz pienie Niemiec do EWWiS oznacza³o, ¿e kraj zmienia³ swój 
nowego systemu politycznego w Europie. W maju 1948 roku status. Z pañstwa pokonanego, na którym ci¹¿y³o odium 
zwo³ano w Hadze Kongres Europejski, zorganizowany przez wywo³ania wojny, stawa³  siê suwerennym pañstwem, 
miêdzynarodowy Komitet Ruchów Zjednoczenia Europy,    pe ³n op r aw n ym cz³onkiem spo³ecznoœci miêdzynarodowej; 
w którym wziê³o udzia³ ponad 800 wybitnych przedstawicieli podobny status zyskiwa³y pokonane W³ochy. Przemys³y 
¿ycia politycznego z 16 krajów Europy. W przyjêtych wêglowy i stali zosta³y wybrane jako dwie, strategiczne ga³êzie 
uchwa³ach postulowano stworzenie unii gospodarczej   p rz em y s³u  o  k lu cz ow y m  z na cz eniu dla przemys³u zbrojenio-
i pol itycznej  zapewniaj¹cej bezpieczeñstwo i  rozw ój wego. Je¿eli podporz¹dkowano by je wspólnej w³adzy 
spo³eczny, gwarantuj¹cej swobodny przep³yw ludzi, myœli    p o n ad n a ro d owej, to wojna miêdzy pañstwami-sygnatariu-
i towarów, skupiaj¹cej pañstwa gotowe do zrzeczenia siê czêœci szami sta³aby siê nie tylko nie do pomyœlenia, ale fizycznie 
swej suwerennoœci na rzecz wspólnych organów. Postulaty niemo¿liwa. Co wiêcej, uczestnictwo Niemiec Zachodnich          
Kongresu haskiego odbi³y siê szerokim echem, staj¹c siê w EWWiS wzmacnia³o Zachód wobec ZSRR i na sta³e 
impulsem do podjêcia rokowañ. Rok póŸniej doprowadzi³y zakotwicza³o Niemcy po zachodniej stronie wartoœci naszego 
one do utworzenia nowej miêdzynarodowej politycznej kontynentu. Wêgiel i stal by³y tak¿e konieczne do odbudowy 
organizacji europejskiej – Rady Europy, której celem by³o gospodarek, co mog³o nast¹piæ tym szybciej im szybciej te 
wspieranie jednoœci i wspó³pracy w Europie. Zgodnie ze kraje odesz³yby od przedwojennego systemu ce³ i kontyn-

6 gentów. Wyeliminowanie takich ograniczeñ w handlu statutem podpisanym 5 maja 1949 roku w Londynie  mia³a ona 
produktami wêgla i stali by³o podstawowym celem ekono-sprzyjaæ tworzeniu œciœlejszych powi¹zañ miêdzy swymi 
micznym EWWiS. Innymi celami by³y wspólne ceny, wspólna cz³onkami w celu ochrony i szerzenia idea³ów i zasad, które 
polityka importowa, wymuszanie konkurencyjnoœci oraz stanowi¹ ich wspólne dziedzictwo. Mimo, i¿ dziêki takiemu 
harmonizacja pomocy rz¹dowej. sformu³owaniu Rada Europy mog³a zajmowaæ siê wszystkimi 

problemami – poza zagadnieniami militarnymi – to z czasem Robert Schuman z³o¿y³ sw¹ deklaracjê 9 maja 1950 roku          
skoncentrowa³a siê na trzech dziedzinach: obrona praw i w wyniku intensywnych negocjacji, 18 kwietnia 1951 

7cz³owieka i demokracji , zagadnienia dziedzictwa kulturo- podpisano tak zwany Traktat Paryski powo³uj¹cy Europejsk¹ 
wego oraz kwestiami spo³ecznymi. Siedzib¹ Rady Europy Wspólnotê Wêgla i Stali, który wszed³ w ¿ycie w lipcu 1952 
zosta³ Strasburg, stolica Alzacji – od XVII wieku spornego roku. Tak szybkie tempo by³o mo¿liwe gdy¿ czo³owi politycy 
regionu miêdzy Niemcami i Francj¹ – co mia³o byæ symbolem krajów za³o¿ycielskich, nazwani póŸniej „ojcami Europy” jak 
pojednania europejskiego. Rada Europy okaza³a siê organi- b. premier W. Churchill, kanclerz RFN Konrad Adenauer, 
zacj¹ „porz¹dkuj¹c¹” kolejn¹ sferê dzia³alnoœci pañstwowej: premier W³och Alcide de Gasperi, belgijski Minister Spraw 
rz¹dy prawa i demokracji, poszanowanie praw cz³owieka, czyli Zagranicznych Paul Henri Spaak i jego francuski kolega 
to co uleg³o wynaturzeniu w wyniku wojen. Robert Schuman (oprócz W. Churchilla) byli gorliwymi, 

