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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, skladiStenja i
distribucije hrane. Medunarodno je priznat kao jedan od ucinkovitih nacina kontrole

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

Sustav je to koji se temelji na znanosti 1 sustavnom identificiranju specifi¢nih opasnosti i

mjera njihove kontrole radi osiguravanja zdravstvene ispravnosti hrane.

Navedeni sustav ima sirok spektar primjene posebno u prehrambenom lancu, od primarne
proizvodnje do konacne potrosnje, $to najbolje opisuje izraz ,,0od polja do stola®. Kako bi
primjena HACCP sustava bila u¢inkovita potrebno je imati znanstvene dokaze o rizicima
za zdravlje ljudi, stoga se zahtjeva velika odgovornost i potpuna predanost svih djelatnika,
a za potpunu uspjeSnost ovaj sustav zahtjeva multidisciplinarni pristup.
Multidisiciplinarni  pristup podrazumijeva ukljucivanja stru¢njaka iz podrucja
agronomije, veterine, mikrobiologije, medicine, prehrambene tehnologije, kemijskog

inzenjerstva te mnogih drugih znanosti, ukoliko je to prikladno i moguée ostvariti.

Sustav je to koji zapravo predstavlja proces analize potencijalnih opasnosti i kriticnih
kontrolnih toc¢aka te obuhvaca cijeli niz preventivnih postupaka kojima je krajnji cilj

osiguravanje zdravstveno ispravne hrane.

HACCP sustav prvenstveno poboljSava sigurnost 1 zdravstvenu ispravnost hrane, ali uz
te ima i mnoge druge prednosti. Pored navedenog, primjena HACCP sustava uvelike
pomaze 1 olakSava rad inspekcija 1 drugih regulatornih tijela te olakSava i promice

medunarodnu trgovinu.



1. OPCI DIO

1.1. POVIJEST HACCP SUSTAVA
HACCP sustav je postao sinonim za sigurnost hrane. U svijetu je prepoznat kao sustavni
1 preventivni pristup koji se bavi bioloskim, kemijskim i fizickim opasnostima kroz

predvidanje i sprjeCavanje, radije nego inspekcijom krajnjeg proizvoda. (2)

Godine 1959. od strane americke tvrtke Pillsbury, a na zahtjev NASA-e, razvijen je
HACCP sustav. NASA je zahtjevala hranu bez ikakvih patogena za svoju svemirsku
misiju. Zahvaljujué¢i proaktivnom pristupu HACCP sustava omoguceno je predvidanje

,»Kritiénih kontrolnih tocaka® u procesu u kojem ¢e se vjerojatno pojaviti opasnosti.

Nakon par godina, to¢nije 1971. Nacionalna konferencija o zastiti hrane predstavila je

koncept HACCP sustava §iroj javnosti.

Vec iduce godine, 1972., u Americi se pojavljuje botulizam u komercijalno konzerviranoj
juhi od krumpira §to potice americku Upravu za hranu i lijekove (FDA) da objavi propise
za proizvodnju konzervirane hrane s niskim udjelom kiselina. Propisi FDA sadrzavali su
mnoge koncepte HACCP sustava te su inspektori osposobljeni za njihovu provedbu i
primjenu. U tom trenutku HACCP nije bio prihvacen u ostalim podruc¢jima prehrambene

industrije.

Kako se je HACCP sustav sve viSe razvijao tako je i njegova primjena bila sve vec¢a. U
razvoju HACCP-a posebno se isti¢e 1985. godina kada je Nacionalna akademija znanosti
izdala izvjes¢e kojim utvrduje mikrobioloske kriterije za hranu, te obnavlja svoj interes
za razvojem HACCP-a objavljivanjem ,, Mikrobiolo§kih kriterija za hranu i prehrambene
sastojke* ¢ime jasno podrzavaju uporabu HACCP sustava i odobravaju ga kao

najucinkovitije sredstvo za proizvodnju prehrambenih proizvoda.

1990. godine Odbor za higijenu hrane objavljuje izvjeS¢e kojim podrzava HACCP na
medunarodnoj razini. Uveden je koncept analize opasnosti 1 kriticnih kontrolnih toc¢aka

pomocu ,,stabla odluke*.

1991. objavljene su ,,Smjernice za primjenu sustava analize opasnosti i kriticnih

kontrolnih toc¢aka (HACCP)* od strane Codex odbora. (3)

Nakon godina mijenjanja HACCP sustav se poceo sve vise primjenjivati 1 Siriti te je

uveden kao obavezan kod svih proizvodaca i preradivaca mesa i peradi, a zatim i kod

2



uzgojivaca voca i povréa da bi na kraju bio prihvacen kao medunarodni standard za

sigurnost hrane koji slijedi opasnosti u cijelom prehrambenom lancu.

1.2.  PREDUVJETNI PROGRAM
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 obuhvacaju dobru higijensku praksu (Good Hygiene Practices — GHP), dobru
proizvodacku praksu (Good Manufacturing Practices — GMP), standardne operativne
postupke (SOP) te sanitacijske standardne operativne postupke (SSOP). (1) (4)

Kako bi HACCP sustav uspje$no funkcionirao svi preduvjetni programi moraju se

realizirati.

Dobra higijenska praksa— dio preduvjetnog programa koji nam pruza informacije koje
ukljucuju pravila ponaSanja za radnike, noSenje zastitne opreme i posebne odjece, zastitu
kose, zabranu uporabe bilo kakvih kozmetickih sredstava, uspostavu prikladnih prostorija

za pusenje, ali isto tako i za jelo, te posebno postupke pranja i dezinfekcije svih prostorija.

Dobra proizvodacka praksa — predstavlja osnovne i minimalne zahtjeve kojima se moze
vrsiti kontrola procesa i sanitacija u proizvodnji hrane. Osnovni zahtjevi obuhvacaju
odgovarajuc¢u opremu i materijal opreme, dobru lokaciju i dizajn zgrade u kojoj se vrsi
proizvodnja hrane, odgovaraju¢u kontrolu Stetnika, dizajn okoliSa na lokaciji

proizvodnje, itd.

Standardni operativni postupci — predstavlja niz uputa koje odgovaraju na pitanja: tko?,
zasto?, sto? i kako?. To¢nije daje nam upute o tome tko mora napraviti, zasto se to radi,
Sto se toc¢no radi i kako se to radi. Uz pomo¢ SOP-a odredeno je koliko se ¢esto odredene
radnje obavljaju, vrijednosti unutar kojih su radnje prihvatljive te popravne radnje ukoliko

ne dobijemo zadovoljavajuce rezultate.

Standardni sanitacijski operativni procesi — uz pomo¢ ovih postupaka odredujemo
koje korake sanitacije 1 na koji nacin provodimo s obzirom na mogucénost direktne
konataminacije sirovina i proizvoda tijekom proizvodnje. U ove postupke ubrajamo
predoperativnu sanitaciju koja podrazumijeva ¢isto¢u opreme, svog pribora i svih
povrsina prije pocetka procesa proizvodnje, ali ubrajamo i operativnu sanitaciju koja

podrazumijeva ¢isto¢u opreme, pribora i povrSina tijekom procesa, a isto tako u to



ubrajamo 1 higijenu radnika, pazljivu manipulaciju sirovinama, poluproizvodom i

gotovim proizvodom. (4)

Ukoliko se navedeni programi provode kako se to nalaze, smanjuju se potencijalni rizici

proizvodnje te oni ne utjecu na sigurnost krajnjeg proizvoda.

1.2.1. Dobra proizvodaca i higijenska praksa

Dobra proizvodacka i higijenska praksa ukljucuje sljedece programe:

e Prostor — vanjska imovina, zgrada, sanitarni ¢vor, program kvalitete vode, pare i
leda;

e Prijevoz i skladiStenje — prijevoznici, kontrola temperature, skladiStenje ulaznih
materijala, neprehrambenih kemikalija, gotov proizvod,

e Oprema — projektiranje, ugradnja, odrzavanje i umjeravanje;

e Osoblje — obuka, higijena i zdravstveni uvjeti;

e Sanitacije i deratizacije — sanitarni i $tetni program kontrole. (2)
Prostor

Kada govorimo o prostoru u ovom kontekstu, pod pojmom prostor podrazumijevamo sve

prostorije unutar zgrade i sve objekte i prostore u vanjskom okruzenju.

Lokacija zgrade, projekt, tlocrt i sama izgradnja objekata u kojima se posluje s hranom
vazni su za osiguranje rada u higijenskim uvjetima te za postizanje sigurne proizvodnje
hrane. Uz to od klju¢ne vaznosti su i izbor inventara, instalacija i opreme. Neprikladno
projektiranje 1 izgradnja, te neogovarajuc¢a oprema moguc su izvor raznih opasnosti, $to
u konacnici moze dovesti do ozljeda ili uzrokovanja bolesti kod potrosaca te se stoga

moraju sprijeciti ili smanjiti na prihvatljivu razinu.

Vanjsko okruzenje zgrade ne smije, ni u kojem slucaju, sadrzavati bilo kakvu vrstu
otpada i smeca koje moze privuci insekte ili glodavce te koje moze uzrokovati neugodne

mirise ili stvarati neku drugu vrstu onecis¢enja kao §to su prasina, dim, itd.

Kao $to je navedeno, projekt, izgradnja i dizajn zgrade veoma su vazni. Vazno je da sama
zgrada bude izgradena na dobrim temeljima te da se prikladno odrzava. Dizajn zgrade
treba sprijeciti bilo kakvu moguénost izlaska Stetocina i1 oneciS¢ujucih tvari u okolis, a

isto tako mora biti sprije¢ena mogucnost ulaska Steto¢ina i onecis¢ujucih tvari iz okolisa.



Sto je najbitnije zgrada mora biti dizajnirana da njeno ¢&iS¢enje i sanitacija budu

jednostavni.

Unutarnje uredenje zgrade mora osiguravati adekvatnu rasvjetu, ventilaciju te sustave
odvodnje i odlaganja vode te uredaje za skladiStenje otpada. Mora sadrzavati razlicite
prostorije koje odgovaraju procesima proizvodnje hrane, te prostorije za osoblje. Unutar
svih tih prostorija podovi, zidovi, vanjski i unutarnji prozoti i vrata moraju biti izradeni
od materijala koji osiguravaju njihovu izdrzivost, glatkocu i ¢vrstocu te isto tako ti se

materijali moraju lako Cistiti. (5) (6)

Prostorije namijenjene za osoblje, kupaonice, blagovaonice, svlacionice, moraju biti
odvojene od prostorija namijenjenih za preradu i proizvodnju hrane kako ne bi doslo do

kontaminacije. Posebno vazno je pravilo prozracivanje i odrzavnje takvih prostorija.

