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uvoD

Sigurnost hrane je medunarodni izazov koji zahtijeva suradnju medu zemljama u
usuglasavanju standarda i postavljanja nadnacionalnih sustava nadzora. Bez obzira
koliko profesionalna i u¢inkovita tvrtka moze biti, uvijek postoji mogucnost ozbiljnog

problema koji je nepredviden i koji se moze razviti u veliku krizu.

HACCP (Hazard Analysis and Critical Control Point) je sustav koji identificira,
procjenjuje i uspostavlja kontrolu nad kemijskim, bioloskim i fizickim opasnostima koje
mogu utjecati na sigurnost hrane u bilo kojoj fazi pripreme, proizvodnje, prerade,
pakiranja, skladiStenja, prijevoza 1 distribucije hrane. Sustav se moZe smatrati
u¢inkovitim na¢inom kontrole u sprjeéavanju bolesti koje se prenose hranom. Potrebno
je HACCP sustav razviti za svaku liniju proizvodnje i prilagoditi ga svakom

pojedina¢nom proizvodu i procesu. (1)

Primjena nacela HACCP sustava zakonski je preduvjet u Europskoj uniji za
proizvodace hrane ve¢ nekoliko godina, a temeljem Zakona o hrani od 07. svibnja 2007.
godine postaje zakonski preduvjet i u Republici Hrvatskoj. Zakon obvezuje subjekte u
poslovanju s hranom da uspostave i provode kontrole higijenskih uvjeta u svim fazama
proizvodnje, prerade i distribucije hrane, osim na razini primarne proizvodnje i
pripadaju¢ih djelatnosti, u svakom objektu provedbom preventivnog postupka
samokontrole, razvijenog u skladu s HACCP sustavom do O1. sijecnja 2009. godine.
Novi pristup sigurnosti hrane uspostavljen je 2002. godine donoSenjem Opéeg zakona o
hrani (Uredba EZ 178/2002), a dvije godine poslije uveden je i niz uredbi kojima se
ureduje podrucje higijene 1 sluzbenih kontrola vezanih uz proizvodnju, preradu i1
distribuciju hrane, popularno nazvanih higijenski paket. Ulaskom Republike Hrvatske u
Europsku uniju odredbe EU vezane za podrucje sigurnosti hrane postale su izravno
primjenjive. Provedba uredbi EU osigurana je kroz pet zakona: Zakon o hrani (Narodne
novine, br. 81/13), Zakon o higijeni hrane i mikrobioloskim kriterijima za hranu
(Narodne novine, br. 81/13), Zakon o veterinarstvu (Narodne novine, br.: 82/13 i
148/13), Zakon o sluZzbenim kontrolama koje se provode sukladno propisima o hrani,
hrani za Zivotinje, o zdravlju i dobrobiti Zivotinja (Narodne novine, br. 81/13) i Zakon o

informiranju potroSaca o hrani (Narodne novine, br. 56/13). (2)



1. OPCI DIO

1.1. POVIJEST HACCP SUSTAVA

HACCP koncept razvijen je pocetkom 1960. godine od strane tvrtke Pillsbury, zajedno
s NASA-om i americkim vojnim laboratorijom u Naticku. Osmislili su HACCP sustav
kako bi osigurali sigurnost hrane za astronaute tijekom boravka u svemiru. Nakon
nekoliko godina od njegove zamisli, sustav je bio promoviran od strane medunarodnih
organizacija kao $to je Codex Alimentarius komisija i Svjetska zdravstvena organizacija
(World Health Organization, WHO) te se pocinje primjenjivati dobrovoljno u

odredenim prehrambenim industrijama. (3)

HACCP sustav je predstavljen javnosti 1971. godine na Konferenciji o zastiti hrane gdje
je preporu¢en za Siroku uporabu. Opcenito, americka prehrambena industrija nije
pokazivala veliko zanimanje, ali mikrobioloski problemi s kiselom konzerviranom
hranom, osobito gljivama, doveli su do proglasenja posebnih pravila za kontrolu koja
ukljucuju nac¢ela HACCP-a od strane Agencije za hranu i lijekove (Food and Drug
Administration, FDA). (4)

Ve¢ 1993. godine Codex Alimentarius komisija prepoznala je HACCP sustav kao
snazan alat za poboljSanje sigurnosti hrane u svijetu, a 1995. godine, s osnivanjem
Svjetska trgovinske organizacije (World Trade Organization, WTO) i stupanjem na
snagu Sporazuma o sanitarnim i fitosanitarnim mjerama (WTO/SPS), rad Codexa, tj.
njegovi standardi, smjernice i preporuke (ukljucuju¢i i dokument o HACCP sustavu)
postao je "mjerilo™ za nacionalne zahtjeve u pogledu sigurnosti hrane. To je zapravo
znacilo da je primjena HACCP sustava postala medunarodni zahtjev za osiguranje

sigurnosti hrane.

Danas su nacela HACCP-a integrirana u nacionalno zakonodavstvo vecéine razvijenih
zemalja kao i 1SO 22000 standard, tj.standardi koji definiraju zahtjeve za upravljanjem

sigurnos¢u hrane. (5)



1.2. PREDUVJETNI PROGRAMI

Preduvjetni programi (Pre-requisite programmes) HACCP sustava su koraci ili postupci
koji kontroliraju uvjete rada u prehrambenom objektu koji dovode do proizvodnje
sigurne i zdravstveno ispravne hrane. Ti programi obuhvacaju dobru proizvodacku
praksu (Good Manufacturing Practice - GMP), dobru higijensku praksu (Good
Hygienic Practice - GHP), sustav standardnih operativnih postupaka (SOP) te
sanitacijske standardne operativne postupke (SSOP). Prije provedbe plana HACCP

sustava, potrebno je razviti, dokumentirati i provoditi preduvjetne programe.

1.2.1. Dobra higijenska i proizvodacka praksa

Dobra higijenska praksa pruza opée informacije koja ukljucuju: pravila ponasanja
radnika, pravila noSenja zaStitne opreme i posebne odjece, zaStita kose, zabrana
upotrebe kozmetickih sredstava, postupke pranja i dezinfekcije te prikladnost prostorija

za pusenje 1 jelo.

Dobra proizvodacka praksa podrazumijeva zahtjeve za kontrolu procesa i sanitaciju u
proizvodnji hrane. Obuhvaca prikladnu opremu i materijal opreme, lokaciju i dizajn

objekta, kontrolu Stetnika, dizajn okoli$a lokacije proizvodnje te logistiku procesa. (7)
Prostor

Strukturu i lokaciju pogona za proizvodnju treba razmotriti u odnosu na prirodu procesa
i rizike povezane s njima. Veli¢ina objekta povr§inom treba odgovarati potrebnim
kapacitetima prerade tako da stane sva potrebna oprema. Potrebno je da postrojenje ima
odgovaraju¢e kanalizacijske sustave te mogucénost odlaganja otpada u odgovarajuci
prostor daleko od postrojenja. Takoder je potrebno razmotriti moguénost rizika od
onecis¢enja s okolnih podru¢ja s kontaminantima kao Sto su dim, praSina, pepeo,

neugodni mirisi, bakterije.
Postrojenje za preradu hrane treba osigurati:

e odgovarajuci prostor za opremu, instalacije 1 skladiStenje materijala

e odvajanje procesa kako bi se izbjegla unakrsna kontaminacija



e odgovarajuce osvjetljenje i ventilaciju

e 7zaStitu od Stetocina.

Vanjski zidovi, krovovi, vrata i prozori moraju biti zastiCeni od vode, insekata i
glodavaca. Unutarnji zidovi moraju biti neoSteceni, izgradeni od glatkog, ravnog
materijala, otpornog na koroziju, nepropusnog, netoksi¢nog, svijetlo obojena s
moguénosti lakog c¢iS¢enja. Takoder, podovi bi trebali biti otporni na prolijevanje
proizvoda i vode, izdrzljivi na udar, otporni na koristene kemikalije, netoksi¢ni i otporni
na klizanje. Svi otvori moraju biti adekvatno zaSti¢eni ili na drugi nacin konstruirani
tako da sprjeCavaju ulazak Stetocina. Potrebno je postaviti zastitne mrezice protiv ulaska
insekata 1 drugih Stetnika koje se mogu jednostavno skinuti radi ¢iS¢enja. Pravilna
ventilacija je osnova za dobru higijensku ispravnost hrane. Potrebno je kontrolirati
kondenzaciju i eliminirati svaki rast plijesni, mogu¢nost nakupljanje kondenzata, vlage i

neugodnih mirisa.

