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1. Uvod

Bezpec€nost spotiebitele je pfedmétem mezinarodniho zdjmu jiz od 50. let, kdyz
organizace pro potraviny a zemédélstvi a Svétova zdravotnickd organizace Spojenych
narodl vytvoftila ,,Codex Alimentarius®.

Soucasna krize v potravinaiském sektoru a vzrastajici obavy mezi spotiebiteli
o nezavadnosti potravin jsou jednou z nejvétSich vyzev, se kterou se potravinarsky pramysl
potyka.

Potravinatsky sektor mad tedy znacny zdjem na tom, aby demonstroval, Ze jeho
produkty spliiuji pozadavky statnich instituci i odbérateli. Uginny systém fizeni
nezdvadnosti potravin je jednim z moznych zplsobii prevence takovychto incidenti.
Zavedeni systému fizeni a zabezpeceni kvalitnich a zdravotné nezavadnych potravin
spocCiva v uéinném fizeni internich zpisobl. HACCP je zalozen na Codexu Alimentarius,
jde o systém tizeni kvality a zdravotni nezavadnosti potravin zalozeny na prevenci.

HACCEP spolu s postupy spravné hygienické praxe (Good Hygienic Praxes) a spravné
vyrobni praxe (Good Manufacturing Praxes) tvofi zakladni prvky systému fizeni
a zabezpeceni kvality a zdravotni nezdvadnosti potravin. Syst¢ém HACCP je zalozen na
pozadavku prevence nebezpeCi a zajiSténi vyroby bezpe¢ného produktu. Systém
je zaméfen na stanoveni kritickych bodi a jejich disledné tizeni, které v konecném
disledku vede k zajisténi kvalitnich a zdravotné nezdvadnych potravinarskych vyrobkl
a spokojenost zakaznik.

Systém kritickych bodii zajiStuje preventivni a systematicky pfistup k v€asné
identifikaci nebezpeci zdravotni zavadnosti a k zamezeni jeho vzniku. Dusledné aplikace
sniZzuje nejen zdravotni rizika, ale 1 ekonomické ztraty ve vyrobg. Systém kritickych bodl
je zamé&fen na kliCové faktory, které ovlivituji bezpecnost a zdravotni nezavadnost potravin
v celém potravinovém fetézci od zpracovani surovin az po prodej. Vzhledem k vyznamu
zajisténi potravinové bezpecnosti a spokojenosti zdkaznika diplomova prace vénuje
pozoronost sledovani systému fizeni jakosti HACCP v konkrétnim vyrobnim podniku

se zam¢fenim na vybrany vyrobek.



2. Literarni prehled

2.1 Definice zakladnich pojmii

HACCP je termin vychazejici z anglického nazvu ,,Hazard Analysis and Critical
Control Points* neboli analyza nebezpeci a kritické kontrolni body. Jde o systém
preventivnich vySetfeni, kterd slouzi k zajiSténi zdravotni nezdvadnosti potravin béhem
vSech ¢innosti souvisejicich s vyrobou, zpracovanim, skladovanim, manipulaci, pfepravou
a prodejem kone¢nému spottebiteli.

HAZARD znamena riziko nebo nebezpeci vzniku nékazy, poranéni nebo podobnou
ujmu na zdravi ¢lovéka.

ANALYSIS je analyza pravdépodobnosti vznikli kontaminace pokrmi. Hodnoti
se zavaznost této kontaminace a také to, pro¢ a jak nebezpeci vzniklo.

CRITICAL CONTROL POINT jsou kritické kontrolni body oznacujici konkrétni fazi
vyroby, ve které hrozi riziko kontaminace potravin, a kterou se snazime kontrolovat

a vznikajici nebezpe¢i odstranit [MATYAS, 1993].

2.2 Pojmy pouzivané v ramci systému

JAKOST je stupen splnéni pozadavk souborem znakd pro produkt typickych -
inherentnich. Znaky zasadné ¢lenime na kvantitativni (méfitelné) a kvalitativni (atributy).
Jde o zpisobilost produktu uspokojovat potieby uzivatelli. Schopnost uspokojovat potieby
zékaznikli neni realizovana pouhou vyrobou nebo poskytovanim sluzby, ale tato schopnost
vznika v ramei celého reprodukéniho procesu [NENADAL, PETRIKOVA, 2005].

NEBEZPEC] zahrnuje biologické, chemické, fyzikalni Ginitele i podminky a urgité
situace schopné zpiisobit Skodu na zdravotni ¢i hygienické nezavadnosti potravin.
Nebezpecim je tedy infekce nebo kontaminace, pfezivani a rozmnozovani patogennich
bakterii. Pojem nebezpeci zahrnuje téz produkci bakterialnich metabolitii, toxind, enzymut
1 biogennich amin®i. Dalsi patogenni agens spadajici pod pojmem nebezpeci jsou plisné,
mykotoxiny, viry, paraziti, biotoxiny rostlin, hub a Zivo¢icht, chemické latky, radionuklidy
a cizi té€lesa v potravinach. Mezi nebezpeci naleZi téZ podminky umoZnujici rozmnozovani
mikroorganismd.

ZAVAZNOST je kvantifikace nebezpe¢i zhlediska zdravotnich (ptipadné
jakostnich) nasledkd.

RIZIKO je odhad pravdépodobnosti uplatnéni ,,nebezpeci®.



ANALYZA NEBEZPECI je proces shromazd’ovéani a interpretace dat (informaci).
Jde o souhrn vysledkii zhodnoceni vSech operaci, které jsou soucasti vyroby, zpracovani,
uchovavani, skladovani, ptepravy, distribuce, kuchyiiské a jiné¢ piipravy a zpusobi
konzumace vyrobki. Analyzuji se téz suroviny, ptisady a produkty s cilem:

1. Identifikovat nebezpecné suroviny a potraviny z hlediska potencialni
pritomnosti alimentarnich patogent a toxickych latek, popiipadé
saprofytickych mikrobu a jinych faktort zodpovédnych za kazeni potravin.

2. Zjistovat, zda suroviny ¢i potraviny jsou schopny podporovat rozmnozovani
mikroorganismd.

3. Identifikovat mozné zdroje nebezpeci a mista kontaminace nebo vstupu do
potravniho fetézce.

4. Urc¢it pravdépodobnost, Ze mikroorganismy v potravinach budou ptezivat
nebo se rozmnoZovat a piipadné tvofit toxiny b&hem vyroby, zpracovani,
uchovavani, skladovani, ptepravy, distribuce, kuchyniské a jiné ptipravy.

5. Zhodnotit zavaZnost a rizika nebezpeci zdravotni (pfipadn€ jakostni)

zavadnosti.

KRITICKY KONTROLNI/OCHRANNY BOD (CCP) je pracovni operace, proces,
misto nebo prostor, jenZ je soustavné sledovan a na némz se uplatiiuji ochranna opatteni ke
zvladnuti, zamezeni, odstranéni nebo sniZeni nebezpeci na ptijatelnou miru. Definice CCP
je pruznd v tom, ze osciluje od absolutni ochrany k parcialni. Proto se rozliSuji dva typy
téchto bodia: CCP1 zabezpecuje plnou ochranu a CCP2 pouze CasteCnou. Obé kategorie
bodil jsou dulezité a musi se sledovat pfedepsanym monitoringem. V ptipad¢€, Ze na nich
nejsou splnéna pozadovana kritéria, musi se provést napravna opatieni. Kritickym bodem
je tedy krok na némz lze zvladnout nebezpec¢i bud’ uplné, nebo je zmirnit na piipustnou
uroven anebo na ném uplatnit ochranné opatteni proti sekundarnimu proniknuti nebezpeci
do potraviny.

KROK je postup, operace nebo usek v potravinovém fetézci, nebo 1 prostor od
surovin aZ k findlnimu vyrobku a jeho distribuci.

KRITERIUM (kriticky limit) je hodnota, ktera separuje pfijatelné od nepiijatelného.
Kritéria se sleduji na kritickych kontrolnich/ochrannych bodech monitoringu. Je na vili
vyrobcll a jinych provozovatelll zvolit si ptisnéjsi kritéria, néZ je vSeobecné akceptovano
(cilové hodnoty), aby si pojistili dosazeni spravné funkce CCP. Kritérium se vyjadiuje

v hodnoté, nebo hodnotach, které se sleduji bud’ méfenim, zkousenim, nebo pozorovanim.



MONITORING je systematické sledovani, meétfeni, zkouSeni nebo pozorovani
stanovenych hodnot kritérii na vytypovanych kritickych bodech pro zjisténi, zda hodnoty
kritérii zjisténé na CCP odpovidaji pozadovanym hodnotam.

NAPRAVNE OPATRENI predstavuje ¢innost, které miize odstranit nebo sniZit
nebezpe¢i a dopad nésledkli na piijatelnou miru. Provadi se bezprostiedné po zjisténi
odchylek hodnot kritérii od pozadovanych. Néapravné opatieni je tedy ¢innost uplatnéna
bezprostiedné po zjiSténi hodnoty kritéria, kterd neodpovidd hodnoté poZadované na
kritickém bodé¢.

OVERENI — VERIFIKACE je pouziti metod (jinych neZ pouzivanych k monitoringu
CCP) ke zjisténi, zda praktické napliovani systému HACCP odpovidd vypracovanému
planu. Provadi se téz tehdy, kdyz plan vyzaduje pirehodnoceni, ptipadné
modifikace.[MATYAS, LUKASOVA, 1997]

CODEX ALIMENTARIUS je podle ptekladu z latiny “potravinaisky zakonik™.
Obsahuje fadu obecnych a specifickych norem o bezpecnosti potravin, které byly
formulovany pro ochranu zdravi spotiebiteli a zajisténi spravnych postupt v obchodovani
s potravinami. Ackoli normy pfijat¢é Kodexem nemaji pravni platnost, jsou uznivané
a pouzivané, nebot’ byly sestaveny na zaklad¢ védeckych poznatkli. Narodni a regiondlni
zékony a normy ve vétSin¢ piipadl pouzivaji jako vychozi bod pravé kodexové normy [1.

— http://www.mze.cz/].

2.3 Bezpecnost potravin

Spolecensky pokrok a globalizace potravinového fetézce neustale pfindseji nové
pozadavky 1 rizika pro zdravi a zdjmy spotiebitelll na celém svété. Trvalym zlstava
pozadavek na vysokou jakost potravin. V padesatych letech minulého stoleti se bylo tfeba
vyrovnat predev§Sim s problémem dostateéného mnoZstvi potravin a dosahnout
sobéstacnosti.

Sedesata léta byla ve znameni vysoké zaméstnanosti a rostouci spotieby potravin.
V roce 1963 byl zalozen Codex Alimentarius, spole¢ny orgdn FAO (Organizace OSN pro
vyzivu a zemédélstvi) a WHO (Svétovd zdravotnickd organizace). Rostouci vyroba
potravin ve velkych zavodech piinaSela 1 nebezpe¢i Sifeni nemoci zpotravin a to
v piipadech, kdy doSlo k naruseni bezpec¢nosti potravin.

V letech sedmdesatych se rozvijely predev§im zpiisoby prodeje potravin s expanzi

prodejnich fetézc (Delvita, Aldi, Tesco a Carfour). M¢nici se styl stravovani vytvofil
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vroce 1971 podminky pro vznik prvniho evropského fast — food fetézce restauraci Quick
a prichod restauraci Mc Donald’s do Nizozemi a Némecka. Pokracujici globalizace
arozvoj spoluprace EU srozvojovymi zemémi znamenal pozadavek zajiSténi stejného
stupné bezpecnosti potravin dovazené jako vyrabéné na tizemi ¢lenskych stat.

Nasledujici obdobi let devadesatych bylo ve znameni Maastrichtskych dohod.
Zajisténi volného pohybu sluzeb, lidi, kapitalu i zbozi, v€etné potravin, znamenalo zajistit
nové spole¢né standardy pro vyrobu. Legislativa se postupné v €ase rozvijela do podoby
tzv. Bilé knihy o bezpecnosti potravin. Prvni kroky nového milénia jsou ve znameni
masivniho roz§iteni EU o dalSich 12 ¢lent. Po Bile knize vstoupil v platnost 1 VSeobecny
zakon o potravinach z roku 2002 pokladajici zaklady bezpe€nosti potravin v Evropé€. Byl
doplnén o Hygienicky balicek a existenci EFSA spolu s upravenym RASFF. Jde o systém
rychlé vystrahy pro potraviny a krmiva. Tyto systémy tvoii patet unijniho systému
zajisténi bezpecnosti potravin.

V Ceské republice, byla narodni strategie bezpe¢nosti potravin zpracovana jiz
v devadesatych letech minulého stoleti, zeyména po vydani zakona o potravinach. Cely
systém bezpeCnosti potravin byl podroben inspekci DG SANCO scilem vyhodnotit
pripravenost CR na vstup do Evropské unie. Kontrole byla podrobena celd organiza¢ni
struktura bezpe€nosti potravin od farmy az po spotiebitele, véetné kompetenci jednotlivych
tifadtl. Od svého vstupu do EU se stala Ceska republika pravoplatnym &lenem sité RASFF.

Pojem bezpecnost potravin ma mnohem S§ir$i obsah, nez by se na prvni pohled zdalo.
Promyslené kontrolni mechanismy prevence k dosazeni a garanci bezpe€nosti potravin pro
kone¢ného konzumenta jsou dnes na mimoiadné vysoké urovni. Vysledkem je, Ze stéle
vice konzumentii potravin je ochotno zaplatit vyS$S$i cenu za garantovanou bezpecnost

a rostouci jakost potravin [POLAK, BUDIG, 2008].

2.4 Vyznam jakosti v trZznim prostredi

V poslednich dvou desetiletich stoupl vyznam jakosti ve svétovém métitku tak
dramaticky, ze se nékdy hovoii o ,,revoluci jakosti®.

Skutecnost je ale takova, Ze pokud maji nase podniky v ostrém konkurencnim
prostiedi opravdu piezit, mély by problematice managementu jakosti vénovat zésadni
pozornost.

EFQM (Evropska nadace pro fizeni jakosti) zpracovala analyzu, kde prokazala, Ze

u¢inny management jakosti vede:
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k zlepSovani ekonomickych vysledku
k vy$S§imu zajmu o pozadavky zédkaznikl
k rozvoji podnikové kultury a vedeni lidi

k vyznamnym zméndm v osobnim rozvoji zaméstnanct

VétSina Ceskym firem se nemusela vétSinou pohybovat v naro¢ném konkurenénim

prostiedi, struktura podnikového planovani se odvijela od produkovanych objemt a otazka

zabezpecovani jakosti tak byla druhotfadou zélezitosti.

Mnohé Ceské firmy doslova degenerovaly ve svém usili pruzné a spolehlivé reagovat

na potieby zakaznikli. A tak podle minéni mnoha odbornikii je to pravé nizkd uroven

systémtl managementu jakosti, ktera je nejveétsi prekazkou naseho skute¢ného zaclenéni do

Evropy.

Struc¢nd analyza vyznamu G¢inného managementu jakosti:

jakost je rozhodujicim faktorem stabilniho ekonomického rhstu podniki.
Firmy s modernimi systémy managementu jakosti skutecné dosahuji
dlouhodobé podstatné lepSich vysledkid nez firmy s tradi¢ni orientaci na
zabezpeCovani jakosti prostfednictvim technické kontroly. Dominantnim
externim u¢inkem systému jakosti je stoupajici mira spokojenosti a loajality
zékaznik.

trhl. Vyzkumy ukézaly, ze 66% vSech pfiCin ztrat trhii padd na vrub nizkeé
jakosti vyrobkl a sluzeb.

Jakost je velmi vyznamnym zdrojem Uspor materialii a energii. Typickym
prikladem z této oblasti je vyroba nizké spolehlivosti.

Jakost ovliviluje 1 makroekonomické ukazatele. Ptikladem je tvorba
domaciho produktu ¢i devizova bilance.

Jakost je limitujicim faktorem tzv. trvale udrzitelné¢ho rozvoje. Tento projev
je uzce spjat s ochranou zivotniho prostiedi.

Jakost a ochrana spotiebiteli jsou spojené¢ nadoby. Ochrana spotiebitell se
stala velmi vyznamnym faktorem trhu na konci dvacatého stoleti. Jde

o projev odpovédnosti za vyrobek, ktery je definovdn jako ,,povinnost
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vyrobce nebo jinych osob k nadhradé ztraty spojené s tjmou na zdravi, Skodou

na majetku nebo jinou $kodou zptisobenou vyrobkem* [NENADAL, 2005].

2.5 Kvalita a nezavadnost potravin

Pojem kvalita je relativni, li§i se z pohledu kazdého cClov€ka a zdvisi pfimo Ci

nepiimo na rtiznych hodnotach. Hlavni vyklady terminu kvalita jsou:

Pojeti kvality zalozené na produktu. Podle specifického pfiistupu je kvalita
piesna a méfitelnd. Zjistitelné rozdily v kvalité odpovidaji rozdilim
predstavovanym nékterymi slozkami (napt. konzistence) nebo znaky (napf.
vhodnost pro priimyslové zpracovani).

Pojeti kvality zaloZzené¢ na kupujicim. V tomto pojeti je kvalita relativni
a subjektivni. Je zavisla na pottebach a preferencich zdkaznika.

Pojeti kvality zalozené na vyrobé. V tomto piipade splituje kvalitni produkt
dané ukazatele, napt. minimalni obsah tuku v mléce.

Pojeti kvality zalozené na nabidnuté hodnoté. Je vyjadiena kombinaci

spokojenosti kupujiciho a ceny nabizené prodavajicim.

Kvalita je souhrn vlastnosti vyrobku ¢i sluzby, ktery je schopen pokryt jasné

vvvvvv

Zajisténi kvality je zaloZeno na kontrolnich systémech. Jako systém zajist'ujici

kvalitu, je popsana organizacni struktura a souhrn procedur, procesit a prostfedki

pozadovanych pro uspokojujici fizeni kvality. Dosazeni tohoto cile ptfedpoklada, ze

vSechny specifikace a pozadavky tykajici se dan¢ho produktu jsou dostatecné¢ znamé

a pochopitelné pro vSechny, kdo budou takovy systém zavadét.

Rozvoj téchto systémil kontroly jakosti prochdzel témito fazemi:

1. faze: Prohlidka. Tato kontrola je zaloZena na jednoduché prohlidce a na
dogmatu ,,Ptijeti — odmitnuti*

2. faze: Kontrola kvality. V tomto piipad¢ je kontrola zalozena na prohlidce
produktu po vyrobé a na provedeni odpovidajicich napravnych opatieni
v piipad¢ sniZeni kvality od pocatecnich fazi nebo specifikace produktu.

3. faze: Zajisténi kvality. Nedokonalosti jednoduché kontroly kvality jsou

ptekondny piijetim systému zajiSténi kvality, zaloZeném na modelech
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zajiSt'ujicich stabilni pfedbéZzné podminky kvality, takZe kone¢ny produkt
nebude mit sniZenou kvalitu oproti specifikaci.

e 4. fize: Rizeni vieobecné kvality. Detailni systém zaméfeny na vyrobu
kvalitnich produktl s nizkymi naklady s plnym vyuzitim dostupnych lidskych
zdrojii, zavadénim inovaci, konstantnim zlepSovanim a Sirokou ucasti vSech

zameéstnancu.

Pojem nezavadnost se tykda ochrany a podpory zdravi spottebitele. Je zaméfen na
produkci nezdvadnych potravin.

Nezavadny vyrobek je takovy, ktery v podminkach pouziti bud’ nepiedstavuje zadné
nebezpe€i, nebo piredstavuje pouze malé nebezpeci, které je kompromisem k pouziti
vyrobkil a které je piijatelné k pouziti vyrobkll a které je piijatelné v ramci vysoké urovné
ochrany zdravi lidi. Nehledé¢ na hlavni cil, kterym je ochrana zdravi spotiebitele,
nezdvadnost potravin ochranuje zdjmy vyrobcii a vSech lidi, ktefi se v procesu vyroby
a zpracovani potravin Gcastni.

Z toho divodu vyhlasila Evropskad unie novou politiku ochrany zdravi spotiebitelit
a nezavadnosti potravin ,,Zelend kniha“. Jejim pokraCovanim je ,,Bila kniha“, kterad
predstavuje Uplny a integrovany pfistup k této problematice a tyka se vSech Ccasti
potravinového fetézce.

Rizika z potravin, jak jsou definovdna FAO/WHO jsou biologickd, chemicka nebo
ptirodni faktory, které mohou plsobit nepfizniv€ na zdravi spotiebitele. Béhem hodnoceni
moznych rizik, které se mohou u produktu vyskytnout se odhaduje jak zavaznost, tak
1 pravdépodobnost vyskytu kazdého rizikového faktoru.

Rizikové faktory biologické¢ho faktoru obvykle predstavuji pro zdravi spotiebitele
nejveétsi hrozbu, protoZze mohou potravinu otravit, rozd€luji se na makrobiologické
(mouchy a jina hmyz) a mikrobiologické (bakterie, viry, houby aj.)

Rizikové faktory chemického charakteru zplisobi chemické latky, které se mohou
vyskytnout v jakékoli fazi procesu zpracovani, jsou bud ptirozené¢ (chemické latky
z mikrobiologickych, rostlinnych nebo zivoCiSnych zdrojl) nebo jsou vysledkem
chemickych latek ptiddvanych v pritbéhu zpracovani, jako naptiklad barviva, konzervaéni
ptipravky, antioxidanty, pfipravky na ochranu rostlin. Pfitomnost nékterych téchto latek
v produktu, nebo piekroceni povolenych limith zplsobuje, ze urCité potraviny jsou

nevhodné k lidské vyzive.
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Rizikové faktory ptirodniho charakteru se obvykle dostanou do potraviny v nékteré
fazi procesu zpracovani a patii k velkému mnoZstvi pfirodnich materialii, které mohou
zavinit poSkozeni nebo onemocnéni (sklo, kovy, dievo, plastickd hmota, hmyz, infekce od

lidi apod.) [ 2. — www.itr.si/javno/youth farm/cz/quality-food2.html].

2.6 Historie HACCP

Systtm HACCP byl vyvinut pro Americky Ufad pro kosmonautiku (NASA)
v Sedesatych letech 20. stoleti.

Z USA se postupné jeho uzivani pteneslo 1 do ostatniho svéta. EU ho zaclenila do
svych smérnic (€. 93/43 EEC). Pavodni koncepce kontrolniho syst¢tmu HACCP
v potravinaistvi vznikla pfi vyzkumu potravin pro americky vesmirny program. Ve svéte
byl v8ak poprvé piedstaven aZ vroce 1971 na konferenci o ochrané potravin v Denveru
(USA). Americké spoleCnosti zacaly prosazovat tento systém, ktery povazovaly
za nejefektivnéjsi prostiedek k zajisténi bezpené nabidky potravin. Systém a pravidla pro
jeho aplikaci byly definovany komisi Codex Alimentarius. Komise byla vytvofena, aby
rozvinula potravinaiské standardy spole¢nym programem FAO a WHO [3. -

http://www.bezpecnostpotravin.cz/].

Postupné se HACCP zafal zavadét a rozSifovat zUSA do potravinaiskych
spole€nosti v Kanad¢, Australii a pozdéji ho pfevzala i EU.

Smérnice EU ¢. 93/94/EEC zroku 1993 vyzaduje zavedeni HACCP do praxe
potravinaiskych podniki jak v ¢lenskych statech, tak i v tfetich zemich.

Odstavec 2 ¢lanku 3 pravi:

,, Vyrobci potravin musi identifikovat body, které jsou kritické pro zajisténi zdravotni
nezdvadnosti a zabezpecit ochranna opatieni, zavést do praxe, udrZzovat a revidovat je na
zéklad¢ zasad HACCP, které zahrnuji:

e analyzu nebezpeci, ktera jiz diive ohrozila zdravotni nezdvadnost a jakost
vyrobku,

¢ identifikaci bodii v pribéhu vyrobnich operaci, na nichz se mohou vyskytovat
ur€ité druhy nebezpeci,

e urceni, které z téchto bodu jsou kritické pro zdravotni nezdvadnosti vyrobku,

¢ identifikace kontrolnich a ochrannych opatteni na CCP,

15



e verifikaci analyzy nebezpeci, CCP a kontrolnich ochrannych opatteni, které

se musi provadét periodicky a pokazdé, kdykoli dojde ke zméndm.

Nasledné v ¢lanku 8 tohoto natizeni je vyZadovano:

e Kompetentni statni orgdny musi provadét dozor ve smyslu natfizeni EU ¢.
89/397/EEC zaméfeny na zjisténi, zda vedeni splnilo ustanoveni ¢lanku 3.

e Dozor kompetentnimi organy zahrne vSeobecné zhodnoceni nebezpeci pro
zdravotni nezdvadnost v zavod¢. Dozorujici organy musi vénovat zvlastni
pozornost  kritickym  kontrolnim bodim identifikovanym v danych
technologiich a zjistit, zda zavod provadi vSechny piedepsané zplisoby

monitorovani a verifikace HACCP [MATYAS, LUKASOVA, 1997].

Diivodem prevzeti tohoto systému z USA do Evropy byla snaha zajistit bezpecnost

vyrabénych potravin a pfedev§im ochranu spotiebitele.