praktykuj¹cym katolikami. Przera¿eni hekatomb¹ II wojny Pozostawa³ jednak nierozwi¹zany do koñca problem 
œwiatowej postanowili zrobiæ wszystko aby ten horror – wyrzut pokonanych Niemiec. Co zrobiæ aby to pañstwo pozosta³o po 
sumienia dla chrzeœcijañskiego œwiata, wiêcej siê nie „zachodniej” stronie kontynentu a jednoczeœnie nigdy ju¿ nie 
powtórzy³. Gwarancj¹ tego mia³a byæ EWWiS. Konrad zagrozi³o pokojowi. Co zrobiæ aby nie powtórzyæ „b³êdu” 
Adenauer w swych pamiêtnikach stwierdzi³, ¿e „znaczenie wersalskiego.
propozycji Schumana mia³o przede wszystkim wymiar Rozwi¹zanie tej kwadratury ko³a jest dzie³em Francuza 
polityczny a nie ekonomiczny. Plan ten mia³ byæ pocz¹tkiem Jean Monnet. W wyniku wieloletnich przemyœleñ J. Monnet 
federalnej struktury Europy” [11].opracowa³ plan, który niektórzy porównuj¹ do przewrotu 

Niestety, integracja polityczna by³a spraw¹ o wiele kopernikañskiego czy te¿ odkrycia Einsteina [4]. Plan swój 
trudniejsz¹. W sierpniu 1950 roku, tu¿ po wybuchu Wojny przedstawi³ ówczesnemu francuskiemu Ministrowi Spraw 

8 Koreañskiej, niestrudzony W. Churchill zaproponowa³ na Zagranicznych Robertowi Schumanowi , który równie¿ mia³ 
forum Rady Europy utworzenie Armii Europejskiej. swoje przemyœlenia i wizjê Niemców. „Niemcy zazwyczaj 
Propozycja zosta³a podjêta przez rz¹d francuski, który staj¹ siê najbardziej niebezpieczni wówczas, gdy siê izoluj¹, 
przedstawi³ koncepcjê utworzenie w obrêbie „szóstki” gdy ufaj¹ swej rzekomej w³asnej potêdze oraz swym 
Europejskiej Wspólnoty Obronnej. Znana pod nazw¹ Planu wyj¹tkowym cechom i gdy upajaj¹ siê sw¹ wy¿szoœci¹ nad 
Plevena, przewidywa³a armiê europejsk¹ do której pañstwa wszystkimi innymi. Z drugiej strony Niemcy maj¹ szczególnie 
cz³onkowskie, w tym Niemcy, oddelegowa³yby swoje dobrze wyrobione poczucie wspólnoty. W ramach Zjedno-
jednostki. Proponowane 40 dywizji by³yby tak pomieszane, czonej Europy sk³onnoœæ ta w pe³ni mo¿e zostaæ uprawniona” 
aby ¿aden oddzia³ nie sk³ada³ siê z ¿o³nierzy tylko jednej [10]. Po szybkich wstêpnych konsultacjach z s¹siaduj¹cymi 
narodowoœci. Mia³ obowi¹zywaæ jeden mundur i jedna flaga           pañstwami, R. Schuman 9 maja 1950 roku przedstawi³ ten plan 
a EWO mia³a mieæ w³asny bud¿et. Traktat o EWO podpisano               (tak zwana Deklaracja Schumana) proponuj¹c utworzenie 
w maju 1952 roku w Pary¿u. Mimo, i¿ w wiêkszoœci krajów Europejskiej Wspólnoty Wêgla i Stali (EWWiS). Istot¹ tego 
ratyfikacja zosta³a przeprowadzona bardzo sprawnie, weprojektu by³o wy³¹czenie produkcji wêgla i stali spod 

6 Cz³onkami – za³o¿ycielami Rady Europy s¹ Dania, Norwegia, Szwecja, Zjednoczone Królestwo, Irlandia, W³ochy, Grecja, Luksemburg, 
Francja,, Holandia, Belgia. W roku 1950 do³¹czy³y do nich Islandia i Turcja oraz (jako akt pojednania zasugerowany przez W. Churchilla) 
nowopowsta³a Republika Federalna Niemiec

7 Najwiêksze osi¹gniêcia w tym zakresie to podpisanie Konwencji Ochrony Praw Cz³owieka i Podstawowych Wolnoœci oraz utworzenie 
Europejskiego Trybuna³u Praw Cz³owieka.

