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Wrzesień to taki miesiąc w roku, który 
nazwałabym drugim styczniem. 

W większości jesteśmy po urlopach, wraca-
my do szkół i powoli na studia. Nasza moty-
wacja – po wypoczynku – powinna być na 
wyższym poziomie, staramy się właściwie 
poukładać czas w kalendarzach i zaplano-
wać najważniejsze sprawy. Niejednokrotnie 
stawiamy przed sobą nowe cele, czasem nie 
pamiętając już tych z początku roku.
Czy w  branży spożywczej również te cele 
można dziś stawiać? W  obliczu dwucy-
frowej inflacji, drożejącej energii czy nie-
dawnych problemów z CO2? Wobec zmian 
zachowania konsumentów, którzy coraz 
częściej zaczynają „zaciskać pasa”? 

Sporo miejsca w  tym wydaniu poświę-
camy browarnictwu, które również 

odczuwa skutki powyższej sytuacji. Paweł 
Błażewicz pisze wręcz o tym, że „zbliżamy 
się do przepaści czy przesilenia”. Coraz 
częściej pojawiają się pytania nie o dalszy 
rozwój, a  o  przetrwanie na rynku. Kto 
ma większe szanse? „Nie ma prostej od-
powiedzi. Faktycznie, jest dziś trudniej, 
choć każdemu w  inny sposób, w  różnym 
stopniu. Nie dalej jak wczoraj czytałem 
artykuł o  tym, jak świetnie ma się jeden 
z czołowych, najbardziej rozpoznawalnych 
browarów rzemieślniczych w  Polsce. To 
znaczy, że nie każdy cierpi w tej chwili. Są 
i  tacy zapewniający: >>nam jest świet-
nie<<! – mówi w rozmowie Krzysztof Panek 
z Browaru Fortuna. Z planów rozwojowych 
nie rezygnuje też Browar Stu Mostów (pole-
cam wywiad z Michałem Żankowskim) czy 
Browar Witnica (artykuł na str. 22).

Tematyka branży piwowarskiej dominuje 
w tym numerze, a to m.in. z uwagi na ko-

lejną edycję konferencji BMP – Jesiennego 
Spotkania Browarników. Oprócz materia-
łów z większych czy mniejszych zakładów 
piwowarskich, do przygotowania artykułów 
zaprosiliśmy specjalistów prezentujących 
różne aspekty z  produkcji piwa. Joanna 
Rembecka pisze, o czym należy pamiętać 
przy jego znakowaniu i  czy trzeba spo-
dziewać się tu zmian. Mateusz Jackowski 
i Aleksandra Modzelewska opisują z kolei 
rolę bakterii fermentacji mlekowej w pro-
dukcji piwa, natomiast Barbara Stachowiak 
odpowiada na pytanie: jak zwiększyć w nim 
zawartość antyoksydantów.

Oczywiście w wydaniu nie zabrakło ma-
teriałów poruszających inną tematykę. 

O cennych odpadach w przemyśle winiar-
skim pisze Agnieszka Nawirska-Olszańska, 
która w ciekawy sposób prezentuje możli-
wości ich zagospodarowania. W  artykule 
Mariusza Piechowskiego czytamy z  kolei 
o wspomaganiu procesu sterowania pro-
dukcją z pomocą wskaźników KPI, a Kamil 
Radom wskazuje na 5 wyzwań związanych 
z wdrażaniem lean management. Efektyw-
ność, optymalizacja są szczególnie istotne 
w dzisiejszych, niełatwych czasach.

Niezmienne cele
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W  O B I E K T Y W I E

„ZIELONE” ZMIANY W POLSKICH ZAKŁADACH

W ostatnich latach Wyborowa Pernod Ricard systematycznie wdraża w swoich zakładach zmiany i technologie, które 
znacząco przyczyniają się do zmniejszenia oddziaływania na środowisko. Redukcja energii termicznej o 40% dzięki 
modernizacji technologii rektyfikacji, produkcja butelek w 30% ze szkła z recyklingu, ograniczenie zużycia wody i papieru – to 
tylko niektóre przykłady zmian wprowadzonych przez Wyborowa Pernod Ricard w zakładach produkcyjnych w Polsce. 
Więcej na: www.kierunekspozywczy.pl

Źródło i fot.: informacja prasowa
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Sól spożywcza z Grupy CIECH 
uzyskała prestiżowy certyfikat 
International Food Standard

Spółka CIECH Salz uzyskała prestiżowy certyfikat 
International Food Standard, potwierdzający najwyższą 
jakość wytwarzania soli do celów spożywczych. Certyfikat 
potwierdza spełnianie najwyższych standardów w zakresie 
produkcji soli stosowanej w przemyśle spożywczym, a także 
dbałość o zachowanie wszelkich procedur związanych 
z funkcjonowaniem nowej warzelni soli w Stassfurcie.

IFS to najbardziej uznany wśród międzynarodowych standardów 
bezpieczeństwa żywności – przyznawany po pomyślnym 
zakończeniu skrupulatnego audytu obejmującego zarówno 
wszelkie etapy produkcji, transportu i magazynowania, jak 
i sprawdzenie procedur na terenie fabryki. Jest uznawany 
przez największe korporacje działające m.in. w branży FMCG.

Źródło: informacja prasowa

C I E K A W O S T K A

Z  P O R T A L U  K I E R U N E K S P O Z Y W C Z Y . P L

OWOCE I WARZYWA SĄ DROŻSZE 
NIŻ PRZED ROKIEM

Według Głównego Urzędu Statystycznego w czerwcu 
2022 roku owoce były droższe niż przed rokiem o 6,2 proc., zaś 
warzywa – o 8,5 proc. To sporo mniej niż średnia inflacja wszystkich 
towarów i usług konsumpcyjnych, która wyniosła 15,5 proc., 
a także mniej niż wzrost cen żywności ogółem (14,8 proc.).

Ceny w skupie w połowie lipca były mocno zróżnicowane w stosunku 
do tych sprzed roku. W przypadku warzyw część produktów 
skupowana jest w cenach wyższych nawet o kilkadziesiąt procent 
od tych rok wcześniej (kalafiory, brokuły, kapusta czerwona, 
kapusta biała, cebula – głównie te, których jednostkowa cena jest 
nominalnie raczej niska). Natomiast za bób, sałatę czy pomidory 
rolnicy dostają niższe stawki niż przed rokiem. W przypadku owoców 
w górę poszły wszystkie ceny z wyjątkiem wiśni deserowych, które 
skupowane są po cenach nieznacznie niższych niż w 2021 roku.

Źródło: newseria.pl
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ROLNICTWO KOMÓRKOWE

Rolnictwo komórkowe polega na wytwarzaniu 
produktów pochodzenia zwierzęcego 
z hodowli komórkowych, przy użyciu technik 
bioinżynieryjnych, które w odróżnieniu od 
tradycyjnych hodowli nie degradują środowiska 
i nie powodują cierpienia zwierząt. W tym celu 
komórki najpierw pobiera się od zwierząt, 
wykonując bezbolesną biopsję. Następnie, 
w skrajnie sterylnych warunkach, podawane 
są im substancje odżywcze, które powodują 
ich namnażanie i różnicowanie. Dzięki temu 
przekształcają się w tkankę mięśniową, 
będącą głównym składnikiem mięsa.

Efektem całego tego procesu jest tzw. mięso 
z in vitro, produkowane od kilku lat. Ma ono 
zbliżone właściwości sensoryczne i odżywcze do 
tradycyjnego mięsa. Pierwszy wyprodukowany 
w ten sposób hamburger powstał w 2013 roku, 
ale za pomocą tej technologii można stworzyć 
też inne produkty, jak np. mleko, jaja, a nawet 
owoce morza. Ocenia się, że za kilka lub 
kilkanaście lat rolnictwo komórkowe może 
być już jedną z istotnych metod pozyskiwania 
białka zwierzęcego przez człowieka.
w Centrum Nauki Kopernik w 2019 roku zespół 
Stanisława Łoboziaka wyhodował komórki 
kurczaka na liściu szpinaku. Do przygotowania 
wykorzystano celulozowy szkielet z liścia, na 
którym umieszczono komórki mięśniowe 
kurczaka. Czas hodowli to około trzy tygodnie.

Źródło: newseria.pl
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R O Z M A I T O Ś C I

„
– W Polsce od 

lat produkujemy 
znacznie więcej 

cukru, niż zużywamy. 
W ostatnio 

zakończonej 
kampanii 

wyprodukowaliśmy 
2,3 mln ton. To 

trzeci najwyższy 
wynik w historii 

krajowej produkcji, 
a nasza wewnętrzna 
konsumpcja wynosi 

ok. 1,7 mln ton
 – mówi Rafał 

Strachota
z Krajowego Związku 
Plantatorów Buraka 

Cukrowego.

Źródło:
informacja prasowa

Pod koniec lipca 
na sklepowych 

półkach pojawił się 
nowy Gordon’s

0.0%
czyli bezalkoholowa 

wersja kultowego 
ginu. Produkt jest 

skierowany do 
osób, które nie 

piją alkoholu lub 
ograniczają jego 
spożycie, jednak 

nadal chcą cieszyć 
się wyjątkowym 

smakiem 
jałowcowego trunku.

Źródło i fot.:
informacja prasowa

Z  P O R T A L U  K I E R U N E K S P O Z Y W C Z Y . P L

ZASTOSOWANIE SKROBI PSZENNEJ 
W BRANŻY SPOŻYWCZEJ

Skrobia to tak zwany polimer polisacharydowy, 
jest szerzej znana ze swoich zdolności do wiązania 
wody. Z tego powodu bardzo często sięga się po nią 
w produkcji żywności. Stanowi świetny zagęszczacz 
oraz wpływa na żelowość produktu końcowego. Jest 
dobrym zamiennikiem żelatyny czy gum spożywczych, 
służących do poprawy tekstury produktów. W branży 
spożywczej najczęściej używa się skrobi ziemniaczanej, 
kukurydzianej lub skrobi pszennej, które różnią się 
nieco między sobą konkretnymi właściwościami.

Źródło: informacja prasowa

SEGREGACJA 
BUTELEK SZKLANYCH 
JEDNORAZOWEGO 
UŻYTKU W SYSTEMACH 
GMINNYCH

Prawie 90 proc. Polaków segreguje 
jednorazowe szklane butelki, 
wrzucając je do zielonego pojemnika 
w ramach gminnych systemów 
odbioru frakcji szklanej. Sprawnie 
działa też odbiór butelek zwrotnych, 
np. po wodzie lub piwie, pozwalając 
na ponowne zagospodarowanie 
ponad 70% takich opakowań. 
Instytut ESG jest za systemem 
kaucyjnym dla butelek plastikowych, 
których odzyskuje się niewiele – dla 
konsumentów i samych sklepów 
dodatkowe obowiązki nie przysporzą 
takich problemów, jak gabarytowe 
szkło (powinno być pozyskiwane jak 
dotychczas – z systemów gminnych).

Polski system kaucyjny, który ma 
być wdrażany w Polsce od 2023 
roku, zgodnie założeniami obejmie 
butelki plastikowe o pojemności 
do 3 litrów, puszki aluminiowe 
do 1 litra oraz butelki szklane do 
1,5 litra. Przy ich sprzedaży będzie 
pobierana kaucja – niewielka 
opłata, którą mamy odzyskać 
w momencie zwrotu opakowań, bez 
konieczności okazywania paragonu. 
Do odbierania pustych opakowań 
i zwrotu kaucji będzie zobowiązany 
każdy sklep o powierzchni 
handlowej powyżej 100 m kw. 
System ma być powszechny i objąć 
cały kraj, a na wdrożenie nowych 
przepisów sklepy i sieci handlowe 
będą mieć czas do 2025 roku.

Źródło: informacja prasowa

PRACOWNICY PEPSICO ZEBRALI 
1,5 TONY ŚMIECI W RAMACH 
AKCJI „CZYSTA RZEKA”

PepsiCo kontynuuje realizację swojej misji 
w obszarze zrównoważonego rozwoju. W ramach 
operacji Czysta Rzeka wolontariusze PepsiCo 
zaangażowali się w akcję sprzątania śmieci 
w 8 lokalizacjach, m.in. na prawym brzegu 
Wisły, czyli w sąsiedztwie nowego biura na 
warszawskiej Pradze. Zebrano rekordową 
liczbę 117 worków śmieci o łącznej wadze 
1,5 tony. Projekt „Czysta Rzeka” realizowany 
jest przez PepsiCo już po raz drugi.

Firma PepsiCo nie po raz pierwszy pokazuje, że 
dbałość o przyrodę i zachowania ekologiczne to 
podstawa funkcjonowania we współczesnym 
świecie biznesu. Założeniem operacji „Czysta 
Rzeka” było reprezentowanie wartości 
związanych ze zrównoważonym rozwojem, 
którymi na co dzień kieruje się organizacja 
i jej pracownicy. Wspólnymi siłami tylko 
w Warszawie zebrano aż 117 worków śmieci, 
pobijając jednocześnie rekord z ubiegłego roku.

Źródło i fot.: informacja prasowa
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– Niezbędne do osiągnięcia sukcesu w naszej branży – a zatem 
uzyskania dobrego piwa – jest by zrozumieć, dla kogo je tworzę 
i utożsamiać się z produktem, który chcę uwarzyć – mówi 
Krzysztof Panek z Browaru Fortuna.

CO TO ZNACZY

DOBRE
PIWO? 
„
Od ponad 20 lat moim służbowym obowiązkiem jest picie 
piwa. I to się nie zmienia. Mimo prezesowania wciąż mam 
czas na to, co lubię, czyli tworzenie piw, pilnowanie ich 
jakości, doglądanie produkcji

8 Kierunek Spożywczy   3/2022



T E M A T  N U M E R U :  B R A N Ż A  P I W O W A R S K A  W  P O L S C E

Przemysław Płonka: Obszerna hala rozlewu, biura, 
których nie powstydziłaby się duża korporacja, 
sporo nowoczesnego sprzętu. A to wszystko 
w ponadstuletnich wnętrzach… Jakim browarem 
jest dziś Fortuna? Czy można wg pana pogodzić 
wytwarzanie piw tradycyjnych, wręcz rzemieślni-
czych, z nowoczesnością? 
Krzysztof Panek: To drugie pytanie budzi dziś wiele emo-
cji w „piwnym świecie”. Emocji – moim zdaniem – zupeł-
nie niepotrzebnych. Popatrzmy na browar, w jakim się 
właśnie znajdujemy. 140-letni budynek, w którym wciąż 
działają urządzenia pamiętające jego początki. Mamy 
otwarte kadzie, wiele prac cały czas wykonywanych 
ręcznie, stosujemy drewniane beczki czy różne rodzaje 
fermentacji. Do tego cały przekrój stylów piwnych plus 
sezonowe, okazyjne… Równocześnie wykorzystujemy 
i nowe rozwiązania w zakresie produkcji, a więc łączymy 
stare z nowoczesnym. Co dominuje? Nie wiem, trudno 
w tym momencie przesądzać, ale uważam – patrząc 
obiektywnie  – że mimo inwestycji wciąż jesteśmy 
jednym z najbardziej tradycyjnie technologicznych 
zakładów piwowarskich w Polsce.

Ostatnio obserwujemy w kraju bardzo szybki roz-
wój mniejszych browarów, nierzadko nazywających 
siebie kraftowymi. Nowoczesne, wyposażone często 
w sprzęt z najwyższej półki. Jak je nazwać, klasyfiko-
wać? Według mnie nie ma sensu oceniać browaru po 
wielkości, spierać się o stopień „tradycyjności” czy 
„rzemieślniczości”. Patrzeć, czy warzelnia jest duża 
czy mała, automatyczna czy w pełni ręczna. Najważ-
niejsze jest, czy powstaje tam dobre piwo. 

A „dobre piwo” to – według pana – jakie? 
Powiem nieco przewrotnie. Niezbędne do osią-

gnięcia sukcesu w naszej branży – a zatem uzyskania 
owego dobrego piwa – jest by zrozumieć, dla kogo 
je tworzę i  utożsamiać się z  produktem, jaki chcę 
uwarzyć. Trzeba dobrze znać grupę docelową, konsu-
menta, który ma się z tego piwa cieszyć. Jeżeli uda się 
połączyć dwa powyższe elementy: a więc jako piwowar 
jestem zadowolony z piwa, po którego posmakowaniu 
klient stwierdza, że mu smakuje – znaczy, że jest ono 
dobre. Dlatego też, mimo że browary i ich piwa tak się 
dziś od siebie różnią, jest ich coraz więcej – znajdują 
swoich odbiorców. Odbiorców ceniących styl danego 
piwowara, a pamiętajmy, że każdy piwowar ma własne 
standardy, własne wymagania wobec siebie. Inne 
doświadczenie, ale i inne wyobrażenie o konsumencie 
i pomysł, by przekonać go „smakowo” do swego piwa.

Mamy więc dobre piwo, zadowolonego konsu-
menta, ale dziś to już nie wystarczy, by rozwijać 
browar. Sytuacja rynkowa nie jest łatwa, drożeją 
surowce, energia. Konieczne jest ogranicza-
nie kosztów. Małym browarom jest tu chyba 
trudniej, gdyż nie mogą pozwolić sobie – jak 
np. wielkie grupy – na optymalizację, znaczną 
poprawę efektywności... Czy wszyscy przetrwają 
te „recesyjne” czasy?
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PIWNE 
SPECJALNOŚCI

W strategię 
browaru wpisane 

jest warzenie 
specjalności, 

odchodzenie od 
piw głównego 

nurtu na rzecz piw 
specjalnych

Nie zgodzę się, że mniejsi producenci nie mają 
możliwości optymalizacji – każdy dysponuje jakimś 
polem manewru, ale oczywiście skala tych możliwo-
ści jest inna w małych, inna w dużych browarach. 
Równocześnie te większe zakłady poważne opty-
malizacje mają już za sobą, gdyż nie czekano tam 
na ewentualny kryzys. Pojawia się zatem pytanie, 
jak bardzo są w stanie jeszcze poprawić już wyśru-
bowane procesy. 

A kto przetrwa na rynku? Nie ma prostej odpo-
wiedzi. Faktycznie, jest dziś trudniej, choć każdemu 
w inny sposób, w różnym stopniu. Nie dalej jak wczoraj 
czytałem artykuł o  tym, jak świetnie ma się jeden 
z czołowych, najbardziej rozpoznawalnych browarów 
rzemieślniczych w  Polsce. To znaczy, że nie każdy 
cierpi w tej chwili. Są i tacy zapewniający: „nam jest 
świetnie”! Znaleźli swoją przestrzeń i pomimo trud-
nych czasów rozwijają się. Pomaga tu z jednej strony 
wspomniana jakość produktu i pozytywne emocje 
konsumentów względem marki, ale też umiejętność 
analizowania rynku, liczenia i na tej podstawie – po-
dejmowania trafnych decyzji. Słowem: trzeba nauczyć 
się dobrze zarządzać swoim przedsiębiorstwem. 

Mówił pan o możliwościach optymalizacji, roz-
woju. Byłem w Fortunie lata temu, dziś trudno 
rozpoznać wasz browar. Jakie zmiany ostatnio tu 
zaszły? 

Małymi krokami rozwijamy nasz browar. W ciągu 
ostatnich 10-11 lat chyba nie było momentu, by coś się 
tu nie działo. Cóż, stare zakłady wymagają ciągłych 
napraw tego, co zostało stworzone przed laty. 

Niezmiennie stawiamy na kierunek warzenia bar-
dzo wymagających technologicznie piwnych specjal-
ności. A wraz z poszerzaniem portfolio rosną potrzeby 
infrastrukturalne: konieczne są specyficzne technolo-

gie, ale i choćby dodatkowe pomieszczenia – np. cała 
nasza koncepcja beczkowni wymaga osobnej, izolowa-
nej przestrzeni, gdyż w jednym browarze posługujemy 
się zarówno klasycznymi drożdżami piwowarskimi, jak 
i dzikimi, niebezpiecznymi dla „normalnego” procesu. 

Macie m.in. nową halę rozlewu butelkowego.
W linię butelkową musieliśmy inwestować, gdyż 

wcześniejsza była już bardzo stara, zmontowana ze 
zbieraniny różnych maszyn. Do sprawnego działania 
potrzebowała sporo czasu naszych specjalistów oraz 
znacznych środków na bieżące remonty. Rosły kosz-
ty, by „utrzymać ją w formie”, jednocześnie zwiększa-
ły się wolumeny sprzedaży, więc zdecydowaliśmy się 
na nową linię, a ta – z racji gabarytów – wymagała 
nowej hali. Chcieliśmy mieć także możliwość pako-
wania w kartony i zyskać perspektywy rozwoju, co 
mogła zapewnić jedynie nowa linia. 

Równolegle z  realizacją tej inwestycji popra-
wiliśmy warunki biurowe, zbudowaliśmy warsztat 
i  magazyn części zamiennych, czego zawsze nam 
brakowało. Wzbogaciliśmy również zakład w  po-
mieszczenie, które zamierzamy wykorzystać pod-
czas wycieczek – otrzymujemy bowiem sporo pytań 
o możliwość zwiedzania browaru, co będzie możliwe 
już w przyszłym roku. Obecnie pracujemy nad kon-
cepcją „opowieści o  Fortunie”, którą moglibyśmy 
przedstawić naszym gościom. 

Z innych ważnych inwestycji – czekają nas z pew-
nością prace nad ograniczeniem kosztów energii, 
której obecnie zużywamy za dużo. Myślimy też 
o  fotowoltaice  – dach hali rozlewni był budowany 
tak, by położyć na nim panele. Pracujemy ponadto 
nad odzyskiem energii z kotła warzelnego oraz nad 
zaizolowaniem rur z ciepłą wodą. 

Planujemy również wymienić młyn na nowszej 
generacji, dzięki czemu oszczędzimy trochę eks-
traktu – uzyskamy większą ekstraktywność słodu. 

Wspomniał pan o piwnych specjalnościach, które 
rozwijacie. Od kilku lat popularność zyskują też 
piwa lżejsze, bezalkoholowe…

… które w tym momencie właśnie piję (śmiech). 
Mamy je w browarze w specjalnych lodówkach – każ-
dy może się częstować. Zapraszam. 

Dziękuję, chętnie spróbuję, choć osobiście wolę 
tradycyjne piwa niż bezalkoholowe czy np. sma-
kowe, również coraz powszechniejsze. Niedawno 
słyszałem także o piwie z witaminami. Na co 
jeszcze wpadną producenci? 

Trudno przewidzieć. Na pewno nadal będą się 
rozwijały właśnie piwa bezalkoholowe, lżejsze. Na-
dal piwowarzy będą eksperymentowali z  różnymi 
surowcami proponując – jak do tej pory – pojedyncze 
produkty, które będą podsycały zainteresowanie tych 
konsumentów, którzy lubią nowości. Niewiele jednak 
z tych piw – jak pokazuje doświadczenie – utrzymuje 
się na rynku dłużej.
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Warto pamiętać, że trendy w „piwnym świecie” 
powiązane są m.in. z  dostępnością surowców. Co 
z  tego, że klientom będzie smakowało piwo uwa-
rzone z jakimś dodatkiem, jeśli niemożliwe jest jego 
pozyskanie w  określonym momencie na większą 
skalę. Tak było jeszcze niedawno np. z  określony-
mi odmianami chmielu stosowanymi do kategorii 
IPA – mimo dużego zainteresowania browarów, ich 
mała dostępność ograniczała rozwój, a pozyskanie 
większej ilości wymagało lat. 

Zatem – wciąż będzie eksperymentowanie 
z chmielami, odkrywanie nowych odmian…

A  może i  powrót odmian starych, które poszły 
w niepamięć, a dziś mają szanse znów zyskać uzna-
nie… Pamiętajmy, że piwo to przede wszystkim woda, 
słód i  chmiel. Kluczowe są właśnie te podstawowe 
surowce. Można oczywiście stosować najróżniejsze 
dodatki, ale gdy „przedobrzymy”, piwo przestaje 
sensorycznie być piwem. 

Osobiście jestem pod tym względem tradycjona-
listą. Lubię sięgać do dawnych receptur i przywracać 
do życia zapomniane style, surowce, sposoby warze-
nia. W historii jest mnóstwo dobrych pomysłów na 
ciekawe piwa, choćby beczkowe, których popularność 
dziś rośnie. Również uczestniczymy w rozwoju tego 
trendu, mimo że z pewnością pozostanie dość niszo-
wy, dla piwnych koneserów. 

Potrafi pan wskazać piwo, które szczególnie pan 
lubi, darzy sentymentem?

Chyba nie ma takiego. Jest kilka, do których chętnie 
wracam, natomiast staram się spróbować wszystkich 
napotkanych, z różnych miejsc. Nie można zamykać się 
na swój browar, bowiem inspiracja do stworzenia nowe-
go piwa może przyjść w każdym momencie – zresztą nie 
tylko ze „świata browarnictwa”, ale zupełnie przypadko-
wo. Jakiś ciekawy smak poznany podczas zagranicznej 
podróży, rozmowa z chmielarzem, który z pasją zaczyna 
mówić o swojej plantacji… Pomysł na Sosnowe APA 
zrodził się w momencie, gdy jeden ze znajomych po-
częstował mnie sosnową nalewką. „Ten smak świetnie 
ułoży się na piwie!” –pomyślałem od razu. 

Tego typu inspiracji, które chciałbym jeszcze zre-
alizować, trochę w głowie mam, ale nie chcę szerzej 
o nich opowiadać, żeby nie podpowiadać konkurencji 
(śmiech). 

Gdy pije pan piwo z innego browaru, myśli pan 
czasami: „Dobrze im to wyszło…!”

Oczywiście! Pracowałem w swoim życiu w kilku 
browarach i wiem, na czym polega praca piwowara, 
gdyż sam nim jestem. Nie patrzę na innych browar-
ników jak na wrogów, a bardziej jak na kolegów po 
fachu i trochę tęsknię za czasami, gdy zdecydowanie 
częściej dzwoniliśmy do siebie, spotykaliśmy się, by 
porozmawiać, wymienić się doświadczeniami.  

A wracając do poszukiwania nowych piw – czę-
sto jest tak, że po spontanicznej euforii, eksplozji 

H I S T O R I A  B R O W A R U  F O R T U N A

1626
Pierwsze wzmianki o miłosławskim piwie sięgają 1626 roku, 
kiedy to dokonano urzędowego wpisu o ugotowaniu 
dziewiczych porcji piwa. Miłosław okazał się prężnym ośrodkiem 
piwowarskim, o czym najlepiej świadczy czopowe, odpowiednik 
współczesnego podatku akcyzowego. Płaciło je aż trzydziestu 
sześciu mielcarzy (jak wówczas nazywano piwowarów).

1794
W 1794 roku cieszące się zasłużoną sławą piwo miłosławskie 
wysyłano do Gdańska, skąd na okrętach ruszało w szeroki świat.

1889
W roku 1889 w Miłosławiu nastała nowa era piwowarstwa, kiedy 
to staraniem okolicznych mieszczan wybudowano nowoczesny 
browar parowy „Fortuna”. Stał się on bezpośrednim spadkobiercą 
niemal trzywiekowej tradycji piwowarstwa w tym mieście.

1939
W 1939 roku browar został odebrany prawowitym właścicielom 
przez hitlerowców, a jedenaście lat później znacjonalizowany 
przez komunistów. Przez kolejne dziesięciolecia powoli 
niszczał, zaś znakomite, cieszące się dobrą renomą 
miłosławskie piwo, odchodziło w zapomnienie.

1995
W 1995 zrujnowany, wyeksploatowany i pozbawiony dobrego 
imienia browar odzyskali spadkobiercy jego przedwojennych 
właścicieli. Dwa lata później powstał Browar Fortuna Sp. z o.o. 
z zamiarem przywrócenia browarowi dawnego splendoru i ożywienia 
wielowiekowej tradycji piwowarskiej na ziemi miłosławskiej.

2011
Kolejna znacząca zmiana miała miejsce wiosną 2011 roku, 
kiedy browar w Miłosławiu zyskał nowego właściciela – firmę, 
którą tworzą pasjonaci piwa, specjaliści od lat działający 
na rynku zarówno w Polsce, jak i poza granicami naszego 
kraju. W ten sposób browar zyskał ogromne wsparcie 
merytoryczne w zakresie produkcji i sprzedaży piwa oraz 
konsekwentnie realizuje filozofię warzenia specjalności. 

Źródło: www.browarfortuna.pl
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kreatywności wkrada się wyczerpanie pomysłów, 
więc dobrze, że pojawiają się nowe browary, nowi 
specjaliści dołączają do naszego środowiska, gdyż 
przynoszą świeże spojrzenie, inną perspektywę. 
Warto takie osoby mieć w swoim zespole. 

Warzy pan piwo od ponad 20 lat. Taki młody zapa-
leniec łatwo przekona pana do swoich pomysłów?  

Odpowiem trochę „na około”. Pamiętam siebie, 
gdy byłem młody. I  pamiętam, że we współpracy 
ze starszymi kolegami pomogło uważne słuchanie. 
Ważny jest tu wzajemny szacunek – jak w życiu. Jeśli 

każdy zna swoją rolę, zna wartość drugiej osoby – taka 
współpraca „będzie działać”. Jeśli z kimś pracuję, to 
nie po to, by z nim rywalizować, ale żeby mi pomagał, 
inspirował. A ja jego – to musi funkcjonować w obie 
strony.

Czuje się pan teraz bardziej piwowarem czy jed-
nak prezesem?

Kiedy nazywają mnie prezesem, mówię: „Nie 
przezywaj mnie”. Unikam jak ognia tej oficjalnej ter-
minologii, więc gdy ktoś pyta, jak mnie ma podpisać, 
odpowiadam: „Krzysztof Panek z Browaru Fortuna”. 
I pana też proszę o taki podpis.

Ale mimo wszystko jest pan prezesem, z czym 
wiążą się określone obowiązki wynikające ze 
stanowiska. 

Pół żartem, pół serio: od ponad 20 lat moim 
służbowym obowiązkiem jest picie piwa. I to się nie 
zmienia. Mimo „prezesowania” wciąż mam czas na 
to, co lubię, czyli tworzenie piw, pilnowanie ich jako-
ści, doglądanie produkcji. Oczywiście, nie wykonuję 
wszystkiego bezpośrednio, a  przez zespół, służąc 
doświadczeniem. Podpowiadam, ale i słucham. 

Poza tym, to nie jest duża firma, tu prezes na-
prawdę nie ma dużo do roboty (śmiech).

Rozumiem więc, że na pasje – w tym na ro-
wer – wciąż znajduje pan czas?

Tak, choć jest go mniej niż kiedyś.

Wielu zarządzających porównuje prowadzenie 
biznesu właśnie do rywalizacji sportowej. W ta-
kim ujęciu, w zakresie prowadzenia, rozwijania 
firmy, woli pan być pierwszy czy może raczej 
gonić lidera?  

Rzadziej używam sportowych porównań. Wolę 
muzyczne.

Czyli?
W zależności od sytuacji można być członkiem 

orkiestry, śpiewakiem w chórze czy dyrygentem. To, 
jaką rolę przyjmuję, zależy od sytuacji.

W tym momencie jest pan…?
I tym, i tym. Jak trzeba – gram w orkiestrze, a jak 

trzeba – chwytam za batutę. 

A instrument? Jaki by pan wybrał?
Wolałbym śpiew (śmiech). A poważnie: w zarządza-

niu firmą nie jestem sam. Tworzymy zespół, w którym 
każdy odpowiada za jakąś przestrzeń, a że znamy się 
od wielu lat – dobrze uzupełniamy się kompetencjami, 
mamy do siebie dużo zaufania. Każdy wykonuje swoją 
robotę, regularnie się spotykamy, by spojrzeć, gdzie 
jesteśmy i by podsumować pewne etapy. I idziemy dalej.
__________________________________________________________

Rozmawiał Przemysław Płonka,
redaktor naczelny BMP

OTWARTA 
FERMENTACJA

W Browarze Fortuna 
piwo powstaje 

w sposób bardzo 
zbliżony do tego, jak 

warzono je jeszcze 
w XIX wieku, m.in. 
z wykorzystaniem 

tradycyjnych 
otwartych kadzi 

fermentacyjnych

WARZENIE 
Z NATURALNYCH 

SKŁADNIKÓW
Piwa w Miłosławiu 

warzone są 
z naturalnych, 

najwyższej jakości 
surowców. Piwa 

smakowe wyróżniają 
się naturalnymi 
smakami, dzięki 

zawartości 
naturalnych 

składników, jak 
wyciąg z orzechów 
drzewa kola, miód 

lipowy z polskich 
pasiek, sok z wiśni 

czy sok z dojrzałych 
śliwek 
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– Warzymy aż 19 rodzajów piwa w jednym miejscu. Tak bogatej oferty nie ma 
chyba żaden inny browar restauracyjny w Polsce – mówi Dawid Bąk, piwowar 
i kierownik Browaru Warszawskiego.

Liliana Mamczur: 19 rodzajów piwa jednego 
producenta w jednym miejscu – to robi wrażenie. 
Czy można je wypić tylko tu, w waszym pubie?
Dawid Bąk: Na miejscu można spróbować wszystkich, 
bez ryzyka utraty walorów smakowych. Natomiast 
mamy też sklepik, w którym sprzedajemy niefiltrowa-
ne i niepasteryzowane piwo, które dopiero co zostało 
rozlane bezpośrednio ze zbiorników leżakowych. Tak-
że niektóre rodzaje można zabrać ze sobą do domu. 

NAJWIĘKSZY 
Z NAJMNIEJSZYCH

Browar miał swoje otwarcie jesienią 2021, ale 
historycznie już kiedyś warzono tu piwo…

Historia jest bardzo ciekawa, gdyż dokład-
nie w  tym miejscu, w  którym dzisiaj jesteśmy, 
w 1846 roku powstał browar Haberbuscha i Schielego. 
Szybko stał się bardzo popularny w stolicy, równo-
cześnie będąc największym zakładem piwowarskim 
w ówczesnym Królestwie Polskim i jednym z najważ-
niejszych w  Europie. Funkcjonował aż do II wojny 
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19 RODZAJÓW
W browarze 
warzy się 19 
rodzajów piwa 
rzemieślniczego, 
w tym 
legendarnego 
portera, znanego 
z czasów 
świetności 
przedwojennych 
Browarów 
Warszawskich

384 000
Roczna produkcja 
szacowana jest na 
384 tysiące litrów 
piwa

światowej, kiedy to cała okolica została doszczętnie 
zniszczona. Budynek browaru wprawdzie wciąż ist-
niał, lecz zmieniał właścicieli i nazwy, a w pewnym 
momencie produkowano tutaj nawet Coca-Colę. 
Ostatecznie zakład upadł, a budynek przez wiele lat 
stał zdewastowany i opuszczony.

Dopiero niedawno powrócił do dawnej świetności. 
Przebudowa i wielki remont rozpoczęły się w 2017 

roku. Szacunek do historii nakazał nadać temu miejscu 
nazwę Browary Warszawskie, jednak w całym obiekcie 
nie tylko napijemy się świeżego piwa, ale też spróbuje-
my doskonałego jedzenia czy zadbamy o siebie.

Jak dziś wygląda portfolio browaru?
Warzymy aż 19 rodzajów piwa w jednym miej-

scu. Tak bogatej oferty, która sprosta wymaganiom 
każdego klienta, nie ma chyba żaden inny browar 
restauracyjny w  Polsce. Mamy m.in. piwa dolnej 
i górnej fermentacji, lagery, piwa ciemne, belgijskie 
czy wielokrotnie już nagradzane piwa chmielone na 
zimno amerykańskimi odmianami chmielu.

A smakowe lub z innymi ciekawymi dodatkami?
Proponujemy piwo wiśniowe z  dodatkiem 

koncentratu z wiśni oraz całą serię kwaśnych piw 
z  pulpami owocowymi. Obecnie serwujemy piwo 
z truskawkami i pianką marshmallow. Piwa te ide-
alnie wpasowują się w letnie dni. Był też pomysł, aby 
produkować kwas chlebowy. Okazało się bowiem, 
że w przeszłości nasz browar był znany właśnie 
z wytwarzania tego trunku.
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K A L E N D A R I U M

1846 r. „Oberwus, Szelma i Kulawy”, czyli Błażej 
Haberbusch, Konstanty Edward Schiele i Henryk 
Klawe zakładają browar na Grzybowskiej.

1898 r. Drugie pokolenie browarników święci kolejne sukcesy, 
a browar na Grzybowskiej rośnie jak na drożdżach i przechodzi 
imponującą modernizację, wypełniając się innowacjami.

1907 r. Browar produkuje aż 8 milionów butelek rocznie.

1921 r. Czas piwnego renesansu po I wojnie światowej 
– powstaje nowy gigant: Zjednoczone Browary Warszawskie.

1955 r. II wojna światowa przynosi kres dawnym 
Browarom i dopiero w 1955 piwo wraca do stolicy.

1970 r. Warszawskie Zakłady Piwowarskie rozpoczynają 
produkcję piwa pod nową nazwą. Debiutuje 
„Królewskie” – najbardziej warszawskie piwo.

1972 r. Z linii produkcyjnej w warszawskim browarze 
zjechały pierwsze w Polsce butelki Coca-Coli 
produkowanej tu na amerykańskiej licencji.

2017 r. Położenie kamienia węgielnego inwestycji Echo Investment.

2021 r. Otwarcie nowych Browarów Warszawskich.

2021 r. Browary Warszawskie otrzymały kilka prestiżowych nagród:
- Grand Prix SARP,
- nominację MIPIM w kategorii Best Mixed-use Development,
- Nagrodę Architektoniczną Prezydenta Warszawy,
- CIJ,
- CEE Investment Awards.

Źródło: Browary Warszawskie PIWNE NAGRODY
Piwa Browaru Warszawskiego zdobyły liczne nagrody w piwnych 
konkursach

PIWO 
BUTELKOWE

Browar oferuje 
również możliwość 

kupna piwa 
butelkowanego
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Sięgacie więc do historii. Jak jeszcze szukacie 
pomysłów na nowy produkt?

Przede wszystkim weryfikujemy sprzedaż do-
stępnych piw  – musimy bowiem wytwarzać takie 
piwa, które nie tylko przypadną do gustu, ale będą 
znajdować nabywców. Dlatego oferta musi być 
zróżnicowana, aby każdy znalazł smak dla siebie. 
Naszym zamysłem jest, aby piwa były smaczne, ale 
i dawały radość ze spożywania, orzeźwienie, pozy-
tywne emocje.

Jakie problemy napotykacie w związku z obecną, 
trudniejszą sytuacją gospodarczą? 

Podwyżki cen niewątpliwie są wyzwaniem. W cią-
gu miesiąca np. słód zdrożał aż o 30%. Generalnie 
ceny surowców mocno poszły w  górę, ale również 
i mediów, takich jak energia czy woda. 

Z jakiego rozwiązania w swoim browarze jeste-
ście najbardziej zadowoleni?

Przede wszystkim opieramy się na bardzo dobrej 
automatyce. Cały sprzęt jest nowoczesny i zautoma-
tyzowany, a dzięki temu oszczędzamy czas i możemy 
ograniczyć liczbę pracowników. To szczególnie ważne 
w kontekście wspomnianych podwyżek.
__________________________________________________________

Rozmawiała Liliana Mamczur, 
redaktorka czasopisma „Kierunek Spożywczy”

PIWO WIŚNIOWE I NIE TYLKO
Browar proponuje m.in. piwo wiśniowe z dodatkiem koncentratu z wiśni oraz 
całą serię kwaśnych piw z pulpami owocowymi

AUTOMATYKA
Browar jest mocno 
zautomatyzowany, 
co pozwala na 
oszczędności 
pieniężne i czasowe
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Liliana Mamczur: W ostatnim czasie mocno sta-
wiacie na rozwój, uruchomiliście nawet własne 
laboratorium, co jest niecodzienne w browarze 
tej wielkości. Jak informowaliście po jego otwar-
ciu, w maju 2020: „weszliśmy na nowy poziom 
jakości piwowarstwa rzemieślniczego”.
Michał Żankowski: Budowę laboratorium pla-
nowaliśmy od dawna, ponieważ daje ono spore 
możliwości kontroli procesu produkcji. Dziś mamy 
jeszcze większą pewność jakości naszych piw. Dzięki 
wyposażeniu, które posiadamy, możemy bowiem 
dokładniej kontrolować cały proces warzenia – za-
czynając od sprawdzania ilości i jakości dodawanych 
drożdży, poprzez dokładniejszą analizę fermentacji. 
Na końcowych etapach produkcji jesteśmy w stanie 
precyzyjnie zbadać stopień wysycenia piwa dwutlen-
kiem węgla, możemy również obniżyć do minimum 
zawartość tlenu. 

