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15 PROJEKTOWANIE PROCESU PRODUKCYJNEGO
Z WYKORZYSTANIEM METODY QFD

15.1 Wprowadzenie

Mowi sie, ze o gustach si¢ nie dyskutuje, jednak trudno zaprzeczy¢, iz jest to nieuniknio-
ne, zwlaszcza gdy w gre wchodzi projektowanie wyrobu. Wiedza ta, zyskuje wtedy miano
fundamentalnej i brak przeprowadzonych badan w celu jej zdobycia stanowi¢ moze btad, kto-
ry podda w watpliwos¢ celowos¢ catego procesu produkcyjnego. Te same gusta i preferencje
niezwykle czesto zmieniajg si¢, co stwarza konieczno$¢ regularnych kontroli 1 aktualizacji
danych. Z takg samg czg¢stotliwoscig zmianom ulegaja rowniez preferencje smakowe konsu-
mentow. Juz dawno przestali oni bowiem ogranicza¢ swoje kubki smakowe 1 zaczeli poszu-
kiwa¢ nowych doznan zar6wno smakowych jak i estetycznych. W tym kontekscie alkohol
urdst do rangi towaru luksusowego, ktérego degustacja weszta do kanonu kultury jako wyraz
najwyzszej klasy zachowania. Ta zmiana mentalnos$ci i kultury picia zaowocowala mozliwo-
$cig poszerzenia asortymentu dostepnego na rynku o mniej lub bardziej interesujace odmiany
1 gatunki alkoholi. Jeden z nich stanowi whisky. Trunek ktorego oficjalna geneza sigga XV
wieku, w Polsce dopiero zaczyna mie¢ swoj najlepszy okres. Ta raczkujaca kultura stwarza
nieograniczone mozliwo$ci producentom, ktérzy wlasnie teraz moga otworzy¢ ludzi na do-
tychczas nieznane doznania. Tym samym whisky, pierwotnie kojarzona ze Szkocja i Irlandia,
zyskuje uznanie jako produkt produkowany réwniez w Japonii, Kanadzie, a nawet Indiach
czy Tajwanie. Whisky typu Single Malt, bo o niej bedzie mowa, stanowi kwintesencje tego,
czym powinien by¢ starzony latami trunek. Nasuwa to tym samym pytanie 0 mozliwos¢ pro-
dukcji rowniez na polskim rynku. W historii Polski doszuka¢ si¢ mozna chociazby produkcji
Starki — nazywanej ,,polska whisky” wytwarzang w procesie bardzo zblizonym do tego sto-
sowanego przy produkcji prawdziwej ,,szkockiej”. Niniejsze opracowanie, analizujac mozli-
wosci produkcyjne whisky stodowej typu Single Malt w Polsce nie uwzglednia wyceny kosz-
towej, z racji trudno$ci dostepu do wyceny poszczegdlnej aparatury technologicznej, co nie
umniejsza znaczenia udziatu kosztow jakosci jako istotnego elementu projektowania jakosci.

15.2 Stow Kkilka o produkcie

15.2.1 Historia

Pierwsza pisemng wzmianke na temat alkoholu, ktory dzi$ znamy jako szkocka whisky
datuje si¢ na rok 1494. Do roku 1738 produkcja whisky przekracza barier¢ miliona litrow. W
podobnym okresie przeksztatceniu ulega termin ,,uisge beatha” — poczatkowo na ,,uiskie”, na-
stepnie na ,,usky”, az do ,,whisky” [8]. Do potowy XVIII wieku ciagle jednak smak whisky
wzbogaca si¢ ziotami 1 przyprawami, a sam trunek spozywa w par¢ tygodni po destylacji.
Termin malt spirit pojawia si¢ mniej wigcej od 1750 roku wraz z podniesieniem jakos$ci go-
rzelniczych wyrobow [7].
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Przetom w produkcji whisky nastgpuje w potowie lat dwudziestych XIX w., kiedy to Ro-
bert Stein przystepuje do pracy nad innowacyjnym aparatem destylacyjnym. Plany zakladaty
budowe urzadzenia przystosowanego do pracy ciaglej i zdolnego wykorzystywac do destyla-
cji poza jeczmieniem réwniez ziarna innych zb6z. Dotychczasowe alembiki, zwane pot still,
trzeba za kazdym razem po skonczonej destylacji opréznia¢ i napetnia¢ z powrotem. Nowe
alembiki, zwane patent still, zdolne sg do pracy ciaglej, co jest duzo oszczedniejszym rozwia-
zaniem. Wyprodukowany w ten sposob destylat, cho¢ mniej aromatyczny, jest jednak bardziej
delikatny. Dodatkowo, duza moc przerobowa zdolna jest do oddestylowania zacieréw z nie-
stodowanej pszenicy czy tez kukurydzy, do ktérych scukrzenia potrzeba tylko niewielkich
ilodci stodu [2]. Rodzi si¢ tym samym zupeinie nowy produkt — whisky kupazowana, tzw.
blended whisky [2]. Mimo iz wigkszo$¢ destularni przeznaczona jest do produkcji blended
whisky, powoli wyksztalca si¢ rynek na tzw. selfs, jak okreslano wtedy whisky typu single
malt.

Regulacje prawne przynosi powotana w 1915 roku i obowigzujaca do dzisiaj ustawa o
dojrzewaniu alkoholi (Immature Spirit Act). Stwierdza ona, iz aby alkohol mogt zosta¢ uzna-
ny za whisky musi lezakowa¢ co najmniej 3 lata w drewnianej beczce [8].

