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UVOD 

HACCP (Hazard Analysis Critical Control Point) je sustav kojim se identificiraju, 

procjenjuju i kontroliraju opasnosti koje mogu nastati tijekom proizvodnje, skladištenja i 

distribucije hrane. Međunarodno je priznat kao jedan od učinkovitih načina kontrole 

bolesti koje se prenose hranom (trovanje).  (1) 

Prvi zakonski zahtjevi za uvođenjem HACCP sustava u Republici Hrvatskoj javljaju se u 

“Pravilniku o provedbi obvezatnih mjera u odobrenim objektima radi smanjenja 

mikrobioloških i drugih onečišćenja mesa, mesnih proizvoda i ostalih proizvoda 

životinjskog podrijetla namijenjenih prehrani ljudi (NN 74/97)”. Te mjere su se kasnije 

proširile na sve subjekte u poslovanju s hranom Zakonom o hrani (2) i trebale su stupiti 

na snagu 15. srpnja 2006. godine. Zbog nemogućnosti provedbe zakonski rok je produžen 

do 01.01.2009. U međuvremenu je objavljen i novi Zakon o hrani (3), koji od subjekata 

u poslovanju s hranom zahtijeva uspostavu sustava upravljanja sigurnošću hrane 

temeljenog na principima HACCP-a.  

Prema zakonskoj regulativi svi subjekti u proizvodnji preradi i distribuciji mlijeka u 

Republici Hrvatskoj moraju imati uveden HACCP sustav, koji je u međuvremenu 

nadograđen i nekim drugim standardima normi niza ISO kao što su npr. ISO 22000:2005 

ili ISO 9001:2008. 

HACCP sustav priznat je od strane Svjetske zdravstvene organizacije Codex Alimentarius 

1971. godine. Ovaj sustav omogućava edukaciju zaposlenika, partnerske odnose s 

dobavljačima, kontrolu eventualnih pogrešaka koje se mogu dogoditi tijekom pripreme i 

posluživanja hrane. Cilj Codex Alimentarius je uspostaviti međunarodne standardne za 

hranu.  
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1. OPĆI DIO 

 

1.1.POVIJEST HACCP SUSTAVA 

HACCP koncept razvila je tvrtka Pillsbury 1959. godine kao odgovor na zahtjeve NASA-

e o sigurnosti hrane koje tradicionalna kontrola gotovih proizvoda nije mogla ispuniti.  

Proaktivni pristup HACCP-a, oslanjajući se na znanje i iskustvo u prehrambenom 

proizvodu / procesu, omogućio je predviđanje "kritičnih kontrolnih točaka" u procesu u 

kojem je vjerojatno da će doći do opasnosti. 

1971. godine Nacionalna konferencija o zaštiti hrane predstavlja HACCP koncept 

javnosti. 

Izbijanje botulizma iz komercijalno konzervirane juhe od krumpira potiče američku 

Upravu za hranu i lijekove (FDA) da 1972. godine proglasi propise za proizvodnju 

nezakiseljenih konzerviranih namirnica. FDA inspektori obučeni su o HACCP 

principima i njihovoj primjeni. HACCP u drugim područjima prehrambene industrije još 

nije prihvaćen. 

Nacionalna akademija znanosti Sjedinjenih Američkih Država obnavlja interes za 

HACCP objavljivanjem "Mikrobioloških kriterija za hranu i prehrambene sastojke" 1985. 

godine, koji snažno podržava korištenje HACCP-a kao učinkovitog preventivnog sustava 

za sigurnu proizvodnju prehrambenih proizvoda. 

1990. godine Odbor za higijenu hrane objavljuje izvješće koje potvrđuje HACCP na 

međunarodnoj razini. Uveden je koncept analize opasnosti i odabir kritičnih kontrolnih 

točaka pomoću "stabla odlučivanja". 

Codex odbor 1991. godine objavljuje "Smjernice za primjenu sustava analize rizika i 

kritičnih kontrolnih točaka (HACCP)". 

USDA Inspekcija sigurnosti hrane objavljuje “Pathogen Reduction: Hazard Analysis and 

Critical control Point (HACCP) Systems: Final rule” 1996. godine, koji zahtijeva da svi 

prerađivači mesa i peradi implementiraju HACCP planove u svoje poslovanje. (4) 

1.2. PREDUVJETNI PROGRAMI 

Skup aktivnosti koje se provode kako bi se postigli uvjeti za sigurnu i zdravstveno 

ispravnu hranu nazivaju se preduvjetne mjere i programi (Pre-Requisite Program – PRP). 

Ti programi obuhvaćaju dobru higijensku praksu (Good Hygiene Practices – GHP), dobru 
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proizvođačku praksu (Good Manufacturing Practices – GMP), standardne operativne 

postupke (SOP) te sanitacijske standardne operativne postupke (SSOP). (1) 

SOP obuhvaćaju sve vrste radnih uputa i instrukcija kojima se definira tko mora nešto 

napraviti, zašto se to radi, što točno treba napraviti i kako se to radi. SSOP  utvrđuju način 

i korake sanitacije s obzirom na mogućnost izravne kontaminacije proizvoda tijekom 

proizvodnje. SSOP uključuju predoperativnu sanitaciju (čistoća opreme, pribora i 

površina prije početka proizvodnje) i operativnu sanitaciju (čistoća opreme tijekom 

proizvodnje, higijena radnika, manipulacija sa sirovinom, poluproizvodom i gotovim 

proizvodom). (5) Ako ovi preduvjeti nisu provedeni i utvrđeni primjena HACCP sustava 

nije moguća.   

1.2.1. Dobra proizvođačka i higijenska praksa 

Dobra higijenska praksa pruža opće informacije poput nošenja zaštitne opreme, nošenja 

posebne odjeće, zaštite kose, pravila ponašanja radnika, zabranu upotrebe kozmetičkih 

sredstava, postupke pranja i dezinfekcije te prikladnost prostorija za pušenje i jelo.   

Dobra proizvođačka praksa podrazumijeva minimalne zahtjeve za kontrolu procesa i 

sanitaciju u proizvodnji hrane. Daje informacije o lokaciji i dizajnu objekta, kontrole 

štetnika, dizajn okoliša proizvodne lokacije, prikladnu opremu i materijal opreme te 

logistiku procesa. (5) 

Uključuju sljedeće programe: 

Prostor – imanje, zgrada, sanitarne prostorije, sustav kvalitete vode, vodene pare i leda; 

Prijevoz i skladištenje - prijevoznici, kontrola temperature, skladištenje ulaznih 

materijala, neprehrambene kemikalije, gotov proizvod; 

Oprema - projektiranje, ugradnja, održavanje i umjeravanje; 

Osoblje - obuka, higijena i zdravstveni uvjeti; 

Sanitacija i deratizacija - sanitarni i štetni program kontrole. (6) (7) 

Prostor 

Pod prostor podrazumijevaju se svi elementi u zgradi i okolini zgrade. Treba biti 

projektiran, izgrađen i održavan na način kojim se sprječavaju uvjeti koji mogu rezultirati 

kontaminacijom hrane.  
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Sva vanjska područja ne smiju sadržavati otpatke koji predstavljaju mogući izvor insekata 

i / ili zaraze glodavcima ili uzrokovati neugodne mirise, prašinu ili dim. Ceste, dvorišta i 

parkirališta moraju biti propisno popločeni i održavani te također treba osigurati i 

omogućiti dobro odvodnjavanje.  