Istotna jest też rola laboratorium w kontroli 
czystości. 

Dokładnie. Nasze laboratorium wspiera piwowa-
rów w zachowaniu sterylności urządzeń i dbałości 

PIWNE
MOSTY
„Chcemy warzyć piwo, które będzie tworzyć najpiękniejsze 
mosty. Między ludźmi, miastami i krajami. Między historią, 
teraźniejszością i przyszłością” – o wrocławskim pomyśle na 
browar mówi Michał Żankowski, główny piwowar/technolog 
Browaru Stu Mostów.

o  czystość gotowego produktu pod kątem mikro-
biologicznym. Pozwala ponadto oszczędzać czas, 
ponieważ nie trzeba czekać na wyniki analiz z firm 
zewnętrznych. Możemy także w  nieograniczony 
sposób eksperymentować z  ciekawymi dodatkami 
czy mikroorganizmami – szybko weryfikujemy ich 
zdolności i przydatność w browarze. Jesteśmy w sta-
nie na przykład wykonywać próby fermentacyjne na 
poziomie laboratorium, a następnie wybrać najlep-
szą opcję i powtórzyć ją w większej skali.

Jak – poza stawianiem na jakość – staracie się 
wyróżniać wśród innych browarów?

Przede wszystkim systematycznie analizujemy 
rynek piwowarski w Polsce, by być na bieżąco z no-
wościami, wychwytywać najnowsze trendy. To wyma-
gająca praca, ale warto, by poświęcić jej więcej czasu, 
ponieważ dzięki pozyskanym informacjom wiemy, 
czy zdążamy w dobrym kierunku. Natomiast numer 
jeden dla nas to jakość. Naszą misją jest oferowanie 
tego, co sami chcielibyśmy otrzymać – najlepszego 
rzemieślniczego piwa. Sam marketing – nawet naj-
lepszy – nie pomoże przy produkcie, który po prostu 
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nie będzie smaczny. Nasi konsumenci są wymagający, 
dokładnie wiedzą, czego chcą. Jak piszemy na naszej 
stronie internetowej: zmieniają się oczekiwania, ludzie 
są coraz bardziej świadomi, chcą autentyzmu, radości 
z prostoty. Stąd chęć zwolnienia, zainteresowanie ja-
kością żywności i stąd renesans piwa produkowanego 
z określoną filozofią, która polega m.in. na stawianiu 
na naturalny proces warzenia, odbudowie bogatej 
we Wrocławiu kultury picia piwa. Ale jest coś jeszcze, 
co kształtuje nas równie mocno. To chęć wyzwolenia 
z wielu ograniczeń, jakie narzuca nam globalizacja 
i przemysł, ze spożywczym czy piwowarskim na czele. 
Browar Stu Mostów jest realizacją marzenia o nowej 
jakości, która w  Polsce wciąż się rozwija. Naszym 
celem jest tworzenie silnej rodzimej marki, zdolnej 
z sukcesem konkurować z markami o ugruntowanej 
pozycji. Jak deklarujemy: „Browar Stu Mostów odważył 
się zaistnieć, by warzyć najlepsze piwo”.

Którego wytwarzacie rocznie 600 tys. litrów 
rocznie.

Tak i  muszę zaznaczyć, że są to głównie piwa 
górnej fermentacji, czyli typu ale. Przy czym ciągle 
staramy się zwiększyć produkcję, ale by nie miało to 
wpływu na spadek jakości.

POMYSŁ NA 
BROWAR
Pomysł założenia 
browaru narodził 
się w 2012 
roku, a budowa 
zakończyła się 
w 2014 roku
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 - Selektywny pomiar zawartości tlenu rozpuszczonego 
i w przestrzeni nad roztworem

 - Szybkość: czas pomiaru poniżej 4 minut

 - Prostota: łatwe wprowadzanie i pozycjonowanie 
opakowań z napojem, intuicyjny interfejs użytkownika

 - Wydajność: funkcja samoczyszczenia oraz 
konstrukcja odporna na zachlapania

SZ YBKOŚĆ MA 
ZNACZENIE:  TPO 5000 

- APARAT DO POMIARU 
CAŁKOWITEJ ILOŚCI TLENU 

W OPAKOWANIU

Anton Paar Poland Sp. z o.o. | info.pl@anton-paar.com | T: +48 22 3955390 | www.anton-paar.com

       Reklama



Poza tym warzymy piwa sezonowe, piwa specjal-
ne. Często mamy nawet cztery premiery w miesiącu, 
więc każdy w naszej ofercie znajdzie produkt odpo-
wiedni dla siebie. 

Czy w związku z planami zwiększenia produkcji 
zamierzacie też rozbudowywać browar?

Na ten moment jesteśmy po trzeciej rozbudowie, 
którą zakończyliśmy na przełomie roku. Dziś dyspo-
nujemy nowoczesną linią technologiczną znajdującą 
się na parterze budynku. W jej skład wchodzą: wa-
rzelnia pięcionaczyniowa o wybiciu nominalnym 
20 hl, 7 tanków 80 hl, 6 tanków 60 hl, 6 tanków 40 hl, 
3 tanki 20 hl oraz 2 tanki leżakowe 40 hl. Następny 
etap to inwestycja w nowy rozlew puszkowy – po-
trzebujemy rozwiązania, które da nam większe moce 
produkcyjne. W przyszłości planujemy również zau-
tomatyzować rozlew do większych opakowań. Jest to 
kluczowe, ponieważ pozwala na wykluczenie błędów 
ludzkich, przy zachowaniu jakości.  
_________________________________________________________

Rozmawiała Liliana Mamczur,
redaktorka czasopisma „Kierunek Spożywczy”

B U D O W N I C Z Y  M O S T Ó W

„W Browarze Stu Mostów chcemy warzyć piwo, które będzie 
tworzyć najpiękniejsze mosty. Między ludźmi, miastami i krajami. 
Między historią, teraźniejszością i przyszłością” – piszą na stronie 
internetowej założyciele browaru. I dodają: „Chcemy, aby nasze 
piwa oraz idea za nimi stojąca, stawały się przyczynkiem do rozmów 
na temat szacunku, równości oraz wspólnej odpowiedzialności za 
kształt świata, w którym żyjemy. Stąd też tworzenie najpiękniejszych 
mostów pomiędzy ludźmi, miastami i krajami, a także między 
historią, teraźniejszością i przyszłością – dopełnia kanon naszych 
wartości. Traktujemy ten manifest nie tylko jako mapę naszego 
rozwoju, ale i jako zobowiązanie, które podejmujemy względem 
siebie i wspólnoty sympatyków dobrego smaku z całego świata”.

Źródło: 100mostow.pl

LABORATORIUM
W maju 2020 odbyło się otwarcie Laboratorium Stu Mostów, które pozwoliło wejść browarowi na 
nowy poziom jakości piwowarstwa rzemieślniczego

NOWOCZESNE ROZWIĄZANIA
Dziś browar jest po trzeciej rozbudowie, którą zakończono na 
przełomie roku

NA WARZELNI
W browarze produkowane są m.in. piwa NITRO. Jest to kategoria piw nasycanych azotem a nie 
dwutlenkiem węgla 
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wij się
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UR
XV Konferencja Naukowo-Techniczna

UTRZYMANIE RUCHU
W PRZEMYŚLE SPOŻYWCZYM
20 -21 kwietnia 2023  |  Polanica Zdrój

ORGANIZATOR HONOROWY GOSPODARZ PATRONAT MEDIALNY



Browar Witnica pozostał ostatnim w regionie producentem piwa, który 
kontynuuje lokalne tradycje piwowarskie. Mimo wielu trudności, bogata historia 
tego miejsca – którą można poznać w Lubuskim Muzeum Browarnictwa 
– znajduje więc dziś ciąg dalszy. – W naszej ofercie znajduje się aż 25 rodzajów 
piw marki Lubuskie, na którą składają się tradycyjne piwa jasne i ciemne, piwa 
smakowe oraz nowofalowe piwa specjalne, głównie górnej fermentacji – mówi 
Błażej Szmek, odpowiedzialny w Witnicy za marketing. 

RÓŻNORODNOŚĆ 
W REGIONALNYM 
WYDANIU
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Liliana Mamczur: Lista browarów, jakie działały 
niegdyś w waszym regionie, jest imponująca. 
Dziś – z kilkudziesięciu – został jedynie witnicki...
Błażej Szmek: A  i  Browarowi Witnica niewiele 
brakowało do zamknięcia… Ale zacznijmy od po-
czątku, warto bowiem pokrótce przybliżyć jego 
historię, która jest bardzo bogata i  ciekawa. Roz-
poczęła się w  1848 roku, kiedy do Witnicy przybył 
Ernst Ferdinand Handke. Zawodu piwowara wyuczył 
się w pobliskim Łagowie, a w 1856 roku nabył nasz 
zakład od rodziny Feuerhermów. 

Handke przez lata rozbudowywał i  unowocze-
śniał witnicki browar, który funkcjonował pod nazwą 
Stern Brau. Trwało to aż do 1945 r., kiedy w lutym za-
kład został zajęty przez Rosjan. Planowano wówczas 
demontaż wyposażenia, które miało być wywiezione 
do ZSRR – na szczęście do tego nie doszło. Browar 
przez następne kilkadziesiąt lat był zakładem pań-
stwowym i  przechodził kolejno pod różne zjedno-
czenia, jednostki i kombinaty. Był związany m.in. ze 
Szczecinem, Bydgoszczą, Gorzowem, Kostrzynem, 
Zieloną Górą czy Lubniewicami. 

Kolejne lata to m.in. prywatyzacja – w 1995 roku 
powstała spółka akcyjna BROWAR WITNICA S.A. 
Zapoczątkowano wówczas wiele prac modernizacyj-
nych, m.in. zakupiono 26 tanków leżakowych, po 260 
hektolitrów piwa każdy, filtr na ziemię okrzemkową, 
unowocześniono laboratorium. 

Istotny w waszej historii jest też rok 2007.
Kilka lat wcześniej, w roku 2000, zniesiono ulgi 

na akcyzę dla małych i średnich browarów czy cła 
na piwa zagraniczne. Rosły ceny słodu i  chmielu, 
a podwyżki były odczuwane głównie przez firmy ta-
kie jak nasza – wówczas jeden po drugim zamykane 
były browary regionalne. We wspomnianym 2007 r. 
widmo likwidacji zajrzało w oczy również Browarowi 
Witnica, na szczęście zarząd firmy znalazł wówczas 
inwestora, zmieniła się też polityka firmy.

Sporo o waszej historii można dowiedzieć się 
w Lubuskim Muzeum Browarnictwa, zorganizo-
wanym w budynku waszego browaru. 

Tak, to nasza duma. Zwiedzający – w pieczołowicie 
odrestaurowanych, zabytkowych wnętrzach – mogą 
zobaczyć wiele „piwnych” eksponatów. Niektóre 
z  nich, pochodzące jeszcze sprzed 1900 roku, są 
świadkami bogatej tradycji browarnictwa w naszym 
regionie, którą dziś – jak mówiliśmy – kontynuuje już 
tylko Browar Witnica. Wycieczkom udostępniamy 
także linię technologiczną wraz z warzelnią, fermen-
townią, leżakownią, filtracją, pasteryzacją, rozlewnią 
oraz przeprowadzamy degustację piw Lubuskich.

Odnośnie waszych piw. Portfolio browaru jest 
dziś bardzo bogate. 

W ofercie znajduje się aż 25 rodzajów piw marki 
Lubuskie, na którą składają się tradycyjne piwa ja-
sne i ciemne, piwa smakowe oraz nowofalowe piwa 

CHŁODZENIE 
BRZECZKI
Przy chłodzeniu 
brzeczki, za 
pomocą płytowego 
wymiennika ciepła, 
zachodzi szereg 
procesów, które mają 
decydujący wpływ na 
szybkość fermentacji 
i dojrzewania
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CEL 
– NIEZALEŻNOŚĆ 

ENERGETYCZNA
Browar planuje 

w 100% 
pozyskiwać 

energię ze źródeł 
odnawialnych

40 000 HL
Browar Witnica 

wytwarza 
40 tysięcy 

hektolitrów piwa 
rocznie, jednak 

możliwości 
produkcyjne są 

dużo większe
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specjalne, głównie górnej fermentacji. Warto dodać, 
że piwa z naszego browaru wpisane są na Listę Pro-
duktów Tradycyjnych, prowadzoną przez ministra 
rolnictwa i rozwoju wsi.

Skąd czerpiemy pomysły? Podsuwają je członko-
wie naszego zespołu i niejednokrotnie nowe produk-
ty, będące wynikiem takiej koncepcyjnej pracy, stają 
się prekursorami zmian na browarniczym rynku, 
wyznaczają nowe trendy. Np. jako pierwsi w Polsce 
zaczęliśmy wytwarzać piwo z dodatkiem soku. Wpro-
wadziliśmy też bardzo ciekawe kombinacje smaków, 
jak piwo z aloesem, jagodowe, czekoladowe, zielone 
czy bezglutenowe. Tradycją naszego browaru jest, 
że już kilka miesięcy wcześniej zastanawiamy się, 
co można przygotować na nowy sezon. 

Wymyślacie też nowe pomysły przy okazji cy-
klicznych świąt. 

To prawda, przygotowujemy np. „piwne kalenda-
rze adwentowe”, które cieszą się sporym zaintereso-
waniem. Mamy też niezbędnik kibica, gdzie są cztery 
jasne „meczowe” piwa i szklanka.

Poza naszym portfolio staramy się też mocno 
inwestować i  być „na czasie”, również jeśli chodzi 
o aspekty technologiczne. 

Na przykład?
Pod koniec 2019 roku zamontowaliśmy nowocze-

sną linię i  wprowadziliśmy do obrotu handlowego 
piwa górnej fermentacji typu Black IPA, z uwzględ-
nieniem piwa bezglutenowego niepasteryzowanego 
i bezalkoholowego smakowego. 

Mówiąc o historii, wspominał pan o niełatwych 
dla browaru momentach. Trudne czasy są także 
i teraz. Jak sobie radzicie?

Była pandemia, jest wojna. Ceny rosną w błyska-
wicznym tempie. I mimo że sprzedaż wzrasta z roku 
na rok, koszty rosną jeszcze szybciej. Cóż, na razie 
sobie radzimy, w czym pomaga też fakt, że jako mały 
zakład możemy błyskawicznie reagować  – jedna 
decyzja prezesa i wdrażamy konkretne rozwiązanie. 
Planujemy np. uniezależnić się energetycznie od do-
stawców zewnętrznych. To oczywiście perspektywa 
wieloletnia, w tym momencie dysponujemy na razie 
instalacją fotowoltaiczną 50 kW, którą chcemy roz-
budowywać. Naszym założeniem jest, żeby w 100% 
pozyskiwać energię ze źródeł odnawialnych.

A czy jest coś, co mogłoby pomóc dziś w działal-
ności waszego browaru, całej branży piwowar-
skiej w Polsce? 

Przede wszystkim władze państwowe, instytucje, 
jakim podlegamy, nie powinny utrudniać naszej 
działalności. Mam tu na myśli kwestię podnoszenia 
akcyzy, istotne są też regulacje przepisów dotyczą-
cych sprzedaży alkoholu przez internet. Zmiany 
w tym zakresie mocno ułatwiłyby funkcjonowanie 
browarów w naszym kraju.
__________________________________________________________

Rozmawiała Liliana Mamczur, redaktorka
czasopisma „Kierunek Spożywczy”

PIWA NA LIŚCIE
Piwa z Witnicy 
wpisane są na 
Listę Produktów 
Tradycyjnych
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Zacznę od fundamentalnego opisu bran-
ży – rzec można: esencji czy definicji. Bowiem 
takie uogólnienie zawsze staje na początku 

rozważań o  polskim browarnictwie jako branży, 
na której obraz składają się zarówno najmniejsze 
inicjatywy, browary rzemieślnicze, regionalne, aż 
po największe zakłady należące do międzynarodo-
wych koncernów.

Definicje branży
Każde uogólnienie jest w tym przypadku pewnego 

rodzaju słabością, gdyż nie oddaje obrazu żadnego 
konkretnego zakładu. Ma jednak i tę siłę, że jedno-
cześnie – i to w sposób dość precyzyjny – scharak-
teryzuje branżę postrzeganą jako całość.

Po przełomie roku ’89 przez pewien czas polskie piwo 
można było opisać stwierdzeniem: „branża dynamicz-

PIWNE
PRAWDY,
PIWNE
MITY… 
Czyli o tym, że branża jest w momencie przełomu

Paweł Błażewicz 
Browar Kormoran 

Piwo jest dla nas pracą i przyjemnością, pasją i przekleństwem, troską 
codzienności i radością dzielenia się nim. Widać, że mocno ścierają się w nim 
dwie przeciwstawne siły. Wszak każdy z nas pracuje w browarze o konkretnych 
mocach, ofercie, pozycji rynkowej i wyzwaniach, a jednocześnie wszyscy 
tworzymy jeden obraz branży piwowarskiej, który jest o tyle spójny, jak 
nieoddający w pełni tego wszystkiego, z czym borykamy się każdego dnia. 
Właśnie o tym dualizmie branży, sposobach jej opisu, momencie, w jakim się 
znaleźliśmy i o tym, co jeszcze przed nami chciałbym dziś napisać.
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„
Zbliżamy się do przepaści czy przesilenia. I jak 
w każdej takiej sytuacji będą tacy, którzy stwierdzą, 
że w tę przepaść spadniemy, jak i ci, którzy uznają, że 
przepaść to moment, w którym przyjdzie wzbić się 
w przestworza
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nego rozwoju”. Polegało to na powolnym wymieraniu 
tradycyjnych browarów oraz dynamicznym rozwoju 
tych zakładów, które postawiły na uprzemysłowienie 
i masową produkcję – głównie za środki nowych, prze-
ważnie zagranicznych właścicieli. Więcej o tym nie będę 

pisał, gdyż po pierwsze okres ten jest już tak daleko za 
nami, że nie wpływa na dzisiejszy obraz branży, a po 
drugie – obserwowałem go jako piwny młokos.

Dla mnie pierwszą i najdłużej powtarzaną defini-
cją branży było stwierdzenie, że „polski rynek piwa 

T E M A T  N U M E R U :  B R A N Ż A  P I W O W A R S K A  W  P O L S C E

Kierunek Spożywczy   3/2022   27   



jest nasycony i charakteryzuje się dużą dojrzałością”. 
Oznaczało to, że Polska stała się jednym z najwięk-
szych europejskich producentów piwa, a statystycz-
ny Kowalski tak pokochał złote – gazowane z pianką, 
że jego konsumpcję w kilkanaście lat zwiększył z 30 
do ponad 90 litrów na głowę rocznie. Pamiętam, jak 
tę formułę powtarzano z  pewnym zniechęceniem 
(a może zmęczeniem po etapie „wielkiego skoku”). 
Widzę też, jak w obecnej sytuacji branży włodarze 
browarów  – zwłaszcza tych największych  – daliby 
za taki obraz rękę, a może nawet duszę… 

Dziesięć lat temu wypracowano nową definicję. 
Brzmiała ona mniej więcej tak: „polskie piwo, dzięki 
najmniejszym browarom i  nowej fali browarów 
kraftowych, weszło w okres rewolucji polegającej na 
znacznym urozmaiceniu oferty oraz jej premiumi-
zacji”. Definicja ta opisywała sytuację, w której ilość 
konsumowanego w Polsce piwa była tak duża, że za-
częła stanowić doskonały grunt dla podziałów rynku 
opartych o dostosowanie oferty do oczekiwań kon-
sumenckich. Pamiętam, że pisząc lub wypowiadając 
te słowa, wiele razy czułem dumę, że i ja stanowię 
część tego obrazu…

Dziś stajemy przed wyzwaniem stworzenia nowej 
definicji, która opisze aktualny obraz branży. Potrze-
ba ta spowodowana jest tym, że trwa czwarty rok, 
w którym notuje ona spadki wolumenowe (co całko-
wicie przekreśla dwie pierwsze definicje). Niestety, 
obok powyższych spadków wolumenowych pojawiały 
się także spadki wartościowe, co może świadczyć 
również o tym, że i definicja numer trzy jest dla nas 
przeszłością, a drapieżne akcje promocyjne mające 
utrzymać stary porządek  – podobnie jak romans 
rynku z  piwami bezalkoholowymi  – będą jedynie 
maskować poważną sytuację i łatać ponadprzeciętny 
spadek sprzedaży. 

Polaryzacja rynku
Co zatem wyłania się z tej burzowej chmury, która 

zgromadziła się nad polską branżą piwną? Wydaje 
się, że nowym trendem, którego symptomy mogliśmy 
zauważać już w  latach pandemicznych (a  obecnie 
sytuacja geopolityczna jedynie katalizuje objawy), 
jest ROZWARSTWIENIE OFERTY, choć ja preferuję 
określenie POLARYZACJA RYNKU.

Oznacza to, że prawdopodobnie zatrzyma się 
premiumizacja rozumiana jako wyraźnie widoczny 
trend (rejestrowany w badaniach rynku i wynikach 
finansowych), choć oczywiście produkty premium 
nie znikną ze sklepowych półek i oferty producentów. 
Jednak wyraźnie spadnie powszechne nimi zain-
teresowanie. Może zaobserwujemy coś takiego, że 
granica „premium” przeniesie się jeszcze wyżej, czyli 
będziemy po te produkty sięgać rzadziej, ale jak nasza 
ręka powędruje po coś wyjątkowego, będzie to „coś”, 
co nasz portfel zapamięta na długo, a my będziemy 
o tym wspominać tygodniami. 

Po drugie, najpewniej owa polaryzacja „zje” 
środek stawki piwnej półki. Jako pierwsze skaniba-
lizowane zostaną te produkty, które znajdowały się 
w ofercie standardowej, ale aspirującej do premium. 
W dalszej kolejności czyszczenie obejmie rejony śred-
nie-niższe (oczywiście w przypadku, gdy zła sytuacja 
ekonomiczna będzie się przedłużać). 

W efekcie uzyskamy świat dwubiegunowy. Po jed-
nej stronie znajdą się produkty drogie, ale o jeszcze 
mocniej akcentowanej indywidualności i  prestiżu. 
Będą po nie sięgać konsumenci najbogatsi  – czyli 
tacy, których kryzys nie dotknie – i będzie to pewnego 
rodzaju manifestacja dotycząca możliwości (chyba 
nawet bardziej niż smaku i jakości). Grupę najzamoż-
niejszych konsumentów uzupełnią także ci, którzy 
piwa z najwyższej półki nabędą okazjonalnie – jako 
np. prezenty. Mniej wierzę natomiast w hipsterskie-
go „beergeeka”, gdyż uważam, że w okresie kryzysu 
zacznie się ich odpływ od piw nowej fali ku innego 
rodzaju modniejszym uciechom lub manifestacyjne 
rezygnowanie z piwa na rzecz abstynencji czy rato-
wania zasobów planety.

Na drugim biegunie znajdą się ci, którzy nie ze-
chcą rozstawać się z piwem, ale nie będzie ich stać na 
dotychczas wybierane produkty. Ta grupa ograniczy 
swoje oczekiwania co do różnorodności i jakości pro-
duktów. Zacznie aktywnie szukać marek oferowanych 
w promocjach czy wytwarzanych „na skróty”, czyli 
tworzących nowe warianty przez nowe dodatki spo-
żywcze lub produkowane w inne „skrótowe” sposoby, 
którym nada się określania z zakresu innowacji czy 
optymalizacji procesów. 

Słoneczko nasze…
Kolejnym elementem narracji opisującej rynek 

piwa było to, że o sukcesie wyników w danym roku 
decydował tzw. „wysoki sezon”, czyli okres liczony 
od majówki do końca wakacji. Jednak czas przeszły 
dobitnie wskazuje, że tak było dotychczas – to znaczy 
do ubiegłego roku. 

Wysoki sezon zawsze był języczkiem u wagi całego 
roku. Dla dużych stanowił czas „żniw” i odsprzedaży 
przeważającej części wolumenu produkcji. Dla mniej-
szych natomiast był pogodowym bonusem całorocz-
nej aktywnej odsprzedaży piwa. To właśnie przez 
właściwości wysokiego sezonu utarł się bon mot 
mówiący, że „najlepszym sprzedawcą piwa jest słoń-

„
Branża musi działać, a w sprawach kluczowych 
mówić jednym głosem. Nie możemy popadać 
w marazm! Nade wszystko jednak trzeba zatrzymać 
najbardziej negatywne zjawisko na rynku, czyli 
rozdawnictwo piwa
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PROCES WARZENIA PIWA 
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Pozwól jednemu operatorowi
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ce!”. Jednak ostatnimi czasy, mimo tego, że w czasie 
wakacyjnych miesięcy sprzedaje się zdecydowanie 
więcej piwa, „sezon” nie jest w stanie skompensować 
strat branży generowanych w pozostałej części roku 
i nie pomoże tu nawet najcieplejsze lato.

Oczywiście składową tego zjawiska jest spadek 
zainteresowania standardową piwną ofertą oraz to, 
że różnorodność nie buduje wolumenu sprzedaży. 
Jednak ciekawszym zjawiskiem jest, iż pozycję „se-
zonu” osłabił brak sprzedażowego piku związanego 
z  Bożym Narodzeniem. Do czasu pandemii COVID 
w grudniu i na początku stycznia sprzedaż detaliczna 
mocno szła w górę. Ten krótki, ale bardzo dynamicz-
ny w  handlu okres pozwalał podratować wyniki. 
Ostatnio jednak bożonarodzeniowy pik zanikł, albo 
uległ tak znacznemu spłaszczeniu, że sprzedażowy 
dołek wykopany w  zimnych miesiącach roku jest 
na tyle głęboki, iż nie można zasypać go – niczym 
plażowym piaskiem – latem. 

Jak widać, także w  tym zakresie obserwujemy 
znaczącą polaryzację, w  której najbardziej cierpi 
najpowszechniejsze piwo oferowane w  najpopu-
larniejszych kanałach sprzedażowych. A  ponieważ 
jesienno-zimowe spadki są ponadprzeciętne, to – jak 
można się domyślać  – najważniejsi gracze jeszcze 
bardziej nastawiają się na dobrą sprzedaż w sezonie, 
by ratować własne wyniki. Sytuacja ta, zamiast nor-
malizować sytuację i stabilizować rynek, prowadzi 
do zaostrzenia konkurencji w sezonie i może – przez 
promocje 12+12 gratis – poprawia wolumen sprzeda-
żowy, ale z całą pewnością ze zdwojoną siłą negatyw-
nie odbija się na finansach browarów uzależnionych 
od letniej sprzedaży. 

Liczy się format
Analizę branży zacząłem od jej autodefinicji, 

by w  kolejnym akapicie odnieść się do roli słońca 
w  zakresie wyników. Tym samym zdałem sobie 
sprawę, że począwszy od drugiego zagadnienia pisać 
zamierzam nie o tym, co branża może zrobić, ale od 
czego jest zależna i  w  jakich warunkach musi się 
odnaleźć i zdefiniować. Jednym z takich kluczowych 
elementów otoczenia browarnictwa, który pozostaje 
odeń niezależny, a znacznie wpływa na kształt, jest 
dominujący model handlu oraz jego ewolucji. 

W najstarszym z opisywanych modeli rynku piwa, 
który kształtowany był liczbami „kreowanymi” przez 
korporacyjnego jasnego lagera, najważniejszy był 
kanał tradycyjny bazujący głównie na małych, nie-
zależnych sklepikach. W okresie drugim przewagę 
miał handel wielkopowierzchniowy, przyciągający 
konsumentów półkami uginającymi się od piwa, na 
którym miejsca starczało dla wszystkich producen-
tów. Obecnie obserwujemy sytuację, gdy sprzedaż 
piwa maleje o ponad 4%, a spadek w kanale tradycyj-
nym jest ponad dwa razy wyższy i sięga prawie 10%. 
Zdublowany spadek w kanale tradycyjnym związany 
jest z ogólną tendencją rynkową, ale także z tym, że 
wśród osiedlowych sklepików (nieco może staro-

świeckich) zaczęły jak grzyby po deszczu wyrastać 
niewielkie (ale na każdym rogu), działające w mo-
delu convience. One mają wszystko, co potrzebne 
jest w  nowoczesnym handlu: małe, kompaktowe 
rozmiary, znajdują się bardzo często na parterze czy 
rogu naszego domu. Jednocześnie mają dostęp do 
wielkiej logistyki i  najnowocześniejszych narzędzi 
analitycznych wspomagających nie tylko efektyw-
ność handlu, ale także kreowanie oferty. Dzięki temu 
w przykładowej Żabce mamy najpotrzebniejsze pro-
dukty spożywcze (np. zestaw śniadaniowy młodzieży, 
czyli kawa i hot-dog), a jednocześnie bardzo prężnie 
działającą i zmienianą co tydzień (góra: dwa) ofertę 
piwnych nowości – obok tej skromnej, podstawowej. 

Powyższy przykład pokazuje, jak ważna w  dzi-
siejszym handlu jest informacja, która pozwala 
w  niewielkim formacie zoptymalizować nie tylko 
całą ścieżkę logistyczną, ale także kreować ofertę, 
a przez dostępność i liczbę sklepów stać się jednym 
z najbardziej atrakcyjnych partnerów biznesowych. 
Jak wielka w tym tkwi moc świadczy chociażby fakt, 
że w okresie przygotowań do wprowadzenia systemu 
kaucyjnego pierwszą siecią testującą rozwiązania 
w tym zakresie jest właśnie Żabka.

„
Ostatnimi czasy, mimo tego, że w czasie 
wakacyjnych miesięcy sprzedaje się zdecydowanie 
więcej piwa, to sezon nie jest w stanie 
skompensować strat branży generowanych 
w pozostałej części roku 
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PREMIERY
Polska branża 
doszła do 
momentu, gdy 
w ciągu roku na 
rynku pojawia 
się ponad 2400 
nowych piw
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Ale format sklepu, w którym dostępna jest oferta, 
to nie tylko sposób na dotarcie do klienta, ale i na 
profesjonalizację biznesu oraz stabilizację jego pod-
staw. Doskonały przykład to pozycja tych browarów 
rzemieślniczych, którym udało się nawiązać współ-
pracę b2b z sieciami handlowymi. Ba! Komunikaty 
Polskiego Stowarzyszenia Browarów Regionalnych 
potwierdzają, że dostępność kraftu w sieciach han-
dlowych stanowi jeden z  fundamentów stabilnej 
pozycji członków Stowarzyszenia. 

Polska branża doszła do momentu, gdy w ciągu 
roku na rynku pojawia się ponad 2400 nowych piw. 
Prowadzi to do olbrzymiej konkurencji pomiędzy po-
szczególnymi browarami, bardzo mocnego rozdrob-
nienia konsumentów, którzy chcą sięgnąć po dane 
piwa, a przede wszystkim po zapewnienie praktycz-
nie zerowej dostępności (nawet nie „wokół komina”, 
a  w  konkretnym punkcie). Na tym tle zamówienie 
z sieci otrzymane na kilka miesięcy przed realizacją, 
opiewające na kilkadziesiąt, a czasem nawet kilkaset 
hektolitrów jednego piwa, z  dostępnością w  kilku 
tysiącach sklepów na terenie całego kraju i z niekło-
potliwą, a przede wszystkim terminową płatnością, 
brzmi jak złapanie Pana Boga za nogi. Nawet za cenę 
mniejszej dynamiki premier.

Tak zatem będzie wyglądać nasza przyszłość: 
wszystkie kategorie rynku będą konkurować ze sobą 
w najefektywniejszych kanałach, które zmonopoli-
zują handel – miejmy tylko nadzieję, że to nie one 
zaczną (przez swoje oczekiwania) kształtować ofertę.

Co nas wzmocni – zanim nie zabije? 
O wyzwaniach, jakie stały przed branżą na po-

czątku tego roku, nie ma co się rozpisywać, gdyż nie 
widać ich już zza piętrzących się problemów. Wszyscy 
wiemy, jak na atrakcyjność piwa wpływa i wpływać 
będzie seria podwyżek akcyzy, która została zaplano-
wana do 2027 roku. Nie ma potrzeby pisać, jak bardzo 
podatek cukrowy zmienił ofertę największych bro-
warów w zakresie ostatniego segmentu, który rósł, 
czyli piw bezalkoholowych. Natomiast w  zakresie 
tego, co przyniesie nam wdrożenie dyrektywy o roz-
szerzonej odpowiedzialności producenta, czyli tzw. 
ustawa kaucyjna – przyjdzie się nam martwić, gdy 
poznamy szczegóły proponowanej legislacji.

To wszystko, podobnie jak zapowiadane problemy 
ekonomiczne w Europie, były tylko zbierającymi się 
nad branżą ciemnymi chmurami. Teraz, wraz ze spa-

dającymi na Ukrainę bombami, rozpętała się nad całą 
gospodarką prawdziwa burza i to takich rozmiarów, 
z jakimi nie przyszło się nam jeszcze mierzyć. Prak-
tycznie z dnia na dzień weszliśmy w sytuację, która 
spowodowała eksplozję cen surowców, załamanie łań-
cuchów dostaw, destrukcję w logistyce i transporcie. 
Do tego nastąpiła zmiana transferów dóbr i wartości, 
a nade wszystko kryzys energetyczny, na jaki składa 
się problem paliw, gazu i energii elektrycznej. 

Wszystkie problemy skumulowały się i nie widać 
ich końca. Jednak można je opisać dwoma para-
liżującymi konsumentów określeniami: drożyzna 
i inflacja! Rosnące ceny – i to nie tyle piwa (tu wzro-
sty kosztów dzielone są wciąż pomiędzy klientów 
i  producentów), ile produktów pierwszej potrzeby 
i paliw – powodują zmniejszony popyt wewnętrzny 
oraz zaciskanie pasa przez Polaków. Wzrost kosztów 
utrzymania oraz podwyżki cen produktów już dawno 
zjadły ostatnie podwyżki płac, a teraz śmiało kon-
sumują pozostałą część naszych dochodów. Jakie 
to przynosi skutki widać doskonale po zachowaniu 
naszych rodaków w czasie wakacji. Po pierwsze ludzi 
na wczasach jest widocznie mniej, po drugie widać 
ich jeszcze mniej w  gastronomii, a  to dla branży 
naszej problem poważny. Zainteresowanie konsu-
mentów przenosi się na półki dyskontów, gdzie nie 
ma wiele miejsca na ofertę różnorodną, ciekawą czy 
jakościową. Jest natomiast wywierana na browary 
presja utrzymania cen, a nawet ich obniżki (jeżeli nie 
jednostkowo, to przez dodawane gratisy). 

Co zatem będzie, nie wie nikt. I tu znów możemy 
użyć określania: „polaryzacja”. Pewne jest bowiem, 
że zbliżamy się do przepaści czy przesilenia. I  jak 
w każdej takiej sytuacji będą tacy, którzy stwierdzą, 
że w tę przepaść spadniemy, tak jak i ci, którzy uzna-
ją, że przepaść to moment, w którym przyjdzie wzbić 
się w przestworza…

Pewne jest jedno: branża musi działać, a w spra-
wach kluczowych mówić jednym głosem. Nie mo-
żemy popadać w  marazm! Nade wszystko jednak 
trzeba zatrzymać najbardziej negatywne zjawisko 
na rynku, czyli rozdawnictwo piwa (statystycznie 
widoczne jako spadek jego ceny jednostkowej). To 
bowiem nie tylko negatywnie wpływa na wynik 
branży, ale daje też argumenty w dyskusjach o tym, 
który alkohol jest główną przyczyną negatywnych 
zjawisk społecznych, który korzysta z przesadnych 
przywilejów podatkowych itd. Brak refleksji w tym 
zakresie może spowodować negatywne nastawienie 
legislatorów, a co za tym idzie – zwiększenie obciążeń 
produkcyjnych, podatkowych i handlowych!!!

Jeżeli dopuścimy do tego, aby tak właśnie polskie 
piwo zaczęto postrzegać  – w  miejsce dotychcza-
sowego miejsca alkoholu wysokiej jakości i pitego 
bezpiecznie  – stracimy ostatni przyczółek walki 
o rynek i klienta, a ludziom z branży, którzy do tego 
dopuścili, pozostanie tylko przyglądać się konse-
kwencjom i pod nosem śpiewać stary hit: „Que sera, 
sera. Whatever will be, will be…”

„
Polska branża doszła do momentu, 
gdy w ciągu roku na rynku pojawia się 
ponad 2400 nowych piw

TEMATYKA
PRODUKCJI PIWA
zostanie poruszona 
na konferencji 
Jesienne Spotkanie 
Browarników
26-28 września 2022
w Wiśle
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W  2010 roku w  Morzu Bałtyckim w  okoli-
cach wysp Alandzkich natrafiono na wrak 
statku spoczywający na głębokości 50 

metrów. Podczas badań tej jednostki, pochodzącej 
z pierwszej połowy XIX wieku, odkryto pięć butelek 
piwa. Warunki panujące w Bałtyku spowodowały, że 
zarówno wrak, jak i jego ładunek, przetrwały w bar-
dzo dobrym stanie aż do naszych czasów.

Piwo to zostało zbadane pod kątem mikrobiolo-
gicznym przez fińsko-kanadyjski zespół naukowców. 
Celem analiz była między innymi izolacja drożdży po-
chodzących z tego ponad 150-letniego napoju. Niestety, 
w żadnej z obydwu sprawdzanych butelek nie udało się 
znaleźć żywych komórek drożdżowych, natomiast oka-
zało się, że natrafiono na dwa inne mikroorganizmy: 
Pediococcus damnosus oraz Lactobacillus backii [1]. To 
odkrycie pokazuje, że bakterie powodujące zakażenie 
piwa towarzyszą piwowarom od wielu lat oraz uwi-
dacznia, jak odporne potrafią być te mikroorganizmy. 

Bakterie fermentacji mlekowej towarzyszą browarnikom od stuleci. Te 
mikroorganizmy potrafią być utrapieniem w browarze, szczególnie przy 
niedokładnym stosowaniu zasad higieny, ale mogą odgrywać również 
pozytywną rolę, podczas produkcji piw kwaśnych.

Mateusz Jackowski, Aleksandra Modzelewska 
Politechnika Wrocławska

BAKTERIE
FERMENTACJI
MLEKOWEJ
W PRODUKCJI PIWA

Oczywiście przez długi czas bakterie fermentacji 
mlekowej nie były znane i  rozpoznawane, dopiero 
w  1873 roku J. Lister wyizolował i  opisał pierwszą 
czystą kulturę bakterii fermentacji mlekowej, na-
tomiast niespełna 20 lat później pierwsze startery 
mikrobiologiczne zawierające omawiane mikroorga-
nizmy trafiły do przemysłu spożywczego. Pierwszym 
beneficjentem wspomnianego odkrycia, jak się łatwo 
domyślić, zostało mleczarstwo.

Obecnie w przemyśle spożywczym omawiane bak-
terie wykorzystuje się do produkcji kapusty kiszonej, 
ogórków kiszonych, jogurtów, kefiru czy maślanki. Po-
nadto kultury bakterii fermentacji mlekowej dodawane 
są do żywności probiotycznej, pozytywnie wpływającej 
na ludzkie zdrowie. W przemyśle piwowarskim ich rola 
jest dwojaka. Czasem to niepożądany mikroorganizm 
powodujący zepsucie danej warki piwa, natomiast 
w piwach takich jak berliner weisse czy gose – stanowi 
dodatek decydujący o charakterze tych stylów piwa. 
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Charakterystyka bakterii fermentacji mlekowej
Bakterie fermentacji mlekowej należą do rzędu 

Lactobacillales, składającego się z  sześciu rodzin 
(rysunek 1), z  czego mikroorganizmy interesujące 
z  punktu widzenia browarnictwa należą przede 
wszystkim do Lactobacteriaceae, składającej się 
z trzech rodzajów: Lactobacillus, Paralactobacillus 
i Pediococcus [2]. 