2.6.1 HACCP v podminkach Ceské republiky

V Ceské republice doslo k aplikaci systému HACCP mnohem pozdg&ji neZ v zapadni
Evropé a to ve vétsi mife aZ po roce 1995. Na viné je bezesporu také minuly reZim, ktery
v mnohém omezil moznosti vyrobcti a spotiebitelit a pfedev§im neumoznil nahlédnout
,,pod rouSku“ mezinarodnich potravinaiskych vyrobnich spole¢nosti, jak ony zajiSt'uji
bezpecnost potravin. Nutné je ale podotknout, Zze i na naSem uzemi platily ptisné
hygienické smérnice a nafizeni, které mély ochranit konecného spotiebitele od zdvaznych
rizik. Ale nejednalo se o tak efektivni a komplexni fesSeni, jaky je systém HACCP.

Zasadni zména trendl pfi implementaci systému HACCP je spatfovdna v posunu od
posuzovani pouze findlnich vyrobki ke sledovani a posuzovani celého technologického
postupu a celkovych podminek pii vyrobé. Dale pak také to, ze je kladen veliky diraz na
snahu pfedchazet problémim tykajicim se jakosti a zdravotni nezévadnosti jiz béhem
vyrobniho procesu.

Tento systém byl nejprve zavadén predevSim v primyslu masném, mlékarenském
a dritbezatském. Dtvody byly naprosto ziejmé. EU nastolila pozadavky pro export nasich
komodit na uzemi Evropské Unie. Jedna ze stézejnich podminek pii schvalovani naSich
potravinaiskych zavodl zabyvajici se zivo¢iSnou produkei bylo pravé zavedeni systému

HACCP do jejich provozu, ¢imz si EU zajistila jakousi zaruku bezpe¢nych produktii pro
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svého spottebitele. Pokud podnik tyto pozadavky nesplnil, nedostal exportni ¢islo (licenci)
a tudiZ nemohl konkurovat na evropskych trzich.

Dal$im moZnym zpisobem bylo zavadéni HACCP na nasem tzemi prostfednictvim
zahrani¢nich koncernt, kdy pravidla matefského zadvodu byla rovnou zabudovéana
do tuzemskych firemnich technologii. Tento zpiisob se vyskytoval pfedev§im v primyslu
napojovém nebo u spolecnosti vyrabéjicich rostlinné tuky ¢i trvanlivé pecivo.

V souladu s mezinarodnimi publikacemi o HACCP vydanymi WHO, Mezinarodni
komisi pro mikrobiologické specifikace potravin, Komisi Codex Alimentarius, EU,
Mezinarodni organizaci pro standardizaci a jinymi organizacemi bylo vytvofeno
dostacujici znalostni zazemi pro za¢atek zavadéni a planovani HACCP v Ceské republice.
Dalsi pozitivni vliv mél 1 na§ vstup do Evropské Unie a tudiz i ndsledna harmonizace
ptedpist s legislativou ES (smérnice 93/43/EEC).

Jelikoz je v zajmu statu ochrana zdravi lidi a zvifat, tak musi zajiStovat zdravotni
nezavadnost potravin a jeji kontrolu. Prostfednictvim systému HACCP klade tedy
na vyrobce ¢i zpracovatele pozadavky na zajiSténi zdravotni nezavadnosti surovin,

potravin a povinnost zavést systém kritickych bodt pii jejich vyrobé [KAZILOVA, 2007].

2.7 Vyznam systému HACCP

V soucasném svété globalizace stile vice nartistaji potfeby organizaci systémove
zajistit jakost u svych vyrobki a sluzeb. Usp&iné organizace vyuzivaji principti kvality a to
od zpiisobu fizeni, pies uplatiovani specifickych zdkaznickych pozadavkl az po zplsob
dodéni svych vyrobki nebo sluzeb. Koordinovany pfistup k systému managementu jakosti
ma v trznich podminkdch jednoznacné strategicky a mimofadny obchodni vyznam.
Diisledna precizace a trvalé zlepSovani systému jsou zakladnim ptredpokladem pro
uplatnéni vyrobkil ¢i sluzeb v naro€ném konkurennim prostfedi. Zaméfeni na kvalitu

v v s

nové moznosti uplatnéni v tvrdé konkurenci oteviené¢ho trhu [1. - http://www.mze.cz/].

2.7.1 HACCP - Systém kritickych bodu
Syst¢tm HACCP udava, jaké prosttedky a postupy jsou nezbytné ktomu, aby

se ptfedchazelo nebezpecim, které ohrozuji zdravi konzumenta jesté pred tim, nez se mohou

projevit.
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Pro zavadéni systému HACCP byl formulovan postup, ktery zahrnuje 7 zékladnich
principl:
1. Provedeni analyzy nebezpeci.
Stanoveni kritickych bodu.
Stanoveni znakt a kritickych mezi v kritickych bodech.
Vymezeni systému sledovani v kritickych bodech.
Stanoveni napravnych opatieni pro kazdy kriticky bod.

Zavedeni ovétovacich postupt.

A o

Zavedeni evidence a dokumentace

Systém kritickych bodt je nutné aplikovat do celého potravinatského fetézce, nebot’
prodejci se musi spoléhat na vyrobce, vyrobci na dodavatele surovin, dodavatelé surovin
na prvovyrobce, pfepravce atd.

Kritické body jsou technologické useky, postupy nebo operace v procesu vyroby,
distribuce a prodeje potravin, ve kterych je nejvétsi riziko poruseni zdravotni nezavadnosti

vyrobkil [4. — http://www.szpi.gov.cz/].

2.7.2 Prinos systému HACCP
Spravné zavedeny a fungujici sytém kritickych bodl v prvé tad€ snizuje riziko
ohroZeni zdravi spotiebitele a zaroven chrani vyrobce nebo prodejce v piipadé vymahani
nahrad za ptipadné poSkozeni zdravi. Spravné vedend dokumentace systému HACCP
prokazuje dodrzovani pravnich predpisti a tim i1 minimalizaci sankci ze strany organt
statniho dozoru.
Zavedenim systému HACCP se ziska:
e zachovani kvality a zdravotni nezdvadnosti potravinaiskych vyrobkl
e minimalizaci vyrobnich ztrat a asporu naklada
e prehledny a jasn¢ definovany kontrolni systém
e profesiondlni image, spokojenost a divéru zakaznika

e splnéni zdkonné povinnosti
Mozné nevyhody systému:

e nepochopeni smyslu a cile HACCP ze strany vedeni podniku

e nepochopeni principu systému ze strany pracovnik
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e vytvoreni pfili§ administrativné zatézujiciho systému

e moznost vzniku nefunk¢éniho systému

e neefektivni zvySeni administrativy

e formalni ptistup

Vyse uvedené potencialni nevyhody jsou pouze disledkem mozného pochybeni

lidského faktoru ve vedoucich pozicich. Je proto nezbytny racionalni pfistup k systému
HACCP piedev§im u fidicich pracovnikii. Dulezitda je také prace a oboustranna
komunikace se zaméstnanci, ktefi tvofi nosny prvek funkéniho systému [CERVENKA,

2005].

2.8 Ostatni standardy jakosti

2.8.1 CSN EN ISO 9001:2002 a CSN EN ISO 22000:2006
CSN EN ISO 9001 Systémy managementu jakosti — Pozadavky (dale jen ISO 9001)

je mezinarodni procesné orientovana norma zaméfend na management kvality, ktery
mohou organizace pouzivat pro interni aplikaci, certifikaci nebo pro smluvni ucely
s dodavateli a zdkazniky. Pfedev§im se jednd o systém, ktery je uren pro dodavatele
vyrobkil (hmotnych, nehmotnych), obchodni organizace a pro poskytovatele sluzeb.

Vyuzivad se pii1 certifikaci pro nezdvislé posouzeni schopnosti organizace plnit
pozadavky normy ISO 9001:2002, zdkaznikii, pozadavky ptedpist, vlastni pozadavky
stanovené pro efektivni fungovani vSech procesi a neustdle zlepSovani systému
managementu jakosti.

Podstatnym hlediskem pii zavadéni systému jakosti je zaméfeni na zdkaznika
a angazovanost vrcholového vedeni na fizeni organizace ve vSech urovnich vyroby.
Specifikum spocivad v tom, ze je nutno velmi dobie definovat pozadavky zdkaznika na
jakost z hlediska vyrobku, procesu a systému. Je to vychozi bod tspéSného teseni v oblasti
jakosti a zacatek cesty ke spokojenému zékaznikovi a dlouhodobé spolupraci, obvykle téz
na mezinarodni trovni.

Hlavnimi rozdily mezi normami ISO a HACCP jsou dany tim, ze syst¢ém HACCP je
zaméfen na zdravotni nezavadnost a je v EU povinny, zatimco systém fizeni jakosti dle
ISO norem je zaméfen prevazné na jakost a je nepovinny. Oba systémy mohou vSak byt
pln€ kompatibilni, protoZe jednotlivé kritické kontrolni body HACCP mohou byt rozsifeny

1 na prvky fizeni jakosti jako kontrolni body systému ISO.
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CSN EN ISO 22000:2006 Systémy managementu bezpeé¢nosti potravin

Charakteristika normy

Tato mezinarodni norma specifikuje pozadavky na organizace v potravinovém

fetézci, které musi byt naplnény, aby byla zajiSténa bezpecnost potravin. Diiraz je kladen

piredevS§im na systémovou stranku, na principy HACCP a na podpiirnd bezpec¢nostni

opatfeni, jako je spravna provozni praxe (GMP), spravnd hygienicka praxe (GHP)

Jedna se o prvni potravinarsky standard, ktery:

je mezinarodné schvaleny, uznavany a akceptovany;

zahrnuje celkovy systém managementu bezpeCnosti potravin — piekracuje
pozadavky HACCP;

je aplikovatelny na vSechny organizace, které jakymkoliv zpiisobem dodavaji
do potravinarského fetézce;

zahrnuje a podporuje principy HACCP, formulované Codexem Alimentarius;

Prinosy certifikace systému managementu bezpecnosti potravin

v v

prokazani plnéni pozadavkid nad rdmec minimalnich pozadavkii danych
narodni legislativou;

garance stalosti vyrobniho procesu a tim 1 stabilni a vysokou kvalitu
poskytovanych sluzeb a produktl zdkaznikiim;

prokazani vhodnosti, uCinnosti a efektivnosti vybudovaného systému treti
nezavislou stranou;

zkvalitnéni systému fizeni, zdokonaleni organizacni struktury organizace;
zlepSeni potadku a zvySeni efektivnosti v celé organizaci;

optimalizace ndkladu;

snizeni ekonomickych ztrat ve vztahu k oznacovani, presnosti plnéni, vazeni
atd.;

snadné&jsi ziskani statnich zakéazek [5. — http://www.mbk.cz/].

2.8.2 Spravna vyrobni praxe (GMP) a spravna hygienicka praxe (GHP)

Pravidla spravné vyrobni praxe (GMP) a spravné hygienické praxe (GHP) tvori

zakladni prvky systému fizeni kvality a zabezpeceni zdravotni nezavadnosti potravin.

Zavedeny postup spravné hygienické praxe sleduje nezbytné nutné hygienické podminky
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v prubéhu celého vyrobniho fetézce potravin. Postup spravné vyrobni praxe je nastrojem

fizeni a zajiSténi kvality potravin [6. — http://www.dnv.cz/].

Spravna vyrobni praxe (GMP) — postupy zaméfené na zajiStovani celkoveé jakosti
vyrobkil, tzn. Zpusobilosti kuvedenému <¢i predpokladdanému pouziti. Zabyva
se vSeobecnou kontrolou a vyrobnimi postupy.

Jedna se o zakladni zplisob vyroby, dodrZzovani technologickych postupt, zékladnich
hygienickych norem atd. Do této oblasti je nutné také zahrnout nasledujici pojmy a jejich
vyznamy.

Spravna hygienicka praxe (GHP) — postupy zaméfené na zabezpeCeni zdravotni
nezavadnosti vyrobkil. Zabyva se hygienickou kontrolou a vyrobnimi postupy. Spravna
hygienicka praxe je sou¢asti Spravné vyrobni praxe.

Hygiena potravin — veSkerad opatfeni nezbytna k zajiSténi zdravotni nezavadnosti
potravin v jakémkoliv stadiu manipulace s potravinami.

Provozni hygiena — veSkera opatieni, tykajici se pracovist potravinarskych
provozoven, nezbytna k zajiSténi zdravotni nezdvadnosti a jakosti potravin a surovin.

Osobni hygiena — veSkerd opatieni, tykajici se pracovniki potravinarskych
provozoven, nezbytnd k zajiSténi zdravotni nezdvadnosti a jakosti potravin a surovin [7. —

http://www.foodnet.cz/].

Principy spravné vyrobni a hygienické praxe jsou zakladem pro zavedeni systému
HACCP ve vyrobé. Jde o dodrzovani technologickych postupti, hygienickych pozadavk,

ochranné desinfekce, deratizace a systematické Skoleni pracovnik.

2.8.3 British Retail Consortium Scheme (BRC)

BRC je systémem vysokého standardu a sprdvné provozni praxe v potravinarskych
provozech a je uznavan obchodnimi fetézci v mnoha zemich svéta

V roce 1998 se rozhodli brit§ti maloobchodnici spojit se za ucelem, aby ze vSech
individualnich aktivit vytvofili jednu spole¢nou normu pro cely sektor. Timto zpisobem
vznikla technicka norma British Retail Consortium Technical Standard and Protokol,
kratce nazyvana BRC. Norma BRC popisuje pozadavky na hygienu a bezpecnost potravin
pro podniky zpracovavajici potraviny, které jsou pifimymi dodavateli maloobchodniho

sektoru. Dale bylo rozhodnuto, Ze inspekce budou provadény nezavislymi certifikaénimi
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institucemi. Timto zpisobem vznikla situace prospé$na pro vSechny zainteresované strany.
Vyrobce nebo dodavatel musi projit pouze jednou kontrolou a vystavit jednu zpravu vSem
odbératelim, coz je znac¢ny pokrok, jelikoz do této doby byly vyrobci nesystematicky
a neefektivné mnohokrat kontrolovani. Maloobchodnici nemusi jiz sami provadét inspekce
a mohou nabidnout zakaznikim vétsi zaruku kvality a vyrobnich/dopravnich podminek

znackovych produktl [8. — http://www.bureauveritas.cz/].

2.8.4 Mezinarodni potravinovy standard (IFS)

Mezinarodni potravinovy standard — International Food Standard (IFS)

Norma IFS vytvofend Hlavnim svazem némeckého maloobchodu (Hauptverband des
Deutschen Einzelhandels — HDE) v roce 2004 jako jednotny standard bezpecnosti potravin
je schéma urcené pro organizace, které¢ vyrdb¢ji anebo zpracovavaji potraviny. Shoda
s touto normou se zjiSt'uje na bazi kontrolniho seznamu dotazii a vyhodnocovaci matice.
Klicovymi kritérii této normy jsou: identifikace zvladnutelného poctu ptislusnych
kritickych kontrolnich bodi, zavedeni systému pro monitorovani CCP se srozumitelnymi
zdznamy a pravidelnymi kontrolami, opakované ujiSténi managementu, Ze jsou
si zaméstnanci védomi svych povinnosti a ze se hodnoti efektivita prace, sledovatelnost
vyrobkili a implementace ndpravnych opatfeni. Do tohoto standardu zasahuje integrace
nové legislativy EU z oblasti sledovatelnosti, znaceni a sledovatelnosti GMO a alergent.

Akreditacnim organem je italskd nezavisla spolecnost Sincert a vydané certifikaty
jsou platné v celé Evropé.

Prodejci potravin pravidelné¢ provadéji audity svych dodavateli pro kontrolu
bezpe€nostnich aspektii privatnich znafek. Tyto audity provadéji nezavisly auditofi

kvalifikovanych certifika¢nich organti [9. — http://www.agroweb.cz/].

Ob¢ normy BRC 1 IFS byly vyvinuty v souladu se zajmy organizace GFSI (Global
Food Safety Initiative) vytvofené jako sdruzeni distribuCnich fetézci, jejimz cilem je
jednotné zajistit bezpecnost v ramci celého spektra dodavatelii, zvladnout rizika a posilit
davéru zdkaznika. Pozadavky vyplyvajici zHACCP jsou vnormé¢ IFS zpracovany
mnohem konkrétnéji. Dva nové pozadavky se tykaji vysledovatelnosti — uchovéani vzorkt

suroviny 1 hotového vyrobku az do data expirace.
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Hlavnim momentem je protokol o auditu zpracovany za pomoci bodového systému,
piredbézné stanovenych ,, KO kritériem.
Podle normy IFS jsou poZadavky na vyrobky rozdéleny do tii Girovni:
e zakladni;
® Vyssi;

e doporuceng;

Na kazdé¢ trovni certifikace jsou stanovena zasadni (vyfazovaci) kritéria:
1. Stanoveni poctu kontrolovatelnych CCP relevantnich z hlediska posuzovaného
ucelu.
2. Proveditelnost ftizeni CCP uréenym systémem v souvislosti s monitoringem
a registraci.
3. Management ruci za informovanost zaméstnancti ohledné jejich odpovédnosti a ma
k dispozici mechanismus ke hlidani efektivnosti procesu.
4. Demonstrace schopnosti vysledovatelnosti kazdého vyrobku jak zpétné (smérem
k ptisluSnému mistu 1 suroving), tak 1 doptedu (ke kazdému dodavateli).
5. V pfiméfeném cCase schopnost pfijeti ndpravnych opatieni, aby se zabranilo
opakovani odchylek a zavad.
IFS je jednoznatné horizontdlni normou, aplikovanou ve vSech sektorech [9. —

http://www.agroweb.cz/].

2.9 Legislativni iiprava v CR

V Ceské republice se zavadél HACCP systém ve vétsim rozsahu az od roku 1996,
zejména v masném, mlékarenském a dribezaiském primyslu. Povinnost zavedeni systému
ze zakona byla stanovena postupné pro vSechny vyrobce a prodejce potravin a pokrmi
k témto terminim:

e 1.1. 2000 — pro vSechny vyrobce potravin (vyhlaska Mze ¢. 147/1998 Sb.,
o zpusobu stanoveni kritickych bodl v technologii vyroby v platném znéni)
e 1.7. 2002 — pro néktera zafizeni vefejného stravovani od urcitého objemu vyroby

(vyhlaska €. 107/2001 Sb., o hygienickych pozadavcich na stravovaci sluzby

a o zasadach osobni a provozni hygieny)
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e 1.5. 2004 — pro vSechny zatizeni vefejné¢ho stravovani (vyhlaska ¢. 137/2004 Sb.,

o hygienickych pozadavcich na stravovaci sluzby a o zasadach osobni a provozni

hygieny )

e 1.5. 2005 — pro vSechny obchodniky, ktefi uvadeji do ob&hu potraviny (novela
vyhlasky ¢. 143/1998 Sb.)

Zakon 110/1997 Sb. o potravinach a tabakovych vyrobcich stanovuje povinnost urcit

kritické body ve vyrob¢ potravin a pii jejich uvadéni do ob&hu.

Vyhlaska ¢. 147/1998 Sb. o zplisobu stanoveni kritickych boda v technologii vyroby.

Zakon 258/2000 Sb. o ochrané vefejné¢ho zdravi [10. — www.haccpservis.cz].

Vyhlaska €. 147/1998 Sb. je shodnd se smérnici 93/43/EEC o zavadéni systému

HACCP v hygiené potravin viz. ptiloha 1.

§1 definuje nezbytné pojmy:

kriticky bod;

kriticka mez;

systém kritickych bodu;
analyza nebezpeci;
pozorovani a méfeni;
ovéfovaci postupy ucinnosti;

spravné hygienicka praxe;

§2 urcuje zplisob stanoveni kritickych bodt

(1) Podminky tpravy kritickych bod.

V ramci systému kritickych bodi miize provozovatel potravinatského podniku

uplatnit pravidla spravné hygienické praxe.

(2) Existuje-1i nebezpeci, které je nutno ovladat, a jestlize nebyl nalezen v daném

postupu vyroby nebo uvadéni do obéhu zadny kriticky bod, pfepracuje se tento postup tak,

aby kriticky bod mohl byt stanoven. Kdyz nebyl kriticky bod nalezen ani po Upravé

vyrobniho postupu nebo pifi uvadéni do obéhu, nelze dany vyrobni postup nebo uvadéni do

ob¢hu pouzivat.
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(3) Pti uplatiovani systému kritickych boda ve vyrobnim procesu nebo pti uvadéni
do obéhu se pii kazdé upravé (modifikovani) vyrobku, procesu a rozsahu vyroby nebo
uvadéni do ob&éhu nebo kteréhokoliv kroku systém kritickych bodi pfezkouma a provedou
se potifebné¢ zmény pro stanoveni kritickych bodt.

(4) Pti stanoveni kritickych bodl se postupuje podle zadsad a v postupnosti jejich
pInéni, uvedenych v ptiloze vyhlasky.

(5) Po vymezeni vyrobni ¢innosti a odpoveédnosti provozovatele potravinairského
podniku se provede popis vyrobku, sestaveni diagramu vyrobniho procesu a jeho potvrzeni
za provozu.

(6) Déle se provede analyza nebezpeci.

(7) Pokud provozovatel potravinaiského podniku uplatni pravidla spravné hygienické
praxe podle odstavce 1 a analyzou nebezpeCi prokaze schopnost témito pravidly toto
nebezpeci ovladat, miize systém a rozsah kritickych boda témto pravidlim ptizpisobit.

(8) Pro kazdy kriticky bod se urc¢i jeden nebo vice znakii a hodnoty jejich kritickych
mezi, které musi byt specifikovany. Kritické meze se uvad¢ji zeyména v hodnotach teploty,
casu, vlhkosti, pH, aktivity vody a dale podle vysledkl senzorickych zkousek.

(9) Vymezi se systém sledovani pro kazdy kriticky bod.

(10) Pro kazdy kriticky bod se vypracuji napravna opatfeni zajiStujici uvedeni
kritick¢ho bodu do zvladnutého stavu ihned, jakmile dojde k ptekroceni kritické meze.
Napravna opatieni zahrnuji opatfeni pro nakladani s potravinou, nebo se skupinou potravin
stejného charakteru, vyrobenou nebo uvedenou do ob&hu v nezvlddnutém stavu, véetné
zjisténi, zda vyhovuje zhlediska zdravotni nezévadnosti. Piekrocen kritickych mezi
a postupy pro nakladani s vyrobkem musi byt dokladovany v udrZzovanych zdznamech
systému kritickych bodu.

(11) Déle se stanovi Casovy harmonogram ovétovacich postupt a vnitinich audita,
kterymi se zjiStuje spravnost planu a u€innost systému kritickych bod.

Ovétovaci postupy zahrnuji zejména:

e ovéfeni spravnosti planu kritickych bodi;
e ovéfeni metod sledovani v kritickych bodech;
e ovefovani funkce systému kritickych bodi

(12) Vytvoti se systém evidence obsahujici dokumentaci, vSechny podklady

ze zavadéni systému kritickych bodl a nasledné zaznamy zjeho fungovani. Evidence

zahrnuje: a) dokumentaci o:
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1. vymezeni vyrobni ¢innosti a odpovédnosti provozovatele
potravinaiského podniku;

specifikaci vyrobku;

diagramech procest;

analyze nebezpeci véetné ovladacich opatieni v kritickych bodech;
stanoveni kritickych bod;

stanoveni kritickych mezi;

postupech pfti sledovani;

stanoveni napravnych opatieni;

A A o

¢asovém harmonogramu ovétovacich postupl a vnitinich auditi;

b) zaznamy o:
1. modifikovani systému kritickych bod;
sledovani v kritickych bodech;

2

3. prekroceni kritickych mezi a souvisejicich napravnych opatieni;
4. wvysledcich pouzitych ovéfovacich postupt a vnitinich auditi;

5

nakladani s vyrobkem vyrobenym v nezvladnutém stavu;

(13) Provozovatel potravinaiského podniku, ktery vyrabi potraviny, uchovava
dokumentaci nejméné 1 rok po ukonceni vyroby dané potraviny a zdznamy nejméné 1 rok
po ukonceni data minimalni trvanlivosti nebo pouzitelnosti.

(14) Provozovatel potravindiského podniku, ktery uvadi potraviny do ob¢hu,
uchovavd dokumentaci a zaznamy 1 rok po uvedeni potraviny nebo skupiny potravin

stejného charakteru do ob&hu. [VYHLASKA MZE &. 147/1998 Sb.]

2.10 Aplikace zasad systému HACCP do praxe

Pti zpracovani zasad systému HACCP do technologického postupu urcitého vyrobku
se musi podrobné¢ zhodnotit vliv surovin, pfisad, technologického postupu,
pravdépodobného zpisobu pouziti findlniho vyrobku, kategorie spotiebitelti s urcitym
rizikem a epidemiologické souvislosti, které az dosud jsou o vyrobku znamy a to vSe
z hlediska zdravotniho a jakostniho nebezpeci na kazdé pracovni operaci.

Hlavni pozornost systému HACCP se soustieduje na CCP. To je zifejmé

1zpozadavku na provedeni zmén v technologickém postupu, kdyZ vném bylo
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identifikovano nebezpeci, ale nebyly nalezeny CCP. Koncept HACCP musi byt aplikovan

na kazdou pracovni operaci, ktera je soucasti technologického postupu.

Vypracovany systém HACCP plati pro dany technologicky postup vyrobku, a proto

se musi modifikovat pii kazdé zméné vyrobniho procesu.

Uplatnéni zasad systému HACCP v praxi vyzZaduje nésledujici sled ukoli:

1.

Vytvofeni multidisciplinarniho planovaciho tymu odbornikid, ktefi mayji
znalosti a zkuSenosti s hygienou a technologii dané¢ho vyrobku.

Podrobny popis vyrobku véetné udaji o slozeni, technologiich a zplisobech
distribuce.