Op¢i raspored 1 razmjeStaj prostorija unutar pogona za proizvodnju vaZan je kako bi se
smanjio rizik od oneciS¢enja konac¢nog proizvoda. Veliki broj bakterija ulazi zajedno sa
sirovinom. Potrebno je da se sirovina primi u zasebnom podruc¢ju i pohrani u zasebnoj
sobi da bi se izbjegla unakrsna kontaminacija. Sanitarni ¢vorovi, blagavaonice i
prostorije za presvladenje moraju biti odvojene od prostorija U kojima se proizvodi
hrana te ih je potrebno odrzavati ¢istim, urednim i prozraénim. Potrebno je osigurati da
svaki zaposlenik ima garderobni ormar koji se sastoji od dvije pregrade, od kojih je
jedna pregrada namijenjana za civilu robu, a druga za radnu robu. Potrebno je osigurati
odgovaraju¢e umivaonike za pranje ruku koji se nalaze na prikladnim mjestima.
Umivaonici trebaju imati toplu i hladnu vodu, dovoljnu koli¢inu tekuceg sapuna,

sredstva za dezinfekciju, jednokratnih papirnih ruénika te posudu za otpad. (8)
Osoblje

Potrebno je da se djelatnici koji dolaze u dodir s hranom, radnim povrSinama i
materijalima za pakiranje strogo drZze odredenih pravila. Svaki djelatnik u proizvodnji
mora ulaziti na radno mjesto Cist i uredan. Na samom pocetku radnog vremena treba

skinuti civilnu odjecu i osobne stvari te odjenuti propisanu radnu odjecu i obucu.
Op¢a pravila za osoblje:

o Koristiti maske na licu i rukavice za jednokratnu uporabu



e prilikom odlaska u sanitarni ¢vor skinuti zaStitnu opremu u predprostoru

e po odlasku s posla, prljavu odjecu ostaviti u posebnu posebnu posudu za prljavu
odjecu

e nositi zaStitne mreze za kosu ili kape za jednokratnu upotrebu

e prije pocetka rada, odnosno prije nego se pocinje rukovati s hranom, obavezno
je temeljito pranje ruku

e zabranjeno je nositi nakit i ostale predmete koji se ne koriste u procesu
proizvodnje kako ne bi doslo do ispadanja istih u sirovinu ili proizvode

e zabranjena je upotreba kozmetickih sredstava

e zabranjeno je unoSenje 1 konzumiranje jela i pi¢a u proizvodnim prostorijama

e zabranjeno je puSenje u proizvodnim prostorijama.

Svi djelatnici koji sudjeluju u proizvodnji i prometu hrane moraju prije stupanja u radni
odnos obaviti zdravstveni pregled. Osobi koja boluje od bolesti koja se moze prenijeti
hranom 1ili je klicono$a bolesti te osobi s inficiranim ozljedama, infekcijama ili ranama
nije dopusteno rukovanje s hranom niti ulazak u proizvodni prostor. Svi zaposlenici
trebaju imati vazecu sanitarnu iskaznicu s kojom dokazuju da su zdravi i da mogu raditi
u prehrambenoj industriji. Svaka osoba treba imati polozen tecaj higijenskog
minimuma. Tecaj je reguliran Zakonom o zaStiti pucanstva od zaraznih bolesti
(Narodne novine, br.: 79/07, 113/08, 43/09 i 130/17) i Pravilnikom o na¢inu i programu
stjecanja potrebnog znanja o zdravstvenoj ispravnosti hrane (Narodne novine, br.
116/2018).

Osoba odgovorna za preduvjetne programe treba organizirati edukaciju za sve nove
zaposlenike, a takoder i za sve ostale zaposlenike vezano za nova saznanja u tehnologiji
proizvodnje. Cilj je osigurati da djelatnici rade prema pravilima dobre higijenske prakse

koji su odredeni propisima. (9)
Oprema

Potrebno je odrzavati opremu u dobrom stanju. Svi uredaji i oprema koji se koriste u
proizvodnom pogodnu zahtjevaju servisiranje u odredenim vremenskim periodima te se
0 tome vodi evidencija. Oprema treba biti od materijala koji omogucava lako ¢iscenje i

dezinfekciju, posebno kod opreme koja dolazi u izravan dodir sa sirovinama i



proizvodima. Zahtijeva se da je oprema lako rastavljiva radi pregleda i ru¢nog ¢is¢enja

te napravljena tako da se zastiti sadrzaj od vanjske kontaminacije. (1) (10)
Procedura kontrole vode za pice

Voda se koristi u preradi hrane i kao sastojak, i za ¢is¢enje i sanitaciju, te je njezina
kvaliteta od velike vaznosti. Potrebno je redovito kontrolirati kvalitetu vode iz razlicitih
mjesta unutar objekta. Uzorke uzima, transportira i ispituje ovlaStena organizacija za
ispitivanje vode za pi¢e koja analizira organolepticka, fizikalno-kemijska i
mikrobioloska svojstva vode. Analiza vode se vrsi prema pravilniku o parametrima
sukladnosti, metodama analize, monitoringa i planovima sigurnosti vode za ljudsku
potroS$nju te nainu vodenja registra pravnih osoba koje obavljaju djelatnost javne
vodoopskrbe (Narodne novine, br. 125/17). Odgovorna osoba treba biti u kontaktu s
lokalnim vodovodom i vlastima kako bi bila obavjestena o odredenim dogadajima
(popravci, zagadenja). Voda moze biti kontamirana zbog lose lokacije izvora (blizina
septickih jama, poljoprivrednih sustava odvodnje), nepropisno zatvorenih cjevovodnih
sustava, poplava ili teSkih kiSa. U postrojenju, kontaminacija vode mozZe biti posljedica

krizanja ili povratnog toka. (8)
Ciséenje i dezinfekcija

Cis¢enje i dezinfekcija imaju zadatak sprijediti kontaminaciju sirovine i gotovih

proizvoda. Postupak obuhvaca:

e C(iS¢enje, pranje 1 dezinfekciju uredaja, opreme, radnog alata, povrSina koje
dolaze u dodir s hranom te prostorija u toku rada i nakon rada

e osobnu higijenu djelatnika 1 njegove radne odjece 1 obuce.

Ciscenje treba obaviti odgovaraju¢im sredstvima u odgovaraju¢oj koncentraciji i vodom
na odgovaraju¢oj temperaturi koja su odobrena od nadleznog tijela za primjenu u
prehrambenoj industriji. Potrebna je pisana dokumentacija o postupcima c¢iSéenja,
dezinfekcije i odrzavanja. Oprema i sredstva za sanitaciju objekta nalaze se izvan
proizvodnih prostorija, u za to namijenjenom prostoru kako bi onemogudili
kontaminaciju sirovina, materijala za pakiranje i povrSina. Sanitaciju u objektu
obavljaju djelatnici po zavrSetku rada, a u slucaju potrebe obavlja se i za vrijeme rada i

pauze. (8)



Odgovorna osoba za preduvjetne programe kontrolira sanitaciju objekta i transportnih

vozila na slijede¢i nacin:

e svakodnevno prije pocetka rada i u toku rada pregledom istih u vezi izvrSene
sanitacije
e mikrobioloSkom kontrolom briseva s radnih povrSina, uredaja, radnog alata i

ruku djelatnika.

Svi brisevi/otisci se pretrazuju po Vodi¢u za mikrobioloske kriterije za hranu izdanog
od Ministarstva poljoprivrede Republike Hrvatske (ozujak, 2011.), budu¢i da je
proizvodnja sira rizi¢na u pogledu rasta Listeria monocytogenes, radi se uzimanje brisa

s radnih povrsina. (10)
Procedura kontrole Stetnika

Program za suzbijanje Stetnika jedan je od osnova za prevenciju kontaminacije hrane.
Deratizacija se provodi sistemski, od strane ovlastene tvrtke. UniStavanje glodavaca
jedna je od osnovnih mjera osiguranja higijenske kakvoce proizvoda u primarnoj
proizvodnji, preradi, pohrani i u prometu. Razlikuje se profilakticka i korektivna
deratizacija. Mamci za deratizaciju postavljaju se u deratizacijske kutije s pripadajué¢im
oznakama opasnosti. Potrebno je imati nacrt objekta s oznacenim postavljenim

mamcima.

Postupak dezinsekcije za cilj ima smanjenje populacije ¢lankonozaca tako $to zaustavlja
rast 1 razmnozavanje 1ili njithovim potpunim uniStavanjem. Potencijalni izvor
¢lankonoZaca su mjesta na kojima se nagomilava otpad i nusproizvodi Zivotinjskog
podrijetla. Tijekom dezinsekcije potrebno je sprijeciti izravan dodir dezinfekcijskog
sredstva s proizvodima. Proces se ne obavlja unutar objekta ve¢ se sredstvo za

dezinfekciju rasprsuje po vanjskim zidovima i ogradama. (10)
Transport i skladiStenje

Nacin prijevoza trebao bi biti takav da ispuni sve mjere potrebne za sprjeavanje
kontaminacije i kvarenja. Potrebno je osigurati odgovaraju¢e uvjete koji trebaju biti
kontrolirani tijekom transporta. Transportna ambalaza treba biti prikladna za transport

hrane i od materijala koji se lako ¢isti.