Kako bi se omogućilo lako čišćenje, spriječio ulaz štetočina i zagađivača okoliša, objekti 

trebaju biti projektirani, izgrađeni i održavani u dobrom stanju. Podovi, zidovi i stropovi 

moraju biti izrađeni od odobrenih materijala koji su izdržljivi, glatki i čisti. Zidovi moraju 

biti svijetlo obojeni, a podovi dovoljno kosi da tekućine mogu iscuriti na odgovarajuće 

ispuste. Potrebno je osigurati odgovarajuću ventilaciju kako bi se spriječilo nakupljanje 

pare, prašine i topline te kako bi se uklonio kontaminirani zrak. Sustavi za odvodnju i 

dovodnju i uređaji za skladištenje otpada trebaju biti projektirani i izgrađeni tako da se 

izbjegne opasnost od onečišćenja hrane ili pitke vode. Promet zaposlenika i opreme, 

materijala i proizvoda treba biti takav da se eliminira mogućnost unakrsne kontaminacije 

između sirove i prerađene hrane. (8) 

Sanitarni čvorovi, blagovaonice i prostorije za presvlačenje trebaju biti odvojene i ne 

smiju izravno voditi do prostora u kojem se proizvodi hrana te moraju biti pravilno 

provjetravane i održavane. Sanitarne čvorove treba opremiti uređajima za pranje ruku s 

dovoljnim brojem umivaonika te vodovodom s toplom i hladnom pitkom vodom. Moraju 

sadržavati sapun, sanitazer, sanitarno sušenje ruku i spremnik za otpad. Područja u kojima 

su zaposlenici u izravnom kontaktu s mikrobiološki osjetljivom hranom trebaju sadržavati 

prikladno smještene prostore za pranje ruku. 

Svaka voda koja dolazi u dodir s hranom ili površinama u dodiru s hranom mora biti 

sigurna i odgovarajuće sanitarne kakvoće. Mikrobiološku, kemijsku i fizičku kvalitetu 

izvora vode u postrojenjima treba redovito kontrolirati iz različitih mjesta korištenja u 

objektu. Sve kemikalije za obradu vode treba odobriti za takvu uporabu i skladištiti na 

odgovarajući način. Led koji se koristi u objektima za preradu hrane mora biti izrađen od 

pitke vode i zaštićen od bilo kojeg izvora kontaminacije. Para koja dolazi u izravan dodir 

s hranom ili površinama u dodiru s hranom mora biti iz izvora pitke vode. (6) (8) 

Prijevoz i skladištenje 

Kako bi se izbjegla kontaminacija, brzo razmnožavanje mikroorganizama, kvarenje ili 

oštećenje, svi sastojci, sirovine, ambalažni materijali ili drugi dolazni materijali te gotovi 

proizvodi moraju se rukovati, skladištiti i transportirati na sanitarni način i na 
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odgovarajućim temperaturama. Osjetljive sastojke i ambalažni materijal treba čuvati u 

odgovarajućim uvjetima. Transportna ambalaža treba biti prikladna za transport hrane i 

izrađena od materijala prikladnog za kontakt s hranom. Kemikalije treba skladištiti u 

suhom, dobro prozračenom prostoru, odvojeno od svih mjesta za rukovanje hranom. Sve 

kemikalije moraju biti propisno označene i pohranjene, njima smiju rukovati samo 

ovlašteni i odgovarajuće obučeni djelatnici postrojenja. (6) (7) 

Oprema 

Sva oprema i pribor za rukovanje ili proizvodnju hrane moraju biti projektirani i ugrađeni 

tako da olakšavaju čišćenje i sanitaciju, kao i održavanje i inspekciju. Oprema i pribor 

trebaju biti izrađeni od materijala otpornog na koroziju. Sve površine koje dolaze u dodir 

s hranom moraju biti neupijajuće, neotrovne, glatke i otporne na čišćenje i dezinfekciju. 

Sve kemikalije, premazi ili maziva koja se koriste u opremi / priboru moraju biti odobreni 

i korišteni kao označeni. Kontrolni instrumenti koji se upotrebljavaju za mjerenje, 

reguliranje ili bilježenje temperature, pH, kiselosti, aktivnosti vode ili drugih uvjeta 

trebaju biti točni i adekvatno održavani. (6) (7) 

Osoblje 

Rukovatelji hranom i nadzornici trebaju dobiti odgovarajuću obuku o pravilnim 

tehnikama rukovanja hranom i načelima zaštite hrane te trebaju biti obaviješteni o 

opasnosti od loših higijenskih i sanitarnih praksi. Sve aktivnosti osposobljavanja trebaju 

biti dokumentirane uključujući osobe koje su prošle obuku, datum i vrstu obuke. Svaka 

osoba koja je medicinskim pregledom ili nadzornim promatranjem pokazala da ima 

bolest, otvorenu leziju ili bilo koji drugi izvor mikrobiološke kontaminacije treba 

isključiti iz svih operacija. Na taj način se sprječava kontaminacija hrane, površine koja 

je u kontaktu s hranom ili materijala za pakiranje hrane s kojim je ta osoba u kontaktu.Sve 

osobe koje rade u područjima za rukovanje hranom moraju se pridržavati higijenskih 

praksi dok su na dužnosti.  

Oni bi trebali: 

 Nositi vanjsku odjeću, zaštitnu odjeću, pokrivala za kosu i obuću koji su prikladnu 

za operaciju. 
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 Temeljito oprati ruke i dezinficirati prije početka rada, nakon svake odsutnosti s 

radnog mjesta, nakon korištenja toaleta te u bilo koje vrijeme nakon rukovanja 

kontaminiranim materijalima. 

 Ukloniti sav neosigurani nakit i druge predmete koji mogu upasti u hranu ili na 

drugi način zagaditi hranu. Ako se ručni nakit ne može ukloniti, treba ga pokriti 

materijalom koji se može održavati u netaknutom, čistom i sanitarnom stanju. 

 Ne pušiti, jesti ili piti na mjestima za rukovanje hranom. 

 Držati rukavice u netaknutom, čistom i sanitarnom stanju, ako su potrebne u 

rukovanju hranom. 

 Skladištiti odjeću i druge osobne stvari na mjestima izvan područja gdje je 

izložena hrana. 

 Održavati odgovarajuću osobnu higijenu. (6) (8) 

Sanitacija i deratizacija 

Program sanacije trebao bi uključivati pisane postupke čišćenja i dezinfekcije za svu 

opremu, pribor, nadzemnu konstrukciju, podove, zidove, stropove, odvode, uređaje za 

rasvjetu, rashladne jedinice i sve ostalo što utječe na sigurnost hrane. U programu se mora 

navesti ime odgovorne osobe, upotrijebljena kemikalija (deterdžent / sanitizer), korišteni 

postupci i učestalost čišćenja i sanitacije. Oprema za čišćenje i dezinfekciju treba biti 

dizajnirana za njezinu namjeravanu uporabu i mora se pravilno održavati i skladištiti. 

Postrojenje treba koristiti samo odobrene kemikalije i treba ih koristiti u skladu s uputama 

(npr. koncentracija, temperatura vode, faktor razrjeđivanja). 

Program kontrole štetočina treba sadržavati pisane postupke za sprječavanje ulaska 

kukaca, glodavaca, ptica i drugih životinja u prostor. 