Popis predpokladaného pouziti vyrobku. Zhodnotit je nutno vSechny mozné
zpusoby pouziti vyrobku na trovni konecného uzivatele a konzumenta. Musi
se vzit vuvahu 1 zranitelné skupiny spottebiteli, déti, nemocnych, starych,
imunosuprimovanych atd.

Nakresleni proudového diagramu. Tym odborniki musi zkonstruovat
proudovy diagram. Pfitom se musi naprosto zodpovédné zhodnotit vyznam
kazdého tikonu a operace.

Ovéteni proudového diagramu piimo na misté vyroby s ohledem
na jednotlivé tkony a operace, véetné casovych expozic a pokud je to nutné,
provést v ném upravy.

Sestaveni seznamu vSech nebezpe¢i spojenych s kazdou vyrobni operaci.
Tym odbornikii pofidi seznam nebezpec¢i at jiz mikrobiologickych,
chemickych nebo fyzikalnich, kterd se daji ocekavat na kazdé vyrobni operaci
¢1 tkonu a ur¢i potfebnd ochranna opatieni. Tym pak analyzuje kazdé
nebezpecdi.

Aplikovat identifika¢ni postup k vyhleddvani CCP na kazdou pracovni
operaci technologického postupu, pro kterou bylo zjisténo jedno nebo vice
nebezpe¢i. VSechna nebezpeci, o nichz se predpoklada, ze existuji nebo ze
nastanou, se musi posuzovat pii kazdé pracovni operaci. Je tfeba pocitat
s proskolenim pracovnikil pro spravné pouZzivani tohoto zpiisobu identifikace
CCP.

Specifikace kritérii pro kazdy CCP. Nej€astéji pouzivand kritéria jsou znaky
a charakteristiky jakosti, teploty a jejich expozice, relativni vlhkost, prodéni

vzduchu, ¢istota vzduchu, pH, vodni aktivita atd.
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9. Monitoring — zplsob sledovani kritérii a jejich hodnot na CCP: monitoring
musi byt schopny odhalit ohroZeni jakosti a zdravotni nezavadnosti na CCP
vCas, tak, aby bylo mozné néapravnymi opatfenimi odstranit chybu
bezprostiedné po jejim vzniku a tak dosahnout spravnych hodnot kritérii.
Data zjisténd monitoringem hodnoti osoba, ktera ma znalosti a povéieni
provadét napravnd opatieni.

10. Stanoveni bezprostiednich napravnych opatfeni v pripadech nesplnéni
stanovenych kritérii. Musi se stanovit ndpravné akce a intervence pro kazdy
CCP, které¢ je tfeba uskute¢nit, kdyz se zjisti odchylky od stanovenych
kritérii. Na&pravnymi opatienimi se musi pracovni operace vratit do
pfedepsaného stavu. Musi téZ existovat instrukce o zachazeni s produktem,
ktery nespliuje kritéria. O takovych stavech se vedou zdznamy
a dokumentace.

11. Ur€eni zpisobu a metodiky spravné funkce systému HACCP (verifikace):
nutno téz stanovit frekvenci verifikace, k metodam ovérovani nalezi audit,
pozorovani, kontrola testii, odebrani vzorki k laboratorni analyze atd.

12. Vedeni zdznamt a dokumentace. Tato Cinnost je vyznamnou soucasti celého
syst¢ému HACCP. Ptiklady a dokumentace zahrnuji:

a) suroviny a piisady;

b) zpracovani;

c) baleni;

d) skladovani;

e) distribuce;

f) deviace od pozadovanych kritérii;

g) modifikace syst¢ému HACCP

2.10.1 Vycvik pracovniki zaéastnénych na planovani a zavadéni

HACCP
HACCP nemtze byt naplanovan a zaveden do praxe urcit¢ho technologického
postupu na zavod¢ ze dne na den. Nejdiive musi byt pldnovan na trovni vedeni zavodu,
pak dilny a kone¢né musi byt s nim seznameni vSichni pracovnici zavodu. Cely kolektiv

musi byt pfesvédcen o jeho prednostech.

28



Zaméstnanci vybrani pro zastavani urcitych funkci vrdmci HACCP musi byt
specidln¢ vyskoleni. Bude se jednat o tyto kategorie zaméstnanci:
1. ti, ktefi budou spolupracovat na analyze nebezpeci a zavadéni HACCP do
praxe;
2. ti, ktefi budou pracovat na CCP;
3. ti, ktefi budou provadét napravna opatieni na CCP;

4. ti, ktefi budou kontrolovat spravnou funkci celého systému;

Je nutné vydat piirucku, ktera by dopodrobna popsala HACCP v daném zdvodé,
spolu se jmenovitym rozdélenim cCinnosti a popisem pozadovanych aktivit az na
jednotlivee, spolu s vedenim zdznamli a dokumentace. Musi zni vyplynout osobni
zodpovédnost za zdravotni nezavadnost potravin a provazanost jednotlivych pracovnik

dokonalou informaéni siti [MATYAS, LUKASOVA, 1997].

2.11 Dozorové organy

Systém kontroly je organizovan ve dvou rovinach — statni a nezavislé. Statni kontrola
je zajistovana organy statniho dozoru (ve vyrob¢ potravin SVS a SZPI).

Kontrolni orgdn provéfuje zdravotni nezdvadnost vyrobkid a plnéni vyhlasky
¢. 147/1998 Sb. Pii zjisténi nedostatkli, nebo neplnéni uloZenych opatieni, udéli sankci

[OLDRICH, 2003].

2.11.1 Statni veterinarni sprava Ceské republiky (SVS CR)

SVS je orgénem statni spravy vresortu zemédé€lstvi a je fizena podle zakona
¢. 166/1999 Sb., o veterinarni péci a o zméné nekterych souvisejicich zakoni.

Jejim tUkolem je predevSim ochrana spotiebiteld pifed pripadnymi zdravotné
zavadnymi produkty zivoc€iSného plivodu, monitorovani a udrZzovani ptiznivé nakazové
situace zvifat, veterinarni ochrana statniho izemi Ceské republiky, ochrana pohody zvifat

a ochrana pied jejich tyranim [11. — http://www.svscr.cz/].
Naftizenim Evropského parlamentu a Rady (ES) ¢. 854/2004 se stanovi specifické

pfedpisy pro organizaci Ufednich kontrol vyrobkl Zivo¢iSného plivodu uréenych k lidské

spotiebé.
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Dle nafizeni:

nafizenim Evropského parlamentu a Rady (ES) ¢. 852/2004 se stanovi
vSeobecné hygienické predpisy pro veskeré potraviny a nafizenim
Evropského parlamentu a Rady (ES) ¢. 853/2004 se stanovi specifické
hygienické piedpisy pro vyrobky zZivo¢isného plivodu;

je nezbytné stanovit specifickd pravidla pro ufedni kontroly vyrobku
zivo¢iSného puvodu, aby byly zohlednény specifické aspekty spojené
s takovymi vyrobky;

ufedni kontroly vyrobka zivociSného pivodu by se mély vztahovat na
vSechny aspekty, které jsou dulezité pro ochranu vetejného zdravi a poptipadé
pro zdravi zvifat a dobré Zivotni podminky zvitat. Mély by byt zaloZeny na
nejnovejSich dostupnych relevantnich informacich a mélo by tedy byt mozné
je ptizpusobit, pokud budou k dispozici nové informace;

povaha a intenzita Gfednich kontrol by méla zaviset na posouzeni rizik pro
vefejné zdravi, zdravi zvifat a popiipad¢ dobré zivotni podminky zvifat a na
typu a rozsahu provadénych CcCinnosti a na doty¢ném provozovateli
potravinaiského podniku;

ufedni kontroly vyroby syrového mléka jsou nezbytné pro kontrolu
dodrZzovani kritérii a cili stanovenych v pravnich pfedpisech Spolecenstvi.
Takové uredni kontroly by mély byt zaméfeny zejména na podniky

produkujici mléko a na syrové mléko pii jeho svazeni.

Vseobecné zasady uiednich kontrol pro vSechny vyrobky Zivo¢iSného pavodu, na

které se vztahuje toto nafizeni:

Clenské staty zajisti, aby provozovatelé potravinaiskych podnika poskytovali
prisluSnému organu veSkerou nezbytnou pomoc pro ulinné provadéni
ufednich kontrol. Zejména umozni ptistup do vSech budov, prostor, zafizeni
nebo ostatni infrastruktury a zptistupni veskeré doklady a zaznamy, které jsou
pozadovany podle tohoto nafizeni nebo jsou podle ptislusného orgéanu
nezbytné pro posouzeni situace;

ptislusny organ provadi Gfedni kontroly za ucelem ovéteni, zda provozovatelé
potravinaiskych podnikii dodrzuji pozadavky natizeni (ES) ¢. 852/2004,
natizeni (ES) ¢. 853/2004 a natizeni (ES) ¢. 1774/2002;
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ufedni kontroly podle odstavce 1 zahrnuji:
a) audity spravné hygienické praxe a postupy zalozené na analyze rizika a na
analyze kritickych kontrolnich bodt (HACCP);
b) ufedni kontroly specifikované v ¢lancich 5 az 8 tohoto natizeni;
c) zvlastni tkoly pro audity specifikované v ptilohach.
audity sprdvné hygienické praxe slouzi k ovéfeni, zda provozovatelé
potravinaiskych podnikil soustavné a fddné pouzivaji postupy, které se tykaji
alespon:
a) kontrol informaci o potravinovém fetézci;
b) uspofadani a udrzby prostor a vybaveni;
c) hygieny pted zahajenim ¢innosti, pti ¢innosti a po ni;
d) osobni hygieny;
e) Skoleni o hygien¢ a pracovnich postupech;
f) regulace sktudct;
g) jakosti vody;
h) kontroly teploty;
1) kontrol potravin vstupujicich do zédvodu a opoustéjicich zavod
a kontroly ptiloZenych dokladi.
audity postupt zalozenych na HACCP maji za cil ovéfit, zda provozovatelé
potravinaiskych podnikii pouZivaji tyto postupy soustavné a tadné,
se zvlastnim zfetelem ktomu, aby tyto postupy poskytovaly zaruky
specifikované v ptiloze Il oddilu II natfizeni (ES) ¢. 853/2004. maji zejména
ovefit, zda postupy v mozném rozsahu zarucuji, ze vyrobky zivociSného
puvodu:
a) spliuji mikrobiologickd kritéria stanovenda v pravnich predpisech
SpoleCenstvi;
b) vyhovuji  pravnim  ptfedpisim  Spolecenstvi o  reziduich,
kontaminujicich latkach a zakazanych latkach;

c) neobsahuji fyzikalni zdroje rizika, napf. cizoroda télesa.
krom¢ ovéfovani shody s pozadavky na sledovatelnost, musi byt ve vSech

zavodech schvélenych podle tohoto natizeni shoda s pozadavky natizeni (ES)

¢. 853/2004 tykajicimi se umistovani identifika¢nich znacek.
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e piiprovadéni tkoll auditti vénuje ptisluSny organ zvlastni pozornost:

a) zjiStovani, zda personal a c¢innost persondlu vzavodu na vSech
stupnich vyrobniho procesu jsou v souladu s ptisluSnymi pozadavky
nafizeni uvedenych v odst. 1 pism. a) a b). Doplikové k auditu miize
prislusny organ namdatkové kontrolovat, zda prace personalit spliuje
stanovené pozadavky;

b) ovéfovani relevantnich zaznamii provozovatele potravinaiského
podniku;

c) podle potteby odebirdni vzorkl pro laboratorni analyzu;

d) dokumentovani skutec¢nosti, kter¢ vzal vvahu, a zjiSténi auditu

[Natizenim Evropského parlamentu a Rady (ES) ¢. 854/2004].

2.11.2 Statni zemédélska a potravinarska inspekce (SZPI)

SZPI kontroluje vramci stanovenych kompetenci, potraviny, suroviny k jejich
vyrobe¢, zemédélské vyrobky a tabakové vyrobky. Tyto kompetence se vztahuji na vyrobu,
skladovani, ptepravu i prodej (v€etné¢ dovozu).

Takto komplexné€ pojata kontrola umoziiuje u¢inné zaméfit pozornost na komodity,
na analyty nebo do mist, kde Ize pfedpokladat nejvice nedostatkli nebo kde lze ocekavat
nejvyssi efekt kontroly. Jedna se tedy o kontrolu cilenou, jejimz t€elem neni monitorovant,
ale ochrana ekonomickych z4jmi obcCanll 1 statu — ochrana spotiebitele pied zdravotné
zédvadnymi potravinami, pied potravinami, které jsou klamavé oznaCené, déle s proSlym
datem pouzitelnosti nebo neznamého plivodu. Nedilnou soucésti cilené kontroly jsou
podminky vyroby a prodeje.

Pojeti a realizace kontroly potravin vychazeji ze zakona ¢. 110/97 Sb. o potravinadch
a tabakovych vyrobcich. Pod pojmem kontrola zdravotni nezdvadnosti je zahrnuta kontrola
mikrobiologickych pozadavkl a kontrola obsahu cizorodych latek (tedy napt. chemickych
prvkl, aditiv, rezidui pesticidii atd.). Pod pojmem kontrola jakosti je zahrnuta kontrola
analytickych znakl (napf. obsah tuku, obsah cukru, vlhkost apod.), kontrola senzorickych
znaktli. ZvIast’ se posuzuje spravnost oznacovani vyrobku.

Priority jsou stavény na principu:

e postaveni komodity ve spotfebnim koSi;
e rizikovost komodity;

e rizikovost analytu;
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e kontrolovana osoba;

e nové potraviny na trhu.

Konkrétni kritéria:
e poznatky z minulych kontrol;
e analyzy dat v informaénim systému;
e aktualni zjiSténi inspektort v terénu;
e 7jiSténi jinych orgadni statni spravy (hygienické sluzby, veterinarni spravy,
policie atd.)
e podnéty spotiebiteld;
e podnéty masmédii (tisku, rozhlasu a televize) a reklam;
e zjiSténi partnerskych organizaci v zahrani¢i, napt. FIS, FDA;
e doporuceni Evropské komise;

e informace ze systému rychlého varovani RASFF atd.

Pti kontrole potravin odebiraji inspektoti SZPI z jednotlivych Sarzi vyrobkli vzorky.
KaZzdy odbér vzorki je dolozen protokolem o odbéru vzorki, ktery podepiSe kontrolovana
osoba. Pouze vzorky odebrané inspektorem jsou piedany laboratoiim a jsou podrobeny
zkouskam (Cili rozbortim) podle zamétfeni kontroly. Vzorky potravin, které doruci
na inspektorat spotiebitel vramci stiznosti slouzi jako podnét ke kontrole, nejsou
pfedmétem rozbort.

Jedna se pfedevsim o zkousSky na mikrobiologické pozadavky a na obsah cizorodych
latek ve smyslu provadécich predpisti zdkona €. 110/97 Sb. (v obou pfipadech se jedna
o prokéazani zdravotni nezdvadnosti zkouSené potraviny).

Déle se uskutecnuji analytické a senzorické rozbory (tedy rozbory jakostnich znakd,
jejichz parametry jsou uvedené v provadecich vyhlaskach Mze zékona ¢. 110/97 Sb. nebo
jsou popsany v deklarované CSN), hodnoti se také spravnost oznaceni a dodrzovani doby
trvanlivosti a pouzitelnosti vyrobki.

Vzhledem k operativnosti kontroly je nutné a zaméteni to také ¢asto umoziuje, aby
bylo o né€kterych vzorcich rozhodnuto hned na misté, bez odpocth v laboratofich. Je to
napt. kontrola doby pouzitelnosti, doby minimélni trvanlivosti, spravnosti oznacovani
vyrobki, jakosti Cerstvého ovoce a zeleniny atd. S vysledky kontroly je kontrolovdna

osoba sezndmena formou protokolu o kontrole. [4. — http://www.szpi.gov.cz/|
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vV s

852/2004, které stanovi vSeobecné predpisy o hygiené potravin vztahujici se na

provozovatele podnikd.

Systém HACCP se tyka:
Analyza rizik a kritické kontrolni body
1. Provozovatel¢ potravinaiskych podnik vytvofi, zavedou jeden nebo vice
nepietrzitych postupii zaloZenych na zasaddch HACCP a budou podle nich
postupovat.
2. Zasady HACCP podle odstavce 1 spocivaji:

a) v identifikaci vSech rizik, kterym musi byt pfedchazeno, ktera musi
byt vylou€ena nebo omezena na piijatelnou uroven;

b) v identifikaci kritickych kontrolnich bodii na stupni nebo stupnich, na
nichz je kontrola nezbytnd pro pfedchdzeni riziku, pro jeho vylouceni
nebo pro jeho omezeni na piijatelnou troven;

c) ve stanoveni kritickych limiti v kritickych kontrolnich bodech, které
s ohledem na pfedchéazeni riziku, jeho vylouceni nebo na jeho omezeni
oddé€luji prijatelné a neptijatelné hodnoty;

d) ve stanoveni a zavedeni UCinnych monitorovacich postupti
v kritickych kontrolnich bodech;

e) ve stanoveni opravnych opatieni, jestlize z monitorovani vyplyva, ze
kriticky kontrolni bod neni pod kontrolou;

f) ve stanoveni pravidelné¢ provadénych postupii k ovéfovani uc¢inného
fungovani opatteni uvedenych v pismenech a) az e);

g) ve vytvofeni dokumentii a zdznami odpovidajicich typu a velikosti
potravinaiského podniku, jejichz ucelem je prokdzat Gcinné pouzivani

opatfeni uvedenych v pismenech a) az f).

V ptipad¢ jakékoli zmény vyrobku, procesu nebo jakéhokoli stupné prezkoumayji

provozovatelé potravinaiskych podniki tento postup a provedou v ném nezbytné zmény.

3. Odstavec 1 se vztahuje pouze na provozovatele potravinaiskych podnikii

provad¢jici ¢innost na jakémkoli stupni vyroby, zpracovani a distribuce
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potravin, které nasleduji po prvovyrobé, a souvisejici postupy uvedené

v ptiloze 1.

4. Provozovatelé potravinaiskych podniki:
a) podaji pfislusnému organu dikaz, ze plni pozadavky odstavce 1;
dikaz musi byt podan zplGsobem pozadovanym pfislusny orgédnem
s ptihlédnutim k typu a velikosti potravindiského podniku;
b) zajisti, aby vSechny dokumenty popisujici postupy vyvinuté v souladu
s timto ¢lankem byly neustale aktualizovany;

¢) uchovavaji po vhodnou dobu jakékoli dal§i dokumenty a zaznamy.

Uiedni kontroly, registrace a schvalovani

1. Provozovatelé potravinaiskych podnikii spolupracuji s pfisluSnymi organy
v souladu s jinymi pouzitelnymi pravnimi pfedpisy Spolecenstvi nebo, pokud
neexistuji, v souladu s vnitrostatnimi pravnimi ptedpisy.

2. Kazdy provozovatel potravinaiského podniku zejména  oznémi
odpovidajicimu pfislusSnému organu zptisobem, ktery je doty¢nym orgdnem
vyzadovan, kazdy zadvod podléhajici jeho kontrole, ktery provadi Cinnost
na jakémkoli stupni vyroby, zpracovani a distribuce potravin, s cilem
registrovat kazdy takovy zavod.

3. Provozovatel¢ potravinaiskych podnikti vSak zajisti, aby byly zavody po
alespon jedné ndvstéveé na misté schvaleny ptisluSnym orgdnem, pokud je to
pozadovano

a) vnitrostatnimi pravnimi predpisy ¢lenského statu, ve kterém se zadvod
nachazi;

b) natfizenim (ES) ¢. 853/2004.

Provozovatelé potravinarskych podnikdl rovnéZ zajisti, aby pfisluSné organy mély
vzdy aktudlni informace o zavodech, mimo jiné ozndmi jakoukoli vyznamnou zménu
innosti a uzavieni existujiciho zavodu [NARIZENI EVROPSKEHO PARLAMENTU
A RADY ¢. 852/2004].
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2.11.3 Nezavisla kontrola

Na statu nezavisla kontrola bude provadéna fyzickymi nebo pravnickymi osobami
akreditovanymi CIA podle ¢eské legislativy a dal$ich predpist. Nezavisla kontrola bude
nepovinnd, bude stitem podporovana pouze nepiimo, napt. tlevami z jinych povinnosti,
ptekryvajicich se s vystupy systému kritickych bodii. Nezéavisla kontrola bude provadéna
formou auditt systému kritickych bodl podle standardniho postupu.

Koncepce pristupu statni kontroly a zejména nezavislé kontroly systému kritickych
bodii se postupné vyviji [OLDRICH, 2003].

Nezavisla organizace, ktera ovétuje systém HACCP, je pro tuto ¢innost autorizovana.
Nejcastéji jde o organizaci, kterd ptipravuje nebo provadi Dobrovolnou certifikaci
systému, o kterou ji vyrobce pozadal. Tento typ vnéjSiho auditu miize mit dvé formy, tzv.
predaudit nebo certifikacni audit.

Pfedaudit je nezdvazny a je urcen pifedevSim k upraveni systému pied vlastni
certifikaci a nebo pfi zjiSténi vétSich zdvad statnimi kontrolnimi organy. Jeho vlastni cil je
tedy odborné upraveni systému tak, aby mohla byt GspéSné¢ provedena certifikace
a zaroven splnény pozadavky vyplyvajici ze zavéri kontrolnich organti. Certifika¢ni audit
je jiz provadén vramci vlastni certifikace podle schvalené metodiky a jeho uspéSny

vysledek je podminkou pro udéleni certifikaéniho osvédéeni [CERVENKA, 2005].

Certifikac¢ni organizace

1. Best Quality, s.r.o.

2. Bureau Veritas Certification CR, s.r.o.
3. CERT-ACO, s.r.o.

4. CERTLINE, s.r.o.

5. CSQ — Sdruzeni pro certifikaci systému jakosti
6. EFSIS Czech Republic s.r.0.
7. Institut pro testovani a certifikaci, a.s. (ITC)

8. ITQ

9. QUALIFORM, a.s.

10. TDS Brno

11. TUV CZ s.r.o. [SEZNAM CERTIFIKACNICH ORGANIZACI CR, 2006]
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3. Cil a metodika

Hlavnim cilem diplomové prace je aplikace systému HACCP ve vyrobnim
a distribu¢nim procesu v mlékarenském provozu, posouzeni moZznosti integrace systému
HACCEP s dalSimi pouzivanymi systémy fizeni jakosti ve spolecnosti.

Dil¢im cilem je provedeni rozboru nastaveni systému kritickych bodi HACCP pro
vybrany vyrobek, dale vyhodnoceni zpracovaného posouzeni nebezpeCi a ovefeni
spravnosti a dodrzovani nastavenych kritérii a parametri soucasného systému.
V neposledni fadé posouzeni moznosti integrace systému HACCP s dalSimi systémy

tfizeni jakosti v dané spolecnosti, kterym je IFS.

3.1. Zdroje informaci

K dosazeni cile pi1 zpracovavani problematiky HACCP bylo vyuZito nejriznéjSich
metod: analyzy, pozorovani, experimentli, zpracovani statistickych piehledi, laboratornich
vysledki a predev§im prostudovani odborné literatury.

Mezi analyzy lze zatadit analyzy systémové, kauzalni a procesni. Jednd se predevsim
o proniknuti do procest podniku, jejich procesnich pficin, nasledkl a nalezitosti.

Dalsi informace a podklady byly ziskany diskuzi s odbornymi pracovniky oddéleni
systému fizeni jakosti, zvlasté o systému HACCP, pii sledovani provozné technologickych
procesti. Na zakladé¢ vySe uvedenych metod a prostudovani odborné literatury vznikl

uceleny pohled na fungovani syst¢ému HACCP v konkrétnim provozu.

3.2. Metodika

V praktické casti byla provedena analyza nastaveni CP a CCP systému kritickych
bodli HACCP €. 1 — pocatecni zpracovani mléka a HACCP €. 3 — vyroba polotucného
a plnotuéného mléka. U systému ¢. 1 byl kladen dlraz na jednotlivé etapy vyrobniho
procesu, do kterych patfi svoz syrového mléka, jeho ptfijem, zdkladni tepelné oSetfeni
(pasterace), vychlazeni a ichova suroviny pro dal$i zpracovani. V systému HACCP ¢. 1 -
pocate¢niho zpracovani mléka je zahrnuta nejdiilezitéjSi technologicka operace v celém
procesu mlékarenského zpracovani a tou je tepelné oSetieni mléka — pasterace. Je tieba se
na tato jednotliva mista soustfedit a uvazovat, jaké faktory mohou hrozit pti nedodrzeni
limitti, které jsou dané dle Natizeni evropského parlamentu a Rady (ES) €.852/2004.
Porusenim téchto limith vznika riziko, které n€jakym zplsobem ohroZuje findlni vyrobek

v nékolika aspektech (kvalita, zdravotni nezavadnost. aj.). U systému HACCP €. 3 - vyroba
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polotuéného a plnotuéného mléka, byl kladen diiraz na kontrolu CP a CCP v téchto
krocich vyrobniho procesu (sanitace zafizeni, standardizace, zachyt cizich predméti,
tepelné oSetieni, homogenizace, baleni, skladovani, distribuce).

Soucasti prace bylo provéieni dodrzovani stanovenych limitd a kritérii, danych dle
Nafrizeni evropského parlamentu a Rady (ES) ¢.852/2004, nastavenych pro jednotlivé CP
a CCP. Kontrola byla provedena odbornou komisi ve tiech vyrobnich dnech.