Negatywne skutki recesji, spowodowanej krachem na gietdzie nowojorskiej doprowadzi-
ty do tego, ze w 1933 roku w obiegu pozostaty jedynie dwie destylarnie whisky stodowe;.
Prawdziwe odrodzenie gorzelnictwa przynosza dopiero lata pigédziesigte XX wieku [7]. Wie-
le destylarni zmienilo wtascicieli badz skonsolidowato si¢ w koncerny. Najwickszy z nich
United Distillers (obecnie Diageo) wchodzit w posiadanie ponad 60 gorzelni [8]. Koniec XX
w. przynosi stabilizacj¢ rynku wsrod whisky typu single malt. Udziaty w obrocie whisky sto-
dowej zwyzkuja nawet o 6% w skali roku. Szacowane wptywy z eksportu whisky wahaja si¢
rocznie w okolicach sumy 2,3 miliarda funtoéw [7].

15.2.2 Najwazniejsze skladniki procesu produkcji

Zauwazalna jest zgodno$¢ znawcoOw tematyki, co do wptywu poszczegdlnych sktadnikdw
na catoksztatt produktu koncowego. Najwiekszy wptyw, bo az 50% przyznaja beczce, zaraz
po niej w 40% na whisky wplywa alembik, w ktérym byta produkowana oraz lokalny klimat,
w 10% za$ woda [7].

15.2.2.1 Jeczmien

Aby delektowac si¢ w petni trunkiem oznaczonym jako single malt, catloSciowo musi by¢
on wyprodukowany z ziaren jeczmienia. To one sg bowiem zrodtem skrobi, ktora po prze-
ksztatceniu w cukry fermentujace pozwala wytworzy¢ alkohol. Jak kazdy sktadnik w jakim-
kolwiek procesie produkcyjnym powinien on posiada¢ szereg wtasciwych dla niego cech, w
tym wypadku by¢ pulchny, zdecydowanie suchy o niskiej zawartosci azotu [1].

15.2.2.2 Woda

Planujac budowe destylarni whisky stodowej bardzo istotne staje si¢ ulokowanie jej w
poblizu zrédet krystalicznie czystej wody. Wazna jest catoroczna dostgpnos¢ zrédta, whisky
jest bowiem produkowana w systemie ciggtym o kazdej porze roku.
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Przeptywanie wody przez konkretne tereny sprawia, ze nabiera ona charakterystycznych
wlasciwosci, wptywajac tym samym na smak i aromat whisky. Ptynace swych korytach stru-
mienie czg¢sto przenikajg i zgarniaja ze soba torf, granit, wrzosy czy tez piaskowiec. Wiele z
tych elementow posiada zbawienny wptyw na produkcje [1].

15.2.2.3 Drozdze

Istnieje okoto tysigca stosowanych komercyjnie odmian drozdzy, jednak jedynie kilka z
nich nadaje si¢ do produkcji whisky. Pozostajace przez wigkszos$¢ czasu w stanie uspienia re-
aguja dopiero w momencie wystgpienia pozywienia — cukréw, oraz ciepta i wilgoci. Uwalnia
si¢ wtedy dwutlenek wegla i co najwazniejsze — alkohol. Gorzelnicy szkoccy uzywaja kombi-
nacji drozdzy gorzelniczych i piwowarskich. Drozdze gorzelnicze zwigkszaja bowiem ilo$¢
alkoholu, podczas gdy drozdze piwowarskie rozwijaja smak [6].

152.2.4 Torf

Mimo, iz torf nie jest niezbednym sktadnikiem w procesie produkcji whisky to jednak je-
go udziat sprzyja tworzeniu najbardziej wyrafinowanych egzemplarzy whisky. Jego wolne
spalanie idealnie wspotgra z wolnoschnagcym jeczmieniem. Powstaty w ten sposob stod stat
si¢ cechg charakterystyczna szkockiej whisky [2]. Geneza torfu w duzym stopniu decyduje o
charakterze whisky stodowej. Torf powstaty z mchu i turzycy nadaje trunkowi stonawy po-
smak podczas gdy torf wrzosowy nadaje jej lekkosci i miodowych posmakow [1].

15.2.2.5 Beczki

Restrykcyjne przepisy prawne wymuszaja na whisky konieczno$¢ co najmniej trzyletnie-
go lezakowania w beczkach. Dodatkowo alkohol reagujac z drewnianymi klepkami wycigga
naturalne posmaki i aromaty. Miejscowe powietrze przenikajace beczki rowniez ma znaczacy
wplyw na efekt koncowy produktu [1].

Wazng kwesti¢ stanowi pochodzenie beczek, oraz ich historia. Przy lezakowaniu szkoc-
kiej whisky swoj udzial maja glownie uzywane wczesniej beczki. Ich réznorodnos¢ jest
ogromna: poprzez beczki po sherry, porto, maderze, bourbonie, az po brandy czy tokaj [1].

15.2.3 Przebieg procesu

Proces produkcyjny whisky nie jest szczegdlnie skomplikowany 1 nie odbiega znaczaco
od procesow wytworczych innych wodek. Znaczace sg tu jednak drobne szczegoty technolo-
giczne, z ktorych kazde moze mie¢ ogromny wplyw na catosciowy efekt koncowy produktu
czyniagc go tym samym jedynym i niepowtarzalnym. Stad tez na rynku niezliczona liczba
przer6znych whisky stodowych, z ktérych kazda posiada swoj wlasny, niepowtarzalny cha-
rakter [2].