Kupaonice, zahodi i svlaCionice trebaju sadrzavati opremu za pranje ruku, sudopere,
vodovode s toplom i hladnom pitkom vodom. Osiguran mora biti sapun, odgovarajuce

sredstvo za CiS¢enje, uredaj za suSenje ruku te spremnik za otpad koji se moze Cistiti.

U prostorijama u kojima zaposlenici dolaze u izravan kontakt s mikrobioloski osjetljivom
hranom trebali bi biti postavljeni uredaju za pranje ruku kojima se upravlja stopalom,

koljenom ili radi uz pomo¢ senzora. (2) (5)
Prijevoz i skladiStenje

Prilikom transporta i skladistenja svih sastojaka, sirovina, materijala za pakiranje ili nekih
drugih materijala te gotovog proizvoda, posebna pozornost se treba obratiti na
temperature pri kojima se prijevoz ili skladiStenje vrsi kako bi se izbjegla kontaminacija,
kvarenje ili oSte¢enje. Ambalaza u kojoj se prevoze sastojici i sirovine treba biti prikladna
za prijevoz i napravljena od materijala koji mogu do¢i u kontakt s hranom te da pri tom

ne postoji opasnost od kontaminacije.

Prilikom utovara i istovara treba se obratiti paznja na pravilno utovaranje, slaganje i
istovaranje kako bi se sprijecilo ostecenja ambalaze, a samim time i njenog sadrzaja. (2)

(%)



Oprema

Prilikom izbora opreme za proizvodni prostor potrebno je obratiti paznju na to da se svom
opremom i priborom moze lako rukovati te da se moraju lako Cistiti i dezinficirati.

Materijal od kojih su izradeni oprema i pribor moraju biti otporni na koroziju.

Sve radne povrSine moraju biti ne apsorbirajuce, netoksic¢ne, glatke te se moraju lako

distiti 1 dezinficirati.

Kontrolni instrumenti koji se koriste primjerice za mjerenje, reguliranje ili biljeZenje
temperature, pH, aktiviteta vode, trebaju biti to¢ni i adekvatno odrZavani te se mora

osigurati dovoljan broj takvih instrumenata. (2) (6)
Osoblje

Kako bi se radno osoblje adekvatno ponasalo unutar postorjenja u kojem se radi s hranom,
potrebno je posjedovati odgovarajuci pisani program koji sluzi kao uputa za nadgledanje

i kontrolu svih elemenata.

Osoblje koje nadgledava opremu ili koje je u direktnom kontaktu s hranom treba dodatno
obrazovanje kako bi se osigurala razina kompentencija potrebnih za proizvodnju

zdravstveno ispravne i sigurne hrane.

Svi radnici, kojima je lije¢nickim pregledom utvrdeno da imaju ili postoji moguénost da
imaju neku bolest, ili su na bilo koji drugi nacin izvor mikrobne kontaminacije, treba
iskljuciti iz bilo kojeg procesa ili postupka rukovanja s hranom zbog toga §to postoji

velika opasnost od kontaminacije hrane s kojom mogu do¢i u direktan kontakt. (2) (6)

Sve osobe koje rade u podru¢jima rukovanja hranom trebaju se pridrzavati higijenskih

postupaka dok su na duznosti.

Oni bi trebali:

¢ Nositi vanjsku odjecu, zastitnu odjecu, pokrivala za kosu i obucu koji su prikladni
za zadanu operaciju.

e Temeljito oprati ruke i dezinficirati prije pocetka rada, nakon svake odsutnosti s
radnog mjesta, nakon koriStenja toaleta te u bilo koje vrijeme nakon rukovanja

kontaminiranim materijalima.



e Ukloniti sav neosigurani nakit i druge predmete koji mogu upasti u hranu ili na
drugi nacin ugroziti hranu. Ako se ru¢ni nakit ne moze ukloniti, treba ga pokriti
materijalom koji se moze odrZavati u netaknutom, ¢istom i sanitarnom stanju.

e Ne pusiti, jesti ili piti na mjestima za rukovanje hranom.

e Drzati rukavice u netaknutom, Cistom i sanitarnom stanju, ako su potrebne u
rukovanju hranom.

e Skladistiti odje¢u 1 druge osobne stvari na mjestima izvan podrucja gdje je

izlozena hrana. Odrzavati odgovarajuéu osobnu higijenu. (2) (5)
Sanitacija i deratizacija

Svaki pogon trebao bi sadrzavati pisani plan koji sadrzi u€inkovit i siguran program
sanitacije 1 suzbijanja Stetocina.

Svaki taj plan trebao bi sadrzavati niz postupaka ¢iS¢enja i dezinfekcije opreme, pribora,
podova, zidova, stropova, odvoda, rasvjetnih i rashladnih uredaja, a i svega ostaloga §to
bi moglo utjecati na sigurnost hrane. Trebaju biti navedena imena osoba odgovornih za
¢iS¢enje, ime kemikalije koja se koristi te postupci koji se koriste, kao i ucestalost ¢is¢enja

i dezinfekcije.

Program koji sluZi za suzbijanje Steto€ina treba zadrzavati postupke kojima se sprjecava

ulazak insekata, glodavaca, ptica i drugih zivotinja unutar postrojenja.
Svaki taj program treba sadrzavati :

e Ime i1 kontakt osobe koja je odgovorna za suzbijanje StetoCina;

e Naziv i adresu poduzeca koje se bavi suzbijanjem i unistavanjem Stetocina;
e Popis svih kemikalija i metoda koje se koriste;

e Kartu lokacije mamaca;

e Postupke i ucestalost inspekcije;

e Obrazac izvje$ca o kontroli. (2)



1.3. 12 KORAKA I 7 PRINCIPA HACCP SUSTAVA
HACCEP sustav sadrzi dvanaest koraka koji obuhvacaju i sedam na¢ela HACCP-a:

Uspostava HACCP tima

Opis proizvoda

Odredivanje namjene proizvoda i ciljne grupe potrosaca
Izrada dijagrama toka

Verifikacija dijagrama toka

Identifikacija i analiza svih opasnosti (NACELO 1)
Odredivanje kritiénih kontrolnih to¢aka (KKT) (NACELO 2)
Uspostava kriti¢nih granica za svaku kriti¢nu kontrolnu to¢ku (NACELO 3)
Uspostava nadzora nad svakom KKT (NACELO 4)

10. Uspostava korektivnih akcija i mjera (NACELO 5)

11. Uspostavljanje postupka verifikacije (NACELO 6)
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12. Uspostavljanje dokumentacije i cuvanje zapisa (NACELO 7) (7)

1.3.1. Uspostava HACCP tima
Primaran zadatak u prvom koraku uspostave HACCP sustava je okupiti tim ljudi koji,
radi uspjeSnog provodenja, treba ukljucivati stru¢njake iz podrucja proizvodnje i
tehnologije hrane, prehrambene tehnologe i inzenjere, a takoder i stru¢njake iz podrucja
veterine, mikrobiologije, medicine te mnoge druge. PoZeljno je da ¢lanovi HACCP tima
budu zaposlenici tvrtke, no ukoliko ne postoji mogucénost uspostave HACCP tima unutar
tvrtke, strucne savjete potrebno je potraziti kod vanjskih suradnika, primjerice iz
trgovinskih 1 industrijskih drustava, regulatornih tijela, itd. Takoder, u izradu HACCP

plana ukljucuju se i struénjaci iz marketinga, nabave, prodaje, itd.

HACCP tim je multidisciplinaran tim koji broji 2 do 3 ili 7 do 8 ¢lanova, ovisno o veli¢ini

tvrtke.

Glavni zadatak HACCP tima je izrada i razvoj HACCP plana, stoga ¢lanovi tima moraju
pro¢i dodatnu edukaciju te usvojiti potrebno znanje i iskustvo kako bi mogli ispravno
visiti svoje zadatke. Na ¢elu HACCP tima je voditelj koji mora imati upravljace

sposobnosti i dobru izobrazbu za HACCP.

Clanovi HACCP tima trebaju imati znanje za ispravno:



Provodenje analize rizika;

Identificiranje potencijalnih opasnosti;

Identificiranje opasnosti koje se moraju kontrolirati;

Preporuciti kontrole, kriti¢ne granice i postupke za pracenje i provjeru;
Preporuciti odgovarajuce korektivne radnje kada dode do odstupanja;
Preporuciti istrazivanja vezana uz HACCP plan ako vazne informacije nisu
poznate; i

Potvrditi HACCP plan. (7) (8)

1.3.2. Opis proizvoda

Nakon uspostave HACCP tima, njihov prvi zadatak je opisati proizvod. Prilikom

opisivanja proizvoda nuzno je napraviti potpuni opis proizvoda te navesti sve sastojke,

opisati postupke prerade, pakiranja, skladiStenja te navesti vrijeme odrzivosti. (9)

U opisu proizvoda to¢no se moraju navesti sljedece informacije:

Glavne skupine sastojaka koje se koriste;

Glavni procesi i na¢in pripreme/obrade materijala;
Proizvodni okoli§ i raspored opreme;

Vrste opasnosti koje treba razmotriti, ako su poznate;
Klju¢ne kontrolne mjere;

Pakiranje, nacin konzerviranja;

Fizikalna i kemijska struktura (aw, pH);

Trajnost; i

Uvjete skladiStenja i na¢in distribucije. (10)

1.3.3. Odredivanje namjene proizvoda i ciljne grupe potrosaca

U trecem koraku uspostave HACCP plana potrebno je utvrditi kome je proizvod

namijenjen, odnosno potrebno je opisati i navesti kategoriju kojoj je hrana namjenjena.

Potrebno je znati da li je proizvod namijenjen opcoj populaciji, restoranima, izvozu,

maloprodaji, veleprodaji ili nekoj specifi¢noj grupi potroSaca. (9)



Posebno je vazno odrediti ciljnu skupini potroSaca iz razloga $to razliite skupine
potrosaca imaju drugaciju osjetljivost na pojedine sastojke, ali i na potencijalne opasnosti.
(10)

Uz sve informacije o proizvodu, njegovoj namjeni i skupini potroSaca, potrebno je navesti

te opisati upute za upotrebu.