Dodrzeni podminek chladiciho fetézce od konce vyroby pies skladovani, rozvoz
zbozi az k systému uchovéavani vyrobku u prodejce je velmi dilezitou podminkou, aby
nebyla narusena zdravotni nezévadnost vyrobku. Vzhledem ke slozité cesté¢ vyrobku
od vyrobce az ke spotiebiteli 1ze uvedené nebezpeci poruseni chlazeni predpokladat.

V experimentalni ¢asti byla provedena simulace poruseni teploty. Pfedpoklada se, ze
pi1 vyrobnim procesu nedochazi k zadnému poruseni, nebot” technologické kroky jsou pod
kontrolou, taktéz je monitorovano chlazeni ve vyrobnim zavodé¢ a béhem piepravy do
skladii prodejniho fetézce. Sledovani bylo zaméteno na moZné poruseni chladiciho fetézce
pti prodeji nebo u kone€ného spotiebitele. Jednalo se o simulaci s cilem analyzovat zmény
vyrobku, ktery byl vystaven vy$§im teplotdm v rizném case.

Vzorky zkouSeného polotu¢ného mléka byly rozdéleny do tfech skupin A, B, C.
V kazdé skupiné bylo sledovano 20 vzorki, véetné vzorku s ozna¢enim 0 jako srovnavaci
vzorek (slepy pokus), ktery byl po celou dobu trvanlivosti pfi neporusené teploté 6°C.

Tabulka 1 uvadi ¢islovani vzorka pii zvolené teploté poruSeni chladiciho fetézce
(16°C, 24°C, 36°C) v kombinaci s ¢asem poruseni. Vzorky €. 1 — 7 byly vystaveny teploté
16°C, vzorky ¢. 8 — 14 byly vystaveny teploté 24°C a vzorky ¢. 15 — 19 byly vystaveny
teploté 36°C . Tento zpusob ¢islovani vzorka byl uplatnén pro vSechny skupiny A, B, C.

Tabulka 1: Cislovani vzorkii pFi variabilité teploty v case

pfi doba
vzorky teploté poruseni
°C (hodiny)
0 6
1 16 2
2 16 4
3 16 8
4 16 16
5 16 48
6 16 96
7 16 192

Zdroj: Madeta a.s.
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Pokracovani Tabulky 1: Cislovani vzorkii pri variabilité teploty v case

pfi doba
vzorky teploté poruseni
°C (hodiny)
8 24 2
9 24 4
10 24 8
11 24 16
12 24 48
13 24 96
14 24 192
15 36 2
16 36 4
17 36 8
18 36 16
19 36 48

Zdroj: Madeta a.s.

Vzhledem k tomu, Ze hotové vyrobky se odvazeji z expedi¢ni chladirny nepravidelné,
bylo u sledovanych skupin A, B, C nastaveno poruSeni teploty v téchto fazich ode dne
vyroby. Vzorky ze skupiny A byly 72 hodin pfti teploté 6°C, a poté dosSlo k poruSeni
teploty, u vzorkii skupiny B bylo simulovdno poruseni teploty po 48 hodinach a u vzorkt
skupiny C po 24 hodinach po vyrobé — prvni faze.

Tabulka 2 uvadi komplexni oznaceni vzorkl pfi pouZiti parametrit v prvni a druhé

fazi experimentéalniho pokusu.

Tabulka 2: Varianty pokusu

Varianty prvni faze druha faze
hodiny °C doba poruseni °C
AO 72 6 0 6
A1l 72 6 2 16
A2 72 6 4 16
A3 72 6 8 16
A4 72 6 16 16
A5 72 6 48 16
A6 72 6 96 16
A7 72 6 192 16
A8 72 6 2 24
A9 72 6 4 24
A10 72 6 8 24
A11 72 6 16 24
A12 72 6 48 24
A13 72 6 96 24
A14 72 6 192 24

Zdroj: Madeta a.s.
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Pokracovani Tabulky 2: Varianty pokusu

Varianty prvni faze druhé faze
hodiny °C doba poruseni °C
A15 72 6 2 36
A16 72 6 4 36
A17 72 6 8 36
A18 72 6 16 36
A19 72 6 48 36
BO 48 6 0 6
B1 48 6 2 16
B2 48 6 4 16
B3 48 6 8 16
B4 48 6 16 16
B5 48 6 48 16
B6 48 6 96 16
B7 48 6 192 16
B8 48 6 2 24
B9 48 6 4 24
B10 48 6 8 24
B11 48 6 16 24
B12 48 6 48 24
B13 48 6 96 24
B14 48 6 192 24
B15 48 6 2 36
B16 48 6 4 36
B17 48 6 8 36
B18 48 6 16 36
B19 48 6 48 36
Co 24 6 0 6
C1 24 6 2 16
C2 24 6 4 16
C3 24 6 8 16
C4 24 6 16 16
C5 24 6 48 16
C6 24 6 96 16
Cc7 24 6 192 16
C8 24 6 2 24
C9 24 6 4 24
C10 24 6 8 24
C11 24 6 16 24
C12 24 6 48 24
C13 24 6 96 24
C14 24 6 192 24
C15 24 6 2 36
C16 24 6 4 36
Cc17 24 6 8 36
Cc18 24 6 16 36
C19 24 6 48 36

Zdroj: Madeta a.s.
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Uvedena tabulka zndzoriuje pribéh jednotlivych fazi jedna az dvé€. Druhd faze
vyjadifuje fazi poruseni teplotniho fetézce, jedna se o kombinaci vySe teploty a doby
poruseni. Pro teplotu 36°C byl pokus nastaven na poruSeni pouze po dobu 48 hodin,
protoze se jedna o vyjime¢né a extrémni podminky. VSechny sledované vzorky byly po
druh¢ fazi vraceny do chladirny a pfti teploté¢ 6°C uchovany do konce doby trvanlivosti,

soucasn¢ byly provedeny zkousky kyselosti a hodnoceni vyrobku.

Zvoleny systém znaceni uvadi napiiklad: vzorek - varianta "AS5" byl po vyrobé
uskladnén po dobu 72 hodin pii teploté 6°C (1. faze), poté byl umistén na dobu 48 hodin
do termostatu pii teploté 16°C (2. faze) a nasledné¢ vracen do chlazen¢ho prostoru
a uskladnén do konce trvanlivosti pti teploté 6°C.

Uvedené vzorky v experimentalni €asti prace byly zkouSeny na kyselost a podrobeny
senzorickému hodnoceni. Zjisténé hodnoty byly zaznamenany do databaze k provedeni
analyzy a vyhodnoceni vysledkli s porovnanim dodrZeni stanovenych kritérii v souladu

s normou PN-MP02-09-91 — Pasterované mléko (viz. piiloha €. 7)
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4. HACCP v mlékarenském primyslu

Mléko a mlééné vyrobky patii do zédkladniho sortimentu pro vyZivu obyvatelstva
vcetné kojenct a déti diky svému nutricnimu slozeni (mlécné bilkoviny, mlécny tuk, obsah
vapniku a nékterych vitaminii, zejména skupiny B). Obchod s témito komoditami zaujima
na mezinarodni trovni vyznamné postaveni v celkovém objemu obchodu s potravinami.

Mléko a mlécné vyrobky stené jako jiné potraviny predstavuji potenciondlni
nebezpeti pro vznik onemocnéni zpiisobenych pravé potravinami. Mléko a mlécné
vyrobky ptitom vytvareji velmi vhodné prosttedi pro nrtst riiznych mikroorganismi a pfi
nedodrzeni zakladnich hygienickych pravidel se mohou snadno stat zdrojem patogennich
mikroorganismil, které zplisobuji zdravotni problémy spotiebiteld.

V ptipadé¢ téchto komodit existuje realné nebezpe¢i kontaminace rezidui
veterinarnich 1é€iv, pesticidil a dalSimi chemickymi kontaminanty. Proto zavedeni spravné
hygienické kontroly mléka a mlénych vyrobkii a odpovidajicich zpracovatelskych
postupt v celém potravinovém fetézci je nezbytnou podminkou k zajiSténi zdravotni
nezavadnosti a vhodnosti téchto produkth pro jejich zamyslené pouziti.

Cilem kontroly je trvale vyrabét bezpené a kvalitni mlééné vyrobky na zdklade
u¢innych kontrolnich programti a minimalizovat riziko kontaminace vyrobkli ve vSech
fazich vyroby.

Obecné je tieba zajistit:

e pro vSechny vyrobky zajistit zpracovani jejich charakteristiky, tj. slozeni,
receptury nebo technicko — hospodarské normy, podnikové normy jakosti
vcetné uvedeni doby spotieby, baleni a skladovacich podminek;

e identifikovat kritické operace ve vyrobnim postupu a zavést u¢inn¢ kontrolni
postupy (HACCP);

e ov¢fovat kontrolni postupy pravidelné a vzdy, dojde-li ke zménam;

Hlavni zdroje kontaminace

a) mikrobidlni kontaminace — zdroje:

e suroviny, ptisady, ptidatné latky, mléko pred a pro pasteraci s vysokym
obsahem mikroorganismt, ochucujici slozky, stabilizatory;

e nevhodné postupy, nedodrzeni meznich hodnot, nedodrzeni podminek pti
uchovani surovin a hotovych vyrobk;

e nedostate¢né CiSténi a sanitace zafizeni.

42



b)

chemicka kontaminace — zdroje:
suroviny, prisady pokud doSlo k priniku chemickych latek, Cdisticich

a desinfekcnich roztokl v ramci technologického postupu vyroby.

fyzikéalni kontaminace — zdroje:

suroviny a ptisady pokud doslo k jejich znec¢isténi v prabéhu ptipravy vyroby,
zpracovani, baleni, skladovani a expedice;

¢asti zatizeni, pracovni pomicky, ¢asti obalii;

pracovnici obsluhy a udrzby zafizeni, ktefi nevénuji patfiCnou pozornost

jednotlivym vyrobnim operacim.

Kontrole bezpecnosti a jakosti vyrobkil podl¢hayji:

pfijimané mléko a tekuté mlécné vyrobky;

ostatni pfijimané suroviny a piisady

ucinnost oSetfeni mléka pasteracnim zédhifevem (fosfatazovy test);

ucinnost CiSténi a dezinfekce stroji a zatizend;

hygiena zaméstnancu;

findlni vyrobky — senzorické hodnoceni, mikrobiologické a fyzikalné-
chemické rozbory, véetné¢ dodrzeni pozadované teploty vyrobkl v chladicim
rezimu 4 °C az 8 °C pro mléko a mlé¢né vyrobky, kontrola UHT zahievu
(termostatové zkousky) pro trvanlivé vyrobky tekuté a zahusténé;

obalové materidly;

monitoring vnitintho a vnéjS§iho prostiedi zavodu, ovzdusi v provoznich
prostorech, zejména kde probiha baleni vyrobkii;

kvalita potravinaiské pary;

kalibrace pomticek a ptistroji (teploméry, pH metry)

metody stanoveni ptislusnych parametrt a pozadovanych limiti;

patogenni mikroorganismy se stanovuji v zavodé pouze pokud jsou vytvoieny
podminky (Listeria monocytopenes, Salmonella spp.), jinak v externich
laboratotich vybavenych pro tyto ucely;

vysledky a vyhodnoceni rozbort, odchylky, napravna opatieni;

zdznamy v rozborech [CSN 569601 Pravidla spravné hygienické a vyrobni

praxe - MI€ko a mlé¢né vyrobky].
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4.1 Zakladni pojmy
Miléko — tekuty nebo zmrazeny vyrobek ziskany ze syrového mléka, jez bylo nebo nebylo
podrobeno tepelnému oSetfeni nebo termizaci , bez zménéného slozeni s vyjimkou

pfidani nebo odebrani pfirozenych sloZzek mléka.

Tepelné oSetfeni — vSechna oSetieni teplem, kterd maji za nasledek, ihned po jeho

uplatnéni, negativni reakci na fosfatazovy test.

Termizace — zahrati syrového mléka nejméné na 15 sekund na teplotu od 57 °C do 68 °C

tak, aby mléko po tomto oSetieni vykazovalo pozitivni reakci na fosfatazovy test.

Pasterizace — kratkodobé zahtati syrového mléka na teplotu neyjméné 71,7 °C po dobu 15
vtefin nebo jakoukoli jinou kombinaci €asu a teploty s rovnocennym uc¢inkem. Konecny
vyrobek musi vykazovat negativni reakci ve fosfatdzovém testu a pozitivni reakci

v peroxiddzovém testu.

Vysoka pasterizace — oSetieni syrového mléka na teplotu nejméné 85 °C po dobu 5 vtefin.

Kone¢ny vyrobek musi vykazovat negativni reakci ve fosfatazovém 1 peroxidazovém testu.

Vysokotepelné osetiené mléko (UHT) — syrové mléko se oSetii kratkodobym zahtatim na

teplotu nejméné 135 °C po dobu nejméné 1 vtetiny, s ndslednym aseptickym balenim.

Prvovyroba (primary production) — prvovyroba, chov zvifat nebo péstovani rostlin,

vcetné sklizn€, dojeni a faremniho chovu zvitat pred porazkou.

Syrové kravské mléko (raw cow milk) — mléko produkované sekreci mlécné Zlazy jedné

nebo vice krav, které nebylo zaht4to nad 40 °C a oSetfeno zplisobem s podobnym tc¢inkem.
Potravinarsky podnik (food business) — jakykoliv podnik, zaméfeny na tvorbu zisku

nebo nikoli, statni, obecni nebo soukromy, provadéjici jakékoli Cinnosti souvisejici

s jakoukoli tazi vyroby, zpracovani a distribuce potravin.
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Provozovatel potravinaiského podniku (food business operator) — jakakoli fyzicka
nebo pravnicka osoba odpovédna za to, ze budou v potravinaiském podniku, ktery je pod

jeji kontrolou, plnény pozadavky potravinového prava.

Kontaminace (Contamination) — pfitomnost kontaminantu, v potraviné nebo v jejim

okoli anebo vnaseni kontaminantu do potraviny.

Cisténi — odstranéni hliny a prachu, zbytkd potravin, $piny, mastnoty nebo daliich

nezadoucich latek.

Sanita¢ni Fad — soubor nezbytnych opatieni a popisii Cinnosti tykajicich se sanitace,
véetn¢ metod a ulinnych kontrolnich postupt k posouzeni spolehlivosti provadéni

sanitace.

Zpracovani (manufacturing, processing) — jakakoli ¢innost podstatné ménici ptivodni
vyrobek, véetné¢ zahtivani, uzeni, naklddani, dozravani, suseni nebo kombinace téchto

procesti.

Prvni baleni (wrapping) — umisténi potraviny do prvniho obalu nebo naddoby v pfimém

styku s doty¢nou potravinou a materidl prvniho obalu nebo nadoby jako takové.

Baleni (packaging) — umisténi jedné nebo vice potravin zabalenych v prvnim obalu

do druh¢ nadoby.

4.2 Legislativa v oblasti mlékarenského zpracovatelského primyslu

Legislativni pozadavky lze rozdélit na:

1. Zakony CR
e Zakon ¢. 110/1997 Sb., o potravinach a tabakovych vyrobcich a o zméné
a dopInéni nékterych souvisejicich zakoni, ve znéni pozdéjSich predpisi.
Zakladni zdkon v oblasti potravinového prava, ¢asto novelizovan, posledni novela
zékonem ¢. 120/2008 Sb. Obsahuje definice zakladnich pojmil, povinnosti

provozovatele potravindiského podniku, obecné pozadavky na oznacovani
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potravin, vymezuje kompetence statniho dozoru, stanovuje spravni delikty a vysi
sankci.

Zikon €. 166/1999 Sb., o veterinarni péci a o zméné nékterych souvisejicich
zakoni, v pozdéjSich znénich, ¢asto novelizovan, posledni novela zikonem
¢. 182/2008.

Pro oblast vyroby potravin zivo¢iSného plivodu dilezitd hlava III . zdravotni
nezavadnost zivociSnych produkti a zejména § 22, ktery stanovuje povinnosti osob,
které uvadéji do ob&hu potraviny zivoc¢isného pivodu.

Zikon ¢. 258/2000 Sb., o ochrané veiejného zdravi a o zméné a doplnéni
nékterych souvisejicich zakont, ve znéni pozdéjsSich predpisu.

Zakon Casto novelizovan, posledni novela zdkonem 130/2008 Sb. Vyrobu potravin
fadi mezi ¢innosti epidemiologicky zavazné, zavadi pro osoby vykonavajici tuto
¢innost povinnost vystaveni zdravotniho pritkazu a znalost hygienického minima.
Stanovuje pozadavky na predméty bézné¢ho uzivani, které jsou v piimém styku

s potravinou (v€etné obalil). Stanovuje pozadavky na hygienu pracovniho prostredi.

2. Vyhlasky

Vyhlaska MZe CR & 77/2003 Sb., kterou se stanovi poZzadavky pro mléko
a mlécné vyrobky, mrazené krémy a jedlé tuky a oleje ve znéni pozdéjsich
predpisii, posledni novela vyhlaskou ¢. 370/2008 Sb.

Zakladni vyhlaska, stanovuje definice, zdkladni charakteristiky mlécnych vyrobkii,
pozadavky na oznaCovani, na skladovani a povolené zaporné odchylky od
deklarované hmotnosti.

Vyhlaska MZe CR ¢ 113/2005 Sb., o zpisobu oznafovani potravin
a tabakovych vyrobkii ve znéni pozdéjSich predpisi, posledni novela vyhlaskou
¢. 127/2008 Sb.

Obecné pozadavky na oznaCovani potravin, vymezeni klamavého oznaCovani
potravin, definice pojmi minimalni trvanlivosti a doba pouzitelnosti, zpusob
oznaCovani slozek potravin, pfidatnych latek a alergennich latek, seznam
alergennich slozek.

Vyhlaska MZe CR & 147/1998 Sb., o zpisobu stanoveni kritickych bodi
v technologii vyroby ve znéni vyhlasek ¢. 124/2004 Sb. a ¢. 161/2004 Sb.
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Pozadavky na postup stanoveni kontrolnich kritickych bodl a kritickych bodi ve

vyrobg, zptsob jejich kontroly a vedeni dokumentace.

3. Na¥izeni vlady CR

Narizeni vlady ¢. 98/2005 Sb., kterym se stanovi systém rychlého varovani a
o vzniku rizika ohroZeni zdravi lidi z potravin a krmiv.

Systém RASFF . kontaktni misto SZPI, dozorové organy: SZPI, SVS, SRS
a UKZUZ.

4. Primo pouZzitelné piedpisy Evropského spolecenstvi (narizeni)

Narizeni EP a Rady ¢. 178/2002, kterym se stanovi obecné zasady a pozadavky
potravinového prava, ziizuje se Evropsky urad pro bezpefnost potravin
a stanovi postupy tykajici se bezpe¢nosti potravin ve znéni.

Tykéd se vSech stupnii vyroby, zpracovani a distribuce potravin a krmiv s cilem
zajistit komplexni bezpecnost z hlediska lidského zdravi v celém potravinovém
fetézci. Nové ukladd provozovatelim potravinaiskych podnikd  zajistit
sledovatelnost a stazitelnost svych vyrobkti.

Narizeni EP a Rady (ES) ¢. 852/2004 o hygiené potravin.

Stanovuje obecné pozadavky na provozovatele potravinaiskych podniki, jejich
povinnosti a doporuceni pro spravnou hygienickou a vyrobni praxi, povinnosti
zavést systém HACCP.

Narizeni EP a Rady (ES) ¢. 853/2004, kterym se stanovi specifické hygienické
predpisy pro potraviny Zivo¢iSného puvodu ve znéni pozdéjSich predpisi.
Stanovuje povinnost oznacovat potraviny zivoc¢iSného ptivodu znackou zdravotni
nezavadnosti a identifikacni znackou, hygienické pozadavky na vyrobu syrového
mléka, hygienu hospodafstvi pro produkci mléka, pozadavky na vyrobu mléénych
vyrobkil, zeyjména pokud jde o tepelné oSetfeni.

Narizeni EP a Rady (ES) ¢. 854/2004, kterym se stanovi specificka pravidla
pro organizaci urednich Kkontrol vyrobku Zzivocisného pilivodu urcéenych
k lidské spotiebé ve znéni pozdéjSich predpisi.

Upravuje podminky kontrol plnéni pozadavkl natizeni ¢. 852/2004 a 853/2004,

zavadi rezim auditd spravné hygienické praxe a systému HACCP.
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4.3 MADETA a.s.

Pocatky mlékarenstvi v jihoCeském kraji shaji az do roku 1838. Pravé tehdy bylo
na schwazenberském dvotfe pobliz Ceskych Bud&jovic zaloZena prvni syrarna. Prava
Madeta se zrodila aZ po roce 1902 v Tébote. Tehdy jesté jako MLEKARSKE DRUZSTVO
TABORSKE. Po¢ate¢ni pismena tohoto nazvu tvoii znatku MADETA.

Akciova spolecnost Madeta vznikla 1. kvétna 1992 na zdkladé vysledkti druhého kola
kuponové privatizace. DneSni obchodni nazev =zaregistrovala firma az v dubnu 2002,
do privatizace totiz vstoupila vroce 1991 pod znackou JihoCeské mlékarny — piivodné jako
statni akciova spole¢nost, nastupce JCM — statni podnik z pfedrevoluénich let. Cinnost tato

akciova spolecnost rozviji s ryze ¢eskym kapitalem.

Zpracovatelska kapacita uvedenych provozlt je 1,5 miliond litri mléka denné, pul
miliardy litri ro¢ng, tj. pétina celkové produkce Ceské republiky. Mléko je zpracovano do
vice nez 240 vyrobktl. V ramci logisticko distribu¢niho centra Madety a.s. jsou mlékarenskeé
vyrobky obchodovany nejenom na celém tizemi Ceské republiky, ale exportovany do vice nez

15 zemi svéta.

Ptiblizn€ Ctvrtinu objemu zbozi v hodnoté jedné a pll miliardy korun firma exportuje.
Hlavnim vyvoznim artiklem dlouhodob¢ zlstdva maslo, suSené¢ mléko a bilé ptirodni syry.
NejveétSimi zahranicnimi odbérateli jsou kromé Libanonu staty Evropské unie, dale Spojené
arabské emiraty, Rusko, Asie, USA a Jizni Amerika. V roce 2000 zahdjila Madeta obchod

také se Slovenskou republikou, kde zalozila obchodni spole¢nost.

Z hlediska podilu na tuzemském trhu je Madeta nejvétSim producentem v oblasti tavenych
a ptirodnich syri, trvanlivého a suseného mléka, masla, tvarohli a suSenych krmnych smési.
V poslednich letech dodala firma do obchodl celou fadu novinek orientovanych na trendy

zdravé vyzivy.

Akciova spolecnost Madeta disponuje certifikaty evropskych norem jakosti ISO 9000

a ISO 9001, kter¢ ji opraviuji vyvazet do zemi Evropské unie.
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Madeta a.s. tvoti 8 provoznich jednotek (zavod, provozovna), které se vzdy specializuji

na urcity sortiment mléénych vyrobki.

Obr. 1: Rozmisténi vyrobnich zavodu Madeta a.s.

® . .
Strakonice Pland nad Luznici © eihfimev

o _.
Ripec -

- Jindfichlv Hradec

Prachatice @&

Ceské Budéjovice

-
Cesky Krumlov

Madeta Ceské Budéjovice

Mlékarna v Ceskych Bud&jovicich zahéjila provoz vroce 1952. Vyrabi se zde
Lahodné jihocCeské mléko, smetany a kysané tekuté vyrobky jako je zakys a Slehané
podmasli. Madeta Ceské Budgjovice se dale zamé&fuje na produkci susenych mléénych

vyrobki. Objekt tohoto zdvodu je zarovei sidlem akciové spolecnosti Madeta.

Madeta Cesky Krumlov

Historie tohoto zavodu se zacala datovat v druhé poloviné 40. let, kdy vzniklo
Mlékaiské druzstvo v Ceském Krumlové. Madeta Cesky Krumlov je sroéni kapacitou

2800 tun nejvétsim producentem plistiového syra Niva v Ceské republice. Kromé klasické

v v

vyrabéné vyrobky patii Niva Premium a Caesar Bleu.

Madeta Prachatice

Historie zpracovny mléka v Prachaticich se zacala psat v prvni poloving 40. let. Dnes
se po rozsahlé modernizaci Madeta Prachatice specializuje na vyrobu syra Jadel, Akawi,

Mozarella, Balkansky syr a vyrobu Cerstvych syrt Cottage.

Madeta Jindrichav Hradec

Moderni historie mlékarny v Jindfichové Hradci se zacala psat v roce 1973. Madeta

Jindfichiiv Hradec se specializuje pfedevSim na vyrobu mlénych dezerti Lipanek
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a JihoCeska Lahtidka. Vyrabi se zde také JihoCesky tvaroh, jogurty, zakysané smetany.
Dalsi specialitou tohoto zédvodu je zrajici syr Romadur a v neposledni fad¢ se zde také

vyrabi susena syrovatka.

Madeta Pelhfimov

Soukromd mlékéarna byla v Pelhfimové postavena vroce 1942. V 80. letech byla
provedena rozsdhld rekonstrukce zavodu. V soucasnosti Madeta Pelhiimov disponuje
jednou z nejmodernéjSich technologii na zpracovani trvanlivého mléka. Vyrabi se zde

trvanlivé mléko, trvanliva smetana a ochucena trvanliva mléka.

Madeta Strakonice

Vroce 1953 byla zahijena vyroba mléka ve strakonickém zavodu. Zavod

se postupem casu specializoval na vyrobu suSené¢ho mléka pro export.