15.2.3.1 Stodowanie

Pierwsza faza produkcji whisky stodowej okreslana jest mianem stodowania (malting) i
jest to proces, w ktorym jeczmienna skrobia przerabiana jest w maltoze (cukier stodowy), ta z
kolei ulega przeksztalceniu w alkohol podczas fermentacji [8].
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Jeczmien poddany namaczaniu przez kilka dni osigga wilgotno$¢ w okolicach 45%.
Woéwecezas ziarna rozsypuje sie¢ pozwalajac im kietkowaé, zaczynaja wytwarza¢ si¢ naturalne
enzymy (diastaza) produkujace rozpuszczalng skrobi¢. Ta podczas ucierania przeksztatca si¢
w cukier. Aby zatrzymac proces kietkowania jeczmien wyktada si¢ w specjalnie do tego prze-
znaczonych piecach nad zrédtem ognia i przepuszcza przez dym torfowy lub gorace powie-
trze [1].

15.2.3.2 Zacieranie

Druga faze stanowi mashing, czyli zacieranie. Wysuszony stod gromadzony jest w zbior-
nikach zsypowych. Nastepnie stéd ulega zmieleniu na zacier, zwany miatem. Powstaly miat
zostaje przetransportowany do wielkich kadzi zaciernych, gdzie zostaje zalany ciepta woda.
Pozwala to uwolni¢ tak bardzo pozadane enzymy stodu i przeksztalci¢ znajdujaca si¢ w mace
skrobi¢ w cukry fermentujace. Uzyskany w ten sposob roztwér nosi nazwe brzeczki (wort)

[2].
15.2.3.3 Fermentacja

Odsaczona brzeczka zostaje schtodzona do temperatury 22-24°C. Transportuje si¢ ja do
kadzi fermentacyjnych zwanych washbacks. Do brzeczki zaszczepia si¢ drozdze wywolujac
gwaltowna reakcje¢ fermentacji. Utrzymanie jak najwolniejszej fermentacji pozwala uzyskac
najczystszy alkohol. Proces fermentacji trwa od dwoch do trzech dni. Po procesie tym
brzeczka zawiera 5-10% alkoholu gotowego do dalszego przetwarzania [7].

15.2.3.4 Destylacja

Proces destylacji pozwala oddzieli¢ alkohol z brzeczki, ktdry jako substancja o nizszej
temperaturze wrzenia niz woda, gromadzi si¢ w destylacie w stezeniu kilkakrotnie wigkszym
niz byt w produkcie wyjsciowym [8].

Sfermentowang brzeczke przelewa si¢ do alembikéw destylacyjnych. Tradycyjne szkoc-
kie alembiki wykonuje si¢ z miedzi. Pierwszy, wigkszy alembik, stuzy roztozeniu ptynu na
czesci skladowe poprzez zagotowanie go. Alkohol wrzacy w temperaturze 78°C paruje szyb-
ciej niz woda i wznosi si¢ w kierunku lacznika zwanego lyne arm. Nastgpnie zostaje przekie-
rowany do skraplacza sktadajacego si¢ z systemu miedzianych spiralnych rur, tzw. ,,wgzow-
nicy”, ktorych chlodzenie odbywa si¢ za pomoca zimnej wody. Uzyskany w ten sposob roz-
twor alkoholowy, tzw. low wines zawiera ok. 30% alkoholu. Powstaty destylat zawiera wcigz
sporo lotnych zanieczyszczen, dlatego tez wedruje do kolejnej destylacji. Pozwala to uzyskac
alkohol w czystej postaci. Po kilku godzinach destylacja jest zakonczona [1].

15.2.3.5 Dojrzewanie

Najdluzsza, a zarazem ostatnig faze¢ produkcji whisky stanowi dojrzewanie (maturation).
Uzyskany na poprzednim etapie destylat przepompowuje si¢ do zbiornikéw, w ktorych to
rozciencza si¢ go zmniejszajac moc procentowa do 63,5%.

Dojrzewanie whisky stanowi Zrédlo skomplikowanych proceséw wymiany zachodzacych
pomiedzy alkoholem, drewnem, a powietrzem [2]. Wazng role odgrywa tutaj rodzaj drewna
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wykorzystany do produkcji beczki, a takze jej rozmiar i jaki alkohol dojrzewal w niej zanim
trafita do destylarni whisky.

Poza beczka na efekt koncowy alkoholu wplywa réwniez wilgotno$é powietrza, tempera-
tura w piwnicy, a takze naturalne aromaty srodowiska (np. morskie, jodowane powietrze cha-
rakterystyczne dla wyspy Islay).

Whisky, aby osiggna¢ petni¢ swojej jakosci wymaga minimalnej maturacji w przedziale
8-10 lat. Najlepsze gatunki osiggaja wynik miedzy 20 a 25 lat. Ogromnym sukcesem okazato
si¢ wypuszczanie przez destylarnie edycji whisky tzw. ,,wykanczanej” (finishing). Niektore
gatunki poddaje si¢ bowiem podwdjnemu dojrzewaniu — whisky po przelezeniu odpowiedniej
ilosci lat w barylkach nowych badz tez uzywanych na koncowym etapie dojrzewaja w spe-
cjalnie wykanczanych smakowo beczkach. Zyskuja dzigki temu dodatkowe bukiety smakow i
aromatow [1].