Program treba navesti: 

 ime osobe za kontakt u pogonu odgovorne za kontrolu štetočina; 

 ime i adresu bilo kojeg poduzeća za istrebljenje; 

 popis svih kemikalija i metoda koje se koriste za njihovu primjenu; 

 kartu lokacija mamaca; 

 postupke i učestalost inspekcije; 

 anketiranje štetočina; i 

 obrazac izvješća o kontroli. 
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Kemikalije za suzbijanje štetočina trebale bi se koristiti u skladu s uputama kako bi se 

spriječila kontaminacija. (6) (8) 

1.3. 12 KORAKA HACCP-A 

Ovih 12 koraka do HACCP-a obuhvaćaju i sedam načela HACCP-a: 

1. Uspostava HACCP tima 

2. Opis proizvoda 

3. Određivanje namjene proizvoda i ciljne grupe potrošača 

4. Izrada dijagrama toka procesa proizvodnje 

5. Verifikacija dijagrama toka u pogonu 

6. Identifikacija i analiza svih opasnosti (NAČELO 1) 

7. Određivanje kritičnih kontrolnih točaka (KKT) (NAČELO 2) 

8. Uspostava kritičnih granica za svaku kritičnu kontrolnu točku (NAČELO 3) 

9. Uspostava nadzora nad svakom KKT (NAČELO 4) 

10. Uspostava korektivnih akcija i mjera (NAČELO 5) 

11. Uspostavljanje postupka verifikacije (NAČELO 6) 

12. Uspostavljanje dokumentacije i čuvanje zapisa (NAČELO 7)  (5) 

1.3.1. USPOSTAVA HACCP TIMA 

Prvi zadatak u izradi HACCP plana je okupiti HACCP tim koji se sastoji od pojedinaca 

koji imaju specifično znanje i stručnost primjerenu proizvodu i procesu. Tim bi trebao 

biti višestruko disciplinarni i uključivati pojedince iz područja kao što su inženjering, 

prehrambena tehnologija, sanitacija, osiguravanje kvalitete, mikrobiologija hrane itd. 

Odgovornost tima je da razvije HACCP plan. Često je potrebno zaposliti i druge 

stručnjake različitih znanja i stručnosti kao što su iz nabave, marketinga, prodaje itd. 

Članovi HACCP tima trebaju imati znanje i iskustvo za ispravno:  

 provođenje analize rizika;  

 identificirati potencijalne opasnosti; 

 identificirati opasnosti koje se moraju kontrolirati;  

 preporučiti kontrole, kritične granice i postupke za praćenje i provjeru;  

 preporučiti odgovarajuće korektivne radnje kada dođe do odstupanja;  

 preporučiti istraživanja vezana uz HACCP plan ako važne informacije 

nisu poznate; i  
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 potvrditi HACCP plan. (9) (10) 

Kako bi HACCP tim radio učinkovito, svi članovi tima moraju razumjeti primjenu načela 

HACCP-a. Za najbolje rezultate cijeli bi tim trebao biti obučen koristeći praktičnu obuku 

koja obuhvaća teoriju i primjenu HACCP-a. Međutim, nije uvijek moguće da svi članovi 

imaju istu razinu obuke u načelima HACCP-a te je važno da proces proučavanja HACCP-

a vode članovi tima s najboljim poznavanjem HACCP načela. To može značiti da se 

jednoj ili dvjema osobama s dobrim HACCP znanjem odredi zadatak da osiguraju 

učinkovito odvijanje HACCP plana, dok se preostali članovi tima usredotočuju na svoj 

funkcionalni doprinos raspravama tima. (11) (10) 

1.3.2. OPIS PROIZVODA 

Nakon što se odrediti HACCP tim slijedi izrada opisa proizvoda. Ovaj korak razmatra 

informacije o proizvodu i procesu te pomaže članovima HACCP tima da razumiju 

pozadinu operacija koje će proučavati. (5) 

U opisu proizvoda moraju se nalaziti informacije koje se odnose na sigurnost kao što su:  

 Glavne skupine sastojaka koje se koriste; 

 Glavni procesi i način pripreme / obrade materijala; 

 Proizvodni okoliš i raspored opreme; 

 Vrste opasnosti koje treba razmotriti, ako su poznate; 

 Ključne kontrolne mjere; 

 Pakiranje, odnosno način konzerviranja; 

 Fizikalna i kemijska strukura (aw, pH…); 

 Trajnost; i 

 Uvjete skladištenja i način distribucije. (11) 

1.3.3. ODREĐIVANJE NAMJENE PROIZVODA I CILJNE GRUPE 

POTROŠAČA 

U ovom koraku potrebno je utvrditi tko će koristiti proizvod, odnosno je li proizvod 

namijenjen za restorane, dostavljače gotove hrane, opću populaciju, posebnu pripremu, 

izvoz, maloprodaju / veleprodaju, bolnice ili za specifične grupe potrošača. (12) 

Također je važno odrediti ciljnu skupinu potrošača zato što različite skupine potrošača 

mogu imati različitu osjetljivost na potencijalne opasnosti; primjerice starije osobe, djeca 

ili kronični bolesnici. Ako je proizvod namijenjen za bolnice potrebno je osigurati višu 
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razinu zdravstvene sigurnosti konačnog proizvoda. Mora se naglasiti da svi proizvodi 

trebaju biti sigurni za sve potrošače. 

Informacije o namjeni i skupini potrošača obično su uključene kao dio zapisa opisa 

proizvoda i procesa. (11) 

1.3.4. IZRADA DIJAGRAMA TOKA PROCESA PROIZVODNJE  

Dijagram toka je detaljni slijed koraka od ulaza sirovine do krajnjeg konzumenta koji su 

vezani uz određeni proizvod ili proces. Izrađuje ga HACCP tim te je njegova svrha 

dokumentiranje procesa i osiguravanje temelja za analizu opasnosti. Dijagram toka 

prikazuje sve procesne aktivnosti. Mora obuhvaćati sve pojedinačne aktivnosti na 

stupnjeviti način i prikazati interakcije među njima. (13) 

Za njegovu izradu potrebno je razdvojiti proces u niz koraka. U kontekstu HACCP-a riječ 

"korak" odnosi se ne samo na očigledne operacije obrade, već i na sve faze kroz koje 

proizvod prolazi; na primjer ulazne sirovine, skladištenje itd. Dijagram treba napredovati 

logično i odnositi se na način na koji je proizvod stvarno proizveden te bi trebao 

sadržavati dovoljno detalja kako bi se omogućilo razumijevanje procesa i omogućila 

temeljita analiza rizika. Koraci bi trebali biti navedeni kao „aktivnosti“, a informacije o 

vremenu i temperaturi trebaju biti uključene tamo gdje je to relevantno. (11) 

1.3.5. VERIFIKACIJA DIJAGRAMA TOKA U POGONU 

S obzirom da će se dijagram toka procesa koristiti za strukturiranje analize opasnosti, 

važno je provjeriti i potvrditi točnost informacija. To se postiže praćenjem procesnih 

aktivnosti u procesnom području i uspoređivanjem dokumentiranog dijagrama s onim što 

se zapravo događa i navođenjem svih potrebnih promjena. (10) 

Verifikaciju provode članovi HACCP tima ili proizvodnog osoblja. Potvrđivanje se 

provodi obilaskom proizvodnog pogona i provjeravanjem rada operacija u određenom 

proizvodnom procesu. Odnosno, provjerava se provode li se pojedine operacije zaista 

onako kako je navedeno u dijagramu toka. Također je bitno uključiti djelatnike iz 

neposredne proizvodnje kao što je poslovođa ili tehnolog kako bi se omogućila realnija 

izrada dijagrama toka s obzirom na to da se ponekad na licu mjesta provode operacije 

koje nisu evidentirane u proizvođačkim specifikacijama. Dovršeni dijagram toka procesa 

trebao bi biti potpisan i datiran kao valjan. (11) 
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1.3.6. IDENTIFIKACIJA I ANALIZA SVIH OPASNOSTI (NAČELO 1) 

U ovom koraku, HACCP tim treba navesti sve opasnosti koje se mogu razumno očekivati 

u svakom koraku proizvodnje u skladu s opsegom primarne proizvodnje, prerade, 

proizvodnje i distribucije do trenutka potrošnje. 