1.3.4. lzrada dijagrama toka
Dijagram toka izraduje HACCP tim. Detaljan je to prikaz niza koraka u poslovanju, od
ulaza sirovine do krajnjeg konzumenta, koji se odnose na pojedini proizvod. Izradom
dijagrama toka omoguceno je dokumentiranje procesa i osiguravanje temelja za analizu
opasnosti. Kvalitetan dijagram toka mora obuhvacati sve pojedinac¢ne aktivnosti te treba

prikazati interakcije medu njima. (11)

Jednom izraden dijagram moze posluziti za mnoge druge proizvode koji prolaze kroz

sli¢ne ili iste korake obrade. (7)

1.3.5. Verifikacija dijagrama toka
Nakon $to je dijagram toka izraden, slijedi korak u kojem se vrSi njegova procjena tocnije
provjera u proizvodnom procesu. Ako je to potrebno, u ovom koraku se vr$e eventualne
korekcije. Potvrdu dijagrama toka vr§i HACCP tim odnosno osoba ili osobe s dovoljno
znanja o postupku verifikacije. Postupak verifikacije porovodi se obilaskom proizvodnog
pogona te kontrolom pojedinog proizvodnog procesa i provjeravanjem rada operacija u
odredenom proizvodnom procesu. Tocnije receno provjerava se provode li se odredene
operacije onako kako je to navedeno u dijagramu toka. Kako bi dijagram toka bio u

potpunosti dovrsen te kako bi se mogao primjenjivati treba biti potpisan i datiran. (7) (10)

1.3.6. ldentifikacija i analiza svih opasnosti (NACELO 1)
Jedna od osnovnih zada¢a HACCP tima je da navede sve moguce opasnosti koje se mogu

javiti u nekom od koraka proizvodnje.

Kako bi identifikacija i analiza opasnosti bile ispravne bitno je da prethodno verificiran
dijagram toka odgovara stvarnom stanju jer se upravu na temelju tog dijagrama toka vrsi

procjena opasnosti.
Prilikom analize opasnosti, ukoliko je to moguce, potrebno je ukljuciti sljedece:

e Vjerojatnost pojave opasnosti i ozbiljnost njihovih Stetnih u¢inaka na zdravlje;
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o Kvalitativnu i/ili kvantitativnu procjenu prisutnosti opasnosti;
e Prezivljavanje ili umnozavanje mikroorganizama od vlaznosti;
e Proizvodnju ili postojanost toksina, kemikalija ili fizikalnih agenasa u hrani; i

e Uvjete koji dovode do gore navedenog. (7) (11)

Bitno je odrediti prirodu opasnosti te utvrditi na koji se na¢in one mogu smanjiti odnosno

eliminirati. Po svojoj prirodi opasnosti mogu biti mikrobioloske, kemijske i fizikalne. (9)

1.3.7. Odredivanje kriti¢nih kontrolnih to¢aka (NACELO 2)
U ovom koraku potrebno je prepoznati koje su to kriticne kontrolne to¢e u proizvodnji
koje su potrebne za nadzor uocenih opasnosti. Kriti¢ne kontrolne tocke (KKT) su ,,tocke*

u procesu u kojima se opasnosti moraju kontrolirati, sprijeciti ili ukloniti. (7)

HACCP tim je taj koji odreduje kriticne kontrolne toce. Kako bi se olaksalo odredivanje
KKT koristi se ,,stablo odluke*. Primjena stabla odluke trebala bi biti fleksibilna jer u u
obzir treba uzeti na koji se postupak proizvodnje ono primjenjuje. Dabi se moglo koristiti
stablo odluke postavljeju se redom razna pitanja za svaku pojedinu opasnost koje

identificirana za pojedini proces u postupku proizvodnje. (9) (10)

1.3.8. Uspostava kriticnih granica za svaku Kriticnu kontrolnu to¢ku
(NACELO 3)

Nakon utvrdivanja kriti¢nih kontrolnih tocaka, potrebno je odrediti i potvrditi kriticne

kontrolne granice za svaku pojedinu tocku. Postoje slucajevi koda odredeni korak

zahtjeva razradu viSe kriticnih granica.

Najcesci kriteriji koji se uzimaju u obzir kod uspostave kriti¢nih kontrolnih granica su

temperature, vrijeme, razina vlage, pH vrijednosti, aktivitet vode (aw).

Uz ove parametre u obzir se uzimaju i senzorni parametri poput vizualnog izgleda i
teksture. (7) (9)

Kriticne granice moraju se temeljiti na znanstvenim i eksperimentalnim podacima,

industrijskim ili zakonodavnim standardima i/ili povijesnim dokazima. (10)

1.3.9. Uspostava nadzora nad svakom KKT (NACELO 4)
Uvedene kriticne kontrolne tocke i kritine kontrolne granice potrebno je nadzirati kako
bi se mogla identificirati odredena odstupanja i kako bi se mogle pokrenuti korektivne

mjere.
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Postupci nadzora moraju biti takvi da mogu otkriti gubitak kontrole nad proizvodnim
procesom. Isti taj nadzor trebao bi pruziti potrebne informacije na vrijeme kako bi se

sprijecilo kr$enje kriti¢nih kontrolnih granica.
Ovakva vrsta nadzora ima tri glavne svrhe.

Prije svega sluzi za uspostavljanje sigurnosti hrane te olakSava pracenje pojedinih
operacija unutar proizvodnog procesa. Drugo, sluzi i za odredivanje kada dolazi do
gubitka kontrole, odnosno odstupanja kod kriticnih kontrolnih to¢aka. Trece, daje pisanu
dokumentaciju za uporabu u verifikaciji. (7) (8) (9) (12)

Sva potrebnu evidenciju i svi potrebni dokumenti, koje nadzor zahtjeva, moraju biti
potpisani od strane osoba koje vrSe monitoring te od strane odgovorne sluzbene osobe

unutar tvrtke koja vrsi pregled. (7)

1.3.10. Uspostava korektivnih akcija i mjera (NACELO 5)
Kako HACCP sustav zahtjeva odredivanje kriticnih kontrolnih toc¢aka i kriti¢nih
kontrolnih granica, tako one zahtjevaju potrebne korektivne mjere/akcije, tocnije
aktivnosti koje je potrebno predvidjeti zbog mogucih odstupanja koja se mogu javiti.
Radnje koje se vrSe moraju osigurati stavljanje srediSnje druge ugovorne strane pod

kontrolu.

Osim §to se korektivne mjere uvode kod kriti¢nih kontrolnih to¢aka, one se mogu odnosti
i na proizvod proizveden dok je proces van kontrole i na pogresku koja je uzrokovala

odstupanje od kriti¢ne kontrolne tocke.

Korektivna mjera je svaka radnja kou je potrebno poduzeti kada rezultati pracenja

kritiénih kontrolnih to¢aka ukazuju na gubitak kontrole.

Odgovornost za uspostavu i provodenje korektivnih mjera mora odrediti HACCP tim

kako bi ih odgovarajuc¢e osobjle moglo provoditi.

Postupci odstupanja i odlaganja proizvoda moraju se dokumentirati u HACCP evidenciji.

(7) (10)

1.3.11. Uspostavljanje postupaka verifikacije (NACELO 6)
Proces verifikacije je provjera uc¢inkovitosti HACCP sustava u pogodnu. Kako bi ocjenili

ispravnosti i djelotvornost HACCP-a potrebno je provesti postupke procjene i nadzora,
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kao i uzimanje uzoraka za analizu. Ucestalost provjera trebala bi biti dovoljna za potvrdu
radi li HACCP sustav u¢inkovito.

Postoje dvije razliCite vrste provedbe postupka verifikacije, validacija 1 provjera

definirana Codexom (2009a). (10) (12)

Provjeru vrsi iskljuc¢ivo osoba koja je odgovorna za provodenje nadzornih mjera i

korektivnih radniji.
Primjeri aktivnosti provjere:

e Pregled sustava i HACCP plana, te njegove evidencije,
e Pregled odstupanja i raspolaganja proizvodima,

e Potvrda da se KKT drze pod kontrolom, itd.

1.3.12. Uspostavljanje dokumentacije i uvanje zapisa (NACELO 7)
Kako bi HACCP sustav pravilno i dobro funkcionirao potrebno je to¢no i uéinkovito
voditi njegovu evidenciju. Svi postupci koji se provode unutar HACCP-a trebaju biti
dokumentirani.

Primjeri dokumentacije:

e Zapisi o precenju kriticnih kontrolnih to¢aka,
e Zapisi 0 odstupanjima i preovedenim korektivnim radnjama,
e Evidencija aktivnosti verifikacije,

e Evidencija izmjena procesa i HACCP plana, itd. (10)
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1.4. SLAVONSKI KULEN
»olavonski  kulen“, proizvod poznat i pod nazivom ,Slavonski kulin®,
najreprezentativnija je hrvatska trajna kobasica proizvedena u ruralnim sredinama isto¢ne
Hrvatske koristeéi tradicionalnu tehnologiju. Ubrajamo ga u grupu trajnih fermentiranih
kobasica koje se proizvode od najkvalitetnijih dijelova iskljuc¢ivo svinjskog mesa te

raznih zac¢ina kao §to su sol, ljuta i slatka crvena paprika te ceSnjak.

Svinjsko meso se melje te se promijeSena smjesa nadjeva u svinjsko crijevo. Tako
nadjevano meso kroz narednih, najmanje 150 dana, prolazi kroz procese fermentacije,

hladnog dimljenja, susenja i zrenja. (13)

Kod ovog proizvoda najbitnije je naglasiti njegovu tradicionalnost i autohtonost te
specificna senzorska svojstva koja ga €ine najboljim 1 najkvalitetnijim fermentiranim

mesnim proizvodom isto¢ne Hrvatske. (14)

1.4.1. Opis sirovine
Kako bi se ocuvala tradicionalnost 1 autohtonost Slavonskog kulena uzgoj svinja za
proizvodnju svinjskog mesa, proizvodnja svinjskog mesa, a samim time i proizvodnja

Slavonskog kulena moraju zadovoljavati odredene uvjete:

e Tradicionalni slavonski kulen uvijek se proizvodi od mesa svinja koje moraju biti
oprasene i utovljene na to¢no odredenom zemljopisnom podrucju, U ovom
slucaju to je isto¢na Hrvatska, odnosno Slavonija.

e Koristi se meso potomaka autohtone pasmine crne slavonske svinje, Cistih
pasmina veliki jorksir i $vedski landras iz domaceg uzgoja.

e Zaproizvodnju kulena koriste se isklju¢ivo odredene kategorije svinjskog mesa:

o Prva(l.) — meso buta (bez potkoljenice, slabinskog i lednog dijela dugog
lednog misica);
o Druga (I1.) — meso lopatice (bez podlaktice); i
o Trec¢a (III.) — meso vrata te tvrda ledna slanina (do 10%).
e Kao omotac, koriste se oCiS¢ena svinjska crijeva.
e Za soljenje nadjeva koristi se kuhinjska sol, a od ostalih zacina ljuta i slatka

crvena zacinska paprika te ¢esnjak. (13)
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Meso za proizvodnju dobijemo tako $to se povrSina sirovine potpuno ocisti od koZe 1
potkoznog masnog tkiva. Uklone se svi hrskavicni dijelovi, vece krvne zile, tetive misica,

mekana unutarnja masnoca i ostaci krvavih djelova. (15)

1.5. PROIZVODNJA SLAVONSKOG KULENA
Tradicionalna proizvodnja Slavonskog kulena zapocinje u zimskim mjesecima, gotovo
uvijek u studenom 1 traje do ljeta, to¢nije do lipnja ili srpnja svake godine. Sirovina za
proizvodnju dobije se od mesa svinja starih najmanje 12 mjeseci koja teze najmanje 150
kg. Najkvalitetniji dijelovi mesa rezu se na trake, postavljaju na probuseni inox i Stavljaju
u zamrziva¢ dok meso ne bude temperature -2 do -5 °C. U idu¢em koraku meso se melje
1 mijeSa sa solju, crvenom paprikom, ljutom paprikom i ¢eSnjakom. Mljeveno meso se

zatim puni u svinjsko crijevo i veze konopljinim konopcem. (16)

1.5.1. Odabir mesa, omotaca i zacina
Proces proizvodnje kulena zapocinje klanjem svinja, a nakon toga svinjsko meso je
potrebno ohladiti te dopremiti do mjesta za preradu. Kao Sto je ve¢ navedno za
proizvodnju se koriste najbolji dijelovi svinjskog mesa, kao omotac se koriste svinjska
crijeva, a naj¢esce su to ociS¢ena i ocijedena svinjska slijepa crijeva. Za soljenje s koristi

kuhinjska sol, a od ostalih zac¢ina ljuta i slatka crvena zacinska paprike te ceSnjak.