Bakterie fermentacji mlekowej są Gram dodat-
nie i przyjmują kształt pałeczek lub ziarniaków bez 
zdolności samodzielnego poruszania się. Ich cha-
rakterystyczną właściwością jest produkcja kwasu 
mlekowego z  metabolizowanych węglowodanów, 
czemu zawdzięczają swoją nazwę. Poszczególne 
gatunki dzieli się na homofermentatywne oraz he-
terofermentatywne. Bakterie homofermentatywne 
to te, których jedynym produktem końcowym jest 
kwas mlekowy, natomiast bakterie heterofermen-
tatywne, poza kwasem mlekowym produkują inne 
związki, takie jak dwutlenek węgla, etanol czy kwas 
octowy. Organizmy te preferują środowisko beztle-
nowe, a w przypadku niektórych z nich środowisko 
tlenowe hamuje ich rozwój. Najlepiej rozwijają się 
w temperaturach z przedziału 20-30⁰C i w pH 4-6.

Metabolity bakterii to także substancje będące inhi-
bitorami dla innych mikroorganizmów. Do tych związ-
ków należą między innymi bakteriocyny. Oznacza to, że 
pojawienie się patogenów oraz innych mikrobów w ich 
otoczeniu jest znacznie utrudnione, gdyż bakteriocyny 
mogą atakować błonę komórkową mikroorganizmów 
i negatywnie wpływać na ich metabolizm. Bakteriocy-
ny wytwarzane przez bakterie kwasu mlekowego nie 
wykazują szkodliwego wpływu na organizm człowieka, 
gdyż ulegają rozkładowi w układzie trawiennym, co 
dopuszcza je do użytku komercyjnego. Dla przykła-
du – nizyna, wytwarzana przez Lactococcus lactis, jest 
najbardziej znaną bakteriocyną wykorzystywaną do 
konserwowania żywności [3].

Niektóre gatunki Lactobacillus, Leuconostoc oraz 
Streptococcus potrafią wytwarzać diacetyl, który wy-
kazuje zdolność hamowania wzrostu bakterii Gram 
ujemnych poprzez hamowanie szlaku metaboliczne-
go argininy [3], [4]. Niestety w większych ilościach 

diacetyl w  piwie jest składnikiem niepożądanym, 
odbieranym jako aromat maślany [5].

Bakterie fermentacji mlekowej wykazują niską 
tolerancję na chmiel w  brzeczce, przez co piwa 
mocno chmielone, takie jak IPA, są mniej podatne 
na zakażenie omawianymi mikroorganizmami. 
Z drugiej strony, przez omawianą właściwość ich 
wykorzystanie w piwach mocno chmielonych może 
być problematyczne. W  toku badań ustalono, że 
szczepy będące w  stanie skutecznie rozwijać się 
w  brzeczce piwnej zawierają następujące geny: 
horA, horC oraz hitA kodujące białka odpowiedzial-
ne za usuwanie szkodliwych substancji z wnętrza 
komórki [6], [7]. W związku z tym w przypadku po-
szukiwania nowych szczepów bakterii fermentacji 
mlekowej do celów browarniczych warto zwrócić 
uwagę na te z nich, które posiadają wymienione 
geny. Co ciekawe, fragmenty DNA kodujące oma-
wiane geny stosuje się w reakcjach PCR mających 
na celu wykrycie zakażenia bakteriami fermentacji 
mlekowej. 

Kolejnym składnikiem piwa, który hamuje wzrost 
bakterii fermentacji mlekowej, jest etanol.

Bakterie fermentacji mlekowej jako zagrożenie 
mikrobiologiczne

Szacuje się, że ok. 70% zakażeń w  browarach 
spowodowanych jest bakteriami Lactobacillus [7]. 
Dzieje się to głównie za sprawą szczepów Lactoba-
cillus brevis oraz Pediococcus damnosus. Niemniej 
nie są to jedyni winowajcy zakażeń i wśród bakterii 
fermentacji mlekowej znajdowanych w  załadach 
piwowarskich natrafiono między innymi takie 
szczepy, jak L. plantarum, L. lindneri, L. paracasei 
i L. buchneri [8], [9].

Głównym objawem zakażenia omawianymi 
mikroorganizmami jest kwaśny smak gotowego 
produktu, spowodowany obecnością kwasu mleko-
wego. Kolejnym symptomem mogącym świadczyć 
o  obecności bakterii kwasu mlekowego jest zmęt-
nienie piwa wywołane zawieszonymi w  roztworze 
komórkami mikroorganizmów, jak i  heteropolisa-
charydami, które produkują. Ponadto podczas za-

RYS. 1
Rodziny rzędu 
Lactobacillales 
z wyszczególnieniem 
Lactobacteriaceae

Lactobacillales

Aerococcaceae Carnobacteriaceae Enterococcaceae Lactobacillaceae Leuconostocaceae Streptococcaceae

Lactobacillus

Pediococus

Paralactobacillus
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każenia może pojawić się maślany aromat, za który 
odpowiedzialny jest diacetyl oraz w mniejszym stop-
niu acetoina – kwaśny aromat powstający w wyniku 
produkcji kwasu octowego czy aromat określany jako 
mysi, za co odpowiadają 2-acetylotetrahydropirydy-
na i 2-etylotetrahydropirydyna [2].

Badania polegające na izolacji mikroorganizmów 
ze środowiska browaru pokazały, gdzie najczęściej 
bytują główne bakterie fermentacji mlekowej po-
wodujące zakażenia. Z fermentowni z powierzchni 
użytkowych wyizolowano Lactobacillus brevis, Lacto-
bacillus casei oraz Pediococcus damnosus, natomiast 
w  powietrzu napotkano na Lactobacillus rossiae. 

W leżakowni natrafiono na Pediococcus damnosus, 
zaś w  rozlewni znaleziono bakterie fermentacji 
mlekowej obecne w powietrzu i były to Lactobacillus 
brevis oraz Lactobacillus rossiae [7].

Bakterie fermentacji mlekowej jako pożyteczne 
organizmy w browarze

Obecnie na rynku coraz większą popularnością 
cieszą się piwa kwaśne. Istnieje wiele sposobów na ich 
otrzymanie, takie jak użycie dzikich szczepów drożdży 
czy dodanie kwaśnych owoców, natomiast w tym pod-
rozdziale przedstawione zostaną metody z użyciem 
bakterii fermentacji mlekowej (rysunek 2). Warto 
pamiętać, że po użyciu bakterii fermentacji mlekowej 
należy dokładniej niż zwykle umyć instalację, z którą 
omawiane mikroorganizmy miały styczność.

Za kwaśny smak piwa mogą odpowiadać surow-
ce użyte do jego produkcji. Jednym z nich jest słód 
zakwaszający, który tworzy się poprzez ekspozycję 
kiełkującego ziarna na bakterie fermentacji mleko-
wej, co powoduje wytwarzanie kwasu mlekowego, 
obecnego w  tak powstałym słodzie. Najczęściej 
spotykanym szczepem w tej roli jest Lactobacillus 
delbrueckii. Dzięki zastosowaniu bakterii na etapie 
zmaczania i kiełkowania ziarna mamy pewność, że 
tego typu słód nie spowoduje zakażenia mikrobiolo-
gicznego. Dzieje się tak dzięki suszeniu ziaren słodu 
w wysokich temperaturach, które skutecznie elimi-
nują mikroorganizmy mogące być potencjalnym za-
grożeniem. Dodatkowo użycie tego typu słodu obniża 
pH brzeczki, co korzystnie działa na najważniejsze 
enzymy browarnicze [10].

Na etapie zacierania również można zadbać o za-
kwaszenie piwa kwasem mlekowym. Najprostszym 
i jednocześnie najmniej spektakularnym sposobem 
na osiągnięcie tego celu jest dodanie głównego pro-
duktu fermentacji mlekowej, czyli kwasu mlekowego. 
Zaletą tego typu zabiegu jest prostota wykonania 
oraz pełna kontrola nad ilością kwasu mlekowego 
w  piwie. Niestety wskutek braku pozostałych me-
tabolitów bakterii fermentacji mlekowej kwaśne 
piwo otrzymane tym sposobem ma uboższy bukiet 
aromatyczny od napojów uzyskanych pozostałymi 
omawianymi metodami.

Kolejnym sposobem zacierania mającym na 
celu wytworzenie kwaśnego piwa jest tak zwane 
kwaśne zacieranie (ang. sour mashing). Ten zabieg 
polega na wykonaniu tradycyjnego zacierania, po 
czym pozwala się mieszaninie ostygnąć, a następnie 
zaszczepia się ją bakteriami fermentacji mlekowej. 
Następnie taki zacier fermentuje aż do osiągnięcia 
pH 3-3,7. Po tym czasie mieszaninę ogrzewa się do 
78⁰C, filtruje i  postępuje jak ze zwykłą brzeczką. 
Zaletą tej metody jest pozbycie się omawianych 
bakterii podczas gotowania brzeczki z  chmielem, 
dzięki czemu ryzyko niepożądanego zakażenia 
maleje praktycznie do zera. Dużą wadą tego spo-
sobu produkcji kwaśnego piwa jest konieczność 
długiego przetrzymywania zacieru oraz możliwość 
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P R Z E C I W D Z I A Ł A N I E  Z A K A Ż E N I O M 
M I K R O B I O L O G I C Z N Y M

Jak można przeciwdziałać zakażeniom mikrobiologicznym 
(w tym bakteriami fermentacji mlekowej) w browarze?
•	 Już na etapie projektowania zakładu można przedsięwziąć 

odpowiednie środki ostrożności, takie jak powierzchnie 
łatwe w czyszczeniu, dobry drenaż, odpowiednie 
rozmieszczenie elementów instalacji w taki sposób, aby 
produkt nie wracał do pomieszczeń, które już opuścił. 

•	 Warto zadbać o wysoką jakość wykonania samej instalacji 
browaru. Ze względów mikrobiologicznych jednym 
z najbardziej newralgicznych punktów są spoiny, które 
powinny być gładkie, gdyż wszelkie chropowatości 
stanowią dobre miejsce dla rozwoju mikroorganizmów. 

•	 Należy bezwzględnie przestrzegać higieny w browarze, 
regularnie czyszcząc instalację i dbając o jej stan techniczny. 
W szczególności trzeba uważać na kadzie fermentacyjne, węże 
i pompy do przetaczania piwa, jak i linię rozlewniczą. Ponadto 
wszelkiego typu połączenia, zawory czy gwinty stanowią 
potencjalne siedlisko mikroorganizmów, dlatego warto 
poświęcić dodatkowy czas na dokładne mycie tych elementów.
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rozwinięcia się w nim innych niepożądanych mikro-
organizmów, które poprzez wytwarzanie licznych 
metabolitów mogą zepsuć efekt pracy bakterii 
fermentacji mlekowej [11].

Następną metodą produkcji kwaśnego piwa jest 
tak zwane zakwaszanie w kotle (ang. kettle souring). 
To podejście polega na przygotowaniu brzeczki i zago-
towaniu jej bez dodatku chmielu, następnie roztwór 
jest ochładzany i  zaszczepiany bakteriami kwasu 
mlekowego. W ten sposób rozpoczyna się fermentację 
trwającą od 24 do 48 godzin, po czym brzeczkę gotuje 
się z chmielem i fermentuje z wykorzystaniem droż-
dży. Dzięki zastosowaniu tej metody można zapewnić 
optymalne warunki dla rozwoju zarówno bakterii, jak 
i drożdży. Niestety długi czas procesu powoduje, że 
kadź warzelna jest zajęta przez długi czas, co powoduje 
zmniejszenie mocy przerobowych browaru. Można ten 
problem wyeliminować, dodając dodatkową kadź bądź 
fermentor z myślą o prowadzeniu tego typu procesu, 
niemniej wiąże się to z kosztami [12].

Bakterie fermentacji mlekowej można również 
wprowadzić do brzeczki na początku fermentacji, 
tworząc coś, co można nazwać kontrolowanym 
zakażeniem. Dzięki temu w fermentorze mamy jed-
nocześnie drożdże, jak i omawiane bakterie, które 
wspólnie przetwarzają brzeczkę w kwaśne piwo. Tego 
typu metoda jest skuteczna, lecz wymaga bardzo 
dokładnego czyszczenia fermentora po zakończo-
nym procesie, w szczególności jeżeli ma być w nim 
produkowane tradycyjne piwo [13].

Warto dodać, że bakterie fermentacji mlekowej 
występują ponadto w piwach powstających na dro-
dze spontanicznej fermentacji. Ta metoda polega 
na niezaszczepianiu brzeczki żadnymi mikroor-
ganizmami i pozwoleniu na rozwinięcie się w niej 
mikroorganizmów obecnych w powietrzu. Niestety 
jest ona nieprzewidywalna i ciężka w kontrolowa-
niu, przez co można w  jej wyniku otrzymać piwo 
bardzo wysokiej jakości, ale i stracić całą warkę [11].

***
Bakterie fermentacji mlekowej towarzyszą bro-

warnikom od stuleci. Te mikroorganizmy potrafią 
być utrapieniem w  browarze, szczególnie przy 
niedokładnym stosowaniu zasad higieny. W przy-
padku ich niekontrolowanego rozwoju może dojść 
do znacznych strat, wliczając w  to utratę warki 
piwa i stratę wielu godzin na dokładną dezynfekcję 
browaru w celu pozbycia się niechcianych bakterii. 
Niemniej omawiane mikroorganizmy mają swo-
je pięć minut podczas produkcji piw kwaśnych. 
W  tym przypadku, dzięki głównemu produktowi 
ich metabolizmu – kwasowi mlekowemu, uzyskuje 
się orzeźwiające, kwaśne piwa szczególnie pożą-
dane przez konsumentów podczas letnich upałów. 
W związku z tym warto eksperymentować z nowymi 
mikroorganizmami w  browarze, niemniej trzeba-
przy tym zachować ostrożność i wysokie standardy 
dezynfekcji, aby uniknąć potencjalnych problemów. 
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fermentacja
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mlekowego

Fermentacja
z wykorzystaniem drożdży
i bakterii kwasu mlekowego
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Zgodnie z  jego treścią nazwa żywności, ilość 
netto oraz rzeczywista objętościowa zawartość 
alkoholu są obowiązkowe w przypadku napojów 

alkoholowych i muszą być umieszczone w tym samym 
polu widzenia, czyli na powierzchni opakowania, 
w sposób umożliwiający odczytanie treści z pojedyn-
czego punktu. Obowiązkowo należy także wskazać 
obecność alergenów (nawet, jeśli nie zamieszczamy 
wykazu składników), datę minimalnej trwałości lub 
termin przydatności do spożycia, warunki przecho-
wywania lub warunki użycia, nazwę i adres produ-
centa lub dystrybutora, oraz – w stosownych przy-
padkach – ilość składników lub kategorii składników 
czy kraj lub miejsce pochodzenia. Obowiązują także 
wymagania dla wielkości czcionki (minimum 1,2 mm 
albo 0,9 mm w przypadku opakowań lub pojemników, 
których największa powierzchnia ma pole mniejsze 
niż 80 cm2). Rozporządzenie to zwalnia jednak kilka 
kategorii środków spożywczych, w tym napoje alko-

O tym, co powinno obowiązkowo, a co może 
dobrowolnie znaleźć się na etykiecie – zarówno 
w przypadku piwa, jak i każdego innego środka 
spożywczego – stanowi rozporządzenie 1169/2011. 

Joanna Rembecka 
tak, czytam etykiety

 ZNAKOWANIE
PIWA
O czym pamiętać i czy należy
spodziewać się zmian?

holowe zawierające więcej niż 1,2% objętości alkoholu, 
z  obowiązku umieszczania na etykietach wykazu 
składników oraz wartości odżywczej. Pełen zestaw 
danych jest więc wymagany obecnie w przypadku 
piw bezalkoholowych lub z deklaracją zawartości 
alkoholu ≤ 1,2%.

Przewidywane zmiany
Mimo że napoje alkoholowe co do zasady powinny 

być ograniczane w diecie człowieka, okazuje się, że 
m.in. rosnąca świadomość konsumentów w temacie 
jakości żywności wymogła na prawodawcach ko-
nieczność rozważenia zmian w dotychczas obowią-
zującym akcie prawnym i ujednolicenia przepisów 
dla wszystkich kategorii żywności, w tym napojów 
alkoholowych. Brak obowiązku zamieszczania war-
tości odżywczej na etykietach napojów alkoholowych 
jest niewątpliwie przyczyną braku odpowiedniej oce-
ny wpływu ich spożycia na zdrowie konsumentów. 
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Obecnie Komisja Europejska rozważa kilka scena-
riuszy działań regulacyjnych, mających na celu ujed-
nolicenie przepisów dla wszystkich przedsiębiorców, 
w tym producentów napojów o zawartości alkoholu 
powyżej 1,2%. Najbardziej prawdopodobną opcją wy-
daje się być zobowiązanie producentów do zawarcia 
na etykiecie wykazu składników i informacji o warto-
ści odżywczej dla wszystkich napojów alkoholowych, 
a planowana zmiana przepisów według informacji 
podanej przez Komisję Europejską miałaby zostać 
wdrożona w czwartym kwartale 2022 r. 

Dotychczas napoje alkoholowe traktowano jako 
kategorię żywności niewywierającą znaczącego 
wpływu na dietę człowieka pod względem wartości 
odżywczych, a ciekawostki o tym, ile kcal zawiera 
butelka 500 ml piwa czy też kieliszek wódki pozosta-
wały tylko godnymi rangi pytania w telewizyjnym 
teleturnieju. Nie mówimy oczywiście o szkodliwym 
wpływie alkoholu, ponieważ informacja o  jego 
rzeczywistej objętościowej zawartości jest obo-
wiązkowa.

Rosnący w  siłę rynek piw bezalkoholowych, 
których etykiety, z  uwagi na nieprzekraczanie 
magicznej granicy 1,2% alkoholu, powinny zawie-
rać wykaz składników oraz informację na temat 
wartości odżywczej sprawił, że konsumenci zaczęli 
oczekiwać pełnego oznakowania również od napojów 
o  wyższej zawartości alkoholu. Chcą oni wiedzieć, 
jakich surowców użyto do produkcji i jaką wartością 
odżywczą charakteryzują się poszczególne kategorie 
napojów alkoholowych. Koniec ery „tabu” zdaje się 
być nieunikniony.

Opublikowane na początku maja na stronie 
Komisji Europejskiej podsumowanie 12-tygodnio-
wych konsultacji zakończonych 7 marca 2022 r. 
w  kwestii oznakowania napojów alkoholowych 
jasno wskazywało na poparcie respondentów dla 
obowiązku deklaracji wykazu składników i wartości 
odżywczej na etykietach dla wszystkich kategorii 
napojów alkoholowych (piwa, wina, napoje spirytu-
sowe itd.). Wyniki konsultacji jasno też określiły, że 
respondenci z grupy konsumentów nie zgadzają się 
ze stwierdzeniem, że „Konsumenci zwracają taką 
samą uwagę na informację o  wartości odżywczej 
i wykazie składników, gdy są one podane na etykie-
cie lub gdy są one dostarczane za pomocą kodu QR”. 
Ten fakt nie powinien dziwić, skoro w  przypadku 
kodu QR konsument musi wykonać dodatkowe dzia-
łanie, aby poznać właściwości produktu, którego 
zakup rozważa. Informacje „podane na tacy”, czyli 
na etykiecie, są jednak dostępne od ręki.

Jakość handlowa piwa
Na początku roku 2022 Inspekcja Jakości Han-

dlowej Artykułów Rolno-Spożywczych opublikowała 
raport z  kontroli jakości handlowej m.in. napojów 
bezalkoholowych oraz piwa. Rozważania na temat 
prawidłowego oznaczania piwa polecam zacząć 
właśnie od jego wyniku.

Kontrolą objęto łącznie 408 podmiotów (142 loka-
le gastronomiczne, 141 sklepów i 125 producentów). 
Nieprawidłowości w  oznakowaniu stwierdzono 
w  przypadku 75 partii napojów bezalkoholowych 
(22,4% skontrolowanych partii napojów bezalkoho-
lowych) oraz 100 partii piwa (32,8% skontrolowanych 
partii piwa) – patrz ramka.

N I E P R A W I D Ł O W O Ś C I  W   O Z N A K O W A N I U

Nieprawidłowości w oznakowaniu stwierdzono w przypadku 75 partii 
napojów bezalkoholowych (22,4% skontrolowanych partii napojów 
bezalkoholowych) oraz 100 partii piwa. Dotyczyły one m.in.:
•	 Stosowania określeń „świeże” lub „niefiltrowane” (sugerujących, 

że produkt jest nieutrwalony) dla piwa poddanego pasteryzacji 
oraz określeń typu „naturalny” lub „domowa” dla produktów 
zawierających dodatki (np. barwniki i konserwanty).

•	 Braku wyszczególnienia w wykazie składników wszystkich 
składników zastosowanych do produkcji (np. słodu 
pszenicznego, laktozy, płatków owsianych).

•	 Stosowania niewłaściwych nazw składników wykorzystanych 
do produkcji (np. „kukurydza” zamiast „grys kukurydziany”).

•	 Braku wskazania w lokalach gastronomicznych 
(w miejscu dostępnym bezpośrednio konsumentowi 
finalnemu) wykazu składników.

•	 Nieuprawnionego użycia terminu „ekologiczny”.
•	 Braku procentowej zawartości soku gruszkowego występującego 

w nazwie środka spożywczego lub podanie procentowej 
zawartości soku z jabłek przy pomocy sformułowania „minimum 
30%”, zamiast konkretnej zawartości tego składnika.

•	 Stosowania szaty graficznej, nazwy handlowej lub dodatkowych 
określeń sugerujących, że produkt został wytworzony 
w określonym mieście lub regionie, podczas gdy faktycznie 
powstał w zupełnie innym miejscu (np. podanie w nazwie 
określenia „łódzkie” dla piwa wyprodukowanego w Raciborzu).

•	 Braku oznakowania w języku polskim.
•	 Podawania informacji m.in. o wartości odżywczej, 

dacie minimalnej trwałości i zawartości netto 
niezgodnie z obowiązującymi przepisami.
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Jak więc się okazuje, ograniczona ilość danych 
obowiązkowych do zamieszczenia na etykiecie napo-
jów alkoholowych o zawartości > 1,2% alk. nie elimi-
nuje możliwości ich błędnego oznakowania. Podanie 
zaś danych, które można umieścić w oznakowaniu 
na zasadzie dobrowolności, rodzi wiele problemów. 
Sposób DOBROWOLNY przekazywania informacji nie 
oznacza bowiem sposobu DOWOLNEGO.

Jak więc zrobić to prawidłowo? Poniżej kilka 
wskazówek.

Obecność alergenów
Słody zbożowe, będące źródłem glutenu, są jednak 

oczywistym składnikiem wpisującym się w definicję 
„piwa”. Czy zatem należy wskazywać ich obecność, 
czy jednak można pominąć, skoro jest to „oczywista 
oczywistość”?

Mimo wyłączenia napojów alkoholowych powyżej 
1,2% alkoholu z obowiązku zamieszczania na etykiecie 
wykazu składników, informację o zawartości alerge-
nów należy podać obligatoryjnie. Jest to bowiem kwe-
stią bezpieczeństwa produktu i przepisy szczegółowe 
mają tu charakter nadrzędny.

Gluten, stanowiący jeden z rodzajów składników 
wywołujących alergie lub reakcje nietolerancji, przewi-
dzianych w Załączniku II do rozporządzenia Parlamentu 
Europejskiego i Rady (UE) nr 1169/2011 w sprawie przeka-
zywania konsumentom informacji na temat żywności 
zgodnie z  jego treścią, znajduje się w następujących 
zbożach: pszenicy (w tym pszenicy orkisz i pszenicy 
khorasan), życie, jęczmieniu, owsie lub ich odmianach 
hybrydowych, a  także w  produktach pochodnych, 
z wyjątkami tam określonymi. Zgodnie z art. 21 ust. 1 
rozporządzenia 1169/2011 gluten, tak jak inne alergeny, 
powinien być oznaczany w wykazie składników z dokład-
nym odniesieniem do nazwy substancji lub produktu 
powodującego alergie czy reakcje nietolerancji, wymie-
nionego w załączniku II do rozporządzenia 1169/2011, 
a nazwa tej substancji albo produktu winna być pod-
kreślona za pomocą pisma wyraźnie odróżniającego 
ją od reszty wykazu składników, np. czcionki, stylu (np. 
pogrubienie, podkreślenie) lub koloru tła.

I tak, w przypadku obecności zbóż zawierających 
gluten, wyróżnieniu podlega nazwa danego zboża, 

przy czym należy wyróżnić tę część nazwy składnika, 
która odpowiada nazwie wymienionej w załączniku 
II, przykładowo: „słód jęczmienny”.

Jeśli producent nie decyduje się na zamieszcze-
nie wykazu składników w  oznakowaniu produktu, 
powinien zamieścić na jego etykiecie informację 
obejmującą słowo: „zawiera” i  nazwę alergenu. 
Takie bowiem oznaczenie należy stosować zgodnie 
z art. 18 ust. 1 akapit drugi rozporządzenia 1169/2011, 
w przypadku gdy wykaz składników można pominąć.

Warto zauważyć, że w sytuacji, gdy kilka składników 
lub substancji pomocniczych w przetwórstwie pocho-
dzi od pojedynczej substancji czy produktu powodują-
cego alergie albo reakcje nietolerancji, ich obecność 
należy uwzględnić w odniesieniu do każdego takiego 
składnika lub substancji pomocniczej. Natomiast 
deklaracja o obecności alergenów nie jest wymagana 
w przypadku, gdy nazwa środka spożywczego wyraźnie 
odnosi się do danej substancji, produktu, czyli np. za-
stosowanie nazwy „piwo owsiane” nie wymaga zabiegu 
wyróżnienia słowa „owsiane” na etykiecie.

Deklaracje o  obecności alergenów, jak każde 
obowiązkowe informacje na temat żywności, muszą 
być umieszczone w widocznym miejscu w taki spo-
sób, aby były wyraźnie czytelne oraz nieusuwalne. 
Nie mogą być w  żaden sposób ukryte, zasłonięte, 
pomniejszone ani przerwane jakimikolwiek innymi 
nadrukami, ilustracjami czy innym materiałem. 
Minimalna wielkość czcionki powinna wynosić co 
najmniej 1,2 mm. Wyjątkowo w przypadku małych 
opakowań lub pojemników, których największa po-
wierzchnia ma pole mniejsze niż 80 cm2, minimalna 
wysokość czcionki winna wynosić 0,9 mm.

Piwa bezglutenowe
Choć dla teoretyków wydawało się to niemożliwe, 

browarnicy coraz śmielej wychodzą naprzeciw ocze-
kiwaniom konsumentów i rozszerzają swoje portfolio 
o piwa bezpieczne dla osób na diecie bezglutenowej.

Od lipca 2016 r. kwestię oznakowania produktów 
bezglutenowych lub o  niskiej zawartości glutenu 
reguluje rozporządzenie wykonawcze Komisji Eu-
ropejskiej nr 828/2014 w  sprawie przekazywania 
konsumentom informacji na temat nieobecności lub 
zmniejszonej zawartości glutenu w żywności – dalej 
jako rozporządzenie 828/2014. Zgodnie z art. 3 ust. 
1  ww. rozporządzenia: „Jeżeli informacje dla kon-
sumentów na temat nieobecności lub zmniejszonej 
zawartości glutenu w  żywności przekazywane są 
w postaci sformułowań, informacje takie są poda-
wane wyłącznie w formie sformułowań zawartych 
w załączniku oraz zgodnie z warunkami określony-
mi w tym załączniku”. Według pkt A załącznika do 
rozporządzenia 828/2014, możliwe jest stosowanie 
następujących sformułowań:
a.	 „bezglutenowy” – można używać wyłącznie, jeśli 

dana żywność w  postaci sprzedawanej konsu-
mentowi końcowemu zawiera nie więcej niż 20 
mg/kg glutenu.

„
Brak obowiązku zamieszczania wartości odżywczej 
na etykietach napojów alkoholowych jest 
niewątpliwie przyczyną braku odpowiedniej 
oceny wpływu spożycia tych napojów na zdrowie 
konsumentów
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b.	 „o  bardzo niskiej zawartości glutenu”  – można 
stosować wyłącznie, jeżeli zawartość glutenu 
w żywności składającej się z jednego lub większej 
liczby składników lub zawierającej jeden lub więk-
szą liczbę składników wytworzonych z pszenicy, 
żyta, jęczmienia, owsa lub ich odmian krzyżowych, 
które zostały specjalnie przetworzone w  celu 
zmniejszenia zawartości glutenu, nie przekracza 
100 mg/kg glutenu w  żywności sprzedawanej 
konsumentowi końcowemu.

W  odniesieniu do sformułowania „bezgluteno-
wy” jest ono dopuszczalne jedynie w  sytuacji, gdy 
zawartość glutenu w danej żywności nie przekracza 
wartości 20 mg/kg produktu (20 ppm). Zasadnym 
jest więc dokonanie odpowiednich badań labo-
ratoryjnych, które wykażą, że zawartość glutenu 
nie przekracza 20 mg/kg produktu. Badania takie 
wskazane są również w sytuacji, gdy na określonym 
etapie produkcji mogło dojść do krzyżowego zanie-
czyszczenia glutenem.

Ponadto, z uwagi na różnego rodzaju sformuło-
wania używane w tym zakresie przez producentów 
żywności, podkreślić należy, że oznakowanie środka 
spożywczego jako bezglutenowego powinno odbyć 
się z użyciem oznaczenia w brzmieniu przewidzia-
nym przez rozporządzenie 828/2014, tj. sformu-
łowania: „bezglutenowy”. Użycie innych wyrażeń, 
niezgodnych z  brzmieniem ww. rozporządzenia, 
może zostać poczytane jako błąd i stać się powodem 
zakwestionowania ze strony organów urzędowej 
kontroli żywności.

Należy jednak pamiętać, że samo spełnienie 
warunku zawartości glutenu poniżej 20 mg/kg nie 
jest wystarczające. Żywność oznaczona informacją 
„bezglutenowe” musi należeć do kategorii produk-
tów, w których możliwe jest potencjalne wystąpienie 
składników zawierających gluten (np. na rynku poja-
wiają się produkty podobne, z zawartością glutenu). 
Oznaczenie „bezglutenowy” na żywności, która ze 
swej natury jest bezglutenowa i żaden inny na rynku 
produkt z tej kategorii nie zawiera glutenu (np. wspo-
mniany 100% sok z marchwi), mogłoby wprowadzać 
konsumenta w błąd poprzez sugerowanie, że inne 
tego typu wyroby mogą zawierać składnik będący 
źródłem glutenu.

Ponadto, w  zakresie wyróżniania składników 
alergennych, należy wskazać, że pomimo zastoso-
wania oznakowania „bezglutenowy”, np. w przypadku 
użycia składnika „słód jęczmienny bezglutenowy”, 
nadal trzeba wyróżnić źródło pochodzenia słodu. 
Wynika to z faktu, że choć usunięto gluten z danego 
składnika, ten może zawierać inne rodzaje substancji 
alergennych (inne białka), na które mogą być uczu-
leni konsumenci. Wskazać należy w  tym zakresie 
na niezależność stosowania art. 21 rozporządzenia 
1169/2011 od regulacji przewidzianej w rozporządze-
niu 828/2011.

Mimo że najbardziej rozpoznawalnym znakiem 
informującym o produkcie bezglutenowym jest znak 
licencyjny Polskiego Stowarzyszenia Osób Chorych 
na Celiakię i na Diecie Bezglutenowej, czyli tzw. prze-
kreślony kłos, jego umieszczenie na etykiecie – tak 
samo jak każdej informacji słownej lub graficznej 
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TRADYCYJNY
Zgodnie 
z rozporządzeniem 
1151/2012 
„tradycyjny” 
oznacza 
udokumentowany 
jako będący 
w użyciu na 
rynku krajowym 
przez okres 
umożliwiający 
przekaz z pokolenia 
na pokolenie, przy 
czym okres ten 
ma wynosić co 
najmniej 30 lat
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o tym samym znaczeniu – powinno znajdować od-
zwierciedlenie w wynikach badań laboratoryjnych. 
Na ten aspekt zwrócił również uwagę Główny Inspek-
tor Sanitarny, wskazując w piśmie z kwietnia 2015 r. 
(GIS-ŻP-SP-42-12-00032/BR/15), że informacja o treści 
„bezglutenowy” powinna być potwierdzona odpo-
wiednim oznaczeniem ilości glutenu w danym bez-
glutenowym środku spożywczym. Rozporządzenie 
828/2014 nie przewiduje żadnego specjalnego znaku 
czy symbolu, jaki można by stosować na danym 
bezglutenowym środku spożywczym. Dodatkowo, 
zastosowanie takiego symbolu nie zastępuje w żad-
nym razie wyrażenia „bezglutenowy”. Niezależnie od 
tego, w  jaki sposób poinformujemy konsumentów 
o tym, że nasz produkt jest bezglutenowy, producent 
ma obowiązek utrzymania odpowiedniego nadzoru 
produkcyjnego oraz dokumentowania działań podję-
tych w celu zapewnienia bezglutenowego charakteru 
produktu.

Piwa owocowe i aromatyzowane
Oznakowanie piw owocowych oraz piw aroma-

tyzowanych jest zagadnieniem bardzo złożonym, 
w  którym istotne są przynajmniej trzy kwestie. 
Dobrze będzie posłużyć się konkretnym przykła-
dem – niech będzie to piwo wiśniowe i piwo o smaku 
wiśniowym. Czy można oznakować je tak samo? 
Absolutnie nie.

Kwestia 1 – nazwa produktu
Piwem wiśniowym możemy nazwać wyłącznie te, 

w którego procesie wytwarzania zastosowano owoce 
(wiśnie) lub ich przetworzone formy, np. sok z wiśni. 
Wszystkie piwa, w  przypadku których wiśniowy 
charakter jest zasługą zastosowanego aromatu lub 
aromatów, powinny być nazwane piwami „o smaku 
wiśniowym”.

Kwestia 2 – wizerunek owoców
W przypadku piwa wiśniowego, z uwagi na rzeczy-

wistą obecność owoców – wszelkie formy graficzne 
nawiązujące do wiśni będą oczywiście zasadne, 
natomiast inaczej wygląda to w przypadku piw aro-
matyzowanych. Wszystko zależy od zastosowanego 
aromatu. 

Wizerunek wiśni będzie zasadny w  przypadku 
zastosowania w  produkcji naturalnego aromatu 

wiśniowego lub naturalnego aromatu wiśniowego 
z  innymi naturalnymi aromatami. Jeśli jednak za-
stosowany aromat nie należy do takich aromatów, 
wszelkie znaki graficzne nawiązujące do wiśni mogą 
zostać zakwestionowane przez organy urzędowej 
kontroli żywności.

Kwestia 3 – wskazanie ilości składnika 
charakterystycznego

Zgodnie z artykułem 22 rozporządzenia 1169/2011, 
ust. 1 oznaczenie ilości składnika lub kategorii skład-
ników użytych do wytwarzania czy przygotowania 
danego środka spożywczego jest obowiązkowe, gdy 
dany składnik albo dana kategoria składników:
a.	 występują w nazwie środka spożywczego lub są 

zwykle kojarzone z tą nazwą przez konsumenta;
b.	 są podkreślone w etykietowaniu słownie, obrazo-

wo, graficznie; 
c.	 są istotne w  celu scharakteryzowania danego 

środka spożywczego i odróżnienia go od produk-
tów, z którymi mógłby być mylony ze względu na 
jego nazwę czy wygląd.

Załącznik VIII, ust.1, lit. a wskazuje jednocześnie, 
że oznaczenie ilościowe nie jest wymagane m.in. 
w  przypadku składnika lub kategorii składników, 
które są użyte w małych ilościach do celów aroma-
tyczno-smakowych. Do pierwszej kategorii skład-
ników należą bez wątpienia aromaty, co oznacza, 
że wszystkie piwa „o  smaku” będące co do zasady 
piwami aromatyzowanymi, są zwolnione z podawa-
nia % zastosowanego aromatu, tak jak inne środki 
spożywcze.

W  przypadku piwa wiśniowego, do którego 
produkcji zastosowano sok z  wiśni, producent nie 
jest jednak zwolniony z obowiązku podania % soku 
z wiśni. Przepisy przewidują możliwość podania tej 
informacji na dwa sposoby:
1.	 w  wykazie składników  – z  tej opcji zazwyczaj 

korzystają producenci piw bezalkoholowych oraz 
piw o zawartości alkoholu poniżej 1,2% z uwagi 
na obowiązek wskazania wszystkich składników,

2.	 w nazwie prawnej – co oznacza, że nawet sko-
rzystanie z opcji pominięcia wykazu składników 
w  przypadku piw zawierających powyżej 1,2% 
alkoholu nie jest podstawą do nieuwzględnienia 
informacji o ilości składnika na etykiecie.

W tym przypadku nadrzędnym celem jest rzetel-
ne poinformowanie konsumenta; wzmianka doty-
cząca zarówno nazwy, jak i zawartości procentowej 
składnika także powinna być podana.

Art. 7 ust. 1 lit. d) rozporządzenia stanowi, że: 
„informacje o  żywności nie mogą wprowadzać 
w błąd przez sugerowanie poprzez wygląd, opis lub 
prezentacje graficzne, że chodzi o określony środek 
spożywczy lub składnik, mimo że w rzeczywistości 
komponent lub składnik naturalnie obecny lub 
zwykle stosowany w  danym środku spożywczym 

„
Mimo wyłączenia napojów alkoholowych powyżej 
1,2% alkoholu z obowiązku zamieszczania 
na etykiecie wykazu składników, informację 
o zawartości alergenów należy podać obligatoryjnie
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został zastąpiony innym komponentem lub innym 
składnikiem”. Biorąc pod uwagę, że artykuł ten znaj-
duje zastosowanie w przypadkach, gdy zakłada się, 
iż przeciętny konsument może się spodziewać, że 
dana żywność jest zwyczajowo wytwarzana z okre-
ślonego składnika albo określonych składników, 
naturalnie obecnych w danej żywności, a zastąpiono 
je innym komponentem lub składnikiem, pominięcie 
informacji o  ilości składnika charakterystycznego 
niewątpliwie mogłoby skutkować wprowadzeniem 
konsumenta w błąd co do charakteru i właściwości 
produktu.

Czy rzemieślnicze oznacza „tradycyjne”?
Mimo że w prawodawstwie unijnym i krajowym 

(polskim) nie funkcjonuje definicja piwa rzemieślni-
czego, ani nawet samego określenia „rzemieślniczy”, 
wiadomym jest, że konsument spodziewa się w przy-
padku takich wyrobów produkcji lokalnej, w małych 
browarach, z  wysokogatunkowych surowców. Sta-
nowisko takie utrzymują również decyzje organów 
urzędowych kontroli żywności – w przypadku środka 
spożywczego produkowanego na skalę przemysłową, 
na liniach zaawansowanych technologicznie kwe-
stionowane są odniesienia do ich „rzemieślniczego” 
charakteru. Czy spełnienie oczekiwań względem na-
wiązania do „rzemieślniczego” charakteru piwa może 
być podstawą do zastosowania w jego oznakowaniu, 
a  więc także reklamie, określenia: „tradycyjne”, 
„tradycyjna receptura”, „warzone tradycyjnie” itp.? 
Niekoniecznie. Produkcja w małym browarze „piwa 
kraftowego” czy też „piwa rzemieślniczego” nie jest 
potwierdzeniem jego tradycyjnego charakteru.

Nie mamy prawnej definicji określenia „tra-
dycyjny” w  odniesieniu do ogólnych środków 
spożywczych, jednak na potrzeby rozgraniczenia 
produktów mogących zostać zakwalifikowanymi 
jako Gwarantowane Tradycyjne Specjalności (GTS) 
w rozporządzeniu Parlamentu Europejskiego i Rady 
(UE) nr 1151/2012 z dnia 21 listopada 2012 r. w spra-
wie systemów jakości produktów rolnych i środków 
spożywczych (Dz.U.UE.L.2012.343.1), a także w usta-
wie z dnia 17 grudnia 2004 r. o rejestracji i ochronie 
nazw i  oznaczeń produktów rolnych i  środków 
spożywczych oraz o  produktach tradycyjnych 
(Dz.U.2005.10.68) doprecyzowano wymagania, które 
powinny zostać spełnione, aby produkt mógł być 
uznany za tradycyjny.

Zgodnie z rozporządzeniem 1151/2012 „tradycyjny” 
oznacza udokumentowany jako będący w użyciu na 
rynku krajowym przez okres umożliwiający przekaz 
z pokolenia na pokolenie, przy czym okres ten ma 
wynosić co najmniej 30 lat. Natomiast w myśl ustawy 
o rejestracji, za produkty tradycyjne można uznać te, 
których jakość lub wyjątkowe cechy i  właściwości 
wynikają ze stosowania tradycyjnych metod wytwa-
rzania, stanowiące element dziedzictwa kulturowego 
regionu, w którym powstają, oraz będące elementem 
tożsamości społeczności lokalnej. Dodatkowo, za 

tradycyjne metody produkcji uważa się te wykorzy-
stywane co najmniej od 25 lat. 

