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1. SYSTEMOVE POJETI KONTROLY

Technicka, technologicka a laboratorni kontro-
la jsou pojmy, pouzivané v denni praxi. Zpravidla
se jimi oznacuji postupy, pouzivané pro ovéfovani
¢innosti vyrobnich zatizeni, jejich kontrolu a sta-
noveni vlastnosti vyrobki. Ve starsi ¢eské literatu-
fe existuje vyborna kniha dr. A. Lhotského, ktera
se opira o toto pojeti kontroly [1].

Systémové pojeti kontroly shrnuje tyto ¢innosti

do technické kontroly a povazuje ji za soucast vy-
. robniho procesu. Zasady fizeni jakosti dokonce
vychazeji z pozadavku upravit vyrobni proces ta-
kovym zpusobem, aby se piedeslo vzniku zavad
a objem kontroly stale klesal. Z metodologického
hlediska je nutné rozliSovat mezi sledovanim,
kontrolou a fizenim, které se ¢asto zaménuji.

Vyroba je cyklicky proces poskytujici vyrobky
a systémové pojeti kontroly se zabyva obecnymi
pojmy, spiSe nez kontrolnimi postupy. Vyrobni pro-
ces i vyrobky se popisuji kone¢nym pocétem pro-
ménnych, tzv. znaki a jejich pokud mozna jedno-
zna¢nymi transformacemi.

Toto zobrazeni oviem nahrazuje skuteény sy-
stém fiktivnim modelem s malym poc¢tem vybra-
nych vlastnosti s ponékud odlisnym chovanim.
Predpoklada se, Ze jsou znamé pozadované opti-
malni hodnoty a rozptyl znaku.

Je dulezité, ze také suroviny a meziprodukty je
mozZné povazovat za vyrobky a prodej piva, nebo
s tim souvisejici sluzby také za druh procesu. Tim

se kontrolni ¢innost rozsifuje na prizkum trhu
a poskytovani sluzeb, které se mohou popisovat
stejnym zpusobem.
Horizontalni rozsifovani vyrobniho procesu
a kooperace s dodavateli i odbérateli pfi dosaho-
vani spole¢nych cili je charakteristickym rysem
moderni vyroby.
Vyrobky v tomto pojeti maji stanovené znaky
a jejich naméfené hodnoty se charakterizuji statis-
tickymi pojmy. Podobné se daji hodnotit i vyrobni
procesy pii pouziti vhodnych kritérii.
Skute¢ny znak (charakteristika) jakosti souvisi
s uspokojovanim odbératele, zatimco nahradni
znaky souviseji s technickymi parametry [2]. Na-
hradni znaky jsou nutné pro regulaci vyrobnich
procest a musi se snadno a rychle méfit. Mezi za-
kladni (skute¢né) znaky jakosti patii napt. vybor-
né smyslové vlastnosti piva nebo jeho vysoka sta-
bilita, zatimco nahradni znaky napf. zahrnuji ob-
sah oxidu uhli¢itého, nebo koncentraci polyfeno-
la.
Jednozna¢ny, deterministicky popis systému
s nejmensim poétem proménnych je ovem pfa-
nim vSech pracovniki kontroly a manazeri. Je
dulezité pfipomenout, Ze u vyrobku, jako je pivo,
jsou rozhodujici smyslové znaky a pozadavky kla-
dené na rozptyl sledovanych hodnot souvisejici
s citlivosti lidskych smyslu.
Rozsahy, ve kterych mohou zvolené znaky koli-
sat, zavisi na citlivostech jednotlivych smysli
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a experimentalné se tyto schopnosti daji ovéfit,
napf. trojuhelnikovymi testy. Mize se také vycha-
zet z prahovych hodnot nezadoucich, smyslové
aktivnich slouéenin (napf. diacetylu), pfi¢emz ne-
ma smysl pozadovat nizsi hodnotu znaku a roz-
ptylu, nez mohou nase smysly rozeznat. Tento
model oviem nemiize zahrnout vazby mezi jed-
notlivymi smysly a zpracovani vzniklych dojmi
spojené s vyssi nervovou &innosti.

Pro nazorné pochopeni rozdilu mezi skuteé¢nou
a nahradni charakteristikou doporucuji zvazit roz-
dil mezi charakteristikou ,.krasna zena* a méritel-
nymi technickymi parametry pro rychly vybér
a objektivni posouzeni této charakteristiky.

Hodnoty znaku i jeho rozptyl mohou souviset
s nékolika pozadavky soucasné. Existuje optimal-
ni hodnota obsahu oxidu uhli¢itého v pivu, po-
trebna pro jeho optimalni fiz a rozptyl, dany
schopnosti rozliSovat dva ruzné obsahy oxidu
uhli¢itého. Dalsi pozadavky souviseji s dosazenim
optimalni pénivosti, a pfislusny rozptyl souvisi se
schopnosti posuzovatele rozeznat rizné pénivé pi-
vo. Jiné pozadavky opét kladou technické pod-
minky pro plnici zafizeni a obaly, napi. plechov-
ky.

2. DEFINICE JAKOSTI A CiL KONTROLY

Zakladni vlastnost vyrobku, vyjadfena napf. ja-
ko ,,vyborné pivo", se tak nahrazuje nahradnimi
znaky, jako jsou barva, pénivost, obsah oxidu
uhli¢itého apod., ale ani tak se nelze obejit bez tak
obtizné a nepfesné méritelnych hodnot znakd, ja-
ko jsou vuné, chut a subjektivni dojem po napiti.
Pro fizeni vyroby se ovSem musi pouzit méfeni
dostupna s vysokou reprodukovatelnosti a rych-
losti.

Rozdil mezi skuteénym a nahradnim znakem
jakosti ma zde zcela zasadni vyznam. Napfiklad
u barvy piva, ktera je jednoduse méritelna foto-
metricky jako absorbance pfi 430 nm, se zanedba-
va méfeni odstinu barvy. Uplné potlaceni oxidace
béhem vyroby piva poskytuje Zlutozelena piva, za-
timco ¢eska piva maji charakteristickou zlatavou
barvu, kterou spotfebitel velmi dobfe rozezna
a priznivé ji hodnoti.

Ma-li se méfit také tato vlastnost, musi se znak
definovat jako trojslozkovy vektor, pfitazeny bo-
du v trojrozmérném barevném prostoru, pfi¢emz
se zachovaji pozadavky na rychlost a pfesnost mé-
feni.

Podobnych prikladi se mize nalézt vice. Znak
,dobie pénivé pivo" se napf. nahrazuje nahrad-
nim znakem pénivost podle Rose Clarka. Podrob-
néjsi analyza snadno ukaze, Zze rychlostni konstan-
ta reakce ,,tvorba piva rozpadem pény* nenahra-
zuje dobie skute¢ny znak kvality, protoze se napf.
zanedbava pocateéni faze tvorby pény a jeji struk-
tura. Lze samoziejmé volit méfeni vhodnéjsim
zpusobem, ktery se vice orientuje na spotiebitele.