8 R. Schuman sam w sobie by³ symbolem Europejczyka. Urodzony w Luksemburgu jako syn Francuza z Lotaryngii (wówczas poddany kaisera) 
oraz poddanej Wielkiego Ksiêcia Luksemburga, w I wojnie œwiatowej walczy³ w wojsku niemieckim przeciwko Francji. Po powrocie Lotaryngii 
do Francji, ju¿ jako obywatel francuski, sta³ siê politykiem piastuj¹c wielokrotnie tekê ministra lub urz¹d premiera.
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Francji strach przed dominacj¹ niemieck¹ oraz utrat¹ idei i pomys³ów z powodzeniem stosowanych w procesach 
pog³êbiania i poszerzania integracji europejskiej. Co wiêcej, suwerennoœci wywo³a³ wiele w¹tpliwoœci wœród partii skrajnej 
prawie zawsze wykazywa³y jeœli nie jednomyœlnoœæ to daleko lewicy oraz nacjonalistycznej prawicy (szczególnie wœród 
id¹c¹ zbie¿noœæ pogl¹dów. Przyk³adów mo¿na mno¿yæ wiele zwolenników gen. De Gaulle'a). Ostatecznie w sierpniu 1954 
poczynaj¹c od: wspólnej propozycji dla pozosta³ych krajów roku francuskie Zgromadzenie Narodowe Traktat odrzuci³o     
EWWiS utworzenia europejskich organizacji ds. energii a komunistyczni przeciwnicy Traktatu odœpiewali „Marsy-
atomowej oraz unii celnej, w których handlem, rolnictwem, liankê” [11].

9energetyk¹ i transportem zarz¹dza³aby wspólna w³adza , Propozycja Europejskiej Wspólnoty Obronnej da³a 
promowania tak zwanej metody wspólnotowej, a nie pocz¹tek sugestiom, ¿e federalna armia powinna podlegaæ 
wspó³pracy miêdzyrz¹dowej, sprzyjania poszerzaniu kompe-kontroli wybieranej w³adzy ponadnarodowej. We wrzeœniu 
tencji Wspólnoty na nowe obszary. Zawsze by³y w czo³ówce 1952 rozpoczêto pracê nad projektem traktatu ustanawiaj¹cego 
inicjatorów, ró¿nice miêdzy nimi nie dotyczy³y podstawowych 

Europejsk¹ Wspólnotê Polityczn¹, która mia³aby pozycjê 
kwestii tylko taktyki integracji i kryteriów wa¿noœci. 

nadrzêdn¹ nad EWWiS i EWO. Projekt traktatu zosta³ przyjêty 
Uogólniaj¹c te i póŸniejsze doœwiadczenia, a nawet te 

w marcu 1953 roku przez Zgromadzenie EWWiS powiêkszone najnowsze, mo¿na stwierdziæ, ¿e im mniejsze pañstwo, tym 
o cz³onków Zgromadzenia Doradczego Rady Europy. Artyku³ wiêksze jego zaanga¿owanie w zjednoczenie Europy.
1 tego projektu ustanawia³ „Europejsk¹ Wspólnotê o ponad-

O ile kraje Beneluxu mo¿na uznaæ za prekursorów narodowym charakterze…opart¹ na unii narodów i Pañstw, na 
Wspólnoty Europejskiej, o tyle do jej utworzenia i zapro-respektowaniu ich osobowoœci oraz na równych prawach          
ponowania jej oryginalnej struktury przyczyni³a siê Francja. 

i obowi¹zkach dla ka¿dego” [11]. Aczkolwiek Traktat EWP  
Zajê³a ona miejsce lidera w integracji Europy, w sytuacji, gdy 

nie zosta³ nigdy formalnie odrzucony, to porzucono go, gdy           10zwyciêska W. Brytania wybra³a opcjê pozaeuropejsk¹ . Nie 
w sierpniu 1954 roku francuskie Zgromadzenie Narodowe 

ulega w¹tpliwoœci, ¿e g³ówn¹ przes³ank¹ aktywnej roli we 
zag³osowa³o przeciwko niemu. Jako projekt by³ on niezmiernie 

Wspólnocie, z wyj¹tkiem po³owy lat 50. gdy straci³a pozycjê 
ambitny, znalaz³o to odzwierciedlenie w komentarzu Jean lidera na rzecz krajów Beneluxu, by³a kwestia, czy wrêcz 
Monneta jaki zamieœci³ w swoich „Pamiêtnikach”…. autorzy kompleks, Niemiec. Utworzenie EWWiS by³o podyktowane 
Traktatu byli…niewystarczaj¹co [ostro¿ni] kiedy wyobra¿ali kontrolowaniem polityki Niemiec, natomiast cztery lata po 
sobie, ¿e jednoœæ europejska rozpocznie siê od stworzenia og³oszeniu Deklaracji Schumana, francuskie Zgromadzenie 
federalnego systemu politycznego…By³ to krok we w³aœci- Narodowe, odmówi³o ratyfikacji uk³adu o Europejskiej 
wym kierunku, ale proponowano pójœæ za daleko, nie czekaj¹c Wspólnocie Obronnej, argumentuj¹c to obaw¹ o groŸbie 
na to, aby koniecznoœæ uczyni³a to oczywistym w oczach remilitaryzacji Niemiec. Lata 60. to okres prezydentury                
Europejczyków” [11]. Dodajmy, i¿ kilka miesiêcy wczeœniej Ch. de Gaulle, którego g³ówn¹ trosk¹ by³o zachowanie pe³ni 
umar³ by³ „chor¹¿y pokoju” Józef Stalin. suwerennoœci a ambicj¹ utrzymanie wielkoœci Francji jako 