Co prawda każdy przypadek produktu i  jego 
charakteru należy analizować indywidualnie, ale 
dość oczywistym jest, że w  świetle przytoczonych 
przepisów, piwa uznanego za rzemieślnicze nie 
można z automatu kwalifikować jako tradycyjnego, 
wytwarzanego zgodnie z  „tradycyjną recepturą” 
czy też warzonego w sposób tradycyjny. Dlaczego? 
Produkty oznaczone jako tradycyjne, oprócz odpo-
wiednio długiego czasu istnienia receptury oraz me-
tody wytwarzania, nie powinny zawierać w składzie 
dodatków do żywności, takich jak chociażby aromaty, 
a wśród piw rzemieślniczych znajdziemy ich wiele.

Warto pamiętać, że mimo braku jednoznacznych 
definicji, zastosowanie określenia „tradycyjny”, 
w tym także grafiki nawiązującej do takiego charak-
teru produktu, stanowi przedmiot kontroli organów 
urzędowej kontroli żywności. Z tego powodu produ-
cent odpowiedzialny za znakowanie środka spożyw-
czego powinien być przygotowany w razie konieczno-
ści do odpowiedniego uzasadnienia i przedstawienia 
dowodów na zasadne użycie tego określenia.

***

Znakowanie piwa, nawet w świetle aktualnie obo-
wiązujących aktów prawnych, które dają możliwość 
pominięcia części informacji wymaganych względem 
innych środków spożywczych, nie zawsze zdaje się 
być tematem prostym. Biorąc pod uwagę planowa-
ne zmiany w przepisach należy spodziewać się, że 
najbliższy czas może przynieść wiele wyzwań dla 
producentów napojów alkoholowych. Trzeba pamię-
tać, że etykieta produktu ma z założenia informować 
konsumenta w sposób niebudzący wątpliwości o jego 
cechach i właściwościach, dlatego warto spojrzeć na 
jego oznakowanie oczami samych zainteresowanych, 
czyli konsumentów. Ostatecznie przecież wszyscy 
nimi jesteśmy.

„
Oznaczenie „bezglutenowy” na żywności, która 
ze swej natury jest bezglutenowa i żaden inny na 
rynku produkt z tej kategorii nie zawiera glutenu, 
mogłoby wprowadzać konsumenta w błąd poprzez 
sugerowanie, że inne tego typu produkty mogą 
zawierać w swoim składzie składnik będący 
źródłem glutenu
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Walory sensoryczne piwa stały się ważnym czynnikiem determinującym decyzje 
zakupowe konsumentów.  Szczególnie jest to zauważalne w przypadku piwa 
bezalkoholowego. Jednak często nie jesteśmy świadomi właściwości odżywczych 
i prozdrowotnych tego napoju. Te ostatnie to zasługa przede wszystkim 
przeciwutleniaczy, które redukują stres oksydacyjny i oksydacyjne uszkodzenia 
składników komórek, co stanowi główną przyczynę chorób cywilizacyjnych. 
Poprawa aktywności przeciwutleniającej żywności i napojów jest obecnie 
promowaną strategią służącą polepszeniu ludzkiego zdrowia. Czy można w nią 
wpisać również piwo?

Barbara Stachowiak 
Uniwersytet Przyrodniczy w Poznaniu 
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ANTYOKSYDANTY
W PIWIE
Jak zwiększyć ich zawartość?
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TAB. 1
Przykładowy skład 
chemiczny piwa 
jęczmiennego 
dolnej fermentacji 
(Stachowiak, 
Bukowski, 2021)

Piwo należy do najstarszych i najchętniej spożywa-
nych napojów alkoholowych na świecie. Pomimo 
że w ostatnich latach jego sprzedaż jest niższa, to 

wciąż wartościowy udział w rynku alkoholi – najwyższy 
(w Polsce w 2021 roku wynosił 44%). Badania rynku, 
przeprowadzone przez NielsenIQ, wskazują, że popular-
ny eurolager cieszy się mniejszym zainteresowaniem 
konsumentów, za to zauważalnie rośnie sprzedaż piw 
bezalkoholowych i to wszystkich segmentów: bezal-
koholowe piwne specjalności, bezalkoholowy lager, 
bezalkoholowy smakowy lager. W roku 2021 sprzedaż 
wolumenowa dwóch ostatnich segmentów wzrosła aż 
o 7% w porównaniu z rokiem ubiegłym, a wartościowy 
udział w rynku całej kategorii wynosił 6,6% (1,17 mld zł) 
i zwiększył się o 0,9% (157 mln zł) w porównaniu z ro-
kiem 2020 (Cyganiak, 2022). 

Pomimo kryzysu dynamicznie rozwija się rynek 
piw rzemieślniczych. Choć wskazuje się, że brakuje 
wiarygodnych danych, które pozwoliłyby ustalić, 
jaki jest obecnie ich udział w polskim rynku piwa, to 
w swoim raporcie Polskie Stowarzyszenie Browarów 
Rzemieślniczych (2021) szacowało, że w 2020 roku 
był wyższy w stosunku do roku ubiegłego i wynosił 
w  przybliżeniu 0,6%. Firma badawcza Grand View 
Research (2021) opublikowała raport, z którego wyni-
ka, że globalny rynek piwa rzemieślniczego osiągnie 
w 2025 r. wartość aż 502,9 mld dolarów.

Pomimo że nie ma prawnej definicji piwa rzemieśl-
niczego, za takowe uważa się powszechnie produkty 
wytwarzane w  małych, niezależnych browarach, 
w oparciu o tradycyjne składniki i receptury, ewentu-
alnie innowacyjne naturalne dodatki. A zatem browary 
rzemieślnicze oferują często piwa unikatowe, o szcze-
gólnych właściwościach sensorycznych uzyskanych 
dzięki zastosowaniu niekonwencjonalnych surowców 
(owoców, ziół, kwiatów, nowych odmian chmielu, 
niekonwencjonalnych słodów, a także miodu, bakalii, 
kawy, herbaty, kakao), drożdży oraz technik piwowar-
skich. Często piwa te nie są poddawane procesom 
filtracji i pasteryzacji, co korzystnie wpływa na ich 
wartość odżywczą i prozdrowotną. 

Żywieniowa wartość piwa
Pomijając kwestię alkoholu, piwo spożywane jest 

z uwagi na walory smakowe, a konsumenci często są 
nieświadomi właściwości odżywczych i zdrowotnych 
tego napoju. Wartość żywieniowa piwa wynika z wy-
sokiej zawartości substancji odżywczych oraz dobrej 
przyswajalności składników ekstraktu, do których 
należą: białka, węglowodany, śladowe ilości błonnika 
oraz witaminy, związki mineralne i antyoksydanty 
(tab. 1). Piwo nie zawiera tłuszczu i cholesterolu. Na-
leży jednak pamiętać, że obecny w piwie alkohol ma 
działanie psychoaktywne. Z tego względu napój ten 
może być spożywany tylko przez osoby pełnoletnie. 

Polifenole piwa
Niektóre badania kliniczne wskazują, że umiar-

kowane spożycie piwa okazuje się być korzystne 

dla zdrowia człowieka z  uwagi na obecność an-
tyoksydantów. Przeciwutleniacze redukują stres 
oksydacyjny i oksydacyjne uszkodzenia składników 
komórek, co stanowi główną przyczyną chorób 
cywilizacyjnych. Poprawa aktywności przeciwu-
tleniającej żywności i  napojów jest obecnie pro-
mowaną strategią w  poprawie ludzkiego zdrowia. 
Wśród przeciwutleniaczy piwa wymienić należy: SO2 
produkowany przez drożdże podczas fermentacji, 
melanoidyny (powstają głównie podczas suszenia 
i prażenia słodu, lecz również zacierania i gotowania 
brzeczki), witaminy B6, B12, C, E oraz selen i liczne 
związki polifenolowe (Yang, Gao, 2021). Poziom 
przeciwutleniaczy w  piwach jasnych pozostaje 
w zakresie 150-400 mg/l i jest niższy w porównaniu 
z sokami owocowymi i warzywnymi. Warto jednak 
zaznaczyć, że w przypadku piwa ich przyswajalność 
jest większa, gdyż większość z  nich zdecydowanie 
łatwiej rozpuszcza się w alkoholu aniżeli w wodzie 
(Kordialik-Bogacka, 2011). 

Związek Stężenie Liczba 
związków Źródło lub czynnik

Woda 90-94% mas. 1 -

Etanol 3-5% obj. 1 Drożdże, słody

Węglowodany 1-6% ≈100 Słody

Dwutlenek węgla 3,5-4,5 g/l 1 Drożdże, słody

Tłuszcze <0,1% - Słody

Glicerol 1,5-3,5 g/l 1 Słody, drożdże

Sole nieorganiczne 500-4000 mg/l ≈25 Woda, słody

Całkowita zawartość 
azotu 300-1000 mg/l ≈100 Drożdże, słody

Kwasy organiczne 50-250 mg/l ≈200 Drożdże, słody

Alkohole wyższe 60-300 mg/l 80 Drożdże, słody

Aldehydy 30-40 mg/l ≈50 Drożdże, chmiele

Estry 25-40 mg/l ≈150 Drożdże, słody, chmiele

Związki siarki 1-10 mg/l ≈40 Drożdże, słody, chmiele

Pochodne związków 
chmielu 20-60 mg/l >100 Chmiele

Witaminy z gr. B 5-10 mg/l 13 Drożdże, słody

Makroelementy:
Fosfor
Wapń 

Magnez
Potas
Sód

Krzem

308 mg/l 
34 mg/l 
107 mg/l 
493 mg/l 
30 mg/l
20 mg/l

Woda, słody

Mikroelementy:
Żelazo
Miedź 
Cynk

Mangan

0,09 mg/l 
0,07 mg/l 
0,06 mg/l 
0,17 mg/l

Woda, słody
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TAB. 2
Biologiczna 
aktywność 
wybranych 

związków 
występujących 

w piwie 
(opracowano na 

podstawie: Kołota 
i in. 2014)

RYS. 1
Struktura 

molekularna 
ksanohumolu 

(1- [2,4-dihydroksy-
6-metoksy-3- 
(3-metylobut-

2-enylo) 
fenylo] -3- 

(4-hydroksyfenylo) 
prop-2-en-1-on)

Największą grupą związków o potencjalnym cha-
rakterze prozdrowotnym w piwie są polifenole. Ba-
dania naukowe wskazują, że istnieje istotna dodat-
nia korelacja między ich poziomem a aktywnością 
antyoksydacyjną piwa. Zawartość polifenoli w piwie 
zależy od jakości słodu, chmielu oraz zastosowanej 
metody produkcji. Wskazuje się, że aż 70-80% tych 
związków pochodzi ze słodu, a 20-30% – z chmielu 
(Kołota i  in. 2014). Całkowita zawartość polifenoli 
zależy od rodzaju piwa i w dużej mierze od poziomu 
ekstraktu brzeczki podstawowej. Na przykład piwa 
bezalkoholowe zawierają ich mniej niż alkoholowe, 
a  ich aktywność przeciwutleniająca jest niższa. 

Piwa ciemne i ciemne słody mają znacznie wyższą 
zawartość polifenoli i aktywność antyoksydacyjną 
niż piwa jasne. Najwyższe zawartości polifenoli 
oznaczono w porterach (ponad 1 000 mg/l). Mocne 
lagery zawierają ich ponad 500 mg w litrze (Kurek, 
Peszko, 2011). 

Aktywność przeciwutleniająca wybranych piw 
komercyjnych kształtuje się następująco: piwo 
bezalkoholowe < lager < pilzner <pszeniczne< ale < 
abbey < koźlak < porter (Yang, Gao, 2021). 

Słód jęczmienny zawiera średnio 50-100 mg/100 g 
polifenoli, ale w słodach ciemnych jest ich więcej. Po-
dejmowane są próby projektowania słodów specjal-
nych w celu osiągnięcia podwyższonej zawartości po-
lifenoli w piwach jasnych, również bezalkoholowych. 
Aby uzyskać jak najwięcej antyoksydantów w piwie 
gotowym, należy zwrócić szczególną uwagę na etap 
zacierania oraz gotowania brzeczki z chmielem. Ba-
dania nad wpływem zacierania na obecność polife-
noli w brzeczce wskazują, że idealną temperaturą do 
uwalniania kwasów fenolowych ze słodu jest 40-45°C 
(Salantă i in., 2020). Pascoe i in. (2004) zaobserwowali 
wzrost poziomu aktywności antyoksydacyjnej po 
procesie zacierania oraz gotowania brzeczki z chmie-
lem, fermentacji i leżakowaniu. Na etapie gotowania, 
w  wysokiej temperaturze, tworzone są produkty 
reakcji Maillarda, ponadto część polifenoli chmielu 
izomeryzuje i staje się rozpuszczalna w brzeczce, co 
poprawia jej potencjał przeciwutleniający.

Źródłem związków o charakterze przeciwutlenia-
czy jest również chmiel (Humulus lupulus L.) odpo-
wiedzialny za charakterystyczny zapach i goryczkę 
piwa. Należą do nich kwasy goryczkowe i  liczne 
związki polifenolowe (tab. 2). 

Flawonoidy prenylowane zaliczyć trzeba do 
najważniejszych polifenoli piwa. W  grupie tych 
związków największy udział ma ksantohumol (rys. 1), 
który wykazuje też najwyższą aktywność biologicz-
ną. Jego zawartość w  chmielu zależy od odmiany 
i  warunków klimatycznych panujących w  okresie 
wegetacji  i generalnie pozostaje w  zakresie 0,1 do 
1,1% suchej masy szyszek chmielowych. Związek ten 
stanowi blisko 90% całkowitej ilości flawonoidów 
prenylowanych obecnych w  różnych europejskich 
odmianach chmielu. Pozostałe związki z tej grupy: 
izoksantohumol, 6-prenylnaringenina, 8-prenylna-
ringenina są izomerami ksantohumolu (Gołąbczak, 
Dermaszewska-Darmach, 2010; Kołota i in. 2014). 

Ksantohumol jest związkiem o  wielokierunko-
wym działaniu prozdrowotnym i  terapeutycznym. 
Jest silnym przeciwutleniaczem, zdolnym do wy-
chwytywania reaktywnych form tlenu, w tym rodni-
ków hydroksylowych i nadtlenkowych odpowiednio 
9- i  3-krotnie silniej niż wzorcowy Trolox (kwas 
6-hydroksy-2,5,7,8-tetrametylochroman-2-karbok-
sylowy). Wykazuje właściwości przeciwzapalne, 
przeciwdrobnoustrojowe, przeciwwirusowe (np. 
jest silnym inhibitorem różnych koronawirusów, 
w  tym SARS-CoV-2), chemoprewerencyjne, anty-

Grupa związków Przykład Aktywność biologiczna

KWASY
GORYCZKOWE

Humulon antyoksydacyjne 
przeciwzapalne

Lupulon
antyoksydacyjne
antybakteryjne
przeciwzapalne

ZWIĄZKI
POLIFENOLOWE

Kwasy fenolowe 
 antyoksydacyjne

Kwas chlorogenowy

Flawan-3-ole
antyoksydacyjne

Katechina

Glikozydy flawonowe
 antyoksydacyjne

Kwercetyna

Flawonoidy prenylowane

Chalkony: antyoksydacyjne

Ksantohumol

przeciwzapalne
przeciwnowotworowe

antyangiogeniczne
przeciwdrobnoustrojowe

przeciwzapalne

Izoksantohumol
przeciwnowotworowe

antyangiogeniczne
przeciwdrobnoustrojowe

Flawanony: przeciwzapalne

8-prenylnaringenina estrogenne

 
RYS. 1 Struktura molekularna ksanohumolu (1- [2,4-dihydroksy-6-metoksy-3- (3-metylobut-

2-enylo) fenylo] -3- (4-hydroksyfenylo) prop-2-en-1-on) 

 

Ksantohumol jest związkiem o wielokierunkowym działaniu prozdrowotnym i 

terapeutycznym, silnym przeciwutleniaczem, zdolnym do wychwytywania reaktywnych form 

tlenu, w tym rodników hydroksylowych i nadtlenkowych odpowiednio 9- i 3-krotnie silniej niż 

wzorcowy Trolox (kwas 6-hydroksy-2,5,7,8-tetrametylochroman-2-karboksylowy). Wykazuje 

właściwości przeciwzapalne, przeciwdrobnoustrojowe, przeciwwirusowe (np. jest silnym 

inhibitorem różnych koronawirusów, w tym SARS-CoV-2), chemoprewerencyjne, 

antyproliferacyjne względem komórek rakowych, kardioprotekcyjne. Został również 

opatentowany jako lek przeciwko osteoporozie, dzięki właściwościom inhibitora resorpcji 

kości (Harish i in. 2021). 

Wyniki badań wyraźnie wskazują, że ksantohumol zapobiega procesom 

nowotworowych. Wykazuje aktywność chemoprewencyjną polegającą na hamowaniu inicjacji 

i rozwoju kancerogenezy oraz terapeutyczną, związaną z hamowaniem proliferacji 

(ksantohumol ma właściwości antyproliferacyjne względem linii komórkowych ludzkich 

nowotworów piersi, okrężnicy, jajnika i prostaty), indukcją apoptozy oraz hamowaniem 

migracji komórek śródbłonka i angiogenezy. (Harish i in, 2021).  

Wykazano, że ksantohumol cechuje się korzystnym wpływem na profilaktykę chorób 

sercowo-naczyniowych. Stan fizjologiczny wskazujący na podwyższone stężenie lipidów we 

krwi, zwłaszcza frakcji lipoprotein o małej gęstości (LDL), lipoprotein o bardzo małej gęstości 

(VLDL) i trójglicerydów oraz obniżony poziom lipoprotein o dużej gęstości HDL stanowi 

pierwszy etap miażdżycy. Hirata i in. (2017) wykazali, że ksantohumol ma działanie 

przeciwmiażdżycowe. Mechanizm jego działania polega na silnym hamowaniu CETP – białka 

transportującego estry cholesterolu z HDL do VLDL oraz LDL. Inhibicja CETP powoduje 

zatem wzrost poziomu wysokocząsteczkowej frakcji cholesterolu HDL (tzw. dobrego 

cholesterolu) oraz obniżenie poziomu niskocząsteczkowego cholesterolu LDL (tzw. złego 

cholesterolu).  

W piwie poza ksantohumolem występują jego pochodne – izoksantohumol oraz 8-

prenylnaringenina, która jest najsilniejszym znanym fitoestrogenem i składnikiem wielu 
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proliferacyjne względem komórek rakowych, kar-
dioprotekcyjne. Został również opatentowany jako 
lek przeciwko osteoporozie, dzięki właściwościom 
inhibitora resorpcji kości (Harish i in. 2021).

Wyniki badań wyraźnie wskazują, że ksantohu-
mol zapobiega procesom nowotworowym. Wyka-
zuje aktywność chemoprewencyjną polegającą na 
hamowaniu inicjacji i rozwoju kancerogenezy oraz 
terapeutyczną, związaną z hamowaniem proliferacji 
(ksantohumol ma właściwości antyproliferacyjne 
względem linii komórkowych ludzkich nowotworów 
piersi, okrężnicy, jajnika i prostaty), indukcją apopto-
zy oraz hamowaniem migracji komórek śródbłonka 
i angiogenezy (Harish i in, 2021). 

Ksantohumol cechuje się korzystnym wpływem 
na profilaktykę chorób sercowo-naczyniowych. Stan 
fizjologiczny wskazujący na podwyższone stężenie 
lipidów we krwi, zwłaszcza frakcji lipoprotein o małej 
gęstości (LDL), lipoprotein o bardzo małej gęstości 
(VLDL) i trójglicerydów oraz obniżony poziom lipo-
protein o dużej gęstości HDL stanowi pierwszy etap 
miażdżycy. Hirata i in. (2017) wykazali, że ksantohu-
mol ma działanie przeciwmiażdżycowe. Mechanizm 
jego oddziaływania polega na silnym hamowaniu 
CETP – białka transportującego estry cholesterolu 
z  HDL do VLDL oraz LDL. Inhibicja CETP powoduje 
zatem wzrost poziomu wysokocząsteczkowej frakcji 
cholesterolu HDL (tzw. dobrego cholesterolu) oraz 
obniżenie poziomu niskocząsteczkowego choleste-
rolu LDL (tzw. „złego”). 

W piwie poza ksantohumolem występują jego po-
chodne – izoksantohumol oraz 8-prenylnaringenina, 
która jest najsilniejszym znanym fitoestrogenem 
i składnikiem wielu preparatów łagodzących objawy 
menopauzy. Poziom 8-prenylonaringeniny wynosi 
średnio od 1 do 240 ug/litr (Kołota i in., 2014).

Jedynym źródłem ksantohumolu w diecie czło-
wieka jest piwo i  produkty spożywcze zawierające 
chmiel. Ksantohumol to związek słabo rozpusz-
czalny w  wodzie. Podczas gotowania brzeczki jego 
znaczna część ulega termicznej izomeryzacji do 
izoksantohumolu. Wyjątek stanowią tu piwa ciemne, 
stout i porter, podczas warzenia których dochodzi do 
częściowego zahamowania tego procesu. Zawartość 
izoksantohumolu w  piwie zależy od jego rodzaju, 
lecz pozostaje w zakresie 0,40 do 3,44 mg/l (Stevens 
i Page, 2004). 

Aktywność biologiczna izoksantohumolu jest 
zdecydowanie niższa niż ksantohumolu. Ksanto-
humol zostaje usunięty z osadami (tzw. przełomem 
gorącym) oraz podczas filtracji i  stabilizacji piwa. 
Według danych literaturowych, w tradycyjnie pro-
dukowanym piwie jasnym, jego stężenie nie prze-
kracza 0,13 mg/l. W  piwach ciemnych, typu stout 
i porter, stężenie ksantohumolu wahać się może od 
0,4 do nawet 1,2 mg/l (Harish i  in., 2021). Badania 
przeprowadzone przez Tobołę i in. (2014) wykazały, 
że zawartość ksantohumolu w  piwach polskich 
mieściła się w zakresie 0,006-0,22 mg/l. Największą 

ilość tego związku stwierdzono w piwach ciemnych 
oraz jasnych niefiltrowanych o zawartości ekstraktu 
powyżej 12,5% wag. Aby zapewnić efekt chemopre-
wencyjny, zawartość ksantohumolu w piwie powinna 
wynosić 5 mg/l (Gołąbczak, Gendaszewska-Darmach, 
2010). Opracowana tzw. XAN technologia umożliwia 
osiągnięcie stężenia ksantohumolu na poziomie 
1-3 mg/l w niefiltrowanych piwach typu lager oraz 
> 10 mg/l w filtrowanych ciemnych piwach. Polega 
ona na wprowadzeniu do piwa preparatów ksanto-
humolu o wysokiej czystości (powyżej 90%) pozyska-
nych z szyszek chmielowych pozbawionych związków 
goryczkowych (np. przez ekstrakcję nadkrytycznym 
CO

2 przy maksymalnie dużym ciśnieniu). Przykłada-
mi oferowanych przez niemiecki rynek piw wzboga-
conych w  ksantohumol (XN) są: Weihenstephaner 
„Xan-Hefeweilßier” (1,3 mg XN/1), Weihenstephaner 
„XAN-Wellness” (4,1 mg XN/1), w Czechach produku-
je się piwo „ŹATEC Xantho” (0,3 mg XN/1). W Polsce 
technologia ta nie jest stosowana. 

Strategie poprawy zawartości polifenoli w piwie
Dobrą strategią prowadzącą do wzrostu zawarto-

ści polifenoli i aktywności przeciwutleniającej piwa 
jest wprowadzenie do niego składników bogatych 
w te związki, np. owoców, ziół, przypraw i ich eks-
traktów. Tu największe możliwości mają browary 
rzemieślnicze, które kreatywnie korzystają z  tego 
rodzaju surowców. 

Według Beer Judge Certification Program (2015) 
piwo owocowe i ziołowe obejmuje wszystkie style, 
wytworzone z  udziałem owoców i  przypraw na ja-
kimkolwiek etapie powstawania. Produkt finalny 
powinien mieć charakter wyraźnie owocowy/zioło-
wy, ale pozostający w harmonii z piwem. Winien być 
wciąż rozpoznawalny jako piwo. Nie może sugerować 
produktu sztucznego. 

Najczęściej owoce dodaje się na etapie fermen-
tacji cichej, czyli kiedy temperatura fermentacji jest 
stabilna, a  brzeczka odfermentowana. Pozwala to 
uzyskać maksymalny ekstrakt i aromat z owoców. 
Owoce można też dodać na etapie fermentacji głów-
nej lub po jej zakończeniu jako źródło substratów do 
refermentacji. Natomiast wprowadzenie ich podczas 

„
Wśród przeciwutleniaczy piwa wymienić należy: SO2 
produkowany przez drożdże podczas fermentacji, 
melanoidyny (powstają głównie w czasie suszenia 
i prażenia słodu, lecz również podczas zacierania 
i gotowania brzeczki), witaminy B6, B12, C, E oraz 
selen i liczne związki polifenolowe
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gotowania brzeczki posłuży jedynie do nadania 
barwy i  korekty pH. Owoce do piwa można dodać 
w formie świeżej, mrożonej, pulpy lub soku. Wybór 
formy owoców determinuje czas ich kontaktu z pi-
wem oraz jakość sensoryczną gotowego produktu. 
Masłowski (2019) wskazuje, że owoce dodane w ilości 
200 g/l i pozostawione na okres około dwóch mie-
sięcy zapewniają bardzo wyraźną owocowość piwa. 
Mogą całkowicie zmienić jego smak, stężenie cukrów, 
kwasów i polifenoli – w zależności na jakim etapie 
zostały dodane oraz zastosowanej metody produkcji. 
Do owoców o wysokiej zawartości polifenoli należy 
granat, owoce jagodowe: aronia, borówka czernica, 
porzeczki czarna i  czerwona, malina, poziomka, 
a także niektóre cytrusy (np. ananas). Owoce dziko 
rosnące z reguły mają większą zawartość polifenoli 
i potencjał przeciwutleniający niż ich odpowiedniki 
uprawne. W tabeli 3 przedstawiono rodzaje owoców, 
które najczęściej dodaje się do piwa oraz zawartość 
w nich polifenoli.

Owoce mniej konwencjonalne
Podejmowane są również próby wprowadzenia 

do piwa owoców mniej konwencjonalnych, bogatych 
w antyoksydanty, o dobrze udokumentowanych wła-
ściwościach przeciwutleniających i prozdrowotnych, 
np. jagód goi czy derenia. 

Ducruet i in. (2017) badali wpływ dodatku 50 g/l 
jagód goi do piwa Amber Ale na różnych etapach pro-
cesu warzenia i w różnych formach (rozdrobnione, 
całe) na zawartość polifenoli i aktywność przeciwu-
tleniającą otrzymanych piw. Bez względu na postać 
jagód oraz etap, na którym zostały wprowadzone do 
piwa, badane parametry były wyższe w piwach z ich 
udziałem w porównaniu z kontrolą. Uzyskane wyniki 
wykazały jednak, że dodatek jagód goi na początku 
gotowania brzeczki był najkorzystniejszy, gdyż wy-
soka temperatura pozwoliła na efektywną ekstrakcję 
tych związków z  owoców, uzyskanie piwa o  wyso-
kiej aktywności antyoksydacyjnej i  o  najlepszych 
właściwościach sensorycznych. Otrzymane w  ten 
sposób piwo miało o blisko 80% wyższą pojemność 
przeciwutleniającą (mierzoną testem ORAC) niż piwo 
kontrolne. Oprócz właściwości przeciwutleniających, 
jagody goi mogą wzbogacać piwo w kwasy fenolo-
we, takie jak kwas kawowy, ferulowy, p-kumarowy 
i wanilinowy, których właściwości przeciwzapalne, 
kardioprotekcyjne, neuroprotekcyjne oraz prze-
ciwdrobnoustrojowe, przeciwwirusowe i przeciw-
nowotworowe zostały szeroko udokumentowane. 

Kawa-Rygielska i in. (2019) wprowadzili do piwa 
soki z  derenia jadalnego przygotowane z  owoców 
żółtych, koralowych i  czerwonych. Bez względu 
na rodzaj dodanego soku i  zastosowaną metodę 
warzenia, odnotowali wzrost zawartości polifenoli 
(nawet do 70%) w porównaniu z kontrolą oraz wzrost 
aktywności przeciwutleniającej otrzymanych piw. 
Ich właściwości przeciwutleniające badali w testach 
z  rodnikiem ABTS i  DPPH oraz w  teście oceny siły 
redukującej FRAP. Najwyższą zwartość polifenoli oraz 
aktywność przeciwutleniającą (bez względu na za-
stosowaną metodę) odnotowali dla piw z dodatkiem 
soku z czerwonych owoców derenia. 

Zioła i mieszanki przyprawowe
Duże możliwości w kształtowaniu właściwości prze-

ciwutleniających piwa dają również zioła i mieszanki 
przyprawowe, których są składnikiem. Tym samym 
piwa te swoim charakterem nawiązują do stylu gruit. 
W pierwotnym znaczeniu gruitem nazywano miesza-
ninę ziół i przypraw służącą do nadania piwu goryczy 
i aromatu, którą stosowano zamiast chmielu. Skład 
gruitu nie był ustalony, często miał charakter lokalny 
(zawierał lokalne zioła) lub był tajemnicą producenta 
piwa. Jego podstawę stanowiły zwykle: woskownica 
europejska, krwawnik pospolity i bagno zwyczajne. 
Popularnym składnikiem guitu były również: bluszczyk 
kurdybanek, jagody jałowca, nasiona kminku, lawenda, 
później również tzw. przyprawy korzenne (cynamon, 
anyż, imbir, owoce muszkatołowca). Niektóre składniki 

Owoc Polifenole 
[mg/100 g świeżej masy] Źródło literaturowe

Ananas 615,00 ± 33 Kościuk i in. (2015)

Aronia 690,20 ± 8,80 – 1064,20 
± 57 Jakobek i in. (2007)

Bez czarny – jagody 750 ± 0,00 Kołodziej, Drożdżal (2009)

Borówka brusznica 463,30 ± 20 Witkowska, Zujko (2009)

Borówka czernica 614,00 ± 0,20
Kluszczyńska, Sowińska 

(2014) Witkowska, 
Zujko (2009)

Cytryna 365,10 ± 75 Kościuk i in. (2015)

Porzeczka czerwona 371,00 ± 2,8 - 501,60 ± 4,2 Gryszczyńska i in. 2011)

Granat 1157,70 ± 102 Kościuk i in. (2015)

Grejpfrut 87,10-205,00 Kościuk i in. (2015)

Jabłko 27,80-371,50 Butkeviciute i in. (2022)

Jeżyna 556,00-898,00 Macierzyński i in. (2014)

Limonka 254,30 ± 22 Kościuk i in. (2015)

Malina 140,00-662,00 Witkowska, Zujko (2009)
Gryszczyńska i in. 2011)

Mango 170,40 ± 23 Kościuk i in. (2015)

Pomarańcza 543,50 ± 15 Kościuk i in. (2015)

Porzeczka czarna 535,50 ± 10-888,50 ± 64 Grszczyńska i in. 2011)

Poziomka 733,30 ± 244 Witkowska, Zujko (2009)

Truskawki 101,17 ± 6 Jakobek i in. (2007)

Winogron czerwone
Winogrono białe

130,00
38,86 Latoch i in. (2015)

Wiśnia 60,00-312,00 Ferretti i in. (2010)

Żurawina błotna 322,30 + 38 Witkowska, Zujko (2009)

TAB. 3
Zawartość 
polifenoli 

w wybranych 
owocach
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gruitu spożyte w nadmiarze mogły mieć działanie psy-
choaktywne: odurzające, narkotyczne, psychotropowe, 
a także wzmagające popęd seksualny czy oddziałujące 
poronnie. Obecnie do piw rzemieślniczych dodawane 
są także zioła i przyprawy celem uzyskania ciekawych 
wrażeń sensorycznych, takie jak: cetyna sosnowa, 
trawa cytrynowa, wrzos, lawenda, kolendra, wer-
bena, lukrecja, papryczka chili, skórki cytryny 
i pomarańczy, cynamon, goździki, hibi-
skus, kardamon, wanilia, kminek, ko-
rzeń arcydzięgla, anyż. Większość z nich 
posiada właściwości prozdrowotne.

Gościnna i  in. (2019) przygotowali piwo 
z  dodatkiem świeżych ziół: melisy, tymianku, 
suszonych owoców jagód goi oraz liści herbaty zielo-
nej. Najwyższą zawartość związków polifenolowych 
w porównaniu z podstawowym piwem Red Ale uzy-
skali w piwach z dodatkiem owoców goi oraz melisy, 
a najniższą w przypadku piwa Red Ale z dodatkiem 
tymianku. Największy wzrost aktywności przeci-
wutleniającej wykazało piwo z  melisą. Natomiast 
najlepsze pod względem smakowym okazało się piwo 
z dodatkiem herbaty zielonej i owoców goi. 

Filho i  in. (2021), wykorzystując metody sta-
tystyczne, zaprojektowali mieszanki przypraw 
o charakterze nutraceutyków i badali ich wpływ na 
aktywność przeciwutleniającą piwa zielonego i le-
żakowanego. W badaniach wykorzystali kurkumę, 
pieprz czarny i  chmiel aromatyczny stosowane 
samodzielnie lub w mieszankach. Najwyższą aktyw-
ność przeciwutleniającą piwa zielonego odnotowali 
w przypadku zastosowania mieszanki: 25% tymian-
ku oraz 37,5% pieprzu i chmielu. W przypadku piw 
leżakowanych najlepiej sprawdziła się mieszanina 
ziół w proporcjach: 50% tymianek, 20% pieprz i 30% 
chmiel.

Piwo z mniszkiem
Ciekawe rozwiązanie dla chorych na dnę mocza-

nową zaproponowali Yao i  in. (2022). Przygotowali 
piwo z dodatkiem mniszka lekarskiego (Taraxacum 
spp.), zioła popularnego na całym świecie. Mniszek 
zawiera liczne związki fenolowe: pochodne kwasu 
hydroksycynamonowego (kwas cykorowy, chloroge-
nowy) i kwas kawowy. Jest stosowany w łagodzeniu 
różnych dolegliwości, takich jak zgaga, niestraw-
ność, anoreksja, zapalenie wątroby, rak śledziony, 
rak wątroby itp., bez żadnych skutków ubocznych. 
W swoich badaniach naukowcy oceniali wpływ tej 
rośliny na aktywność przeciwutleniającą piwa oraz 
oddziaływanie otrzymanego napoju na aktywność 
oksydazy ksantynowej. Enzym ten odgrywa kluczową 
rolę w  metabolizmie puryn. Katalizuje przekształ-
cenie hipoksantyny w  ksantynę oraz ksantyny 
w kwas moczowy. Zahamowanie tych przemian jest 
kluczowe w leczeniu dny moczanowej, której towa-
rzyszy hiperurykemia. Ponieważ piwo jest bogatym 
źródłem puryn, powinny go unikać osoby chore na 
dnę moczanową. 

Badania wykazały, że piwo z  do-
datkiem mniszka miało wyższą zawar-
tość polifenoli ogółem (299,67 mgGAE/l), 
flawonoidów ogółem (493,21 mgRE/l) oraz kwasów 
fenolowych, zwłaszcza kwasu chlorogenowego 
(518,57  mg/L), kwasu chikorowego (581,56 mg/L), 
kawowego i  ferulowego, które przyczyniają się do 
hamowania aktywności oksydazy ksantynowej. Piwa 
z dodatkiem mniszka lekarskiego miały charaktery-
styczny zapach azulanu (analiza GC-MS wykazała, że 
3-metylo-1-butanol, octan izopentylu i kaprylan etylu 
były głównymi składnikami aromatu wszystkich 
próbek piwa z dodatkiem mniszka), który jednak nie 
wpłynął na ocenę sensoryczną napoju. 

Dodatek substancji bioaktywnych o charakterze 
przeciwutleniaczy

Obecnie pojawiają się również pomysły na 
opracowanie piw i napojów piwnych z  dodatkiem 
naturalnych substancji bioaktywnych o charakterze 
przeciwutleniaczy. Scioli i in. (2022) uzyskali wyraźny 
wzrost aktywności przeciwutleniającej piwa w sty-
lu porter po wprowadzeniu do niego kwerectyny, 
rutyny, resweratrolu. Celem poprawy właściwości 
energetyzujących oraz wartości odżywczej, oddziel-
nie przygotowali również piwo z dodatkiem kofeiny 
oraz kofeiny i  tauryny. Łączny dodatek ww. związ-
ków bioaktywnych do piwa pozostawał w zakresie 
150-300 mg/330 ml piwa i został dobrany na podsta-
wie analizy zawartości tych związków w popularnych 
suplementach diety. Najwyższą zawartość polifenoli 
(TPC: mg kwasu galusowego/g – GAE/g) oraz aktyw-
ność przeciwutleniającą mierzoną na podstawie 
zdolności do wygaszania syntetycznych rodników 
ABTS i DPPH (mg Troloxu/g – mg TE/g) uzyskano dla 
piwa wzbogaconego w ekstrakt kofeinowy i taurynę 
(TPC: 7,18 mg GAE/g; ABTS: 8.59 mg TE/g, DPPH: 5.62 
mg TE/g), a następnie resweratrol (TPC: 5,77 mg GA-
E/g; ABTS: 7,19 mg TE/g, DPPH: 2,01 mg TE/g) i kwerce-
tynę (TPC: 5,21 mg GAE/g; ABTS: 4,65 mg TE/g, DPPH: 
2,65 mg TE/g). Osiągnięte wartości badanych para-
metrów były istotnie wyższe w  porównaniu z  nie-
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fortyfikowanym piwem kontrolnym (TPC: 3,21  mg 
GAE/g; ABTS: 2,63 mg TE/g, DPPH: 1,09 mg TE/g) i są 
obiecującą przesłanką do podjęcia opracowania 
takich piw w warunkach przemysłowych. 

***

Trwająca od kilku lat niestabilna sytuacja na 
świecie wpłynęła na zmianę zachowań konsumen-
tów w wielu branżach, również spożywczej. Ważną 
wartością stało się zdrowie, a świadomość konsu-
mentów na temat wpływu pożywienia zdecydowanie 
wzrosła. Obecnie rynek sprzyja produkcji żywności 
innowacyjnej o wysokiej jakości i szczególnych wła-
ściwościach prozdrowotnych. Bez wątpienia do takiej 
należą piwa rzemieślnicze. 

Piwo jest źródłem wielu substancji odżywczych 
i bioaktywnych, które przechodzą z surowców uży-
tych do produkcji. Dlatego jakość tych surowców, jak 
również sposób warzenia determinują jakość finalną 
tego produktu. Do najważniejszych bioaktywnych 
składników piwa zaliczamy antyoksydanty. Ich źró-
dłem jest słód i chmiel, a w przypadku piw smakowych 
również owoce, zioła i przyprawy – surowce chętnie 
stosowane w  browarach rzemieślniczych. Warto 
podkreślić, że w ostatnim czasie na rynku pojawiły się 
piwa  dodatkiem warzyw, które są również  bogatym 

źródłem tych związków. Zawartość przeciwutleniaczy 
w poszczególnych surowcach roślinnych jest różna. 
Warto mieć to na uwadze, opracowując recepturę piwa 
i sposób jego produkcji. 