Objekti za skladiStenje hrane trebaju biti projektirani i izradeni tako da:

e dozvole odgovarajuée odrzavanje i ¢iS¢enje

e sprjecCavaju ulaz StetoCina

e omogucuju djelotvornu zastitu hrane od oneciS¢enja tijekom skladistenja

e gdje je to potrebno, osiguravaju uvjete koji smanjuju moguénost kvarenja hrane

(kontrolom temperature i vlaznosti). (8)
Procedura postupanja s otpadom

Procedura postupanja s otpadom obuhvaca aktivnosti prikupljanja otpada koji nisu
namijenjeni prehrani ljudi. Potrebno je sprijeciti da otpad i nusproizvodi koji nastaju u
bilo kojoj fazi proizvodnje predstavljaju izvor kontaminacije za hranu i okolis.
Nusproizvode Zzivotinjskog podrijetla koji nisu namijenjeni prehrani ljudi djelatnici
skupljaju i razvrstavaju u za to posebno oznacene posude s poklopcem na kojima
pise:"nusproizvod kategorije 11". Nusproizvod nije za prehranu ljudi i ¢uva se u
rashladenim uvjetima. Ostali otpad (kartonska 1 PE ambalaza) se skuplja u kante koje se

odvoze u pauzama ili na kraju radnog vremena u za to predvidene kontejnere. (10)

1.2.2. Standardni operativni postupci

Standardni operativni postupci (SOP) obuhvaca sve vrste radnih uputa kojima se
definira tko neSto mora napraviti, zasto se to radi, $to se to¢no treba napraviti te kako se
to radi. Odreduje se i ucestalost provodenja radnji, grani¢ne vrijednosti i popravne

radnje ako rezultati nisu zadovoljavajuci. (7)

1.2.3. Standardni sanitacijski operativni postupci

Standardni sanitacijski operativni postupci (SSOP) je sustav koji utvrduje nacine i
korake sanitacije s obzirom na mogucnost izravne kontaminacije tijekom proizvodnje.
Njime je odreden objekt sanitacije te tko, $to, i na koji na¢in provodi sanitaciju. SSOP
ukljucuju predoperativnu sanitaciju (¢isto¢a opreme, pribora i povrSine prije samog
pocetka proizvodnje) 1 operativnu sanitaciju (Cisto¢a tijekom proizvodnje, higijena
radnika). (7)



1.3. 12 KORAKA HACCP-A

12 koraka do HACCP-a obuhvaca i 7 principa HACCP-a:

1. Formiranje HACCP tima

2. Opis proizvoda

3. Odredivanje namjene proizvoda i ciljne grupe potrosaca

4. Izrada dijagrama toka procesa proizvodnje

5. Verifikacija dijagrama toka u pogonu

6. ldentifikacija i analiza opasnosti (Princip 1)

7. Odredivanje kriti¢nih kontrolnih to¢aka (KKT) (Princip 2)

8. Uspostava kriti¢nih granica za svaku kriti¢énu kontrolnu tocku (Princip 3)
9. Uspostava sustava nadzora nad svakom KKT (Princip 4)

10. Uspostava postupaka korektivnih mjera za svaku KKT (Princip 5)
11. Uspostava postupaka verifikacije (Princip 6)

12. Uspostava dokumentacije i zapisa (Princip 7) (11)

1.3.1. FORMIRANJE HACCP TIMA

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

koji imaju specifi¢no znanje i stru¢nost primjerenu proizvodu i procesu. Odgovornost

tima je razviti HACCP plan. Tim bi trebao biti multidisciplinirani te ukljucivati

pojedince iz podru¢ja kao Sto su inZenjering, proizvodnja, sanitacija, osiguranje

kvalitete i mikrobiologija hrane. HACCP tim moze trebati pomo¢ vanjskih stru¢njaka

koji su upoznati sa potencijalnim bioloskim, kemijskim ili fiziCkim opasnostima koji

mogu biti povezani s proizvodom i procesom. (12)



Stru¢nost unutar HACCP tima ukljucuje:

e razumijevanje procesa, sastojaka i proizvoda

e poznavanje opreme, nacina na koji se postizu odredeni uvjeti procesa, nacini
otkazivanja

e razumijevanje mogucih opasnosti i odgovaraju¢ih kontrolnih mehanizama

e znanje i iskustvo u primjeni na¢ela HACCP sustava. (11)

Sto se tie veli¢ine tima, obi¢no oko 4-6 osoba je dobar broj za lak3e upravljanje, ali u

taj broj ne ulaze dodatni stru¢njaci koji mogu biti pozvani za odredene zadatke. (13)

Jedan ¢lan HACCP tima trebao bi biti izabran kao voditelj tima. Voditelj tima treba biti

odgovoran za to da:

e cClanovi tima imaju potrebno znanje i stru¢nost kroz obuku i razvoj

e svi zadaci koji se odnose na razvoj HACCP-a trebaju biti organizirani
adekvatno

e vrijeme se koristi u¢inkovito

e sve vjestine, resursi, znanje i potrebne informacije se identificiraju i dobivaju iz
tvrtke

e dokumenti i zapisi se u¢inkovito odrzavaju i ¢uvaju. (14)

1.3.2. OPIS PROIZVODA

Ovaj korak uzima u obzir informacije o proizvodu i procesu te pomaze ¢lanovima

HACCP tima da razumiju pozadinu informacija koja se proucava.
Opis proizvoda/procesa trebao bi ukljuéivati:

¢ glavne skupine sastojaka koje se koriste u procesu

e sastav, fizicka/kemijska struktura (ukljucujuéi aw, pH, itd.)
e glavni procesi i nacini pripreme

e proizvodni okolis i raspored opreme

e vrste opasnosti koje treba razmotriti

¢ klju¢ne kontrolne mjere dostupne kroz procese i preduvjete
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e pakiranje
e sigurne karakteristike dizajna proizoda
e uvjete skladistenja i metode distribucije

e trajnost.

U fazi opisa proizvoda takoder je korisno dodati opis zeljene strukture HACCP plana.

(11)

1.3.3. ODREDPIVANJE NAMJENE PROIZVODA | CILIJNE GRUPE
POTROSACA

Potrebno je razmotriti namjeravanu uporabu proizvoda te tko ¢e i gdje proizvod
koristiti. Vazna je ciljana skupina potrosaca jer razli¢ite skupine mogu imati razli¢itu
osjetljivost na potencijalne opasnosti, primjerice starije osobe, djeca ili
imunokompromitirani pojedinci. Ukoliko se proizvod prodaje bolnicama ili skupinama
stanovnistva s visokom osjetljivos¢éu, potrebna je veca sigurnost i kritine granice
moraju biti stroze. Treba se naglasiti da svi proizvodi moraju biti sigurni za sve
potroSace. Informacije o namjeni i skupini potro$aa su uklju¢ene kao dio opisa

proizvoda. (11)

1.3.4. IZRADA DIJAGRAMA TOKA PROCESA PROIZVODNJE

Dijagram toka procesa proizvodnje prikazuje sve korake u procesu proizvodnje
odredenog proizvoda. Izraduje ga HACCP tim. On treba, koliko je moguce, ukljuciti
cijeli prehrambeni lanac. Nedostatak preciznosti moze ozbiljno ugroziti kvalitete
HACCP sustava i valjanost odluka. Svi tehnic¢ki podaci, kao §to su temperatura,

vrijeme, pH, trebali bi se zabiljeziti na dijagramu toka. (5)

Za izradu dijagrama toka procesa proizvodnje potrebno je proces razdvojiti u niz
koraka. U kontekstu HACCP-a rije¢ "korak" ne odnosi se samo na ocite operacije
obrade, ve¢ 1 na sve faze kroz koje proizvod prolazi. Dijagram treba napredovati logi¢no

1 odnositi se na nacin na koji se proizvod zapravo proizvodi. (11)
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1.3.5. VERIFIKACIJA DIJAGRAMA TOKA U POGONU

Nakon §to je HACCP tim dovrsio dijagram toka, potrebno ga je provjeriti. To se postize
pracenjem aktivnosti u procesnom podrucju 1 usporedivanjem dokumentiranog
dijagrama s onim $to se zapravo dogada, biljeze¢i sve potrebne promjene. Tijekom
postupka provjere, Cesto se utvrduje da su koraci propusteni, a takoder postoji i
vjerojatnost da djelatnici koriste precice Koje oni smatraju prihvatljivim $§to moze
predstavljati osnovu za opasnost. Razliciti djelatnici mogu obavljati isti posao na razlicit
nacin; stoga je potrebno provjeriti to¢nost nekoliko smjena. DovrSeni dijagram toka

procesa u pogonu trebao bi biti potpisan i datiran kao valjan. (11) (14)

1.3.6. IDENTIFIKACIJA 1 ANALIZA OPASNOSTI (PRINCIP 1)

Analiza opasnosti je dio HACCP sustava gdje tim proucava svaki korak u procesu,
identificira opasnosti koje ¢e vjerojatno biti prisutne, procjenjuje njihovo znacenje te
utvrduju odgovaraju¢e mjere kontrole. Bitno je da su ¢lanovi HACCP tima u stanju

razumjeti $to predstavlja znacajnu opasnost. (14)

Temeljita analiza opasnosti klju¢na je za pripremu ucinkovitog HACCP plana. Ako se
analiza opasnosti ne provede ispravno i ako se ne identificiraju opasnosti koje
zahtjevaju kontrolu, plan nece biti uc¢inkovit bez obzira na to koliko se poStuje. Proces
analize rizika obuhvaca dvije faze. Prva faza je identifikacija opasnosti. Tijekom ove
faze, HACCP tim pregledava sastojke koriStene u proizvodu, aktivnosti koje se provode
na svakom koraku procesa, konacni proizvod i naéin skladiStenja i distribucije te
namjenu 1 potrosafe proizvoda. Na temelju ovog pregleda, tim razvija popis opasnosti
koje se mogu pojaviti i kontrolirati na svakom koraku proizvodnog procesa. Nakon
sastavljanja popisa potencijalnih opasnosti, provodi se druga faza, procjena opasnosti.
Tijekom ove faze, svaka potencijalna opasnost se procjenjuje na temelju ozbiljnosti
opasnosti i njezine vjerojatne pojave. Za svaku znacajnu opasnost potrebno je utvrditi
djelotvorne mjere kontrole. To su postupci koji se koriste za sprje¢avanje, uklanjanje ili

smanjivanje opasnosti na prihvatljivu razinu.
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Kontrolne mjere ukljucuju:

e Kkorake u procesu

e koristenje odobrenih dobavljaca

e skladiStenje ili drzanje proizvoda u kontroliranim uvjetima
e postupke rukovanja

e kontrolirano odvajanje.