Whisky typu single malt, jak sama nazwa wskazuje, swoja genez¢ zawdzigcza tylko jed-
nej gorzelni. Czgsto jednak sa to kompozycje tej samej whisky, o tym samym okresie lezako-
wania, jednak pochodzace z réznych barylek. Czasami jesli beczka jest wyjatkowo udana,
znajdujacego si¢ w niej alkoholu nie rozciencza sig, a butelkuje i sprzedaje prosto z beczki
jako cask strength. Zdecydowana wigkszo$¢ whisky jest jednak rozcienczana do objgtosci al-
koholu na poziomie 40%.

15.3 Badania

15.3.1 Metodyka badan

W pierwszej kolejnosci niezbedne bylo okreslenie poziomu wiedzy konsumentow alko-
holowych w Polsce na temat whisky. Najwlasciwszym miejscem do przeprowadzenia tego
typu rozeznania staly si¢ wszelkiego rodzaju bary, puby i restauracje. Warto w tym celu wy-
korzysta¢ rowniez Internet - fora dyskusyjne i1 fanatyczne strony zajmujace si¢ w szczeg6lno-
$ci whisky skupiaja ogromne rzesze mito$nikow tego trunku.

Nastepnie okreslono kryteria, ktore kieruja konsumentami przy wyborze konkretnego
produktu, a takze okreslenie ich gustow. Do tego celu postuzono si¢ badaniami ankietowymi.
W tym przypadku probke stanowig osoby okreslone wczesniej jako konsumenci whisky, po-
siadajacy zasoby wiedzy wystarczajace, aby moc stosunkowo doktadnie scharakteryzowaé
czynniki, ktore wptywaja na dokonywany przez nich wybdr. Uzyskane w ten sposob wyniki
badan stanowia podstawe do zaprojektowania gotowego wyrobu, ktéry w najwigkszym stop-
niu spetniat bedzie oczekiwania nabywcow. Aby jednak uzyskane informacje staly si¢ przy-
datne przy charakteryzowaniu zupetlie nowego produktu nalezy przetozy¢ je na ,,jezyk pro-
cesu produkcyjnego”, a mianowicie na odpowiednie czynniki/parametry techniczne. W celu
tym postuzono si¢ metodg QFD (Quality Function Deployment) zwang potocznie ,,rozwinig-
ciem funkcji jako$ci”. Metoda ta pozwala bowiem na przetozenie oczekiwan konsumentow
odnosnie projektowanego wyrobu na jezyk techniczny stosowany przez projektantow wyrobu.

Po okresleniu parametréw produktu nastepny krok stanowi poréwnanie go z istniejagcymi
juz na rynku wyrobami konkurencyjnymi.
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W ostatnim etapie dokonano obliczen znaczenia poszczegdlnych atrybutéw technicznych
wedtug metody ABC [9].

15.3.2 Analiza rynku w Polsce

Wedhlug badan przeprowadzonych przez Nielsen Polska najwickszy wzrost w ostatnich
latach, bo prawie o 17% zanotowal rynek whisky i wynosi on obecnie ok. 630 mln PLN, a jej
catkowity udziat siega niecatych 2% [5]. Whisky, jako jedne z nielicznych alkoholi nie od-
czuty skutkow kryzysu. Polacy kupuja coraz wigcej whisky, a gldéwnym obiektem zaintere-
sowan staje si¢ dla nich whisky amerykanska i szkocka [3].

Polski rynek whisky zdominowany jest przez trzy marki, ktorzy to facznie kontroluja ok.
75% wartosci sprzedazy whisky w Polsce. Sg to: Johnnie Walker, Jack Daniel’s oraz Ballan-
tine’s [4]. Posiadanie wigkszo$ci udziatow w sprzedazy przez producentéw szkockiej whisky
mieszanej (blended) oraz whisky amerykanskiej oznacza, iz sprzedaz whisky typu Single
Malt stanowi w Polsce sprzedaz marginalng. Wynika to w gldwne] mierze z nieustajacej
wrazliwosci polskiego konsumenta na cen¢ zakupywanych przez niego produktéw. Z roku na
rok ros$nie jednak grupa konsumentoéw, dla ktorych jakos¢, marka i szeroki asortyment stano-
wia kluczowe wyznaczniki przy wyborze producenta jak i produktu. Grupa ta stanowi ideal-
nych odbiorcéOw produktow luksusowych, do ktorej to grupy zalicza si¢ takze whisky typu
Single Malt.

Okreslajac udziat whisky w sprzedazy alkoholu ogétem, odpowiednim zdaje si¢ by¢ na-
kreslenie profilu konsumenta whisky, ktéry to stanowi grupg docelowa dla projektowanego w
niniejszej pracy wyrobu. Proby tej podjeto si¢ Centrum Badan Marketingowych Indicator,
przeprowadzajac badanie rynku napojéw alkoholowych w Polsce. Badania przeprowadzono
na grupie 1023 osob. Badania pozwolity na sformulowanie wnioskow, iz przecig¢tny konsu-
ment whisky w Polsce to:

e mlody me¢zczyzna,

e posiadajacy wyzsze wyksztalcenie,

e zarabiajacy powyzej Sredniej krajowej,

e zamieszkujacy w miescie pomigdzy 20 a 100 tys. mieszkancow.