Schopnost piva zachovat si své puvodni vlast-
nosti v nezménéné podobé po dlouhou dobu mi-
zeme vyjadiit nahradnimi znaky, jako je obsah
bilkovin, polyfenoli a kysliku, nebo obsahem mi-
kroorganismii, chceme-li ziskat vysledek pouzitel-
ny pro regulaci procesu.

Patrné nejvétsi problémy se vyskytuji se zajisté-
nim standardni viiné a chuti. Pouziti rychle méfi-
telnych nahradnich znaku je téméfr nemozné, ne-
bot souvisi s podstatou lidského vnimani. Uplat-
nuji se fyziologické faktory jako adaptace, vza-
jemné zesilovani nebo zeslabovani vijema a psy-
chologické faktory, vychazejici z ¢aste¢nych védo-
mosti o druhu a puvodu vzorku.

Pokusy fesit tyto problémy, vychazeji z ruz-
nych koncepci, nejlépe z kombinace analytického
a smyslového hodnoceni, ale jiz pouha skuteé-
nost, ze koncentrace mnoha smyslové aktivnich
sloucenin lezi pod analytickou detekéni mezi, zne-
moziuje dosahnout uspéchu. Nazory mnohych
vyrobct piva na vysledky vefejnych laickych, ne-
bo i profesionalnich degustaci jsou vieobecné
znamé, pokud oviem nezvitézil vlastni vyrobek.

V mnoha pfipadech nejsou s méfenim hodnot
a vypoctem rozptylii problémy, ale nékdy se pre-
vod na ¢iselné hodnoty setkava s potizemi. V mik-
robiologické kontrole se napi. sleduje z ode-
branych vzorki rast mikroorganismu v tekuté pudé
a vyskyt jednotlivych morfologicky odlisnych sku-
pin mikroorganismi se hodnoti podle mnoZstvi
pomnozenych bunék.

Je ucelné piihlédnout k nebezpecnosti a vy-
znamu téchto skupin, pfiradit jim prislusné vy-
znamové vahy, vyjadfujici stupen nebezpecnosti
a soucet soucinu téchto vah a intenzity rustu po-
uzit jako nahradni znak vyjadfujici o¢ekavané po-
Skozeni piva. Hodnoti-li se i¢inek pasterace, pou-
zije se podobna strategie a teplotam pasteracni
kfivky se pfifazuji letalni rychlosti. Nahradni
znak ,,poCet pastera¢nich jednotek™ oviem vypo-
vida o ucinnosti pasterace, ale pro hodnoceni
smyslového poskozeni se musi pouzit jiné hodno-
ty vah pro jednotlivé teploty.

Obliba standardnosti smyslovych znaki je vse-
obecné znama. Ve vyloze obchodu s ovocem se
vytfidéna jablka stejné barvy prodavaji Gspésnéji
a za vysSi cenu nez jablka zachovavajici priroze-
nou prirodni proménlivost ve tvaru, velikosti
a barve.

Podle literarnich udaju dala snaha o zajisténi
standardnosti vzniknout rozdilnym typum piva.
Ceska a némecka piva dosahovala nizkou teplo-
tou lezeni a vysokou davkou chmele vybornou
mikrobiologickou i koloidni stabilitu, zatimco
u anglickych piv se postupem, pfevzatym piimo
od Pasteura, zajisfovala stalost piva kyselym pra-
nim kvasnic a aseptickymi technikami. Ke koloid-
ni stalosti pfispélo ¢ifeni vyzinou, coz vedlo k od-
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lisné vedenym procestm a tim i k vyrobkum odlis-
nych vlastnosti [3].

V popredi tohoto procesu tedy stala snaha o re-
gulaci znaku ,,vysoka stabilita piva* spise nez tou-
ha po specifické chuti.

Z poznatku, ze nahradni znaky vyrobku kolisa-
ji, vyplyva nutnost nalézt pfi¢iny jejich proménli-
vosti. S tim souvisi prechod od statistické kontroly
znakl vyrobkui na statistickou kontrolu pribéhu
vyrobnich Sarzi. Dosud pouzivana statisticka kon-
trola procesu (SPC) se tyka hlavné statistické kon-
troly vyrobku. Programovy prostiedek TRIPI po-
uziva nyni jiz nékolik velkych i stfednich pivovaru
[4].

V obecném pojeti se pfi statistické kontrole vy-
robku hodnoti jednotlivé znaky vyrobku po vyrob-
ni operaci, ktera je obvykle tak kratka, ze ji nelze
v jejim prabéhu ovlivnit. Po zméfeni vlastnosti vy-
robku se pfi prekroceni rozptylu upravi vstupni
parametry zafizeni. Doba vyrobni operace se jako
nahradni znak uplatiuje jen ¢aste¢né.

Pii davkovych procesech existuji stejné moz-
nosti, ale kromé toho lze vlastnosti vyrobku upra-
vit v pribéhu procesu a jiz nesta¢i pouze nastavit
hodnoty vstupnich veli¢in. Méfeni pfislusnych
znakiu musi byt dale rychlejsi nez jejich zmény.

Prislusné normy se viak musi zadavat piesné,
protoze rozdil mezi pokyny ,teplota kvaseni ne-
smi prekroc¢it 10 °C* a ,teplota musi v tfetim dni
kvaseni dosahnout maximalné 10 a minimalné
9 °C* vede k odlisnému ovladani procesu. Vyrob-
ni doba se stava charakteristickym nahradnim
znakem. K tomu pristupuje skute¢nost, ze davko-
vy proces vyzaduje definici po¢ate¢niho a konec-
ného stavu procesu, které se nékdy obtizné vyme-
zuji, napft. pfi plnéni velkoobjemovych nadob.

Standardnost procest, jako je kvaSeni a zrani
piva, se muze charakterizovat napt. dobou kvase-
ni, lezeni nebo stupném prokvaseni. Rozlozeni
téchto znakt charakterizuje dokonalost vyrobniho
procesu. Podobné lze porovnat zméfené casové
prubéhy znaku, napf. teploty kvaseni s predepsa-
nym sledem hodnot ve vybranych dulezitych bo-
dech. U takto zvolenych znaku se pak sleduji sta-
tistické parametry pfislusnych rozdéleni.

Obecnou vlastnosti vyrobku je jejich jakost.
Existuje mnoho definic jakosti, pficemz vétsina
z nich se opira o schopnost uspokojovat spotfebi-
tele v souc¢asnosti i budoucnosti a o pouziti statis-
tickych metod. Pro obdobi nasyceného trhu navr-
hujeme definici, zalozenou na schopnosti pfe-
svédcit odbératele, aby na trhu zvolil nas vyrobek:

Jakost je schopnost piesvédc¢it odbératele, aby
zvolil nas vyrobek na ukor konkurence.