Opasnost se definira kao bioloski, kemijski ili fizikalni agens ili stanje hrane koji moze

uzrokovati Stetan u¢inak na zdravlje. (12)

1.3.6.1. BIOLOSKE OPASNOSTI

Bioloske opasnosti podrazumijevaju mikroorganizme (viruse, plijesni, kvasce,

bakterije) i parazite vezane uz ljude i sirovine koji ulaze u proizvodni pogon. (7)
Mikroorganizmi imaju osnovne potrebe za rast i razmnozavanje vezane uz:

e optimalnu temperaturu rasta
e viagu
e optimalnu kiselost

e izvor hrane.

S vremenom, rast u odgovaraju¢im uvjetima postat ¢e problem. Preventivhe mjere

kontrole stoga moraju biti utemeljene na uklanjanju tih uvjeta. (14)

Bakterije koje se najceS¢e mogu na¢i u hrani su Salmonella spp., rod
Enterobacteriaceae, Staphylococcus aureus, Listeria monocytogenes, bakterije rodova
Proteus, Pseudomonas, Bacillus, Clostridium, Mycobacterium, Campylobacter jejuni,

E.coli, Shigella spp. (7)
Virusi koji predstavljaju biolosku opasnost su Norovirus, Enterovirus i Hepatitis A.

Izvori bioloskih opasnosti su izuzetno raznoliki te moraju biti kontrolirani razli¢itim

mjerama. (14)
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1.3.6.2. KEMIJSKE OPASNOSTI

Kemijske opasnosti uglavnom obuhvacaju kemijske kontaminante i druge kemikalije
koje mogu biti prisutne u sastojcima i materijalima za pakiranje, sredstva u hrani kao $to
su proteini i peptidi koji uzrokuju alergijsku reakciju ili preosjetljivost odredene grupe

potrosaca, mikotoksine, antibiotike, pesticide, hormone, teske metale...
Kemijske opasnosti mogu ukljucivati:

e kemijske tvari, kombinaciju razli¢itih kemijskih spojeva koji mogu biti prisutni
u proizvodu u velikoj koli¢ini, ponekad vidljivi (mazivo, sredstvo za Cis¢enje)
e kemijski kontaminant, jedan spoj koji moze biti prisutan u proizvodu ili

kontaminiran sa koli¢inom u tragovima (Kadmij, Alfatoksin M1). (15)

Kemijska kontaminacija namirnice moze se dogoditi preko sastojaka, za vrijeme
proizvodnje ili tijekom distribucije/skladistenja te uéinak na potrosaca moze biti

dugorocan (karcinogeni), kratkorocan (alergijski) ili teratogen (BSE kod Zivotinja). (14)

1.3.6.3. FIZICKE OPASNOSTI

Kod fizickih opasnosti, vazno je razmotriti je li predmet stvarno uzrokuje fizicku Stetu
potrosacu.

Fizicke opasnosti su:

e oStri predmeti koji mogu prouzrociti ozljede (drvo, staklo)
e teSki predmeti koji mogu prouzrociti oste¢enje zubi (metal, kamenje)
e predmeti koji mogu blokirati diSne putove i izazvati guSenje (kosti, plastika).

(11)
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1.3.7. ODREPIVANJE KRITICNIH KONTROLNIH TOCAKA (KKT) (PRINCIP
2)

Kriticna kontrolna tocka (KKT) se definira kao korak u kojem se moze primjeniti
kontrola i bitna je za sprjecavanje ili uklanjanje opasnosti koja utje¢e na sigurnost hrane

ili smanjenje na prihvatljivu razinu (Codex Alimentarius 2009a). (11)

KKT se mogu identificirati koriStenjem znanja HACCP tima i koriStenjem stabla
odluc¢ivanja. Osnovna vjestina potrebna za identifikaciju KKT je poznavanje proizvoda,
procesa, utvrdene opasnosti te mjere za njihovo kontroliranje. Informacije prikupljene
tijekom opisa proizvoda i analize opasnosti koristi tim kako bi odredio KKT, dok stablo
odlucivanja pomaze u olakSavanju postupka. Da bi se koristilo stablo odlucivanja,
pitanja se postavljaju redom za svaku znacajnu opasnost. Tijekom rada sa stablom
odlucivanja, korisno je provoditi zapisnik o timskim raspravama i opravdanju odluke.
Za svaku od KKT vazno je definirati nacin na koji ¢e se kontrolirati i upravljati. Nacela

HACCP-a 3, 4 i 5 primjenjuju se za postavljanje tih standarda. (14) (16)

1.3.8. USPOSTAVA KRITICNIH GRANICA ZA SVAKU KRITICNU
KONTROLNU TOCKU (PRINCIP 3)

Kriti¢na granica je maksimalna i/ili minimalna vrijednost do koje se moraju kontrolirati
fizicka, bioloSka ili kemijska opasnost na kriticnoj kontrolnoj tocki kako bi se
eliminirala, sprijecila ili smanjila opasnost za sigurnost hrane na prihvatljivu razinu.
Odvija li se proces izvan kriticnih granica, proizvodi ¢e biti potencijalno nesigurni.
Moze se re¢i da su kriticne granice parametri koji odvajaju prihvatljivo od
neprihvatljivog. Potrebno je da svaka KKT ima jednu ili vise kriticnih granica koje se
temelje na ¢imbenicima kao S§to su: temperatura, vrijeme, vlaznost, aw, koncentracija
soli, viskoznost, konzervansi ili senzorske informacije kao Sto su aroma 1 vizualni
izgled. Kriti¢ne granice moraju biti mjerljive te uspostavljenje za sve KKT. Potrebno je
da se kriticne granice temelje na eksperimentalnim i znanstvenim podacima,

industrijskim ili zakonodavnim standardima i/ili povijesnim dokazima. (11) (12)
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1.3.9. USPOSTAVA SUSTAVA NADZORA NAD SVAKOM KKT (PRINCIP 4)

Nakon sto se utvrde kriti¢ne granice, potrebno je uvesti sustav nadzora za svaku KKT.
Nadzor je definiran kao postupak provodenja planiranog slijeda opazanja ili mjerenja
kontrolnih parametara kako bi se procijenilo je li KKT kontrolirana (Codex
Alimentarius 2009a). (5)

Nadzor ima 3 glavna zadatka:

e olaksava pracenje operacije

e pomaze u odredivanju kada dolazi do gubitka kontrole i odstupanja od KKT,
odnosno prekoracenja ili neispunjavanja kriti¢ne granice (tamo gdje je moguce,
potrebno je izvrsiti prilagodbe procesa)

e daje pisane zapise za uporabu u koracima verifikacije HACCP plana.

Zbog potencijalno opasnih posljedica odstupanja od kriti¢nih granica, postupci nadzora
moraju biti u€inkoviti. U idealnom slucaju, nadzor mora biti kontinuiran, §to je moguce
uz $to viSe fizickih 1 kemijskih metoda. Ukoliko nije mogu¢ kontinuirani nadzor,

potrebno je uspostaviti ucestalost i postupke koji su dovoljno pouzdani da bi pokazali da
je KKT pod kontrolom. (12)

Svaka aktivnost pracenja treba imati osobu koja je zaduZena za pracenje, biljezenje
rezultata i poduzimanja potrebnih radnji. U proizvodnji, pracenje uglavnom obavljaju

radnici koji su ukljuceni u procese gdje se nalaze KKT. (11)

1.3.10. USPOSTAVA POSTUPAKA KOREKTIVNIH MJERA ZA SVAKU KKT
(PRINCIP 5)

Kada rezultati nadzora pokazu da dolazi do odstupanje od kriticnih granica kod KKT,

moraju se poduzeti odredene korektivne mjere.
Svrha korektivnih mjera je sljedeca:

e prilagoditi postupak da bi se odrzala kontrola ili sprijecilo odstupanje
e ispraviti uzrok odstupanja

e ponovno uspostaviti kontrolu nad procesom i i KKT
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e odrediti raspolaganje nesukladnim proizvodom

e voditi evidenciju korektivnih radnji.
Opcije za raspolaganjem proizvodima ukljucuju:

e izoliranje i drzanje proizvoda radi procjene sigurnosti
e ponovna obrada
e odbacivanje i/ili unistavanje proizvoda

e KkoriStenje proizvoda kao nusproizvod. (1) (8)

HACCP tim treba unaprijed odrediti postupke korektivnih mjera i naznaciti ih u
HACCP planu. Korektivna mjera treba sprijeciti ponavljanje neuspjeha koji dovodi do
gubitka kontrole; stoga je potrebno temeljito istraziti uzrok odstupanja i temeljni uzrok

problema. (5)

1.3.11. USPOSTAVA POSTUPAKA VERIFIKACIJE (PRINCIP 6)

Verifikacija se definira kao aktivnosti koje, osim nadzora, odreduju valjanost samog
HACCP plana. Postoje dvije razli¢ite vrste potvrde: validacija i verifikacija. To su
odvojene i razlicite aktivnosti definirane Codexom. Validacija je dobivanje dokaza da su
elementi HACCP plana ucinkoviti. Potrebno je utvrditi je li plan znanstveno i tehnicki
ispravan te jesu li sve opasnosti identificirane. Proces verifikacije ukljuuje primjenu
metoda, postupaka, testova 1 drugih procjena zbog utvrdivanja uskladenosti s HACCP
planom. Verifikacija moze ukljuéivati razlicite postupke kao S$tu su: ispitivanje sirovina,
pracenje stanja okoliSa radi provjere ucinkovitosti ¢iS¢enja 1 sanitacije, kalibracija
opreme, pregled zapisa i podataka prac¢enja koji potvrduju da se procesni parametri drze

pod kontrolom, ispitivanje krajnjeg proizvoda, provjera prituzbi potrosaca. (5) (11)