15.3.3 Wyniki badan

15.3.3.1 Badania ankietowe

Podstawg¢ do realizacji celow niniejszego opracowania stanowily badania ankietowe
przeprowadzone w formie ankiety bezposredniej z wykorzystaniem pisemnego kwestionariu-
sza ankietowego. Sama ankieta miata na celu:

e okreslenie poziomu wiedzy konsumentéw na temat whisky,
e okre$lenie kryteriow kierujacych konsumentami w wyborze produktu,
e analiz¢ gustow konsumentow whisky w Polsce.

Badania przeprowadzono w Katowicach, w okresie trzymiesiecznym, miedzy 1 lutym a
30 kwietnia 2011 r. Grupa badawcza liczyta 50 osob. W celu wylonienia grupy reprezenta-
tywnej badania odbyly si¢ w barach, pubach i restauracjach. Ankieta sktadala si¢ z metryczki
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1 20 pytan zamknietych. Zdecydowana wigkszo$¢ pytanych stanowili mezczyzni, ktérych
grupa liczyla az 90% ogotu ankietowanych osob. Najliczniejsza grupa badanych to osoby
migdzy 26 a 45 rokiem zycia, stanowigc wickszo$¢ ankietowanych w wysokosci 62%. Naj-
liczniejsza grupe badanych stanowily osoby z wyzszym wyksztatceniem (84%).

Ze wzgledu na status badanych osob na szczegdlne wyrdznienie zashuguja osoby pracujg-
ce (34%), a takze pracujace na stanowisku kierowniczym (30%).

Charakteryzujac badanych ze wzgledu na miesieczne wydatki przeznaczane przez nich na
alkohol ogoétem mozna stwierdzi¢, iz zdecydowang wickszos$¢ stanowig dwa przedzialy: wy-
datki miedzy 500 a 1000 zt (40%) oraz powyzej tej kwoty (48%).

Badania ankietowe jednoznacznie wykazaty, iz profil przecigtnego konsumenta whisky
jest zdecydowanie bardziej rozbudowany, a whisky stanowi jedynie czes¢ sktadowa ogdtu
alkoholi spozywanych przez badanych. Cato$¢ ankietowanych jednoglo$nie deklaruje si¢ do
spozywania whisky typu Malt, a takze ,,blended”. Znaczna cze$¢ sigga réwniez po whisky
mieszane spoza obszaru Szkocji, w szczego6lno$ci z Irlandii 1 Kanady (86%). Typowy konsu-
ment whisky, podczas swojego zycia sigga rowniez po takie alkohole jak koniak (92% bada-
nych), wodka (90%), rumy i likiery (82%), a takze wina (68%).

Mimo iz kultura picia whisky w Polsce jest stosunkowo mtoda, najliczniejszg grupe ba-
danych stanowia osoby ktore z alkoholem tym majg styczno$¢ juz od 2 do 5 lat (60% ankie-
towanych), a zaraz po nich znajduja si¢ badani ze stazem powyzej 5 lat (30%).

Srednio, co trzeci konsument whisky w Polsce kupuje 1 butelke whisky raz na par¢ mie-
siecy, co czwarty, nabywa 1 butelke w ciggu miesigca lub tez migdzy 2 a 4 butelki.

Wsrdéd ankietowanych, najwieksza popularno$cig ciesza si¢ whisky typu Single Malt w
edycjach podstawowych (10-12 letnie), ktérych wybor podczas zakupow deklaruje prawie
potowa badanych. 36% ankietowanych si¢ga najchetniej po wersje oryginalne z ,.klasy $red-
niej” (15-18 letnie).

Zdecydowana wigkszos¢ ankietowanych jako glowne zrodlo dostepu do kupowanej przez
nich whisky deklaruje sklepy wysytkowe (internetowe). Grupa ta liczy 86% badanych. 64%
0sob kupuje whisky w hipermarketach. Dostep do whisky w strefie wolnoctowej posiada
prawie polowa ankietowanych.

Jesli chodzi o postrzeganie przez konsumentow optymalnego wieku dla whisky, to ponad
potowa (60%) badanych stwierdza, iz jest to w gtownej mierze uwarunkowane konkretna
whisky 1 beczkami w ktorych dojrzewa. Prawie jedna czwarta ankietowanych wychodzi z za-
lozenia — im whisky starsza, tym lepsza.

Wsrod czynnikow, ktore w gtownej mierze decyduja o wyborze przez konsumentéw
konkretnej whisky, na pierwszy plan wysuwajg si¢ w szczegolnosci niefiltrowanie na zimno,
ktore to za istotne postrzegane jest przez prawie 90% badanych, czy tez lezakowanie w becz-
kach po sherry, dla ktorych to aprobate wyraza tacznie 84% badanych. Do najbardziej decy-
dujacych cech zaliczy¢ mozna réwniez: przychylne ,.tasting notes”, brak dodatku karmelu, a
takze lezakowanie w beczkach po Bourbonie.

Ponad 30% badanych najbardziej w Malt whisky docenia jej smak, 10% finisz, a jedynie
4% zapach. Ponad polowa najbardziej ceni sobie jednak catkowite zbalansowanie whisky,
ktore taczy w sobie aromatyczny zapach, wyjatkowy smak 1 dtugi finisz.
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Paleta smakéw i aromatéw whisky jest niezwykle szeroka i rozbudowana. Samym kon-
sumentom w szczegdlnos$ci odpowiadaja klimaty zblizone najbardziej do: sherry (ok. 92%),
akcentow wynikajacych z dodatkowego lezakowania w beczkach smakowych (ok. 94%),
aromatéw klasycznych debowych (ok. 92% badanych), a takze posmakow stodkich, desero-
wych, miodowych, owocowo-cytrusowych. Badania jednoznacznie wykazuja, iz spoteczen-
stwo polskie nie jest w stanie zaakceptowac najbardziej charakterystycznych dla whisky aro-
matoéw ciezkich, dymnych, torfowych.