Spotiebitel reaguje velmi pfiznivé i na pfijatel-
nou cenu, zejména tehdy, vyskytuji-li se na trhu
vyrobky srovnatelné kvality. K zvoleni vyrobku
pfispiva pusobeni reklamy, existence dalSich slu-

zeb zakaznikim, vseobecna znamost vyrobku
a vyhody, poskytované velkoodbératelim.

Je ziejmé, ze nalézt nahradni ukazatele jakosti
pro takto definovanou jakost je velice obtizné, ale
v podstaté mozné. Moznym nahradnim znakem je
napf. ,,podil na celkovém trhu*, i kdyz tento znak
zavisi na definici trhu a nemuze se rychle méfit.

Je nutné nalézt dalsi, rychle a presné méritelné
nahradni charakteristiky. Cilem technické kontro-
ly je ziskat informace pro neustalé zvySovani ja-
kosti, tj. ristu podilu vyrobku na trhu.

3. VYROBNI PODNIK A VYROBNI PROCES

Za rozhodujici ukazatel Gspésnosti vyrobniho
podniku se v soucasnosti poklada tvorba zisku.
Vyrobni podnik je prosté stroj na dalsi zhodnoce-
ni penéz, pricemz zisk zavisi na obéhu kapitalu.

Nejvyssi ucinnost pfitom dosahuje trvale ex-
pandujici podnik, protoze pouze ten muze vytva-
fet zdroje pro ziskani rozhodujicich vyhod. Muze
podporovat vyvoj a vyzkum, ziskavat moderni za-
fizeni, rozSifovat distribuéni sit, vkladat dalsi pro-
sttedky do reklamy apod.

Prechod nenasyceného na nasyceny trh zname-
na kvalitativni rozdil ve vyvoji pivovari. Toto
udobi se opira predeviim o zajisténi rastu jakosti,
protoZe v nasyceném trhu musi odbératel prestat
pouzivat dosavadni vyrobek a rozhodnout se pro
novy vyrobek. Nasycenost trhu znamena, ze dalsi
spotfebu limituji omezujici vlivy, napf. cena, ome-
zena schopnost spotieby, zdravotni pozadavky
apod.

Situaci v CR znazoriuji obr. I —3. Je dobte pa-
trné, ze ve skupiné malych i velkych pivovaru
existuji expandujici pivovary, i pivovary, jejichz
rust limituji nékteré faktory, a to i v prostiedi na-
sycen¢ho trhu. V téchto pripadech je analyza limi-
tujicich faktoru zvlasté dalezita.

Pocet pivovarii s rostoucim vystavem klesa,
s minimem mezi 800 000 hl az 1 000 000 hl. Patrné
pii prechodu nad 1 milion hl za rok se néjakym

Obr. 1. Celkovy vystav piva v CR ve srovndni s rokem
1990 (100 %)
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Obr. 3. Vyvoj vystavu piva ve vybranych malych a stred-
nich pivovarech.
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Obr. 4. Zavislost poctu pivovaru na jejich vystavu (1993).

zpusobem kvalitativné méni vnitini struktura vy-
robniho podniku (obr. 4). Je zajimavé, Zze deset
nejvétsich pivovari kontroluje 45% odbytu
(obr. 5).

V budoucnosti se tato omezeni mozna rozsiri
o dalsi vlivy, zahrnujici splnéni ekologickych po-
zadavku a pokryti rostoucich dopravnich nakladu

Podil vystavu [%)

Podet pivovarfl

Obr. 5. Podil vystavu skupin pivovari serazenych podle ve-
likosti od nejvétsiho vystavu po deseti pivovarech (1993).

spojenych s odbytem na vzdalena odbytisté.

Pravdépodobné se pro vybrané znacky vice
uplatni licen¢ni politika a spravné sestaveny sou-
bor nahradnich znakl jakosti bude mit zakladni
vyznam. Dalsi feSeni spociva v pfimé kapitalové
ucasti v cizich pivovarech. Systémové feSeni je po-
tla¢it konkurenéni vyrobky jiz dnes, coz opét
predpoklada expandovat.

Poskytovani licenci nebo kapitalova ucast na
konkurenénich pivovarech znamena vyfeSeni
téchto problému a dalsi ziskavani zakaznika. Ex-
panze pivovari ovsem vyzaduje dalsi kapitalové
rezervy a peclivé uvazeny rozvoj, oviem nikoliv za
cenu ztraty vlastni identity.

Do popiedi veskeré primyslové vyroby véetné
vyroby piva se proto dostaly dva hlavni pozadav-
ky: pokles vyrobnich nakladu a rast jakosti. Tyto
trendy existovaly v pivovarstvi jiz od pocatku, ale
za nasycené¢ho trhu se staly doslova existen¢ni
otazkou.

Pouze nizké vyrobni naklady pfi rostouci kvali-
té trvale zajistuji prostiedky pro rozvoj podniku.
Na presvédceni odbératele, aby zvolil nas vyrobek
na ukor jiného jsou zapotiebi dalsi prostiedky.

ZvySovani technickych parametri vyrobku se
vieobecné uznava, ale vyznam vyrobnich nakladua
v pivovarstvi se dosud nedocenuje. Pfitom existuji
technologické tupravy, které se zhodnoti ve velmi
kratké dobé. Naptiklad podle némeckych prame-
nu se navratnost zafizeni na maximalni zhodnoce-
ni extraktu pfesnou Upravou koncentrace hotové-
ho piva pohybuje okolo 5 mésicu [5].

Pivovarska vyroba byla vzdy velmi konzervativ-
ni, ale po prolomeni poc¢ate¢nich bariér se novin-
ky v pivovarstvi pomérné rychle Sifily. Zavadéni
nové technologie ¢asto pfinaselo vyhody, ale také
problémy a na jejich UspéSném feSeni zaviselo
proniknuti novych technologii do praxe. Pfed-
nostné se uplatiiovaly technologie, ke kterym se
alespon z&asti mohlo pouzit jiZ stavajici vyrobni
zarizeni.
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Velkoobjemové nadoby se v pivovarstvi objevi-
ly jiz pocatkem stoleti, ale hromadné se rozsifily
az v poslednich letech. Jejich neuspéch vyplyval
z nedostate¢ného poznani zakonitosti kvaseni
v téchto nadobach, a zejména z obtizi dokonale je
vycistit tehdej$imi prostfedky.

Je paradoxni, Ze tolik obavané problémy s mik-
robiologickou ¢istotou piva v CKT a se zménami
smyslovych vlastnosti se podafilo obstojné zvlad-
nout, ale do popfedi se dostaly dalsi problémy
spojené predevsim s pomalejsi sedimentaci kvas-
nic a vylouenych kali. Zde opét existuji riizné
pfistupy k feSeni a dalsi zisky v pfipadé Gspésné-
ho postupu.

Neustala nutnost sniZzovat vyrobni naklady se
musi zakladat piedeviim na lepSim vyuZivani
zdroji a na citlivych technologickych tpravach.
V honbé za vysokou jakosti a za sniZovanim vy-
robnich nakladi se projevuji dva vyznamné
prvky.