Madeta Ripec

MIlékarna Ripec byla vybudovana vroce 1938 jako poboény zavod Mlékatského
druzstva v Tabofe. Od roku 1952 se Ripec specializuje na vyrobu tavenych syri —
v soucasné dobé se zde vyrabi znacky JihoCeské Lipno, Nové Lipno, Madetka, Labuznik,
Primator, tavené syry pro déti Ferda a tavené pomazanky. Vyrabi se zde také ptirodni syry
Kamadet a Blat’acké zlato, uzené syry a specialita Syrové dorty. S ro¢ni kapacitou 5 700

tun je Madeta Ripec jednim z nejvétsich vyrobei tavenych syrti v Ceské republice.

Madeta Plana nad Luznici

MIlékarna Pland nad Luznici zahdjila provoz vroce 1968. Vroce 1995 byla
dokoncena rozsahld modernizace a Madeta Plana se tak stala nejvétSim vyrobcem tvrdych
a polotvrdych ptirodnich syrti v Ceské republice. Madeta Plana uvedla na trh také novy syr
holandského typu — Madeland, ktery si rychle dokazal ziskat oblibu mnoha spottebiteld.
Kromé¢ Madelandu se zde vyrabi pfirodni syry Primator, Eidam a Moravsky bochnik. Dale

se zde vyrabi jedine¢né jihoCeské maslo a susené mlécné vyrobky.
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Obr. 2: Organizacni struktura spolecnosti
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Zdroj: Madeta a.s.
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4.3.1 Systémy Fizeni jakosti

Spole¢nost Madeta a.s. ma zavedené ndsledujici systémy fizeni jakosti ISO 9001,
HACCP a IFS. Syst¢m HACCP byl zaveden z diivodu potieby exportovat vyrobky
do zahrani¢i. Navic jde o systém povinny, dany legislativou, a to Zakonem o potravinach
a tabakovych vyrobcich, ktery uklad4 povinnost vyrobci potravin (§ 3, odst. 1, pismeno g)
urcit ve vyrobnim procesu technologické tseky (kritické body) ve kterych je nejvétsi riziko
poruseni zdravotni nezavadnosti zplisobem stanovenym vyhlaskou, provadét jejich
kontrolu a vést o tom evidenci. Systém ISO a jeho normy jsou vyzadovéany piedevSim
obchodnimi partnery v dodavatelsko-odbératelskych vztazich.

Vseobecné 1ze tici, ze ISO normy charakterizuji zpiisoby dosazeni a udrzeni jakosti
a zdravotni nezdvadnosti a jeji kontroly zcela vSeobecné. Neorientuji se na zddny konkrétni
prumysl. AvSak spolu s HACCP vytvafi preventivni pfistup k zjiStovani a odstraiiovani
zévad vzniklych uz béhem vyroby nebo zpracovani potravin. Jejich spolecné plisobeni
a dodrzovani veskerych pravidel hygieny v podniku vytvari vhodnou a u¢innou zakladnu

pro komplexni zabezpeceni jakosti a zdravotni nezavadnosti produkovanych vyrobki.

4.3.2 Historie systému v Madeta a.s.

Madeta a.s. navazala spolupraci se Statni veterinarni spravou CR a Veterinarni
a farmaceutickou univerzitou Brno. Dalsi instituci podilejici se na tvorbé byl
Ceskomoravsky svaz mlékarensky.

Prostfednictvim téchto instituci byl vybrany persondl sezndmen s naleZitostmi
systétmu HACCP pro nasledujici aplikaci do podniku. Byl jmenovan tym pracovniki
rizného zaméteni /vedouci vyroby, vedouci zavodu, technolog, vedouci kontroly
a laboratote). Pivodné byl pouzivan pocitacovy software Qi HASAP, ktery byl nahrazen
vlastnim programem, nejen pro evidenci HACCP, ale jde o viceucelovy a vicefunk¢ni
program.

Systém HACCP je systémem stale se vyvijejicim s tim, ze vesSkeré zasahy a zmény
vyrobniho procesu budou znamenat jeho neustdlou aktualizaci. Neméné dilezitym
poznatkem bylo to, Ze vytvofeni a samotna realizace syst¢ému HACCP je zaleZitosti tymu
kvalifikovanych pracovnikti. Systém HACCP byl zaveden 1.11. 1998. Systém ISO norem
9001 nasledné v roce 1999.

V dusledku zvySujicich se pozadavkil pro kontrolu bezpecnostnich aspektl privatnich

znacek provadéji prodejci potravin audity svych dodavatelii na zaklad€ pozadavka ,,svych*
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norem na potravinové standardy. Velkoobchodni fetézec Makro uplatnil pozadavek na
normu IFS ve spole¢nosti Madeta a.s. na vybranych zavodech.

Zakladni ptipravou spolecnosti pro zavedeni normy bylo zajiSténi hlavnich bodi
Ptirucky systému zajiSténi bezpeCnosti potravin FSMS (Food Safety Management),
zalozené na dokumentovani postupt s vymezenymi odpovédnostmi pro planovani a fizeni
vSech ¢innosti majicich vliv na zdravotni bezpecnost vyrobkii.

Spole¢nost se zavazuje v souladu s pozadavky:

¢ identifikovat veskera nebezpeci ohrozujici bezpecnost potravin, vyhodnotit je
a fidit takovym zpiisobem, aby produkty firmy neposkodily spotiebitele;

e komunikovat v rdmci potravinového fetézce prisluSné informace tykajici se
problematiky bezpe€nosti souvisejici s jejimi produkty;

e periodicky vyhodnocovat a v piipad€ potieby aktualizovat FSMS tak, aby byl
systém aktudlni a obsahoval nejnovéjsi informace a nebezpeci ohrozujicich
bezpecnost potravin.

e Sd¢lovat informace tykajici se rozvoje, uplatiiovani a aktualizace FSMS

v celé organizaci v rozsahu nutném k zajisténi bezpecnosti produkti;

Ve FSMS jsou vypracované zejména nasledujici dokumenty:
1. Politika a cile bezpe€nosti potravin

Analyza nebezpeci

Plan HACCP

Plan CP

Plany ovérovani

Zodpovédnosti a pravomoci pracovnikli

A U T o

Rizeni dokumenttu a zaznamu

Dilezitym pozadavkem je odpovédnost managementu. Generalni feditel jmenuje
predstavitele vedeni a tym odbornikii zodpovidajici za u¢innost systému. Reditelé zavodi
zajistuji stejnou Cinnost na zavodech v€etné vedeni svych podiizenych k Cinnosti podle
zasad HACCP, spravné vyrobni praxe (GMP) a spravné hygienické praxe (GHP).

Povinnost zaméstnancti podniku je dodrzovéani zasad syst¢ém HACCP, GMP a GHP

pti veskeré provadéné ¢innosti.
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Spole¢nost planuje a rozviji procesy potiebné pro realizaci produkti. Toho dosahuje
efektivnim planovanim, provadénim a monitorovanim pldnovanych €innosti, provadénim
a ovéfovanim ovladacich opatifeni v procesu manipulace s potravinami a piijimanim
ptisluSnych opatteni v pfipadé neshod. Ovladaci opatteni realizuje formou kontrolnich
bodl nebo planem HACCP. Vsechny potiebné informace shromazd’'uje tym HACCP, ktery
je multidisciplinarni a ma dostate¢né znalosti s fizenim FSMS.

Tym HACCP provadi rovnéZ rozbor pfiCin reklamaci, analyzuje trendy méteni
v kritickych bodech a trendy vysledka laboratornich rozborii, rozpracovava pozadavky
pravnich ptedpist a pozadavkil zakaznikd.

V planid HACCP jsou uvedené kritické kontrolni body, tzv. kroky vyroby, kde jsou
identifikovand nebezpe¢i ohrozeni bezpeCnosti potravin s nejvysSim rizikem. Pro kazdy
kriticky bod stanovi tym HACCP méfitelnou kritickou mez. Kritické meze jsou stanovené
tak, aby zajistily, ze stanovend pfijatelna mira nebezpeci ohrozujici troven bezpecnosti
potravin neni v kone¢ném produktu ptekrocena.

V planu HACCP jsou stanovena opatfeni k naprave, kterd zajiStuji identifikaci
pti¢iny, obnoveni moznosti znovu fidit parametry v kritickém kontrolnim bod¢ a zamezeni
zpétného vyskytu neshody.

Ve spolecnosti Madeta a.s. je vytvofeny a zavedeny systém sledovatelnosti, ktery
umoziuje identifikaci dodavek produktii a jejich vztahu k zaznamtm v dodavkéach surovin
a o zpracovani. Zvlastni pozornost je v€novana piepracovani produktli (reworkiim).
Akreditaci normy IFS ziskala Madeta a.s. pro vybrané zavody a provozovny (provozovna

Ceské Budgjovice ziskala akreditaci) ve druhem pololeti roku 2008.

4.4 VSeobecné pozadavky na systém kritickych bodi (HACCP)

Organizace musi vytvofit, dokumentovat, uplatiiovat, udrzovat a neustale
aktualizovat systém kritickych bodt (HACCP), zejména musi:
a) identifikovat procesy vztahujici se k systému kritickych bodi (HACCP),
b) stanovit pofadi a vzdjemnou vazbu téchto procestl,
c) stanovit kritéria a metody k zajisténi efektivniho fungovéni a ftizeni téchto
procest,
d) zajistit dostupnost informaci potfebnych pro podporu fungovani procesi a pro

jejich sledovani,
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e) meéfit, monitorovat a analyzovat tyto procesy a uplatiiovat opatieni potiebna

pro dosazeni planovanych vysledki a neustalého zlepSovani.

4.4.1 Analyza rizik

Riziko je mira pravdépodobnosti uplatnéni nebezpeci a zavaznosti dusledkil
vyplyvajicich z pfitomnych nebezpeci v potravin€. Analyza rizik je ¢innost navazujici
na analyzu nebezpeci, pifi které byla sumarizovana vSechna nebezpeci ohrozeni zdravi
spottebitele vztahujici se k vyrobkim, surovinam a jednotlivym krokiim vyrobniho
diagramu. Pfi analyze rizika se posuzuje mira pravdépodobnosti, s jakou se identifikované
nebezpe¢i mize uplatnit, zaroven se hodnoti nasledky uplatnéni uvedeného nebezpeci.
Cilem analyzy rizik je ptipravit podklady pro rozhodovani — stanoveni kritickych bod.

Analyza rizik je mozné provést ,,citem* na zdklad¢é znalosti technologie, zkuSenosti
s danou vyrobou. Dal§i metodou analyzy rizika popsanou ve vztahu k systému kritickych
bodi je fazeni do kategorii, které se uplatituje zejména u vyrobkil a surovin. Z obecnych
kvantitativnich metod analyzy rizik mize byt jako pomiicka pti zavadéni a provozovani
systému kritickych bodl pouzita technika FMEA (Silure Modes and Effects Analysis —
,»Analyza moznych poruch a jejich nasledk*.)

Metoda FMEA je obecné vyuZivany postup pii analyze rizik vfizeni jakosti,
vychazejici z ptredpokladu, ze zplsoby selhani jednotlivych slozek systému jsou znamé.
FMEA zahrnuje vSechny prvky analyzy rizik od vymezeni rozsahu ptlisobeni, pies
identifikaci moznych druhli chyb, posouzeni zdvaznosti disledki chyb, pouziti postupt
feSeni moznych disledkl, identifikace pti¢in, urceni pravdépodobnosti vyskytu chyb
(Cetnosti), vypocet ,,Cisla rizika*“ az po opatfeni ke snizeni rizika. Pro ucely zavadéni
systému kritickych bodu se z postupii techniky FMEA provadi:

e analyza nasledkd,
e analyza Cetnosti,
e posouzeni spolehlivosti detekce (resp. Ovladacich opatieni),

e kvantifikace rizika (vypocet ,,Cisla rizika®).
Jednotlivym identifikovanym nebezpecim v kazdém kroku technologického postupu

jsou pfifazovany hodnoty sledovanych ukazateli. Mira dan¢ho ukazatele se ohodnoti

1 az 10 body. “Cislo rizika“ R se vypoéte jako sou¢in tif hodnot sledovanych ukazateli.
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Kritéria pro posouzeni sledovanych ukazateli :

Tabulka 3: Kategorie rizika (zavaznost nasledkit pri uplatnéni nebezpeci (K)

Zavaznost Priirazena hodnota
Smrt konzumenta, fatdlni ndsledky pro vyrobce (konec 10
podnikani, trestni stihani za Skody zptisobené vyrobkem)

Onemocnéni 5
Znehodnoceni vyrobku 3

Nehrozi zadné nebezpeci 1

Tabulka 4: Cetnost (pravdépodobnost) uplatnéni nebezpeci (C)

Spolehlivost Priirazenda hodnota
Velmi vysokd (napft. vice nez polovina z 10 vyrobki 10

Velmi nizka (napf. max. 1 z 1000000 1

Tabulka 5: Spolehlivost detekce resp. Oviadani (stavajiciho opatreni) (S)
Spolehlivost Priirazena hodnota
Nelze detekovat 10
Laboratorni vySetfeni 5
Technologicka (mezioperacni) kontrola 3
Vizualni 1

Zdroj: Madeta a.s.

Riziko = Zavaznost x Cetnost x Spolehlivost

Pozitivita této techniky jsou spatfovdna v jeji rychlé vyhotovitelnosti a relativni
jednoduchosti. Nutnosti je ale spoluprace tymovych pracovnikii, ktefi brainstormingovou

metodou spolecné analyzuji riziko. OvSem problematick¢é je pravé ohodnoceni

jednotlivych ukazatelii napt. vlivem neobjektivity, nedostate¢nych informaci aj.

4.4.2 Postup zavadéni HACCP

Zasady postupu stanoveni systému kritickych bodl a posloupnost jejich plnéni

vychazi z vyhlasky &. 147/1998 Sb. Cinnost jsou zafazeny chronologicky do nasledujicich
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odstavci, které specifikuji poZzadavky.
1. Sestaveni tymu systému Kkritickych bodi (HACCP)

Systém kritickych bodi (HACCP) je vytvafen, zavadén a udrZovdn tymem
pracovnikii (odbornikii v oblasti vyroby potravin) s jasné¢ vymezenymi kompetencemi
vcetné ustaveni vedouciho této skupiny. V optimélnim ptipadé 1ze pozadavek na slozeni

tymu realizovat cestou vytvofeni multidisciplindrniho tymu.

2. Provedeni popisu vyrobku
Organizace ma vypracovan Uplny popis vyrobku obsahujici vSechny informace
nezbytné pro komplexni posouzeni vlastnosti vyrobku a vyznamné pro provedeni analyzy

nebezpecdi.

3. Zjisténi o¢ekavaného pouziti vyrobku
Dokumentace musi obsahovat vymezeni zptisobu ocekavaného pouziti vyrobku(1),
které zahrnuje zejména:

- okruh spotiebitell, pozitivni nebo negativni vymezeni skupin populace,
pro které je, resp. neni vyrobek urcen (napf. kojenci a batolata, t€hotné
zeny, pacienti, staré osoby, diabetici, osoby s fenylketonurii apod.),

- udaje na etiketé, veetné navodu k pouziti,

- moznosti nespravného pouziti vyrobku spotiebitelem,

- zpusob prodeje (napf. celistva baleni, déleny vyrobek apod.)

4. Sestaveni diagramu vyrobniho procesu
Utelem sestaveni diagramu vyrobniho procesu je vypracovani piehledného
a srozumitelného schématu vyrobnich operaci. Vyrobce musi predlozit popis vyrobniho
procesu ve formé& vyvojovych (postupovych) diagramii. Vyvojové diagramy musi
zachycovat vSechny kroky technologického postupu v rozsahu platnosti planu systému
kritickych bodt, napt. od surovin az po findlni vyrobek.
V diagramu vyrobniho procesu jsou zohlednéna schémata vyrobnich prostor
a rozmisténi zatizeni, pohyb materidlu 1 zaméstnancti. Pro piehlednost se doporucuje
v diagramu vyrobniho procesu nebo v ptilohach uvést:
- popisy jednotlivych krokli diagramu vztahujici se ke zpracovavanému

materidlu (teploty, doby, prodlevy apod.),
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- vymezeni Cist€é a neCisté cCasti procesu, oznaceni operaci nebo
technologickych useki, ve kterych nelze vyloucit moznost kontaminace,
- prostory, na které se vztahuji plany boje proti Skiidctim a plany hygieny,
¢iSténi a dezinfekce, dezinsekce a deratizace a pouZziti ochrannych

osobnich pomucek.

5. Potvrzeni diagramu vyrobniho procesu za provozu

Utelem ovéfeni diagramu v misté vyroby je vylouteni odchylek od skuteGnosti
a pouzivané praxe.

Diagram vyrobniho procesu musi byt ovéfen za provozu, ovéfeni provadi tym
systému kritickych bodl (HACCP) ve vSech stadiich zpracovédni a b&hem vSech
provoznich hodin. V ptfipadé¢ neshod diagramu od skute¢nosti musi byt diagramy
odpovidajicim zplisobem upraveny. Oveéfovani diagramu musi byt provedeno vzdy, dojde-
11 k jakékoli zméné ptislusného planu systému kritickych bodi (HACCP).

Ditkazem o provedeni ovéfeni diagramu za provozu je zdpis obsahujici vycet

provedenych zmén a doplnk, ktery je soucasti systému evidence.

6. Provedeni analyzy nebezpeci

Hlavnim ucelem je vytvofit seznam nebezpeci natolik zdvaznych, Ze mohou vyvolat
onemocnéni nebo zranéni, pokud nejsou efektivné ovladana.

Analyzy nebezpe¢i musi byt provedena pro kazdy krok diagramu i1 pro kazdy
vyrobek a musi akceptovat pozadavky uvedené v § 2 odst. 6 vyhl. €. 147/1998 Sb.

Musi byt vypracovan seznam vSech nebezpeci, kterd lze s jistou rozumnou mirou
pravdépodobnosti v jednotlivych krocich diagramu(lt) (poc¢inaje piijmem surovin, vyrobou,
distribuci, az po vlastni spotiebu) ocekavat, v€etné uvedeni ovladdacich opatifeni, kterymi
jsou identifikovana nebezpec¢i ovladana. Tato nebezpec¢i musi byt vyhodnocena tak, ze je
stanoveno, které z uvedenych nebezpeci jsou takové povahy, Ze jejich odstranéni nebo
snizeni na pfijatelnou troven ma z hlediska produkce zdravotné¢ nezavadnych potravin
zéasadni vyznam.

Analyza nebezpeci a zpusob jejiho provedeni musi byt dostatecné zdokumentovany,
aby bylo mozné posoudit, zda byla identifikovana a analyzovana vSechna nebezpeci. Pti
analyze nebezpeci mohou byt vyuzity metody kvalitativni nebo kvantitativni analyzy rizik,
piipustnd je také slovni analyza na zéklad¢ dalSich udajt, podkladl, zdznamt, expertiz

apod. Ovladaci opatteni pro eliminaci €1 sniZzeni vyskytu nebezpeci na ptijatelnou Groven
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musi byt uvedeny v dokumentaci nebo v podnikovych instrukcich a postupech, na které se

dokumentace odvolava.

7. Stanoveni kritickych bodi

Uplna a presna identifikace kritického bodu je zakladni podminkou pro ovladnuti
uréeného nebezpec¢i. Postup stanoveni kritickych bodli musi byt dostatecné popsan,
stanoveni kritickych bodi musi vychazet z vysledkli analyzy nebezpeci. Z dokumentace
musi byt zfejmé, na zaklad¢ jakych podkladt byl ptislusny kriticky bod stanoven. Pro
jednotlivé kroky procesu vyroby musi byt uvedeny aspekty, podle kterych bylo provedeno
vyhodnoceni a nasledné zdivodnéni, ze kterého vyplyva, zda se jedna Ci nejednd o kriticky
bod. Pocet kritickych bodii neni stanoven, zélezi na sloZitosti a povaze vyrobku, ale 1
na charakteru a podminkach vyroby. Identifikace kritického bodu v konkrétni technologii
vyroby musi umoZzinovat preventivni kontrolu a naslednd napravna opatfeni a tim

dostatecné zajistovat zdravotné nezadvadnou produkci.

8. Stanoveni znaku a hodnot kritickych mezi pro kazdy kriticky bod

Pro kazdy kriticky bod je urcen jeden nebo vice znakl(parametrd, veli€in), jejichz
sledovani umoziiuje udrzovat kriticky bod pod kontrolou.

Pro kazdy znak jsou urceny hodnoty kritickych mezi, jejichz piekonani indikuje
opuSténi zvladnutého stavu. Stanovené znaky a kritické meze musi byt uvedeny
v dokumentaci systému kritickych bodu.

Pti auditu systému kritickych bodt (HACCP) je posuzovano, zda sledované znaky
a stanovené¢ kritické meze umoZnuji posoudit, =zdali je systém vzhledem

k identifikovanému nebezpeci ve zvladnutém stavu.

9. Systém sledovani zvladnutého stavu v kritickych bodech

Jedna se o pfesné zpracovany postup provadéni pozorovani nebo métfeni za ucelem
zjisténi, zda je kriticky bod ve zvladnutém stavu. Popis systému sledovani bod
ve zvladnutém stavu. Popis systému sledovani zvladnutého stavu v kritickych bodech je
soucasti dokumentace systému kritickych bodi (HACCP), kde musi byt uvedeno
(zdivodnéno), jakym zpusobem byl systém sledovani vyvinut. Musi byt stanoveny
ptedpisy pro frekvenci 1 zplGsoby méfeni vcetné jejich aktualizace. Musi byt

zdokumentovano, jakym zpisobem je zajisténa spolehlivost aplikovaného zpiisobu méfeni.
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O sledovani znakti v kritickych bodech jsou vedeny zdznamy. Zaznamy musi
odpovidat stanovenym podminkam uvedenym v dokumentaci (zptisob vedeni, frekvence,
zodpovédnosti, provadénd kontrola apod.). Technologie systému sledovani musi byt

soucasti planu fizeni procesu vyroby.

10. Stanoveni napravnych opatieni pro kazdy kriticky bod

Napravna opatieni jsou stanovena podle § 2 odst. 9 vyhl. ¢. 147/1998 Sb. a zahrnuji
téZ mozZnost staZzeni zdravotné zavadného vyrobku ztrzni sit€. Tato opatfeni musi byt
definovana v popisné¢ ¢asti dokumentace systému kritickych bodia (HACCP).
V dokumentaci musi byt uveden zplisob ndpravy odchylky, postup dalSiho nakladani
se zdvadnou potravinou (polotovarem, surovinou), odpovédnosti a pravomoci pii
provedeni néapravnych opatfeni, kde a jak bude proveden zdznam o uplatnénych
napravnych opatienich. VSechny podniknutd ndpravna opatieni, pfiiny, duasledky
a prislusné osoby, které ndpravna opatfeni provadély, musi byt zaznamenany. Musi byt

provedeno vyhodnoceni G€innosti jak z hlediska procesu, tak vyrobku.

11. Popis ovérovacich postupi a zdznamy o jejich provadéni musi byt soucasti
evidence systému kritickych bodi vyrobce.

Plan ovéfovani musi obsahovat ulohou a odpovédnosti povéienych pracovnik,
frekvence, metody, postupy, kontroly a zkouSky ovéfovacich postupli a hodnoceni
nasledujicich aspekth: registrované stiznosti, provedena korekéni opatteni, vysledky
systému sledovani, vyskyt odchylek, nahodny odbér vzork apod. Ovéfovani je nutno

provadét periodicky a vysledky musi byt systematicky vyhodnocovany.

12. Zavedeni evidence a dokumentace o postupech a vedeni
Organizace je povinna vytvofit a predlozit systém evidence obsahujici dokumentaci,
vSechny podklady ze zavadéni systému kritickych bodl a nasledné¢ zadznamy z jeho

fungovani ve vyrobnim procesu.

13. Zavedeni $koleni pracovniki

Vyrobce musi zajistit pravidelné vzdélavani vSech pracovnikll v oblasti systému
kritickych bodii (HACCP) a souvisejicich, souc¢asti pozadované dokumentace je plan
vzdélavani zahrnujici program Skoleni. O Skolenich se vedou zdznamy a je evidovana ucast

pracovnikd.

60



4.4.3 Pozadavky na vedeni organizace
1. ZavazKky a ukoly vedeni organizace

Za vyrobu zdravotné nezdvadnych potravin je odpovédna organizace. Vedeni
organizace je konecnym zodpovédnym ¢lankem za politiku této organizace ve vztahu ke
zdravotni nezavadnosti svych vyrobkii a musi tuto politiku formulovat, prosazovat,

zdivodnovat, §ifit a periodicky ovéfovat jeji zavedeni.

2. Zavazek vedeni
Vrcholové vedeni musi poskytnout dikaz o svém zavazku k vyvoji a zlepSovani
systému kritickych bodi (HACCP) tim, Ze:

a) vytvari predpoklady pro zavedeni a ucinné provozovani systému
kritickych bodi (HACCP) a stanovuje politiku zdravotni nezdvadnosti
vyrobkii a cile organizace ve vztahu k systému kritickych bodi
(HACCP),

b) v planovanych intervalech pfezkoumava stav fizeni systému kritickych
bodii (HACCP), aby byla zajiSténa neustala vhodnost, pfimétenost
a ucinnost systému. Pii pfezkoumani se musi hodnotit nutnost zmén
v systému tizeni HACCP,

c) zajiStuje dostupnost potiebnych zdroji: lidské zdroje, vybaveni,

pracovni prosttedi, informace

3. Ukoly, odpovédnost a pravomoci
Organizace musi urcit a formulovat odpovédnosti a pravomoci tykajici se fizeni
a zajiStovani vyroby zdravotn¢ nezdvadnych potravin a ptedlozit o tom dikaz.
Vrcholové vedeni musi dokladovat, Ze povéfilo €lena (Eleny) vedeni, ktery (kteti) bez
ohledu na jiné odpovédnosti musi mit odpoveédnosti a pravomoci, které zahrnuji:
a) zajiSténi, ze procesy systému kritickych bodit (HACCP) jsou zavedeny
a udrZovany,
b) predklddani zprav vrcholovému vedeni a vykonnosti systému kritickych

bodit (HACCP), véetné jeho potieb a zlepSovani.