1.5.2. Priprema nadjeva
Ohladeno meso reze se na trake veli¢ine 30 x 10 x 3 cm te Se postavlja na inox tj.
nehrdajuci Celik. Mesto se zatim melje kroz tanjur s rupama promjera 8 do 12 mm te se

mijeSa sa ostalim sastojcima.
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SASTOJCI ZA NADJEV ubDIO
Meso 96 %
Sol 2%
Slatka crvena paprika 1%
Ljuta crvena paprika 0,7%
Cesnjak 0,3%

Tablica 1. Sastojci za nadjev

Dobro izmijes$ani sastojci pune se u pripremljene omotace tj. crijeva. (13) (16)

1.5.3. Dimljenje i suSenje
Nakon §to se crijeva nadjenu, vezu se konom od konopljinih vlakana te se odnosne u
pusnice gdje se dime prvih nekoliko tjedana. Proces dimljenja treba biti blag te se treba
obavljati hladnim dimom drveca graba, jasena ili bukve. Za proces hladnog dimljenja

kulena koristiti se moze drvi 1/ili piljevina navedenih vrsta drveca.

Dok traje proces dimljenja, odvije se i proces susenja kulena koji ostaju u pusnici kroz

zimske mjesece to¢nije dok se vanjske temperature zraka ne povise.

1.5.4. Zrenje
Kada dodu proljetni mjeseci prekida se proces susenja u puSnicama te se proces susenja i
zrenja kulena nastavlja u zrioni. Slavonski kulen u tom procesu poprima svoja
karakteristicna svojstva te odredeni stupanj zrelosti. Najmanje 150 dana, a ponekad i

duze, ovisno o veli¢ini kulena, mora pro¢i od postupka nadijevanja da bi kulen bio za
prodaju. (13) (16)

16



2. EKSPERIMENTALNI DIO
Osnovna svrha ovog rada je prikazati vaznost primjene i ulogu HACCP sustava u svim
koracima procesa proizvodnje hrane i rukovanja istom. Kao primjer uzeta je uloga
HACCP sustava u proizvodnji tradicionalnog Slavonskog kulena. Bitno je prikazati kako
HACCEP sustav funkcionira te je potrebno utvrditi koje su slabe to¢e unutar proizvodnog

procesa te ih je potrebno kontrolirati ili u potpunosti ukloniti.

2.1.  IMENOVANJE HACCP TIMA
Kako bi zapocela primjena HACCP sustava unutar proizvodnog procesa potrebno je
prvenstveno oformirati tj. imenovati HACCP tim. HACCP tim sastoji se od pojedinaca
koji posjeduju specifiéno znanje i stru¢nost primjerenu za proizvodnju to¢no odredenog

proizvoda, a na ¢elu tima nalazi se voditelj tima.

Cijeli HAACP tim ima odredene odgovornosti te im je primarni zadatak uspostaviti

HACCP plan kojeg je potrebno verificirati.

Voditel] HACCP tima uz odgovornosti koje ima kao c¢lan tima ima i1 dodatne
odgovornosti. Osoba koja je voditelj mora planirati, organizirati i voditi uspostavu

HACCEP plana te pripremati i odrzavati odgovaraju¢u dokumentaciju i zapise.

2.2. OPIS PROIZVODA
Opis proizvoda mora sadrzavti informacije kao §to su : sastojci od kojih je proizvod,
glavne procese 1 nacin pripreme/obrade materijala, proizvodni okoli$ i1 raspored opreme,
vrste opasnosti, kontrolne mjere, pakiranje ili na¢in konzerviranja, fizikalna i kemijska

struktura, trajnost 1 uvjete skladiStenja te nacin distribucije.

2.3. RAZVOJ DIJAGRAMA TOKA
HACCP tima izraduje dijagram toka koji nam prikazuje niz koraka od ulaza sirovine u

proizvodni proces do krajnjeg konzumenta koji su vezani uz odredeni proizvod ili proces.
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03. PRUEM ADITIVA,
ZACINA | SOLI (CP)

l

10. SKLADISTENJE
ADITIVA, ZACINA | SOLI

01. NABAVA

A4

A

11. SKLADISTENJE
UMJETNIH OVITAKA

04. PRUEM UMJETNIH |
PRIRODNIH OVITAKA (CP)

01. NABAVA — 22. VAGANJE
Y A
23 USITNJAVANJENA |
02. PRIJEM STARTER KULTURA KON MESA > 21. POTHLABIVANJE (CP)
Y A
09. SKLADISTENJE STARTER 25. USITNJAVANJE MESA NA -
P
KULTURA (CP) ™ VUKU 24, VAGANJE (CSB)
Y l 2
o 2. ZRADA NADJEVA U 19. PRIPREMA, VAGANJE
18. PRIPREMA STARTER KULTURA KUTERY P_— ZACHA ADTIVA 1 SO (CP)
A
o] 27. PUNJENJE U OVITKE - 20. PRIPREMA UMJETNIH |
15. SKLADISTENJE KLIPSIOMCI PUNILICA PRIRODNIH OVITAKA
A
A

05. PRIJEM KLIPSI/OMCI

01, NABAVA

v

06. PRIJEM STRUGOTINA DRVETA

l

16. SKLADISTENJE STRUGOTINA
DRVETA

28, METAL DETEKTOR (CCP-
1f)

30. SLAGANJE U KALUPE

v

45, SKLADISTENJE GOTOVIH
PROIZVODA (CCP-18)

12. SKLADISTENJE
PRIRODNIH OVITAKA (CP)

46. OTPREMA | TRANSPORT (CP)

A v
29, SLAGANJE NA
< 1 1 P
$TAPOVE/REGALNA KOLICA 1. PRESANE ez 2
A A
32. CIJEDENJE (CP), SUSENJE | 36. SANITACUA PVC
DIMLJENJE- DIMNA KOMORA =] AMBALAZE
13 SKLADISTENJE AMBALAZE 7. PRUEM AMBALAE (PVC,
33. ZRENJE U KOMORAMA ~|  (PVC, KARTON, FOLIE, KARTON, FOLLIE, VRECICE)
ZA ZRENIE (CP) VRECICE) | ETIKETA ETIKETA (CP)
A\
34. SKIDANJE S REGALNIH =
KOLICA > 35. REZANJE - 01. NABAVA
\4 i A \d v
44, PAKIRANJE | DEKLARIRANJE 37. STAVLIANJE FOLLE U PVC
RINFUZNE ROBE / KARTONSKE 33, SLAGANIE U PVC AMBALAZU | KARTONSKE 08. PRIEM PLINA
KUTUE AMBALAZU KUTLE
* A \
43. PAKIRAN JE PAKIRANE ROBE U 39. SLAGANJE U FOLUU/
VATONSHE KL VRECICU & 14. SKLADISTENJE PLINA
Y
\
40. VAKUMIRANJEZ |
42. VAGANJE | DEKLARIRANJE TAPLNAVANE (C) | @
Y
\
41. SKLADISTENJE
VAKUMIRANE/ZAPLINJENJE
ROBE (CCP-18)

Slika 1. Dijagram toka (17)
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2.4. VERIFIKACIJA DIJAGRAMA TOKA
Kada je dijagram toka izraden potrebno je provjeriti njegovu ispravnost na nacin da se
prate procesne aktivnosti u procesu proizvodnje te se usporeduje stanje u procesu i
dokumentirani dijagram. Verifikacija dijagrama toka je zadatak HACCP tima. Clanovi
HACCP tima obilaze pogon te provjeravaju svaki proizvodni korak, kontrolom ulaznih i

izlaznih jedinica te ostalih naznacenih podataka.

2.5. PROVEDBA ANALIZE OPASNOSTI
U svakom proizvodnom procesu postoje opasnosti koje mogu utjecati na proizvodnju
odredene namirnice te u kona¢nici mogu uzrokovati Stetan u¢inak na zdravlje potrosaca.
Moraju se razmotriri mjere kontrole koje se mogu promijeniti na svaku opasnost koja se

nade u proizvodnom procesu.
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Korak

Identificirana opasnost

Opravdanje / motivacije

Kontrolne mjere

Nadzor procesa

(tko, kada, Sto, kako i zapis)

Prijem

Bioloska: Kontaminacija

mikroorganizmima

Kemijska: Nedozvoljeni

sastojci

Fizikalna: OStecenja

Rezidue sredstava za
¢iS¢enje vozila i opreme
koji kroz ambalazu mogu

do¢i u doticaj sa hranom.

OneciSc¢enost transportne

ambalaze

Kontrola
dokumentacije na
prijemu.Vizualna

kontrola

Edukacija osoblja na

prijemu.

Djelatnici prilikom svakog
prijema pregledavaju
dokumentaciju i vizualno

kontroliraju sirovinu.

U sluc¢aju primjebe 1
nesukladnosti popunjavaju
evidenciju o nesukladnosti,

primjedbama i reklamacijama.