Antyoksydanty to związki niezwykle ważne dla 
naszego zdrowia. Neutralizują wolne rodniki i redukują 
stres oksydacyjny, którego udział w patogenezie cho-
rób cywilizacyjnych (układu krążenia, pokarmowego, 
nowotworowe, neurodegeneracyjne, cukrzyca, otyłość, 
osteoporoza) jest bezsprzeczny. Zatem należy spoży-
wać żywność bogatą w antyoksydanty. Piwo z uwagi 
na powszechność konsumpcji może być doskonałym 
ich źródłem. Dobór surowców do produkcji piwa pod 
kątem zawartości tych związków jest tutaj kluczowy. 
Takie podejście stwarza możliwość świadomego kre-
owania potencjału przeciwutleniającego produktu 
finalnego. Uwzględniając trendy konsumenckie, tan 
kierunek rozwoju branży piwnej powinien dotyczyć 
szczególnie piw bezalkoholowych i bezalkoholowych 
napojów wytworzonych na bazie piwa. Aktywność 
przeciwutleniająca, w połączeniu z brakiem alkoholu 
w piwie, może mieć znaczenie w żywieniowej charak-
terystyce tego produktu. Już dziś jest zauważalne, że 
piwa bezalkoholowe są postrzegane coraz częściej jako 
zdrowa alternatywa dla słodkich napojów gazowanych, 
w tym syntetycznych izotoników dla coraz większego 
grona osób pełnoletnich. Zatem poprawa właściwości 
przeciwutleniających piw bezalkoholowych może stać 
się dobrą strategią w zarządzaniu zdrowiem szerokiego 
grona dorosłych konsumentów. Ponadto w przypadku 
piw bezalkoholowych istnieje możliwość stosowania 
w stosunku do nich oświadczeń zdrowotnych suge-
rujących pozytywny wpływ na zdrowie. Przykłady piw 
funkcjonalnych można już wskazać na rynku. Są to np. 
piwa niskokaloryczne, bezglutenowe, dla diabetyków, 
izotoniczne, nawadniające, energetyczne, probiotycz-
ne. Może nadszedł już czas na piwa antyoksydacyjne 
(o podniesionej zawartości przeciwutleniaczy)? 

Literatura dostępna w redakcji

„
Jedynym źródłem ksantohumolu w diecie 
człowieka jest piwo i produkty spożywcze 
zawierające chmiel

       Reklama
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B E Z P I E C Z N Y  P R O D U K T  S P O Ż Y W C Z Y

Jakość bezpośrednio wpływa na zadowolenie i wybory konsumentów, co czyni 
z niej kluczowy instrument konkurencji na rynku. Jest to szczególnie ważne 
w sektorze spożywczym, tak ważnym dla światowej gospodarki. Aby efektywnie 
zarządzać jakością należy umiejętnie połączyć obligatoryjne wymagania prawne, 
nieobligatoryjne systemy zarządzania jakością i systemy zarządzania 
przedsiębiorstwem, np. poprzez lean management. 

Patryk Cieślik 
kierownik ds. technologii i jakości, Browar Elbląg, Grupa Żywiec 

JAKOŚĆ 24/7
ZARZĄDZANIE JAKOŚCIĄ
W GRUPIE ŻYWIEC
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B E Z P I E C Z N Y  P R O D U K T  S P O Ż Y W C Z Y

W  Polsce w  2020 roku wartość produkcji 
sprzedanej sektora spożywczego wynosiła 
53 mld euro, a w 2021 roku funkcjonowało 

w  nim 1274 firm1. O  tym jak ważny dla gospodarki 
i  konsumentów jest sektor spożywczy świadczy 
przedstawiona na rysunku 1 struktura wydatków 
gospodarstw domowych. 

Artykuły spożywcze zajmują 1. miejsce wśród wy-
datków w gospodarstwach domowych. Można więc 
uznać, że dla konsumentów kluczowa jest konku-
rencyjność firm w tym sektorze, tak aby ostatecznie 
mogli wybrać produkt o najlepszym stosunku jakości 
do ceny. Żeby firmy mogły go zapewnić potrzebne 
są elementy systemowe gwarantujące najwyższą 
jakość oraz te, które będą optymalizowały proces 
ze strony kosztowej. 

Niezbędne systemy w jakości
Zgodnie z prawem Unii Europejskiej, jak i normami 

polskiego prawa żywnościowego, producenci i prze-
twórcy żywności oraz firmy należące do ich łańcucha 
dostaw są zobligowani do dostarczenia konsumentom 
towarów o właściwej jakości. Zgodnie z tymi wymaga-
niami konieczne jest stosowanie się do przepisów sa-
nitarno-higienicznych, jak i implementacji systemów: 
Dobrej Praktyki Higienicznej (GHP), Dobrej Praktyki 
Produkcyjnej oraz systemu HACCP (Analizy Zagrożeń 
i Krytycznych Punktów Kontroli).

Dobra Praktyka Higieniczna (GHP) ma na celu 
wprowadzenie warunków i działań, jakie zapewnią 
bezpieczeństwo żywności w kwestiach higienicznych. 
Dobra Praktyka Produkcyjna rozszerza działania 
i warunki tak, aby wytwarzanie żywności i produk-
tów, które przeznaczone są do kontaktu z żywnością, 
gwarantowało ich bezpieczeństwo. System HACCP ma 
na celu zapewnienie bezpieczeństwa żywności przez 
identyfikację i  oszacowanie ryzyka, jakie znajduje 
się w całym procesie produkcyjnym3. Opiera się na 
siedmiu zasadach – patrz ramka.

Powyższe systemy mogą być niejako uzupełnione 
i ujednolicone poprzez wdrożenie nieobligatoryjnych 
norm lub systemów zarządzania. Do najbardziej 
powszechnych należą normy opracowane przez 
Międzynarodową Organizację Normalizacyjną ISO. 
Zadaniem ISO jest zapewnienie spójności w sposobie 
działania firm na całym świecie, przez co np. łatwo 
jest zweryfikować wymagania stawiane firmie przez 
potencjalnego klienta, zagwarantowanie ciągłego 
procesu doskonalenia dla organizacji. Dla branży 
spożywczej kluczowymi są dwie normy4: 
•	 ISO 9001, która zawiera wymagania, jakie musi 

spełnić system zarządzania jakością w organizacji, 
niezależnie od jej wielkości i rodzaju, aby wykazać 
zdolność do ciągłego dostarczania produktu zgod-
nego z wymaganiami klienta.

•	 FSSC 22000, bazująca na normie ISO 22000, 
uzupełniona o kwestie wymagań technicznych. 
Zawiera wymogi, jakie musi spełnić system zarzą-
dzania bezpieczeństwem żywności, kontrolując 

zagrożenia dla tego bezpieczeństwa i minimali-
zując ryzyko tak aby zapewnić bezpieczeństwo 
produkcji żywności. 

Wprowadzenie wymienionych norm wiąże się 
jednak z  pewnymi przeszkodami, np. wysokimi 
kosztami i  czasochłonnością wdrożenia systemu, 
koniecznością modernizacji zakładu oraz zmian 
kulturowych wśród pracowników. 

Systemy zarządzania przedsiębiorstwem
Innym rodzajem nieobligatoryjnych systemów są 

szeroko rozumiane systemy zarządzania przedsię-
biorstwem wywodzące się z metodologii lean, których 
zadaniem jest zwiększenie efektywności procesów, 
zmniejszenie strat i tym samym ograniczenie kosztów 

RYS. 1
Struktura 
wydatków 
gospodarstw 
domowych2 
(źródło: 
Główny Urząd 
Statystyczny, 
2021 r.)

7  Z A S A D  S Y S T E M U  H A C C P

1.	 Identyfikacja źródeł zagrożeń, ich ocena i ocena ryzyk z nich 
wynikających – polega na analizie procesów, określeniu 
ryzyka i przygotowania planu działań, aby je obniżyć.

2.	 Określenie Krytycznych Punktów Kontroli (CCP) – miejsc, 
które są szczególnie ważne dla bezpieczeństwa produktu. 

3.	 Określenie kryteriów oceny punktów 
krytycznych – niezbędne jest wybranie metody 
i techniki, która będzie służyła ocenie ryzyka. 

4.	 Wprowadzenie systemu monitorowania jakości – określenie 
technik kontroli w danym punkcie produkcji, np. od 
analiz laboratoryjnych przez kontrolę in-line. 

5.	 Wprowadzenie działań poprawczych 
i zapobiegawczych – wpisanych w plan działań 
w celu doskonalenia jakości procesów. 

6.	 Weryfikacja systemu – system audytów wewnętrznych 
w celu kontroli poprawności działania systemu.

7.	 Dokumentowanie. 
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bezpośrednio przekładających się na ostateczną cenę 
produktu, np. TPM lub TQM. Aby systemy te spełniały 
swoje funkcje konieczne jest określenie w nich fun-
damentalnych założeń dot. jakości5: 
•	 Jakość jest kluczowym celem przedsiębiorstwa. 
•	 Wszyscy członkowie organizacji mają swojego 

klienta (zewnętrznego lub wewnętrznego) i znają 
jego wymagania – w tym jakościowe. 

•	 Jakość ma służyć zapobieganiu defektom w bie-
żącej produkcji i doskonalić proces w przyszłości. 

•	 Jakość jest kluczowa w zarządzaniu i funkcjono-
waniu przedsiębiorstwa.

Wymienione systemy, podobnie jak normy, wy-
magają od przedsiębiorstwa dodatkowych nakładów 
finansowych oraz zmian kulturowych wśród pra-
cowników. Jednocześnie przekazują narzędzia, które 
pomogą zarządzać kluczowymi wskaźnikami, np. 

poprzez analizy przyczyn źródłowych, rozmieszczenia 
strat i metody optymalizujące utrzymanie maszyn 
i urządzeń. Podstawowym narzędziem wykorzysty-
wanym w metodologii lean jest Cykl Deminga, pre-
zentujący podstawową zasadę ciągłego doskonalenia 
(rysunek 2).

Zarządzanie jakością w browarach Grupy Żywiec
W przedsiębiorstwach, które wdrożyły wszystkie 

powyższe elementy zarządzania jakością, konieczne 
jest wypracowanie synergii pomiędzy nimi. Przy-
kładowo Grupa Żywiec w  ramach Zintegrowanego 
Systemu Zarządzania wprowadziła system GHP, 
GMP i HACCP, jednocześnie wdrażając kluczowe dla 
przedsiębiorstwa normy ISO 9001, FSSC 22001 oraz 
ISO 14001, 45001 oraz 50001. W naszych browarach od 
początku lat 2000 funkcjonuje system zarządzania 
TPM. Wszystkie z wymienionych standardów uzupeł-
niają się nawzajem, tworząc wspólną całość.

Początki synergii należy szukać w publikowanych 
corocznie Raportach Wpływu, gdzie Grupa Żywiec 

 Jakość ma służyć zapobieganiu defektom w bieżącej produkcji i doskonalić proces w 

przyszłości.  

 Jakość jest kluczowa w zarządzaniu i funkcjonowaniu przedsiębiorstwa. 
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Jednocześnie przekazują narzędzia, które pomogą zarządzać kluczowymi wskaźnikami, np. 
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lean jest Cykl Deminga, prezentujący podstawową zasadę ciągłego doskonalenia, a której 

graficzne przedstawienie prezentuje rysunek 2. 

 
RYS. 2 Cykl Deminga (źródło: Grupa Żywiec) 
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RYS. 3
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zarządzania TPM. Wszystkie z wymienionych standardów uzupełniają się nawzajem, tworząc 

wspólną całość. 

Początki synergii należy szukać w publikowanych corocznie Raportach Wpływu, gdzie 

Grupa Żywiec określa swoje priorytety organizacyjne i polityki, które m.in. dotyczą jakości. 

Priorytety te są kaskadowane do browarów, aby i one mogły wdrożyć je w swoje polityki, np. 

w element systemu zarządzania, jakim jest wizja i misja przedsiębiorstwa. Przykładowo, dla 

Browaru Elbląg wizja i misja przedstawiona została na rysunku 3.  

 
RYS. 3 Misja i wizja Browaru Elbląg (źródło: Grupa Żywiec) 
 

Zintegrowany System Zarządzania wymaga od każdego z browarów określenia 

kluczowym elementów:  

 Plan HACCP – omówioną już wcześniej analizę ryzyka i plan działań w celu jego 

minimalizacji. 

 Księgę ZSZ, która jest zbiorem informacji o przedsiębiorstwie i procesach w nim 

zachodzących. 

 Politykę, która jest deklaracją przedsiębiorstwa w aspektach jakości, bezpieczeństwa 

żywności, BHP, środowiska i energii – fragment polityki został przedstawiony na rysunku 

4.  

 Zbioru standardów i procedur dostosowanych do poszczególnych etapów procesu. 

B E Z P I E C Z N Y  P R O D U K T  S P O Ż Y W C Z Y

„
Dobra Praktyka Higieniczna 
ma na celu wprowadzenie 
warunków i działań, jakie zapewnią 
bezpieczeństwo żywności 
w kwestiach higienicznych
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określa swoje priorytety organizacyjne i  polityki, 
które m.in. dotyczą jakości. Priorytety te są kaska-
dowane do browarów, aby i  one mogły wdrożyć je 
w swoje polityki, np. w element systemu zarządzania, 
jakim jest wizja i misja przedsiębiorstwa. Przykłado-
wo, dla Browaru Elbląg wizja i misja przedstawiona 
została na rysunku 3. 

Zintegrowany System Zarządzania wymaga od 
każdego z browarów określenia kluczowym elementów: 
•	 Plan HACCP – omówioną już wcześniej analizę 

ryzyka i plan działań w celu jego minimalizacji.
•	 Księgę ZSZ, która jest zbiorem informacji 

o przedsiębiorstwie i procesach w nim zacho-
dzących.

B E Z P I E C Z N Y  P R O D U K T  S P O Ż Y W C Z Y

•	 Politykę, która jest deklaracją przedsiębiorstwa 
w aspektach jakości, bezpieczeństwa żywności, 
BHP, środowiska i  energii  – fragment polityki 
został przedstawiony na rysunku 4. 

•	 Zbioru standardów i procedur dostosowanych do 
poszczególnych etapów procesu.
 
Wymienione elementy ZSZ łączą wymagania 

prawne dot. GHP, GMP i  HACCP z  normami ISO, 
jednak aby uzyskać pełną synergię systemów zarzą-
dzania konieczna jest integracja z funkcjonującym 
w  organizacji systemem TPM  – Total Productivity 
Management. To na podstawie TPM wyznaczane są 
wskaźniki KPI oraz aktywności KAI. 

       

 

POLITYKA 

   ZARZĄDZANIA JAKOŚCIĄ, BEZPIECZEŃSTWEM ŻYWNOŚCI, MATERIAŁÓW PASZOWYCH, JAKOŚCIĄ W 
LABORATORIUM, BEZPIECZEŃSTWEM I HIGIENĄ PRACY, OCHRONĄ ŚRODOWISKA  ORAZ ZARZĄDZANIA ENERGIĄ  

GRUPY ŻYWIEC S.A.  
Grupa Żywiec SA zobowiązuje się do : 
• spełniania wymagań prawnych oraz innych zidentyfikowanych wymagań zewnętrznych i wewnętrznych zainteresowanych stron, które mają 

zastosowanie w naszej działalności związanej z produkcją piwa 
• stosowania powyższych wymagań w odniesieniu do naszych wyrobów, procesów i usług jak również charakteru, skali i wpływu Grupy Żywiec 

SA na środowisko, zagadnienia zdrowia, bezpieczeństwa i higieny pracy oraz   zarządzania energią 
• produkowania wyrobów przy wykorzystaniu najnowocześniejszych dostępnych technologii, zapewniających oszczędne zużycie surowców, 

wody i energii oraz zapewniających bezpieczne i higieniczne metody i warunki pracy 
• spełnienia wymagań klienta w zakresie jakości i bezpieczeństwa żywnościowego produkowanego piwa oraz do uzyskiwania przez niego 

satysfakcji wynikającej ze współpracy z Grupą Żywiec SA  
• promowanie kultury „zero strat” poprzez analizę uzyskiwanych wyników we wszystkich obszarach zarządzania organizacją i wdrażanie działań 

poprawczych oraz podejmowanie działań dotyczących wyników oceny ryzyka i szans 
• zapewnienie dostępności środków i zasobów niezbędnych do doskonalenia oraz skutecznego i efektywnego funkcjonowania systemu 

zarządzania firmą,  
• zastosowanie digitalizacji do poprawy efektywności i skuteczności procesów oraz komunikacji i przepływu informacji 
• zapewnienie właściwego zrozumienia polityki jakości, bezpieczeństwa wyrobów oraz bhp i ochrony środowiska i zarządzania energią w Grupie 

Żywiec poprzez zakomunikowanie  polityki wszystkim zainteresowanym stronom  
• komunikowanie zainteresowanym stronom działań realizowanych przez Grupę Żywiec w stopniu adekwatnym do ich zainteresowania 

Jakość 
 

• produkowanie wyrobów o najwyższej światowej jakości zgodnie z posiadanymi i doskonalonymi recepturami 
• projektowanie i wdrażanie nowych wyrobów spełniających wymagania konsumentów i klientów 
• wdrażanie innowacyjnych rozwiązań technologicznych 
• podnoszenie kompetencji pracowników wraz z wykorzystaniem ich wiedzy organizacyjnej i doświadczenia 

 
Bezpieczeństwo  Żywności 
 

• zapewnienie bezpieczeństwa żywności i bezpieczeństwa materiałów paszowych  na wszystkich etapach produkcji 
• ciągłą poprawę stanu sanitarno – higienicznego 
• kształtowanie higienicznych zachowań pracowników oraz promowanie kultury związanej z bezpieczeństwem żywności i 

bezpieczeństwa materiałów paszowych   
 
Bezpieczeństwo i Higiena Pracy 
 

• minimalizowanie ryzyka wypadków i zdarzeń potencjalnie wypadkowych, chorób zawodowych poprzez identyfikację i 
zapobieganie istniejącym i potencjalnym negatywnym wpływom naszych działań  na bezpieczeństwo i higienę pracy 

• konsultowanie z pracownikami lub ich przedstawicielami działań związanych z bezpieczeństwem i higieną pracy, 
• promowanie kultury „Safety first” oraz kultury bezpiecznych zachowań 
• poprawę warunków bezpieczeństwa pracy poprzez monitorowanie Know How w zakresie najnowszych dostępnych rozwiązań 

technicznych oraz doświadczeń  
Środowisko 

• podejmowanie działań zmierzających do doskonalenia i poprawy naszej efektywności  środowiskowej  i zapobiegania 
negatywnemu wpływowi na środowisko z uwzględnieniem wymagań zainteresowanych stron  

• stałą współpracę z partnerami biznesowymi w ograniczaniu zanieczyszczeń związanych z cyklem życia naszych produktów 
• komunikowanie zainteresowanym stronom działań realizowanych przez Grupę Zywiec w stopniu adekwatnym do ich 

zainteresowania, odnoszących się do środowiska  
• ograniczanie negatywnego wpływu na środowisko, poprzez wykorzystywanie odnawialnych źródeł energii 

Energia 
 

• określanie mierzalnych celów i zadań energetycznych   
• ciągłe doskonalenie wyniku energetycznego poprzez stosowanie energooszczędnych rozwiązań i technologii  
• wspieranie energooszczędnych zakupów i usług oraz prowadzenie projektów na rzecz poprawy wyniku energetycznego 

 
 
Jakość w Laboratorium 
 

• zapewnienie wysokiej jakości i profesjonalizmu badań laboratoryjnych. 
• poprzez badania laboratoryjne gwarantowanie jakości i bezpieczeństwa żywności naszych wyrobów 

 
 

 
Polityka jest spójna z polityką integralności wyrobów w zakresie jakości i bezpieczeństwa żywności, polityką środowiskową i bhp oraz energetyczną 
zaakceptowaną przez koncern Heineken. 
Polityka stanowi wytyczne do ustalenia celów a także będzie poddawana okresowemu przeglądowi pod kątem jej aktualności i adekwatności do 
charakteru działalności Grupy Zywiec SA  
        
    Data wydania : 16.02..2021       Zatwierdził:  

Tomasz Klima - Dyrektora Łańcucha Dostaw 
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TPM wprowadził analizę strat związanych z  ja-
kością, m.in.: 
•	 Straty Ekstraktu – ilość piwa traconego w całym 

procesie produkcji.
•	 FTR – wskaźnik zgodności partii produkcyjnych 

ze specyfikacją.
•	 Straty Materiałów Opakowaniowych.
•	 MQI – wskaźnik jakości produktu w rynku.

Każdy z powyższych wskaźników jest mierzalny 
i ma przełożenie bezpośrednio na koszty, przez co 
komunikacja tych wskaźników do pracowników całej 
organizacji jest dużo prostsza. 

TPM daje także narzędzia, które pomagają zloka-
lizować źródło strat i stworzyć plan działań napraw-
czych. Ograniczenie strat należy rozpocząć od analizy 
całego procesu i rozmieścić je na poszczególne etapy. 
Następnie trzeba wybrać miejsce o największym po-
tencjale poprawy i tam rozpocząć działania zespołów. 

Zespoły poprawcze składają się z  lidera oraz 
członków, którzy powinni pochodzić z różnych dzia-
łów, tak aby wnieść jak największą wiedzę i skrócić 
decyzyjność w pracach zespołu. Przykładowo w celu 
redukcji strat butelek na liniach rozlewniczych, 
oprócz technologów i  liderów należy wdrożyć pra-
cowników służb technicznych i  logistyki. Podobne 
zespoły poprawcze mogą zostać powołane na pod-
stawie przekroczenia parametrów piwa, np. zbyt ni-
skiego alkoholu lub po zgłoszeniach reklamacyjnych 
od klientów, w celu eliminacji przyczyn źródłowych. 

Zespoły działają w oparciu o metodologię KAIZEN, 
gdzie analizują rozmieszczenia strat, określają swoje 

cele, następnie weryfikują, czy maszyny i urządzenia 
biorące udział w procesie działają poprawnie i prze-
chodzą do analizy, np. 5-why problemu, tworząc tym 
samym plan działań realizowany przez zespół, który 
dąży do osiągnięcia założonego celu. 

FMEA
Innym przykładem analizy wynikającej z  TPM, 

a  mającej bezpośrednie przełożenie na tworzenie 
Planu HACCP, jest FMEA (Failure Mode and Effect 
Analysis). Służy ona do analizy przyczyn, skutków 
wad oraz ryzyka w danym procesie. Ryzyko jest szaco-
wane liczbowo na podstawie określenia szkodliwości, 
częstotliwości występowania i trudności w wykryciu 
danej wady – każda z nich mieści się w skali od 1-10. 
Przykładowy wzór analizy FMEA przedstawia rysunek 5.

Celem analizy jest opracowanie środków zarad-
czych, które zminimalizują ryzyko poniżej akcepto-
walnego poziomu. Przykładowy wzór planu działań 
FMEA przedstawia rysunek 6.

To, co w  TPM jest kluczowe dla zapewnienia 
jakości, to zmiana kulturowa, jaka zachodzi wraz 
z wprowadzaniem systemu. Docelowo to operatorzy 
są odpowiedzialni nie tylko za prowadzenie procesów 
czy obsługę maszyn, ale też za jakość produktu po-
przez np. prowadzenie rozmieszczeń, analiz przyczyn 
źródłowych, wykonywanie analiz laboratoryjnych 
czy kontroli jakości. W ten sposób można osiągnąć 
w  zakładzie produkcyjnym zapewnienie jakości 
24/7 – bez względu na obecność zespołu zarządza-
jącego, laboratorium czy technologów. 

Przypisy
1	 https://www.paih.gov.pl/sektory/spozywczy [dostęp na 

12.08.2022].
2	 https://stat.gov.pl/obszary-tematyczne/warunki-

-zycia/dochody-wydatki-i-warunki-zycia-ludnosci/
sytuacja-gospodarstw-domowych-w-2021-r-w-swie-
tle-badania-budzetow-gospodarstw-domowych,3,21.
html – dostęp na 12.08.2022.

3	 Judzińska A.: Systemy zarządzania jakością i  bez-
pieczeństwem żywności oraz stan ich wdrożenia 
w polskim przemyśle spożywczym, Roczniki Naukowe 
Stowarzyszenia Ekonomistów Rolnictwa i Agrobizne-
su, 2017, tom XIX, zeszyt 2, s. 102-108.

4	 https://www.iso.org.pl/ – dostęp na 12.08.2022.
5	 Szczepańska K.: Zarządzanie jakością. W dążeniu do 

doskonałości, C.H. Beck, Warszawa 2011, s. 11-32.

RYS. 6
Plan działań analizy 

FMEA
 (źródło: Grupa 

Żywiec)

„
Przykładem analizy wynikającej z TPM, a mającej 
bezpośrednie przełożenie na tworzenie Planu 
HACCP, jest FMEA. Służy ona do analizy przyczyn, 
skutków wad oraz ryzyka w danym procesie
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Warto, by zakłady spożywcze dysponujące własnym laboratorium znały zasady 
dotyczące planowania audytów wewnętrznych, kryteria będące podstawą 
nadawania funkcji audytora wewnętrznego, metody i narzędzia stosowane przez 
audytorów w celu pozyskania obiektywnych dowodów. Dobrze także orientować 
się, jakie dokumenty czy zapisy powinny być w laboratorium prowadzone w celu 
potwierdzenia skutecznego wdrożenia wymagań w odniesieniu do audytu 
wewnętrznego.

Marta Tytko 

B E Z P I E C Z N Y  P R O D U K T  S P O Ż Y W C Z Y

Norma PN EN ISO 9001:2015-10 [1] mówi, że 
audyt to systematyczny, niezależny i  udo-
kumentowany proces uzyskiwania dowodu 

z audytu oraz jego obiektywnej oceny w celu okre-
ślenia stopnia spełnienia kryteriów audytu. W zało-
żeniu więc audyt jest narzędziem pozwalającym na 
postawienie diagnozy w odniesieniu do wdrożenia, 
utrzymywania i skuteczności systemu zarządzania 
w organizacji. Pozwala na potwierdzenie skutecz-
ności systemu, a także zdiagnozowanie procesów 

AUDYT WEWNĘTRZNY
skuteczne narzędzie doskonalenia systemu
zarządzania w laboratorium badawczym

i  zadań wymagających doskonalenia, bez udziału 
strony trzeciej. Prawidłowo przeprowadzony umoż-
liwi organizacji wprowadzenie niezbędnych działań 
korygujących i doskonalących. Samodzielna iden-
tyfikacja niezgodności pozwala na ich usunięcie, 
zanim zostaną one wskazane w  kartach niezgod-
ności przez jednostki certyfikujące, akredytujące 
czy też klientów. 

Audyty wewnętrzne przeprowadzane są w tych 
organizacjach, w których wdrożono systemowe za-
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rządzanie, w tym w sektorze badań laboratoryjnych. 
W akredytowanym laboratorium badawczym, działa-
jącym zgodnie z normą PN-EN ISO 17025:2018-02 [2], 
realizacja audytów wewnętrznych jest obowiązkowa 
i  powinna być zgodna z  wytycznymi określonymi 
w normie akredytacyjnej.  

Rodzaje audytów
Niniejsze opracowanie poświęcone jest audytowi 

wewnętrznemu, należy jednak pamiętać, że obok 
audytów pierwszej strony (wewnętrznych) funkcjo-
nują i są wykorzystywane audyty zewnętrzne drugiej 
i trzeciej strony. Audyt trzeciej strony często zwie się 
audytem certyfikującym, co wynika z faktu, że reali-
zowany jest przez niezależną jednostkę udzielającą 
uznania, w celu przyznania certyfikatu. W przypadku 
sektora usług laboratoryjnych audyty trzeciej strony 
realizowane są przez Polskie Centrum Akredytacji, 
a ich pozytywny wynik jest podstawą do przyznania 
certyfikatu akredytacji i  publikacji uzgodnionego 
zakresu akredytacji. Audyty drugiej strony to z kolei 
narzędzia wykorzystywane w procesie kwalifikacji 
i nadzoru dostawców. W przypadku, kiedy organiza-
cja kwalifikuje dostawcę nie tylko w oparciu o ocenę 
towaru, usługi, ale również na podstawie wyniku 
audytu wewnętrznego przeprowadzonego przez 
własny personel w wybranej organizacji, taki audyt 
nazywamy audytem drugiej strony. Jest on szczegól-
nie często wykorzystywany w branży produkcyjnej 
sektora spożywczego, natomiast laboratoria korzy-
stają z tego narzędzia niezmiernie rzadko. 

Planowanie audytów wewnętrznych
Zgodnie z definicją audyt wewnętrzny powinien 

być planowany, a wytyczne do przedmiotowego plano-
wania znajdują się między innymi w normie PN-EN ISO 
17025:2018-02 [2]. Planowanie audytów wewnętrznych 
należy rozpatrywać na dwóch poziomach, tj.: dla całej 
organizacji, a także planowanie realizacji pojedyncze-
go audytu wewnętrznego. W laboratorium, w którym 
przygotowuje się program audytów wewnętrznych, 
jest kierownictwo biorące pełną odpowiedzialność 
za funkcjonowanie organizacji. Zgodnie z  normą 
akredytacyjną przedmiotowy program powinien 
uwzględniać znaczenie danej działalności laboratoryj-
nej, zmiany wpływające na laboratorium oraz wyniki 
poprzednich audytów. Aby więc właściwie i skutecznie 
korzystać z narzędzia audytu opracowujący program 
powinien dokonać analizy działalności laboratoryjnej 
tak, aby przygotowany plan pozwalał na dostarczenie 
informacji o  funkcjonowaniu systemu oraz o  pro-
cesach wymagających doskonalenia. W  praktyce 
oznacza to, że w przypadku, kiedy laboratorium ziden-
tyfikowało sześć niezgodności w procesie walidacji, 
weryfikacji i oceny niepewności metod badawczych 
i  jednocześnie nie zapisano żadnej niezgodności 
w  procesie nadzoru nad wyposażeniem pomiaro-
wym, w kolejnym programie audytów wewnętrznych 
należy podjąć właściwe środki. Zamierzone działania 

mogą polegać na zwiększeniu liczby audytów w pro-
blemowym procesie, zwiększeniu liczby audytorów 
w zespole czy też skorzystaniu z pomocy eksperta 
technicznego w zakresie procesu potwierdzania me-
tod do stosowania.  

Podczas planowania należy również uwzględniać 
zmiany w  działalności laboratoryjnej, ponieważ 
zmiana trybu postępowania, np. wprowadzenie no-
wej metody badawczej, wdrożenie innego systemu 
rejestracji próbek, zmiana formy dokumentowania 
warunków środowiskowych, powodują, że pojawia się 
ryzyko popełnienia błędu. Jednocześnie obok proce-
sów, które ulegają aktualizacji, modyfikacji, bardzo 
często funkcjonują procesy, dla jakich laboratorium 
ustala dyspozycje systemowe, ale nie realizuje ich 
w praktyce. Przykładem powyżej opisanej sytuacji 
może być proces skarg (jeżeli klienci nie składali ich 
na działalność laboratorium procedura postępowania 
ze skargami nie jest uruchamiana). Podobnie rzecz 
ma się w  odniesieniu do stwierdzania zgodności 
wyników z specyfikacją, co ma miejsce w przypadku, 
kiedy klienci zlecają przedmiotową usługę. Wówczas 
w procesie planowania audytów wewnętrznych, bez 
szkody dla oceny skuteczności systemu, można pomi-
nąć proces skarg czy stwierdzeń zgodności, ponieważ 
audyty w tym obszarze koncertowałby się jedynie na 
analizie zapisów systemowych, które funkcjonują już 
w laboratorium i były poddawane ocenie. 

Zgodnie z wymaganiami akredytacyjnymi labora-
torium powinno określić częstości i metody audytów, 
a także odpowiedzialność. W odniesieniu do częstości 
audytów to laboratorium jest decydentem, na jaki 
czasookres przygotowuje plan audytów wewnętrz-
nych. Często zdarza się, że laboratoria przygotowują 
program audytów wewnętrznych na dany rok ka-
lendarzowy, należy jednak pamiętać, że nie jest to 
obowiązek, a  laboratorium może przyjąć dowolny 
okres planowania. Metody audytu, które powinny 
zostać ustanowione w jednostce, to narzędzia stoso-
wane przez audytorów w celu pozyskania dowodów, 
tj. rozmowa, wywiad, obserwacja badań, przegląd 
dokumentów, przegląd zapisów, audyt pionowy. 
Liczba stosowanych przez audytorów metod oraz 
stopień ich wykorzystania są uwarunkowane bardzo 
często zakresem audytu. Kiedy audytujemy obszar 
realizacji badań oznaczania witaminy C w próbkach 
suplementów diety, podstawowym narzędziem bę-

„
Zgodnie z definicją audyt wewnętrzny powinien 
być planowany, a wytyczne do przedmiotowego 
planowania znajdują się między innymi w normie 
PN-EN ISO 17025:2018-02
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dzie obserwacja badań, natomiast w przypadku au-
dytu procesu zewnętrznego potwierdzania ważności 
wyników audytor zapewne zdecyduje się na przegląd 
zapisów z udziału w badaniach biegłości.  

Należy więc po raz kolejny podkreślić, że analiza 
danych wejściowych do procesu planowania audytów 
wewnętrznych, a także dobór odpowiednich narzędzi, 
ma fundamentalne znaczenie dla jego skuteczności. 

Audytor wewnętrzny
Nie mniej ważną kwestią niż samo planowanie 

audytów wewnętrznych jest kwalifikacja, a  potem 
wybór audytorów wewnętrznych, ponieważ tylko 
w  przypadku, kiedy audytor posiada kompetencje 
merytoryczne w połączeniu z odpowiednimi cechami 
osobowościowymi, audyt dostarczy ważnych informa-
cji. I znowu, cytując normę akredytacyjną PN-EN ISO 
17025:2018-02 [2], laboratorium powinno udokumen-
tować wymagania kompetencyjne dla każdej funkcji 
mającej wpływ na wyniki działalności laboratoryjnej. 
W konsekwencji wyżej przedstawionego wymagania 
laboratoria określają we własnych dyspozycjach 
systemowych wymogi dla personelu, któremu ma 
być powierzona funkcja audytora. Do najczęściej 
stosowanych kryteriów należą: znajomość normy 
PN-EN ISO 17025:2018-02 [2], znajomość normy PN-EN 
ISO 19011:2018-08 [3], znajomość metod badawczych, 
systemu zarządzania organizacji, wykształcenie, staż 
pracy, doświadczenie w prowadzeniu audytów. 

Kolejnym krokiem w procesie kwalifikacji audy-
torów jest pozyskanie dowodów ich kompetencji, np. 
certyfikatów ze szkoleń, listy obecności ze szkoleń 
wewnętrznych, zaświadczeń, rekomendacji potwier-
dzających spełnienie kryteriów i  wpisanie danej 
osoby na listę audytorów wewnętrznych. 

Jak już powyżej wspomniano, obok niezwykle 
istotnych kompetencji merytorycznych ważne są 
również „kompetencje miękkie” dotyczące cech 
osobowościowych. O  tym, że jest to równie ważny 
aspekt, świadczyć mogą zapisy z normy PN-EN ISO 
19011:2018-08 [3], która w punkcie 7.2.2 określa pożą-
dane profesjonalne zachowania audytorów. Zgodnie 
z  przedmiotowym dokumentem pracę audytora 
powinna cechować między innymi etyka, spostrze-
gawczość, otwartość, elastyczność, wytrwałość, zde-
cydowanie w działaniu oraz umiejętność współpracy.  

Wybierając wśród personelu zespół audytorski 
należy pamiętać również o  aspekcie wynikającym 
z  definicji audytu wewnętrznego, tj. niezależno-
ści audytorów. Oznacza to, że kompletując zespół 
audytorów musimy zapewniać, iż nie audytują oni 
własnej pracy, a  powiązania służbowe nie rzutują 
na ocenę pozyskiwanych dowodów. W  przypadku 
kiedy kierownik audytowanego obszaru jest również 
kierownikiem audytora istnieje ryzyko co do obiek-
tywności wyników oraz wpływu na komfort pracy. 

Próbka audytowa
Realizacja audytu wewnętrznego w laboratorium 

powinna odbywać się zgodnie z dyspozycjami syste-
mowymi organizacji, które bardzo często są zbieżne 
z wymaganiami normy PN-EN ISO 19011:2018-08 [3]. 
W praktyce oznacza to, że audytor wiodący opracowu-
je plan audytu, uwzględniając cel, zakres audytu, do-
kumenty kryterialne oraz termin audytu, a następnie 
przekazuje przygotowany plan do audytowanego ob-
szaru. Audyt rozpoczyna się od spotkania otwierające-
go, które jest dobrym momentem do ustalenia zasad 
współpracy, komunikacji czy organizacji przebiegu 
audytu. Następnie rozpoczyna się proces zbierania do-
wodów – jest to czas, kiedy audytorzy pobierają próbki 
audytowe i to właśnie dobór tych próbek przekłada 
się na wiarygodność uzyskanych wyników. Dlatego 
niezmiernie ważnym jest, aby audytor dokonał analizy 
celu i zakresu audytu, zapoznał się z dokumentacją 
audytowanego, znał wyniki poprzednich audytów, 
ocen i pobrał takie próbki audytowe, które pozwolą 
uzyskać ważne wyniki. 

Ilustracją powyżej opisanej sytuacji może być 
następujący przykład: audytor wewnętrzny audytuje 
obszar potwierdzania ważności wyników w zakresie 
techniki miareczkowej i techniki FAAS. W poprzed-
nim cyklu audytowanym w obszarze technik FAAS 
odnotowano trzy niezgodności i dwa spostrzeżenia, 
natomiast w  zakresie techniki miareczkowej nie 
wskazano obszarów do doskonalenia. Na tej pod-
stawie audytor wewnętrzny, planując pobór próbek 
audytowych, koncentruje swoją uwagę na technice 
FAAS, zwiększając liczbę ocenianych metod, próbek. 
Analogiczna sytuacja może wystąpić, kiedy audytor 
zapoznaje się z dokumentami, z których wynika, że 
laboratorium wprowadziło zmiany w  organizacji 
pracy, na przykład zastąpiło konwencjonalne za-
pisy laboratoryjne zapisami elektronicznymi. Taka 
informacja jest przesłanką do zaplanowania poboru 
różnych próbek audytowych tak, aby potwierdzić 
prawidłowe wdrożenie i  funkcjonowanie nowego 
rozwiązania. Często dobrym źródłem informacji dla 
audytora jest jego własne doświadczenie w pracy la-
boratoryjnej, które może podpowiedzieć audytorowi, 
gdzie audytowany może mieć problemy, trudności ze 
spełnieniem wymagań. Audytor wewnętrzny działa 
zgodnie z tymi samymi dyspozycjami systemowymi 
co audytowany, tak więc można założyć, że skoro 
audytor miał trudności z wypełnieniem jakiegoś wy-
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magania, to istnieje ryzyko, że problem ten pojawił 
się także w obszarze audytowanego. 

Jeszcze jednym źródłem informacji, które rów-
nież przekłada się wybór próbek audytowych, jest 
doświadczenie, ale tym razem w  pracy audytora. 
Historie audytów są także źródłem wielu informacji 
i pozwalają zidentyfikować zadania, metody, procesy, 
gdzie brak spełnienia wymagań zdarza się najczęściej. 

Forma audytu
Jeszcze do niedawna audyty wewnętrzne odbywały 

się tylko i wyłącznie w formie oceny na miejscu, gdzie 
audytor i audytowany wchodzili ze sobą w interakcje 
personalne. Taka forma realizacji audytu wydaje się 
najbardziej pożądaną właśnie ze względu na wspo-
mnianą wyżej interakcję osobową, która pozwala wy-
jaśnić wszystkie niejasności, zapytania, problemy, daje 
audytowanemu możliwości przedstawienia swojego 
punktu widzenia, zaprezentowania różnych dowodów 
potwierdzających spełnienie wymagań normy. Brak 
możliwości przedyskutowania wątpliwości może pro-
wadzić do błędnych wniosków, na przykład w sytuacji, 
kiedy zapis w dokumencie jest nieprecyzyjny, a audytor 
nie ma możliwości przeprowadzenia rozmowy z per-
sonelem. Można więc wysnuć wniosek, że rozmowa 
w trakcie audytu jest strategicznym elementem tego 
narzędzia. Jednak audyty przeprowadzane w formie 
przeglądu dokumentów bez interakcji personalnej też 
mogą spełnić swoje zadanie. Jeżeli celem audytu będzie 
dostarczenie informacji o kompletności i integralności 
sprawozdań z badań wydawanych przez różne oddziały 
wielolokalizacyjnego laboratorium, to audyt w formie 
przeglądu dokumentacji będzie również skuteczny.

Alternatywą dla audytu na miejscu od niedawna 
stały się audyty w  formie zdalnej, realizowane za 
pośrednictwem odpowiednich platform interneto-
wych. Z narzędzia tego szczególnie chętnie korzystają 
laboratoria posiadające różne lokalizacje, jak również 
te, które współpracują na drodze outsourcingu z au-
dytorami wewnętrznymi. Taka forma prowadzenia 
oceny pozwala zredukować koszty związane z podróżą 
audytorów i nie zaburza ciągłości pracy, natomiast 
wymaga od audytowanego większego wysiłku na 
etapie przegotowania dowodów. W celu zapewnienia 
sprawnej realizacji audytu audytowany dostarcza nie-
zbędne dokumenty, zapisy przed jego rozpoczęciem, 
co – jak wspomniałam powyżej – wymaga większego 
nakładu pracy, ale tym samym daje możliwość au-
dytorowi wnikliwej oceny dostarczonych dowodów. 