S rostoucim objemem kvasnych a lezackych na-
dob klesa schopnost vyrovnavat rozdily v kvalité
piva kontrolou v pfedstihu, misenim obsahu jed-
notlivych nadob, nebo prosté jejich vybérem
v ojedinélych piipadech. U velkého poétu malych
nadob vzdy bylo mozné ziskat velmi vyrovnanou
kvalitu piva. S mens$im poc¢tem velkych nadob
nezbyva, nez snizit rozptyl mezi jednotlivymi na-
dobami, a to opét znamena snizit rozptyl vyrobni-
ho procesu kvaseni a dokvasovani.

Podle obr. 6 a 7 byl rozptyl zdanlivého prokva-
Seni piva pfed sudovanim v malych nadobach
podstatné vétsi nez u piv z CKT. Zdanlivé prokva-
Seni hotovych piv bylo oviem v klasické vyrobé
velmi vyrovnané, nebof bylo mozné misit obsah
kadi pfed sudovanim i malych lezackych nadob
pred filtraci.

Druhou vyznamnou skute¢nosti je fakt, Ze velké
objemy v jedné nadobé se v pfipadé zavady jiz ne-
daji zlikvidovat s relativné nizkymi néaklady.

201 -
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Obr. 6. Priklad rozdéleni zdanlivého prokvaseni piva
v malych nadobach pred sudovdanim
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Obr. 7. Priklad rozdéleni zdanlivého prokvaseni piva ve
velkoobjemovych nadobach pred sudovanim.

Stru¢né receno, technicka kontrola se dostava do
nové situace a vrcholové vedeni si musi tuto sku-
te¢nost uvédomit a reagovat na ni.

Nelze oviem opomenout fakt, Ze jinak velmi
nadéjné technologie, jako je kontinualni vyroba,
zaznamenaly v pivovarstvi porazku. MozZna, Ze se
oviem pouze opakuje analogie s pronikanim vel-
koobjemovych nadob a Ze lepsi porozuméni pro-
blémum a jejich technické zvladnuti budou zna-
menat daldi postup téchto docasné opusténych
technologii.

Uspésné zvladnuti novych technologii, jako
jsou velkoobjemové nadoby nebo staceni piva do
sudi KEG, se musi zavést v dostate¢ném predsti-
hu proti ostatnim vyrobciim, aby se ziskaly rozho-
dujici vyhody.

Uspéch podniku nezavisi jiz na jeho taktice, ale
na strategii. Dobra strategie podniku se opira
o dlouhodoby pokles vyrobnich nakladi a o rist
jakosti.

Schopnost rozeznat budouci trendy, orientovat
se na né a vytvorfit potfebné zdroje pro jejich rea-
lizaci jsou rozhodujici pro osud vyrobniho podni-
ku. O ném jiz nerozhoduje okamzita taktika, zna-
menajici kratkodobé zisky, ale spravna volba
dlouhodobé strategie.

Z vysledku zmén vystavu je patrné, Ze nezavisle
na velikosti pivovaru se muze dosahovat vytrvaly
rust i pokles vyroby. Limitujici prvky naristu mo-
hou mit rizné pfi¢iny a je dikazem vyspélosti ve-
deni reagovat na tuto situaci. Vytrvalé Ipéni na
nékolika axiomech mizZe mit nepfijemné nasled-
ky.

Pivovary v CR v soucasnosti uplatiiuji rozdilné
strategie, které se vyrazné lisi technologickymi
sméry i investiénimi naroky. Budoucnost ukaze,
které z téchto strategii budou uspésné. V kazdém
pripadé je viak ziejmé, Zze prostiedky technické
kontroly jsou potfebné pro spravnou volbu strate-
gie.
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4. TECHNICKA KONTROLA JAKO SOUCAST
QM

Technicka kontrola tvofi vyznamnou &ast mo-
dernich systému fizené jakosti. Teorie fizeni jakos-
ti s oblibou pouziva pfehlednych schémat, zasad
vyjadienych v bodech a pfibéhi o odstranéni za-
vad a zvySovani jakosti.

Z casovych duvodu nelze podrobné rozebirat
jednotlivé zasady, ale pouze upozoriiovat na je-
jich dulezitost a vyznam v pivovarstvi.

Znamych 14 Demingovych bodu se muze v pi-
vovarstvi aplikovat v rizné mife, pficemz nékteré

z nich maji klicovy vyznam. Nejdulezitéjsi z nich
obsahuje poznatek, Ze kvalita nepochazi z kontro-
ly, ale z procesu. Proces se musi navrhovat tak,
aby k poskozeni vibec nedochazelo, protoze dalsi
opravy znamenaji nutnost platit za to, co nékdo
umysiné, nebo neumysiné provedl $patné. To je
také jediné feseni efektu malého po¢tu velkoobje-
movych nadob.

Ptilisné kolisani koncentrace vystavovaného pi-
va se muze fesit dukladnéjsi kontrolou nebo nasa-
zenim automatického analyzatoru se zpétnou vaz-
bou apod.

SLEDOVANI JAKOSTI VYROBY

KARTA X-R2

Nazev procesu:  EXPORT Pocet vzorku v odberu: 2
Proces: STOCENE LAHVOVE PIVO Rozsah vzorku: 126-150
Typ: PUU,EX, PROKUAS. , BARUA Pocet vzorku celkem: 25
Kota: 0007 EXTRAKT PUV. Jednotky: Z
Hiez: 12.0400 Stroj:
OHez: 11. 6570 Operace:
prirozene meze 24/11/1983 08:05 - 02/02/1894 08:45
12.3130 12.0400
12.0400 12.0334
X X
c.12.1038 q11.8528
11.8942 11.6722
11,6570 11.6570
0.2573 0.2218
2 R2
qU.UTBB qD.DSTB
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897RE9998099R9R NN R8BRE5 ¢RI 9eBRIRRININRRAS 3¢
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Xq: 11.8528 HMZ x: 12.0334 DM2Z %: 11.6722
R2q: 0.0679 HMZr2: 0.2219
Cpt 1.0802 CpKi 1.0364
P: 0.0000 X Pe: 0.1600 X
Xq (+-) 3 Sigma®; Typ regulace: oboustranna (C) TREE TRIPI 1.0

Obr. 8. Priklad zmény koncentrace piva podle novych pozadavki odbératele



KVASNY PRUMYSL
roc. 41 /1995 — ¢&islo 2

39

Aby se proces mohl oSetfit systémové, je nutné
ho lépe poznat. Rostouci pozadavky na vycvik,
vzdélavani pracovniki a na vlastni prumyslovy
vyzkum jsou pfitom ziejmé.

Cyklus PDCA (PLAN-DO-CHECK-ACT) v so-
bé zahrnuje rozeznani nezadouciho stavu, navrh
zmény a jeji realizaci, ovéreni jejich vysledku
a novou korekci vysledného stavu. S timto proce-
sem se muzeme divérné seznamit pfi feseni pficin
nizké trvanlivosti piva, nebo jeho Spatné filtrova-
telnosti. Kolektivni feSeni pfi¢in problému muze
byt v téchto pfipadech velmi uzite¢né. Obsahuje
opakované planovani zmén, jejich realizaci, kon-
trolu vysledku a nové upravy postupu.