Prerada mesa

Bioloska: razvoj
mikroorganizmima uslijed
neadekvatnog rukovanja

tijekom prerade

Kemijska: ostaci sredstava

za kontrolu Stetodina ili

Uslijed povecanja
temperature moze do¢i do
razvoja mikrobioloskih

procesa

Kontaminacija kemijskim

sredstvima

Kontrola temperature

u pogonu

Kontrola temperature
hladnjace za

skladiStenje

Zaposlenik dva puta dnevno
kontrolira i evidentira

temperature u pogonu

Zaposlenik je odgovoran za

provodenje plana sanitacije

Evidencija kontrole rada
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ostaci sredstava za pranje i Uslijed neadekvatno Provodenja plana
dezinfekciju obradenih svinjskih polovica sanitacije i

. . . odrzavanja opreme
Fizikalna: ostaci kostiju,

hrskavice, koze i Cetinja Vizualna kontrola

Pakiranje/

prodaja

Uslijed neadekvatnog
Fizikalna: oStecenja
§ rukovanja moZze do¢i do N )
ambalaze tijekom , _ Edukacija obrtnika
. . ostecenja ambalaZze i
manipulacije o
rasipanja

Evidencija nesukladnosti,

reklamacija i prituzbi

Tablica 2. Provedba anlize opasnosti (17)
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2.6.  ODREDPIVANJE KRITICNIH KONTROLNIH TOCAKA

Kada se utvrde sve opasnosti unutar proizvodnog procesa potrebno je odrediti kriticne

kontrolne tocke. HACCP tim ima zadatak uspostave KKT, a uz to je potrebno i definirati

nacin na koji ¢e se KKT kontrolirati i kako ¢e se njome upravljati.

Za odredivanje kriti¢ne kontrolne tocke pomaze nam stablo odluke.

| STABLO ODLUKE - IDENTIFIKACIJA KKT / PRPo |

Q1: Da li postoji opasnost u ovom koraku? /
Is there a hazard at this step of manufacture?

' I
||.'1A| INEI—»INIjeKKTI—n-

Q2: Da li postoje preventivne kontrolne mjere? / ¢ |

Modificiraj korak,

proces ili proizvod/

Modify step, process or product

Do control preventative measure(s) exist?

Q2A: Je li kontrola u ovom koraku
m potrebna zbog sigurnosti/ Is control
at this step necessary for safety?

DA

NE

Q3: Da li u ovom koraku eliminiramo ili reduciramo opasnost
na prihvatljivu razinu?/ Is the step specifically designed

to eliminate or reduce the likely occurrence of a hazard

to an acceptable level?

E'tg |

Q4: Da li se kontaminacija s identificiranom opasnosti
javlja vise od prihvatljive razine ili se moze povecati do
neprihvatljive razine?/ Could contamination with
identified hazard(s) occur in excess of acceptable level(s)
or could these increase to unacceptable levels?

|D¢A| IiEI—;{NijeKKTI—n-

ED

[oa| [ne|

3 A

Q5: Da li ¢e slijedeci korak eliminirati identificiranu opasnost
ili smanjiti na prihvatljivu razinu?/ Will a subsequent step
eliminate identified hazard(s) or reduce likely occurrence to
an acceptable level?

Q6: Postoji li mogucnost definiranja kriticnih limita koji
su lako i brzo mjerljivi, dovoljno ranije u procesu. /
Possibility of defining critical limits on criteria: easy to
mesure, quick to measure, early enough in the process.

oa}— (e | [}

b

Slika 2. Stablo odlucivanja
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HACCP PLAN

KONTROLNE KRITICNE MIGNIEIRIINTE KOREKTIVNE
. OPASNOST DOKUMENT | VERIFIKACIJA
TOCKE GRANICE STO KAKO  [UCESTALOST| TKO MJERE
- Kvarenje Temperatura
P transportnog
sirovine zbog v Temperatura |Ogitavanjem sa
sredstv
neadekvatne o transportnog mjernog
sirovine
temperature il sredstva/ uredaja u Odbitan Pregled
_ maksimaln o ijanje o
Prihvat transportnog oc sirovine transportnom . prijemnih
o ° - prijema u . .
sirovina sredstva sredstvu Prilikom ' KT1 listova i
” Neadek Ispravnost ‘ B Sklad sluc¢aju denciiskih
Zivotinjskog ) : eadekvatna ] svakog prijema Skladistar : | evidencijski
o Kvarenje dai veterinarskog | Ocitavanjem S prekoracdenja Prihvat robe i b
porijekla voda i _ sirovine o o obrazaca,
(svie? ) uzrokovano i nalaza | veterinarskog kriti¢nih sirovina e
svjeze meso e rmivo za ] azdarenje
parazitima o . nalaza granica
(TriChine“a), svinje Cistoca termometra
. . povrsinai |Pregledavanjem
bakterijama | 5 .siscen _ 3
(Salmonella, E. oribor kod pribora povrsina
Coli), insektima prihvata
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Temperatura
Kvarenje zbog skladiSnog Podesavanje Basdaren
) ) azdarenje
neadekvatne Temperatura |Ogitavanjem sa temperature
prostora . _ o termometra,
Suho temperature _ skladisnog mjernog skladista i KT 2
rostora maksimalno ) ) Dva puta _ , pregled
skladiStnje P prostora I uredaja u SkladiStar| odrzavanje | Temperatura| - o
o ) » dnevno ) P ispunjenih
dodataka Kvarenje 18°Cii relativna skladisnom relativne skladistenja evidenciiskih
relativna vlaznost prostoru vlaznosti
uzrokovano ' obrazaca
plijesnima vlaznost (zracenje)
65%
K ] Ocitavanjem sa Podes ‘
varenje ] odeSavanje
o Temperatura mjernog .
sirovine zbog Temperatura skladisnog wredaja u temp.uredaja, Bazdarenje
Skladistenje | neadekvatne ' prostora skladignom kod kvara - KT 2 termometra,
s temperature | Skladisnog vizualna
sirovina p rostora prostoru ifili Dva puta SladiStar pregled
rashladnom prostora _ Ubodnim dnevno kontrola, Temperatura ispunjenih
uredaju - maksimalno Promjene - skladistenja | o\ jgencijskih
J Kvarenje 6°C J termometrom provjera J
uzrokovano organoleptickih — temperature obrazaca
; izualnim
bakterijama svojstava hrane
pregledom
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Prerada

Kvarenje
sirovine zbog
neadekvatne
temperature i

neciste opreme

Kvarenje
uzrokovano
parazitima
(Trichinella),
bakterijama
(Salmonella, E.
Coli,
Streptoccocus
suis), insektima
(muha) i
glodavcima

(Stakor, miS)

Temperatura
pogona /
sirovine
maksimalno
15°C

Onecis¢en
pribor i

povrsine

Neadekvatna
zaStita na

otvorima

Temperatura
pogona /

sirovine
Cistoca
povrsina i

pribora

Ispravnost

otvora

Ocitavanjem sa
mjernog

uredaja

Vizualnim

pregledom

3 puta dnevno

Mesar

Podesavanje
temperature i

uredaja

Ponovno
¢is¢enja
pribora i

povrSina

Stavljanje
mreza na

otvore

KT 3

Bazdarenje
termometra,
pregled
ispunjenih
evidencijskih

obrazaca
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Kvarenje
necistim Onetiss
neciscene
povrSinama . Ponovno
povisine Cistoca ciS¢enje Pregled
Kvarenje v "
S Neadekvatna ~ Povrsina Vizualnim _ povrsina ispunjenih
Dimljenje uzrokovano . 2 puta dnevno | Radnik KT 4 ) o
zaStita na Ispravnost pregledom Stavljanje evidencijskih
insektima otvorima otvora mreza na obrazaca
(muha) i otvore
glodavcima
(Stakor, miS)
Kvarenje  |Temperatura Temperatura Podesavanje
sirovine zbog | pakirnice / pakirnice / o ' temperature i Bazdarenje
o T Citavanjem sa :
neadekvatne | sirovine Sirovine _ uredaja termometra
) _ mjernog :
temperature i |maksimalno Cistoca o Ponovno pregled
Pakiranje | .« opreme | 15°C o uredaja 1 puta dnevno | radnik o KT5 T
p povrsina i ¢is¢enja ispunjenih
: Vizualnim : : : L
Fizikalno Onegiséen pribora o pribora i evidencijskih
o o pregledom <
osteéenje pribor i Ispravnost povrsina obrazaca
ambalaze povrsine ambalaze

Tablica 3. Odredivanje kriti¢nih kontrolnih to¢aka (17)
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2.7. HACCP PLAN

U idu¢im tablicama nalazi se razvijeni HACCP plan za proizvodnju slavonskog kulena

u Mesnoj industriji bra¢a Pivac d.o.o.

Plan je razvijen na temalju prethodnih tablica i slika.
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OB-HACCP/PPK-04.0

IDENTIFIKACLJA | ANALIZA OPASNOSTI, TE UTVRDIVANJE KKT R
UZ Provodan UG AN W1 ROUESI
Strana: 10d 0
PROCESM KDRAK IDENTIFICIRANA OPASNOST FONTROLNE (PREVENTWARE MRS PEFERSNTN | comourunsr | smtuosr | VDROGY I ] e
DORUMENT @ | @ | @ | o
Gubitak svostava kullure zbog porasta | Viat
01. NABAVA leenperature ranspons (nepravilno PO-NA-01 (Nabava) ! 3 ]
02. PRUEM zrenge u kasnijim fazama) PO-SK/PPK-01 (Prijam, skladistonjo | Ldavanjo
STARTER KULTURA - nsbiadignog repromatanala),
- Plan kontrole (08-FSPPK-01)
PrisuAnost GMO u nedozvoljensm ‘ 3 4
kolitinama od dobavipca
Prisutnost patogensh miroorganzama | vigi
u nedazvalienim kolitnema u od PO-NA-01 (Nabava) 1 3 4
dobavyaiz PO-SK/PPK-01 (Prijem, skiadistenie | adavanje
01. NABAVA Unos Steloding od dobavijata nairdjenog repromatensala), 1 3 4
03. PRUEM Prisutnost no(mwemf werpena u PO-IFS/PPK-05 (Um«mp rizikom stranih tijela, ' 5 6 op
ADITIVA. ZACINA | proavodima od dobavijala motata, rarbijenog stakda | drva)
SO Prisutnost povetane koncentracys RU-IFS/PPX-01 (Radna uputa upeavijania GMO . 3 4
redrita, fosfata u progvodima dobavijata | opasnostima)
Prisnost teskih metals u proizvockms | RU-IFS/PPK-02 (Radna uputa za upravljanie . 2 4
dobaviata dergenima) S
Prisutnost stranih testica (komada Plan lontrole (M—‘SPPK-{)‘I
staka, drea, kamenga, metala) o 1 1 2
nabavijenom proavodu dobavijata
Unos Bleloing od dobavijata 1 3 4
Prisustvo (porast) patogenih Vit
gl 23\(: mqum :ong: predscko PO-NA-01 (Nabava) 3 3 ] ce
SpRs PO-SK/PPK-01 (Prijem skiadistenie | davarye
UMJETNIH | Prisinost GMO u nedazvoljensm nabaviienog repromateniala) .
forenph Kolitinama od dobavata PO-IFS-08 (Kantroa | ispithary : :
OVITAKA SR
Prisutnost patogenh miroorgangama | P1an konirole (0-IFSPPK-01) ’ S 3 &
hog nepravinog roka trafanin ’