Można więc wyciągnąć następujący wniosek, 
że zarówno audyt zadany, jak i  ocena na miejscu 
z interakcją osobową i bez niej mogą być skuteczne 
i  dostarczać informacji pod warunkiem, że forma 
audytu zostanie dostosowana do jego celu. 

Raport z audytu wewnętrznego
Raport z audytu to zapis, który stanowi dowód 

potwierdzający realizację ustaleń systemowych, 
ale przede wszystkim dokument, który ma służyć 

audytowanemu do analizy kondycji systemu zarzą-
dzania jakością. Mając na uwadze cel, raport z audytu 
powinien zawierać informacje o rodzaju wybranych 
próbek audytowych, identyfikacje personelu udzie-
lającego wyjaśnień, identyfikacje dowodów, na pod-
stawie których stwierdzono zgodność/niezgodność 
z  wymaganiami. W  raporcie powinny znaleźć się 
także wnioski audytora, które będą odpowiedzią 
w  odniesieniu do celu audytu. Forma raportu jest 
kwestią ustaleń systemowych organizacji: raport 
może mieć formę rozprawki, tabeli, w której audy-
torzy odznaczają spełnienie wymagań lub też inną 
formę, najbardziej użyteczną dla audytowanego. 

Ważnym aspektem związanym z  raportem, ale 
także z całym procesem audytu wewnętrznego, jest 
termin jego opracowania. Dla zwiększenia skutecz-
ności audytu wewnętrznego okres opracowania 
raportu powinien być jak najkrótszy. Jeśli od audytu 
do opracowania raportu mija zbyt długi czas, wpływa 
to negatywnie na zaangażowanie i chęć wprowadza-
nia zmian, doskonaleń w funkcjonującym systemie.

***
Podsumowując powyższe rozważania można 

stwierdzić, że audyt wewnętrzny jest znakomitym na-
rzędziem, które pozwala organizacji na samokontrolę 
i monitorowanie funkcjonowania systemu zarządzania. 
Fakt, że audyty wewnętrzne realizowane są z wyko-
rzystaniem własnych zasobów, jeszcze zwiększa jego 
pozytywną ocenę. Kwalifikacja personelu i nadawanie 
funkcji audytorów wewnętrznych na pewno przyczynią 
się do podnoszenia kompetencji personelu, a w kon-
sekwencji – pomogą doskonalić system. Wszystko to 
sprawia, że audyt wewnętrzny jest jednym z najsku-
teczniejszych narzędzi dostarczających informacji 
o skuteczności wdrożonego systemu. 
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„
Audytor wewnętrzny działa zgodnie z tymi samymi 
dyspozycjami systemowymi co audytowany, 
tak więc można założyć, że skoro audytor miał 
trudności ze spełnianiem jakiegoś wymagania, to 
istnieje ryzyko, że problem ten pojawił się także 
w obszarze audytowanego
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W najróżniejszych segmentach branży spożyw-
czej obserwuje się wzrastającą konkurencję 
między producentami żywności. Zabiegając 

o konsumenta, technolodzy i działy marketingu coraz 
częściej przywiązują większe znaczenie do jakości 
swoich wyrobów niż do ich ceny. Wychodzą z założenia, 
że odbiorcy oczekujący wysokiej jakości produktów 
są skłonni zaakceptować ich wyższe ceny. Szczegól-

Konsument oczekuje, że jakość produktu spożywczego będzie na najwyższym 
możliwym poziomie oraz powtarzalna. Jakość gwarantują m.in. surowce użyte 
do produkcji oraz stan higieniczny zakładu wytwórczego. Dlatego niezmiernie 
ważne jest wdrożenie odpowiednich procedur ochrony przed szkodnikami i ich 
zwalczania w zakładzie oraz kontrola jakości surowców w magazynach.

dr inż. Bartosz Kruszewski 
Szkoła Główna Gospodarstwa Wiejskiego w Warszawie 

SZKODNIKI W ZAKŁADZIE 
PRODUKCYJNYM
– przeciwdziałanie i zwalczanie

nie mocno obserwuje się ten trend w segmencie dań 
głównych, przekąsek i napojów dla dzieci. W związku 
z  tym, chcąc utrzymać wizerunek wysokiej jakości 
wyrobów, producenci w różnorodny sposób ją komuni-
kują i uwiarygodniają, np. poprzez budowę wizerunku 
marki, komunikację rynkową czy organizację systemu 
dystrybucji gwarantującego kontrolę, zapewnienie 
i utrzymanie wysokiej jakości produktów finalnych.
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Jakość produktów spożywczych budowana jest 
w  zakładzie za pomocą kilku czynników. Przede 
wszystkim zaczyna się od surowców, które powinny 
być stale badane i  monitorowane. Kontrola może 
odbywać się pod kątem obecności limitowanych 
lub niedozwolonych substancji, jak również w celu 
wykrycia zafałszowań. Zmorą współczesnych proble-
mów z surowcami występującymi w stanie sypkim i/
lub suszonym jest obecność niedozwolonego tlenku 
etylenu lub przekroczone limity na obecność pesty-
cydów i innych środków ochrony roślin. Szczególnie 
dotyczy to surowców sprowadzanych z krajów spoza 
Unii Europejskiej. Według raportu z operacji OPSON 
X, czyli światowej akcji walki z zafałszowaniami żyw-
ności, w 2021 roku zafałszowania surowców dotyczą 
głównie ich miejsca pochodzenia oraz czystości.

Kluczowe dla funkcjonowania zakładu stają się 
wdrożone systemy jakości produkcji. Są to podsta-
wowe: Dobra Praktyka Produkcyjna (GMP), Dobra 
Praktyka Higieniczna (GHP), a także System Analizy 
Zagrożeń i Krytycznych Punktów Kontroli (HACCP). 
Dodatkowo dochodzą tu uniwersalne systemy opty-
malizujące procesy produkcyjne, jak lean manage-
ment, ISO 9001, Six-Sigma. W końcu można wymienić 
te najbardziej zaawansowane standardy, jak BRCGS, 
IFS, FSSC 22000, które pozwalają na dostarczanie 
towarów spożywczych do sieci handlowych w całej 
Europie. Wdrożenie systemów i norm jakościowych 
oraz – co najważniejsze – ich stosowanie i udoskona-
lanie pozwala zwiększyć oraz utrzymać na wysokim 
poziomie bezpieczeństwo i  jakość produkowanego 
asortymentu.

Innym, również ważnym czynnikiem kształtu-
jącym jakość produktu, jest sam proces wytwórczy 
oraz maszyny tu wykorzystywane. Nowoczesny 
park maszynowy, innowacyjne rozwiązania, zopty-
malizowane procesy pozwalają na uzyskanie pro-
duktu o wysokiej jakości i bezpieczeństwie, często 
wpisującego się w  konkretną filozofię lub trend 
konsumentów.

Podstawowe systemy kontroli szkodników
Idealną sytuacją dla każdego zakładu produku-

jącego żywność jest wyeliminowanie występowania 
szkodników zarówno wewnątrz, jak i na zewnątrz bu-
dynków. Pomimo wielu starań i wdrożonych systemów 
co pewien czas problem ten się pojawia. Podstawową 
i najważniejszą kwestią jest tu zapewnienie właściwe-
go stanu sanitarnego i technicznego obiektu – obo-
wiązek ten spoczywa w całości na zarządzających za-
kładem produkcyjnym. Dlatego systemy zabezpieczeń 
zakładu powinny być ciągle udoskonalane, a zwal-
czaniem i ochroną przed szkodnikami, niezależnie 
od ich rodzaju, powinny zajmować się profesjonalne 
firmy, z doświadczeniem. Należy również opracować 
i przeprowadzać regularne szkolenia z zakresu higieny 
i zabezpieczenia przed szkodnikami dla kluczowych 
pracowników. Szkolenia takie powinny stanowić stałą 
pozycję w ich planie szkoleń.

Podstawowym systemem kontroli i  zwalczania 
szkodników – nie tylko w zakładach przetwórczych, 
ale i magazynach, środkach transportu – jest system 
DDD. Skrót pochodzi od trzech zabiegów: dezynfek-
cji, dezynsekcji i deratyzacji. Pierwszy, należący do 
systemu ochrony przed szkodnikami, to dezynfekcja. 
Ma na celu usunięcie chorobotwórczych drobno-
ustrojów, tj. bakterii, wirusów, grzybów czy pleśni. 
Istnieją trzy rodzaje dezynfekcji, w  zależności od 
okoliczności jej przeprowadzania: 1) zapobiegawcza, 
2) bieżąca oraz 3) końcowa. Dezynfekcję zapobiegaw-
czą przeprowadza się profilaktycznie w określonych 
odstępach czasu, najczęściej wyznaczonych w  za-
sadach higieniczno-sanitarnych danego zakładu. 
Dezynfekcję bieżącą wykonuje się w momencie wy-
krycia występowania niechcianych drobnoustrojów, 
a końcową kontrolnie, po zwalczeniu patogenów. 

Dezynsekcja to pełen wachlarz zabiegów stosowa-
nych w celu pozbycia się uciążliwych owadów różnych 
gatunków i rozmiarów. W przemyśle spożywczym jest 
zabiegiem obowiązkowym ze względu na roznoszone 
przez wiele gatunków owadów patogeny. Deratyzacja 
z kolei polega na pozbyciu się gryzoni, np. szczurów, 
myszy, nornic lub kretów, które powodują straty 
w surowcach i wyrobach gotowych, ale także roznoszą 
chorobotwórcze drobnoustroje czy naruszają kon-
strukcje budynków, a nawet przegryzają kable. Metody 
deratyzacyjne są zawsze dostosowywane do gatunku 
szkodnika i miejsca jego występowania.

System HACCP identyfikuje jako jedno z  wielu 
rodzajów zagrożeń obecność szkodników, takich 
jak gryzonie, karaluchy oraz muchy, których poja-
wienie się negatywnie wpływa na jakość żywności. 
Podstawowe wytyczne odnośnie szkodników można 
znaleźć również w  Dobrych Praktykach Produkcji 
(GMP) i  Dobrych Praktykach Higieny (GHP), które 
szkodniki traktują jako nieprawidłowość wymaga-
jącą natychmiastowej interwencji. Uzasadnieniem 
jest możliwość przenoszenia przez owady, gryzonie 
i  inne zwierzęta patogenów, które mogą trafić do 
surowca, produktu finalnego lub na powierzchnię 
opakowań. Te z kolei wywołują u ludzi szereg chorób, 
m.in. gorączkę krwotoczną (szczury), dyzenterię oraz 
salmonellozę (muchy).

„
Zmorą współczesnych problemów z surowcami 
występującymi w stanie sypkim i/lub suszonym 
jest obecność niedozwolonego tlenku etylenu 
lub przekroczone limity na obecność pestycydów 
i innych środków ochrony roślin
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Standardy IFS i BRC a kontrola szkodników
Standardy IFS oraz BRC mają ogromne znaczenie 

w  całej Europie. Ich celem jest stworzenie dobrze 
działającego systemu zarządzania bezpieczeństwem 
żywności poprzez ujednolicone metody oceny wiary-
godności dostawców surowców, stawiane wymagania 
dotyczące produkcji, przetwarzania i  pakowania. 
Posiadanie certyfikatu IFS lub BRC znacząco polep-
sza sytuację producenta żywności na rynku. Przede 
wszystkim otwiera wiele nowych rynków, stanowiąc 
niewątpliwie korzyść ekonomiczną i pozwala liczyć 
na zwiększenie zysków. Polepszeniu ulegną również 
relacje z klientami. Wdrożenie standardu IFS lub BRC 
zmniejsza kontrole przeprowadzane przez odbiorców 
(np. sieci handlowe) i zwiększa ich zaufanie.

Standardy IFS i BRC dopuszczają dwie możliwości 
ochrony zakładu przed szkodnikami. Może to być zle-
cenie ochrony wykwalifikowanemu podmiotowi lub 
samodzielne podjęcie zadania we własnym zakresie. 
Standardy przewidują monitoring i nadzór nad wy-
stępowaniem i ewentualną eliminacją szkodników. 
Ponadto obowiązkowe są zapisy dotyczące działań 
ochronnych z  przechowywaniem dokumentacji 
w znanym miejscu. Zapisy powinny obejmować m.in. 
identyfikację stacji deratyzacyjnych i/lub sprzętu 
monitorującego w zakładzie, szczegółowe informacje 
dotyczące stosowanych środków zwalczania szkodni-
ków wraz z instrukcjami użycia, wszystkie zaobserwo-

wane przypadki aktywności szkodników i szczegółowe 
informacje o środkach podjętych w celu identyfikacji 
i kontroli szkodników. Standardy nakazują stosowanie 
urządzeń do uśmiercania owadów, pułapek feromo-
nowych, itp. w odpowiednich miejscach, bez powo-
dowania zagrożenia dla bezpieczeństwa produktu. 
Dodatkowo zakład musi posiadać odpowiednie środki 
zapobiegające przedostawaniu się ptaków do budyn-
ków lub ich przebywaniu nad miejscami załadunku 
i rozładunku. Z punktu widzenia standardów IFS i BRC 
bardzo ważne jest przeprowadzanie regularnych in-
spekcji zakładu oraz analiza pod względem tendencji 
problemów wynikających z obecności szkodników.

Rola firmy DDD w zakładzie produkcji spożywczej
Istotne jest, aby prawidłowo rozeznać rolę firmy 

DDD w zakładzie przetwórstwa spożywczego. Każdy 
zakład powinien prowadzić kontrolę dostaw i kwalifi-
kować dostawców zgodnie z określonymi kryteriami. 
Konieczne jest stosowanie udokumentowanej pro-
cedury zatwierdzania i monitorowania dostawców, 
gdyż to oni są często źródłem migracji szkodników. 
Procedury dotyczą również dostawców usług, co 
jest opisane m.in. w systemach IFS czy BRC. Należy 
pamiętać, że to zakład a  nie firma DDD zarządza 
wdrożonymi systemami bezpieczeństwa żywności 
i  ponosi całkowitą odpowiedzialność za działania 
zatrudnianych usługodawców, w tym firmy DDD.
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Głównym zadaniem profesjonalnej firmy DDD jest 
wspieranie zakładu w zakresie zabezpieczenia przed 
szkodnikami. Jedynie jej poboczną działalnością 
powinno być zwalczanie szkodników w  zakładzie, 
ponieważ jest to ostateczna interwencja wynikająca 
z braku właściwego stanu higienicznego i zabezpie-
czeń budynków, losowych sytuacji awaryjnych czy 
braku profesjonalizmu firmy DDD. Najważniejszymi 
czynnikami świadczącymi o  skuteczności usług 
firmy DDD są kwalifikacje i  staż pracy jej pracow-
ników, zaplecze techniczne oraz przede wszystkim 
posiadana wiedza, wywodząca się najczęściej z do-
świadczenia. Za firmą przemawia wdrożenie normy 
PN-EN 16636:2015-03, w której określono wymaga-
nia dotyczące usług ochrony przed szkodnikami 
oraz kompetencji, jakimi wykażą się profesjonalni 
dostawcy usług ochrony przed szkodnikami, żeby 
chronić zdrowie publiczne, aktywa i środowisko.

Współpraca między zakładem a firmą DDD
Niestety sama wiedza i naukowe podejście firmy 

DDD nie wystarczą do skutecznego zabezpieczenia 
zakładu przed szkodnikami. Kluczowa dla skutecz-
ności działań jest ścisła i odpowiedzialna współpraca 
z kierownictwem oraz pracownikami zabezpieczanego 
zakładu. Aby podjąć skuteczną interwencję, firma DDD 
musi określić gatunek owada lub gryzonia i stwierdzić, 
o której porze dnia przejawia największą aktywność. 
Ważne jest również, czy zidentyfikowany gatunek poja-
wia się  w danej części kraju w środowisku naturalnym, 
o bieżącej porze roku, i jakie środowisko jest typowym 
miejscem jego występowania. Wszystkie te informacje 
są niezmiernie ważne dla dalszych zaleceń dla zakładu 
i działań firmy DDD, ponieważ pozwalają określić natu-
ralne środowisko szkodnika oraz ułatwiają ujawnienie 
przyczyny jego występowania, które często powiązane 
jest z nieświadomą lub świadomą praktyką w zakładzie. 
Może się okazać, że szkodnik dotarł tam wraz z surow-
cem z egzotycznego kraju lub zadomowił się podczas 
jego transportu. W przypadku braku takiej wiedzy, po 
stwierdzeniu problemu można by było zaproponować 
wykonanie kosztownych i niebezpiecznych zabiegów 
chemicznych lub innych, w celu pozbycia się szkod-
nika. Skutkiem podjęcia błędnej decyzji o zwalczaniu 
lub sposobie zwalczania, ze względu na zebranie zbyt 
małej ilości lub ukrywanie informacji, firma odniosłaby 

straty ekonomiczne. Pojawiłyby się opłaty za wykonane 
zabiegi, konieczny przestój w produkcji i inne.

Oprócz dobrej współpracy pomiędzy firmami, 
konieczne jest również prowadzenie szczegółowych 
zapisów, ciągłe analizowanie danych, dobre praktyki 
higieniczne oraz nieustanne doskonalenie systemu 
zabezpieczeń przed szkodnikami.

Integrated Pest Management (IPM)
Zintegrowane metody ochrony przed szkodnikami 

(IPM) to metodologia wspierająca walkę z nimi w spo-
sób ekonomiczny i przyjazny środowisku. Skupia się 
ona przede wszystkim na zapobieganiu pojawiania się 
szkodliwych organizmów i zachęca do minimalizacji 
użycia chemicznych środków (głównie pestycydów), 
które są i kosztowne, i groźne dla środowiska oraz 
przebywających w nim ludzi.

Zintegrowane metody ochrony przed szkodni-
kami (IPM) to metodologia, która jest skutecznym 
i przyjaznym dla środowiska podejściem do ochro-
ny przed szkodnikami; opiera się na kombinacji 
zdroworozsądkowych praktyk. Metodologia IPM 

L.p. Krok Opis

1 Ustalenie progów 
działania

Ustalany jest najpierw punkt, w którym populacja 
szkodników lub warunki środowiskowe wskazują, 
że należy podjąć działania zwalczające szkodniki. 
Zauważenie pojedynczego szkodnika nie zawsze 

oznacza, że podjęcie akcji jest potrzebne. Poziom, 
na którym szkodniki staną się ekonomicznym 

zagrożeniem, jest kluczowy dla podjęcia przyszłych 
decyzji o zwalczaniu szkodników.

2
Monitorowanie 
i identyfikacja 

szkodników

Nie wszystkie owady, chwasty i inne organizmy 
żywe wymagają zwalczania. Wiele organizmów jest 
nieszkodliwych. Należy monitorować i dokładnie 

identyfikować szkodniki, tak aby można było podjąć 
odpowiednie decyzje w połączeniu z progami 

działania. Taki monitoring i identyfikacja eliminują 
możliwość użycia nadmiernych środków zaradczych, 

które nie są naprawdę potrzebne, lub użycia 
niewłaściwego rodzaju tych środków.

3 Zapobieganie

Jako pierwsza linia kontroli szkodników, 
metodologia IPM pracuje nad zarządzaniem uprawą 

lub przestrzenią wewnątrz budynku, aby zapobiec 
ewentualnemu zagrożeniu.

4 Kontrola

Kiedy monitoring, identyfikacja i progi działania 
wskazują, że zwalczanie szkodników jest konieczne, 
a metody zapobiegawcze nie są już skuteczne lub 

dostępne, IPM ocenia właściwą metodę zwalczania 
zarówno pod względem skuteczności, jak i ryzyka. 

W pierwszej kolejności wybierane są skuteczne, 
mniej ryzykowne metody zwalczania szkodników, 
w tym wysoce ukierunkowane środki chemiczne, 

takie jak feromony zakłócające kojarzenie się 
szkodników lub zwalczanie mechaniczne, takie 
jak odławianie czy odchwaszczanie. Jeśli dalszy 

monitoring, identyfikacja i progi działania 
wskazują, że mniej ryzykowne metody kontroli 

populacji nie działają, wtedy zostaną zastosowane 
dodatkowe metody kontroli szkodników, takie jak 

ukierunkowane opryski, fumigacja.

TAB. 1
Działanie 
zintegrowanych 
metod ochrony 
przed szkodnikami 
(IPM) w czterech 
krokach

„
Idealną sytuacją dla każdego 
zakładu produkującego żywność 
jest wyeliminowanie występowania 
szkodników zarówno wewnątrz, jak 
i na zewnątrz budynków
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wykorzystuje aktualne, wyczerpujące informacje 
na temat cyklu życiowego szkodników oraz ich inte-
rakcji ze środowiskiem. Informacje te, w połączeniu 
z  dostępnymi metodami zwalczania szkodników, 
są wykorzystywane do radzenia sobie z  nimi za 
pomocą najbardziej ekonomicznych środków i przy 
najmniejszym możliwym zagrożeniu dla ludzi, mie-
nia i środowiska. Podejście IPM może być stosowane 
zarówno w przemyśle spożywczym, jak i w środowi-
skach niezwiązanych z produkcją żywności, takich 
jak dom, ogród czy miejsce pracy. IPM wykorzystuje 
wszystkie odpowiednie opcje walki ze szkodnikami, 
czyli metody biologiczne, fizyczne oraz inne nieche-
miczne, o  ile dają one zadowalające rezultaty. IPM 
postuluje rozsądne stosowanie pestycydów lub ich 
naturalnych zamienników w przypadku surowców 
ekologicznych. Powinny być one jak najbardziej 
specyficzne, czyli działające tylko na zagrażający 
gatunek szkodnika i jak najmniej szkodliwe dla ludzi, 
innych organizmów oraz środowiska naturalnego.

IPM, jak podkreśla sama nazwa, nie jest pojedyn-
czą metodą zwalczania szkodników, ale raczej serią 
ocen, decyzji i kontroli. W praktyce IPM producenci, 
którzy są świadomi możliwości wystąpienia szko-
dników, stosują czterostopniowe podejście (patrz 
tabela 1).

Najczęstsze błędy w zakładach w ochronie przed 
szkodnikami

Na podstawie relacji i zdarzeń opublikowanych 
przez firmy dostarczające usługi z  zakresu DDD, 
zebrałem najczęściej popełniane błędy w zakładach 
produkcyjnych w ochronie przed szkodnikami.

Pierwszym przykładem jest stosowanie zbyt 
małej lub zbyt dużej liczby urządzeń służących do 
monitoringu i kontroli szkodników. Jeżeli urządzeń 
jest zbyt mało, to system DDD nie będzie działał 
poprawnie. Przyczyna takiego stanu rzeczy to najczę-
ściej cięcie kosztów, które może się zemścić poprzez 
wielokrotnie większe straty wynikające z przestoju 
produkcji czy wycofania np. skażonych produktów. 
Natomiast zbyt duża liczba urządzeń i  zabiegów 
tworzy nieuzasadnione wyższe koszty utrzymania 
systemu.

Decyzję o  zastosowaniu środków chemicznych 
w  zakładzie w  ramach systemu DDD należy podej-
mować każdorazowo na podstawie analizy ryzyka, 
aktywności monitorowanych szkodników, wcześniej 
zaobserwowanych trendów występowania pro-
blemów ze szkodnikami (np. w  danej porze roku). 
Tymczasem często odnotowuje się wykonywanie 
profilaktycznych zabiegów chemicznych w zakładzie 
tak na wszelki wypadek, bez poznania aktualnych 
okoliczności i bieżącej analizy ryzyka. Jest to całko-
wicie niepotrzebny wydatek, który stwarza trudności 
logistyczne i zagrożenie dla bezpieczeństwa produk-
tów spożywczych.

Kolejną, dość często spotykaną praktyką, jest 
umieszczanie trutek pokarmowych na gryzonie 
w  szczelnie zamykanych woreczkach foliowych 
i wykładanie ich w zewnętrznych stacjach deraty-
zacyjnych. Producenci preparatów deratyzacyjnych 
opracowują najsmaczniejszą i  najlepiej pachnącą 
przynętę pokarmową, która ma zachęcić gryzonie 
do spożycia preparatu. Tymczasem umieszcza-
nie trutek w  zamykanych woreczkach powoduje 
całkowity brak lub nieliczne pobrania, ponieważ 
blokuje roznoszący się z niej zapach i w ten sposób 
nie spełnia swojej roli.

Innym przykładem jest stosowanie lamp owa-
dobójczych rażących owady prądem. Porażenie 
powoduje rozerwanie ciała owada, a  jego lekkie 
fragmenty są rozrzucane w zasięgu kilku metrów od 
urządzenia. Części ciała owadów tworzą z kolei zagro-
żenie mikrobiologiczne, ponieważ są często skażone 
drobnoustrojami różnych gatunków. Jednakże coraz 
rzadziej można spotkać takie lampy w  zakładach 
przetwórstwa spożywczego, głównie z uwagi na 
wdrażanie przez producentów międzynarodowych 
systemów jakości, takich jak IFS lub BRC.

***
Najpowszechniejsze szkodniki, mogące stanowić 

zagrożenie dla bezpieczeństwa żywności, to: szkod-
niki zbożowe (wołek zbożowy, mklik itp.), gryzonie 
(myszy, szczury), owady latające (muchy, osy, itp.), 
owady biegające (karaluchy, karaczany, itp.), ptaki, 
koty i inne zwierzęta. Często okazuje się, że całko-
wite wytępienie danego rodzaju szkodników jest 
niemożliwe. W takich przypadkach trzeba pogodzić 
się z faktem, że jedyne co można zrobić, to utrzymać 
ich liczbę na akceptowalnym poziomie. Dlatego 
bardzo ważna jest świadomość zarządzających 
zakładem przetwórstwa spożywczego w  zakresie 
ochrony przed szkodnikami oraz zaangażowanie 
pracowników w  tym zakresie. Ponadto kluczowy 
jest odpowiedzialny wybór i  współpraca zakładu 
z firmą DDD realizującą usługi w miejscu, ponieważ 
warunkuje to skuteczność podejmowanych działań. 
Doświadczenie firm DDD pokazuje, że zanim zostaną 
podjęte owe działania konieczna jest identyfikacja 
gatunku szkodnika oraz przyczyny jego występo-
wania.

„
Zintegrowane metody ochrony przed szkodnikami 
(IPM) to metodologia, która jest skutecznym 
i przyjaznym dla środowiska podejściem do 
ochrony przed szkodnikami i opiera się na 
kombinacji zdroworozsądkowych praktyk

B E Z P I E C Z N Y  P R O D U K T  S P O Ż Y W C Z Y
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Jednym z narzędzi 
wspomagających 
procesy decyzyjne są 
wskaźniki KPI, dzięki 
którym monitoruje się 
i ocenia stan procesu w wielu 
obszarach produkcyjnych 
i pomocniczych, a także na wielu 
poziomach decyzyjnych. 

WYKORZYSTANIE
WSKAŹNIKÓW KPI
do wspomagania procesu
sterowania produkcją

U T R Z Y M A N I E  R U C H U

Postępujący globalny kryzys gospodarczy 
związany z  pandemią oraz wojną w  Ukrainie 
spowodował radykalne zmiany w długoterminowej 

polityce firm dotyczącej zapewnienia konkurencyjności 
na rynku. W związku z tym na przedsiębiorstwa produkcyj-
ne, charakteryzujące się złożonymi procesami, nakładają się 
jeszcze bardziej rygorystyczne ograniczenia niż kiedykolwiek. 
Wiele spółek dotkniętych kryzysem przeformułowuje swoje cele 
strategiczne tak, aby zapewnić krótsze terminy dostaw i zwiększoną 
zmienność produktów oraz rozszerzenie ekspansji na nowe rynki zby-
tu. Nowe uwarunkowania gospodarcze i polityczne oraz zmieniające się 
wymagania klientów wymuszają doskonalenie metod zarządzania procesem 
produkcji oraz dostosowanie systemów produkcyjnych do większej niezawodno-
ści, elastyczności i produktywności. 
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Nowoczesne systemy produkcyjne integrują 
zaawansowane rozwiązania mechaniczne, elektro-
niczne oraz informatyczne. Złożoność tych syste-
mów powoduje, że aby całkowicie zrozumieć proces 
sterowania na wszystkich poziomach decyzyjnych 
i  umożliwić właściwą ocenę jego stanu należy 
konsolidować wiedzę ze wszystkich dyscyplin inży-
nierskich. Kluczowe przy podejmowaniu decyzji jest 
uzyskanie użytecznej informacji o stanie procesu, na 
podstawie której możemy skutecznie wyeliminować 
lub ograniczyć przyczyny zakłóceń. Uzyskanie takich 
informacji może odbywać się poprzez monitorowanie 
stanu procesu oraz jego parametrów, tj.: jakości, 
wydajności, efektywności, czasochłonności. 

Cyfryzacja
Istotne znaczenie w  doskonaleniu metod za-

rządzania ma cyfryzacja procesów produkcyjnych. 
Wpływa ona na sposób monitorowania i  kontroli 
produkcji poprzez optymalizację zasobów dzięki 
wykorzystaniu efektywnych metod gromadzenia 
i  przetwarzania informacji. Cyfryzacja umożliwia 
także budowanie inteligentnych systemów zarządza-
nia produkcją i tworzenie autonomicznych systemów 
planowania i sterowania. 

Kluczowym aspektem z punktu widzenia celów 
strategicznych firmy jest właściwa identyfikacja 
istotnych obszarów w procesie zarządzania produk-
cją. Należy dla nich opracować narzędzia umożliwia-
jące skuteczną ocenę realizowanych celów. 

Jednym z  takich narzędzi, wspomagającym 
procesy decyzyjne, są wskaźniki KPI, dzięki którym 
monitoruje się i  ocenia stan procesu w  wielu ob-
szarach produkcyjnych i pomocniczych, a także na 
wielu poziomach decyzyjnych. Przenikanie obszarów 
przedsiębiorstwa i poziomów decyzyjnych pozwala 
na wyznaczanie zależności pomiędzy poszczegól-
nymi cechami wskaźników oraz agregowanie ich 
wartości. Owe zależności umożliwiają projektowanie 
zaawansowanych metod wnioskowania wykorzy-
stujących sztuczną inteligencję (sieci neuronowe, 
logikę rozmytą). 

Wartości
Model wnioskowania bazującego na wskaźnikach 

KPI powinien zawierać dane kluczowe dla procesów 
decyzyjnych przedsiębiorstwa. Informacje dla me-
nedżerów, inżynierów oraz operatorów muszą być 
przekazywane w sposób czytelny, przejrzysty i zro-
zumiały. Wskaźniki wszędzie tam, gdzie to możliwe 
i uzasadnione powinny przedstawiać zarówno wartości 
bezwzględne, jak i względne. Same wartości bezwzględ-
ne nie wskazują bowiem skali oceny stanu procesu, 
zaś wartości procentowych nie można agregować. 
Wskaźniki na poziomie celów strategicznych powinny 
być wskaźnikami rezultatu, czyli odzwierciedlać za-
mierzone efekty, natomiast na poziomie operacyjnym, 
oprócz wskaźników rezultatu należy także zdefiniować 
wskaźniki produktu, wskazujące działania prowadzące 

do osiągnięcia celów. Dla tak zdefiniowanych celów ko-
nieczne jest zidentyfikowanie właściwych wskaźników 
wspierających proces decyzyjny.

Wskaźniki efektywności są szeroko stosowane 
w przedsiębiorstwach, jednak zazwyczaj wykorzysty-
wane w ograniczony sposób, tzn. albo dotyczą wybra-
nych aspektów zarządzania, np. utrzymania ruchu, 
albo wykorzystuje się tylko wybrane wskaźniki, np. 
OEE. Spośród dziesiątków wskaźników KPI można 
wybrać takie, które umożliwią zaprojektowanie 
systemu wspomagającego proces decyzyjny w całym 
przedsiębiorstwie. Dzięki temu można weryfikować 
i oceniać: założenia, cele, działania.

Skuteczne podejmowanie decyzji uwarunkowane 
jest cechami, jakimi powinny charakteryzować się 
wskaźniki, np.: dokładność, aktualność, miarodaj-
ność. Od tych cech zależy efektywność tego narzędzia 
w procesie decyzyjnym.

Istotność
Jedną z  takich cech jest zakres oddziaływania 

wskaźnika. Wpływ na metodę oceny stanu procesu 
ma wybrana strategia zarządzania przedsiębior-
stwem: lean management, TPM, WCM itp. Każda 
strategia zarządzania ma swoje kluczowe (strate-
giczne) cele, które wpływają na jej efektywność. 
Dlatego wskaźniki muszą być skorelowane z  tymi 
celami, tak aby ukierunkować podejmowane decyzje 
na cele strategiczne firmy  – np. dla strategii TPM 
(ang. Total Productive Maintenance) kluczowy jest 
wskaźnik OEE (ang. Overall Equipment Effectiveness), 
który odzwierciedla efektywność tak pojedynczych 
maszyn, jak i całych procesów.

Precyzja i dokładność
Drugą cechą jest precyzja i dokładność odwzoro-

wania stanu procesu. Wskaźniki powinny pozwalać 
na ocenę stanu procesu na poszczególnych pozio-
mach decyzyjnych: 
a.	 strategicznym, umożliwiającym podejmowanie 

decyzji kluczowych dla całego przedsiębiorstwa, 
np. wskaźnik PMP (ang. Percent Maintenance 
Planned) – odzwierciedlający efektywność działań 
prewencyjnych,

„
Monitorowanie wartości wskaźnika w czasie 
rzeczywistym wymaga jego cyfryzacji 
– wielowymiarowego połączenia świata 
rzeczywistego i wirtualnego, tzn. fizycznych 
parametrów wskaźnika oraz systemu 
informatycznego
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b.	 taktycznym, gdzie podejmowane decyzje są istotne 
dla działów (oddziałów) czy też linii produkcyjnych, 
np. wskaźnik FPY (ang. First Past Yeld) – odzwier-
ciedlający efektywność procesu produkcyjnego,

c.	 operacyjnym, gdzie decyzje podejmuje operator 
na danym stanowisku, np. wskaźnik efektywnego 
wykorzystania czasu pracy (ECP) – odzwiercie-
dlający normatywny czas pracy na stanowisku 
produkcyjnym.

Kompletność
Kolejna cecha to kompletność składowych 

wskaźnika. Często wskaźnik jest reprezentatywny 
na wielu poziomach decyzyjnych, np. wskaźnik OEE, 
którego wartość może odzwierciedlać stan: maszyny, 
grupy maszyn, a  także całego procesu produkcji. 
W takim przypadku należy zmierzyć się z wieloma 
problemami, np.:
a.	 Jak agregować (wyliczać) wartość wskaźnika: 

wartość sumować czy uśredniać? Wyliczać dla 
wszystkich maszyn czy tylko dla kluczowych? 
Stosować tę samą miarę (punkt odniesienia) dla 
całej firmy czy dla każdego działu ustalać inną?

b.	 Jak interpretować wartość wskaźnika oraz jego 
parametry składowe, tzn.: czy w  parametrze 
wydajności uwzględniać straty technologiczne 
i  utrzymania ruchu razem czy oddzielnie?; czy 
w dostępności czasu produkcyjnego uwzględniać 
przerwy wymagane nakazem prawa (np. przerwy 
pracownicze)?; czy wartość wskaźnika dla poje-
dynczej maszyny i linii produkcyjnej wyliczać wg 
tego samego wzoru?

c.	 Jak wybrać kluczowe wskaźniki dla danego ob-
szaru? Czy lista wskaźników na wydziale CNC jest 
tożsama z ich listą na wydziale montażu? Jeżeli 
nie, to jak porównać efektywność na obu wydzia-
łach? Jak ocenić wartość wskaźnika np. jakości 
wyrobu w odniesieniu do poszczególnych działów 
produkcyjnych?

Właściwy dobór parametrów składowych 
wskaźnika umożliwi prawidłowe odwzorowanie 
rzeczywistego stanu procesu, a  pominięcie części 
parametrów może wpłynąć na błędną ocenę jego 
stanu. Podjęcie decyzji np. o wprowadzeniu działań 
korygujących na podstawie otrzymanej wartości 
wskaźnika, mimo że rzeczywista jego wartość nie 
wskazuje na konieczność podjęcia tych działań, lub 
odwrotnie: zaniechanie podjęcia działań, pomimo 
iż rzeczywista wartość wskaźnika wskazuje na ko-
nieczność ich wprowadzenia.

Aktualność
Inną cechą charakterystyczną jest wpływ na 

moment podjęcia decyzji, tj. aktualność wartości 
wskaźnika. Ta cecha ma także istotne znaczenie 
w procesie decyzyjnym, tzn. ocena stanu procesu 
na podstawie historycznych wartości wskaźnika 
(z poprzednich tygodni, dni a nawet godzin) staje się 
bezużyteczna. Podejmowanie decyzji na podstawie 
jednostkowego przekroczenia wartości granicznej 

„
 Wskaźniki efektywności są szeroko stosowane 
w przedsiębiorstwach, jednak zazwyczaj 
wykorzystywane w ograniczony sposób, tzn. albo 
dotyczą wybranych aspektów zarządzania, np. 
utrzymania ruchu, albo stosuje się tylko wybrane 
wskaźniki, np. OEE
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wskaźnika może także wprowadzić niepotrzebne 
zakłócenie procesu decyzyjnego. Monitorowanie 
wartości wskaźnika w czasie rzeczywistym wyma-
ga jego cyfryzacji – wielowymiarowego połączenia 
świata rzeczywistego i wirtualnego, tzn. fizycznych 
parametrów wskaźnika (np.: liczność, temperatura, 
czas, dostępność) oraz systemu informatycznego 
(urządzenia, mierniki, algorytmy, oprogramowa-
nie). Takie połączenie zapewni monitorowanie war-
tości wskaźnika w czasie rzeczywistym połączone 
z wizualizacją danych oraz procedurą ostrzegania 
i powiadamiania decydentów. 

Właściwy dobór wskaźników wymaga odpowied-
niego przygotowania. W  pierwszym kroku należy 
przeprowadzić dokładną analizę bieżącego stanu 
procesu w odniesieniu do zdefiniowanych celów zgod-
nych z przyjętą strategią zarządzania. Do przeprowa-
dzenia takiej analizy należy powołać zespół, którego 
członkowie będą reprezentować wszystkie obszary 
przedsiębiorstwa. Analiza powinna wyodrębnić: 
•	 obszary istotnie wpływające na cele strategiczne 

(np. wydajność linii produkcyjnej),
•	 kluczowe charakterystyki obszarów (np. dostęp-

ność maszyn, czasy przezbrojeń),
•	 cechy dla wskazanych charakterystyk (np. czas 

pracy, ilość braków),
•	 składowe cech (np. czas awarii, czas kalibracji 

narzędzia),
•	 wartości fizyczne cech (np. czas zdiagnozowania 

przyczyny awarii, czas regeneracji/ zakupu narzę-
dzia) wraz z danymi historycznymi, które umożli-
wią wyznaczenie wartości granicznych wskaźnika.

Po przeprowadzonej analizie należy zawęzić jej 
zakres do najistotniejszych aspektów: obszarów, 
charakterystyk i  cech np. poprzez wykorzystanie 
diagramu Pareto-Lorenza. Zbyt duża ilość danych 
może negatywnie wpłynąć na wybór odpowiednich 
wskaźników. Zapis danych z analizy w postaci tabel 
opisujących poszczególne obszary, cechy i charakte-
rystyki umożliwi ich późniejszą weryfikację zgodno-
ści z cechami wybranych wskaźników. Jedną z metod 
obrazujących całą strukturę modelu zarządzania 
wskaźnikami jest wizualizacja poszczególnych 
aspektów w postaci hierarchicznego diagramu po-
wiązań. Taki diagram może stanowić szkielet syste-
mu informatycznego wspomagającego zarządzanie 
strukturą wskaźników.

Wybór wskaźników
Po wykonaniu analizy możemy przystąpić do wy-

boru wskaźników efektywności. Jest wiele metod ich 
doboru i wdrażania. Określona metoda powinna być 
dopasowana do strategii i celów przedsiębiorstwa, 
z  uwzględnieniem jego bieżących problemów. Do 
najskuteczniejszych rozwiązań pozwalających wdro-
żyć i utrzymać system zarządzania wskaźnikami KPI 
można zaliczyć metodę „zwycięskich KPI” – powiąza-
ną z krytycznymi czynnikami sukcesu (CSFs – criti-

cal success factors), decydującymi o  przewadze 
konkurencyjnej danego przedsiębiorstwa. Inną jest 
metoda Balanced Scorecard (BSC) – „zrównoważona 
karta wyników”, charakteryzująca się zachowaniem 
równowagi pomiędzy miernikami efektywności od-
noszącymi się do opisu zdarzeń przeszłych, a mierni-
kami służącymi do prognozowania zdarzeń mających 
wystąpić w przyszłości. 