U provođenju analize opasnosti, gdje god je to moguće, treba uključiti sljedeće: 

 vjerojatnu pojavu opasnosti i ozbiljnost njihovih štetnih učinaka na zdravlje; 

 kvalitativnu i / ili kvantitativnu procjenu prisutnosti opasnosti; 

 preživljavanje ili umnožavanje mikroorganizama od važnosti; 

 proizvodnju ili postojanost toksina, kemikalija ili fizikalnih agenasa u hrani; i, 

 uvjeti koji dovode do gore navedenog. (13) 

Treba razmotriti koje se mjere kontrole, ako one postoje, mogu primijeniti na svaku 

opasnost. Nakon toga opasnost se definira kao biološki, kemijski ili fizički agens u hrani, 

ili stanje hrane koje može uzrokovati štetan učinak na zdravlje. (5) 

1.3.6.1.BIOLOŠKE OPASNOSTI 

Biološke opasnosti podrazumijevaju mikroorganizme (virusi, bakterija, kvasci, plijesni) 

ili parazite koju su vezani uz ljude i sirovine koje ulaze u proizvodni objekt. One 

predstavljaju kategoriju najvećih opasnosti po sigurnost hrane. Odnosno ako one nisu 

kontrolirane mogu izazvati ozbiljne posljedice po zdravlje potrošača. (5) 

Virusi prenosivi namirnicama su Hepatitis A i E te Rotavirus.  

Bakterije koje se najčešće prenose hranom su Clostridium perfringens, Bacillus cereus, 

Salmonella spp., Shigella spp., Listeria Monocytogenes, Escherichia coli, Camylobacter 

spp, Staphylococcus aureus i Brucella spp.  

Paraziti prenosivi hranom su Trichinella Spiralis, protozoe, cestode i trematode. (1) 

1.3.6.2. FIZIČKE OPASNOSTI 

Fizičke opasnosti u hrani su komadići kostiju, kamenčići, komadići/dijelovi insekata, 

metal, ostaci mehanički skupljanih plodova, žetve i sl. (1) 

Fizičke nečistoće kao što su nečistoće koje nastaju tijekom procesa dozrijevanja i 

skladištenja ili naknadna onečišćenja u procesu prerade uklanjaju se tehnološkim 

postupcima obrade do prihvatljive granice. Kontrola tih nečistoća vrši se tehnološkim 
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postupcima pranja i čišćenja, standardizacijom nečistoća u namirnicama te 

laboratorijskim metodama. (12)  

1.3.6.3. KEMIJSKE OPASNOSTI  

Kemijske opasnosti mogu biti prirodno prisutne u hrani ili mogu biti dodane u vrijeme 

procesa prerade.  

To mogu biti: mikotoksini, toksini iz gljiva, pesticidi, fungicidi, umjetna gnojiva, 

antibiotici, instekticidi, hormoni rasta, poliklorirani bifenili (PCB), vinil klorid, 

zabranjene tvari za prehranu, cink, arsen, živa, omekšivači, maziva, boje, detergenti, 

rashladna sredstva, toksične kemikalije… (1) 

1.3.7. ODREĐIVANJE KRITIČNIH KONTROLNIH TOČAKA (NAČELO 2) 

Kritične kontrolne točke (KKT) su točke u procesu u kojima se moraju kontrolirati 

značajne opasnosti i koje Codex (2009a) definira kao fazu u kojoj se može primijeniti 

kontrola i ključna je za sprječavanje ili uklanjanje opasnosti za sigurnost hrane ili 

smanjenje na prihvatljivu razinu. 

KKT mogu biti identificirane korištenjem znanja ili iskustva HAACP tima i korištenjem 

stabla odlučivanja. Stablo odlučivanja je koristan alat koji se široko koristi u HACCP 

timovima. Da bi se koristilo stablo odlučivanja postavljaju se pitanja redom za svaku 

značajnu opasnost koja je identificirana za svaku aktivnost procesa.  

Nakon što HACCP tim odredi KKT potrebno je definirati način na koji će se kontrolirati 

i upravljati na dnevnoj bazi. Načela HACCP-a 3,4 i 5 primjenjuju se za postavljanje tih 

standarda i ta informacija se bilježi u HACCP kontrolnoj tablici. (11) (10) 

1.3.8. USPOSTAVA KRITIČKIH GRANICA ZA SVAKU KRITIČNU 

KONTROLNU TOČKU (NAČELO 3) 

Načelo 3 HACCP sustava podrazumijeva postavljanje kritičnih granica za svaku KKT 

kako bi se spriječile, eliminirale ili smanjile opasnosti za sigurnost hrane na prihvatljivu 

razinu. Codex (2009a) definira kritične granice kao kriterij koji razdvaja prihvatljivost od 

neprihvatljivosti. (11) 

Kritične granice izražene su kao apsolutne vrijednosti i moraju biti mjerljive. Često 

uključuju kriterije kao što su temperatura, vrijeme, pH, fizičke dimenzije, vlažnost, razina 

vlage, aktivitet vode, titrirajuća kiselost, koncentracija soli, raspoloživi klor, viskoznost, 

konzervansi ili senzorske informacije kao što su miris i vizualni izgled. Svaka središnja 
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KKT imat će jednu ili više kontrolnih mjera, dok će svaka kontrolna mjera imati jednu ili 

više povezanih kritičnih granica. (9) 

Kritične granice moraju se temeljiti na znanstvenim i eksperimentalnim podacima, 

industrijskim ili zakonodavnim standardima i / ili povijesnim dokazima.  (11) 

1.3.9. USPOSTAVA NADZORA NAD SVAKOM KKT (NAČELO 4) 

Nakon utvrđivanja kritičnih granica potrebno je uspostaviti sustav nadzora koji služi  za 

identifikaciju odstupanja i pokretanja korektivnih mjera. Codex definira nadzor kao čin 

provedbe planiranog slijeda opažanja ili mjerenja kontrolnih parametara kako bi se 

procijenilo je li kontrolna točka kontrolirana (Codex, 2009a). (11) 

Nadzor ima tri glavne svrhe. Prvo je da služi za upravljanje sigurnošću hrane i olakšava 

praćenje operacije. Ako nadzor pokaže da postoji trend gubitka kontrole, može se 

poduzeti radnja kako bi se proces vratio pod kontrolu prije nego dođe do odstupanja od 

kritične granice. Drugo, nadzor služi kako bi se odredilo kada dolazi do gubitka kontrole 

i kada dolazi do odstupanja kod KKT-a. U trenutku kada dođe do odstupanja mora se 

poduzeti odgovarajuća korektivna mjera. Treće, daje pisanu dokumentaciju za uporabu u 

verifikaciji. (9) (14) 

Za nadzor KKT treba imati stručnu osobu čiji je glavni zadatak praćenje, bilježenje 

rezultata i poduzimanje svih potrebnih radnji. U samoj proizvodnji praćenje obavljaju 

radnici u proizvodnoj liniji u koju su uključeni. Prije nadzora potrebno je definirati što se 

nadzire, učestalost praćenja, tko provodi nadzor, gdje se provodi nadzor i kako se 

dokumentira. (11) (10) 