4. Pozadavky na systém evidence
Organizace musi zavést a predlozit systém evidence systému kritickych bodi

(HACCP) a jeho fungovani ve vyrobnim procesu. Evidence zahrnuje:
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a) dokumentaci, kterda kromé pozadavkli uvedenych v § 2 odst.
11 vyhlasky ¢. 147/1978 Sb. obsahuje:
- vymezeni vyrobni Cinnosti, tkoli vyrobce a struktury systému
kritickych bodii (HACCP),

sloZeni tymu systému kritickych boda (HACCP),

stanoveni napravnych opatteni pro kazdy kriticky bod,

stanoveni ovérovacich postup,

postupy pro fizeni dokumentace a zaznamti,

plany Skoleni pracovnikd,

b) zdznamy, které kromé pozadavkii uvedenych v § 2 odst. 11 vyhlasky
¢. 147/1978 Sb. obsahuji informace o

provedenych §koleni [SKOPEK, VOLDRICH, 2004]

4.5 Provozovna Ceské Budéjovice

Mlékarna v Ceskych Budgjovicich byla po svém otevieni vroce 1952 zaméfena
na vyrobu konzumniho mléka a smetany, tvarohtli, masla, jogurti a suSen¢ho mléka vcetné
vyroby mlécnych krmnych smési a suseného kazeinu. V roce 1998 byl v aredlu mlé¢karny
otevien centralni sklad pro mlékarenské vyrobky vSech ostatnich zavodii. V dusledku dalsi
koncentrace jednotlivych vyrobnich zavodli a orientace na specializované provozy byl
provoz v Ceskych Budg&jovicich zaméfen pouze na vyrobu konzumnich mlék a smetan,
kysanych tekutych vyrobki.

V rdmci bilancniho zpracovani nakoupené suroviny se provozovna dale zaméiuje
na suSeni mléka a jeho vyvoz mimo staty EU.

Provozovna Ceské Bud&jovice je tak v mlékaiské terminologii vyrobcem
mlékarenskych vyrobki konzumniho charakteru. Nosnym vyrobkem je ,,JihoCeské lahodné
polotu¢né a plnotucné mléko*, které se vyrabi na Spickovém zatizeni, které je v technologii
ohfevu mléka a jeho baleni unikatni. Jedna se o technologii firmy APV a balici linka Tetra
Top (TT3) firmy Tetra Pak. Zatizeni ma kapacitu 9000 ks za hodinu ve velikosti obalu litr,

pullitr a Ctvrtlitr.
4.5.1 Zptisob zpracovani mléka na provozovné C. Budé&jovice v systému CP

Pro vlastni sledovani spravnosti a dodrzovani nastavenych technologickych kritérii

byl zvolen vyrobni proces piijmu mléka a jeho zdkladniho oSetfeni (pasterizace) a vyroba
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konzumnich mlék v obalu Tetra Top. V ramci analyzy probchla identifikace nastaveni
a zhodnoceni jednotlivych CP a CCP scilem zkontrolovani dodrZovani nastavenych
parametril.

Ugelem tohoto kroku je uréit ty body, mista, technologické operace nebo postupy
ve vyrobnim procesu, v nichz Ize uplatnénim kontroly a napravnych opatfeni zabranit,
vylouc¢it nebo zmenSit na piijatelnou urovenn nebezpeci poruSeni zdravotni nezavadnosti
produktu. Pocet kritickych bodii zavisi na slozitosti a povaze vyrobku nebo vyrobniho
postupu a na zaméru (cilech) planu systému kritickych bodt. Vymezeni kritického bodu
preventivni charakter. Pii stanoveni se vychédzi ze znalosti technologie, podrobného
diagramu vyroby vcetné popisu extrémnich situaci, které mohou nastat. Pfi stanoveni je
mozné vyuzit jako pomiicky rozhodovaciho diagramu. Prakticky se prochazi postupné cely
postup vyroby a zvazuje se, které operace, manipulace, prodlevy apod. pti vyrobé mohou
byt spojeny se vznikem nebezpeci a kde je mozné nebezpeci predchazet monitorovanim
a provedenim napravného opatieni, které zabrani vzniku nebezpeci.

Pro rozhodovéani o CP a CCP pouzila spoleCnost Madeta a.s. metodu zalozenou
na principu FMEA, kterd se snazi o objektivné€j$i hodnoceni nebezpeci v jednotlivych
mistech procesu vypoétem tzv. ,rizikového &isla“. Ugelem pro spravné nastaveni
kontrolniho bodu systému je vhodné formulovani sledu otdzek tykajicich se daného
procesu nebo mista v procesu a pomoci odpovédi, ziskanych zkuSenosti a dosazenych
vysledki dedukovat dal$i otdzky poukazujici na zavaznosti nasledkd pro spravnou
specifikaci dané¢ho bodu.

Pouzitd metoda je pfizptisobena konkrétnimu podniku s hodnocenim rizika jako

soucinu pravdépodobnosti vyskytu s zavaznosti nasledk.

RIZIKO = pravdépodobnost vyskytu x zavaznost nasledki
e R =riziko
e P =pravdépodobnost

e 7 =Zavaznost
Stupnice pro stanoveni zvoleného rizika:

e vyslednd hodnota 6 -9 ...... CCP
e vyslednd hodnota3 -5 ...... CP
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e vysledna hodnota 1 -2 ...... neni stanoven CCP ani CP

4.5.2 Rozbor nastaveni a analyza HACCP na pfijmu a pasterizaci mléka —
systém ¢. 1
Systém kritickych bodii (HACCP) €. 1 stanoveny pro pocatecni zpracovani mléka ma
ptedepsany soubor pozadavkil definovany v nasledujicim obsahu:
A. Definovani cili.
B. Pracovni skupina HACCP.
Popis produktu.
Popis pouZiti u spotiebitele.
Diagram vyrobniho procesu.
Popis krokli vyrobniho procesu.
Posouzeni nebezpeci.

Analyza HACCP.

~mom™moUQ

Plan ovétovani.
A. Definovani cila
- zabezpeCeni zdravotni a hygienické nezdvadnosti pocatec¢niho zpracovani
mléka v mlékarné: ptijem az pasterace;
- zajiSténi systematické kontroly vyrobniho procesu;

- vedeni zaznamti a dokumentace udaji zjiSténych ve vyrobnim procesu;

B. Pracovni skupina

Tym je sloZen v souladu s poZadovanymi funkcemi profesniho zastoupeni. Vedouci
skupiny je pracovnik QM, ¢lenové vedouci laboratote, vedouci provozovny, mistr piijmu
a pasteraéni stanice, technolog GR jako externi pracovnik. Toto zafazeni se doporuduje

z diivodu neovlivnéni pti hodnoceni dané problematiky.

C. Popis produktu
Tento bod urcuje blizsi specifikaci produktu.

Tabulka 6: Popis produktu

Produkt Pasterované mléko
Vyrobce Madeta a.s., Rudolfovska 246/83, Ceské Bud¢jovice
Misto vyroby Zavod C. Krumlov, provozovna C. Budéjovice
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Cilovy trh

Ceska republika

Popis produktu

Zachlazen¢ pasterované mléko

Zpusob pouziti

Zakladni surovina pro dalsi mlékarenskou vyrobu

Baleni Produkt neni balen, je uskladnén v nerezovych nadrzich. Pro
dalSi pouziti je pifecerpdvan pomoci nerezovych cerpadel a
armatur do mista zpracovani.

Skladovani Pasterované mléko je skladovano pii teploté 6 °C

Dodavka suroviny

Pteprava syrového mlé¢ka do mlékarny je zajiSténa dopravnimi
prostiedky s nerezovymi svoznymi nadrZzemi a s pfisluSnym
technickym vybavenim. Dopravni prostfedky musi byt

schvaleny veterindrnim dozorem.

Seznam surovin

Syrove kravské mléko

Zdroj: Madeta a.s.

D. Popis pouziti u spoti‘ebitelu

Vyrobek neni urcen pro kone¢ného spottebitele. Je urceny pro dalsi zpracovani piimo

ve vlastnim zdvod¢ nebo jako surovina prevezend do jiného mlékéarenského zdvodu

nerezovymi cisternami k jiné mlékéarenské vyrobé.

E. Proudovy diagram

%

QOdstiedéné mléko

A 4

Prijem syrového mléka, CP 1/1, CCP 1/1

v

Filtrace

v
Chlazeni a uchova syrového mléka, CP 1/2

v
Piedehrati
v

Odstied’ovani

Odstt. kaly

I Smetana

Smiseni

Cisténi a vyplach pitnou

Pasterace mléka, CCP 1/2

vodou, CP 1/5

A 4

Chlazeni mléka, CP 1/3

% HACCP&3 - miéko

Zdroj: Madeta a.s.
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F. Popis kroki vyrobniho procesu
1) Ptijem syrového mléka
e Syrové kravské mléko musi vyhovovat platné legislativé a kupni smlouvé. U kazdé
cisterny se méti kyselost, teplota mléka a zkousi se Delvo-x-press testem na

pritomnost rezidui inhibi¢nich latek (RIL).

2) Filtrace
e Syrové mléko je zbavovano hrubych necistot na filtru (nerezova sita, primér ok
1 mm), ktery je umistén v potrubi mezi ptijmovou nadrzi s Cerpadlem a uchovnymi

tanky.

3) Chlazeni a uchova syrového mléka
e Syrové mléko je Cerpano do zasobnich tankii T21 a T22 ptes deskovy chladic,
kterym se podle potieby mléko dochlazuje na teplotu do 6°C. Syrové mléko je
podle potiteby vyroby pasterovano tentyz nebo ndsledujici den. Béhem tchovy se
kontroluje mikrobialni ¢istota (CPM) 2 x tydné. Kazdé piekroceni limitu (< 300000
CPM/ 1 ml) se oznami veterinarnimu dozoru KVS pro JC kraj a zastupci ndkupniho

oddé€leni.

4) Predehrati
e Syroveé mléko je Cerpano potrubim do pasteru, kde je v predehiivaci sekci ohtato na

teplotu cca 50°C, potiebnou pro odstied’ovani mléka.

5) Odstfed’ovani
e Piedehraté mléko se odstfeduje na samoodkalovaci talifové odstfedivce, kde je
rozdéleno na smetanu a na odstfedéné mléko a soucasné se zbavuje necistot
(odstfedivkové kaly). Odsttedéné mléko je vedeno do pasteru samostatné nebo

dojde k jeho smiSeni se smetanou a je pasterovano jako plnotu¢né mléko.
6) Smiseni

e SmiSeni smetany a odstiedéného mléka probihd automaticky ve sméSovacim

ventilu, ¢imz vzniké plnotu¢né mléko, které je vedeno do pasteracni sekce pasteru.
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7) Pasterace mléka
e Pasterace mléka: teplota min. 80°C (pouzivana 85°C), expozice 15 — 20 s (pro
prutok 20 tisic litr mléka / hodinu). Pribéh pasterace je zaznamenavan v grafické
podobé a je ulozen v pocitaci. K dispozici je 1 listinnd podoba, ktera je stvrzovdna
obsluhou pasteru a kontrolovdna mistrem stfediska. Kontrolu zaroven provadi

veterinarni dozor KVS pro JC kraj.

8) Chlazeni pasterované¢ho mléka
e Po pasteraci mléka dochdzi k jeho rychlému zchlazeni. Zaznam o teploté je
soucasti grafického prabehu teplotniho rezimu pasteru mléka a pasteru smetany.

MIéko je chlazeno na teplotu do 6°C.

9) Cisténi a vyplach pitnou vodou
e Cisténi cisteren, pfijmu a pasteru probiha podle zadaného programu. Zaznam

o CiSténi paster je soucasti grafického pribéhu teplot na pasterech.

G. Posouzeni nebezpeci
Tento bod celého systému je zasadni pro provedeni analyzy nebezpeci. Nebezpecim
se rozumi biologickd, chemicka nebo fyzikalni pfi¢ina poruseni zdravotni nezdvadnosti. Pi1
analyze nebezpeci posuzujeme zejména:
a) vliv surovin a ptisad pouzitych k vyrobé pokrmu,
b) vliv zplisobu a technologie vyroby, pokrmu,
¢) vliv vyrobnich procest na ovladani nebezpeci,

d) konecné pouziti vyrobku.

Podle diagramu vyrobniho procesu se sestavi seznam vSech nebezpeci
(mikrobiologickych, chemickych, fyzikalnich), kterd lze redlné ocekdvat vkazdém
technologickém kroku. Shrnou se vSechny mozné chyby souvisejici se zdravotni
nezavadnosti produktu, které mohou nastat.

Soucasné s identifikaci nebezpeci se popisi tzv. ovladdaci opatieni, kterd se uzivaji
jako prevence proti jiz identifikovanym nebezpecim, tj. jsou definovany postupy, které
brani tomu, aby prislusné nebezpe¢i vzniklo a vyuZivaji se informace z oblasti hygieny,

epidemiologie a technologie.
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Bod posouzeni nebezpeci pro HACCP ¢.1 je zpracovan komplexné s uréenim CP

a CCP a je prilohou ¢. 3.

H. Analyza HACCP ¢.1 (viz. ptiloha €. 4)

V kazdém kritickém a kontrolnim bod¢ musi byt stanoveny znaky, podle kterych je
mozné hodnotit, zda je sledovany kriticky bod ve zvladnutém stavu, tj. zda proces probiha
spravnym zpusobem bez moznosti vzniku nebezpe€i ohroZzeni zdravotni nezavadnosti
produktu a nasledné¢ zdravi spotiebitele. Pro stanovené znaky se urci kritické meze, tj.
hodnoty, které tvofi hranici mezi ptfipustnym a nepiipustnym stavem v kritickém bod¢.
Znaky a kritické meze musi byt podrobné¢ urceny pro kazdy kriticky bod. V ptipadé
potieby miize byt urcen 1 vice nez jeden znak pro kazdé nebezpeci.

Znaky mohou byt veli¢iny, napi. teplota, doba, vlhkost, aktivita vody, hodnota
odpovidajici po¢tu mikroorganismi nebo vysledky senzorickych zkousek (konzistence,
chut, viing, vzhled). Vedle Ciselné hodnoty miize byt sledovany parametr charakterizovan
slovné (vyhovujici, pozitivni).

Ve formuléfi kritického bodu se uvadi hodnota odectena ve sledovaném case. Mezni
hodnota mtize byt definovana jako maximum nebo minimum.

Sledované udaje zhodnoti osoba k tomu odborné zptsobild. Zaznam o sledovani
podepisuje osoba, ktera sledovani provedla, a osoba ur¢ena vyrobcem. Sledovani provadéji
nejlépe ptimo pracovnici ve vyrobg. Zvysuje to jejich motivaci a ucast na zajisténi spravné
funkce systému kritickych bodt.je potieba vybrat zodpovédné osoby se vztahem ke kvalité
a nezdvadnosti produktu. Pracovnici provad¢jici kontrolni ¢innosti v kritickém bod¢ musi
byt vySkoleni.

V ptipad¢, ze se hodnoty zjisténé sledovanim liSi od pozadovanych, musi povéfeny
pracovnik bezprostiredné provést napravné opatieni k obnoveni zvladnutého stavu
technologického postupu. Rozpracovany nebo hotovy produkt je pozastaven a vyroba po
dobu provadéni napravného opatieni je zastavena nebo pozdrzena. O provedeném
napravném opatieni musi byt u¢inén zdznam.

Pro kazdy kriticky bod jsou pfipraveny pokyny o zachdzeni se surovinou,
polotovarem nebo hotovym vyrobkem, ktery nevyhovuje kritickym mezim.

Napravné opatieni by mélo byt pouzito jiz v dobé, kdy vysledky sledovani ukazuji na
trend vedouci ke ztraté ovladani kritického bodu. Akce se v takovém ptipad€ uplatni
k uvedeni procesu do zvladnutého stavu diiv nez dojde k prekroceni kritickych mezi

a poruseni zdravotni nezavadnosti.
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1. Pfehled CP a CCP

Tabulka 7: Popis kontrolnich a kritickych kontrolnich bodii

Ptijem syrového mléka

CP 1/1 — pomnozeni nezadouci mikroflory pti zvyseni teploty
syrového mléka béhem piepravy a pii nedostatecném ciSténi
cisterny a Cerpaciho zafizeni.

CCP 1/1 — ptitomnost rezidui inhibi¢nich latek (RIL).

Chlazeni a uchova
syrového mléka

CP 2 — PomnoZeni nezddouci mikroflory pti zvySeni teploty
syrového mléka.

Pasterace CCP1/2 — pfeziti patogennich a technologicky nezadouci
mikroflory.
Chlazeni CP 1/3 — pomnoZeni neZzadoucich mikroorganismi pfi

nedostatecné teploté vychlazeni.

Cisténi zafizeni

CP 1/5 — rezidua Cisticich prostfedkd, mikrobiologické
kontaminace.

Zdroj: Madeta a.s.

2. Rozbor nastaveni analvzy pro jednotlivé CP a CCP

CP 1/1 Biologické nebezpeci — vyskyt vysokého poctu patogennich mikroorganismui.

Ovladaci opatieni — hygiena svozu a pfijmu mléka, vybér mléka.

Veli¢ina a kritické meze — kyselost 6,2 — 7,8°SH, teplota 2 — 10°C

Zpusob sledovani — titracné kazda cisterna, teplomérem kazda cisterna.

Népravna akce — kyselé mléko neni mlékarnou piijato, nasledné dochlazeni mléka

ptes chladic.

.....

NedodrZzeni teploty a stim souvisejici zmény kyselosti mléka jsou zplsobeny

vétSinou u samotného producenta — prvovyrobce, Spatné chlazeni v mlé¢nici. Preprava

mléka v cisterné pfi extrémnich podminkdch mize také zplsobit toto poruSeni. Dulezita je

spravna Cinnost svozce (fidiCe cisterny). Jeho povinnosti je provadét prvotni zkouseni

kyselosti pouzitim indikatorovych papirkii a kontrola teploty pfevzatého mléka.

Vsechna opatieni k zajiSténi bezporuchového procesu svozu mléka jsou v pracovnim

piedpise nakupniho oddéleni jako zakladni povinnosti fidi¢e. Dilezitym prvkem je spravné

logistické nastaveni svozného rajonu a pouzivani moderni techniky.

CCP 1/1 Chemické nebezpefi — moznost vyskytu antibiotik, pfitomnost rezidui

inhibi¢nich latek.

Ovladaci opatieni — vybér mléka.
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Veli¢ina a kritické meze — RIL nesmi byt ptitomen.

Zpisob sledovani — Delvo-x-press testem kazda cisterna.

Népravna akce — kontrola jednotlivych dodavatelii, odebrani bazénovych vzorki.
MIéko je vylouceno z dalsiho zpracovani.

Odpovédnost — obsluha pfijmu mléka.

Jedna se o velice zavaZzny kriticky kontrolni bod, ktery je zplisoben Spatnym lécenim
dojnic pti pouziti antibiotik. Inhibované mléko neni piijato k dalSimu zpracovani z divodi
mozného naruseni mlékarenskych technologii a ohrozeni zdravotni nezdvadnosti potravin.
U kazdé cisterny se provadi orientacni test a v ptipad¢ zjiSténi pozitivni hodnoty je
nasledné rozborovan cely soubor vzorkt jednotlivych dodavateli na celé svozné lince. Tim

je zjistén ptivodce nebezpeci a veskeré mléko je vylouceno z piijmu do mlékarny.

CP 4 Biologické nebezpeci — moznost pomnozeni nezadoucich mikroorganismi pii
nedodrZeni teploty uchovy mléka.

Ovladaci opatieni — chlazeni syrového mléka.

Veli¢ina a kritické meze — teplota do 6°C, CPM < 300 000/ml.

Zpisob sledovani — teplotni ¢idlo.

Napravna akce — ndsledné dochlazeni mléka pies chladic.

Odpovédnost — obsluha ptijmu mléka a vedouci laboratotre

Syrové mléko jako zdkladni surovina musi podle normy odpovidat stanovenym
limitim mikroorganismii. Proto dodrZeni spravné teploty pii skladovani je kontrolnim
bodem. Jednd se o zamezeni mnoZeni mikroorganismi v mléce, které se pii vysSich
teplotdch mnozi geometrickou fadou. Pfi vyS$§im poctu CPM nez 300 000/ml se provadi

kontrola u prvovyrobcii s oznamenim veterindrnimu dozoru KVS.

CCP 4 Biologické nebezpeli — preziti patogennich a technologicky nezadoucich
mikroorganismd.

Ovladaci opatteni — dodrZeni parametra pasterace.

Veli¢ina a kritické meze — teplota pasterace mléka min. 80°C, expozice 15-20 s, tlakovy

rozdil (vySsi tlak na strané pasterovaného mléka nez na stran€ syrového mléka), zkouska

na priikaz pasterace musi byt negativni.
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Zpisob sledovani — nepftetrzité¢ teplotnim cidlem a jisténim teploty zpétnym ventilem
s jeho testovanim vzdy pfi rozjezdu pasteratni jednotky, automatickd registrace.
Nepftetrzit¢ snimacem tlaku s automatickou registraci. Peroxiddzova zkousSka denné za
pasterem mléka.

Napravna akce — automaticky opakovana pasterace, zajiSténi zvySeni tlaku, opakovana
pasterace.

Odpovédnost — obsluha pasteru, zdvodova laboratof.

Pasterace je zdsadnim technologickym krokem pii zpracovani mléka. Teplotni
oSetfeni mléka zabezpeCuje spravnym nastavenim teploty a dodrzenim stanoveného
Casového intervalu zdravotni nezdvadnost mléka. PouZzitim sprdvného pasteracniho
zahtevu dojde ke zni€eni veskeré nezadouci mikroflory.

Systém pasteru, ktery je sloZzen znékolika sekci zajiStujicich ohfev (vlastni
pasteracni zahfev) a chlazeni je fizen programem, ktery zabezpecCuje vice funkci.
Nejdiilezitéj$i hodnota je vySe pasteracni teploty, kterd je korigovana a dojde-li k poklesu
pod stanovenou hranici, dojde k zastaveni procesu a prostfednictvim zpétného ventilu je
mléko prepusténo zpét do cirkulace dokud nedojde k opétovnému dosaZeni poZadované
teploty. Oba procesy jsou monitorovany, zaznamenavany a ulozeny k archivaci. Celé
zafizeni pracuje v napojeni Cistici stanice CIP (centralni Cistici stanice) v¢etné propojeni na
potrubni systémy. Program zobrazuje koncentrace jednotlivych slozek sanitanich
prostiedki, jejich mnozstvi, dobu ¢isteéni.

Za kli¢ové hodnoty, které jsou sledovany v grafickém provedeni (viz. ptiloha ¢.2) lze
povazovat: teplotu pasterace (°C), tlak v ¢asti zatizeni, kde proudi pasterované a syrové
mléko na desce a teplotu oSetfen¢ho mléka na vystupu (°C).

Graficky zaznam o pribéhu a dodrzeni vSech vySe popsanych parametri je
pravidelné¢ ovéfovan Statni veterindrni spravou, kde ureny dozor — veterindrni lékat
stvrzuje podpisem, ze pasterace prob¢hla v potadku a byla tak splnéna zdkladni podminka
pro zdravotni nezavadnost.

Zakladnim preventivnim opatfenim, aby nemohlo dojit k niz§imu tepelnému zahievu
mléka je zkouSka zpétného ventilu. Tento ventil je podroben kazdy den zkouSce pied
zahdjenim samotné pasterace mléka. Jako médium se pouziva pitnd voda. Program
zabezpeci ohfev vody na spravnou pasteracni teplotu, nasledné¢ vSak simuluje zménu tlaku

a mnozstvi pfisunu pary, ¢imz dojde i poklesu teploty. V ten okamzik je automaticky
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sepnut zpétny ventil, ktery zabrani pratoku vody potrubim ven z pasteru a odkloni tuto
nepasterovanou vodu do prepoustéci nadrze.

Kone¢nym kontrolnim testem o priikkazu sprdvné pasterace je tzv. peroxidazova
zkouska. Princip testu je zalozen na ditkazu lakto-peroxidazy. Jedna se o enzym piitomny
v syrovém mléce, ktery se inaktivuje zahfevem na vysokou teplotu. Slouzi jako indikator
spravného prubéhu ohfevu. Na testovaci papirek se nanese kapka pasterované¢ho a kapka
syrového mléka. RozliSeni se projevi zabarvenim tmavomodré barvy u syrového mléka.
Pasterované mléko zlistava nezabarvené.

CP 1/3 Biologické nebezpeci — pomnozeni nezadoucich mikroorganismii pfi nedostate¢né
teploté vychlazeni.

Ovladaci opatieni — dodrZeni teploty chlazeni.

Veli¢ina a kritické meze — teplota mléka do 6°C, kyselost mléka 6,4 — 7,8° SH.

Zpusob sledovani — sledovani teploty na vystupu z pasteru, titracné denné.