Periodi¢nu provjeru cijelog HACCP sustava treba provoditi neovisno 1 strano tijelo. To
bi trebalo ukljucivati procjenu analize opasnosti 1 svakog elementa HACCP plana, kao 1
pregled svih dijagrama toka i odgovaraju¢e zapise o radu. Ako rezultati provjere
identificiraju nedostatke, HACCP tim po potrebi mijenja HACCP plan. Vazno je da

pojedinci koji obavljaju provjeru imaju odgovarajucu tehnic¢ku struc¢nost. (12)
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1.3.12. USPOSTAVA DOKUMENTACIJE | ZAPISA (PRINCIP 7)

To¢no 1 ucinkovito vodenje evidencije vazno je za primjenu HACCP sustava.
Dokumentacija i vodenje evidencije treba biti prikladno prirodi 1 veli¢ini operacije te
dovoljno da pomogne provijeri jesu li kontrole HACCP sustava uspostavljene i
odrzavane. HACCP plan je klju¢ni dio dokumentacije koji navodi KKT i njihove
postupke upravljanja. Dobra je praksa da se provodi dokumentacija koja pokazuje kako
je razvijen HACCP plan, odnosno analiza opasnosti, odredivanje KKT 1 procesi

identifikacije kriti¢nih granica. (11) (17)

Svi dokumenti trebaju biti potpisani, datirani i oznaceni na odgovarajuci nacin. Zapisi
se moraju arhivirati i ¢uvati dovoljno vremena koliko je potrebno da se ispune zakonski
zahtjevi zemlje u kojoj se proizvod proizvodi ili prodaje. Kao opc¢e pravilo, zapise treba

Cuvati najmanje godinu dana nakon isteka roka trajanja proizvoda. (14)
Osnovni primjeri HACCP dokumentacije:

e HACCP plan

e Analiza opasnosti

e Odredivanje KKT

e Zapisi o pracenju KKT

e Korektivne radnje

e Audit zapisi

e Zapisnik sastanka HACCP tima. (1)
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1.4. TVRDI SIR | PROIZVODNJA SIRA

U svijetu se godisnje proizvede ukupno 500 - 800 razlicitih sorti sira; razlikuju se prema
razliitim nutritivnim vrijednostima, izgledu, okusu, teksturi i svojstvima. Prema tome,

sir je sposoban zadovoljiti razlicite osjetilne i prehrambene zahtjeve. (18)

Sir je naziv za skupinu fermentiranih prehrambenih proizvoda na bazi mlijeka,
proizvedenih u Sirokom rasponu oblika i okusa. Naj¢esc¢i kriterij za klasifikaciju sireva
je tekstura (vrlo tvrdi, tvrdi, polutvrdi, polumeki, mekani) koja je uglavnom povezana sa
sadrzajem vlage unutar sira. Glavni uzrok razlika izmedu karakteristika pojedinih sireva
je zbog sastava i fizikalno-kemijskih karakteristika upotrijebljenog mlijeka. Cimbenici
kao Sto su pasmina zivotinje, nutritivni faktori, metoda proizvodnje, skladiStenja i
skupljanja mlijeka utjeCu na razlike u koncentraciji kazeina i masti, vrsti masnih
kiselina i koncentraciji soli. Iako je proces proizvodnje karakteristi¢an za pojedinu sortu
sira, osnovni koraci su uobicajeni i to su: zakiseljavanje, koagulacija, dehidracija,
oblikovanje i soljenje. Razina vlage i soli, pH i mikroflora sira regulira i kontrolira
biokemijske promjene koje se javljaju tijekom zrenja te odreduju okus, aromu 1 teksturu

gotovih proizvoda.

Tvrdi sirevi imaju manji sadrzaj vlage u odnosu na ostale sireve. Zbog duljeg razdoblja
zrenja, imaju izrazito jak okus i aromu. Nutritivno, sadrze visoku koncentraciju proteina
I masti, a niski sadrzaj ugljikohidrata (laktoze). Zbog velikog sadrzaja masti (moze biti
iznad 52%, uglavnom u obliku zasi¢enih masnih kiselina), tvrdi sirevi spadaju u visoko-
kaloriéni prehrambeni proizvod. Tvrdi sirevi su takoder 1 dobar izvor kalcija 1 vitamina

topljivih u mastima kao $to su vitamin A i1 D.
Obrada mlijeka za sirenje

Otkup mlijeka organiziran je tako da se svako jutro skuplja sirovo mlijeko i dovozi na
preradu. Vozac, prije preuzimanja mlijeka od primarnog proizvodaca, iz laktofriza
kontrolira temperaturu mlijeka (temperatura mlijeka do +8°C, ako se svakodnevno
otprema). Radi se test na kiselost mlijeka pomoc¢u pomoc¢u testa alkoholne probe.
Ispravno mlijeko voza¢ prebacuje iz laktofriza u cisternu za sirovo mlijeko. Kada
sabira¢ mlijeka zavrsi s otkupom, dolazi u mljekaru na prijamnu rampu. UKoliko su sve
analize mlijeka u skladu s kriterijima, pristupa se prijemu mlijeka preko crijeva od

prehrambene gume, dvije pumpe, filtra i hladnjaka u tank za sirovo mlijeko.
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Potrebno je da mlijeko bude dobiveno od zdrave zivotinje, svjeZzeg i nepromijenjenog
sastava. U proizvodnji sira bitna je koli¢ina proteina, a posebno njihova prirodna
svojstva koja utjecu na bolju kakvocu sira 1 ve¢i prinos. Ukoliko se mlijeko ne moze
odmah preraditi u sir, tijekom ¢uvanja se moraju zadrzati prirodna svojstva mlijeka koja
mogu biti promijenjena zbog oneciS¢enja mikroorganizama. U mlijeku je najbitnije
ocuvati prirodnu strukturu kazeina koja moze biti oste¢ena djelovanjem proteolitickih

bakterija.
Prije proizvodnje sira potrebno je provesti kontrolu kakvo¢e mlijeka koja obuhvaca:

e procjenu senzorskih svojstava mlijeka

e kontrola temperature

e odredivanje kiselosti

e kontrolu sirivosti mlijeka

e odredivanje gustoce

e kontrolu prisutnosti aflatoksin M1

e ocjenu kakvoce grusa

e kontrolu prisutnosti antibiotika

e odredivanje koli¢ine proteina, masti i kalcija

e odredivanje ukupne koli¢ine mikroorganizama.

Proizvedeni sir treba imati odredenu koli¢inu mlije¢ne masti. U proizvodnji sira

prakticira se standardizirati omjer koli¢ine kazein : mlije¢na mast u mlijeku.

U sirarstvu se rijetko koristi homogenizacija mlijeka jer dovodi do promjena u mlijeku
(osobito strukture proteina). Promjene uzrokuju oblikovanje mekSega grusa koji se teze

obraduje 1 teze otpusta sirutku.

Iz skladisnog spremnika za sirovo mlijeko, pomoc¢u centrifugalne pumpe, mlijeko se
transportira u kotli¢ pasterizatora. Termi¢ka obrada sirovog mlijeka postupkom
pasterizacije osigurava da svaki dio bude izlozen propisanoj temperaturi u odredenom
vremenu. Medutim, te temperature nece unistiti prisutne spore proteolitickih bakterija
pa se cCesto mlijeko prethodno obradi mehani¢kim putem, baktofugacijom ili
mikrofiltracijom. Baktofugacija je proces uklanjanja bakterija i njihovih spora iz
mlijeka hermetickom centrifugom — baktofugom. Djelovanjem centrifugalne sile dolazi

do odvajanja mlijeka u 2 faze: mlijeko oslobodeno od veceg broja bakterija i spora te
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koncetrat (baktofugat) bakterija i spora. Koli¢ina koncentrata iznosi 2—3% od ukupnog
obradenog volumena mlijeka. On se moze sterilizirati, ohladiti i pridruZziti preostalom
dijelu baktofugiranog mlijeka. Mikrofiltracija je proces uklanjanja bakterija uz pomo¢
membrana. Treba obratiti pozornost na veli¢inu pora membrane da ne bi doslo do
zadrzavanja globula masti i proteina na povrSini membrane. Zadrzani koncentrat

bakterija takoder se moze sterilizirati, ohladiti i pridruziti mikrofiltriranom mlijeku.

Ukoliko je mlijeko u proizvodnji sira loSe kakvoce, proizvedeni grus ¢e biti mek Sto
dovodi do otezanog odvajanja sirutke od grusa. Zbog toga se u ohladeno pasterizirano
mlijeko dodaju razli¢iti dodaci. Da bi se postiglo konstantno grusanje i ¢vrstoca grusa,
dodaje se uvijek odredena koli¢ina CaCly. Isto tako dodaje se lizozim koji sprjeCava

kasno nadimanje sira.
Sirenje mlijeka

Sirenje mlijeka provodi se nakon prethodne obrade mlijeka i mijeSanja s odredenim
dodacima. Zakiseljavanje je temeljni postupak u proizvodnji veéine, ako i ne svih vrsta

sira, a dogada se tijekom svih faza u procesu proizvodnje.

Proizvodnja kiseline klju¢ni je korak u proizvodnji kvalitetnog sira. Ona utjeCe na

nekoliko ¢imbenika proizvodnje sira:

e na aktivnost enzima tijekom koagulacije

e na denaturaciju enzima i vece zadrzavanje enzima sirila u grusu

e na sinerezu gela koja kontrolira udio vode u siru i rast bakterija te aktivnost
enzima u siru; posljedi¢no tome utjece na stupanj i trajanje zrenja sira

e otpadanje pH vrijednosti koji odreduje tijek disocijacije Ca-fosfata §to dovodi do
modificiranja sposobnosti kazeina prema proteolizi

e kontrolira rast mnogih bakterija u siru, osobito patogenih ili plinotvornih
bakterija

e uz proizvodnju Kiseline, mnoge bakterije proizvode bakteriocine koji

ograni¢avaju ili inhibiraju rast neZeljenih mikroorganizama.