Juranova trilogie zahrnuje planovani, regulaci
a zlepSovani. Piiklad zmény koncentrace piva po-
dle novych pozadavki odbératelt uvadi obr. 8. Ja-
ko jiny pfiklad muzeme uvést nasazeni systému
pro upravy koncentrace piva a vyhodnoceni vy-
sledku tohoto opatieni. Z regula¢nich diagramu
muzeme posoudit rozptyl koncentraci pred a po
instalaci systému a snadno vyhodnotit jeho uéin-
nost.

Zajimavé je desatero pfikazani jakosti, sestave-
né R. M. Balanem a zvefejnéné v lednovém cisle
¢asopisu Quality Progress. Desatero shrnuje aktu-
alizované zasady pro fizeni jakosti a zduraznuje
nové trendy, uplatiujici se v posledni dobé ve
zvy$eném rozsahu, jako je pouziti novych metod
pro snizeni proménlivosti znaku, pouziti cileného
experimentovani v prumyslovych procesech, tvor-
ba databazi pro ukladani potiebnych dat a du-
sledna dokumentace postupi a jejich rychla aktu-
alizace.

Mnoho z téchto pozadavki obsahuji systémové
normy fady ISO 9000, ale kritici se shoduji s na-
zory, Ze tyto normy nezahrnuji vSechny pouzivané
mechanismy pro rust jakosti.

ISO normy fady 9000 obsahuji mnoho podmi-
nek pro tvorbu kontrolniho systému, ale pokud
bude hlavnim cilem jejich zavedeni pouze certifi-
kace, bude zisk maly pfi velkych nakladech. Apli-
kace systému podle ISO norem jsou také jen ¢asti
TQM.

Ze zobecnéni téchto zasad vychazi navrh Gspés-
né technické kontroly. Kontrola musi obsahovat
spravné navrzené nahradni znaky jakosti vcetné
metod pro jejich rychlé bezproblémové méreni.
Pro méfeni jsou nutné spravné zvolené, naprosto
spolehlivé pristroje a obsluhujici personal, dosta-
tecné chapajici ucel a smysl kontroly, chovani
procesu i princip méieni.

Pfi dosahovani vysoké kvality piva jsou vy-
znamné dva problémy. Kromé vymezeni nahrad-
nich znaku, vhodnych pro regulaci procesu, musi
tyto znaky souviset se schopnosti spotfebitele roz-
hodnout se pro novy vyrobek. Tyto znaky mohou
pochazet i z pocate¢nich fazi vyroby a tykat se

napf. nékterych analytickych hodnot varni vody.
Dale se musi spravné stanovit rozptyl, aby se za-
branilo poskozeni kvality, plytvani surovinami
a naopak nadbyte¢nym nakladim na kvalitu.

Nékdy je mozné pievést pozadavky na rozptyl
hodnot znaku vyrobku na rozptyl znaka surovin
a vyrobnich operaci a zajistit jejich méfeni a vy-
hodnocovani. Proces se tak stane odolnéjsi vici
vliviim, pusobicim rusivé v dalsich fazich vyroby.
Nelze pritom zanedbat ani péci o dulezita méfi-
dla, jejich kontrolu a kalibraci, coz se tyka dodr-
Zzovani mérového poradku.

Obecnymi zasadami pro systémovy pristup k té-
to ¢innosti se zabyva inzenyrstvi jakosti [6]. V Ces-
ké literatufe se mozna ujme nazev jakostni inze-
vyznam. V blizké budoucnosti se tato profese
mozna stane velmi vyhledavanou. Jeji hlavni alo-
hou bude optimalni navrh technické kontroly a je-
ji aktualizace.

Obecné je viak znamo mnoho vliva, pasobicich
na vyrobu a mnoho kontrolnich postupi, ale z mi-
nimalizace jejich poc¢tu v zavislosti na jejich u¢in-
nosti se musi zvolit ty nejvhodnéjsi a pfipadné je
aktualizovat. S myslenkou stalého kontrolniho sy-
stému po vSechny ¢asy se patrné musime rozlou-
¢it.

Obecné zasady fizeni jakosti umoznuji lépe
popsat a pochopit povahu vyrobniho procesu. Ty-
to prostifedky se musi vélenit do technické kontro-
ly.

5. SEDM NASTROJU (SEVEN TOOLS)

V technické praxi maji vyznam vSechny nastro-
je pouzivané pii fizeni jakosti. Jejich soubor se
obvykle oznacuje jako sedm nastroju (seven
tools), (obr. 9).

1. KONTROLNI FORMULARE
A ZAZNAMY
2. POSTUPOVY DIAGRAM

3. DIAGRAM PRICIN A NASLEDKU
4. PARETUV DIAGRAM

5. HISTOGRAM

6. BODOVY DIAGRAM

7. REGULACNI DIAGRAMY

TYTO NASTROJE JSOU PROSTRED-
KY PRO POPIS A OVLADNUTI SLO-
ZITYCH SYSTEMU. TECHNICKA
KONTROLA MUSI STATISTICKY
HODNOTIT ZNAKY ZAJISTUJICI
VYSOKOU ODOLNOST PROCESU
PROTI PORUCHAM

Obr. 9. Sedm nastroju (seven tools)
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Kontrolni formulafe a zaznamy predstavuji
provozni a laboratorni deniky, vystupy méficich
a registranich pfistroju, zaznamy s docasnou
platnosti (tabulky na kvasnych kadich apod.).
Podstatné je rozlisit, ktera data je nutné archivo-
vat a vyuzivat v budoucnosti. Nékteré hodnoty se
méfi s nizkou Cetnosti a s takovym ¢asovym od-
stupem, Ze se pro ovladani procesu nedaji pouzit.
Dulezitym, dosud nedocenénym prostiedkem
zpracovani pivovarskych dat je pouziti vhodnych

interpolacnich a extrapola¢nich metod, vychazeji-
cich ze znalosti procesu.

Existuji data, ktera se mohou sbirat automatic-
ky, napf. udaje teploméri, oximetri, kondukto-
metru a dalSich pfistroju a data, ktera musi shro-
mazdovat obsluha, jako Gdaje o druhu varek, do-
bach kvaseni, pfevadéni obsahu nadob apod.