Wdrażanie systemu bazującego na wskaźnikach 
jest procesem długotrwałym, dlatego wymaga opra-
cowania planu, który powinien zostać podzielony na 
etapy ze zdefiniowanymi celami i założeniami. Każdy 
etap winien mieć wyznaczone ramy czasowe oraz 
kamienie milowe.

Kryteria wyboru wskaźników muszą także 
uwzględniać także poprawność metodologicz-
ną – patrz ramka.

Do każdego wskaźnika powinien być przypisany 
inżynier (menedżer, operator) odpowiedzialny za 
jego weryfikację, optymalizację, przeglądy okresowe, 
kontrolę danych historycznych oraz korektę algoryt-
mów raportowania.

Dla tak wybranych wskaźników należy opracować 
metryczki obejmujące opis:
a.	 zakresu i poziomu oddziaływania wskaźnika na 

osiągnięcie zdefiniowanych celów strategicznych, 
taktycznych i operacyjnych,

b.	 dokładność i precyzję odwzorowania stanu pro-
cesu na poszczególnych poziomach decyzyjnych 
i obszarach oddziaływania,

c.	 opis poszczególnych składowych wskaźnika 
wpływających na jego efektywność poprzez zde-
finiowanie skali oceny oraz wartości bazowych 
i docelowych,

d.	 precyzyjny opis typu wskaźnika: jego nazwę, jed-
nostkę pomiaru oraz źródła danych w poszczegól-
nych punktach monitorowania wskaźnika.
Taka metryczka jest podstawą do opracowania 

W Y B Ó R  W S K A Ź N I K Ó W  –  P O P R A W N O Ś Ć 
M E T O D O L O G I C Z N A

Kryteria wyboru wskaźników powinny uwzględniać 
m.in. poprawność metodologiczną:
a.	 liczba wskaźników nie powinna być większa niż 20, jednak system 

bazujący na mniejszej liczbie jest uważany za skuteczniejszy,
b.	 wskaźniki nie powinny być od siebie bezpośrednio 

zależne, tzn. wysoka wartość jednego wskaźnika jest 
wynikiem niskiej wartości innego, np. wzrost wydajności 
produkcji w odniesieniu do jakości wyrobów,

c.	 wskaźniki powinny mieć bezpośredni wpływ na zdefiniowane 
cele, np. wzrost wartości wskaźnika OEE przekłada się 
na zwiększenie produkcji oraz przychodów firmy.
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instrukcji stanowiskowej, zwłaszcza dla operatorów 
podejmujących decyzje na poziomie operacyjnym.

Jeżeli została wykonana analiza bieżącego stanu 
procesu oraz na jej podstawie wybrane odpowiednie 
wskaźniki, to pozostaje jeszcze zbudowanie syste-
mu informatycznego umożliwiającego zarządzanie 
i  doskonalenie całej struktury wskaźników, obej-
mującego swym zasięgiem wybrane stanowiska 
decyzyjne. Zarządzanie wskaźnikami bez systemu 
informatycznego, jak wskazuje doświadczenie, jest 
w 90% skazane na porażkę. System informatyczny 
powinien zawierać algorytmy obliczeń wskaźników 

(w  tym metody agregacji i  propagacji wartości do 
wyższych poziomów decyzyjnych), system powiada-
miania (a także ostrzegania przed wartościami kry-
tycznymi) oraz czytelnego oznaczenia, precyzyjnej 
wizualizacji wartości wskaźnika. System taki winien 
być dostępny na każdym stanowisku decydenta, 
a  także zawierać procedury umożliwiające weryfi-
kację zgodności wskaźnika z założeniami projekto-
wymi oraz zapewnić walidację struktury wskaźnika 
z wynikami analizy stanu bieżącego. 

Wskaźniki KPI stanowią użyteczne narzędzie 
wspomagające procesy decyzyjne menedżerów, 
inżynierów produkcji i  operatorów na wszystkich 
poziomach funkcjonowania przedsiębiorstwa do 
weryfikowania założonych celów. Umożliwiają wie-
loobszarowe monitorowanie procesu i dynamiczne 
reagowanie na występujące nieprawidłowości. 
W prosty i zrozumiały sposób sygnalizują stan pro-
cesu oraz pozwalają na jego precyzyjne korygowanie. 
Wpływają na skuteczność podejmowanych decyzji. 
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K O R Z Y Ś C I  Z  M O D E L U  D E C Y Z Y J N E G O 
B A Z U J Ą C E G O  N A  W S K A Ź N I K A C H  K P I

Model decyzyjny bazujący na wskaźnikach KPI umożliwia:
a.	 podejmowanie decyzji na podstawie rzeczywistych i aktualnych 

informacji o stanie procesu, bez potrzeby interpretacji surowych 
danych i wykorzystania zaawansowanych metod wnioskowania,

b.	 ocenę stanu procesu na podstawie przetworzenie danych 
z różnych źródeł w połączeniu z wiedzą eksperta,

c.	 ocenę stanu procesu na wielu poziomach decyzyjnych oraz 
wielu obszarach funkcjonowania przedsiębiorstwa,

d.	 łatwą ocenę stanu procesu, zwłaszcza przez 
operatorów na najniższym poziomie decyzyjnym,

e.	 łatwą identyfikację przyczyn zakłóceń procesu.
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BeerFoss™ FT Go

•  Wykonaj szybką analizę piwa i brzeczki, która pomoże Ci
 tworzyć nowe produkty z dumą

•  Otrzymaj wiarygodne dane do kontroli jakości procesu warzenia

•  Stwórz swój kolejny produkt szybko 
 i bez zbędnych zmartwień

•  Uzyskaj najlepszy stosunek jakości do ceny
 dzięki technologii FOSS

Analizator BeerFoss™ FT Go dostarcza kluczowych danych

analitycznych, które są niezbędne do osiągnięcia większej

skuteczności kontroli jakości w procesie warzenia piwa.

Jest niedrogi i łatwy w użyciu, a wyniki pomiaru dostępne

są w ciągu zaledwie ok. 3,5 minuty.

www.foss.pl
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Kamil Radom 
Lean to Win

Implementacja filozofii i metod lean management wiąże się z wieloma 
wyzwaniami. Pewne z nich są nieuchronne, ale kilku można uniknąć, co 
znacznie przyspieszy proces wprowadzania zmian. Poniżej przedstawiam 
subiektywną listę zagadnień i dylematów, które pojawiają się często podczas 
wdrażania „szczupłego zarządzania” w firmach produkcyjnych z branży 
spożywczej. 
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Zbudowanie świadomości w zespole
Pierwszym wyzwaniem, z  jakim spotykamy się 

w wielu firmach, w których wdrażamy metody lean 
management, jest mała świadomość pracowników 

WYZWAŃ
przy wdrażaniu lean management
w branży spożywczej i nie tylko5

odnośnie tego, jaki jest cel optymalizacji. Zdarza się, 
że pracownicy operacyjni dowiadują się o rozpoczęciu 
projektu doradczego w dniu jego „startu”. To wzbudza 
niepotrzebny niepokój i  niepewność wśród załogi. 
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tylko tam chce wprowadzać usprawnienia. Faktycz-
nie, początkowo „szczupłe zarządzanie” wdrażano 
na halach produkcyjnych, jednak z czasem filozo-
fia ta i jej metody zostały rozszerzone również na 
pozostałe działy przedsiębiorstw (np. księgowość, 
logistykę, administrację, a nawet dział sprzedaży). 
Wyzwaniem przy prowadzeniu projektów jest także 
uświadomienie, że wszystkie działy zależą od siebie. 
Że wprowadzenie usprawnienia w  jednym z  nich 
może mieć przełożenie na inny. Wdrażając lean 
w  kilku działach tworzymy efekt synergii, a  pra-
cownicy poszczególnych departamentów zaczynają 
rozumieć się lepiej. Zwłaszcza, kiedy posługują 
się wspólnym językiem – tym, który odnosi się do 
wskaźników. 

Wybranie kluczowych wskaźników efektywności
Okazuje się, że niemałym wyzwaniem jest wy-

branie odpowiednich miar, które pokażą, czy dany 
dział i  całe przedsiębiorstwo rozwijają się w  od-
powiednim tempie. Niekiedy trzeba przekonywać 
również, że wskaźniki efektywności są niezbędne do 
prawidłowej oceny sytuacji w firmie. Przy wdrażaniu 
lean są one wręcz obowiązkowe. Bez nich uspraw-
nienia tracą sens. Dobry doradca lean powinien 
zacząć pracę właśnie od ustalenia, co i jak będzie 
mierzone. To pozwoli ocenić nie tylko jego pracę, 
ale umożliwi także monitorowanie na bieżąco funk-
cjonowania procesów w firmie tak, aby móc trafniej 
podejmować decyzje biznesowe oraz wprowadzać 
kolejne usprawnienia. 

***

Wdrażanie filozofii i metod lean w każdej firmie to 
proces, z którym wiąże się wiele wyzwań, dylematów 
i sposobów ich rozwiązywania. To, co znacznie uła-
twia i przyspiesza pracę nad implementacją uspraw-
nień, to przede wszystkim zaangażowane i otwarte 
na propozycje kierownictwo. Dlatego lean to droga 
dla ludzi, którzy poszukują optymalizacji, którym 
nie odpowiada obecny status quo, którzy zdają sobie 
sprawę, że wiele rzeczy w ich organizacji można zro-
bić lepiej i szybciej. Bez takiego przekonania trudno 
będzie zachęcać pracowników, motywować ich do 
dalszych usprawnień i rozszerzać usprawnienia na 
kolejne działy. 

„
Pracownicy, którzy są dobrze poinformowani 
i sprawnie prowadzeni przez szkoleniowców 
i doradców, szybko łapią bakcyla usprawnień

Mogą pojawić się np. lęki przed zwolnieniem. Taki 
projekt bardzo często zaczyna się od sprawdzenia, jak 
firma dotychczas funkcjonowała. Ludzie zaczynają 
myśleć: „skoro ktoś liczy, ile zajmuje mi wykonanie 
pewnej czynności, pewnie chce mnie zwolnić, bo 
robię za wolno”. To z kolei może powodować błędne 
pomiary, a nawet nieufność do doradców i tego, co 
zaproponują. Co można zrobić, aby temu zapobiec? 
Pomóc może przede wszystkim odpowiednia ko-
munikacja. Należy dokładnie wytłumaczyć załodze, 
kiedy i po co przyjdą osoby z zewnątrz. Dobrze jest 
podkreślić, że obserwowane będą procesy, a nie po-
szczególni pracownicy, że lean jest po to, by uspraw-
nić pracę, uczynić ją łatwiejszą. 

Zmotywowanie pracowników do ciągłego 
doskonalenia

Pracownicy, którzy są dobrze poinformowani 
i  sprawnie prowadzeni przez szkoleniowców czy 
doradców, szybko łapią bakcyla usprawnień. Wiele 
zespołów chętnie dzieli się pomysłami. To, co jest 
w tym momencie ważne, to podtrzymanie motywacji 
pracowników i ich zaangażowania do realizowania 
projektu. Dzięki temu w przedsiębiorstwie powstaje 
kultura organizacji nastawiona na ciągłe doskonale-
nie. Jednym z lepszych sposobów, aby upewnić się, 
że załoga będzie chciała się rozwijać, jest szybkie 
zrealizowanie wybranego z przedstawionych pomy-
słów. Najlepiej takiego, który może wygenerować 
widoczny efekt. To pokaże, że pomysły pracowników 
są brane na poważnie, co dodatkowo zmobilizuje do 
angażowania się w projekt. 

Przekonanie zarządu do dalszych optymalizacji 
Czasami zdarza się, że po zakończeniu pierwszej 

części projektu  – po programie pilotażowym lub 
usprawnieniu jednej linii – dalsze usprawnienia są 
zawieszane. Nie chodzi o  to, że nie przyniosły one 
spodziewanych efektów. Wręcz przeciwnie, często 
wyniki są spektakularne, a mimo to zarząd stwierdza, 
że czas zrobić przerwę od dalszej implementacji. 
Nierzadko jako przyczynę podają dezorganizację 
pracy lub konieczność wprowadzania wielu zmian 
jednocześnie. Z  drugiej strony, to właśnie wtedy 
pracownicy są najbardziej gotowi i zmotywowani do 
wprowadzania kolejnych usprawnień. Dodatkowo 
zespół został wdrożony w projekt – sporo osób w fir-
mie jest już zaangażowanych, pracownicy rozumieją, 
co i jak robić.

Po kilku miesiącach w organizacji znajdą pracę 
nowe osoby, a część z niej odejdzie. Pewne elemen-
ty, takie jak szkolenia, trzeba wtedy wykonywać od 
nowa. Największą stratą jest jednak fakt niewpro-
wadzenia usprawnień, które mogłyby generować 
zyski – czasu i pieniędzy. 

Lean to nie tylko produkcja 
Lean management najczęściej kojarzony jest 

z procesami wytwarzania, co sprawia, że wiele firm 
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Zakłady produkcyjne muszą spełniać wymagania 
instytucji krajowych oraz międzynarodowych 
stowarzyszeń badawczych, m.in. cGMP, EHEDG, 

3A, ISO, HACCP. Normy te mogą opisywać procentowy 
skład produktu, a także procedury oraz warunki sa-
nitarne. W wielu przypadkach zachowanie zgodności 

Łukasz Wołoszyn 
Industry Manager Food & Beverage, Endress+Hauser

W zakładach spożywczych i napojowych badania laboratoryjne produktu są 
nieodłącznym elementem cyklu produkcyjnego. Dziś część takich pomiarów 
można wykonać za pomocą urządzeń procesowych, np. wieloparametrowego 
przepływomierza Coriolisa. W ten sposób zmniejsza się koszty i oszczędza czas, 
gdyż taki pomiar odbywa się w czasie rzeczywistym, co pozwala na 
natychmiastową reakcję na odchylenia w procesie.

CYFRYZACJA ANALOGOWYCH
PUNKTÓW POMIARU PRZEPŁYWU
Wyższa jakość produktu i szczegółowa wiedza diagnostyczna

wymaga wykonywania badań laboratoryjnych w trak-
cie i  po zakończeniu produkcji. Laborant pobiera 
próbkę, oddaje ją do analizy, a następnie przekazuje 
wynik badania personelowi zakładu. Na tej podstawie 
operatorzy i pracownicy utrzymania ruchu dokonują 
regulacji oraz korekt, aby poprawić kontrolę procesu 
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lub utrzymać wysoką jakość wyrobu. Niestety analizy 
laboratoryjne nie są wykonywane w czasie rzeczywi-
stym. Nawet jeśli pobranie próbki, jej analiza i podanie 
wyników zajmują zaledwie 30 minut, to informacja 
ta dotyczy procesu, który miał miejsce pół godziny 
wcześniej, a nie trwającego w chwili obecnej. Może 
to spowodować odrzucenie całej partii produktu, a to 
oznacza już wymierne straty finansowe.

Pomiary w czasie rzeczywistym pozwalają na 
natychmiastową reakcję

Gdyby pomiar był wykonywany w trybie ciągłym, 
nagłe odchylenia zostałyby od razu wychwycone 
i  skorygowane. Pomiary tego typu można również 
wykorzystać np. do realizacji automatycznego 
sterowania w  układzie zamkniętym. W  typowym 
sterowaniu stosuje się pomiar ciągły jako wejściową 
zmienną do regulatora PID. Regulator PID w sposób 
nieprzerwany i  automatyczny dostosowuje sygnał 
wyjściowy, aby utrzymywać nastawę danego zaworu 
jak najbliżej wartości zadanej. 

Przepływomierz Coriolisa oceni jakość produktu
Przepływomierze masowe mogą być wykorzy-

stywane w przemyśle spożywczym do monitorowa-
nia procesów i  zmniejszenia liczby lub zupełnego 
wyeliminowania konieczności wykonywania analiz 
laboratoryjnych. Sprawdzenie czystości i  jakości 
produktu jest ważne, ale równie istotne jest speł-
nienie oczekiwań konsumentów odnośnie smaku 
oraz konsystencji. Dla przykładu, pomiary zimnej 
i gorącej brzeczki piwnej w browarze są ważne dla 
zapewnienia jak najlepszej jakości, jak również po-
wtarzalnego smaku. Pomiary lepkości mogą służyć 
do sprawdzenia konsystencji panierki do warzyw 
i  mięs. Pomiar zawartości cukru (Brix) w  koncen-
tracie pomidorowym może pomóc w kontrolowaniu 
jego dozowania lub rozcieńczania.

Pomiar wielu zmiennych jednym urządzeniem
Pojedynczy przepływomierz Coriolisa może 

mierzyć kilka parametrów jednocześnie: masę, 
objętość i temperaturę, ale także gęstość, stężenie, 
lepkość oraz poziom Brix czy Plato, często eliminując 
konieczność stosowania dodatkowych czujników. 
Wbudowane w  przepływomierz masowy funkcje 
diagnostyki pozwalają na identyfikację zakłóceń 
procesu. Przykładowo, ilość powietrza w rurociągu 
może mieć wpływ na jakość produktu. Operator musi 
wiedzieć, czy mierzone medium jest zapowietrzone 
wskutek kawitacji pompy czy opróżnienia się zbior-
nika wyrównawczego. Standardowe urządzenia nie 
działają prawidłowo, gdy napowietrzenie jest zbyt 
duże, dlatego wykorzystuje się dodatkowe funkcje 
diagnostyczne, jak np. Heartbeat Technology, do wy-
krywania tego zjawiska. W przypadku przepływomie-
rzy produkcji Endress+Hauser szereg parametrów 
diagnostycznych analizuje np. częstotliwość drgań 
rury pomiarowej w  pewnym zakresie tolerancji. 

Jeśli w  rurociągu pojawi się powietrze, parametry 
urządzenia ulegają zmianie, co uruchamia alarm. 
Przepływomierz jest dodatkowo wyposażony w czuj-
nik temperatury, służący do kompensacji pomiaru 
oraz określenia sprężystości rur. Temperatura ma 
wpływ na drgania rur, a więc i na pomiar gęstości, 
dlatego do obliczenia tego parametru niezbędna jest 
znajomość współczynnika kompensacji i rozszerzal-
ności temperaturowej.

Monitoring stężenia poprawia jakość piwa
Pomiary te realizowane są w  browarach, które 

muszą kontrolować zawartość cukru w  brzecz-
ce – celem określenia zawartości alkoholu w piwie. 
Przepływomierz Coriolisa zapewnia dokładny po-
miar gęstości i temperatury, a oba te parametry są 
niezbędne do wyznaczenia koncentracji produktu 
w skali Plato.

W browarze, po słodowaniu i zmieleniu ziarna, 
zacier trafia do kadzi filtracyjnej – zbiornika służą-
cego do oddzielenia zacieru od brzeczki. Dla brzeczki 
wychodzącej z  kadzi filtracyjnej przeprowadza się 
pomiary gęstości i  stężenia. Pomiar ręczny jest 
zwykle wykonywany po zakończeniu procesu filtro-
wania, natomiast pomiar inline umożliwia korektę 
procesu w  czasie rzeczywistym, często w  sposób 
automatyczny, z wykorzystaniem systemu sterowa-
nia w układzie zamkniętym. Efektem jest mniejsza 
liczba odrzuconych partii, a także skrócenie czasu 
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i zmniejszenie pracochłonności ze względu na brak 
konieczności ręcznego pobierania próbek brzeczki.

Pomiar lepkości 
Zakłady przetwórstwa owoców potrzebują histo-

rycznych danych dotyczących temperatury surowych 
owoców, gęstości, wskaźnika Brix, lepkości, natęże-
nia przepływu i całkowitej objętości przepływu. Tu 
również można wykorzystać przepływomierz ma-
sowy Coriolisa, który potrafi wyliczyć wskaźnik Brix 
proporcjonalnie do zawartości sacharozy w wodzie. 
Pomiar ten daje obraz jakości wsadu owocowego. 
Na przykład pocięte na kawałki owoce twarde będą 
miały niski Brix, z kolei wysoki Brix może wskazywać 
na przejrzałe, mięsiste owoce z  niewielką ilością 
nienaruszonej substancji stałej. Lepkość mierzy się, 
aby określić jakość produktu końcowego. Jest ona też 
pośrednią miarą konsystencji. W nowych przepły-
womierzach Coriolisa cewka wzbudzająca na rurze 
pomiarowej wywołuje dwa rodzaje drgań: zginające 
i skrętne. Drgania zginające służą do wyznaczania 
gęstości i  strumienia masy medium, natomiast 
drgania skrętne – do obliczenia jego lepkości.

Pomiar bezpośredni pomoże ograniczyć straty
Pomiary lepkości są zwykle wykonywane w wa-

runkach laboratoryjnych. Zaletą bezpośredniego 
pomiaru jest to, że odzwierciedla on aktualne wa-
runki, bez opóźnienia związanego z oddaniem próbki 
do laboratorium. Jeśli lepkość medium nie mieści 
się w tolerancjach dla danego produktu, można na 
bieżąco korygować proces, często w układzie auto-
matycznym.

Automatyczna kontrola stopnia napowietrzenia 
lodów

Produkty spożywcze są często napowietrzane za 
pomocą gazów w  celu uzyskania wymaganej kon-
systencji. Ma to miejsce na przykład podczas produk-
cji lodów. Podczas zamrażania wpuszczany jest gaz, 
który powoduje zatrzymywanie mikropęcherzyków 
powietrza, nadając masie kremową konsystencję. 
Zawartość gazu to istotny czynnik, wpływający na 
ogólną jakość produktu końcowego. W zależności od 
produktu, stopień napowietrzenia lodów lub mrożo-
nek może wynosić od 20% do 120%. Do tych pomiarów 
również można użyć przepływomierza Coriolisa. Dla 
przykładu, ciągłą kontrolę stopnia napowietrzenia 
umożliwia przepływomierz Promass Q produkcji 
Endress+Hauser, z  technologią wzbudzania wie-
loczęstotliwościowego. Pomiar gęstości płynnych 
lodów jest wykonywany podczas ich transportu do 
zamrażarek. W procesie wytwarzania wpuszcza się 
powietrze, ręcznie mierzy gęstość i odpowiednio do 
tego reguluje proces. Przepływomierz Coriolisa wy-
konuje pomiar online, co oszczędza czas i pozwala na 
natychmiastową oraz automatyczną korektę ilości 
wprowadzanego gazu. Jest to tak zwany Overrun 
measurement.

Dlaczego warto zmodernizować linię produkcyjną 
i korzystać z przyrządów cyfrowych?

Istnieje wiele czynników, które należy rozważyć 
przy wyborze odpowiedniego urządzenia do danej 
aplikacji procesowej. Normy branżowe, wielkość pro-
dukcji, dopuszczenia i konkretna aplikacja – wszyst-
ko to ma kluczowe znaczenie. Jednym z ważniejszych 
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dylematów przy wyborze właściwego przyrządu jest 
standard komunikacji i to, czy chcemy wykorzystać 
zalety urządzeń inteligentnych, czy też wolimy po-
zostać przy tradycyjnych urządzeniach analogowych 
(4-20 mA). Jak odpowiedzieć na to pytanie? Bardzo 
prosto. Jeśli zależy nam na optymalizacji procesu, 
warto zainwestować w urządzenia cyfrowe. W prze-
ciwieństwie do standardowych przyrządów dostar-
czających tylko podstawowe sygnały wyjściowe, 
urządzenia inteligentne przekazują również wiele 
innych informacji do systemu automatyki. Są to cen-
ne dane, które mogą pomóc usprawnić proces oraz 
uniknąć nieplanowanych przestojów. Bardzo często 
te inteligentne technologie pozwalają użytkownikom 
na opracowanie strategii konserwacji predykcyjnej 
i aktywnego monitoringu. Takie możliwości daje m.in. 
autorskie rozwiązanie Endress+Hauser – Heartbeat 
Technology. Dla przykładu, zamiast czekać na sygnał 
wysokiej temperatury, dane procesowe można wy-
korzystać do zasygnalizowania wykrycia warunków, 
które mogłyby prowadzić do wzrostu temperatury.

Szeroki wachlarz standardów komunikacyjnych
Obecnie dostępnych jest wiele technologii ko-

munikacji obiektowej, pozwalających na transmisję 
danych, m.in. EtherNet/IP, Foundation Fieldbus, 
Profibus, Profinet czy Modbus. Jeśli linia produk-
cyjna wyposażona jest w szereg analogowych pętli 
prądowych, warto rozważyć zastosowanie aparatury 
z  cyfrową technologią HART. Urządzenia HART po-

zwalają na ciągły monitoring i diagnostykę urządzeń 
w  czasie rzeczywistym, a  także wieloparametrowy 
pomiar – dane te są nakładane na analogowy sygnał 
4–20 mA. Dlatego też stopień „inteligencji” i liczba in-
formacji uzyskiwanych z urządzeń HART są podobne 
do większości wspomnianych wcześniej sieci cyfro-
wych typu Fieldbus. Największą elastyczność zapewni 
więc dalsze korzystanie z  urządzeń analogowych, 
a  dane procesowe HART będą dostępne, gdy tylko 
infrastruktura stanie się gotowa do ich wykorzysta-
nia. Wtedy można zastosować system sterowania lub 
inny do pobierania danych i podejmowania decyzji 
bazujących na tych danych.

***

W  artykule przedstawiono tylko podstawowe 
możliwości i  zalety, jakie daje cyfryzacja punktów 
pomiarowych. Kolejnym krokiem wartym rozważenia 
jest zastosowanie dodatkowej aparatury pomiarowej, 
jak np. sond pH i tlenu czy analizatorów koloryme-
trycznych, które umożliwią jeszcze większą kontrolę 
nad procesem. Już dziś warto zastanowić się nad 
rozwiązaniami IIoT. Pozwolą one na zbieranie i ana-
lizowanie danych niezależnie od systemu sterowania 
oraz podawanie przydatnych informacji o procesie 
w syntetycznej postaci.

Więcej informacji:
https://eh.digital/kontrola-inline_pl 
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Optymalną pracę maszyn można osiągnąć dzięki 
monitorowaniu ich stanu. Rynek oferuje szereg 
rozwiązań, jednak istotne jest, by systemy te 

były sprawdzone i również działały bezawaryjnie.
Takim czujnikiem jest BCM, który spełnia normy 

ISO. To nowy wielofunkcyjny czujnik monitorowania 
anomalii Balluff Condition Monitoring, który wspo-
maga pracę dowolnej instalacji, przyczyniając się 
bezpośrednio do redukcji nieplanowanych przesto-
jów i zakłóceń procesów produkcyjnych.

Paweł Juras
Balluff SP. z o.o.

Kluczowym ogniwem w każdym procesie produkcyjnym są sprawne maszyny. 
To dzięki ich bezawaryjnej pracy przedsiębiorstwo może pracować wydajnie 
i efektywnie. Zdarza się jednak nierzadko, że urządzenia ulegają nagłym 
awariom, powodują nieplanowane przestoje, które w efekcie wpływają na 
zmniejszenie wskaźnika OEE.

BCM – CZUJNIK,
KTÓRY WYKRYWA 
ANOMALIE

Jak działa BCM?
Podstawową rolą czujnika BCM jest ciągła kon-

trola poziomu wibracji i  wskazywanie anomalii 
w pracy monitorowanych urządzeń. Czujnik mierzy 
wibracje w trzech osiach w zakresie od 2 do 3200 Hz. 
Ponadto jego działanie polega na rejestrowaniu 
zmian parametrów: drgania, temperatury, wilgot-
ności, ciśnienia otoczenia. Zebrane dane przetwa-
rza wewnętrznie, a  następnie  – poprzez interfejs 
IO-Link – przesyła do wyższego poziomu.

W  dłuższej perspektywie czasu, na podstawie 
tych pomiarów widoczny jest trend, który wskazuje 
na zmiany zachodzące w kondycji urządzeń podczas 
całego okresu ich eksploatacji.

Zgodnie z normą ISO 10816-3
Jak już wspomnieliśmy, czujnik BCM posiada 

zaimplementowane normy dla maszyn obrotowych 
zgodne z  ISO 10816-3. Według wskazań czujnik 
przygotowany jest do analizy prędkości skutecz-
nej wibracji (VRMS) w  zakresie od 10 do 1000 Hz. 
Okno czasowe pomiaru wibracji ustawione jest na 
1000 ms. Pomiar prędkości w tym zakresie pozwala 
na ogólną ocenę aktualnego stanu urządzeń. Uszko-
dzenia typu niewyrównoważenie, niewyważenie czy 
nieosiowość zostaną zauważone i zasygnalizowane, 
jeśli poziom wibracji znacząco wzrośnie.

FOT. 1
BCM – Balluff 

Condition 
Monitoring
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Gdzie można wykorzystać czujnik BCM?
Czujniki z rodziny Condition Monitoring można 

wykorzystać wszędzie tam, gdzie wiedza o  stanie 
maszyny jest koniecznością. Są przydatne i nadają 
się do implementacji w każdej gałęzi przemysłu. 

 
Poniżej przykładowe aplikacje:

•	 wentylatory wyciągowe i odciągowe, 
•	 pompy hydrauliczne,
•	 mieszadła w branży spożywczej,
•	 sprężarki,
•	 prasy,
•	 podnośniki w windach,
•	 napędy wysokoobrotowe i śrubowe, 
•	 przenośniki łańcuchowe.

Obserwacja trendu zmian wartości w długiej per-
spektywie czasowej pomaga zarządzać przeglądami, 
zaplanować wymianę, ograniczyć straty i zoptyma-
lizować proces produkcji.

FOT. 2
CMTK – Condition 
Monitoring Tool Kit

FOT. 3
Czujnik BCM na 
obudowie silnika 
pompy tłokowej
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Odpady przemysłowe WHO określa jako „ma-
teriały niestanowiące głównego produktu, 
których podstawowym źródłem jest przemysł 

produkcyjny. Odpady powstają w przemyśle jako pro-
dukty uboczne procesów wytwarzania, jak i w formie 
odpadów poużytkowych wyprodukowanych dóbr”. 

W  Polsce obowiązuje ustawa o  odpadach 
Dz.U.2001.62.628, która określa odpady zgodnie 
z  zapisami dyrektywy 75/442/EWG jako: „każdą 
substancję lub przedmiot należący do jednej z ka-
tegorii, określonych w załączniku nr 1 do ustawy, 
których posiadacz pozbywa się, zamierza się pozbyć 
lub do ich pozbycia się jest obowiązany”. W ten oto 
sposób np. wytłoki powstające w trakcie produkcji 
wina stanowią odpady zaliczane do kategorii 02 07 
06 (wytłoki, osady moszczowe i pofermentacyjne, 
wywary).

Problem utylizacji odpadów przemysłowych obej-
muje także działalność wspomnianego przemysłu 
winiarskiego, łącznie z uprawą winorośli. Procesowi 
produkcji wina towarzyszy generowanie szeregu 
materiałów organicznych, takich jak: wytłoki i pest-

Procesowi produkcji wina towarzyszy 
powstawanie wielu odpadów, których 
zagospodarowanie – w obliczu 
zaostrzających się przepisów ochrony 
środowiska – stanowi duże wyzwanie 
dla właścicieli zakładów 
wytwarzających napoje na bazie 
winogron.

dr hab. inż. Agnieszka Nawirska-Olszańska, 
prof. uczelni 
Uniwersytet Przyrodniczy we Wrocławiu 

CENNE
ODPADY
W PRZEMYŚLE
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ki z  winogron powstające podczas wytwarzania 
moszczu gronowego, osady owocowe i  drożdżowe, 
pozostałości z  owoców wraz z  szypułkami, frag-
menty roślin usuwane podczas pielęgnacji krzewów 
winogronowych. Zagospodarowanie tych odpadów 
w  obliczu zaostrzających się przepisów ochrony 
środowiska stanowi duże wyzwanie dla właścicieli 
zakładów produkujących napoje na bazie winogron 
(Prask i wsp. 2012).

Uprawa winorośli, a równocześnie produkcja win 
w Polsce, zyskuje w ostatnich latach na znaczeniu. 
Ze względu na klimat, rodzimi wytwórcy wybierają 
odmiany przystosowane do warunków chłodniej-
szych. Założone po 2000 roku uprawy winorośli pro-
wadzone są na wzór upraw zachodnioeuropejskich, 
z klimatu umiarkowanego i chłodnego. W tym celu do 
Polski sprowadza się sadzonki odmian mieszańców 
międzygatunkowych (tzw. hybryd), które cechują się 
zwiększoną odpornością na niskie temperatury w zi-
mie oraz na choroby grzybowe. Odmiany te, dzięki 
grubszej skórce, z powodzeniem nadają się do upraw 
mimo niekorzystnej pogody jesienią, mogą być stoso-
wane w rolnictwie zrównoważonym i ekologicznym 
(Czaplicka i wsp. 2022). 

Podczas przetwarzania winogron hybrydowych 
powstają znaczne ilości wytłoków z  dużą ilością 
związków bioaktywnych, pozostających w skórkach 
oraz pestkach. Szacuje się, że ich masa stanowi około 
25% całkowitej objętości winogron użytych w proce-
sie przy przetwarzaniu, a około 5% to szypułki. 

Światowa produkcja wina pozostawia po sobie 
około 13 milionów ton odpadów rocznie. Głównymi 
odpadami poprodukcyjnym są tu wytłoki, osady oraz 
szypułki. Jedna tona zebranych i  przetworzonych 
winogron generuje od 130 do 250 kg wytłoków, 60-
90 kg osadu drożdżowego, 30-50 kg szypułek. Ilość 
powstałych odpadów uzależniona jest od przetwa-
rzanej odmiany, miejsca uprawy, a także warunków 
atmosferycznych, jak również samego procesu tech-
nologicznego przetwarzania winogron.

Cenne źródło surowców
Ponieważ istnieje szereg ograniczeń w zagospo-

darowaniu odpadów z przemysłu winiarskiego, zwią-
zanych z ich silnym zawilgoceniem, niejednorodno-
ścią, niską stabilnością podczas przechowywania, 
jak również brakiem odpowiedniej infrastruktury 
technicznej do przerobu, przez wiele lat wytwórcy 
zagospodarowywali je w formie kompostu i dodat-
ków do pasz dla zwierząt hodowlanych (Paradelo 
i wsp. 2013, Cholewiński, Kamiński 2016a). Okazało 
się jednak, że należy je traktować jako wartościowe 
źródło wybranych związków stosowanych w  prze-
myśle kosmetycznym, farmaceutycznym oraz ży-
wieniowym (np. źródło resveratrolu, kwercetyny, 
katechiny, epikatechiny). Po przeprowadzeniu wielu 
badań widać, że możliwości zagospodarowania 
produktów ubocznych z  przemysłu winiarskiego, 
a głównie wytłoków i szypułek, jest wiele (Mendes 

i wsp. 2013a, Kraiem i wsp. 2016, Kruczek i wsp. 2016, 
Goula i wsp. 2016). 

Wytłoki z  winogron, których ekstrakty mają 
wysoką zawartość składników bioaktywnych (głów-
nie polifenoli), cechują się dużym potencjałem do 
wykorzystania jako składniki do przygotowania 
innowacyjnych produktów kosmetycznych. Przyno-
szą wiele korzyści zdrowotnych dla skóry, takich jak 
depigmentacja, przeciwdziałanie starzeniu, a także 
fotoochrona. Nowe badania potwierdzają również, że 
ekstrakty z pestek winogron i skórki wykorzystane 
mogą być jako przeciwutleniacze do przygotowania 
produktów do pielęgnacji jamy ustnej. 

Zawarte w  wytłokach polifenole, poza wyko-
rzystaniem w  przemyśle kosmetycznym, mogą 
być używane jako dodatek do różnych produktów 
w przemyśle farmaceutycznym. Z wytłoków odzyskać 
można odzyskać pestki, które są doskonałym surow-
cem do pozyskania wysokowartościowego oleju (na 
podstawie badań przeprowadzonych w  Portugalii 
wynika, że najlepiej nadają się do tego duże pestki 
odmiany touriga nacional). 

Ograniczenia
Niestety, niemal wszystkie powyższe metody 

cechuje szereg ograniczeń technicznych, ekonomicz-
nych czy też środowiskowych: 
•	 nawożenie gleb może być ograniczone, gdy mate-

riał cechuje wysoki stosunek C:N (Brinton, York 
2003);

•	 wysokie zawartości ligniny lub tanin stanowią ba-
rierę w szerokim wykorzystaniu ich jako dodatek 
do pasz (Kraiem i wsp. 2016);

•	 wykorzystanie wytłoków do procesów produkcyj-
nych w przemyśle kosmetycznym, farmaceutycz-
nym czy żywnościowym może być utrudnione ze 
względu na niekorzystne wskaźniki ekonomiczne 
(m.in. z uwagi na silne rozdrobnienie winiarni, 
stosunkowo niewielkie ilości odpadów w  jednej 
winnicy) lub obostrzenia ustawowe.

Pojawiające się problemy związane z  wykorzy-
staniem wytłoków z  winogron przyczyniły się do 
rozwoju kolejnego kierunku ich utylizacji, czyli za-
stosowania w zakresie technologii energetycznych, 
a wraz z tym – traktowania tego rodzaju odpadów 
przemysłowych jako wartościowego substratu 
w  przemyśle produkcji biopaliw stałych, ciekłych 
i gazowych (Xu i wsp. 2009, van Eyk, Ashman 2010, 
Fiori, Florio 2010). 

„
Światowa produkcja wina pozostawia po sobie 
około 13 milionów ton odpadów rocznie
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Poszukiwania wysokosprawnych, a  przy tym 
ekonomicznie uzasadnionych metod wykorzysta-
nia wytłoków z winogron w celach energetycznych, 
objęły takie procesy, jak spalanie, piroliza nisko- 
i wysokotemperaturowa, zgazowanie, fermentacja 
alkoholowa, a także metanowa. Prowadzone prace 
badawcze potwierdzają zasadność podejmowania 
tego rodzaju działań ze względu na korzyści ekolo-
giczne, ekonomiczne oraz techniczne, przy jedno-
czesnym dotrzymaniu wymagań prawno-środowi-
skowych dotyczących utylizacji odpadów. 

O przydatności danego rozwiązania będą decydo-
wać głównie łączne koszty utylizacji, które związane 
są ze skalą produkcji (dzienną ilością powstających 
wytłoków), transportem, magazynowaniem oraz na-
kładami inwestycyjnymi i eksploatacyjnymi każdej 
instalacji do przetwarzania odpadów winiarskich. 
W przypadku materiałów powstających w relatywnie 
niewielkich ilościach, o  niskiej wartości energe-
tycznej oraz trudnych w  magazynowaniu, celowe 
może być ich przetworzenie w małych instalacjach 
energetycznych.

Wykorzystanie odpadów w uprawie winorośli
Składowanie dużych ilości wytłoków w między-

rzędach winorośli nie jest wskazane, co wiąże się 
z niskim pH, powodującym silne zakwaszenie gleby, 
a także z intensyfikacją procesów erozji gleby, emisją 
odorów oraz z  pogorszeniem się jakości wód pod-
ziemnych (głównie ze względu na niskie pH) (Mendes 
i wsp.2013a, Kraiem i wsp. 2016, Ping i wsp. 2011b), 
natomiast niewielkie ilości wytłoków poprawiają 
strukturę gleby, dostarczają składników odżywczych 
oraz utrzymują odpowiednią wilgotność.

Na terenie winnicy powstają odpady z przycina-
nia krzewów zwane łozami. Po ścięciu nie należy ich 
zostawiać w rzędach krzewów, również nie wolno ich 
mielić i seponować w międzyrzędach – zwłaszcza, 
gdy są silnie zainfekowane. Natomiast łozy po cięciu 
mogą być wykorzystane jako:
•	 materiał do spalania, wytworzenie ciepła podczas 

zimowego cięcia winogron,
•	 materiał do kominka w „tasting room”,
•	 materiał na sprzedaż, jako aromatyczne drewno 

do wędzenia,
•	 surowiec do produkcji biowęgla, który można 

wykorzystać jako nawóz przy obsadzeniu kolej-
nych parceli.