Zbog toga se u proizvodnji sireva, u sastavu upotrebljene mikrobne kulture nalaze
uvijek bakterije mlije¢ne kiseline. Dodaje se razlicita koli¢ina mikrobne kulture ovisno
0 vrsti sira, vrsti uporabljene kulture, u koli¢ini od 0,05-5%. Nakon §to je kiselost
dosegla zZeljenu razinu, dodaje se potrebna koli¢ina sirila. Sirilo je potrebno razrijediti
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do 10 puta s ¢istom vodom prije dodatka u mlijeko. Mlijeko se obi¢no mijesa tri do pet

minuta nakon dodatka sirila.

Sirenje mlijeka provodi se pri temperaturi od 32°C u tradicionalnim otvorenim
bazenima te u suvremenim zatvorenim posudama vertikalnog ili horizontalnog tipa.
Nakon dodatka sirila, mlijeko treba paZljivo mijeSati da bi se ravnomjerno raspodijelilo,
zatim ostaviti zbog oblikovanja grusa odredene Cvrstoc¢e. Bez obzira na nacin i trajanje
grusanja mlijeka, potrebno je osigurati oblikovanje grusa dovoljne ¢vrstoc¢e pogodnog

za rezanje.

Bitno je ustanoviti pravo vrijeme za rezanje grusa, a to je moguée na osnovi nekoliko

pokazatelja:

e o0snovi iskustva
e odredivanjem pH vrijednosti samog grusa
e odredivanjem titracijske kiselosti sirutke

e odredivanjem dovoljne jakosti grusa odgovaraju¢im mjernim instrumentom.
Obrada grusa

Prva obrada grusa obavlja se tako da se gru$ reze na kockice razli¢ite veli¢ine ovisno o
vrsti sira. Gru§ se reZze na manje kockice ako se Zeli proizvesti Sto tvrdi sir. Nakon
rezanja grusa, kada se izdvoji sirutka od grusa, potrebno je provesti mijeSanje grusa da
se ne bi slijepile nastale kockice. MijeSanje grusa treba biti njezno kako nebi doslo do
toga da se kockice razmrve. Za ocvrs¢ivanje kockica primjenjuje se dogrijavanje grusa.
Dogrijavanje grusa pospjeSuje daljnje odvajanje sirutke. Odvija se u sirarskoj kadi,
ovisno o vrsti sira, na 35-45°C za polutvrdi i 40-45°C za tvrdi. Provodi se uz stalan rad
mijeSalice 1 uz pomo¢ vodene pare koja zagrijava vodu u dvostrukoj stijenci kade 1
zagrijava stijenku, a time 1 gru$ koji je u kadi. Kada je gru$ dogrijan, potrebno je jos

neko vrijeme da se on osusi.
Oblikovanje sira

Odvajanje grusa od sirutke moze se provoditi u samoj kadi ili kotlu za sirenje tako da se
sadrzaj grusSa pokrece na jednu stranu, a sirutka preko cjedila izlazi na drugu stranu.
Sadrzaj kotla moze se prebaciti u oblikovana cjedila ili preko odjeljivaca sirutke, nakon

Cega se odvojeni gru§ prebacuje u odgovaraju¢e kalupe. Kalupi za sir mogu biti
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razli¢itog oblika 1 veli¢ine, plasti¢ni ili metalni. Nakon otjecanja odredene koli¢ine
sirutke, sadrzaj kotla prebacuje se u kadu za mehanic¢ko prethodno presanje grusa, preko
ploCe koja zadrzava grus, a sirutka odlazi u spremnike za sirutku. Grus§ se preprese tako
Sto se tlaci na dno perforirane ploCe. Nastalo sirno tijesto se nakon pretpresanja reze na

odredenu veli¢inu i oblikuje ru¢no ili mehanicki.
PreSanje sira

Stupanj preSanja i tlak koji se primjenjuje prilagodavaju se tipu sira. Jacina i trajanje
presanja povecava se povecanjem sadrzaja suhe tvari u siru. Ukoliko se proizvodi tvrdi
sir, primjenjuje se sve veci tlak, a trajanje preSanja je dulje. Primjenjeni tlak i trajanje
presanja ovise i 0 masi 1 veliCini sira jer se prilagodava po jedinici povrSine sira, a ne
samo vrsti. Presanje je potrebno podesiti tako da se tlak postupno povecava kako se ne
bi kora sira prenaglo stvorila i tako sprijecila daljnje otjecanje sirutke. Nakon presanja

sir je potrebno staviti u salamuru.
Soljenje sira

Za soljenje polutvrdih i tvrdih sireva koristi se otopina soli u vodi (salamura), sa 18—
20% soli, pH 4,8-5,0, temperature 12-15 °C. Trajanje salamurenja ovisi 0 koncentraciji
soli i temperaturi salamure, masi, tvrdoci sira te o Zeljenoj koli¢ini prisutne soli koja
odgovara odredenoj vrsti sira. Salamura predstavlja nacin konzerviranja sira tako Sto
zaustavlja i usporava rast mikroorganizama u siru. Zbog toga je potrebno da
mikrobioloska kakvoca salamure bude dobra. Izmjena salamure vrs$i se svakih Sest
mjeseci uz pasterizaciju, po potrebi i ¢e$ce. Salamurenje sira provodi se u velikim

bazenima ispunjenim salamurom u koju se sirevi mogu uranjati na razli¢ite nacine.

Upijanje odredene koli¢ine soli u sir ovisi i 0 znac¢ajkama sirne mase, ne samo o nacinu
provedbe soljenja. Temperatura i koncentracija soli takoder utjeCu na stupanj apsorpcije
soli. Visa temperatura dovest ¢e do veceg stupnja apsorpcije Soli isto kao i veca
koncentracija. Pri manjoj koncentraciji soli povrSina sira postaje ljepljiva. Prevelika
koncentracija soli usporava procese zrenja te dovodi do stvaranja neprirodne boje tijesta

I nepravilne strukture sira.
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Sol u siru ima viSestruku ulogu:

e utjece na tijek zrenja sira

e smanjuje koli¢inu vode

e utjece na oblikovanje kore

e pospjesuje bubrenje proteina

e pomaze oblikovanju plasti¢nosti

e djeluje na mikrofloru

e sudjeluje u stvaranju okusa i mirisa sira

e poboljSava trajnost sira.

Nakon soljenja, sirevi se vade iz salamure i prosusuju se prije zrenja. SuSenje se odvija
u komorama ili tunelskim suSnicama. Bitno je stvoriti odredene uvjete i trajanje suSenja
da se sir pri tome previSe ne posusi te da se ne stvori kora koja ¢e sprijeciti njegovo

pravilno zrenje.
Zrenje sireva

Zrenje mladog sira odvija se u prostorijama koje moraju imati povoljnu klimu
(temperaturu, relativnu vlaznost, protok zraka) $to osigurava optimalan razvoj procesa
tijekom zrenja u zrionici. Kod proizvodnje tvrdog sira, sir zrije na reguliranoj
temperaturi 10-15°C i relativnoj vlaznosti zraka od 70-95% uz nadzor. Trajanje zrenja
sira ovisi o vrsti, njegovom sastavu i svojstvima mase prije zrenja (koli¢ini vode, masti,
soli, pH-vrijednosti, prisutnoj mikroflori) i veli¢ini sira, odnosno mase koja treba

sazreti.

Sirevi se u zrionici slaZzu na police koje su odmaknute odredenim razmakom (iznad i sa
strane sira). Pri slaganju sira, sir se premazuje odredenim premazom. Tvrdi sirevi se na
pocetku zrenja trebaju ¢eSce okretati i brisati, i to prva 2 tjedna svaka 2—3 dana. Njihovo
zrenje traje najmanje 2 mjeseca, a §to su sirevi tvrdi i puno dulje. Zrenje takvih sireva je
jednoli¢no u cijeloj masi, neovisno o veli¢ini sira. Odredena vlaga 1 temperatura
prostorije potrebne su tijekom cijelog procesa kako bi se osiguralo optimalno odvijanje
biokemijskih procesa koji se odvijaju u siru tijekom zrenja. U tvrdim sirevima proces
zrenja uglavnom pocinje pod utjecajem izlucenih enzima bakterija mlijecne kiseline.
Osim razgradnje laktoze, najvece se promjene dogadaju na proteinima djelovanjem

mlijecne kiseline 1 soli u siru te djelovanjem proteolitickih enzima. Tijekom proizvodnje
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tvrdih sireva oko 98% laktoze ukloni se sa sirutkom tako da gru$ na Kraju procesa
sadrzava oko 0,8-1,5% laktoze koju metabolizira uglavnom prisutna mikroflora
koriStenih kultura. Mlije¢na kiselina, uz soli, sudjeluje u pripravi kazeina za odredene
fizikalno-kemijske promjene. Promjene na proteinima utje¢u na povoljnu konzistenciju
sira jer sirno tijesto zbog toga postaje plasti¢no i gipko. U mladim sirevima proteini su
netopljivi, ali procesom zrenja dolazi do hidrolize proteina (proteolize) u jednostavnije,
topljive komponente. Tijekom zrenja tvrdih sireva dolazi do tvorbe sirnih rupica koje su
uglavnom posljedica propionsko-kiselog vrenja. Zbiva se pod utjecajem bakterije
Propionibacterium freudenreichii ssp. Shermanii koja laktate i dio mlije¢ne kiseline
prevodi u propionsku, octenu kiselinu, CO2 i vodu. Manje sirne rupice mogu nastati i
pod utjecajem bakterija mlijecne kiseline. Razgradnja masti (lipoliza) u tvrdim sirevima
uglavnom je nepoZeljna jer pridonosi nastanku oStrijeg okusa i mirisa te moze dovesti

do uzegnutosti.
SkladiStenje sira

Pakiranje sira obavlja se u prostorijama za pakiranje. Djelatnici na sir u kolutu ili
izrezan lijepe deklaracije. Prilikom pakiranja odvija se nadzor te je potrebno izdvojiti
nesukladne proizvode i one sa o§te¢enom ambalazom. Nakon pakiranja, Sir se otprema
na skladi$tenje. Tvrdi sirevi se nakon pakiranja skladiste u kontroliranim temperaturnim
uvjetima, do najvise 8°C. Relativna vlaznost zraka prostora mora biti prilagodena vrsti
sira da ne bi doslo do prejakog isuSivanja sira ili tvorbe nepozeljne plijesni. (10) (19)
(20)
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2. EKSPERIMENTALNI DIO