Najpopularniejsze whisky, ze wzgledu na moc alkoholowa, stanowia te, w ktoérych wyno-
si ona migdzy 40 a 43% vol. (42% badanych). Dla ok. jednej trzeciej badanych moc whisky
nie stanowi wigkszego znaczenia. Badania wykazuja, ze jedynie nieco ponad jedna trzecia
badanych spozywa whisky w mocy w jakiej zostala ona zabutelkowana. Prawie jedna czwarta
ankietowanych przyznaje si¢ do rozciencza whisky zawsze do mocy 40% vol. Niewielki od-
setek 0sob (10%) preferuje spozywanie wylacznie whisky o mocy 20%.

Badania ankietowe jednoznacznie wskazuja, iz wérdd atrybutow whisky konsumenci za
najwazniejszy uwazaja smak whisky, ktory to zdobyl 12% calosci punktow. Zaraz za nim
uplasowat si¢ stopien torfowosci whisky z prawie 10 procentowym wynikiem. Pierwsza troj-
ke zamyka jeszcze dodatkowe lezakowanie z rezultatem nieco ponad 9%. Na samym koncu
wedtug nabywcow znalazly sie takie parametry jak: kolor trunku (ponad 1,5%), estetyka opa-
kowania (nieco ponad 2%) oraz pojemnos¢ opakowania (ponad 2%). Pelny wykaz atrybutow
prezentuje ponizszy wykres (rys. 15.1).

W Smak

M Stopien torfowosci
1,57%

4,23% m Dodatkowe lezakowanie

2,27% 2,07% [
4,57%\

| Niefiltrowanie na zimno

0,
4,73% W Finisz

m Typ beczek

M Zapach

M Niebarwienie karmelem
Okres lezakowania

m Cena

m Wersja (edycja)
Moc alkoholowa
Pojemnos¢ opakowania
Estetyka opakowania

Kolor trunku

Rys. 15.1. Hierarchia atrybutéow whisky wg konsumentow

Przeprowadzone badania ankietowe pozwalaja na jednoznaczng charakterystyke profilu
smakowego konsumentow, pozwalajac tym samym stwierdzi¢, iz najchetniej kupiliby whi-
sky:

e miedzy 10-18 Y.O. (84% ankietowanych),
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e 0 mocy alkoholowej 40-43%,
e produkowang tradycyjnymi metodami (60%),
e lezakujaca w beczkach po: sherry (84%) lub bourbonie (60%),
e 7z dodatkowym lezakowaniem (94%),
e niefiltrowang na zimno (88%),
e bez dodatku karmelu i sztucznego barwienia (78%),
e 0 bukiecie smakowym: dgbowym (92%), stodkim (80%), owocowym (80%), mio-
dowym (74%), lekkim cytrusowym (70%), czekoladowym, tytoniowym (64%).
Projektowanie wyrobu metoda QFD
Metode¢ QFD zastosowano do zaprojektowania procesu produkcyjnego whisky typu Sin-
gle Malt — ,,.X”.
W pierwszej kolejnosci okreslono atrybuty klientéw. Nastgpnie uszeregowano je wg ka-
tegorii zgodnie z diagramem pokrewienstwa, co prezentuje rys. 15.2.

Atrybuty klienta

wtasciwosci

produktu wyglad

smak estetyka opakowania

cena

zapach pojemnosc¢ opakowania

finisz kolor trunku

moc alkoholowa

okres lezakowania

typ beczek

stopien torfowosci

wersja (edycja)

niebarwienie karmelem

niefiltrowanie na zimno

dodatkowe lezakowanie

Rys. 15.2. Diagram pokrewienstwa atrybutéw klienta
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Ankietowani uszeregowali atrybuty wedhlug istotnosci od najwazniejszego (15) do naj-
mniej istotnego (1). Na podstawie wynikéw ankiety przydzielono odpowiednie wagi istotno-
$ci poszczegdlnym atrybutom klienta (tabela 15.1).

Tabela 15.1.Wagi poszczegdélnych atrybutéw klienta

Atrybuty klienta Ocena Waga
Smak 720 10
Stopien torfowosci 586 9
Dodatkowe lezakowanie 554 8
Niefiltrowanie na zimno 522 7
Finisz 516 6
Typ beczek 511 5
Zapach 494 4
Niebarwienie karmelem 486 4
Okres lezakowania 439 4
Cena 284 3
Wersja (edycja) 280 3
Moc alkoholowa 254 3
Pojemno$¢ opakowania 136 2
Estetyka opakowania 124 2
Kolor trunku 94 1

Nastepnie okre§lono atrybuty techniczne produktu, do ktérych naleza:
e spelnienie wymogow przepiséw
e barwienie
e gatunek wody
e rozmiar 1 ksztalt kadzi destylacyjnej
e typ stodu
e stopien rozcienczenia
e wymrazanie” whisky
e wykonczenie smakowe whisky
e typ beczek
e miejsce lezakowania

Wyznaczenie zwigzkéw zachodzacych pomigdzy poszczegdlnym atrybutami technicz-
nymi pozwala na zaprojektowanie dachu domu jakosci. W celu okreslenia relacji pomig¢dzy
poszczegdlnymi atrybutami wypetniono pokoje domu jakosci (rys. 15.3).