1.3.10. USPOSTAVA KOREKTIVNIH AKCIJA I MJERA (NAČELO 5) 

Kada nadzor pokazuje da dolazi do odstupanja od definirane kritične granice, potrebno je 

poduzeti korektivne mjere i akcije. Korektivne mjere odnose se i na proizvedeni proizvod 

dok je proces izvan kontrole (možda će ga trebati uništiti ili ponovno obraditi) i na 

pogrešku koja je uzorkovala odstupanje kritičnih kontrolnih točaka. Korektivna mjera je 

svaka radnja koju treba poduzeti kada rezultati praćenja u KKT ukazuju na gubitak 

kontrole. (11) 

Postupke i odgovornosti za korektivne mjere mora odrediti HACCP tim kako bi ih 

odgovarajuće osoblje moglo provesti ako dođe do odstupanja. Učinkovitost predloženog 

plana korektivnih mjera treba provjeriti i osporiti jer je to posljednji obrambeni 
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mehanizam koji štiti potrošača od potencijalno nesigurnog proizvoda u slučaju neuspjeha 

KKT. (11) Korektivne mjere trebale bi sadržavati sljedeće elemente: odrediti i ispraviti 

uzrok neusklađenosti; odrediti raspolaganje nesukladnim proizvodima i zabilježiti 

poduzete korektivne mjere. (9) (14) 

1.3.11. USPOSTAVLJANJE POSTUPKA VERIFIKACIJE (NAČELO 6) 

Verifikacija je provjera provedbe i učinkovitosti HACCP sustava u pogonu. Postoje dvije 

različite vrste provedbe, to su validacija i provjera koje su definirane Codexom. (2009a) 

Validacija je dobivanje dokaza da su elementi HACCP plana učinkoviti, dok je provjera 

primjena metoda, postupaka, testova i drugih procjena za utvrđivanje usklađenosti s 

HACCP planom. Drugim riječima, validacija se pita, ako je HACCP plan pravilno 

proveden, je li sposoban kontrolirati sve opasnosti, dok provjera pita postoji li usklađenost 

sa zahtjevima za sigurnost hrane kada se izvodi u praksi. (11) (14) 

Periodičnu provjeru HACCP sustava treba provoditi strano i neovisno tijelo. Takva 

provjera trebala bi uključivati tehničku procjenu analize opasnosti i svakog elementa 

HACCP plana te pregled svih dijagrama toka u pogonu i odgovarajuće zapise o radu 

plana. Ako rezultati provjere ukazuju na nedostatke HACCP tim po potrebi mijenja 

HACCP plan. (9) 

1.3.12. USPOSTAVLJANJE DOKUMENTACIJE I ČUVANJE ZAPISA 

(NAČELO 7) 

Za primjenu HACCP sustava ključno je točno i učinkovito vođenje evidencije i 

dokumentacije. (13) Dokumentacijom se može pratiti razvoj HACCP plana, odnosno 

razvoj analize opasnosti, određivanja kritičnih kontrolnih točaka te identifikacije kritičnih 

granica.  

Osnovni zapisi uključuju: 

 Zapisi o praćenju KKT-a; 

 Zapisi o korektivnim mjerama vezanim uz kritično odstupanje granica; 

 Evidencije aktivnosti verifikacije; 

 Evidencija izmjena procesa i HACCP plana. 

Održavanje i arhiviranje HACCP zapisa važan je element učinkovitog HACCP-a. (11) 

 



14 

 

1.4. MLIJEKO I PROIZVODNJA MLIJEKA 

Mlijeko je biološka tekućina, vrlo složena sastava, žućkasto-bijele boje, karakteristična 

okusa i mirisa, koju izlučuje mliječna žlijezda ženski sisavaca ili žene, određeno vrijeme 

nakon poroda. Sastav mlijeka ovisi o pasmini i zdravstvenom stanju životinja, načinu i 

vrsti hranidbe, stadiju laktacije, sezoni, vrsti mužnje, dobi i broju mužnje. (15) 

Kakvoća i sastav mlijeka moraju odgovarati zakonskim propisima prilikom čega se vrši 

ispitivanje:   

– sadržaja mliječne masti obavlja se na minimalno dva uzorka mjesečno, 

– sadržaja bjelančevina obavlja se na minimalno dva uzorka mjesečno, 

– sadržaja suhe tvari obavlja se na minimalno dva uzorka mjesečno, 

– broja mikroorganizama obavlja se na minimalno dva uzorka mjesečno, 

– broja somatskih stanica obavlja se na minimalno jednom uzorku mjesečno, 

– prisutnosti inhibitornih tvari obavlja se na minimalno jednom uzorku mjesečno, 

– radi utvrđivanja točke ledišta obavlja se na minimalno jednom uzorku mjesečno. 

(16) 

Postoji više vrsta mlijeka koje se razlikuju prema prehrambenim, fizikalno-kemijskim i 

tehnološkim osobinama, a to su: kravlje, ovčje, kozje, bivolje, kobilje, devino ili neko 

drugo mlijeko (uključujući i majčino mlijeko). Ove vrste mlijeka sadržavaju iste sastojke 

međutim njihovi udjeli i međusobni odnosi su različiti. (15) (10) 

Obrada ultra visokom temperaturom (UHT) – sterilizacija je postupak koji: 

– uključuje kontinuirani tijek postupka na visokoj temperaturi kroz kratko vrijeme 

(najmanje 135°C u kombinaciji s odgovarajućim vremenom održavanja) tako da nema 

preživjelih mikroorganizama ili spora koje bi se mogle razvijati u obrađenom proizvodu, 

ako se drži u aseptički zatvorenom spremniku na sobnoj temperaturi, 

– osigurava da proizvod ostane mikrobiološki stabilan nakon inkubacije od 15 dana na 

temperaturi od 30°C u zatvorenom spremniku ili 7 dana na 55°C u zatvorenom spremniku 

ili nakon bilo koje druge metode dokazivanja da je primijenjeni način obrade prikladan. 

(NN 133/2007) 

1.4.1. PROIZVODNJA UHT MLIJEKA 

Prvi korak u proizvodnji UHT mlijeka je prijem mlijeka prilikom čega se ono mora 

kontrolirati. Pri izvođenju fizikalno-kemijske i bakteriološke kontrole mlijeka 

primjenjuju se:  
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1. ocjena senzorskih svojstava (odobrane osobe s razvijenim osjetima) 

2. kontrola higijenske ispravnosti (reduktazna proba ili brojanje kolonija izraslih na 

hranjivom agaru ili pomoću bactoscan-a)  

3. određivanje broja somatskih stanica (mikroskop ili Fossomatic)  

4. određivanje dodane vode u mlijeko (krioskop ili refraktometar)  

5. određivanje gustoće (laktodenzimetar)  

6. test na antibiotike (klasični test sa metilenskim modrilom, delvotest ili brzi snap test)  

7. određivanje kiselosti (pH ili titracijska kiselost)  

8. određivanje sadržaja masti (postupak po Gerber, Milco-tester ili Milco-scan)  

9. određivanje sadržaja suhe tvari, proteina, suhe tvari bez masti i laktoze (standardne 

metode ili Milco-scan, infracrveni mjerni uređaj). 