Napravna akce — uprava teploty na vystupu z pasteru, mléko nevyhovujici hodnotdm

kyselosti vytadit z vyroby.

Odpovédnost — obsluha pasteru, zdvodova laboratof.

Tento kontrolni bod je vystupnim kritériem pii procesu pasterace mléka. Pii jeho
poruSeni dochazi k pomnoZeni mikroorganismi, zvySeni kyselosti mléka. Tato poruseni

maji negativni vliv na dalsi pouziti suroviny do dalSich vyrobnich procesi.

CP 1/5 Biologické a chemické nebezpeci — rezidua Cisticich prostiedkd v mléce pfi
nedostatecném vyplachu vodou,
mikrobiologicka kontaminace pii
nedostatecném cisténi.

Ovladaci opatteni — dodrzeni sanitacniho postupu.

Veli¢ina a kritické meze — neptitomnost Cisticich prosttedkii, koncentrace roztok.

Zpusob sledovani — denné obsluha zatizeni dle planu ovéieni.

Napravna akce — pii poruse programu provést vyplach zafizeni, spustit Cistici cyklus

Znovu.

Odpovédnost — obsluha zatizeni, zdvodova laboratof.
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Kontrolni bod sleduje spravnost CiSténi celého zatizeni od cisteren, pfijmu mléka
az k pasteracni stanici. VSechna technologicka zatizeni maji stanoveny sanitacni a Cistici
rezimy, kde jsou ur€eny prostifedky a parametry pouzitych teplot a koncentraci.

1. Plan ovéreni

Tabulka 8: Plan ovérovani

Ulel ovéfeni Metoda Frekvence Odpovédna osoba
Sanitace cisteren Mikrobiolog. 2x/mesic Vedouci laboratote
Rozbor vyplachu po
¢isténi
Mikrobidlni kontrola | Mikrobiolog. 2x/tyden Vedouci laboratote
zasoby syrového | Rozbor syr. mléka
mléka na CPM
Sanitace zatizeni | Prukaz koncentr. Ix/mésic Vedouci laboratoie
(pasteracni stanice) | Automat. CiSténi, 1x/6 mésicti
prukaz ucinnosti
vyplachu
Kontrola ¢innosti a | Kalibrace teplotnich | 1x za 2 roky metrolog
piesnosti meéfeni | a tlakovych ¢idel
cidel
Cinnost  zpétného | Simulace denné Obsluha pasterace a
ventilu automatického mistr pasterace
snizeni teploty

Zdroj: Madeta a.s.

VysSe provedend analyza nastaveni kontrolnich bodi ve vyrobni etapé pocatecniho
zpracovani mléka, do které spada svoz syrového mléka, jeho piijem, zakladni tepelné
oSetfeni (pasterace), vychlazeni a tUchova suroviny pro dal§i zpracovani garantuje
dislednou kontrolu vSech moZznych poruSeni a tim zajiStuje deklarovanou zdravotni
nezdvadnost suroviny. V tomto systému, pocateCniho zpracovani mléka, je zahrnuta

v v s

JiZ popsané tepelné oSetfeni mléka — pasterace.

4.5.3 Vysledky kontroly CP a CCP systému HACCP ¢. 1 — pocateéni zpracovani
mléka

Na zaklad¢ proveden¢ho rozboru analyzy nebezpeci a nastavenych CP a CCP jsem
ve spolupraci s odpovédnymi pracovniky za kontrolni ¢innost sledoval dodrzovani vSech
stanovenych hodnot. Vysledky jsou pro dané obdobi, ve dnech 17.2. 2009, 23.2. 2009
a25.2. 2009, zpracovany v piehledu sledovani uvedeného na nasledujicich stranach.

Modfte zvyraznéné hodnoty jsou sledované parametry.
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Potvrzeni diagramu vyrobniho procesu

Kontrola systému kritickych bodu
dle Natizeni evropského parlamentu a Rady(ES) ¢.852/2004

(HACCP) — Pocate¢ni zpracovani mléka-1

Datum: 17.02.2009

Priibéh kontroly:

1. CP 1/1 Ptijem syrového mléka:

kyselost 6,2-7,8 °SH | teplota 2-10°C ¢istota cist. CPM<500 | CPM<100000 u
vyplachové vody syr.mléka od dodav.

1.¢.4-3 6,7°SH 2,9°C pramér 260 KTJ/Iml |max.38 000 KTJ/1ml

1.CCP 1/1 Ptijem syrového mléka:

RIL negativni

1.¢.4-3 negativni

3.CP !5 Chlazeni a tichova syr.mléka

teplota do 6°C

CPM<300000 KTJ/1ml u z&soby syr.ml.

1,9°C

10 000 KTJ/1ml

7.CCP Y Pasterace mléka:

teplota pasterace min.80°C

tlak past.ml.vyssi/tlak
nepast.ml.niz8i

peroxiddzova zk.negativni

83-85°C

0,30 Mpa / 0,20 Mpa

negativni

8.CP 1/3 Chlazeni mléka:

teplota do 6°C

kyselost 6,4-7,8°SH

4°C

6,8 °SH

9.CP 1/5 Cisténi a vyplach pitnou vodou:

Koncentrace HNOs0,5-1% Vyplach 0% Pitné voda dle platné legisl.
NaOH 1-1,5%

2,19% HNO3 0 % Protokol ¢.11760

2,84% NaOH

Zji8téné nedostatky: zadné nedostatky

Kontrolu provedl:
Kozel, Prazak, Rotbauerova
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Potvrzeni diagramu vyrobniho procesu

Kontrola systému kritickych bodu
dle Natizeni evropského parlamentu a Rady(ES) ¢.852/2004

(HACCP) — Pocatecni zpracovani mléka-1

Datum: 23.02.2009
Priibéh kontroly:

1.CP 1/1 Pfijem syrového mléka:

kyselost 6,2-7,8 °SH | teplota 2-10°C

¢istota cist. CPM<500
vyplachové vody

CPM<100000 u
syr.mléka od dodav.

1.¢.2-4 6,7°SH 5,2°C

praumér 5 KTJ/1ml

max.77 000 KTJ/1ml

1.CCP 1/1 Ptijem syrového mléka:

RIL negativni

1.¢.2-4 negativni

3.CP !5 Chlazeni a tichova syr.mléka

Teplota do 6°C

CPM<300000 KTJ/1ml u zasoby syr.ml.

3,5°C

40 000 KTJ/1ml

7.CCP Y Pasterace mléka:

Teplota pasterace min.80°C

tlak past.ml.vyssi/tlak
nepast.ml.niz8i

peroxiddzova zk.negativni

83-85°C

0,31 Mpa /0,19 Mpa

negativni

8.CP 1/3 Chlazeni mléka:

teplota do 6°C

kyselost 6,4-7,8°SH

3°C

6,8 °SH

9.CP 1/5 Cisténi a vyplach pitnou vodou:

Koncentrace HNOs0,5-1% Vyplach 0% Pitné voda dle platné legisl.
NaOH 1-1,5%

2,19% HNO3 0 % Protokol ¢.11760

2,84% NaOH

Zji8téné nedostatky: zadné nedostatky

Kontrolu provedl:
Kozel, Prazak, Rotbauerova
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Potvrzeni diagramu vyrobniho procesu

Kontrola systému kritickych bodu
dle Natizeni evropského parlamentu a Rady(ES) ¢.852/2004

(HACCP) — Pocatecni zpracovani mléka-1

Datum: 25.02.2009
Priibéh kontroly:

1.CP 1/1 Pfijem syrového mléka:

kyselost 6,2-7,8 °SH | teplota 2-10°C

¢istota cist. CPM<500
vyplachové vody

CPM<100000 u
syr.mléka od dodav.

1.¢.3-3 6,8°SH 5,5°C

praumér 190 KTJ/Iml |max.77 000 KTJ/1ml

1.CCP 1/1 Ptijem syrového mléka:

RIL negativni

1.€.3-3 negativni

3.CP !5 Chlazeni a tichova syr.mléka

teplota do 6°C

CPM<300000 KTJ/1ml u z&soby syr.ml.

3,0°C

60 000 KTJ/1ml

7.CCP Y Pasterace mléka:

teplota pasterace min.80°C

tlak past.ml.vyssi/tlak
nepast.ml.niz8i

peroxiddzova zk.negativni

83-85°C

0,29 Mpa / 0,20 Mpa

negativni

8.CP 1/3 Chlazeni mléka:

teplota do 6°C

kyselost 6,4-7,8°SH

3°C

6,8 °SH

9.CP 1/5 Cisténi a vyplach pitnou vodou:

Koncentrace HNOs0,5-1% Vyplach 0% Pitné voda dle platné legisl.
NaOH 1-1,5%

2,19% HNO3 0 % Protokol ¢.11760

2,84% NaOH

Zji8téné nedostatky: zadné nedostatky

Kontrolu provedl:
Kozel, Prazak, Rotbauerova
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4.5.4 Rozbor nastaveni a analyza HACCP ¢. 3 na vyrobé polotu¢ného a plnotu¢ného

mléka

Systém kritickych bodii HACCP ¢. 3 stanoveny pro vyrobu polotu¢ného

a plnotu¢ného mléka je zpracovan urCenym tymem ve sledu ptedepsanych pozadavki.
Obsah ukolt je stejny jako v predeslém systému od definovani c¢il az k planu ovéfovani.
A. Definovani cila

- zabezpeceni zdravotni a hygienické nezavadnosti ptfi zpracovani mléka;

- zajisténi systematické kontroly vyrobniho procesu;

- vedeni zdznamu a dokumentace udaji zjisténych ve vyrobnim procesu;

B. Pracovni skupina HACCP
Vedouci tymu je pracovnik QM, dale ¢leny tvofi odpovédni pracovnici na funkcich,

vedouci laboratote, vedouci provozovny, mistr stiediska a externi technolog GR.

C. Popis produktu

Zde je urcena blizsi specifikace vyrobku.

Tabulka 9: Popis produktu

Produkt Polotu¢né a plnotu¢né mléko s prodlouzenou trvanlivosti.
Obchodni nazev Lahodné jihoceské polotuéné (plnotu¢né) mléko.

Vyrobce Madeta a.s., Rudolfovska 83, Ceské Budgjovice

Cilovy trh Ceska republika

Popis produktu MIlékarensky oSetiené mléko vysoko tepelnou pasteraci,

homogenizované, standardizované na obsah tuku 1,5% a 3,5%.

Vyrobek obsahuje pouze alergeny z mléka, neobsahuje GMO.

Zpiisob pouziti Pro pfimou spotiebu.

Baleni MIéko je baleno do kartonii z laminovaného papiru Tetra Top
(500 ml, 750 ml, 1000 ml). Skupinové baleni: 10 kartonki

v papirovém polokartonu s potiskem.

Skladovani V distych, chlazenych prostorach pii teploté 4 — 8°C

Seznam surovin Pasterované mléko.

Zdroj: Madeta a.s.
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D. Popis pouziti u spotiebitelu
Vyrobek je uréen ke spottebé béznou populaci, kromé populace negativné reagujici

na alergeny z mléka a pro priimyslové zpracovani za studena.

E. Proudovy diagram

1. Sanitace zafizeni
CP 31

HACCP ¢.1 -
pocatecni

zpracovani mléka \ v
2. Standardizace tuku, CP 3/2

3.a Zachyt cizich predméth
pted TT3, CP 3/3a

v
3. Tepelné osetieni 125°C
CP3/3

v
4. Homogenizace, CP 3/4

Sa. Prisun obali pro
TT3

A 4
5. Balenina TT3, CP 3/5

Sb. Ptisun granulatu a
barviva

A 4

'_\ 5.c Pfisun hornich

vicek

v
6. Skladovani, CP 3/6

v
7. Distribuce, CP 3/7

Zdroj: Madeta a.s.

F. Popis kroki vyrobniho procesu

1) Sanitace zatizeni

84

e Sanitace zafizeni se provadi podle ptislusného Sanita¢niho fadu strediska stacirna.

2) Standardizace

e MiI¢ko se po zakladnim oSetfeni upravuje na pozadovanou tuc¢nost.
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3a) Zéachyt cizich predméti pred balenim na TT3
e Vyrobek se pied tepelnym oSetienim a zabalenim na balicce TT3 zbavuje cizich

pfedmétl (nerezové sito, primér ok 1 mm).

3) Tepelné oSetteni 125°C
e MiIgko je oSetfeno na teplotu 125°C po dobu 1 sekundy.

4) Homogenizace

e OSetfené ml¢ko se homogenizuje v homogenizatoru o tlaku min. 160 bari.

5) Baleni
e Baleni probiha na bali¢ce Tetra Top typ TT3 do baleni 500 ml, 750 ml, 1000 ml.

5a) Ptisun obalil

e Vyrobky se bali do vyhovujicich obald.

5b) Ptisun granulatu a barviva

e Tvorba horniho vika jednotlivych krabicek balenych na TT3.

5¢) Ptisun hornich vicek
e Nasazeni hornich Sroubovacich vicek na vylisované vi€ko s poutkem, dopravnik

mezi TT3 a skupinovém baleni TT3

6. Skladovani
e Skladovani hotového vyrobku pfi teploté 4 — 8°C.

7. Distribuce

e Rozvoz polotuéného a plnotuéného mléka do obchodni sité CR.
G. Posouzeni nebezpeci

Podle proudového diagramu vyrobniho procesu provede pracovni tym posouzeni

vSech nebezpeci (mikrobiologickych, fyzikalnich, chemickych), které lze redlné ocekavat.
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Soucasné se provede rozbor zdroji nebezpeci, navrhnou se preventivni opatieni. Tento bod

je zpracovan s ur¢enim CP a CCP a je ptilohou €. 5.

H. Analyza HACCP (viz. ptiloha €. 6)
Analyza HACCP rozpracovavd komplexni stanoveni CP a CCP, ur€uje ovladaci
opatfeni, stanovuje veliCiny a kritické meze, urCuje zpiisob sledovani, napravné akce

a celou dokumentaci procesu.
1. Piehled CP
Rozborem jednotlivych technologickych kroki byly stanoveny ndsledujici kontrolni

body:

Tabulka 10: Popis kontrolnich a kritickych kontrolnich bodu

Sanitace zafizeni CP 3/1 - pomnozeni mikroorganismi z divodu nevyhovujici
sanitace zafizeni, pritomnost rezidui sanitacnich prosttedki.
Standardizace CP 3/2 — nespravny pomér smichané¢ho mléka.
Zachyt cizich CP 3/3a — cizi predmét ve vyrobg¢.
pfedmétt pfed TT3
Tepelné oSetieni CP 3/3 — preziti patogennich a technologicky nezadoucich
mikroorganismd.
Homogenizace CP % — nehomogenizované mléko.
Baleni CP 3/5 — mikrobidlni kontaminace zafizeni, obaly, prostiedi,
pracovnici
Skladovani CP 3/6 — pomnoZeni nezadouci mikroflory a zvySeni kyselosti
pti vysSich teplotach skladovani.
Distribuce CP 3/7 — pomnozeni nezddoucich mikroorganismti.

Zdroj: Madeta a.s.

2. Rozbor nastaveni analyzy pro jednotlivé CP

CP 3/1 Biologické nebezpeci — vyskyt a pomnozeni mikroorganismd.

CP 3/1 Chemické nebezpeci — ptitomnost rezidui sanita¢nich prostiedkd.

Ovladaci opatteni — dodrZeni sanitacnich postupt véetné t€innych vyplacht.

Veli¢ina a kritické meze — teplota a koncentrace roztoku dle zpisobu ¢isténi CIP. Doba
vyplachu pitnou vodou.

Zpisob sledovani — denné obsluha stacirny.

Napravna akce — uprava teploty a koncentrace roztoku, opakovani sanitace.

Odpovédnost — obsluha balicky.
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Sanitace a €iSténi vyrobniho zatizeni je zakladnim pfedpokladem zajisténi zdravotni
nezdvadnosti. Pomnozeni mikroorganismu zptisobuje vady vyrobku a zbytkova pfitomnost
rezidui sanitacnich prosttedki narusuje navazujici technologické procesy, piisobi negativné

na poZadované vlastnosti vyrobku.

CP 3/2 Fyzikalni nebezpe€i — nespravna standardizace v disledku nespravného poméru
smichané¢ho mléka.

Ovladaci opatteni — iprava obsahu tuku.

Veli¢ina a kritick¢é meze — obsah tuku min 1,5% - polotu¢né méko, min. 3,5% - plnotu¢né

mléko.

Zpisob sledovani — denné butyrometricky.

Napravna akce — uprava obsahu tuku.

Odpovédnost — obsluha pasteru, provozni laboratof.

Obsluha pasteracni stanice pfipravuje podle pozadavku mnozstvi mléka
s pozadovanou tuc¢nosti, probiha tzv. standardizace, smichani poméru odtu¢néného mléka
a smetany. Tucnost se sleduje jiz v prabéhu najizdéni s cilem dosazeni pozadované

hodnoty na konci procesu.

CP 3/3a fyzikalni nebezpec¢i — kontaminace cizim pfedmétem.
Ovladaci opatteni — kontrola sita.

Veli¢ina a kritické meze — nepoSkozené sito.

Zpusob sledovani — pravidelnd kontrola kovového sita 1x za 14 dni.
Napravna akce — oprava sita.

Odpovédnost — obsluha balicky.

Jedna se o pravidelné sledovani v ramci technologického strojniho celku, kde v useku
vyroby s tekutym produktem se pouzivd k zachytu moznych cizich predméti sito

v potrubnim systému.
CP 3/3 Biologické nebezpe¢i — preziti patogennich a technologicky nezadoucich

mikroorganismd.

Ovladaci opatteni — dodrzeni parametrt tepelného oSetteni.
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Veli¢ina a kritické meze — tepelné oSetieni pti teplotnim rozmezi 123°C — max. 127°C,
expozice 1 sekunda.

Zpusob sledovani — neptetrzité teplotni ¢idlo, zapis do evidence.

Napravna akce — automaticky opakované tepelné¢ oSetfeni, regulace pritoku mléka
v zatizeni.

Odpovédnost — obsluha steritermu.

Tato technologickd cast zabezpecuje prodlouzeni trvanlivosti u Cerstvého mléka
oproti bézné pasteracni teploté, pii které jsou vyrabéna bézné¢ konzumni mléka. Jedna se
o tepelny vyménik zajiStujici poZadovany zahiev, naslednou homogenizaci a propojeni na
plni¢ mléka nebo mozné odklonéni procesu na zasobu do steritanku, ktery slouzi jako
rezerva mezi kapacitou procesu a balicky. Mléko je udrzeno pifi nezménénych

parametrech.

CP % Fyzikalni nebezpeci — nehomogenizované mléko.
Ovladaci opatteni — Uprava tlaku na homogenizacnich hlavicich.
Veli¢ina a kritické meze — tlak min 160 bart, max. 200 baru.
Zpisob sledovani — nepfetrzité ukazatel tlakoméru.

Napravna akce — servisni oprava homogenizatoru.

Odpovédnost — obsluha steritermu.

Homogenizace mléka spocivd zrozmélnéni velkych tukovych kuli¢ek na malé.
Spravné nastaveny homogenizaéni tlak zajisti rozbiti tukovych kulicek a mléko se stava
homogenni smési bilkoviny a tuku, je zabranéno tzv. vyvstavani tuku a vytvofeni tukové

VIStvy.

CP 3/5 Biologické nebezpedi — mikrobialni kontaminace zafizeni a nebezpeci vzniku
patogennich a technologicky nezadoucich
mikroorganismi

Ovladaci opatfeni — hygiena vyroby a dodrZeni sanitacnich rezimi, spravné skladovani

obalti, kontrola té€snosti oballl pii formovani ve vyrobé.

Veli¢ina a kritické meze — kyselost pii vyrobé min. 6,2°C SH a max. 7,6°SH,

mikrobiologicka Cistota CPM<200, kvalita baleni — spoje musi byt tésné.
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Zpisob sledovani — titracni stanoveni kyselosti na zacatku doby pouzitelnosti, provadéni
mikrobiologického hodnoceni (stéry), kontrola obalti podle popisu vyrobce baliciho stroje.
Napravna akce — mléko vyradit z expedice, obaly neuvolnit do vyroby (reklamace
dodavateli), setizeni balicky.

Odpovédnost — obsluha balicky, vedouci laboratote, vedouci MTZ.

Samotné baleni produktu do kartonovych oballl je unikatnim patentem spole¢nosti
Tetra Pak. Na obrdzku ¢. 2 je popsén princip oSetieni obalového materidlu. Zvolena
kombinace vyssiho zdhifevu mléka a systém oSetieni obalu (H202 — sterilni vzduch — UV
zéateni — horky vzduch) zabezpecuji pozadavek na delsi trvanlivost. Vyrobek tak naplituje
pozadavky na vyss$i pfidanou hodnotu. Na obrdzku ¢. 3 je znazornén funkCni princip stroje

Tetra Top

Obr. 2 — Sterilace obaloveho materialu

* ESL Method

STERILE
AIR

HOT
AR

Zdroj: Tetra Pak Ceskd republika s.r.o.
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Obr. 3 — Funkcni princip stroje Tetra Top 3

1. Role obalového materialu

2. Jednotka autom. napojovani papiru

3. Aplikator podélné pasky LS

4. Déleni role papiru

5. Podélné svatrovani rukavu papiru

6. Formovani a nasazeni papiru na jadro
formy

7. Rota¢ni forma

8. Lisovani vicka krabice

9. Asepticka komora plnéni

10. Davkovani objemu

11. Zasobni produktovy tank

12. Uzavfeni dna krabicky

13. Finalni formovani usi krabicek

14. Vystup na dopravnik

Zdroj: Tetra Pak Ceskd republika s.r.o.
CP 3/6 Biologické nebezpe¢i — pomnozeni nezadoucich mikroorganismi z diivodu

nartstu teploty.

Ovladaci opatieni — dodrZeni teploty skladovani.
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Veli¢ina a kritické meze — teplota min. 4°C a max. 8°C, kyselost na konci doby
pouzitelnosti max. 7,8°C SH.

Zpisob sledovani — automaticka registrace dodrzeni stanovené teploty, titracni stanoveni
kyselosti.

Napravna akce — dochlazeni skladu pii sledovani teploty v jadru vyrobku, revize
chladiciho fetézce.

Odpovédnost — mechanik, provozni laboratof.

Dodrzeni podminek chladiciho fetézce od konce vyroby pies skladovani, rozvoz
zbozi az k systému uchovéavani vyrobku u prodejce je velmi dilezitou podminkou, aby
nebyla naruSena zdravotni nezdvadnost vyrobku. Vzhledem ke slozité cesté vyrobku
od vyrobce az ke spotiebiteli lze uvedené nebezpeci poruseni chlazeni predpokladat.
V experimentalni ¢asti sledovani proto pouziji simulaci porusSeni teploty s vyhodnocenim

dopadt na kvalitu a zdravotni nezavadnost.

CP 3/7 Biologické nebezpeti — pomnozeni nezadoucich mikroorganismi, poskozeni
vyrobku pii manipulaci.

Ovladaci opatieni — mikrobidlni rozbory, vizualni sledovani.

Veli¢ina a kritické meze . Enterobacteriacese neg/l1 ml, Salmonella spp neg / 25g, L.

monocytogenes neg /25g, neposkozené baleni.

Zpusob sledovani . mikrobiologické stanoveni, kontrola béhem manipulace.

Napravna akce — pozastaveni nevyhovujici Sarze, opakovani rozboru a piipadné stazeni

vyrobku.

Odpovédnost — provozni laboratof.