V prvém piipadé se ziskaji zpravidla data
v nadbytku a je zapotfebi jejich pocet vhodnym
zpusobem redukovat, zatimco v druhém pfipadé

LIDE MATERIAL PROSTREDT
Znalosti™|
TZ4&znamy Mladina | Kvasnice T Teplota
dat
FDavka
Zkvasitelnost™] —Uschova
Analyza — Spatné kvasnic
dat zdsady Dusi&nany | Kontaminace
OpoZdé&nd~ | Schopnost Zinek |
reakce ndpravy
Kontaminace™ |
Zavady
L Kvasen{
Kalibrace™ | Analyza — Vazkova
T, 02 dat analyza
 Nepresnost
[T Z4&kvasna ZakvaSovdni ™|
davka
T Aktivita
kvasnic
MErovy BRnalytické ]
porddek me tody
ZARIZENT METODY

Obr. 10. Diagram rybi kosti
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je jejich mnozstvi obvykle nedostate¢né (napf.
manualné méfeny obsah extraktu v prubéhu kva-
Seni a dokvasovani). Zde se opét pozaduje rozdil-
ny zpusob zpracovani dat, popf. jejich doplnéni
vhodnym vypoc¢tovym mechanismem.

Nadbyteény sbér a archivace dat vede k nartstu
pracnosti a v podstaté k snizeni Gi¢innosti kontro-
ly. Pfi pofizovani dat se opét pozaduje rychlost,
presnost, spolehlivost a odolnost proti chybam.
Zakladni zasadu fizeni jakosti, neduvéfujte da-
tam, je oviem nutné mit stale na paméti [2].

Postupovy diagram znazoriuje zjednoduseny
tok materialu nebo energii a svou jednoduchosti
se lisi od vyrobniho vykresu. Ma velky vyznam pfi
navrhu sbéru dat, pro upravu technologickych
operaci a optimalizaci laboratorni i provozni kon-
troly. Technologické postupy by takové diagramy
mély v kazdém piipadé obsahovat.

Diagram pfi¢in a nasledku (diagram rybi kosti)
ma znazornit pfi¢iny vedouci k vzniku zavady
a nalézt vzajemné vazby mezi nimi. Pfi¢iny ne-
aspéchu mohou spocivat ve vSech ¢lancich proce-
su, jako jsou lidé, zafizeni, prostfedi, metody
a materialy (obr. 10).

Mezi vlivy, pusobicimi na priabéh procesu, za-
ujimaji dilezité misto Ciselné vyjadritelné znaky,
kterym lze prifadit statistické charakteristiky, a ta-
ké posoudit zmény velikosti zavady pfi postup-
nych zménach jednotlivych vlivi.

Jako priklad feseni problému jakosti (tzv. story)
muze slouzit vyskyt zavady kvaseni, zpusobené
nedostatkem zinku v mladiné, a postup pfi jeho
odstranéni. Pfed vseobecnou znalosti vyznamu
zinku pro ¢innost kvasnic by sladek mozna vidél
pfi¢inu v nedostate¢né péci o kvasnice a dodrzo-
vani predepsaného prubéhu kvaseni, mistr spilky
v kvalité nakupovanych kvasnic a vsichni spolec-
né ve spatné kvalité dodavaného sladu.

Kontrolni laboratof by méfila v kazdé varce po-
mér cukri k necukrum, obsah aminodusiku,
mnozZstvi kali v kvasnicich, obsah dusi¢nanu, vy-
skyt kontaminace ve vare¢nych kvasnicich a ob-
sah rozpusténého kysliku. Hodnoty téchto znaku
by kolisaly pfirozenym zpusobem a bez znalosti
jejich rozptylu by se dochazelo k mylnym zavé-
ram. Malokdy se kontrolni aparat pochlubi pro-
hlaSenim, ze si s problémem nevi rady.

Lépe trénovana laboratof by pouzila vhodnéjsi
metodu, napf. modelové kvaseni vazkovou analy-
zou. | bez znalosti podstaty hlavni pfi¢iny by bylo
mozné empiricky zjistit, Ze by pivovaru pomohlo
zménit dodavatele kvasnic, ktery by kvasnice pro-
dukoval na mladinach s dostate¢nym obsahem
zinku, takze by se alespon v prvém, nebo i v dru-
hém nasazeni stav kvaSeni zlepsil.

Modelové rmutovani v laboratofi, hodnocené
timto zpusobem, by mozna nalezlo vhodnou tpra-
vu varniho postupu. Za systémové feSeni lze ale

povazovat zménu kmene kvasnic, upravu varniho
postupu, nebo zménu dodavatele sladu, jestlize je
oviem ucinek podle naseho zjisténi predem jisty.

Po objeveni vlivu zinku na kvaseni by informo-
vana laboratof mohla pokrocit jesté dale a v néko-
lika dnech znat pfesnou pfi¢inu a pouzit v kritické
chvili davkovani zinku do omezené¢ho mnozstvi
varek. Z této pfihody vyplyva, Zze jako nahradni
znaky se mohou s aspéchem volit i netradi¢ni roz-
bory a Ze stupen znalosti a dovednosti pracovniki
kontroly ma rozhodujici vyznam. Dobry diagnos-
tik zavad je pro vyrobni podnik neocenitelny.

Pfi spravném rozeznani pficin zavad, dostatec-
nych znalostech jejich mechanismu a schopnosti
spravné zasahnout se napravy dosahne velmi
rychle. V opaéném pfipadé zavada pfetrvava, ne-
bo se dosahne mirného zlepSeni a laboratof se za-
téZzuje zbyte¢nou praci, coz v kone¢ném dusledku
vede ke snizeni uc¢innosti kontroly. V horSim pfi-
padé vede neuspéch k osobnim obvinovanim jed-
notlivych pracovniku.

Podobny piibéh by bylo mozné vypravét o hle-
dani pfic¢in nizké trvanlivosti piva a vyrobni tech-
nici znaji mnoho dalsich podobnych pfibéhu.

Paretiv diagram vychazi z empirického zjisténi,
7e na fadé nepfijemnych zavad, jako je obtizna
filtrovatelnost nebo pomalé kvaseni, se ¢asto po-
dili vice pfi¢in, ale jen malo z nich je rozhoduji-
cich.

Histogramy maji prvofady vyznam v pivovarské
vyrobé. K jejich porozuméni nejsou ostatné zapo-
trebi exaktni statistické pojmy, jako jsou frekvenc-
ni a distribucni funkce, spojité a nespojité rozdé-
leni a jejich parametry ale na nejnizsi urovni ho
lze chapat pouze jako zobrazeni uspofadanych
vysledku.

Za zminku stoji, ze histogram do praxe zavedl
A. M. Guerry roku 1833 pro kriminalistické uéely,
aby se lépe vyznal ve shromazdénych rozsahlych
datech. Statistického rozdéleni znaktu pro charak-
terizaci jednotlivych specialnich piv pouzili v le-
toSnim roce belgicti autofi a tento trend bude po-
kracovat i dale [7). Moderni pivovarskou vyrobu
si nelze bez hodnoceni standardnosti vyroby timto
zpusobem predstavit.

Bodové a stochastické zavislosti pomahaji v pfi-
padech, kdy analyza pfi¢in nemuize byt uplna
a nedafi se nalézt jednoznaéné transformace pro
pozorované zmény. Pfesto tato metoda pfinasi ne-
ocenitelné sluzby napf. pfi hledani souvislosti mezi
nahradnimi znaky a subjektivnim dojmem piva
hodnoceném na velkych souborech vzorkil, nebo
pii posuzovani u¢innosti stabiliza¢nich zasahu.