Slika 3. Identifikacije i analiza opasnosti (18)
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OB-HACCP/PPK-04.0

IDENTIFIKACIJA | ANALIZA Dstum: 06.08.2018.
U2 Prozvodnia, sikiadiSte
Strana: 20d 8
PROCESN KDRAK IDENTIFICIRANA OPASNOST FONTROLIE (PREVENTIME MJSRE (REFERENT sy | UEOST R | weomo
DOKUMENT) a1 I oz l a3 [ Qs
Prisutnost kemdalija u nedozvoljenim
KneNtraciama (pesticica, 1eskih 1 2
mesala, toksing | SL) u nabavijenim
ovicima od dobavijata
Mogutnost migracije kemijskih 3 5 e
elemenda iz oilaka
Prisugnost stranih &estica (komads
stabla, drva, kamenga, metala) u 1 2
rabavijenim ovicama od dobavijata
(1. NABAVA
05. PRUEM KLIPSY/
omc -
06. PRUEM
STRUGQTINA DRVA
Prisutnost patogench merporganzama 3 "
u ambalad od cobavipaca Vidic
PO-NA-01 (Nabava
01. NABAVA U?OS e Am"m — PO-SK/PPDE-S‘ Nhjpem skladiStene | iadwanje 3 s
07. PRUEM Prisutnost kemiaiija u nedorvolienim | nopy o ik repromaterijata),
AMBALAZE (PVC, koncentraciama (pesticica, teskih PO-FS/PPX-05 (Upravijanie rizikom stranih tijela, 3 4
KARTON, FOLUE, mekala, toksing i 1) o ambek od metala, razbujenog stada | dva)
VRECICE) | ETIKETA |  j-Oobeviate Plan uzorkovania 2a mikrobickoSks ispitnarga (8-
Mogutnost migracie 2 ambaiaZe LAPPK-01) 3 6 cP
Prisutnost stranih £estica (komada Plan kontrole (08-FS/PPK-01)
stakla, drva, kamenya, metala) u 1 2
ambalad od dobavijata
i, [ E——— | A
dobaviata PO-NA-O1 (Nabava)

Slika 4. Identifikacije i analiza opasnosti (18)
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IDENTIFIKACA | ANALIZA OPASNOSTI TE UTVRDIVANJE KKT

0B-HACCP/PPK-04.0

Datum: 06.08.2019.

Strana: 3 0d 9
KONTROLNE (PREVENTIVNE MJERE (REFERENTNI ODREBIVAMJE KRITICNIN KONTROLNIH TOCAKA
PROCESNI KORAK IDENTIFICIRANA OPASNOST VERQIATNOST |  RIICHOST T KONTROLE
DOKUMENT) o | @ | @ | o
Gubitak svojstava kulture zbog porasta Vidi
00. SKLADISTENGE | B ‘Ife’“n‘j’:'j‘;’;z,:;’;";:;m)‘"e"'a"""° PO-SK/PPK-01 (Prijem, skiadiStenje i izdavanje 3 3 e
STARTER KULTURA K- nabavljenog repromaterijala),
T Plan kontrole (OB-IFS/PPK-01)
Porast broja patogenih Vidi:
mikroorganizama zbog isteka roka b 3 i&teni 1 3
10. SKLADISTENSE | B yrian 9 9 PO-SK/PPK-01 (Prijem, skladistenje i izdavanje
ADITIVA. ZACINA | | r3janja nabavljenog repromaterijala),
sou Unos Stetotina zbog nepravilne DDD | PO-IFS/PPK-03 (Deratizacija, dezinsekcija, 1 1
Kl - dezinfekeija)
Fl- Plan kontrole (OB-IFS/PPK-01)
: Vidi:
B | Unos Stetotina zbog nepravilne DDD 1 1
11, SKLADISTENJE i ezt PO-SK/PPK-01 (Prijem skladistenje i izdavanie
UMJETNIH K| - nabavljenog repromaterijala)
OVITAKA PO-1FS/PPK-03 (Deratizacija, dezinsekcija,
F dezinfekcija)
Unos Stetodina zbog nepravilne DDD Vid 1 1
Porast broja patogenih ¥ 5 ; :
12. SKLADISTENJE | B mikroorganizama u prirodnim ovicima PO-SK/PPK-01 (Prijem gkladuSten;a Vizdavanje
‘ nabavljenog repromaterijala) 1 5 cP
PRIRODNIH zbog previsoke temperature 0-IFS/PPK-03 (De ; : =
OVITAKA skladidtenja P jl _ -03 (Deratizacija, dezinsekcija,
X dezinfekcija)
7 = Plan kontrole (OB-IFS/PPK-01)
i Vidi: 1 1
13. SKLADISTENJE | B Unos Stetotina zbog nepravilne DDD . ‘
AMBALAZE (PVC, el PO-SK/PPK-O1 (Prijem §klad|$ten|e i izdavanje
KARTON, FOLIJE, ggbj’}’g‘j;g% ’gg"ga‘e"’a'?) .
VRECICE) | ETIKETA | F | - i PK- (Deratizacija, dezinsekcija,
dezinfekeija)
14. SKLADISTENJE | B _
PLINA
15. SKLADISTENJE | K| _
KLIPSI/ OMCI

Slika 5. Identifikacije i analiza opasnosti (18)
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IDEN'I'IFIKACIJA I ANALIZA OPASNOSTI TE UTVRDNANJE KKT

0B-HACCP/PPK-04.0

Datum: 06.08.2019.

Strana: 4 od 9
PROCESNI KORAK IDENTIFICIRANA OPASNOST KONTROLNE (PREVENTIVNE WIERE (REFERENTM i o iscics N [OOY
DOKUMENT) a1 | Q2 | Q3 | Q4
16. SKLADISTENJE | F
| STRUGOTINA DRVA
B Unos patogenih mikroorganizama iz cp
vodovodne vode Vidi:
Unos kemikalija u nedozvoljenim PO-IFS-08 (Kontrola i ispitivanje)
17. VODA K | koncentracijama (klorida, klora, nitrita, | Plan kontrole (OB-IFS/PPK-01) cP
nitrata, amonijaka.) iz vodovodne vode | Plan i evidencija uzorkovanija pitke vode/deda (OB-
¢ | Unos fizitki netistoca iz vodovodne LA/PPK-03)
vode
Bl -
18. PRIPREMA Kl
STARTER KULTURA :
B| - Vidi:
19 PRIPREMA, | |'Unos prevelike Kolitine aditiva zbog by {;’a?:;"ﬂg‘;?;’;’}f)fgpzﬂ;';:f ) »
xgﬁ’:\'/‘: EI &f:""' nepostivanja recepture PO-IFS/PPK-05 (Upravijanje rizikom stranih tijela,
¢ Unos stranih tijela iz prostora nepaZnje | metala, razbijenog stakla i drva)
zaposlenika Plan kontrole (OB-IFS/PPK-01)
Zaostajanje patogenih
mikroorganizama zbog nepravilne Vidic
20. PRIPREMA B [ sanitacije 5 .
UMJETNIH | Unos palogenih mikroorganizama 2bog PO-1FS/PPK-09 (Sanitarna standardna cperativna
PRIRODNIH nepoStivanja higijene zaposlenika procedun)
OVITAKA Zaostajanje kemijskih sredstava zbog AR08 (On0bea bighens. Zou iy
K ) i e RU-PR/PPK-04 (Radna uputa punjenja)
nepraviine sanitacije
Fl-
8 Rast patogenih mikroorganizama zbog | Vidi: DA NE A DA cp
21, previsoke temperature skladiStenja PO-SK/PPK-02 (Prijem, skiadistenje i izdavanje (zrenje)
POTHLADIVANJE k|- svjeZeg | smrznutog mesa)
e Plan kontrole (OB-IFS/PPK-01)
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IDENTIFIKACIJA I ANALIZA OPASNOSTI TE UTVRBNANJE KKI'

0B-HACCP/PPK-04.0

Datum: 06.08.2019.

Strana: 50d 9
KONTROLNE (PREVENTIVNE MJERE (REFERENTNI ODREBAVANJE KRITICNIH KONTROLNIH TOCAKA
PROCESNI KORAK IDENTIFICIRANA OPASNOST M T KONTROLE
DOKUMENT) a | @ [ e | o
Unos patogenih mikroorganizama zbog Vidi
nepravilne sanitacije PO-IFS/PPK-09 (Standardna sanitarna operativna
22, VAGANJE e b ocaton)
24, VAGANJE (CSB) Zaostajanje kemijskih sredstava 200g | RU-PR/PPK-02 (Radna uputa strojne obrade)
’ nepravilne sanitacije Plan uzorkovanja za mikrobiolo$ka ispitivanja (0B-
LA/PPK-01)
B Plan kontrole (OB-IFS/PPK-01)
Unos patogenih mikroorganizama zbog Vidi: " .
nepravilne sanitacije PO-IFS/PPK-09 (Standardna sanitarna operativna
procedura)
23. USITNJAVANJE i s PO-IFS/PPK-05 (Upravijanje rizikom stranih tijela,
NA KIDACU MESA Zaostajanje kemijskih sredstava 2009 | metala razhijenog stakla i drva)
25. USITNJAVANJE nepravilne saniacije PO-OD/PPK-01 (Odrzavanje procesne oprem)
MESA NA VUKU RU-PR/PPK-02 (Radna uputa strojne obrade)
7 > i ikrobi ispitivani s DA
Unos komadiéa metala od odtetenog | P1an uzorkovanja za mikrobioloska ispitivanja (0B
stroja zbog pucanja dijelova stroja LA/PPK-01) DA NE A (et
Plan kontrole (OB-IFS/PPK-01) detektor)
Unos patogenih mikroorganizama zbog | Vidi:
nepravilne sanitacije PO-IFS/PPK-09 (Standardna sanitama cperativna
Unos patogenih mikroorganizama zbog | Procedura) - - =
nepostivanja higijene zaposienika PO-IFS/PPK:O5 (Umelqnle rizikom stranih tijela,
26. IZRADA (rukavice) metala, razbijenog stakla i drva)
NADJEVA U =0 — PO-IFS/PPK-04 (Osobna higijena zaposlenika)
KUTERU Zaostajanje kemijskih sredstava 2009 | PO-OD/PPK-01 (OdrZavanje procesne opreme)

nepravilne sanitacije

Unos komadi¢a metala od o$tecenog

RU-PR/PPK-02 (Radna uputa strojne obrade )
Plan uzorkovanja za mikrobiolo3ka ispitivanja (0B-

27. PUNJENJE U
OVITKE - PUNILICA

3 A y LA/PPK-01)
Siroja 2b0g pucanja Oielova stroja Plan kontrole (OB-IFS/PPK-01)
Unos patogenih mikroorganizama zbog Vidic

nepravilne sanitacije

Zaostajanje kemijskih sredstava zbog
nepravilne sanitacije

PO-IFS/PPK-09 (Sanitarna standardna cperativna
procedura)
PO-IFS/PPK-05 (Upravijanje rizikom stranih tijela,

Slika 7. Identifikacije i analiza opasnosti (18)
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IDENT]FIKACIJA I ANALIZA OPASNOSﬂ TE UTVRDNANJE KKT

0B-HACCP/PPK-04.0

Datum: 06.08.2019.