g³ównej potêgi politycznej Europy. Wymaga³o to ci¹g³ego Koñcz¹c, nie sposób nie dojœæ do dwóch konstatacji. Po 
obserwowania Niemiec. Najlepszym tego sposobem by³y pierwsze, wiedz¹c jaka by³a geneza integracji w Europie i kim 
alianse polityczne, takie jak francusko-niemiecki Uk³ad byli „ojcowie Europy” niezrozumia³y staje siê opór przeciwko 
Elizejski o PrzyjaŸni ze stycznia 1963 roku, czy odgrywanie w³¹czeniu Invocatio Dei do konstytucji europejskiej. Po 
przez d³ugie lata roli lokomotyw integracji europejskiej. drugie, motorem i gwarancj¹ szybkich sukcesów w integro-
Przyk³adem tego by³y liczne „tandemy” niemiecko-francuskie waniu siê zachodniej czêœci kontynentu by³ podwójny strach. 
poczynaj¹c od partnerstwa Ch. De Gaulle – Konrad Adenauer, Strach przed odwetem Niemców a potem strach przed by³ym 
po ust¹pieniu Genera³a, para prezydent V. Giscard d'Estaing – sojusznikiem J. Stalinem.
kanclerz Niemiec Helmut Schmidt, którzy doprowadzili do 

 Wygl¹da na to, ¿e „praojcami pogodzonej i zintegrowanej 
utworzenia Europejskiego Systemu Walutowego. Najbardziej 

Europy” s¹ Adolf Hitler i Józef Wissarionowicz zwany 
znanym tandemem by³a para F. Mitterand i Helmut Kohl. Przez 

Stalinem. ca³¹ dekadê lat 80. ci dwaj politycy utrzymywali bliskie, 
osobiste kontakty; mo¿na powiedzieæ, ¿e doprowadzenie do 

GENEZA  INTEGRACJI                                   Traktatu z Mastricht by³o ich wspólnym dzie³em. Tradycje te 
kontynuowali ich nastêpcy kanclerz Gerhard Schröder                    Z  PERSPEKTYWY     
i prezydent Jacques Chirac. Dla Francuzów projekt tworzenia 

ZA£O¯YCIELSKIEJ  „SZÓSTKI” unii gospodarczo-walutowej oznacza³ realizacjê idei 
Prekursorami integracji europejskiej, w sensie dostarczenia Schumana to znaczy ci¹g³a kontrola Niemców pos³uguj¹c siê 

modelu organizowania procesu integracyjnego, by³y Belgia, narzêdziem politycznej jednoœci. Mia³o to niebagatelne 
Holandia i Luksemburg. Ich rz¹dy na uchodŸstwie                  znaczenie po zjednoczeniu Niemiec na pocz¹tku lat 90., gdy 
w Londynie, zainspirowane fatalnymi doœwiadczeniami RFN sta³a siê najwiêksz¹ potêg¹ demograficzno-gospodarcz¹ 
polityki neutralnoœci i izolacjonizmu w centrum Europy oraz Europy. W³aœnie ta okolicznoœæ pcha³a Francuzów do 
fatalnymi w swych skutkach doœwiadczeniami ze stosowania opowiedzenia siê za pog³êbieniem integracji politycznej.           
protekcjonizmu, uzgodni³y w 1944 roku, i¿ po zakoñczeniu W latach 90. Francja oponowa³a przeciw jakiemukolwiek 
wojny utworz¹ uniê celn¹, eliminuj¹c tym samym wszystkie os³abieniu Wspólnoty na rzecz Wspólnoty à la carte czy te¿ 
bariery celne i wprowadzaj¹c jednolit¹ taryfê na produkty projektom Unii Europejskiej, które by³yby skupione wy³¹cznie 
importowane. Porozumienie wesz³o w ¿ycie w styczniu 1948 na kwestiach gospodarczych. Z drugiej strony, Francja 
roku. Zachêcone korzystnymi rezultatami unii celnej szybko sprzeciwia³a siê zawsze zwiêkszeniu uprawnieñ Parlamentu 
dosz³y do wniosku, ¿e wspó³pracê mo¿na rozszerzyæ na Europejskiego i Komisji Europejskiej gdy¿ s¹ to instytucje 
wszystkie pola gospodarki a tak¿e na p³aszczyznê polityczn¹. gdzie nie obowi¹zuje zasada jednomyœlnoœci czy te¿ 
Od samego pocz¹tku kraje Beneluxu by³y promotorem wielu wiêkszoœci kwalifikowanej.

9 Postulaty te zrealizowane zosta³y póŸniej w formie Euroatomu oraz EWG, w której wspólna polityka handlowa, rolna i transportowa nale¿a³y do 
wy³¹cznych kompetencji organu ponadnarodowego czyli Komisji.