Ako mlijeko koje je pristiglo u mljekaru nije moguće odmah toplinski obraditi ili preraditi 

u proizvod, mora se ohladiti na temperaturu od 4 °C ili nižu. Mlijeko je prvo potrebno 

mehanički obraditi, odnosno pročistiti kako bi se uklonili leukociti, bakterije, stanice 

vimena, prašina, slama itd. Takvo čišćenje obavlja se pomoću filtracije ili klarifikacije. 

Kod filtracije mlijeko prolazi preko pumpe za filter gdje se provodi filtriranje, dok se rad 

klarifikatora temelji na djelovanju centrifugalne sile. Nečistoće mlijeka se kao teži 

sastojci odbacuju prema periferiji bubnja, a mlijeko kao lakše odlazi prema osovini za 

izlaz mlijeka.  

Zatim je potrebno odvojiti mliječnu mast iz mlijeka uz pomoć separatora. Separatori su 

centrifuge s kojima se na načelu centrifugalne sile provodi izdvajanje tvari na temelju 

različitih gustoća. Bubanj hermetičkog separatora se kontinuirano puni mlijekom koje se 

za vrijeme okretanja bubnja raspoređuje kroz otvore na plastu tanjura u slojeve između 

stijenki tanjura. Kako globule mliječne masti imaju nižu gustoću od ostalih sastojaka one 

se približavaju osi rotacije separatora gdje se odvode i izlaze kao vrhnje, a ostali sastojci 

mlijeka bacaju se na obodni dio bubnja i izlaze kao obrano mlijeko. Ubrzavanjem okretaja 

bubnja separatora povećava se centrifugalna sila, a time i izdvajanje masti iz mlijeka.  

Sljedeći korak u obradi mlijeka je standardizacija ili tipizacija mlijeka, odnosno 

postizanje željenog udjela mliječne masti u mlijeku. Tipizacija se postiže miješanjem 
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punomasnog mlijeka s djelomično obranim ili obranim mlijekom, ili miješanjem obranog 

mlijeka s vrhnjem. Standardizacija mlijeka ili vrhnja se može postići  automatski, direktno 

u liniji u kombinaciji sa separacijom.  

Nakon mehaničke obrade mlijeko je potrebno toplinski obraditi. Toplinska obrada 

provodi se u svrhu uništenja patogenih i što većeg broja ostalih mikroorganizama i enzima 

prisutnih u mlijeku radi produljenja trajnosti mlijeka, a napose da se osigura proizvod 

velike mikrobiološke kakvoće. Pristiglo mlijeko potrebno je čim prije toplinski obraditi, 

odnosno tijekom 24 sata od primitka. Kod proizvodnje UHT mlijeka provodi se i 

pasterizacija i sterilizacija. 

''Pasterizacija je proces koji se primjenjuje na proizvod u svrhu da se unište patogeni 

mikroorganizmi i što je moguće više smanji opasnost proizvoda za zdravlje, a da toplinska 

obrada izazove minimalne kemijske, fizikalne ili organoleptičke promjene proizvoda.'' 

(IDF, International Dairy Federation). Pasterizacija mlijeka provodi se na temperaturi od 

71,7 do 74 °C 20 – 40 sekunda, ali ne manje od 15 sekunda. Za pasterizaciju mlijeka 

koriste se pločasti izmjenjivači topline u kojima se mlijeko kreće u jednom smjeru između 

dvije ploče, a između druge dvije ploče kreće se ogrjevni medij u suprotnom smjeru. 

Takvo pasterizirano i tipizirano mlijeko skladišti se u tankove za pasterizirano mlijeko.  

Za daljnju proizvodnju UHT mlijeka pasterizirano mlijeko se filtrira kroz filtere te se 

predgrijava na 75 °C u sterilizatoru djelovanjem para vode. Mlijeko je potrebno prije 

sterilizacije homogenizirat pri tlaku 180 – 250 bara. Homogenizacija je postupak 

usitnjavanja i izjednačavanja veličine globula mliječne maste u mlijeku pod utjecajem 

visokog tlaka radi veće stabilnosti emulzije masti u mlijeku te se provodi u 

homogenizatoru. Prolaskom mlijeka pod pritiskom kroz male ventile dolazi do rastezanja 

globule masti, a pri izlasku dolazi do vrtloženja mlijeka i do konačnog razdvajanja većih 

globula u sitnije i izjednačenog promjera. Homogenizacijom dolazi do intenzivnije bijele 

boje mlijeka, većeg površinskog napona, veće viskoznosti, smanjena je sposobnost 

koagulacije kazeina te se smanjuje osmotski tlak i ledište mlijeka.  

Posljednji korak u obradi mlijeka je sterilizacija pomoću vruće voda koja se zagrijava 

parnim injektorom. Mlijeko se zagrijava na 140 °C 4 sekunde prolaskom kroz cijevni 

izmjenjivač topline koji je dizajniran tako da se postigne željeno vrijeme održavanja 

temperature sterilizacije. Sterilizirano mlijeko se pothlađuje u izmjenjivaču topline 
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pomoću vode koja je poslužila za sterilizacija mlijeka, ali se pritom ohladila i zatim hladi 

hladnim mlijekom.  

UHT je kontinuirani proces koji se odvija u zatvorenom sustavu čime se sprječava 

kontaminacija. Ambalaža steriliziranog mlijeka mora biti prethodno sterilizirana 

prolaskom kroz otopinu H2O2 pri temperaturi od 80 do 85 °C u uvjetima sterilizirane 

okoline (UV-svjetiljke). Pakiranje mlijeka provodi se u steriliziranom uređaju koji ujedno 

i oblikuje ambalažu koja mora biti potpuno nepropusna za zrak i svijetlo. Ambalaža se 

sastoji od kartona koji daje mehanički oblik pakiranju i izvana je zaštićen parafinom, a 

unutra aluminijskom folijom koja ne propušta vodu, plinove i svijetlo, pa zatim s 

polietilenskom folijom koja štiti mlijeko od utjecaja metala. Nakon sterilizacije mlijeko 

se aspetično puni u ambalažu pri kontroliranim uvjetima i takvo se skladišti. Cijeli proces 

proizvodnje UHT mlijeka prikazan je na slici 1. uključujući opremu, okolinu, ambalažu, 

medij i radnu snagu. (15) (17) (18) (19) 
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Slika 1. Shema proizvodnje UHT mlijeka (20) 
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2. EKSPERIMENTALNI DIO 

Svrha ovog rada je prikazati važnost primjene HACCP sustava u svim koracima procesa 

proizvodnje hrane i rukovanja hranom te je kao primjer uzeta primjena HACCP sustava 

u proizvodnji UHT mlijeka. Analizom sustava osiguranja kvalitete mogu se utvrditi slabe 

točke koje je potrebno kontrolirati. 

Ta kontrola postiže se primjenom HACCP-a koji je prikazan u narednim stranicama rada 

te su opisane sve opasnosti, kritične kontrolne točke i korektivne mjere. 

2.1.IMENOVANJE HACCP TIMA 

Da bi se HACCP plan mogao provesti potrebno je imenovati HACCP tim koji se sastoji 

od pojedinaca koji imaju specifično znanje i stručnost primjerenu proizvodu i procesu na 

čelu sa voditeljem tima. 

Cijeli tim mora biti prikladno obučen te mora uključivati pojedince iz različitih područja. 

Odgovornost tima je da razvije HACCP plan kojeg će verificirati certifikacijska kuća. 