Strana: 6 od 9
ODREDVANJE KRITICNIH KONTROLNIH TOCAXA
PROCESNI KORAK IDENTIFICIRANA OPASNOST KONTROLNE (PREVENTIVNE MJERE (REFERENTM T ONTRELE
DOKUMENT) Q1 | ozlo:loa
Unos stakla i plastike od rasvjetnih metala, razbijenog stakla i drva)
tijela zbog pucanja PO-OD/PPK-01 (OdrZavanje procesne opreme)
Unos komadica metala od odtecenog | RU-PR/PPK-04 (Radna uputa punjenja) DA
stroja zbog pucanja dijela stroja i Plan uzorkovanja za mikrobiolo3ka ispitivanja (OB- DA NE DA (metal
nepaZnje zaposlenika LA/PPK-01) detektor)
= Vidi:
= PO-IFS/PPK-05 (Upravijanje rizikom stranih tijela,
28. METAL metala, razbijenog stakla i drva)
DETEKTOR Zaostajanje metala u proizvodu zbog RU-IFS/PPK-04 (Radna uputa za upravijanje metal
neispravnosti metal detektora detektorom) DA NE DA NE CCP-1F
Plan kontrole (OB-1FS/PPK-01)
Zaostajanje patogenih Vid
ik A i :
29. SLAGANJE NA ;"a' n;gg;%a”'zama Z0g nopreng PO-IFS/PPK-03 (Sanitara standardna cperativna
STAPOVE/ Zaosta'zjm'e kemijskih sredstava zbos rocedurs)
REGALNA KOLICA s 9| Plan uzorkovanja 2a mikrobioloska ispitivanja (0B-
s - LA/PPK-01)
Zaostajanje patogenih Vid
mikroorganizama zbog nepravilne ) , .
30. SLAGANJE U sanitacie PO-IFS/PPK-09 (Sanitarna standardna cperativna
e Fae procedura)
KALUPE Zaostajanje kemijskih sredstava zbog . o A
st sailasts Plan uzorkovanja za mikrobioloSka ispitivanja (OB-
e ! LA/PPK-01)
Zaostajanje patogenih Vidi
21a|:irlggirj%amzama Zog repravinG PO-IFS/PPK-09 (Sanitarna standardna operativna
31. PRESANJE s — procedura)
ﬁaof;?,l::ée;;?;ﬁ:h Srodstve 2bog Plan uzorkovanja za mikrobiolo$ka ispitivanja (0B-
- . LAPPPK-01)
32. CIJEDENJE, Moguénost preZivijavanja patogenih Vidi: P

SUSENJE |

mikroorganizama

RU-PR/PPK-05 (Radna uputa termitke obrade)

Slika 8. Identifikacije i analiza opasnosti (18)

33



IDENI'IFIKACIJA I ANALIZA OPASNOSTI TE UTVRDNANJE KKT

0B-HACCP/PPK-04.0

Datum: 06.08.2019.

Strana: 7 od 9
KONTROLNE (PREVENTIVNE MJERE (REFERENTNI ODREBIVANJE KRITICNIH KONTROLNIH TOCAKA
PROCESNI KORAK IDENTIFICIRANA OPASNOST DOKUM VJERGIATNOST | RIZCNOST T® KONTROLE
ENT) a1 I Q2 | Q3 I Q4
DIMLJENJE - Unos benzo(a)pyrena zbog nepravilnog | PO-IFS-08 (Kontrola i ispitivanje)
DIMNA KOMORA rada/temperature ili predugog Plan kontrole (OB-IFS/PPK-01) 1 3
zadr2avanja na dimu Plan uzorkovanja za fizikalno kemijska ispitivanja
R (OB-LA/PPK-02)
Moguénost preZivijavanja patogenih Vidi:
mikroorganizama zbog prekratke PO-IFS-08 (Kontrola i ispitivanje)
igég;:f; AUZA fermentacije te nekontrolirane RU-PR/PPK-05 (Radna uputa termitke obrade) 3 3 &
JRENJE temperature i viage Plan kontrole (OB-IFS/PPK-01)
- Plan uzorkovanja za mikrobiolo3ka ispitivanja (OB-
- LA/PPK-01)
Zaostajanje patogenih
mikroorganizama zbog nepravilne Vidi: 1 1
sanitacije PO-IFS/PPK-09 (Sanitarna standardna cperalivna
Unos patogenih mikroorganizama zbog | Procedura) L _
34, SKIDANJE § nepostivanja higijene zaposlenika PO-IFS/PPK-04 (Osobna higijena zaposlenika) 1 3
REGALNIH KOLICA (rukavice) RU-PR/PPK-06 (Radna uputa pakiranja)
Zaostajanje kemijskih sredstava zbog Plan uzorkovanja za mikrobiolo3ka ispitivanja (OB-
i LA/PPK-01) ! !
nepravilne sanitacije
Plan kontrole (OB-IFS/PPK-01)
Zaostajanje patogenih Vidi:
mikroorganizama zbog nepravilne PO-IFS/PPK-03 (Sanitarna standardna operativna 1 1
sanitacije procedura)
Unos patogenih mikroorganizama zbog | PO-IFS/PPK-04 (Osobna higijena zaposlenika)
nepostivanja higijene zaposlenika PO-IFS/PPK-05 (Upravijanje rizikom stranih tijela, 1 3
35, REZANJE (rukavice) metala, razbijenog stakla | drva)
Zaostajanje kemijskih sredstava zbog PO-0D/PPK-01 (Odr2avanje procesne opreme) ; :
nepravilne sanitacije RU-PR/PPK-06 (Radna uputa pakiranja)
; Plan uzorkovanja 2a mikrobiolo3ka ispitivanja (OB-
Unzos komada melala zbog pucanja LA/PPK-01) 1 3
hoa Plan kontrole (OB-IFS/PPK-01)

Slika 9. Identifikacije i analiza opasnosti (18)
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IDENTIFIKACIJA | ANALIZA OPASNOSTI, TE UTVRDIVANJE KKT

0B-HACCP/PPK-04.0

Datum: 06.08.2019.

FD # 02 Proizvodn rema i it trajnih kobasica
Strana: 8 od 9
KONTROLNE (PREVENTIVNE MJERE (REFERENTNI ODREBVAMJE KRITICNIH KONTROLNIH TOCAKA
PROCESNI KORAK IDENTIFICIRANA OPASNOST DOKUM VJEROJATNOST |  RIZCMOST TP KONTROLE
ﬂ“) Q1 | Q2 | Q3 | Q4
Zaostajanje patogenih Vidi
B | mikroorganizama zbog nepravilne : . 1 1
36, SANITACLA sanitacije ER.:;?‘E;K-OQ (Sanitarna standardna cperativna
PVC AMBALAZE K ﬁg?ﬂ?:f;;%g;h et Plan uzorkovanja za mikrobiolo3ka ispitivanja (0B- 1 1
PPK-01
AR LA/PPK-01)
37. STAVLJANJE Bl -
FOLIE U PVC K
AMBALAZU | .
KARTONSKE el -
KUTWE
Zaostajanje patogenih s
mikroorganizama zbog nepravilne Vidi 1 1
sanitacije PO-IFS/PPK-03 (Sanitarna standardna cperativna
B == z rocedura)
Unos patogenih mik bog | P
38. SLAGANJE U n::ggzva‘:?:';"lgl";'n:)fa'gj:";::: 2599 | po-1FS/PPK-04 (Osobna higijena zaposienika) ; 4
PVC AMBALAZU (rukavice) g ' RU-PR/PPK-06 (Radna uputa pakiranja)
Zaostaianie kemiiskih sred > Plan uzorkovanja za mikrobioloSka ispitivanja (OB-
K aoﬁazy?nje ETI]S“I sredstava zbog LA/PPK-01) 1 1
z R Sy Plan kontrole (OB-IFS/PPK-01)
Unos pmogeni_h .r.nikroorganiza.ma zbog | vidi:
B [ nepoStivanja higijene zaposienika PO-IFS/PPK-04 (Osobna higijena zaposlenika) 1 3
39. SLAGANJE U (rukavice) RU-PR/PPK-06 (Radna uputa pakiranja)
FOLWU / VRECICU | K| - Plan uzorkovanja za mikrobioloska ispitivanja (OB-
LA/PPK-01)
k|- Plan kontrole (OB-IFS/PPK-01)
40 Porast patogenih mikroorganizama u Vidi
VAKUUMIRANJE/ | B "vg:":j'mm"ffa";i ::g? t’:;‘:“;"{’;;?{g RU-PR/PPK-06 (Radna uputa pakiranja) 3 1
ZAPLINJAVANJE zav:rivanja), ot Plan kontrole (OB-IFS/PPK-01)

Slika 10. Identifikacije i analiza opasnosti (18)
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08-HACCP/PPK-04.0
IDENTIFIKACLIA | ANALIZA OPASNOST, TE UTVRBIVANJE KT ST
Strana: 9 od 9
ODREDVANJE KRITICNIN KONTROLNIH TOCAKA
OCESNI KORAK IDENTIFICIRANA OPASNOST KONTROLNE (PREVENTIVNE MJERE (REFERENTNI T KONTROLE
DOKUMENT) mlozloaloa
Porast patogenih mikroorganizama u
kasnijim fazama zbog nepravilnog
‘ i cP

odnosa plinova u kontroliranoj

atmosferi,

Porast patogenih mikroorganizama
41. SKLADISTENJE | | 510 o rovicoke temperature ) DA NE | DA | NE CCP-18
VAKUMIRANE/ skladistenja Vidic
ZAPLINJENE ROBE PO-SK/PPK-03 (Prijem, skladistenje, pakiranje i
45. SKLADISTENJE Il;tl)er::lrt;zﬁ:::‘r:organ-zam zbog izdavanije gotovih proizvoda)
GOTOVIH ot T Plan kontrole (0B-IFS/PPK-01)
PROIZVODA -
42, VAGANJE |
DEKLARIRANJE Porast patogenih mikroorganizama u
43, PAKIRANJE kasnijim fazama zbog nepravilno
PA}(IRANE ROBE U oznatenog roka trajanja

Vidi:

m!;L(;NSKE PO-SK/PPK-03 (Prijem, skladiStenje, pakiranje i
38, PAKIRANJE | izdavanije gotovih proizvoda)
DE.KLARIRAN JE Plan kontrole (OB-IFS/PPK-01)
RINFUZ ROBE/
KARTONSKE
KUTWE

Porast patogenih mikroorganizama cP

zbog previsoke temperature transporta | Vidi:
‘;gA?d’s?:)ER?A I - PO-TR-01 (Logistika i transport)

Plan kontrole (OB-IFS/PPK-01)

Slika 11. Identifikacije i analiza opasnosti (18)

36



3. REZULTATI | RASPRAVA
Najjednostavniji 1 najbrzi nadin odredivanja i uspostavljanja KKT je odgovaranje na
pitanja koja nalazimo unutar stabla odluke. Koriste¢i ovaj princip odredujemo koji je
korak unutar procesa proizvodnje KKT, a koji nije. Prilikom proizvodnje Slavonskog
kulena utvrdeno je 5 kriti¢nih kontrolnih tocaka. Bitno je napomenuti da procesi prije
dovoza sirovine unutar pogona nisu obuhvaceni u analizi rizika te zbog toga nisu

identificirani kao kritiéne kontrolne tocke.