10 W drugiej po³owie lat 40. bêd¹ca u w³adzy Labour Party, tradycyjnie ju¿ uchyli³a siê od wiêkszego zaanga¿owania na kontynencie, ceduj¹c na 
rzecz Francuzów rolê przywódców w kszta³towaniu jego powojennych losów. Wszystkie wyst¹pienia b. premiera W. Churchilla na rzecz 
jednoczenia Europy by³y inicjatywami a titre privé. 
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Reakcja Federalnej Republiki Niemiec, która powsta³a    w yk o rz y st aæ  d la podniesienia swego znaczenia. By³y bardzo 
w 1949 roku z po³¹czenia tak zwanej Trizonii czyli trzech stref akt ywn e prz y pos zer zen iac h po³ udn iow ych , bow iem  
okupacyjnych, na propozycje Rosji nie by³a jednomyœlnie oznacza³o to zwiêkszenie ciê¿aru Po³udnia w dzia³aniach 
pozytywna. Niektórzy postrzegali j¹ jako metodê powstrzy- EWG. Dziwnym zbiegiem okolicznoœci trzy z najwa¿niej-
mania odbudowy przemys³u niemieckiego w celu realizacji szych konferencji miêdzyrz¹dowych (które s¹ zwo³ywane          
francuskich planów pozyskiwania taniego niemieckiego wêgla; w prze³omowych momentach procesu integracj i) mia³y 
mia³o  to jednoczeœn ie stanowiæ tamê dla odbudowy miejsce we W³oszech. W roku 1990 w Rzymie mia³y miejsce 
niemieckiego przemys³u stalowego w Zag³êbiu Ruhry. Dla dwie konferencje, ich konsekwencj¹ by³ Traktat z Mastricht.  
socjaldemokratów by³ to atak na prawa robotników oraz W 1996 rozpoczê³a siê w Turynie trwaj¹ca rok konferencja 
powa¿ne zagro¿enie dla perspektyw zjednoczenia ze stref¹ miêdzyrz¹dowa, w efekcie której przygotowano Traktat 
okupowan¹ przez Rosjan. Œwie¿o wybrany na urz¹d kanclerski Amsterdamski. Równie¿ traktaty ustanawiaj¹ce Wspólnoty 
Konrad Adenauer, w ca³ej swej póŸniejszej dzia³alnoœci oraz ostatni Traktat Konstytucyjny podpisano w Rzymie. Przez 
kierowa³ siê prymatem polityki nad gospodark¹. Nie ufaj¹c ca³¹ dekadê lat dziewiêædziesi¹tych W³osi byli bardzo aktywni 
ZSRR i radzieckim ofertom zjednoczeniowym, których cen¹ g³ównie w obszarach dotycz¹cych Europy zmiennych 
mia³a byæ neutralizacja zjednoczonych Niemiec, Adenauer k³ad³ prêdkoœci. Sprzeciwiali siê tym koncepcjom przy ka¿dej okazji 
nacisk na wartoœci zachodnie i popiera³ model europejski, obawiaj¹c siê wypadniêcia z twardego rdzenia, krajów 
zdecydowanie odrzucaj¹c skompromitowany nacjonalizm. za³o¿ycielskich i zakwalifikowania siê do drugiej ligi. Sw¹ 
Podkreœla³, ¿e identyfikacja z zachodnioeuropejskimi aktywnoœæ przejawiali nie tylko w zakresie pierwszego filaru, 
wartoœciami otworzy drogê do rehabilitacji moralnej i poli- lecz równie¿ trzeciego a zw³aszcza drugiego.
tycznej oraz wzmocni now¹ demokracjê poprzez wspó³dzia-
³anie z innymi krajami demokratycznymi. TrzeŸwo widzia³ i by³ LITERATURA
przekonany, ¿e zapewni to bezpieczeñstwo narodowe przed 

[1] S³ownik wyrazów obcych PWN, PWN, Warszawa, 1980.potencjalnym zagro¿eniem ze strony zdominowanego przez 
[2] Marsza³ek A.: Integracja europejska, Wyd. U£, £ódŸ, ZSRR Wschodu Europy. Nieufnoœæ wobec ZSRR oraz chêæ 

1997 s. 20.pozostania pod parasolem bezpieczeñstwa Zachodu 
[3] Milczarek D.: Pozycja i rola Unii Europejskiej w stosun-doprowadzi³y do zwyciêstwa orientacji optuj¹cej za integracj¹ z 

kach miêdzynarodowych, Warszawa, 2003 s. 33.pañstwami Europy (Zachodniej). Poprzez ten wybór RFN sta³a 
siê cz³onkiem za³o¿ycielem EWWiS a w kilka lat póŸniej zosta³a [4] Alfonso Mattera : La dimension historique et politique du 

thdopuszczona do NATO. W 1959 roku na kongresie w Bad Marché unique, Single Market news, 10  anniversary, 
Godesbergu SPD ostatecznie po¿egna³a siê z marksizmem co na Special, 2003.
pocz¹tku lat 60. zaowocowa³o konsensem w sprawie europej- [5] Trevor Salmon, William Nicoll: Building European 
skiej polityki RFN. Niemcy stali siê zagorza³ymi zwolennikami Union: a documentary history and analysis, Manchester 
„europejskich Niemiec” a nie „niemieckiej Europy” i aktywnie University Press, 1996,, s. 9-16.
wspó³dzia³ali z Francj¹ jako liderzy budowy integracji. Oprócz 