Na zakladé téchto analyz lze nalézt optimalni
hodnoty nahradnich charakteristik jakosti. Obo-
haceni pfinasi vicerozmérna korelace, popf. pros-
té zobrazeni vysledku v trojrozmérném prostoru.

Regula¢ni diagramy znazornuji proménlivost
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znakl béhem vyroby a umoznuji rozliSovat mezi
nahodnymi a systematickymi chybami.

Vsechny nastroje jsou prostiedky pro popis
a ovladnuti slozitych systému. Technicka kontrola
musi statisticky hodnotit znaky zajistujici vysokou
odolnost procesu proti porucham. Softwarové vy-
baveni pro vyuziti v pivovarské kontrole jsme
popsali v praci [4].

6. METODY, PRISTROJE A KONTROLNI PO-
STUPY

Obecné se kontrola pfesouva na misto vzniku
zavad. Na dislokované laboratofe v lahvarnach
pravdépodobné navazi dislokované laboratofe
pro CKT. Jesté lepsi je poskytnout moznosti mé-
feni pfimo obsluze zafizeni, pokud se oviem zis-
kaji dostateéné piesné a robustni metody.

Piistroje mohou zahrnovat levné viceucelové
kolorimetry, méfi¢e obsahu oxidu uhli¢itého, ne-
bo ostatni provozni méfi¢e s dostateCnou pfesnos-
ti. Napfiklad méfeni obsahu oxidu uhli¢itého
a vzduchu je mozné pfesunout pfimo k plnici,
prutokové méfice pfimo do mistnosti lezackych,
nebo pretlacnych tanku.

V souéasnosti testujeme novy méfi¢ oxidu uhli-
¢itéhe v pivu stoceném do lahvi, ktery vznikl zdo-
konalenim vstfikovaciho pfistroje, znamého z pro-
dukce byvalé vyvojové dilny Jiho¢eskych pivova-
ri. Prototyp pfistroje, ktery vyrobily Pacovské
strojirny, a. s., je nyni dostate¢né odolny pro pfi-
mé pouziti v provozu.

Klicovym pozadavkem nékterych provoznich
méficu je jejich kalibrace. V mnoha pfipadech se
napi. v provozu méii koncentrace extraktu, ale
varni hlaseni pfitom nesouhlasi se skute¢nosti
a dokonce se vypocitavaji zpétné.

Vieobecny smér vyvoje sméfuje k analytickym
metodam, vyuzitelnym k ovladani procesu pfimo
ve vyrobé. Protoze standardnost vyrobku spociva
ve standardnosti surovin a standardnosti procesii,
Ize pouzit rychlé, G¢inné a levné metody a pfistro-
je, vhodné pro méfeni na misté, popf. drazsi auto-
matické méfice.

Jako priklady rychlych a jednoduchych metod,
orientovanych na hlavni kvaseni, mohou slouzit
stanoveni hustoty a koncentrace kvasnic, jejich
kontaminace, rychlé modelovani hlavniho kvaSeni
a méfeni aktivity kvasnic [8—11].

Aby prostiedky technické kontroly zvladly tyto
ukoly s dostate¢nou rychlosti, pfedpoklada se dal-
§i rozsifeni vypocetni techniky. Po rozsifeni poci-
tac¢i v ekonomice, skladovém hospodaristvi a od-
bytu nastal ¢as pro prunik pocita¢i do vyrobni
sféry, fizeni jakosti a strategického planovani.

Na trhu je nyni nékolik systému, umoznujicich
optimalni feSeni téchto problémi v nejriznéjsich
cenovych hladinach a poskytujicich ruzné sluzby.
Z dosavadniho vykladu je patrné, Ze technicka
kontrola je dulezitou ¢asti takovych systému, kte-

ré zahrnuji archivaci a aktualizaci technologic-
kych postupt, véetné volby vybranych regulac-
nich mist a prostiedka k Gspésné regulaci. Sprav-
ny vybér je velmi dilezity, protoze nahrada jiz in-
stalovaného systému je velmi nakladna.

Pro analyzu vyrobnich procesi je opét mozné
pouzit SPC, aplikovanou vhodnym zpusobem.
V nejjednodussim provedeni posta¢i manualni
sbér zakladnich dat, umoznujici jejich vhodnou
strukturalizaci, spolu s databazi, matematickym
aparatem pro interpolaci a extrapolaci netiplnych
dat a SPC.

Tento aparat umoziuje hodnotit proménlivost
procest a tim i hospodarnost, tj. jakost a vyrobni
naklady. Tento postup lze pouzit i u malych pivo-
varl a vychazet z néj pfi instalaci velkych vypo-
¢etnich systému.

Zavadéni systému Fizeni vyroby ilustruji zkuse-
nosti ze zahranic¢i. Tento proces obsahoval rizné
etapy (generace), pfi¢emz napf. prva generace za-
hrnovala automatizaci jednotlivych stroji véetné
laboratornich pfistroji, druha etapa automatizo-
vala provozni lohy, tieti se zaméfila na automa-
tické fizeni rozsahlych procest a v soucasnosti se
optimalizuji principy umélé inteligence. Tento
proces probihal po dvacet let, ale pfitom se musi
piihlizet k postupnému zdokonalovani vypocetni
techniky, jejiz uroven byla na pocatku nizka.

V ekonomickych ukazatelich piinesl tento vyvoj
napf. v pivovaru Kirin pfiblizné dvojnasobny na-
rist vystavu, pokles zaméstnanci na polovinu
a narist objemu vystavu piva na zaméstnance
a rok na ¢tyfnasobek. Pro nazornost uvadime
hodnotu produktivity 8 600 hl na rok a zamést-
nance pro rok 1992 [12].

7. ZAVER

Z dosavadnich avah vyplyva nutnost systémo-
vého budovani technické kontroly v blizké bu-
doucnosti. Pro zachovani vyborné kvality ¢esk¢ho
piva pfi pfiméfenych vyrobnich nakladech se to
stane nezbytnosti.

Vysledkem systémového pojeti technické kon-
troly je pfesunout fizeni a regulaci procesu na
misto, kde se mohou poprvé projevit hlavni rusivé
vlivy. To pifedpoklada seznamit se podrobné s me-
chanismem procest a jejich parametry, poskyt-
nout vyrobé jednoduché a odolné analytické me-
tody a pfistroje a upozornit na mozné pfiCiny sel-
hani.

Z této skutecnosti vyplyvaji ukoly pro vzdélava-
ni délnika a technikl, vyvoj novych metod, zajis-
téni automatickych systému fizeni a zpracovani
ziskanych dat v pfijatelné cené¢.

Od statistické kontroly znakl procesu se musi
piejit k statistické kontrole prubéhu davkovych
procesii, na kterém se zaklada pivovarska vyroba.