Tabulka 11: Plan ovéreni

Ulel ovéfeni Metoda Frekvence Odpovédna osoba
Sanitace a zatfizeni | Prlkaz koncentrace 1x/ més. Vedouci laboratote
oy CIP’. pr,ukaz 1x/6 més.
ucinnosti vyplachu
Cistota obalti Stér — bobina TT3 1x/3 més. Vedouci laboratote
Stér — pytel .
HBV20B 1x/2 més.
Kontrola ¢innostia | Kalibrace teplotnich Ix za 2 roky metrolog
presnosti méteni a tlakovych ¢idel

¢idel

Zdroj: Madeta a.s.
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4.5.5 Vysledky kontroly CP systému ¢. 3 — vyroba polotu¢ného a plnotu¢ného mléka

Potvrzeni diagramu vyrobniho procesu

Kontrola systému kritickych bodu
dle Natizeni evropského parlamentu a Rady(ES) ¢.852/2004

(HACCP) — Polotucné a plnotu¢né mléko-3
Datum:17.02.2009

Priibéh kontroly:

1.CP 3/1 Sanitace zafizeni

Teplota a koncentrace: kys.dusi¢na 0,5- Vyplach 0%
1%,NaOH 1-1,5%

1,12% HNO3,1,36% NaOH 0%

2.CP 3/2 Standardizace

Polotuk min.1,5% tuku

1,50%

3a.CP 3/3a Zachyt cizich predméth pired TT3

Neposkozené sito

Bez zavad

3.CP 3/3 Tepelné oSetieni

Teplota min.123°C max.127°C

124,9 °C

4.CP ¥» Homogenizace

Tlak min.160bart max .200 baru

160 barti

5.CP 3/5 Baleni na TT3

Kyselost po vyrobé Cistota obalti Kvalita zabaleni+
6,2-7,6°SH CPM<200

6,8 °SH 0 KTJ/1dm’ +

6.CP 3/6 Skladovani

Teplota 4-8°C Kyselost max.7,8°SH

6°C

Datum spotieby 17.2.  6,6°SH

7.CP 3/7 Distribuce

E=0/1ml Salmonella neg,LM neg. Neposkozené baleni

0/1ml negativni,negativni vyhovuje

Zji8téné nedostatky: zadné nedostatky

Kontrolu provedl: Kozel, Prazak, Rotbauerova
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Potvrzeni diagramu vyrobniho procesu

Kontrola systému kritickych bodu
dle Natizeni evropského parlamentu a Rady(ES) ¢.852/2004

(HACCP) — Polotu¢né a plnotu¢né mléko-3
Datum:23.02.2009

Priibéh kontroly:

1.CP 3/1 Sanitace zafizeni

Teplota a koncentrace: kys.dusi¢na 0,5- Vyplach 0%
1%,NaOH 1-1,5%

1,12% HNO3,1,36% NaOH 0 %

2.CP 3/2 Standardizace

Polotuk min.1,5% tuku

1,50%

3a.CP 3/3a Zachyt cizich predméth pired TT3

Neposkozené sito

Bez zavad

3.CP 3/3 Tepelné oSetieni

Teplota min.123°C max.127°C

125,0 °C

4.CP ¥ Homogenizace

Tlak min.160bart max .200 baru

160 barti

5.CP 3/5 Baleni na TT3

Kyselost po vyrobé Cistota obalti Kvalita zabaleni+
6,2-7,6°SH CPM<200

6,8 °SH 0 KTJ/1dm’ +

6.CP 3/6 Skladovani

Teplota 4-8°C Kyselost max.7,8°SH

6°C

Datum spotieby 23.2.  6,8°SH

7.CP 3/7 Distribuce

E=0/1ml Salmonella neg,LM neg. Neposkozené baleni

0/1ml negativni,negativni vyhovuje

Zji8téné nedostatky: zadné nedostatky

Kontrolu provedl:
Kozel, Prazak, Rotbuerova
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Potvrzeni diagramu vyrobniho procesu

Kontrola systému kritickych bodu
dle Natizeni evropského parlamentu a Rady(ES) ¢.852/2004

(HACCP) — Polotu¢né a plnotu¢né mléko-3
Datum:25.02.2009

Priibéh kontroly:

1.CP 3/1 Sanitace zafizeni

Teplota a koncentrace: kys.dusi¢na 0,5- Vyplach 0%
1%,NaOH 1-1,5%

1,12% HNO3,1,36% NaOH 0 %

2.CP 3/2 Standardizace

Polotuk min.1,5% tuku

1,55%

3a.CP 3/3a Zachyt cizich predméth pired TT3

Neposkozené sito

Bez zavad

3.CP 3/3 Tepelné oSetieni

Teplota min.123°C max.127°C

125,0 °C

4.CP ¥ Homogenizace

Tlak min.160bart max .200 baru

160 barti

5.CP 3/5 Baleni na TT3

Kyselost po vyrobé Cistota obalti Kvalita zabaleni+
6,2-7,6°SH CPM<200

6,9 °SH 0 KTJ/1dm’ +

6.CP 3/6 Skladovani

Teplota 4-8°C Kyselost max.7,8°SH

6°C

Datum spotieby 25.2. 6,8°SH

7.CP 3/7 Distribuce

E=0/1ml Salmonella neg,LM neg. Neposkozené baleni

0/1ml negativni,negativni vyhovuje

Zji8téné nedostatky: zadné nedostatky

Kontrolu provedl:
Kozel, Prazak, Rotbauerova

88




5. Pokus pri poruseni chladiciho retézce

Kvalita sledovaného vyrobku, polotu¢ného mléka s prodlouzenou trvanlivosti, zavisi
predevS§im na dodrzeni chladiciho fetézce a to po celou dobu trvanlivosti vyrobku.
Polotu¢né mléko ma podle podnikové normy PN-MP02-09-91 (viz. ptiloha ¢. 7)
trvanlivost 21 dni. Vyrobek je vSak vystaven riiznym moznostem poruSeni teploty a to
predev§im béhem distribuce, pii nespravném uloZeni v maloobchodni siti a v neposledni
fad¢ zpisobem chovani samotného zékaznika.

Vzhledem k redlné moznosti poruSeni piredepsaného chladiciho fetézce, mize dojit

k negativnimu ovlivnéni kvality vyrobku. Proto byl zvolen tento test.

5.1 Sledovani kyselosti (SH)

Pokus byl realizovan na uréenych vzorcich polotu¢éného mléka s prodlouzenou
trvanlivosti. V metodické ¢asti prace je podrobné popsan systém znaCeni vzorkd, zvolené
hodnoty poruseni teplot v kombinaci urenych ¢asovych intervalii poruSeni.

Byly zvoleny tfi rtizné teplotni rezimy 16, 24 a 36°C, které mohou nastat v realném
procesu. Zacatek poruseni predepsané teploty byl nastaven od 24 do 72 hodin po vyrobé
s oznacenymi skupinami vzorkii A, B, C. Tento interval ma navaznost na rozdilny zptsob
piesunu zbozi mezi vyrobou a expedi¢nim skladem. Délka intervalu poruseni teploty byla
zvolena od 2 hodin do 196 hodin (8 dni). Pfi teploté 36°C, kdy se jednd o vyjimecné
podminky, bylo provedeno sledovani pouze v délce 48 hodin poruseni.

Jednotlivé vzorky sledovanych skupin byly zkouSeny na kyselost stanovenou titracni
metodou ve vyjadieni SH. Naméfené vysledky jsou uvedeny pro jednotlivé skupiny vzorkl

v tabulce 12.

Tabulka 12: Vysledky titracni kyselosti (SH)

poruseni
chlazeni skupina
teplota doba A B C
vzorek °C (hodiny) °SH °SH °SH
0 6 6,7 6,7 6,6
1 16 2 6,6 6,4 6,4
2 16 4 6,5 6,5 6,4
3 16 8 6,5 6,5 6,5
4 16 16 6,6 6,5 6,4
5 16 48 6,5 6,7 6,5
6 16 96 6,9 6,8 6,8
7 16 192 8,7 7,6 8,1
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Pokracovani Tabulka 12: Vysledky titracni kyselosti (SH)

poruseni chlazeni skupina
Doba
teplota | poruseni A B C
vzorek °C (hodiny) °SH °SH °SH
8 24 2 6,6 6,6 6,4
9 24 4 6,5 6,6 6,5
10 24 8 6,6 6,6 6,5
11 24 16 6,6 6,6 6,6
12 24 48 6,8 6,7 6,7
13 24 96 8,2 7,9 8,1
14 24 192 9,8 9,5 9,9
15 36 2 6,6 6,6 6,6
16 36 4 6,6 6,5 6,5
17 36 8 6,6 6,7 6,5
18 36 16 7,9 7,6 7,9
19 36 48 9,4 9,3 9,8

Zdroj: Vlastni vyzkum

Stanovena hodnota titra¢ni kyselosti podle podnikové normy (viz. ptiloha €. 7) je

maximalné 7,8 °SH. Zvyraznéné hodnoty v uvedené tabulce 12 jsou ptekrocenim dané¢ho
kritéria.
Z uvedenych hodnot sledovani titra¢ni kyselosti vyplyvéa, ze zacatek poruseni teploty od
data vyroby (24 — 72 hodin) neovlivni negativn¢ hodnotu kyselosti. VSechny vzorky
skupin A, B, C maji na zacatku sledovani stejny prubéh hodnot kyselosti, které se pohybu;ji
v rozmezi 6,4 — 6,8 °SH

Délka ¢asového intervalu poruseni teploty jiz ovliviiuje vyslednou hodnotu kyselosti.
hodnoty (8,1 — 8,7 °SH), pfi teploté 24 °C dojde k ptekroceni hodnot jiz po 96 hodinach
(8,2 °SH).

Rozhodujicim faktorem, s negativnim dopadem na kvalitu vyrobku, je vySe teploty.
Vysledky ukazuji vysoké piekroceni povolené hodnoty kyselosti. Pti teploté 36 °C jiz po
16 hodinach poruseni je dosazena kyselost 7,9 °SH a po 48 hodinach se kyselost zvySila na
9,4 — 9,8 °SH. Tyto hodnoty jiz velmi negativné ovliviiuji vyslednou jakost.

Z piehledu vysledkl 1ze také odvodit, Ze niz8i poruseni teploty v kratSim casovém
intervalu neovlivni negativné celkovou kvalitu vyrobku. Hodnoty kyselosti se pohybuji
maximalné do 6,9 °SH.

Uvedeny pokus deklaruje dilezitost neporuseni teplotniho fetézce. Piekroceni teploty

v kombinaci s délkou piekroceni zvySuje kyselost mléka a negativné ovliviiuje vyslednou
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kvalitu produktu. Dale lze konstatovat, ze pii Castecném poruSeni chlazeni, napt. pii
manipulaci se zboZim pii nakladce a vykladce, pti neptiznivych klimatickych podminkach,

v piipad¢ poruchy vozidla nedojde k negativnimu ovlivnéni kvality.

5.2 Senzorické hodnoceni

Soucasti hodnoceni kvality vyrobku v simulaci poruseni teploty v zavislosti na Case
bylo posouzeni dodrZeni organoleptickych pozadavkl pro dany vyrobek podle podnikové
normy PN-MP02-09-91 (viz. ptiloha ¢. 7). Vyhodnoceni pozadovanych vlastnosti zatadi
vyrobek jako vyhovujici (v) nebo nevyhovujici (ne).

Vysledky hodnoceni jsou uvedeny v tabulce 13.

Tabulka 13: Senzoricke hodnoceni

poruseni chlazeni Skupina
Doba
vzorek | teplota poruseni| A B C
°C (hodiny)

0 6 % % %
1 16 2 ' ' %
2 16 4 ' ' %
3 16 8 v Y, %
4 16 16 ' \ '
5 16 48 % % %
6 16 96 % % %
7 16 192 ne ne ne
8 24 2 v Y, Y,
9 24 4 ' % %
10 24 8 ' ' '
11 24 16 ' ' '
12 24 48 ' ' '
13 24 96 ne ne ne
14 24 192 ne ne ne
15 36 2 % % %
16 36 4 % % %
17 36 8 % % %
18 36 16 ne ne ne
19 36 48 ne ne ne

Zdroj: Vlastni vyzkum

Vzorky oznacené jako vyhovujici (v) vykazovaly tyto vlastnosti:
e Dbarva bila, mirné nazloutla,
e konzistence stejnoroda, bez vyvstalého tuku, bez usazenin,

e chut’ a vliiné mlécnd, bez cizich pachi a ptichuti.
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Vzorky oznacené jako nevyhovujici (ne) vykazovaly tyto vlastnosti:
e zmény v chuti a vini,

e chut nakysla, mirn€ horka.

5.3 Porovnani HACCP a IFS

HACCP je systémem kritickych bodl k zajisténi zdravotni nezévadnosti. IFS je
norma pro provadéni auditi znaCkovych vyrobkl dodavanych do obchodnich fetézcl
(némeckych a francouzskych).

Pozadavky ve standardu IFS vychazeji ze systémem HACCP, ze stejnych principt.
Norma IFS pouze nékteré pozadavky vice upfesiuje a rozsifuje. IFS (verze 5) vénuje veEtsi
pozornost dulezitosti kontrole procest s diirazem na bezpecnost potravin. Jde naptiklad
o pozadavek na uplatnéni principu analyzy rizik pro zpusobilost obalovych materiald. Pro
kazdy obal, ktery je v pfimém kontaktu s potravinami musi byt k dispozici osvédceni
o shod¢. Podnik musi na zakladé analyzy rizik ovétfovat zptisobilost obalového materialu.

Dalsi oblasti je zpracovani analyzy rizik pro identifikaci cizich ptedmétt. Musi byt
nastaveny postupy k zabranéni kontaminace cizimi pfedméty. V tomto piipadé jsou
vyzadovany detektory kovi, filtry a sita k zadrzeni cizich predméti.

Ve vSech prostorach, kde dochazi k manipulaci se surovinou pied zabalenim, musi
byt vyloucena pfitomnost skla nebo musi byt sklo chranéné pred rozbitim bezpecnostni
folii.

Neméné dilezitym pozadavkem je provadéni internich auditii podle schvéaleného
planu. Jejich rozsah a Cetnost je stanoven na zéklad¢ analyzy rizik.

V souvislosti s provadénym auditem spolecnosti EFSIS bylo nutné na vyrobnim
zavodé zabezpecit polepy okennich skel folii, zavést registr skla (zdznamy o rozbiti
a likvidaci), doplnit vyrobni linky vhodnymi sity na prichod produktu (tekuté, kaSovité)
a na susarné mléka doplnit balici linku o detektor kovil. Jedna se o kritéria, ktera rozsituji

standardni systém kontroly jakosti o dal$i, nové okruhy sledovéani ve vyrobnim procesu.
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6. Zavér

Bezpe€nost potravin je zasadnim pozadavkem zdkaznika smérem k povinnostem
vyrobcl. Proto je v poslednich letech kladen takovy diraz na systémy fizeni jakosti
v potravinaiském pramyslu. Syst¢ém HACCP patii k systéma jakosti, kterym je statni
autoritou (veterinarni dozor) zajiStovana bezpecnost vyroby potravinarskych produkti.
Hlavnim pifinosem je garance zdravotni nezavadnosti potravin pro zakaznika a statni
autorité dava moznost maximalni kontroly a ptipadného postihu vyrobce pii nesolidnosti
ve vyrob¢ a distribuci potravin.

Zpracované posouzeni nebezpe¢i pro zvolené vyrobni procesy ukazuje, ze cely
vyrobni harmonogram je velmi podrobn€ popsan s uvedenim vSech moZznych nedostatk
arizik. Zpracovand analyza rizik a nastavena kritéria jednotlivych parametrii dokladuji
dobtfe zvladnutelny kontrolni systém. Vlastni prace se zamétila na kontrolu dodrzovani
parametrl pro CP a CCP ve ttech vyrobnich dnech. Kontrolu provadéla odborna komise
pracovniki odpovédnych za isek kontroly a dodrzovani kvality.
kravské mléko bez pfitomnosti RIL — inhibi¢nich latek), pasteracni zahtev, technologicky
zéhtev zajist'ujici prodlouzeni trvanlivosti vyrobku a spravné vychlazeni a baleni vyrobku
vcetné dodrzovani chladiciho fetézce po celou zarucni dobu.

Proces pasterace mléka (zakladni teplené oSetfeni syrového mléka) zabezpecuje
zékladni prvek zdravotni nezdvadnosti. Zvoleny vyrobek, polotu¢né mlé¢ko s prodlouzenou
trvanlivosti, byl vybran pro svoji technologickou vyjimec¢nost pouzitého tepelného zahievu
a specidlniho systému ptipravy obalu a plnéni mléka ESL ( suchovanim charakteru
cerstvého konzumniho mléka.)

Zpracované podklady a zjisténé vysledky prokazuji dodrZzovani predepsanych
procest, zvolené hodnoty pro jednotlivé parametry ur¢enych CP a CCP se dodrzuji.

Z provedeného rozboru analyzy rizik vrdmci sledovaného vyrobniho procesu lze
konstatovat, ze systém je spravné nastaven, je dostacujici z pohledu poc¢tu CP a CCP a ve
svém vysledku garantuje a zajiStuje pozadovanou zdravotni nezavadnost produktu.

MIléko s prodlouzenou trvanlivosti vyzaduje kromé dodrzeni spravnych
technologickych operaci béhem vyrobniho procesu také vychlazeni vyrobku a dodrzovani
chladiciho fetézce bez preruseni i béhem celého distribu¢né-logistick€ého systému. MoZznost
poruseni pozadované teploty (4 — 8°C) miize ovlivnit vice faktori. Porucha chlazeni

ptepravnich prostfedkil, extrémni podminky v letnim obdobi, Spatnd pfejimka a uloZeni na
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prodejnim misté nebo u samotného zdkaznika. Soucasti prace byla simulace poruSeni
teploty v kombinaci s riznymi ¢asovymi intervaly. Sledovani bylo zaméfeno na zmény
kyselosti mléka a konecné senzorické posouzeni produktu. Z vysledkii vyplyva, ze
porusenim teploty ve vazbé na dobu poruseni se zvySuje kyselost mléka. Zjisténé hodnoty
kyselosti jsou v pfimé zavislosti negativné ovliviiovany vysi teploty a délkou poruSeni.
Vyrobek prekrocil povolené limity normy kyselosti maximalné 7,8 °SH.

Negativné se poruSeni chladiciho fetézce projevilo 1 v senzorickém hodnoceni
vyrobki pfedevs§im ve znacich chut’ a viing.

Z uvedenych zjisténi dale vyplyva, ze dojde-li k poruseni chladiciho fetézce pouze na
krat$i dobu nebo poruseni je pii nizSich teplotach, vyrobek si uchova své vlastnosti
a je nezavadny. Naméfené¢ vySSi hodnoty kyselosti ovliviiuji kvalitu a zdravotni
nezavadnost vyrobku. Dilezitym poznanim pii provedeném pokusu je nutnost dodrzeni
piedepsaného teplotniho fetézce 4 - 8°C po celou dobu trvanlivosti.

Systém HACCP piedstavuje vyznamnou roli v oblasti fizeni systému jakosti.
V souvislosti s mé€nicimi se podminkami ze strany obchodnich siti, které¢ se snazi vice
vyhovét ndrokiim zdkaznika, sméfuje jejich pozadavek k zavadéni dalSich systémi. Jednim
znich je norma IFS. Jde o kvalitativni standard vyZadovany nékterymi skupinami
obchodnich ftetézcl. Zakladnim nosnym prvkem je syst¢ém HACCP, ale IFS rozSituje
pozadavky a vénuje vétsi pozornost kontrole procest s diirazem na bezpecnost potravin.

V pribehu feseni této prace se v podniku Madeta a.s. realizoval predcertifika¢ni audit
spolecnosti EFSIS. Dil¢im cilem bylo porovnani rozdili obou systémd, které jsou v dané
praci rozebrany. Strategie spolecnosti se ubira smérem dal§iho rozSifeni a ziskani

certifikace IFS se snahou zajistit veskeré pozadavky pro zabezpeceni zdravotni

nezavadnosti potravin.
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7. Summary

The main aim of the diploma work is HACCP system application during manufacture
and distribution process i1 a dairy operation, considering possibilities of HACCP

integration and other used quality controls in the company.

In the first part there is described a manufacture place and individual quality control
items discussion. HACCP n.1 for milk takings and milk manufacture opening was
observed and then folowing HACCP n.3 discussed with workers responsible for quality
and manufacture operation I paid attention to working up danger review for control and
critical points determination. It is possible to claim that all the activities and operations
during production are regularly and constantly controlled. Parameter adjustment of CP and
CPP was conformable to dairy production standards and rules.

Partial aim was temperature breach simulation and after particular parameter testing
to find out quality disorder. There were several tests made in laboratory when product was
affected by temperature breach at different time and temperature combinations. Chosen
periods and temperature should have simulated real possible breach in real producing.
Values exceeding standards considerably show that acidity increase is directly linked with
higher temperature and breach periods. As all the values were determined in the end of the
product guarantee, it showed that following chilling can not affect the product quality
positively. The major conclusion is a fact, that freezing during whole guarantee is essential
and it is not allowed to interrupt it. If the temperature breach and higher temperature
period is short, product quality does not become worse and product is not health defect.

As a result of this diploma work is that the company Madeta a.s. has well-done
HACCP system which is used during whole producing and therefore the products have
good quality and no health defects.

Key words: quality, dairy manufacture, HACCP system, control point, critical

control point, manufacture and distribution process

95



8. Literatura

1. Cervenka, J. Vyroba, jakost a obchod s mlékem v podminkach EU II. CZU, IPC
PEF. 2005. ISBN 80-213-1276-9

2. CSN 569601. Pravidla spravné hygienické a vyrobni praxe — mléko a mlééné
vyrobky. Srpen 2004

3. Hetman, J. Jakost zbozi. VSE. Praha, 1992. ISBN 80-7079-914-5

4. Matyas, Z. HACCP : Analyza nebezpeci a kritické kontrolni/ochranné body. 1.vyd.
1993. ISBN 80-900035-3-2

5. Matyas, Z., LukaSova, J. Podklady pro zavedeni HACCP do oboru zpracovani
mléka a vyroby mléénych vyrobki. Praha. 1997

6. Natizeni Evropského parlamentu a Rady (ES) ¢. 852/2004 o hygiené potravin

7. Naftizeni Evropského parlamentu a Rady (ES) ¢. 854/2004. Specificka pravidla pro
organizaci Ufednich kontrol vyrobk ZivociSného plvodu urcenych k lidské
spotiebé.

8. Nenaddl, J., Petiikova, R. Moderni systémy fizeni jakosti. 2. vydéani. Praha:
Management Press, 2005. ISBN 80-7261-071-6

9. Oldiich, M. Zavadéni systému kritickych bodtt HACCP. 1. vyd. UZPI. Praha. 2003.
ISBN 80-7271-004-4

10. Skopek, B., Oldfich, M. a kolektiv autort. Vyroba potravin a jejich uvadéni n"do
ob¢hu. 1. vyd. Praha. 2004

11. Vyhlaska Mze €. 147/1998 Sb., o zplsobu stanoveni kritickych bodii v technologii
vyroby

12. Zékon ¢. 110/1997 Sb., o potravinach a tabakovych vyrobcich

Odborné Casopisy:
1. Polak, P., Budig, J. Bezpecnost potravin pro spotiebitele ¢. 1/2008. Odborny
casopis Maso. str. 1-3.
2. Seznam certifika¢nich organizaci CR. Kvalita potravin. Bfezen 2006, ro¢nik 6,

Cislo 1, str. 20-33. ISSN 1213 — 6859

96



Elektronické zdroje:

1.

10.

Ministerstvo zemédelstvi. Potravinarska vyroba [online]. [cit. 2009-07-01].
Dostupné na WWW: <http://www.mze.cz/Index.aspx?ch=75>.

Youth Farm. Vzdélanostni vybava mladych farmari v kandidatskych zemich —
MLADI-FARMA [online]. Cast 1. Kvalita a nezavadnost potravin. [cit. 2009-07-01].
Dostupné na WWW: <http://www.itr.si/javno/youth farm/cz/quality-food2.html>.
Informacni centrum bezpecnosti potravin. Potravinadrstvi [online]. [cit. 2009-12-
01]. Dostupné na WWW: <http://www.bezpecnostpotravin.cz/Index.aspx?ch=549>
Statni zemédeélska a potravinarské inspekce. Systém kritickych bodu [online].
Dokument  Kritick¢é body. [cit. 2009-12-01]. Dostupné na WWW:
<http://www.szpi.gov.cz/docDetail.aspx?docid=1004409&docType=ART &nid=11
304>

MBK Consulting, s.r.o. Certifikace ISO. Jednotlivé systémy [online]. CSN EN ISO
9001 Systémy managementu jakosti - Pozadavky, CS EN ISO 22000:2006 Systémy
managementu bezpecnosti potravin — PoZadavky na organizaci v potravinovém
fetézci. [cit. 2009-15-01]. Dostupné na WWW: <http://www.mbk.cz/iso/jednotlive-
systemy>.

DNV Czech republic. Certifikace systému rizeni [online]. Bezpecnost potravin —
Spravna vyrobni a hygienicka praxe. [cit. 2009-18-01]. Dostupné na WWW:
<http://www.dnv.cz/certifikace/systemova_certifikace/index.asp>.

Foodnet Informacni systém PK CR. Pravidla spravné vyrobni a hygienické praxe
[online]. GHP/GMP - mléko a mlééné vyrobky. Ceskomoravsky svaz mlékarensky,
Vyzkumny ustav mlékarensky, Milcom, a.s. Praha, Milcom servis, a.s. 2002. [cit.
2009-19-01]. Dostupné¢ na WWW:
<http://www.foodnet.cz/polozka/?ymeno=GHP%2FGMP-+-
+ml%C3%A9ko+a+ml%C3%A9%C4%8Dn%C3%A9+v%C3%BDrobky&id=395
5>

Bureau Veritas Czech Republic. Potraviny [online]. [cit. 2009-18-01]. Dostupné na
WWW:<http://search.redesign.bureauveritas.com:8089/wcmsearch/cache/HIFrame
set.jsp?itemld=0000000001201ca46d35a28dd75a6c93>.

Agroweb — internetovy zemédelsky portal [online]. [cit. 2009-27-01]. Dostupné na
WWW: http://www.agroweb.cz

HACCP servis. Povinnost zavedeni HACCP [online]. [cit. 2009-19-01]. Dostupné
na WWW: <http://www.haccpservis.cz>.

97



11. Statni veterindrni sprava CR [online]. [cit. 2009-19-01]. Dostupné na WWW:
<http://www.svscr.cz>.

12. Madeta. Historie a soucasnost, struktura spolecnosti [online]. [cit. 2009-21-1].
Dostupné na WWW: <http://www.madeta.cz/cs/o-nas/historie-a-

soucasnost>,<http://www.madeta.cz/cs/o-nas/struktura-spolecnosti>.

98



9. Prilohy

Priloha ¢. 1: Vyhlaska MZe ¢. 147/1998 Sb. o zpusobu stanoveni kritickych bodi

v technologii vyroby

Priloha &. 2: Graficky zaznam pasteru mléka
Priloha €. 3: Posouzeni nebezpe¢i HACCP ¢. 1
Priloha ¢. 4: Analyza HACCP ¢. 1

Priloha €. 5: Posouzeni nebezpe¢i HACCP ¢. 3
Priloha €. 6: Analyza HACCP ¢. 3

Priloha €. 7: Podnikova norma PN-MP 02-09-91

99



100



101