[6] H. Truman: The Truman doctrine, Special Message to the 
wspó³dzia³ania w tworzeniu Europejskiego Systemu 

Congress on Greece and Turkey, Public Papers of the Walutowego, w latach osiemdziesi¹tych szef MSZ Genscher by³ 
President of United States, 12 March 1947.jednym z g³ównym promotorów idei tworzenia Unii 

[7] „Manuel de l'OTAN” Bureau de l'Information et de la Europejskiej. By³o to dosyæ ³atwe do strawienia przez Niemców 
Presse, OTAN, Bruxelles 1998-1999.jako, ¿e ca³a ich przesz³oœæ historyczna przejawiaj¹ca siê             

[8] Davies N.: Europa, op.cit. s. 1151.w decentralizacji, u³atwia³a im akceptacjê kolejnego poziomu 
w³adzy „brukselskiej”. Postêpy w demokratyzacji i przezwyciê- [9] Chardonnet J. : L'Economie mondiale au milieudu XXe 
¿aniu niechlubnej przesz³oœci przejawia³y siê miêdzy innymi            siècle, Hachette, 1952.
w niezmiennym, pozytywnym stanowisku na rzecz zwiêkszenia [10] Schuman R.: Pour l'Europe, cyt. za G. Verheugen 
uprawnieñ Parlamentu Europejskiego co mia³o zmniejszyæ tak „Niemiecka polityka europejska“ w „Drogi do Unii 
zwany deficyt demokracji. Mo¿na zaryzykowaæ stwierdzenie, Europejskiej „ Warszawa 2000.
¿e na prze³omie tysi¹cleci, Niemcy w odró¿nieniu od swego [11] Bainbridge T., Teasdale A.: Leksykon Unii Europejskiej, 
strategicznego partnera, postrzegaj¹ integracjê europejsk¹ jako Platan, Kraków, 1998,.s. 16.
rzecz dobr¹ sam¹ w sobie, która mo¿e przynieœæ korzyœci dla 
wszystkich.

THE REASON FOR THE BROADENING OF THE Podobnie jak Niemcy, W³ochy odczuwa³y praktyczn¹                 
EUROPEAN INTEGRATIONi psychologiczn¹ potrzebê zrzucenia z siebie ciê¿arów 

przesz³oœci, zrehabilitowania siê i ponownego zaistnienia na 
Part I

arenie miêdzynarodowej. Z drugiej strony przez d³ugie lata 
boryka³y siê z siln¹ pozycj¹ W³oskiej Partii Komunistycznej           THE ORIGINS OF THE EUROPEAN INTEGRATION 
i innych czynników destabilizuj¹cych pañstwo; z tego powodu ATTRACTIVENESS
swego bezpieczeñstwa szuka³y w strukturach zachodnich. Tak 
wiêc polityczna decyzja o poparciu idei integracji mia³a SUMMARY
pod³o¿e zarówno idealistyczne jak i bardzo pragmatyczne. Ta 

The text below will be a part of a bigger work devoted to the mieszanka idealizmu i pragmatyzmu nie u³atwia³a prze³o¿enia 
European Integration. The main objective of this part is to integracyjnej retoryki na konkretne dzia³ania. W³ochy nie raz 
present the origins of the European Integration understood as a by³y krytykowane jako kraj, który zbyt wolno realizuje unijne 

ustalenia. Prowadzi³o to do relatywnie niskiego presti¿u logical, continuous process having concrete, realistic aims. 
politycznego W³och, co by³o równie¿ wynikiem niestabilnoœci Hence focus on interrelations of facts and cause-and-effect 
politycznej kraju, czêstych przesileñ gabinetowych, trudnoœci chains. The work begins with basic definition of the term 
z koordynacj¹ polityki rz¹dowej, biernoœci w dzia³aniach “integration”, then proceeds to present the development of the 
politycznych. W³osi nie byli w stanie wywieraæ znacz¹cego concept of integration (from antiquity through the Middle Ages 
wp³ywu na wiele z obszarów wspólnych polityk, w których to modern times) and concludes with the origins of the 
byli ¿ywotnie zainteresowani, takich jak na przyk³ad wspólna European Integration in twenty century, taking into 
polityka rolna. Daleko im by³o do politycznej pozycji Francji              consideration direct motives of founders of the European 
i Niemiec, dlatego tak chêtnie poparli kandydaturê Wielkiej 

Communities.Brytanii. Bywa³y jednak okazje, które W³ochy umia³y 
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Miêso i Wêdliny 2006
10 - 12 Lutego 2006, Warszawa, Pa³ac Kultury i Nauki