Iako uspostava kriticnih kontrolnih tocaka puno doprinosi poboljSanju proizvodnog
procesa, sama uspostava nije dovoljna. Potrebno je uspostaviti nadzor nad svakom KKT
te je potrebno uspostaviti korektivne akcije tj. mjere. Svaki dio procesa koji predstavlja
jednu od kriti¢nih kontrolnih to¢aka mora se odvijati unutar odredenih vrijednosti
specifiénih parametara kako bi nadzor nad identificiranim rizicima bio u¢inkovit. Stoga
je iz navedenih razloga potrebno, nakon uspostave KKT, odrediti kriti¢ne granice,
zeljenu vrijednost parametara koja je obi¢no temeljena na zakonskim regulativama,
literaturnim podacima i na osnovi iskustava u proizvodnoj praksi. Potrebno je dobro
poznavati na¢in na koji se odredeni dio procesa nadzire, kako se drzi pod kontrolom te
je potrebno poznavati korektivne akcije koje j epotrebno poduzeti ukoliko dode do
odstupanja. Odredivanjem kriti¢nih granica odvajamo prihvatljivo od neprihvatljivog.
Kada govorimo o kriticnim granicama, rijetko kad spominjemo mikrobioloske
parametre kao kontrolne granice iz razloga §to se na rezultate mikrobioloSkih analiza
¢eka puno duze nego S$to je rok upotrene nekog proizvoda. Proizvodnja zahtjeva brzo i
jednostavno reagiranje na odstupanja kako bi se osigurao siguran krajnji proizvod.
Uspostavljene kriticne granice moraju se u¢inkovito nadzirati, te njthovo nadziranje
treba biti jednostavno. Potrebno je kunstantno kontroliranje, to jest, promatrenje i
mjerenje KKT kako bi proces drzali pod kontrolom, odnosno kako bi parametre drzai

unutar kriti¢nih kontrolnih granica.

Kod uspostave nadzora potrebno je donijeti odluko o tome teko, kako, kada i koliko
Cesto taj nadzor provodi. Uspostavljanjem nadzora, za svaku kriticnu kontrolnu tocku,
utvrduju se potrebna korektivne mjere koje sluZe za vrac¢anje procesa unutar kriticnih

granica kako bi proces slijedio ciljano stanje.

Nakon uspostave nadzora i kontrole KKT, slijedi korak uspostave postupka verifikacije.
Postupak verifikacije podrazumijeva primjenu razli¢itih metoda, postupaka, ispitivanje i
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drugih provjera, uz nadziranje, za utvrdivanje sukladnosti s HACCP planom, prema
definiciji iz Codex Alimentarius-a. Postupak verifikacije sluzi kako bi kroz odredenu
zadanu dokumentaciju bilo potvrdeno pridrzavanje HACCP plana kako je to navedeno.
Clanovi HACCP tima odgovorni su za verifikaciju, to¢nije verifikaciju provodi osoba
kompetentna 1 ovlastena, za koju je bitno da nije vezana uz korak procesa koji nadzire.

Postupak verifikacije bitan je za odrzavanje i unaprjedivanje HACCP sustava.

Sva dokumentacija prije arhiviranja obavezno mora biti potpisana od strane
odgovarajuceg ¢lana HACCP sustava ¢ime je potvrdeno da su ti zapisi prekontrolirani i

provjereni.

Kao $to je ve¢ ranije navedeno uspostavom HACCP sustava omogucena je uspostava
nadozora i preventivno djelovanje kako bi osigurali proizvodnju sigurnog proizvoda te
kako bi imali moguénost to 1 dokazati. Dokaze o pravilnoj uspostavi i provodenju HACCP
plana Cuvano unutar tocno odredene dokumentacije koja je vrlo bitan cimbenik
cjelokupnog sustava. Svu dokumentaciju potrebno je arhivirani te ¢uvati kako bi imali
dokaze o povijesti postupka, provodenju nadzora nad odredenim postupcima,
odstupanjima i korektivnim mjerama. Sva dokumentacija mora biti pravilno oznacéena,
oznake moraju biti pojasnjene te sva vaZeCa dokumentacija mora biti dostupna
djelatnicima koji sudjeluju u pojedinom procesu. Dokumentacija prikazuje provedene

postupke, provedeni nadzor, odstupanja i korektivne mjere na identificiranoj KKT.

Dokumentacija HACCP sustava:

Analiza opasnosti;

Opis proizvoda;

Specifikacije ulaznih materijala;
HACCP prirucnik;

Dijagrami tijeka;

HACCP plan;

Plan osposobljavanja zaposlenika; i

G N o o B~ w D E

Plan internih audita.
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Evidencije koje se dnevno ispunjavaju

1. Evidencija prijema

2. Evidencija kontrole temperature u rashladnim uredajima
3. Kontrolna lista sanitacije prodajnog prostora

4. Kontrolna lista sanitacije nusprostorija

5. Evidencija kontrole rada

Evidencije koje se tjedno ispunjavaju

1. Kontrolna lista stanja 1 odrzavanja opreme

2. Kontrolna lista suzbijanja Stetnika

Evidencije koje se ispunjavaju povremeno

1. Evidencija interne provjere termometra

2. Evidencija o izobrazbama, nesukladnosti, prituzba i reklamacija
3. Suglasnost osobe o obvezi prijavljivanja bolesti

4. Individualna izjava o znakovima bolesti

5. Verifikacija sustava

Tablica 4. Dokumentacija unutar HACCP sustava (17)

Postoje nekakva nepisana pravila i preporuke prema kojima je svu dokumentaciju

potrebno ¢uvati 6 mjesi do 1,5 godinu od isteka roka trajanja nekog proizvoda.

Posljednji korak je provodenje postupka validacije sustava $to podrazumijeva dobivanje
dokaza o ucinkovitosti elemenata HACCP plana. Za razliku od verifikacije koja se

obavlja periodicki, postuoak validacije obavlja se prije uspostave HACCP sustava.
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Svrha ovog postupka je potvrditi ispravnost postavljanja HACCP plana te potvrda da su

identificirane sve opasnosti u nekoj KKT te da su one kontrolirane.
Postupkom validacije ispituje se:

o temelji li se lista identificiranih opasnosti na znanstvenim osnovama i ukljucuje li
sve potencijalne opasnosti,

e je li analiza opasnosti provedena u skladu s trenutnim stru¢nim i znanstvenim
spoznajama,

e jesu li preventivne mjere u€inkovite za identificirane opasnosti,

e dokumentiranost parametara grani¢nih i akcijskih vrijednosti,

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

e jesu li korektivne mjere prikladne.

Jednom izraden i uspostavljen HACCP sustav ne smije se smatrati konacnim. Cilje je
upravko neprekidno i konstantno poboljSanje sustava §to zahtjeva promjene unutar
sustava i samim time promjene dokumentacije u skladi sa svim izmjenama koje se
dogadaju unutar procesa proizvodnje. Takoder je potrebno educiranje svih djelatnika te
osposobljavanje zaposlenika na svim razinama. Bitno je HACCP plan distribuirati i
pojasniti osobama zaduzenima u sustavu upravljanja kvalitetom, ¢lanovima uprave te

ostalim osobama na rukovode¢im funkcijama.

Na samom kraju, najvaznije je redovito provoditi reviziju dokumentacije i HACCP plana
kako mogli pratiti sve promjene koje se dogadaju na svim razinama proizvodnje jer samo
na takav nacin moZemo osigurati proavilno praéeje i funkcioniranje sustava proizvodnje

te jedino tako moZemo osigurati proizvodnju ispravne i zdravstveno sigurne hrane.
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4. ZAKLJUCAK
Proces proizvodnje Slavonskog kulena zahtjeva veliko znanje i vremenski raspon uz
izu€enu proizvodnju pri kontroliranim uvjetima, u protivhom svaki gubitak na kvaliteti
kulena je velik udarac na proizvodaca §to ¢e uvelike djelovati kao posljedica loseg
uspjeha 1 plasmana na trzistu. 1z tog razloga je potrebno voditi racuna o higijenskim i
tehnoloskim uvjetima procesa proizvodnje. Proces proizvodnje kulena zapocinje od tova
svinja gdje se mora voditi racuna na zdravstveno stanje Zivotinje i na¢in prehrane, kao i
kasnije o mogucéem stresu. Tokom obrade mesa higijenski uvjeti prostora proizvodnje i

radnika moraju zadovoljiti visoke standarde $to je dano odgovaraju¢im pravilnicima.

Jo§ jedan vaZan dio cjelokupnog procesa proizvodnje kulena je vodenje HACCP sustava.
Njegova vaznost proizlazi upravo zbog osiguravanja dobre kvalitete proizvoda i njegove
zdravstvene ispravnosti za potrosac¢a. HACCP sustav obuhvaca niz koraka koji se moraju
pravilno provoditi kako bi se izbjegle sve mogucée opasnost. Takoder podrazumijeva i
korektivne mjere koje se trebaju poduzeti u slucaju pojavljivanja nepozeljnih opasnosti.
Kao takav, HACCP predstavlja kompletan sustav kojim se $titi Citav proces proizvodnje,
od dostavljaca, pogona, prerade, skladiStenja, pakiranja i distribucije. Kvalitetna

provedba HACCP sustava daje kupcu kvalitetan proizvod.
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