2.1. IMENOVANJE HACCP TIMA

Prvi korak pri implementaciji HACCP sustava je sastaviti HACCP tim koji ¢e, sam ili u
suradnji s vanjskim suradnicima, uspostaviti HACCP sustav u proizvodnji. Da bi tim
ucinkovito djelovao, svi ¢lanovi tima moraju razumijeti primjenu HACCP principa.
Potrebno je izabrati voditelja tima koji je odgovoran za razvoj i odrzavanje HACCP

sustava U suradnji s ostalim ¢lanovima.

2.2. OPIS | NAMJENA PROIZVODA

Opis proizvoda mora sadrzavati informacije 0 proizvodu koje se odnose na sigurnost
hrane kao §to su: sastav, fizikalno/kemijska struktura, na¢ini konzerviranja, pakiranje,

skladistenje, trajnost, pakiranje, nacin distribucije.

Potrebno je opisati ocekivanu upotrebu proizvoda od krajnjeg korisnika ili potroSaca.

Potros$aci mogu biti Sira javnost ili odredeni dio populacije (dojencad, starije osobe..).

Tablica 1. Proizvodacka specifikacija proizvoda (10)

DALMATINSKI SIR

Naziv proizvoda: Dalmatinski sir

Vrsta: Punomasni tvrdi sir

Pasterizirano kravlje mlijeko,mljekarske kulture, sol, uévrs¢ivac:

Sastojci: kalcijev Klorid, sirilo, konzervans: lizozim iz jaja
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Fizikalno-kemijska

Proizvod sadrzi minimalno 45% mlije¢ne masti u suhoj tvari i pH

svojstva: vrijednost ne manja od 5,1

Proizvod udovoljava odredbama Uredbe (EZ) 2073/2005 te Vodica za
Mikrobioloska mikrobioloske kriterije za hranu (3. izdanje, ozujak 2011, Narodne
svojstva: novine, br. 74/2008)

Pasterizacija, fermentacija, sirenje, preSanje, soljenje, zrenje u
Metoda obrade: kontroliranim mikroklimatskim uvjetima.

Manipulacija:

Transport, skladiStenje 1 Cuvanje na temperaturi od +2 do +8 °C

Rok trajanja:

365 dana

Prisutnost alergena

Laktoza, jaj¢ani lizozim

Tekst deklaracije:

Dalmatinski sir, tvrdi, punomasni sir. Minimalno 45% mlije¢ne masti.
Sastojci: pasterizirano kravlje mlijeko, mljekarske kulture, sol,
ucvrséivaé: kalcijev klorid, sirilo, konzervans (iz jaja).

Cuvati na temperature 2 - 8°C.

Najbolje upotrijebiti do, prehrambena vrijednost

Proizvodi:

Puda d.o.o., Caporice 133, 21240 Trily
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Pakiranje:

Komad-kolut, 1/2, 1/4, 1/8.
Kontaktna ambalaza: vakum vrecica, etiketa

Transportna kutija: kartonska kutija

Nadin prodaje:

Veleprodaja i maloprodaja

Namijena uporabe:

Siroka grupa potrosaca

Prehrambena

vrijednost:

Energija: 1871 kJ/ 452 kcal
Masti 39

od toga zasic¢ene 24
Ugljikohidrati <05

od toga Seceri <0,5
Bjelancevine 25

Sol 2,0
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2.3. IZRADA DIJAGRAMA TOKA PROCESA PROIZVODNJE

HACCP tim mora definirati dijagram toka koji ¢e pokriti svaku fazu u procesu

proizvodnje.

Slika 1. Dijagram toka (10)

DOKUMENTACIJA

PREMA DOBAVNI

UVIETIMA prema
HACCP sustavu

ISPITIVANJE MLIJEKA KOD
KOPERANTA

[uzIMANJE UZORAKA MLUJEKA 1Z ]

kiselosti mlijeka,
alkoholnom probom,provjera
temperature)

PREBACIVANJE MLUEKA 1Z
LAKTOFRIZA U CISTERNU

I TRANSPORT MLUEKA

[ PRIEM MLIJEKA U SIRANU

|

ZADOVOLJENI SVI SVI DOBAVNI
UVIETI, KOMPLETNA |
ISPRAVNA DOKUMETACIJA
1ZGLED | ORGANOLEPTICKA
SVOJSTVA ODGOVARAIU

KARANTENA DO DOSTAVE
DOKUMENTACLE,
KONTAKTIRANJE
———=> | DOBAVLIAZA, ODBIJANJE
ZAPRIMANJA AKO NISU
ZADOVOLIENI SVI OSTALI
UVJETI

[ ANAUIZA UZETIH UZORAKA

MIKROBIOLOSKI/FIZIKALNO

POVRAT SIROVINE

KEMIJSKA SVOISTVA DOBAVLIACU ILI
ODGOVARAJU, ANALIZA — NESKODUIVO
UREDNA UKLANJANJE
ISPUMPAVANJE MLUEKAKROZ | = NAKON IZLUEVANJA, CIP
CUEVI PRANJE
TRANSPORT CIJEVIMA DO

PLOCASTOG PASTERIZATORA

29



l

TRANSPORT CIJEVIMA DO
PLOCASTOG PASTERIZATORA

Kontrola pasteriziranog
miijeka: UREDBA KOMISLIE [ PASTERIZACIIA 75°C, 15 sec | KOMPJUTERSKI
od(::) br. :073/2010; . ISPIS,PROVJERA
. studenoga 5
o mikrobiolo3kim kriterijima ALKALNA FOSFATAZA
za hranu I HLADENJE MLIJEKA 32°C u PASTERIZATORU I
TRANSPORT CEVIMA 1Z
PASTERIZATORA DO SIRNE KADE
[SIRNA KADA/SIRNI KOTAO |
[ KULTURE, SIRILO,
SIRENJE/GRUSANJE
[ REZANJE GRUSA | FORMIRANE |
[DOGRIJAVANJE | SUSENJE ZRNA |
[ 1zLUEVANJE SMIESE GRUSA || ODVAJANJE SIRUTKE
| REZANJE GRUSA | STAVUIANJE U |
| PRESANJE |
[vobasoL | = [___SALAMURENESIRA __}——>
[ VAPENJE SIRA 1Z SALAMURE | ]
| PREDZRENIE }—
[’> POVREMENO FIZICKO
I ZRENJE OKRETANJE SIRA, KONTROLA
TEMPERATURE | VLAGE
ORGANOLEPTICKA PAKIRANJE, VAKUMIRANJE |
,MIKROBIOLOSKA , ETIKETIRANJA
KEMIJSKA KONTROLA U
AKREDITIRANOM
LABORATORUI
[ SKLADISTENJE U RASHLADNOJ | KONTROLA
[ZRADA RACUNA/OTPREMNICE
TRASPORT U RASHLADNOM KONTROLA
REZIMU TEMPERATURE
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2.4. VERIFIKACIJA DIJAGRAMA TOKA PROCESA

Budu¢i da se dijagram toka koristi kao alat za izradu opasnosti, potrebno ga je provjeriti
1 potvrditi njegovu tocnost i cjelovitost. Sve izmjene se unose u dijagram toka i
dokumentiraju. Potrebno je osigurati da se dijagram toka i verifikacija obavljaju prije

analize opasnosti. (11)

2.5. IDENTIFIKACIJA I ANALIZA OPASNOSTI

Koriste¢i dijagram toka procesa, HACCP tim razmatra svaku procesnu aktivnost i
navodi potencijalne opasnosti koje bi se mogle dogoditi, a zatim provodi analizu kako
bi se utvrdile znac¢ajne opasnosti i odredene mjere kontrole. Analiza opasnosti klju¢ni je
element HACCP sustava te mora biti to¢na i specificna — ukljucuju¢i detalje o vrsti

opasnosti i njen izvor ili uzrok, kao i kako je opravdana vaznost opasnosti.