PO  RAZ  PIERWSZY  W  POLSCE  TARGI  PRZEZNACZONE 
WY£¥CZNIE  DLA  SEKTORA  MIÊSNEGO

TEMATYKA  TARGÓW:

Ü MIÊSO: wieprzowina, wo³owina, baranina, dziczyzna, inne rodzaje miês, drób, wêdliny

Ü PRZETWORY MIÊSNE: wêdzonki, kie³basy, wyroby wêdliniarskie, konserwy miêsne, 
wyroby w galarecie, pasztety, wyroby regionalne, wyroby garma¿eryjne, wyroby delikatesowe

Ü SUROWCE  MIÊSNE

Ü PÓ£PRODUKTY

Ü DODATKI   FUNKCJONALNE

Ü SPRZÊT  TECHNICZNY  I  OPAKOWANIA

Ü US£UGI

Patronat honorowy:
Andrzej Lepper – Wicemarsza³ek Sejmu RP

W³adys³aw Serafin – Prezes Krajowego Zwi¹zku 

Rolników, Kó³ek i Organizacji Rolniczych

Prof. dr hab. Tomasz Borecki – Rektor Szko³y G³ównej 

Gospodarstwa Wiejskiego

Wies³aw Ró¿añski – Prezes Stowarzyszenia RzeŸników

 i Wêdliniarzy RP

Patronat medialny: Polskie Radio Pr. 1 (Radiowa „Jedynka”), 

Telewizja TRWAM oraz Echo Miasta.

Patronat prasowy: Nasz Dziennik

Mazowiecki partner radiowy: Radio dla Ciebie

Bran¿owy patronat medialny: Czasopismo Bran¿y Miêsnej „Miêso i Wêdliny”,

Fleischwirtschaft, Gospodarka Miêsna, Agro Trendy,

Magazyn Przemys³u Miêsnego, Menu Smakosza,

¯ycie Handlowe, MIÊSO, RzeŸnik Polski

oraz Bezpieczeñstwo i Higiena ¯ywnoœci.

Partner internetowy: kobiety.pl
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Kapitu³a Nagród Targowych „MIÊSO I WÊDLINY 2006” w sk³adzie:

– Prof. Andrzej Lenart – Szko³a G³ówna Gospodarstwa Wiejskiego – Przewodnicz¹cy Kapitu³y

– Bo¿enna Pa³acha – Centrum HACCP Doradztwo i Szkolenia

– Barbara Wciœliñska – Redakcja „MIÊSO I WÊDLINY”

– Teresa Senik – Krajowy Zwi¹zek Rolników, Kó³ek i Organizacji Rolniczych

– Krzysztof £êkawski – Redakcja „Gospodarka Miêsna””

– S³awomir Majman – Zarz¹d Targów Warszawskich

– Wies³aw Ró¿añski – Stowarzyszenie RzeŸników i Wêdliniarzy RP

– Andrzej Urban – Stowarzyszenie RzeŸników i Wêdliniarzy RP

– Pawe³ Wojciechowski – Biuro Reklamy Poland S.A. 

przyzna³a nastêpuj¹ce nagrody i wyró¿nienia:

GRAND PRIX w kategorii oferta rynkowa dla OLEWNIK BIS ze Œwierczynka, www.olewnik.com.pl za: 
karczek, szynkê oraz polêdwicê luksusow¹ z zalewy

GRAND PRIX w kategorii produkt dla Zak³adu Przetwórstwa Miêsnego „GROT” ze Starowej Góry, 
www.zpmgrot.pl: za szynkê z beczki

GRAND PRIX w kategorii innowacje dla Zak³adów Miêsnych „JANDAR” Sp. z o.o. z WoŸnik, 
www.jandar.pl: za pasztetow¹ Jana

WYRÓ¯NIENIA w kategorii oferta rynkowa przyznano dla:

– DROBIMEX Sp. z o.o. ze Szczecina, www.drobimex.com.pl: za blok golonkowy z kurcz¹t oraz szynkê 
delikatesow¹ z kurcz¹t

– „WIR” £opuszno Zak³ady Miêsne, tel. (041) 391 40 26: za karczek, szynkê i polêdwicê luksusow¹ z zalewy

WYRÓ¯NIENIA w kategorii produkt przyznano dla:

– Zak³adu Przemys³u Miêsnego „Wojciechowski” z Bukowca Opoczyñskiego, tel. (044) 754 46 12:             
za kaszankê

– Zak³adu Miêsnego Smak  Eko Sp. z o.o. w Górnie, www.smakeko.pl: za szynkê laurow¹

WYRÓ¯NIENIA w kategorii rozwi¹zanie techniczne dla:

– KADEK Sp. z o.o. z ̄ ukowa, www.kadek.pl: za jelita baranie marszczone w rurkach

– Winterhalter Gastronom Polska Sp. z o.o. z Warszawy, www.winterhalter.com.pl: za zmywarkê GS 640 do 
garnków i przyrz¹dów