2.2.OPIS PROIZVODA 

U opisu proizvoda moraju se nalaziti informacije kao što su: sastojci koje se koriste, 

glavni procesi i način pripreme / obrade materijala, proizvodni okoliš i raspored opreme, 

vrste opasnosti koje treba razmotriti, ključne kontrolne mjere, pakiranje, odnosno način 

konzerviranja, fizikalna i kemijska struktura, trajnost i uvjete skladištenja i način 

distribucije.  
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Slika 2. Proizvođačka specifikacija proizvoda (20) 
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Slika 3. Proizvođačka specifikacija proizvoda (20) 
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2.3.RAZVOJ DIJAGRAMA TIJEKA  

Formirani HACCP tim izrađuje dijagram toka koji prikazuje slijed koraka od ulaza 

sirovine do krajnjeg konzumenta koji su vezani uz određeni proizvod ili proces. 

 

 

 

 

Slika 4. Flow dijagram proizvodnje UHT mlijeka (20) 
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2.4.VERIFIKACIJA DIJAGRAMA TOKA 

Nakon izrade dijagrama toka procesa potrebno je provjeriti i njegovu točnost praćenjem 

procesnih aktivnosti u procesu proizvodnje i uspoređivanjem dokumentiranog dijagrama. 

Verifikaciju provode članovi HACCP tima obilaskom pogona i provjeravanjem rada 

operacija u određenom proizvodnom procesu.  

2.5.PROVEDBA ANALIZE OPASNOSTI 

Treba razmotriti koje se mjere kontrole, ako one postoje, mogu primijeniti na svaku 

opasnost. Nakon toga opasnost se definira kao biološki, kemijski ili fizički agens u hrani, 

ili stanje hrane koje može uzrokovati štetan učinak na zdravlje. Svaka od opasnosti 

opisana je u sljedećim tablicama. 
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Tablica 1. Definirane opasnosti 
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Tablica 2. Definirane opasnosti 
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Tablica 3. HACCP analiza opasnosti 
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Tablica 4. HACCP analiza opasnosti 
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Tablica 5. HACCP analiza opasnosti
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2.6.ODREĐIVANJE KRITIČNIH KONTROLNIH TOČAKA 

Nakon što su određene sve opasnosti u proizvodnom procesu potrebno je utvrditi kritične 

kontrolne točke. Nakon što HACCP tim odredi KKT potrebno je definirati način na koji 

će se kontrolirati i upravljati na dnevnoj bazi. 

KKT određuju se pomoću stabla odlučivanja. 

 

 

Slika 5. Stablo odlučivanja 

 

2.7.HACCP PLAN 

U narednim tablicama nalazi se razvijeni HACCP plan za proizvodnju UHT mlijeka 

sustava Dukat d.d. 

Plan je razvijen na temelju prethodnih tablica i slika. 
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Tablica 6. Primjena smjernica za odlučivanje 
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Tablica 7. HACCP plan 
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Tablica 8. HACCP plan 
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3. REZULTATI I RASPRAVA 

Temeljem eksperimentalnih podataka utvrđene su 3 (5) kritične kontrolne točke u 

proizvodnji UHT mlijeka, što je prikazano u tablici 9. 

 

Tablica 9. Popis KKT (20) 

Jednostavan i brz način određivanja i uspostavljanja KKT je odgovaranjem na pitanja iz 

stabla odlučivanja. Na taj način se odredi koji je korak u procesu KKT, a koji nije.  Pri 

određivanju kritičnih kontrolnih točaka za proizvodnju UHT mlijeka utvrđene su tri KKT 

navedene u tablici 9. Važno je istaknuti kako procesi prije dovoza mlijeka cisternama u 

mljekaru nisu obuhvaćeni u analizi rizika kao ni skladištenje sirovog mlijeka nisu  

identificirano kao kritična kontrolna točka. Razlog tomu je što su sabirališta i oprema na 

njima zaseban subjekt u poslovanju hranom te prema zakonskoj regulativi KIM Mljekara 

d.o.o. nema obavezu u svoj sustav upravljanja sigurnošću hrane uključiti i proces 

skladištenja sirovog mlijeka i procese vezane uz mužnju.  Proizvodnja sirovog mlijeka 

spada u primarnu proizvodnju koja ne podliježe obvezi provođenja principa HACCP-a. 

Sigurno konzumno mlijeko i mliječne proizvode moguće je proizvesti samo ako je sirovo 

mlijeko bilo odgovarajuće higijenske kakvoće koja proizlazi iz dobre higijenske i 

proizvođačke prakse na farmama i sabiralištima.  Kao odgovoran subjekt u proizvodnji 

hrane KIM d.o.o. mora u sklopu HACCP sustava, imati procedure za praćenje 

kooperanata od kojih se mlijeko otkupljuje, koje uključuju:  

 Izradu i distribuciju radnih uputa za osoblje na sabiralištima i većim farmama; 

 Izradu i distribuciju za održavanje higijene korištene opreme i pribora na 

sabiralištima; 

 Edukaciju terenskih operatera;  
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 Izradu kontrolne liste za ocjenu higijenskih uvjeta na sabiralištima; 

 Provođenje audita higijene na sabiralištima prema kontrolnoj listi. 

Također u sklopu sustava sigurnosti hrane rade se godišnji izvještaji i ocjena kooperanata. 

Ipak kao najvažniji aspekt kvalitete kooperanata pokazala se njihova trajna edukacija u 

što se ulažu veliki napori. 

Sama uspostava kritičnih kontrolnih točaka nije dovoljna, potrebno je uspostaviti nadzor 

nad svakom KKT kao i uspostaviti korektivne akcije. Svaka KKT mora se držati i odvijati 

unutar specifičnih parametara kako bi se osigurao učinkovit nadzor nad identificiranim 

rizicima. Stoga nakon što su KKT utvrđene, mora se za svaku odrediti kritične granice, 

ciljanu vrijednost koja je obično temeljena na zakonskim odredbama, literaturnim 

podacima i na osnovu osobnih iskustava u proizvodnoj praksi, način na koji se taj korak 

proizvodnog procesa nadzire i drži pod kontrolom te korektivne akcije koje je potrebno 

poduzeti u slučaju odstupanja. Kritične granice su kriteriji koji odvajaju prihvatljivo od 

neprihvatljivog. Rijetko kada se za kritične granice uzimaju mikrobiološki parametri, 

budući da se ishod mikrobioloških analiza ponekad čeka dulje nego što je rok uporabe 

nekog proizvoda, a u proizvodnji se mora reagirati brzo i jednostavno kako bi se osigurao 

siguran proizvod. Kad su kritične granice uspostavljene, moraju se učinkovito i 

jednostavno nadzirati. Nadzor podrazumijeva sva planirana promatranja i mjerenja na 

KKT radi potvrde da je proces pod kontrolom, tj. da ne dolazi do prekoračenja ciljnih 

razina, tolerancije ili kritičnih granica.  Kod uspostavljanja nadzora daju se informacije o 

tome tko provodi nadzor, kako, kada i koliko često. Nakon uspostavljanja nadzora, za 

svaku kritičnu kontrolnu točku, utvrđuju se korektivne mjere koje imaju za cilj vratiti 

proces u ciljano stanje. Prema definiciji Codex Alimentarius-a korektivna mjera je svaka 

akcija koja se poduzima kada rezultati nadzora na KKT upozoravaju na gubitak kontrole.  

Korektivna mjera po potrebi mora navesti kako postupiti s neispravnim proizvodom 

(karantena, testiranje, ponovna obrada, čak i bacanje i povlačenje proizvoda). Sve te 

informacije sadržane su u HACCP planu koji je dan prethodno u radu (Tablice 7 i 8). 