Nastepnie nalezy porownac projektowany produkt z wyrobami konkurencyjnymi juz ist-
niejacymi. Do analizy wybrano dwa produkty wyrozniajace si¢ w gtownej mierze popularno-
$cig 1 dostepnoscia, a przy tym rdznigce si¢ calym wachlarzem cech. Produkty dzieli: gama
nut smakowych i zapachowych, okres maturacji, stopien torfowosci, typ beczek i1 barwienie.
Wybrane konkurencyjne wyroby to: Laphroaig 10 Y.O. oraz The Macallan 12 Y.O. Wyniki
porownawcze z konkurencja zobrazowano na wykresie (rys. 15.4). Wyniki ankiety jedno-
znacznie wskazuja na wysoka jako$¢ porownywanych produktow, co tym samym stawia wy-
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soko poprzeczke dla projektowanej whisky ,,X”. Przypisujac wartosci liczbowe kazdej za-
leznos$ci pomiedzy atrybutami klienta a atrybutami technicznymi mozliwe jest okreslenie
waznosci danego parametru technicznego. W celu tym stosuje si¢ sume iloczynéw wspot-
czynnikow wazno$ci kolejnych atrybutow klientow oraz wspotczynnikow ich zaleznosci z
rozpatrywanym atrybutem technicznym.
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Rys. 15.3. Macierz QFD - okreslenie zaleznosci poszczegolnych atrybutow technicznych
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Uzyskane w ten sposdb wyniki pozwalaja wskaza¢ tzw. cechy krytyczne wyrobu. Atry-
buty uszeregowano wedtug skumulowanej warto$ci znaczenia technicznego wskazujac tym
samym cechy krytyczne o najwickszym znaczeniu dla projektowanego procesu
produkcyjnego (tabela 15.2).

Tabela 15.2.Wyznaczenie cech krytycznych

Znaczenie techniczne

Lp. Atrybuty techniczne bezwzeledne wzgledne [%] Cechy krytyczne
1 Wykonczenie smakowe whisky 531 13% I
2 Typ beczek 468 12% 11
3 Miejsce lezakowania 468 12% 111
4 Stopien rozcienczenia 438 11% v
5 Rozmiar/ksztatt kadzi destylacyjnej 405 10%
6 Barwienie 360 9%

Badania ankietowe pozwolity okresli¢ specyfikacje projektowanego wyrobu, ktora w
najwigkszym stopniu zdolna jest zaspokoi¢ oczekiwania konsumentow. Cechy produktu i me-
tody osiaggniecia tych parametréw obrazuje tabela (tabela 15.3).

Tabela 15.3. Okreslenie wartosci docelowych parametréow technicznych

Parametr

. Cel Metoda/warto$¢ parametru
techniczny
Spetnienie Zaprojektowanie produktu zgodnego z
Wymogow obowigzujacymi przepisami prawnymi Petna zgodnosé (100%)
przepisdOw dot. procesu produkcji whisky
. Stworzenie produktu niebarwionego  Uzyskanie naturalnego zabarwienia z lezakujacych
Barwienie . . ..
sztucznymi metodami beczek po bourbonie i sherry
Pozyskanie naturalnej, czystej wody z Czerpanie wody z terenéw bogatych w gorskie
Gatunek wody charakterem terenu, przez ktory strumienie o silnym nurcie, z terenu bogatego w
przeptywa granit, skaly wapienne, czerwony piaskowiec

Stosowanie wysokich alembikéw z dtugim
Tacznikiem (ci¢zsze opary ulegna skropleniu zanim
dotra do tacznika), wlasciwa kataliza aldehydow
podczas destylacji

Rozmiar/ksztatt Uzyskanie tagodnego w smaku, tresciwie
kadzi lekkiego destylatu, o nutach smakowych
destylacyjnej owocowo-cytrusowych, miodowych

Uzyskanie destylatu lekkiego, Stosowanie bogatych w skrobi¢ odmian jgczmienia
Typ stodu stodowego, pozbawionego akcentow stodowanych parg wodna lub ogniem gazowym
ziemistych i torfowych (pozbawionych stodowania w dymie torfowym)
SFOPlen . Uzyskanie alkoholu o mocy 40-43% Rozcienczenie destylatu do statej mocy 40%
rozcienczenia
Wymrgzame Stworzenie destyla:[u 0 petnej gamie Niefiltrowanie na zimno
whisky estrow
Uzyskanie whisky o stodkim posmaku z DOJrzewame? przez okres 10 lat w po Bou?bonle,
Typ beczek , . nastepnie 2 lata w beczkach po stodkim
wyraznym akcentem sherry i bourbona . 1 .
hiszpanskim sherry Pedro Ximenez
Wykoficzenie Stworzenie whisky single malt z Dodatkowe lezakowanie 2 lata w beczkach po
smakowe . . .
whisky dodatkowym smakowym lezakowaniem sherry Pedro Ximenez
Stworzenie warunkdéw o wlasciwej T . .
.. .. L. . Lokalizacje gorskie, wyzyny w otoczeniu
Miejsce temperaturze i wilgotno$ci powietrza .y . . C .
les . L o zbiornikéw wodnych, dojrzewanie w niskich
ezakowania sprzyjajacej pochtanianiu charakteru

beczki kamiennych piwnicach z podloga z ubitej ziemi
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Uzyskane warto$ci parametrow technicznych zastosowano w diagramie ,,dom jakosci”
(rys. 15.5.).
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Rys. 15.5. Wypetniona macierz QFD