Przyznano tak¿e dwa Dyplomy Uznania dla:

– PMB S. A. w Bia³ymstoku, www.pmb.com.pl: za kindziuk

– Zak³adów Miêsnych „MAT” w Czerniewicach Sp. z o.o.  Zak³ad Produkcyjny w Œwieciu, www.mat.pl:           
za  kie³basê  Bohuna

Unosz¹cy siê zapach przysmaków wêdliniarskich i dañ miêsnych w salach Pa³acu Kultury i Nauki 
„degustowa³” Tadeusz Kiczuk.
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Celem konferencji jest próba znalezienia odpowiedzi na Ü transformacja zdobytej wiedzy mened¿erskiej w unowo-
pytanie, jakie metody kszta³cenia warto preferowaæ, aby jakoœæ czeœnianiu procesów gospodarczych i spo³ecznych;
kszta³cenia specjalistów w zakresie zarz¹dzania w oparciu    Ü   k o re l ac j a  p omiêdzy programami nauczania, a potrzebami 
o doœwiadczenia miêdzynarodowe oraz wyniki badañ polskich praktyki.
uczelni, instytutów naukowych, a tak¿e przedsiêbiorstw by³a Obrady bêd¹ prowadzone w sesji plenarnej i czterech 
odpowiednio wysoka i kompatybilna z jakoœci¹ kszta³cenia panelach tematycznych w dniu 5 paŸdziernika 2006 roku. 
realizowan¹ w krajach UE. Zakwalifikowane referaty i komunikaty, zgodnie z tematyk¹, 

W szczególnoœci organizatorzy chcieliby zwróciæ uwagê na bêd¹ opublikowane w specjalnym wydawnictwie poœwiêco-
takie problemy, jak: nym 10-leciu Wy¿szej Szko³y Mened¿erskiej i wrêczone 
Ü jakoœæ kszta³cenia; uczestnikom w trakcje Konferencji.
Ü kwalifikacje metodyczne, a jakoœæ kszta³cenia; Miêdzynarodowa Konferencja ma charakter naukowo  
Ü inwestowanie w najwa¿niejsze dziedziny kreuj¹ce wiedzê upowszechnieniowy. Liczymy szczególnie na uczestnictwo:

z zakresu zarz¹dzania (wyniki badañ empirycznych); Ü pracowników nauki zajmuj¹cych siê problematyk¹ 
Ü stosowanie nowoczesnych metod zarz¹dzania szko³¹ zarz¹dzania jakoœci¹ oraz ocen¹ kszta³cenia;

wy¿sz¹; Ü przedstawicieli polskiego Parlamentu i pracowników 
Ü transfer komunikacji zewnêtrznej i wewnêtrznej maj¹cej administracji rz¹dowej i samorz¹dów terytorialnych;

wp³yw na kszta³towanie programów nauczania; Ü przedstawicieli przedsiêbiorstw i organizacji us³ugowych 
Ü wp³yw miêdzynarodowych norm na ocenê jakoœci maj¹cych wdro¿one systemy zarz¹dzania jakoœci¹ oraz tych 

kszta³cenia; firm, które na tê drogê pragn¹ wkroczyæ;
Ü wp³yw studentów i pracowników na jakoœæ programów Ü przedstawicieli organizacji politycznych, spo³ecznych i 

nauczania; zawodowych, dla których problematyka zarz¹dzania jakoœci¹ 
Ü wp³yw ró¿nych metod oceny jakoœci kszta³cenia jest istotnym elementem dzia³alnoœci.

specjalistów w zakresie zarz¹dzania na poziom ich wiedzy Dziêki uczestnictwu ww. osób mo¿liwe bêdzie osi¹gniêcie 
oraz jej przydatnoœæ praktyczn¹; na Konferencji efektów zarówno w zakresie nauki, kszta³cenia, 

Ü stosowane metody oceny jakoœci kszta³cenia mened¿erów; jak i integracji œrodowiska.

2005

Wy¿sza Szko³a Mened¿erska

w Warszawie

Wydzia³ Mened¿erski

ma zaszczyt zaprosiæ na

Miêdzynarodow¹ Konferencjê Naukow¹
z okazji 10-lecia Wy¿szej Szko³y Mened¿erskiej

w dniu 5 paŸdziernika 2006 roku

na temat

Metody oceny jakoœci kszta³cenia specjalistów w zakresie zarz¹dzania

miejsce konferencji:
Siedziba WSM w Warszawie, ul. Kawêczyñska 36

CEL  KONFERENCJI

SEKRETARIAT  KONFERENCJI
Wy¿sza Szko³a Mened¿erska w Warszawie,  03-772 Warszawa,  ul. Kawêczyñska 36

tel.:  0-22 59 00 727  – Magdalena Zgierska;  fax: 0-22 59 00 713

0-22 59 00 728  – Marek Magdziak

e-mail: magda.zgierska@mac.edu.pl
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NOTATKI
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