Vybér vhodnych znaku, jejich hodnot a rozpty-
lu jsou zakladnim kritériem pro vysokou ucinnost
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kontroly. Timto smérem se oviem kontrola ubira-
la po celou historii pivovarstvi a i nadale bude
spoéivat v tradi¢nim pivovarském uméni citlive
a také kriticky reagovat na nové zmény v nasem
primyslu. Moderni védecké postupy a systémove
pojeti kontroly muze pivovarskym odbornikum
tuto cestu usnadnit. Bez respektovani tohoto faktu
se kontrola muze caste¢né zatézovat zbyteCnou
praci, coz vede k sniZeni jeji u¢innosti a nakonec
ke ztraté duvéry v jeji ucelnost.

Zakladem technické kontroly musi byt vysoka
kvalifikace personalu, schopnost pouzivat nastro-
ju k porozuméni procesu, existence rychlych me-
tod, levnych a robustnich pfistroji a volba kon-
trolniho systému podle zasad inZenyrstvi jakosti.
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Savel, J.: Technicka kontrola v pivovarech. Kvas.
prum., 41, 1995, €. 2, s. 33—44.

Systémové pojeti technické kontroly v pivova-
rech musi vychazet z nasycenosti trhu a z toho
plynoucich ukoli technické kontroly. Jakost se
definuje jako schopnost pfesvédc¢it odbératele,
aby zvolil vlastni vyrobek na ukor konkurence.
Zmény technologie musi sméfovat ke snizovani
vyrobnich nakladid a rastu jakosti. Kontrola se
musi pfesunout na mista vzniku zavad, a proto
jsou zapotiebi dostate¢né piesné, rychlé a levné
piistroje, pouzitelné pfimo v provozu. Od statis-
tické kontroly vyrobka se musi pfejit k statistické
kontrole procesi. Pro rozeznani pfiin mezi ex-
pandujicimi a vyrobu snizujicimi podniky v pro-
stiedi nasyceného trhu je dulezita analyza limitu-
jicich prvki. Uvadi se pouziti nastroji TQM
a ISO norem 9000 v pivovarstvi a pfiklady rych-

lych metod pro hodnoceni vare¢nych kvasnic
a prubéhu hlavniho kvaseni.

Savel, J.: Engineering Inspection in Brewery. Kvas.
pram., 41, 1995, No. 2, pp. 33—44.

System conception of engineering inspection in
brewery must be founded on market saturation
and from this resulting tasks of engineering in-
spection. The quality is defined as an ability to
persuade a customer to select a home-made pro-
duct at the expense of competition. Changes in
technology must be aimed at decreasing of pro-
duction costs and quality boost. Inspection must
be shifted to places where malfunctions arise
which calls for sufficient exact, rapid and low-
priced instruments, applicable directly in opera-
tion. The statistical products inspection must be
replaced by statistical process inspection. For dis-
cerning the causes between expanding and pro-
duction decreasing enterprises in the environe-
ment of saturated market, it is important to per-
form analysis of limiting elements. The applica-
tion of TQM instruments and ISO 9000 standards
in the brewery branche are discussed together
with models of rapid methods of brewing yeast as-
sessment and primary fermentation course.

Savel, J.: Brautechnische Kontrolle in den Brauer-
eien. Kvas. prum., 41, 1995, Nr. 2, S. 33 —44.

Die Systemkonzeption der technischen Kon-
trolle in den Brauereien muf3 aus der Marktsitti-
gung und daraus sich ergebenden Aufgaben der
technischen Kontrolle ausgehen. Die Qualitit
wird als Fihigkeit definiert, den Abnehmer zu
iiberzeugen, ein heimisches Produkt zum Nachteil
der Konkurenz zu wihlen. Die Anderungen in
Technologie miissen auf Senkung der Produktion-
kosten und auf Qualititssteigerung gezielt sein.
Die Kontrolle muBl auf Fehlerentstehungsort ver-
schoben werden und aus diesem Grund sind ge-
niigend genaue, schnelle und billige Instrumente
notwendig, die unmittelbar im Betrieb anwendbar
sind. Man muB von der statistischen Kontrolle
der Produkte zur statistischen Prozesskontrole
iibergehen. Um die Ursachen zwischen den ex-
pandierenden und produktionsenkenden Betrie-
ben im Milieu des gesitigten Marktes zu unter-
scheiden, gewinnt die Analyse der begrenzenden
Elementen an Wichtigkeit. Angefiihrt wird die
Anwendung von TQM Instrumenten und ISO
9000 Normen in der Bierbrauerei sowie Beispiele
von rapiden Methoden zur Brauereihefenbeurtei-
lung und Verlauf der Hauptgérung.

IlaBen, f.: Texuudeckuili KOHTPOJIb HA NHUBO3a-
Boaax. Ksac. npyw., 41, 1995, NQ 2, cTp. 33—44.

CucremMHasi KOHIIEINIUHS TEXHUYECKOro KOH-
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TPOJis HAa MHBO3aBOAAX 10JKHA UCXOAUThL M3 Ha-
CBILLIEHHOCTH PbIHKA M BBITEKAIOLIHUX M3 3TOrO 3a-
J1a¥ TEXHH4ECKOro KoHTpo.s. KavecTBo onpene.-
SIeTCSl KaK CcrnocodHoCTh ybeauTh norTpeduress
1aTh MpPeano¥YTeHue COOCTBEHHOMY MPOAYKTY 3a
c4eT KOHKypeHUMH. M3MeHeHusi B TEXHOJIOTHH
JIOJIKHBI ObITh HANpaBlIeHbl HA CHHKEHHE H3Ie-
pXKeK MPOM3BOACTBA, H MO3TOMY HEOOX0aHMO pa-
CropsikaTh JOCTATOYMHO TOYHBIMH, OBICTpO-
JIEMCTBYIOLUIMMH M JELIEBLIMH HHCTPYMEHTAMH,
KOTOPblE MOXHO TPHUMEHSTh HEMOCPEJICTBEHHO

B X01e npou3pojacTBa. OT CTATHCTHYECKOIO KOH-
TPOJisi MPOYKTOB HYKHO NMEPEeNTH K CTATHCTHYEC-
KOMY KOHTPO.110 npoueccoB. YToObl pa3no3Hathb
NPUYHHBI MEXIY SKCNAHAMPYIOLIUMH H MPOMN3-
BOJICTBO NMOHHMKAIOUINMH MPEINPHUSTHIMH B Cpe-
Jle HaCBIIIIEHHOTO PbIHKA, MPHOOpeTaeT HAa BakKHO-
CTH aHAJIM3 JIUMHUTHPYIOLIHUX 31eMeHTOB. [IpuBo-
JIUTCS NpUMeHeHHe MHCTpyMeHTOoB TQM u Hop-
mopsiaa ISO 9000 B o61acTu NnMBOBapeHUs U MPH-
Mepbl OBICTPBIX METOJ0B NPH OLIEHKE MHBHBIX
JIPOXKel M X0 IJ1aBHOrO OPOKEeHHUs.