Idući korak je uspostaviti postupke verifikacije. Prema Codex Alimentarius-u verifikacija 

podrazumijeva primjenu metoda, postupaka, ispitivanja i drugih provjera, uz nadziranje, 

za utvrđivanje sukladnosti s HACCP planom. Svrha postupka verifikacije je kroz 

dokumentaciju potvrditi da se svi pridržavaju HACCP plana kako je opisano. Obično su 

članovi HACCP tima odgovorni za verifikaciju. Verifikacija sustava ili njegovih 
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pojedinih dijelova odvija se periodički i provodi ju ovlaštena i kompetentna osoba, za 

koju je bitno da nije vezana uz korak procesa koji se nadzire. Verifikacija je ključan 

postupak koji je vrlo bitan alat za održavanje i unaprjeđivanje postojećeg HACCP 

sustava. Najvažnije stavke pri provođenju verifikacije su sam proizvod i njegove 

karakteristike te preduvjetni programi koji izravno utječu na identificirane opasnosti, 

analizu opasnosti i sve ostale korake bitne za funkcioniranje HACCP sustava. Nužno je 

povremeno provoditi verifikaciju tih elemenata. Verifikacija kritičnih kontrolnih točaka 

odvija se kako je opisano u HACCP planu. 

Na odgovarajuće popunjene zapise prije arhiviranja obavezno se potpisuje odgovarajući 

član HACCP tima čime se potvrđuje da je te zapise prekontrolirao i provjerio što je 

učinjeno ako je došlo do odstupanja, čime potvrđuje kako se odstupanja više nisu 

ponavljala.  

 Analiziranjem sirovina, poluproizvoda i gotovih proizvoda od strane internog 

laboratorija kao i od strane nadležnih institucija, u svrhu potvrde zdravstvene 

ispravnosti pojedinih proizvoda propisane važećim zakonskim aktima i 

podaktima, čime se potvrđuje valjanost postavljenog procesa koji se nadzire. 

 Izuzimanjem i analizom brisova radnih površina, opreme i ostalog; potpisom i 

žigom ovlaštenoga veterinarskog inspektora (verifikacija čistoće, tj. pridržavanja 

SSOP mjera). 

 Internim auditima preduvjetni programa te ostalih elemenata sustava upravljanja 

sigurnošću hrane.  

Svrha HACCP sustava je postaviti nadzore i djelovati preventivno u cilju proizvodnje 

sigurnog proizvoda, ali i biti u mogućnosti to dokazati. Stoga je dokumentacija vrlo bitan 

čimbenik cijelog sustava. Mora se čuvati jer upravo ona pokazuje povijest postupka, 

provođenje nadzora, odstupanja i korektivne mjere (uključujući i uništavanje proizvoda) 

koje su se dogodile na identificiranoj kritičnoj kontrolnoj točki. Važno je da je sva 

dokumentacija koja se odnosi na HACCP sustav označena na odgovarajući način, da su 

te oznake svima pojašnjene i da je sva potrebna važeća dokumentacija distribuirana do 

odgovarajućih djelatnika koji sudjeluju u pojedinom procesu.  

Primjeri dokumentacije HACCP sustava su:  

1. Analiza opasnosti,  

2. Opis proizvoda,  
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3. Specifikacije ulaznih materijala,  

4. HACCP priručnik,  

5. Dijagrami tijeka,  

6. HACCP plan, 

7. Plan osposobljavanja zaposlenika,  

8. Plan internih audita. 

Dokumentaciju slijede odgovarajući zapisi koji se također čuvaju a nalaze se u HACCP 

planu. Primjeri zapisa su:  

• Aktivnost nadzora KKT-a i KT-a, 

• Zapisi o nesukladnosti,  

• Zapisi o provedenom osposobljavanju,  

• Zapisi sa sastanka HACCP tima, 

• Zapisi o provedenim internim auditima,  

• Zapisi o verifikaciji, 

• Zapisi o validaciji,  

• Zapisi o slijedivosti,  

• Zapisi o provedenim čišćenjima.  

Prema nekim nepisanim pravilima i preporukama svu dokumentaciju, a pogotovo 

pojedine zapise, potrebno je čuvati 6 mjeseci do 1,5 godinu od isteka roka trajanja nekog 

proizvoda. 

Na kraju, obavezno se provodi validacija sustava. Prema Codex Alimentarius-u validacija 

podrazumijeva dobivanje dokaza da su elementi HACCP plana učinkoviti. Validacija se 

obavlja prije implementacije HACCP sustava, a ne periodički kao što je slučaj sa 

verifikacijom. Svrha validacije je potvrditi da je HACCP plan ispravno postavljen i da su 

sve identificirane opasnosti u nekoj kritičnoj kontrolnoj točki kontrolirane. U postupku 

validacije ispituje se:  

 temelji li se lista identificiranih opasnosti na znanstvenim osnovama i uključuje li 

sve potencijalne opasnosti,  
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 je li analiza opasnosti provedena u skladu s trenutnim stručnim i znanstvenim 

spoznajama,  

 jesu li preventivne mjere učinkovite za identificirane opasnosti,  

 dokumentiranost parametara graničnih i akcijskih vrijednosti,  

 jesu li za propisane mjere prikladne za postavljene metode nadzora,  

 jesu li korektivne mjere prikladne.  

Kao referentni dokazi mogu se navesti literaturni podaci koji dokazuju da su 

uspostavljene metode nadzora i kritične granice učinkovite u eliminaciji neke opasnosti 

ili svođenju njezine pojave na prihvatljivu razinu. U KIM Mljekari Karlovac d.o.o., 

HACCP tim odgovoran je za provođenje validacije, a po potrebi može se uključiti i 

vanjski stručnjak.  

Nakon izrade HACCP dokumentacije i uspostave samog sustava, ne smije se smatrati da 

će on ostati takav. Svrha sustava je upravo neprekidno poboljšanje što uključuje promjene 

sustava i dokumentacije u skladu sa svim izmjenama koje se događaju u samoj 

proizvodnji.  Za ispravno održavanje sustava edukacija svih djelatnika, osposobljavanje 

zaposlenika na svim razinama, a ne samo članova HACCP tima, je najvažnija. HACCP 

plan se mora distribuirati i pojasniti osobama zaduženim za vođenje sustava upravljanja 

kvalitetom (ukoliko postoje), članovima uprave poduzeća i ostalim osobama na 

rukovodećim funkcijama, čije je sudjelovanje bitno za funkcioniranje sustava. Na kraju, 

najvažnija je stavka redovito revizija dokumentacije i HACCP plana kako bi sustav i 

popratna dokumentacija uvijek pratili sve promjene koje se događaju na razini prerade jer 

se samo tako može dugoročno osigurati pravilno funkcioniranje sustava i proizvodnja 

zdravstveno sigurne hrane. 
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4. ZAKLJUČAK 

Cilj ovog rada bio je izrada HACCP plana za UHT mlijeko prema načelima HACCP 

sustava. Kako bi se sustav održavao potrebna je edukacija svih djelatnika, a ne samo 

članova HACCP tima. Najvažnije je da se redovito provjerava dokumentacija HACCP 

plana kako bi se uvijek pratile sve promjene koje se događaju na razini proizvodnje. 

Analizom opasnosti procesa proizvodnje UHT mlijeka utvrđene su slijedeće KKT: 

1. Prijem mlijeka – KKT1 

2. Prijem mlijeka povećana količina aflatoksina M1 u mlijeku – KKT5 

3. Pasterizacija – KKT2 

4. Sterilizacija – KKT3 
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