Odpady opakowaniowe
Pozostaje jeszcze problem odpadów z opakowań 

szklanych, które jako stłuczka szklana klasyfikowane 
są pod kodem 15 01 07. Szkło nadal uchodzi za mate-
riał najbardziej korzystny do pakowania win, głównie 
z uwagi na swoją neutralność (nie wchodzi w reakcję 
nawet przy bardzo długim okresie przechowywania). 
Problemem jest przede wszystkim waga opakowań 
szklanych (butelka w różnym kształcie, pojemności 
czy kolorze potrafi ważyć więcej niż zawarte w niej 
wino), po wtóre zaś ich jednorazowość. Dodatkowym 
wyzwaniem na terenie winiarni jest stłuczka szklana, 
powstająca z rozbitych czy też wadliwych butelek. Za-
gospodarowanie tego typu odpadów jest dość proste, 
a mianowicie należy je zebrać selektywnie i oddać do 
zakładu utylizacji szkła. Poza hutami, które skupują 
stłuczkę szklaną jako surowiec do produkcji nowych 
opakowań, są na terenie kraju wyspecjalizowane 
zakłady skupujące i przetwarzające różnokolorową 
stłuczkę szklaną, np. na grys szklany do ogrodów. 

Przy dobrze rozwiniętej tradycji recyklingu szkła 
można mieć nadzieję, że część wyrzuconych po 
jednym użyciu butelek znów powróci do winiarza, 
ale taka sytuacja w wielu krajach na świecie nie jest 
możliwa do osiągnięcia, z wielu różnych przyczyn. 
Gdyby tak się stało, byłoby to z wielką korzyścią dla 
środowiska, gdyż przemysł winiarski w ciągu jednego 
roku wykorzystuje szkło o masie ok. 8 000 ton.

W winiarni, poza odpadami szklanymi powstają 
jeszcze inne odpady opakowaniowe, które ogólnie 
klasyfikowane są jako odpady opakowaniowe o ko-
dzie 15 01. Pierwszą grupą są tu odpady z  papieru 
i  tektury o  kodzie 15 01 01. Zbierane selektywnie 

ODPADY
w winiarni pod 

Dreznem
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powinny trafiać do skupu makulatury, gdzie w profesjonalny sposób 
zostaną zagospodarowane. Na terenie winiarni można też spotkać 
odpady o  kodzie 15 01 06, tzw. zmieszane odpady opakowaniowe. Ta 
kategoria odpadów pojawia się tam, gdzie odpadów opakowaniowych 
innych niż szklane powstaje stosunkowo niewiele, a są to odpady nale-
żące do różnych kategorii i nieopłacalne jest ich selektywne zbieranie 
i magazynowanie. Takimi odpadami mogą być opakowania z tworzyw 
sztucznych o kodzie 15 01 02, a także opakowania wielomateriałowe o ko-
dzie 15 01 05. Jest małe prawdopodobieństwo, by pojawiały się odpady 
z metalu o kodzie 15 01 04 czy też drewna o kodzie 15 01 03. Te rodzaje 
powinny zostać przekazane do specjalistycznych firm zajmujących się 
przetwarzaniem surowców wtórnych.

GOZ w produkcji wina
Znakomitym przykładem producenta, który potrafił zastosować 

gospodarkę cyrkulacyjną (GOZ) w produkcji wina, jest włoski poten-
tat Caviro. Firma wykorzystuje niemal wszystkie możliwie produkty 
uboczne. Marka ta nie tylko wytwarza olbrzymie ilości wina (rocznie 
to 190 milionów litrów, dodatkowo współpracuje blisko z 12,5 tysiąca 
winogrodników, co stanowi ok. 11% wszystkich winnic we Włoszech), ale 
również – jako Caviro Extra – z wytłoków powstałych w trakcie produk-
cji wytwarza ponad 12 mln m3 biometanu, 3,8 tony kwasu winowego, 
57 milionów litrów czystego alkoholu. Z kolei całą pozostałą biomasę, 
do której dołączają również odpady zielone z winnic, siostrzana spół-
ka, Caviro Enomondo, przerabia na 119 tys. MWh energii termalnej, 
81 tys. MWh energii elektrycznej oraz produkuje ponad 15 tysięcy ton 
kompostu.

***

Możliwości wykorzystania odpadów z  przemysłu winiarskiego 
można znaleźć wiele – jedne są bardziej, inne mniej opłacalne. Część 
z  nich jest na etapie badań, a  część już znana, wdrożona i  chętnie 
wykorzystywana. W  zagospodarowaniu odpadów z  winnic pojawiają 
się również różne blokady i  przeszkody. Wciąż widać niedocenianie 
produktów ubocznych powstających podczas produkcji wina, często 
nieświadomość społeczeństwa bywa przeszkodą w montażu instalacji 
utylizujących niektóre rodzaje odpadów. Do tego dochodzą luki w ewi-
dencji i brak odpowiedniej metody wyceny kosztów uzyskiwanych asor-
tymentów i ich przetwarzania oraz cen niektórych rodzajów odpadów. 

Literatura dostępna w redakcji

Świetlna kurtyna 
bezpieczeństwa
Ekonomiczne 
projektowanie 
maszyn
Nasze optoelektroniczne kurtyny 
bezpieczeństwa ELC 100 skupiają się na 
najważniejszych aspektach zabezpieczania 
stref pracy i eksploatacji maszyn. 
Solidne urządzenia bezpieczeństwa, 
przystosowane do aplikacji o zasięgu 
roboczym do 6 m, wspierają ekonomiczne 
projektowanie maszyn. 
Wyjątkowo łatwa integracja i instalacja to 
czysty zysk dla użytkowników!

www.leuze.com

Safety at Leuze

The Sensor People

LEUZE_Kierunek Spożywczy_68x295mm.indd   1 21/09/2021   11:01

„
Poszukiwania wysokosprawnych, a przy tym 
ekonomicznie uzasadnionych metod wykorzystania 
wytłoków z winogron w celach energetycznych, 
objęły takie procesy jak spalanie, piroliza nisko- 
i wysokotemperaturowa, zgazowanie, fermentacja 
alkoholowa, a także metanowa
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Szczególnie często nakładane były na browary kary 
pieniężne. Wynikało to z faktu, że w branży tej 
powszechne jest produkowanie piwa w ramach 

modelu browaru kontraktowego lub private labeling. 
Różnica między tymi modelami jest niewielka i dotyczy 

Przez lata Inspekcja Jakości Handlowej Artykułów Rolno-Spożywczych (IJHARS) 
wypracowała konsekwentne stanowisko dotyczące kwalifikowania niektórych 
wyrobów spożywczych jako zafałszowanych. Było to związane z wprowadzaniem 
w błąd odnośnie pochodzenia produktu. 

Dawid Siedlecki  
radca prawny, browarparagraf.com 

SĄDY PO STRONIE
BROWARÓW

ingerencji w samą recepturę piwa. W przypadku private 
labeling, podmiot po prostu zamawia piwo z oferty 
browaru i opatruje go swoją etykietą. Browar kontrak-
towy zleca piwo do produkcji według swojego przepisu, 
często aktywnie uczestnicząc w całym procesie jego 
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powstawania. W obu przypadkach jednak polega to 
na konstrukcji, gdzie podmiot nieposiadający zakładu 
produkującego piwo (browaru fizycznego) zamawia 
gotowy produkt w  istniejącym browarze, opatruje 
takie piwo swoimi logotypami i sprzedaje je dalej pod 
swoją marką. Z formalnego punktu widzenia nie jest 
producentem, a jedynie dystrybutorem. To działanie 
powszechne, jak i absolutnie zgodne z prawem. 

Przepisy unijne
Tutaj pojawia się jednak pewien problem – unijne 

przepisy regulujące znakowanie żywności, w szcze-
gólności kluczowe Rozporządzenie Parlamentu Euro-
pejskiego i Rady (UE) nr 1169/2011 z dnia 25 paździer-
nika 2011 r. w sprawie przekazywania konsumentom 
informacji na temat żywności oraz ustawa o jakości 
handlowej artykułów rolno-spożywczych, w  takim 
przypadku nie wymagają podania danych rzeczywiste-
go producenta. Wystarczające jest wskazanie danych 
podmiotu wprowadzającego określony produkt na 
rynek – w naszym przypadku browaru kontraktowego 
albo podmiotu zamawiającego piwo ze swoją etykietą. 
Tutaj się narodziło miejsce sporu z IJHARS. Wiele z ta-
kich podmiotów firmowało swoje produkty nazwami 
regionalnymi, odnoszącymi się tak do regionów geo-
graficznych, jak i do nazw miast czy miejscowości. 

Posłużę się zmyślonym przykładem: np. hotel 
z Zakopanego zamówił piwo z browaru w Warszawie 
i nazwał je „Zakopiańskie”. W ocenie IJHARS mieliśmy 
do czynienia z  artykułem zafałszowanym, co uza-
sadniało nałożenie na podmiot wprowadzający na 
rynek kary pieniężnej. Takie przypadki następowały 
zarówno, gdy etykieta zawierała dane prawdziwego 
producenta, jak i  była tych danych pozbawiona. 
W  każdym z  tych przypadków elementy wizualne 
oraz nazwa handlowa miały zdaniem organów ukry-
wać rzeczywiste miejsce pochodzenia. 

W  praktyce takich postępowań dotyczących 
wprowadzania w błąd konsumentów i fałszowania 
piwa było stosunkowo dużo. Piwo bowiem charak-
teryzuje się (szczególnie to regionalne i  rzemieśl-
nicze) dużą rotacją i  sporą liczbą nowych pozycji 
na półkach sklepowych w trakcie roku. Swoje piwa 
chciały mieć hotele, restauracje czy schroniska gór-
skie. Stąd wysyp piw z regionalnym nazewnictwem 
i  w  efekcie całkiem sporo postępowań ze strony 
IJHARS. W raportach dotyczących jakości handlowej 
widniejących na stronach internetowych Inspekcji 
Jakości Handlowej Produktów Rolno-Spożywczych 
możemy przeczytać, że stwierdzono nieprawidło-
wości w przypadku kontroli wyrobów spirytusowych 
w postaci: „użycia określenia sugerującego produk-
cję na Mazurach, podczas gdy faktycznie odbywała 
się ona w  województwie wielkopolskim”. Z  kolei 
dla piwa wskazano na nieprawidłowość w postaci: 
„stosowania szaty graficznej, nazwy handlowej lub 
dodatkowych określeń sugerujących, że produkt 
został wytworzony w określonym mieście lub regio-
nie, podczas gdy faktycznie został wyprodukowany 

w  zupełnie innym miejscu (np. podanie w  nazwie 
określenia >>łódzkie<< dla piwa wyprodukowanego 
w Raciborzu)”. Daje nam to obraz, na jakim stanowi-
sko od lat stały organy kontrolujące żywność i jakie 
reperkusje miało to dla producentów żywności. 

Definicja
Zacznijmy jednak od podstaw. Artykuł rolno-spo-

żywczy zafałszowany to produkt, którego skład jest 
niezgodny z przepisami dotyczącymi jakości handlo-
wej poszczególnych artykułów rolno-spożywczych 
albo produkt, w którym zostały wprowadzone zmiany, 
w  tym te dotyczące oznakowania, mające na celu 
ukrycie jego rzeczywistego składu lub innych wła-
ściwości, jeżeli niezgodności te lub zmiany w istotny 
sposób naruszają interesy konsumentów finalnych, 
w szczególności jeżeli: a) dokonano zabiegów, które 
zmieniły lub ukryły jego rzeczywisty skład lub nadały 
mu wygląd produktu zgodnego z przepisami dotyczą-
cymi jakości handlowej, b) w oznakowaniu podano 
nazwę niezgodną z przepisami dotyczącymi jakości 
handlowej poszczególnych artykułów rolno-spożyw-
czych albo niezgodną z prawdą, c) w oznakowaniu 
podano niezgodne z prawdą dane w zakresie składu, 
pochodzenia, terminu przydatności do spożycia lub 
daty minimalnej trwałości, zawartości netto lub klasy 
jakości handlowej.

IJHARS, jako podstawę do nakładania kar pienięż-
nych zawsze wskazywał, że do zafałszowania doszło 
przez oznakowanie w  sposób niezgodny z  prawdą 
w  zakresie pochodzenia, co wprowadzało konsu-
mentów w  błąd. Takich decyzji było stosunkowo 
dużo, z uwagi na skalę produkcji piw dla browarów 
kontraktowych i pod private labeling. Niemniej kary 
często nie były aż tak dotkliwe, by bardziej opłacało 
się toczenie wieloletnich sporów sądowych o słusz-
ność stanowiska IJHARS. W  końcu jednak znalazł 
się ktoś, kto postanowił powalczyć z  niezgodnym 
z prawem stanowiskiem organów.

W sądzie
Finalnie na wokandę trafiła sprawa podmiotu 

sprzedającego piwa z  wizerunkiem Bieszczad na 
etykietach, ale zamawiającego piwo z browaru spoza 

„
Wyrokiem z 19 maja 2022 roku Naczelny Sąd 
Administracyjny jednoznacznie stanął po stronie 
browarów. Podanie wprost nazwy rzeczywistego 
producenta wytrąca IJHARS argument do 
nakładania kar pieniężnych na podmioty 
zamawiające piwo
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tego regionu. Na podmiot ten nałożono karę pienięż-
ną za to, że sprzedawał produkt zafałszowany w za-
kresie oznaczenia miejsca pochodzenia – czyli w za-
kresie podania w oznakowaniu czegoś niezgodnego 
z prawdą. Najpierw w mocy decyzję Wojewódzkiego 
Inspektora Jakości Handlowej Artykułów Rolno-Spo-
żywczych utrzymał Główny Inspektor Jakości Han-
dlowej Artykułów Rolno-Spożywczych, a  następnie 
to stanowisko potwierdził Wojewódzki Sąd Admi-
nistracyjny. Po złożonej skardze kasacyjnej sprawa 

trafiła do Naczelnego Sądu Administracyjnego. Roz-
patrujący tę sprawę Naczelny Sąd Administracyjny 
stwierdził: „Podkreślić stanowczo należy, że nadanie 
etykietom, zamieszczanym na wyprodukowanych 
przez Spółkę i wprowadzanych do obrotu – jako nowe 
marki tego producenta  – artykułach, określonych 
cech (w celach marketingowych), nie może stanowić 
o  wypełnieniu w  jakimkolwiek zakresie dyspozycji 
cytowanego przepisu”. 

Tutaj zupełnie słusznie stwierdzono, że prze-
słanką do uznania za produkt zafałszowany było 

P R A W O

podanie nieprawdy w  zakresie oznakowania. NSA 
trafnie zauważył, że elementy marketingowe (jak 
nazwa handlowa produktu, grafika) nie stanowią 
same w  sobie oznaczenia artykułu spożywczego. 
Już to przekreśla zdaniem NSA możliwość dyskusji 
o  produkcie zafałszowanym. Jednak NSA w  swych 
wnioskach poszedł krok dalej i stwierdził:

„Na kontretykiecie wskazane jednoznacznie 
zostało, że zostały wyprodukowane (…), zaś treść 
etykiety, choć zawierająca odniesienie do nazw 
geograficznych związanych z Bieszczadami i mogą-
ca związek z  tym regionem sugerować, nie mogła 
zostać zakwalifikowana jako zawierające konkretne 
niezgodne z prawdą dane o miejscu ich pochodzenia”. 

Sąd bardzo trafnie zauważył, że podanie nazwy 
producenta (obok danych podmiotu odpowiedzialne-
go) wyłącza możliwość wprowadzenia w błąd. Miejsce 
produkcji zostało oznaczone na etykiecie, a elementy 
graficzne stanowią jedynie element marketingowy. 
Zatem o  wprowadzeniu w  błąd konsumentów nie 
ma mowy. 

Wyrokiem z  19 maja 2022 roku Naczelny Sąd 
Administracyjny jednoznacznie więc stanął po 
stronie browarów i  zdrowego rozsądku. Podanie 
wprost nazwy rzeczywistego producenta (co nie jest 
obowiązkowe) wytrąca IJHARS argument do nakła-
dania kar pieniężnych na podmioty zamawiające 
piwo. Ten precedensowy wyrok spowodować może, 
że negatywny trend się odwróci. Niemniej IJHARS 
może nadal nakładać kary licząc, że podmioty nie 
będą składać środków zaskarżenia. Warto jednak 
być świadomym, że takie postępowanie nie znajdzie 
aprobaty w przypadku postępowania sądowo-admi-
nistracyjnego. 

„
IJHARS jako podstawę do nakładania kar 
pieniężnych zawsze wskazywał, że do zafałszowania 
doszło przez oznakowanie w sposób niezgodny 
z prawdą w zakresie pochodzenia, co wprowadzało 
konsumentów w błąd
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Podmiot zamawia 
piwo z oferty 

browaru i opatruje 
go swoją etykietą
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www.vega.com

Prosta. Higieniczna. Bezpieczna.   
Technologia pomiarowa dla przemysłu spożywczego

Od ponad 60 lat VEGA ma istotny wkład w podnoszenie bezpieczeństwa i efektywności pomiarów 
poziomu i ciśnienia.

Higieniczna konstrukcja czujników opracowana pod kątem przemysłu spożywczego to atut firmy 
VEGA przy kompleksowych zadaniach pomiarowych w automatyzacji procesów: od pomiaru 
lekkich cieczy, poprzez drobne proszki albo materiały sypkie o właściwościach ściernych, aż po 
bardziej wymagające media. 

Przemysł spożywczy w 3D:

www.vega.com/food-industry
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Karolina Pruchniewicz 
Kancelaria Prawna RPMS Staniszewski & Wspólnicy

Mimo że prawo własności intelektualnej kojarzy się głównie z wynalazkami 
technicznymi, to jego zasięg jest o wiele większy. Ochrona w zakresie IP 
przysługuje również branży przetwórstwa spożywczego oraz procesom 
wytwarzania żywności, które są poddawane ciągłym zmianom w wyniku 
intensywnego rozwoju technologicznego. W końcu tajniki produkcji stanowią 
dla wielu firm główne źródło międzynarodowego sukcesu. Jak zatem skutecznie 
zastrzec recepturę żywności? 

WŁASNOŚĆ
INTELEKTUALNA
A ŻYWNOŚĆ 
Zastrzeżenie receptury – czy jest możliwe? 
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Kwestie ochrony dorobku intelektualnego i spo-
sobu ich wyrażania regulują dwa krajowe akty 
prawne:

•	 ustawa z dnia 4 lutego 1994 roku o prawie autor-
skim i prawach pokrewnych,

•	 ustawa z dnia 30 czerwca 2000 roku Prawo wła-
sności przemysłowej.

Każdy z  tych systemów działa niezależnie od 
drugiego i mogą być stosowane równolegle. Jednak 
trzeba mieć na uwadze, że choć prawo autorskie od-
nosi się do sposobu wyrażania działalności twórczej, 
to własność przemysłowa uwzględnia:
•	 wynalazki,
•	 wzory użytkowe i przemysłowe,
•	 znaki towarowe,
•	 oznaczenia geograficzne,
•	 topografie układów scalonych.

Kolejnym reżimem ochrony, na który warto zwró-
cić uwagę, jest ustawa z dnia 16 kwietnia 1993 roku 
o zwalczaniu nieuczciwej konkurencji.

Jak skorzystać z ochrony, która przysługuje na 
mocy wyżej wymienionych ustaw, gdy celem tejże 
ochrony będzie przepis kulinarny stanowiący wy-
różnik restauracji albo popisowe danie szefa kuchni? 
Czy jest to w ogóle możliwe do zrealizowania?

Prawo autorskie a ochrona receptury 
Artykuł 1 ust. 1 ustawy o prawie autorskim mówi, 

że przedmiot prawa autorskiego to utwór. Mia-
nem utworu określimy każdy przejaw działalności 
twórczej o  indywidualnym charakterze, ustalony 
w dowolnej postaci, niezależnie od wartości, przezna-
czenia i sposobu wyrażenia. Katalog ten jest otwarty 
i wymaga każdorazowej interpretacji. Jednocześnie 
artykuł 1 ust. 2 wskazuje, że ochronie podlega tylko 
sposób wyrażenia utworu. Ustawa nie zabezpiecza 
więc odkryć, idei, metod, procedur, zasad działania 
czy koncepcji matematycznych. Owe wyliczenie 
uwzględnia część odpowiedzi na pytanie o ochronę 
przepisu kulinarnego na gruncie przepisów prawa 
autorskiego. Reżim ten nie zabezpiecza samego do-
boru składników i sposobu ich połączenia, a chroni 
autora formuły kulinarnej, przepisu postrzeganego 
jako:
•	 sposób opisania składników i ich kolejność,
•	 prezentacja metod ich połączenia,
•	 opis estetyki podania potrawy.

Dlatego gdy w  jakikolwiek sposób ujawniamy 
swoją kulinarną recepturę, np. w ramach publikacji 
na blogu, automatycznie jesteśmy objęci ochroną 
prawnoautorską. Jest ona bezpłatna, a  przy tym 
aktualna niezależnie od tego, czy przepis jest pełny, 
ile osób się z nim zapoznało, a także przez jaki czas 
był udostępniony osobom trzecim.

Wszystkie utwory muszą być jednak przejawem 
indywidualnej twórczości. Dlatego nie można li-

czyć na taką ochronę, gdy skopiujemy cudzy utwór 
i wkleimy go do własnej internetowej książki kuchar-
skiej. I to nawet wtedy, gdy skopiowanie odbyło się 
za zgodą uprawnionego.

Użycie cudzej receptury poprzez przygotowanie 
potrawy nie powoduje konsekwencji prawnych bez 
względu na skalę działania. Jednak samo posłużenie 
się utworem, a więc np. w ramach rozpowszechnia-
nia treści przepisu jako własnego, już tak. Osoba, któ-
ra korzysta z cudzego dorobku bezprawnie, ryzykuje 
wystąpieniem roszczeń w  związku z  naruszeniem 
czyichś praw osobistych i majątkowych.

Gdy chcemy wykorzystać przepis, np. drukując 
go z internetu, możemy dokonać tego w ramach tzw. 
dozwolonego korzystania z cudzego utworu. Jest to 
dopuszczalne tylko na użytek osobisty, według ar-
tykułu 23 ust. 1 ustawy o prawie autorskim ab initio 
i może dotyczyć jedynie pojedynczych egzemplarzy 
utworu. 

W  przypadku prawa własności przemysłowej 
możemy uzyskać ochronę na kilku poziomach. 
Zależnie od przedmiotu ochrony, inny będzie jej 
zakres, czas trwania i uprawnienia samego twórcy 
przepisu. 

Prawo ochronne na znak towarowy 
Twórca przepisu może zgłosić do Urzędu Paten-

towego wniosek o objęcie nazwy lub geograficznego 
przedstawienia danej potrawy prawem ochronnym 
ze znaku towarowego. Zgodnie z artykułem 120 ust. 
1 prawa własności przemysłowej, jako znak towa-
rowy rozumiemy każde oznaczenie umożliwiające 
odróżnienie towarów jednego przedsiębiorstwa 
od innego, pod warunkiem, że przedmiot ochrony 
może zostać oznaczony w  sposób jednoznaczny 
i  dokładny. W  praktyce jednak za granicą (w  ra-
mach rejestracji IP przed EUIPO) w  formie znaku 
towarowego można zarejestrować nawet zapach. 
Przykładem może być aromat świeżo skoszonej 
trawy piłek do tenisa zastrzeżony przez holenderską 
firmę Vennootschap onder Frima Senta Aromatic 
Marketing. Oczywiście takie sytuacje nie należą 
do standardu, dlatego nie powinniśmy robić sobie 
nadziei, że krajowy Urząd Patentowy dopuści się 
w wyniku tego liberalizacji zwyczajów.

„
Ochrona znaku towarowego wynosi dziesięć lat od 
terminu jego zgłoszenia w Urzędzie Patentowym. 
Można ją jednak wydłużać o kolejne okresy, 
uiszczając stosowną opłatę
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Jeśli chodzi o  smaki, urzędy patentowe stoją 
na jednolitym stanowisku, że substancje smakowe 
powinny być dostępne dla każdego przedsiębiorcy 
i  nie mają zdolności odróżniającej (np. odrzu-
cenie zgłoszenia smaku pomarańczy dla leków 
antydepresyjnych  – EUTM003065539). Ponadto 
sądownictwo europejskie także odchodzi od tak 
szerokiego rozumienia dóbr chronionych przez 
własność intelektualną. Przykładem będzie wyrok 
TSUE z dnia 13 listopada 2018 r. Legola Hengelo BV 
v Smilde Foods, sygn. C-310/17. Końcowy fragment 
wyraźnie wskazuje, aby w obrębie ustawodawstwa 
krajowego nie interpretować ochrony na gruncie 
prawa IP w sposób pozwalający na objęcie ochroną 
tak ulotnych wartości jak smak.

Ochrona znaku towarowego wynosi dziesięć lat 
od terminu jego zgłoszenia w Urzędzie Patentowym. 
Można ją jednak wydłużać o kolejne okresy, uiszcza-
jąc stosowną opłatę. Trzeba przy tym zaznaczyć, że 
rozciągnięcie ochrony na następny okres nie wyma-
ga już wydania decyzji administracyjnej czy innego 
rodzaju potwierdzenia. Fakt ten odnotowuje się tylko 
w rejestrze znaków towarowych.

Uprawniony do znaku towarowego ma prawo 
oznaczenia towarów objętych zgłoszeniem symbo-
lem „R”, wpisanym w okrąg (z ang. Registered). Stoso-
wanie tego oznaczenia dla towarów, które nie zostały 
objęte ochroną, podlega karze grzywny. Mając takie 
uprawnienie możemy używać znaku towarowego 
w sposób zawodowy bądź zarobkowy na terytorium 
Rzeczypospolitej Polskiej. 

Oznaczenie geograficzne 
Jeszcze inny sposób ochrony przepisu to ozna-

czenie geograficzne. Takie pojęcie oznacza (zgodnie 
z artykułem 174 ust. 1 Prawa własności przemysłowej) 
„(…) oznaczenia słowne odnoszące się pośrednio lub 

bezpośrednio do nazwy miejsca, miejscowości, regio-
nu lub kraju, które identyfikują towar jako pocho-
dzący z tego terenu (…)”. Istotne jest, aby z terenem 
pochodzenia kojarzona była powszechnie:
•	 jakość,
•	 dobra opinia,
•	 charakterystyczne cechy lub właściwości towaru.

Poza tym oznaczenia geograficzne można przyzna-
wać również do oznaczania towarów, które są produ-
kowane z surowców lub półsurowców pochodzących 
z terenu większego niż zaznaczony rejon, jeżeli:
•	 towar jest przygotowywany w szczególnych wa-

runkach,
•	 istnieje system kontroli, który pozwala na wery-

fikację tych warunków.
Doskonały przykład oznaczenia geograficznego 

to obwarzanek krakowski, rogal świętomarciński 
czy karp zatorski. Mimo to coraz większa liczba 
przedsiębiorstw zdaje sobie sprawę z korzyści, jakie 
daje ochrona IP. Dlatego aktualnie na liście są już 
44 produkty chronione.

Prawo z  takiej rejestracji jest bezterminowe 
i  upoważnia do umieszczenia litery G wpisanej 
w  okrąg przy oznaczeniu towaru lub określenia 
„Zarejestrowane oznaczenie geograficzne”. Urząd 
Patentowy udziela ochrony po uiszczeniu opłaty, 
a prawo podlega wpisowi do rejestru oznaczeń geo-
graficznych.

Towary niespełniające warunków stanowiących 
podstawę do udzielenia ochrony nie mogą być ozna-
czone zastrzeżoną nazwą. 

Prawo z patentu 
W przypadku żywności trzeba wziąć pod uwagę 

również możliwość ubiegania się o prawo z patentu. 
Według artykułu 24 Prawa własności przemysłowej, 
przyznaje się je na wynalazki, które są nowe, mają 
poziom wynalazczy i nadają się do przemysłowego 
stosowania. Taka ochrona nie będzie więc dotyczyć 
potraw przyrządzanych z zastosowaniem klasycz-
nych metod kulinarnych. Zgodnie z przesłankami 
ustawowymi, sposób przyrządzania musi być na tyle 
nowatorski, by nie stanowił części stanu techniki.

„
Gdy chcemy wykorzystać przepis, 
np. drukując go z internetu, możemy 
dokonać tego w ramach tzw. 
dozwolonego korzystania z cudzego 
utworu. Jest to dopuszczalne tylko na 
użytek osobisty

Fo
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lat od terminu 
jego zgłoszenia 

w Urzędzie 
Patentowym
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Gdy twórca opracuje np. unikalną metodę ob-
róbki termicznej mięsa i skonstruuje do tego celu 
specjalne urządzenie, może ubiegać się o  prawo 
z patentu. Jednocześnie należy pamiętać, że patent 
chroni sposób produkcji potrawy, procedurę tech-
niczną oraz wytworzone przy jej użyciu produkty. 
Nie zabezpiecza za to przepisu rozumianego jako 
zespół składników. 

Ciągły rozwój technologii procesów wytwarzania 
żywności powoduje, że aktualnie zastrzeganie sposo-
bów produkcji jedzenia jest jedną z najczęściej sto-
sowanych strategii działania. Dotyczy to zwłaszcza 
produktów modyfikowanych genetycznie.

Patent daje prawo do wyłącznego korzystania 
z  wynalazku w  celu zawodowym lub zarobkowym 
przez okres 20 lat od dnia zgłoszenia. 

Metody ochrony przed nieuczciwą konkurencją 
Jeżeli nie można ochronić ujawnionego przepisu 

przed rozpowszechnianiem, wiele osób decyduje 
się w ogóle go nie ujawniać. Duże koncerny często 
doprowadzają do tego, że dokładną recepturę znajdą 
wyłącznie osoby bezpośrednio odpowiedzialne za 
jej tworzenie oraz wybrani przedstawiciele kadry 
zarządzającej. 

W  celu uniknięcia przypadkowego ujawnienia 
informacji, które mogą być niezwykle istotne dla fir-
my, w umowach z pracownikami stosuje się klauzulę 
tajemnicy przedsiębiorstwa. Zawiera się nawet całe 
kontrakty NDA, w których przepis zostaje sklasyfi-
kowany jako tajemnica spółki. 

W ramach zastrzeżenia dotkliwej kary umownej 
można zminimalizować ryzyko strat w przypadku, 
w  którym do ujawnienia składników dojdzie np. 
w toku negocjacji, szpiegostwa gospodarczego lub 
przekupstwa.

Według artykułu 11 ustawy o zwalczaniu nieuczciwej 
konkurencji czynem sankcjonowanym jest ujawnienie, 
wykorzystanie lub pozyskanie cudzych informacji 
będących tajemnicą przedsiębiorstwa przez osobę 
trzecią, o ile uprawniony podjął czynności zmierzające 
do zachowania ich poufności. Przepis jest stosowany 
przede wszystkim w następujących sytuacjach:
•	 przepis został pozyskany w wyniku czynu niedo-

zwolonego (np. kradzież receptury, skopiowanie 
plików z komputera),

•	 receptura została ujawniona bez zgody upraw-
nionego,

„
Doskonały przykład oznaczenia geograficznego to 
obwarzanek krakowski, rogal świętomarciński czy 
karp zatorski

•	 osoba, która korzysta z  receptury, wiedziała 
lub przy dołożeniu należytej staranności mogła 
wiedzieć, że przepis został zdobyty w  sposób 
sprzeczny z prawem.

Należy przy tym pamiętać, że ochrona w ramach 
zwalczania nieuczciwej konkurencji nie obejmuje 
przypadków, kiedy analogiczna receptura powstała 
równolegle i na taki sam pomysł wpadł też inny przed-
siębiorca. Nie dotyczy również tych sytuacji, w których 
do zdobycia receptury doszło w dobrej wierze.

Wnioski – jak chronić recepturę? 
Jak widać, gąszcz przepisów oraz nakładające 

się na siebie mechanizmy ochronne wprowadzają 
pewien zamęt. Jeżeli więc stworzyłeś recepturę ku-
linarną, która wymaga ochrony, możesz zdecydować 
się na kilka różnych działań. 

Po pierwsze zadbaj o  to, aby przepis nie trafił 
w niepowołane ręce. Z kolei jeśli go publikujesz, mu-
sisz być świadomy zakresu swojej ochrony prawno-
autorskiej. Za to na gruncie własności przemysłowej 
możesz starać się o udzielenie ochrony dla:
•	 znaku towarowego – gdy zastrzegasz nazwę lub 

unikalny wygląd,
•	 oznaczenia geograficznego – kiedy chcesz ochro-

nić produkt ze względu na jego pochodzenie,
•	 wynalazku – jeśli opracowałeś sposób wytwarza-

nia żywności z wykorzystaniem unikalnej metody.

Potrzebujesz pomocy w  wyborze najlepszego, 
optymalnego modelu ochrony? Skorzystaj ze wspar-
cia kancelarii prawnej wyspecjalizowanej w ochronie 
własności przemysłowej i  zwalczaniu nieuczciwej 
konkurencji. Nie zwlekaj i  jak najszybciej zadbaj 
o know-how swojej firmy. 

       Reklama
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W  świecie nauki o oczyszczaniu ścieków dzieje się mnóstwo 
ciekawych rzeczy. Niestety, przeciętnemu czytelnikowi 

ciężko przebrnąć przez fachowy żargon publikacji naukowych 
i stos równań matematycznych. Postanowiłem przetłumaczyć 
najciekawsze doniesienia badaczy na bardziej „ludzki” język 
i podzielić się nimi z Państwem. Życzę miłej lektury!

O podlewaniu upraw ściekami ciąg dalszy…
Temat nawadniania roślin ściekami wybiega znacznie dalej poza 
granice rolnictwa. A gdyby tak wykorzystać oczyszczone ścieki do 
nawadniania drzew, w tym biomasy energetycznej? Zespół naukow-
ców z USA i Chin zaprezentował świetne wyniki badań z okresu 
10 lat, podczas których grupa drzew została specjalnie wyhodowana 
w glebie nawadnianej ściekami oczyszczonymi1. W ich sąsiedztwie, 
jako grupa kontrolna, rosły drzewa nawadniane tradycyjnie. Gatunki 
poddane analizie to m.in. sosny, jodły i cedry. Celem naukowców 
było lepsze zrozumienie zdolności ryzosfery nawadnianej ściekami 
do rozkładu pewnych śladowych zanieczyszczeń organicznych 
(m.in. bisfenol A – BPA czy ibuprofen), zagrażających wodom pod-
ziemnym, i porównanie z glebą nawadnianą tradycyjnie. Wnioski 
z badań nie dają klarownego obrazu nt. zmian zdolności ochrony 
wód podziemnych przez ryzosferę nawadnianych drzew. Zarówno 
w przypadku grupy nawadnianej ściekami, jak i grupy kontrolnej 
wykazano znaczny stopień rozkładu BPA i ibuprofenu. Wyniki wska-
zują również jednoznacznie na zmiany w strukturze mikroflory gleb 
otaczającej korzenie grupy nawadnianej ściekami. Nie można jed-
nak dokładnie określić, czy wpływ na to zjawisko miała zwiększona 
wilgotność czy ekspozycja na zanieczyszczenia zawarte w ściekach.
Badacze wskazują również na znaczne zdolności ryzosfery do 
ochrony wód podziemnych przed związkami biogennymi – azotem 
i fosforem. Czyżby lasy mogły w przyszłości, oprócz źródła biomasy, 
stanowić naturalne filtry nie tylko powietrza, ale i ścieków? Aby 
odpowiedzieć na to pytanie potrzebne są dalsze badania, więc 
poruszony temat z pewnością będzie powracał w felietonie.

Pozostając w sferze wód podziemnych
Bez wątpienia nawożenie upraw ściekami przynosi widoczne, 
krótkotrwałe rezultaty w postaci kilkukrotnego wzrostu produkcji 
biomasy oraz łatwo przyswajalnego źródła azotu i fosforu. Dowo-
dzą tego liczne badania. Gleba, a raczej mikroflora żyjąca w glebie, 
wykazuje pewne zdolności do rozkładu i akumulacji części za-
nieczyszczeń. Nieuchronne jest jednak zjawisko infiltracji zanie-
czyszczeń do warstwy wodonośnej. Obecnie nie zidentyfikowano 
wszystkich związków dostających się do wody wraz ze ściekami.
Badacze z Meksyku opublikowali metaanalizę danych literaturo-
wych dotyczącą wpływu irygacji upraw ściekami na jakość wód 

podziemnych2. Naukowcy wzięli na warsztat 79 publikacji z całego 
świata. Wspólnym mianownikiem niemal wszystkich badań jest 
wzrost zasolenia wód po długotrwałej ekspozycji na ścieki oraz 
obecność azotanów. Metale ciężkie, takie jak kadm, chrom czy 
ołów, wykazują zdolność do infiltracji przez warstwy gleby do płyt-
kich warstw wodonośnych. W przypadku farmaceutyków donie-
sienia literaturowe najczęściej wskazują na obecność w wodach 
podziemnych związków takich jak antybiotyk sulfametoksazol 
oraz lek na epilepsję – karbamazepina. Leki te charakteryzują 
się wysoką odpornością na sorpcję w glebie oraz są powszechnie 
stosowane, stąd tak częste ich występowanie. 
Jednym z najbardziej niepokojących zjawisk jest nabywanie przez 
bakterie genów antybiotykooporności. Geny te, krążąc w przy-
rodzie, czynią ludzkość coraz bardziej oporną na działanie anty-
biotyków, a co za tym idzie – coraz bardziej narażoną na choroby 
wywołane przez drobnoustroje. Autorzy zwracają również uwagę 
na zdolność mikro- i nanoplastoków do migracji przez warstwy 
gleby do strefy stauracji. Okazuje się, że przed wprowadzeniem na 
szeroką skalę nawadniania upraw ściekami (co zdaniem autora 
będzie prędzej czy później nieuniknione) konieczne stanie się 
przeprowadzenie gigantycznej analizy stosunku korzyści do strat.

A jak to wygląda w skali światowej?
Ci sami autorzy w swojej metaanalizie podają interesujące dane 
na temat wykorzystania ścieków w rolnictwie na całym globie. 
W Pakistanie >80% miast o populacji >10000 mieszkańców, po 
wcześniejszym rozcieńczeniu wodami rzecznymi, wylewa surowe 
ścieki na pola, nazywając to irygacją upraw z wykorzystaniem 
ścieków. W skali kraju >25% ścieków trafia na pola uprawne. Na 
szczęście głównym towarem eksportowanym przez Pakistan są 
wyroby włókiennicze. 
W Mexico City (>20 mln mieszkańców) ponad 70% nieoczysz-
czonych ścieków trafia na 80000 ha pól uprawnych. Przynosi 
to żniwa w postaci ponadnormatywnego występowania ostrych 
i przewlekłych biegunek u dzieci. Indyjskie miasto Hyderabad 
(>6,8 mln mieszkańców) odprowadza 90% swoich ścieków, 
w tym przemysłowych, bezpośrednio na pola uprawne. Rezulta-
tem są liczne przypadki chorób skóry u rolników pracujących na 
nawadnianych polach. 
Australia wydaje się być najbardziej cywilizowana w omawianym 
temacie, ponieważ jako jedyna w zestawieniu wykorzystuje 82% 
ze swoich 2 mld m3 ścieków rocznie ponownie… Po pełnym bio-
logicznym oczyszczeniu.

Przypisy
1	 https://doi.org/10.1016/j.resenv.2022.100063
2	 https://doi.org/10.1016/j.coesh.2021.100322

Ściekawostki ze świata nauki

Radosław Żyłka
Technolog przemysłowych oczyszczalni ścieków 

od niemal dekady, rzadki gatunek pasjonata „tej 
śmierdzącej instalacji na końcu zakładu”
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STAŁOŚĆ
+ PEWNOŚĆ

Spełniasz wymogi bezpieczeństwa i jakości, optymalizując 
posiadane zasoby oraz zapewniając powtarzalność produkcji.

Wiemy, jak ważne są dla Ciebie stała jakość 
produktu oraz racjonalizacja kosztów.

Dowiedz się więcej
www.pl.endress.com/promass-q300

Promass Q – gdy jakość produktu ma kluczowe znaczenie

• Przepływomierz masowy Coriolisa o wyjątkowej stabilności  
w rzeczywistych warunkach procesowych

• Dokładne wyznaczanie gęstości i stężenia roztworów jako  
wskaźnik jakości produktu końcowego 

• Idealny dla cieczy zagazowanych dzięki wzbudzaniu czujnika  
wieloma częstotliwościami

• Najszersze użyteczne zakresy pomiarowe wśród przepływomierzy 
masowych, przy najniższych stratach ciśnienia