Tabela 15.4. Znaczenie atrybutéw technicznych wedtug metody ABC

Lp. Atrybuty techniczne Znaczenie techniczne Skumulowane warto$ci Grupa
bezwzgledne wzgledne bezwzgledne wzgledne
[%] [%]
! Wykoﬁczeqie smakowe 531 13% 531 13% A
whisky
2 Typ beczek 468 12% 999 25% A
3 Miejsce lezakowania 468 12% 1467 37% A
4 Stopien rozcienczenia 438 11% 1905 48% A
5 Rozmiar/ksztgh kadzi 405 10% 2310 58% B
destylacyjnej
6 Barwienie 360 9% 2670 67% B
7 Typ stodu 342 9% 3012 76% B
8 Gatunek wody 335 9% 3347 85% B
9 "Wymrazanie" whisky 303 8% 3650 93% C
1o Spetnienic wymogow 281 7% 3931 100% C
przepisoOw
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Uzyskane znaczenie poszczegdlnych parametrow technicznych produktu uszeregowano
zgodnie z zasada ABC klasyfikujac atrybuty o najwigkszym znaczeniu dla catosci procesu
produkcyjnego. Za najistotniejsze atrybuty wybrano pierwsze cztery, generujace wspodlnie
48% znaczenia dla catosci procesu - grupa A (tabela 15.4).

15.4 Podsumowanie

W niniejszych badaniach przeanalizowano mozliwosci produkcyjne whisky typu Single
Malt w Polsce. Z racji innowacyjnosci procesu, ktory wymagal implementacji w srodowisko,
ktore nie mialo wezesniej stycznosci z tego typu produkcja, badania wymagaty szeregu analiz
— od analizy konsumentow i rynku, poprzez badanie warunkdéw produkcyjnych, az do analizy
samego procesu produkcyjnego.

Przeprowadzone badania ankietowe wykazaty stosunkowa wysoka swiadomos¢ konsu-
mentow odnosnie zagadnien zwigzanych z whisky, oraz stwierdzily duzy potencjat w tym
segmencie rynku alkoholi.

Badania pokazaly, iz konsumenci przy wyborze whisky typu Single Malt w gtéwnej mie-
rze kieruja si¢ smakiem trunku, oraz cechami, ktére na ten smak wptywaja. Najwigksze zna-
czenie ma w tym wypadku niefiltrowanie whisky na zimno, lezakowanie w beczkach po sher-
ry i bourbonie, wraz z dodatkowym lezakowaniem smakowym czy tez unikanie sztucznego
barwienia whisky (karmel). Konsumenci przede wszystkim wybieraja whisky o okresie leza-
kowania miedzy 10 a 18 lat, o mocy alkoholowej 40-43%, ktérej bukiet smakowo-
aromatyczny przesigkniety jest posmakami d¢bowymi, stodkimi, owocowo-cytrusowymi,
miodowymi i czekoladowo-tytoniowymi.

Przeprowadzona analiza metodg QFD wykazuje zdolno$¢ produkeyjng whisky typu sin-
gle malt. Produkt ktory w najwigkszym stopniu zaspokoilby potrzeby najliczniejszej grupy
odbiorcow 1 dla ktérego zaprojektowano proces produkcyjny to whisky:

e 12-letnia,

e nietorfowana,

e niebarwiona sztucznie,

e niefiltrowana na zimno,

e 0 mocy alkoholu 40%,

e lezakujaca 10 lat w beczkach po Bourbonie,

e 7z dodatkowym 2-letnim lezakowaniem w beczkach po sherry Pedro Ximenez,

e produkowana i lezakujaca w obszarach wyzynnych z dostepem do zrddet krysta-
licznie czystej wody,

e produkowana w wysokich, strzelistych alembikach z dtugim tgcznikiem.

Najwigksze znaczenie dla calosci procesu posiada wykonczenie smakowe beczek, w tym
typ beczki ktoérej uzyto do tego celu, miejsce lezakowania whisky, oraz stopien jej rozcien-
czenia. Za najmniej istotne dla procesu produkcyjnego wybrano ,,wymrazanie” whisky oraz
spelienie wszystkich wymogdéw prawnych.

Sam proces produkcyjny w celu uzyskania lekkiego i delikatnego destylatu wymaga za-
stosowania wysokich alembikéw o strzelistym ksztatcie z wykorzystaniem dtugich tacznikow.
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Tak zaprojektowany wyrob, wedlug przeprowadzonych badan ankietowych wsrod konsumen-
tow whisky, powinien zainteresowaé stosunkowo najliczniejsze spectrum odbiorcow.

Proces produkcyjny przy utrzymaniu konkretnych warto$ci parametréw technicznych
swoja jakoscig powinien dorownywac istniejagcym juz na rynku produktom, ktore to posiadaja
zadowalajace udziaty w rynku. Zaprojektowany produkt w duzym stopniu zblizony jest do
analizowanego konkurenta — whisky The Macallan 12 Y.O., co stanowi bardzo duze wyzwa-
nie dla projektowanego wyrobu.
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