Kod mikrobioloske analize, mlijecni proizvodi pregledavaju se na slijedece

mikroorganizme:

e Listeria monocytogenes
e Staphylococcus aureus
e Escherichia coli

e Enterobacteriaceae

Listeria monocytogenes je prirodno prisutna na biljkama te tako dolazi kao hrana
zivotinjama. U mlijeko neposredno moze do¢i izmedu dviju muznji sa prljav§tinom koja
se nalazi na koZi vimena ili iz zaraZenog muznog uredaja. U okolinu sirane moZe Se
donijeti kretanjem osoblja, unoSenjem opreme, materijala i proizvoda. U mlijeéne
proizvode moze do¢i iz mlijeka, naknadnom manipulacijom s proizvodom (njega kora

sira) ili putem opreme tijekom procesa proizvodnje.

Koagulaza pozitivni stafilokoki su bakterije prirodno prisutne u vimenu. Proizvode
treba kontrolirati kada je broj stafilokoka najvisi, a to je priblizno 72 sata nakon dodatka
sirila. Dobro poznavanje zakiseljavanja, koagulacije, cijedenja i zrenja sira moZe

ograniciti njithov razvoj.
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Escherichia coli je prirodno prisutna u probavnom traktu zivotinja. Samo odredeni
sojevi su patogeni. Do zaraze mlijeka moze do¢i tijekom muznje s prljavStinom sa
vimena ili iz zarazene muzne opreme. Sirevi se naknadno mogu zaraziti tijekom cijelog
proizvodnog procesa (slabo o¢iS¢ena oprema, zarazena voda, neadekvatna manipulacija

S proizvodima).

U navedenim tablicama prikazana je analiza opasnosti i kontrolne mjere za pojedine

korake u procesu proizvodnje.

32



Tablica 2. Otkup, prijem i pasterizacija mlijeka (10)

ANALIZA OPASNOSTI Stranica 1 od 4

OTKUP, PRIJEM | PASTERIZACIJA MLIJEKA

Analiza dijagrama tijeka: DT-01

Analiza opasnosti

Procjena rizika

lOdredivanje kriticnih kontrolnih to¢aka
CCP)

Vrsta opasnosti i
otencijalni uzrok Razina rizika
F .I; - biolcl>§ke opasnosti X . Stablo odluke
aza postupka mikrobiologke) vjerojatnost Kontrolne mjere P1 P2 | P3 | P4 ( JE/ NJE
F — fizicke opasnosti pojave CCP,CP)
K- kemijske opasnosti
B 5x1=5 || Mijerenje kiselosti Da : Ne : Da : Da
e T Mikroorganizmi u | Slijedi korak punjenja
MLIJEKA KOD mlijeku mlijeka u cisternu i
KOOPERANTA K 5%x1%5 prijema mlijeka u
Rezidue antibiotika, kojima se kontroliraju
hormonski pripravci, Odrefienl paramfatn i
ostaci sredstava za provjerava se njihova
zastitu bilja, teski sukiadricstzakansko|
metali, ostaci regulativi
sredstava za | Slijedi korak
&iséenje cisterni uzorkovanja mlijeka
F 5% 15 iz qsterne .
Mehanicke | Ocjena dobavljaca
riesistocs | NE-prihva¢anje robe
(dlake, slama, koja ne zadovoljava
kamencici, balega) dalgvne:tmtere
(otpis ili povrat)
B
ﬂ%ﬂ"@'ﬁf Nema identificiranih Korak je sam po sebi
MLIJEKA I1Z opasnosti kontrola!
LAKTOFRIZAKOD @ K
KOOPERANTA Nema identificiranih
opasnosti
F
Nema identificiranih
opasnosti
B | Edukacija djelatnika

PREBACIVANJE
MLIJEKA 1Z
LAKTOFRIZA U
CISTERNU/
TRANSPORT
CISTERNOM DO
PROIZVODNOG
POGONA

Nema identificiranih
opasnosti

K
Rezidue sredstava
za CiScenje cisterni

3x1=3

F
Nema identificiranih
opasnosti

o pravilnom CIP
pranju

| Uporaba sredstva
za Cis¢enje prema
uputama

| Pracenje postupka
CIP pranja

| Kontrola rezidua
indikator papirom

| Pridrzavanje radnih
uputa

| Slijedi korak
punjenja mlijeka u
cisternu i prijema
mlijeka u kojima se

33




ANALIZA OPASNOSTI

Stranica 2 od 4

OTKUP, PRIJEM | PASTERIZACIJA MLIJEKA

Analiza dijagrama tijeka: DT-01

Analiza opasnosti

Procjena rizika

lOdredivanje kriticnih kontrolnih to¢aka

CCP)
\Vrsta opasnosti i
otencijalni uzrok Razina rizika
F g - biolc]>éke opasnosti X o Stablo odluke
aza postupka ; e N Kontrolne mjere P1 P2 | P3 | P4 ( JE/ NUJE
mlklfo‘bvloloske) ) v;erolatnost CCP, CP)
F — fizicke opasnosti pojave ’
K- kemijske opasnosti
kontroliraju odredeni
parametri i
provjerava se
njihova sukladnost
zakonskoj regulativi
|  Slijedi korak
uzorkovanja mlijeka
iz cisterne
B 5x1=5 .| Praéenje definiranih | Da : Da CCP B1
PRIJEM MLIJEKA - Mikroorganizmi u kriterija za prijem
mlijeku (vizualna, (Q1:da)
K 5x1=5 kvalitativna i
Rezidue antibiotika, kvantitativna
hormonski pripravci, kontrola sirovine,
ostaci sredstava za popratne
zastitu bilja dokumentacije)
(pesticidi), Otkupna lista
Aflatoksin M1, teski | Kontrola i evidencija
metali, ostaci temperature, te
sredstava za provjera ostalih
¢iScenje cisterni kriterija za prijem
F 2x1=2 mlijeka
Mehanicke |  Uzorkovanje mlijeka
necistoce iz cisterne (Prijem
(dlake, slama, mlijeka)
kamencici, balega) |  Uzrokovanje mlijeka
od strane vanjskih
ovlastenih
laboratorija
| Cuvanje svakog
pojedinog uzorka
laktofriza-
kooperanata
| Ugovori s
dobavljaéima
| Ocjena dobavljaca
e~ 8 5x05= | Pridrzavanje
CIS“Il’ERﬁI prEKO = KKontaminacija 25 preduvjetnih
FILTERA U rr;)lkroorge;nliml{na ) programa (PP)
PRIJEMNI TANK,  zbog neadekvatne i I :
ARANEPORY nediste opreme | Pridrzavanje Plana
CIJEVIMA DO K 355 sanitacije
PLOCASTOG

. Kontaminacija

Edukacija i higijena
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ANALIZA OPASNOSTI

Stranica 3 od 4

OTKUP, PRIJEM | PASTERIZACIJA MLIJEKA

Analiza dijagrama tijeka:

DT-01

Analiza opasnosti

Procjena rizika

lOdredivanje kriticnih kontrolnih to¢aka

ccP)
Vrsta opasnosti i
poter_lcijelni uzrok ] Razina rizika Stablo odluke
Faza postupka |, PioloSke opasnosti X Kontrolne mjere P1 | P2 | P3 | P4 | (JE/NWE
m|kr_o_t3|oloske) ) v;erol.atnost CCP,CP)
F — fizicke opasnosti pojave ’
K- kemijske opasnosti
PASTERIZATORA ' ostacima sredstva zaposlenika
. za Gidc¢enje | Opremai
F 2x1=2 repromaterijali
Oneciscenje namijenjeni
stranim tijelima prehrambenoj
industriji
| Svakodnevno
interno uzorkovanje
| Eksterno
uzorkovanje
mikrobioloSke Cistoce
i proizvoda u
ovlastenoj instituciji
PASTERIZACIJA | B 5x1=5 | Kontrola rada Da : Da CCP B2
T= min 72°C Kontamipacija pasterizatora, (Q1:da)
t= mini5.sec patogenim m.o. kontrola temperature
uslijed nepravilno i vremena (Pradenje
provedenog tijeka pasterizacije
T= min 75°C procesa mlijeka),
t= min 15 sec pasterizacije kompjuterski ispis
K o 3x1=2 pasterizatora)
Kontaminacija | Kontinuirana
kem|ka.luama zbog vizualna kontrola
peprav_uln_o 9 procesa
Ehiana., | Pridrzavanje
dezinfekcije, e
kontaminacija preduvjetnih
otrovima za Stetnike programa (PP)
F 5% 1S5 | Pridrzavanje plana
Oneéiscenje sanitacije
stranim tijelima | Edukacija i higijena
( komadi brtvi, zaposlenika
metala) | Svakodnevno
interno uzorkovanje
| Eksterno
uzorkovanje
mikrobioloske Cistoce
i proizvoda u
ovlastenoj instituciji
HLADENJE B | Kontrola
MLIJEKA Razvoj 5x0,5= temperature u
mikroorganizama 25
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ANALIZA OPASNOSTI

Stranica 4 od 4

OTKUP, PRIJEM | PASTERIZACIJA MLIJEKA

Analiza dijagrama tijeka:

DT-01

Analiza opasnosti

Procjena rizika

lOdredivanje kriticnih kontrolnih toc¢aka
CCP)

Faza postupka

\Vrsta opasnosti i
potencijalni uzrok

B — bioloske opasnosti
mikrobiolo$ke)

F — fizicke opasnosti
K- kemijske opasnosti

Razina rizika
X
vjerojatnost
pojave

Kontrolne mjere

Stablo odluke
( JE/ NIJE
CCP,CP)

P1 | P2 | P3| Pa

T(mlijeka za
sir)= max +32°C

zbog neadekvatne
temperature
sirovine

K
Nema identificiranih
opasnosti

F
Nema identificiranih
opasnosti

slijede¢em koraku
skladistenja
Pridrzavanje
preduvjetnih
programa (PP)
Pridrzavanje Plana
sanitacije
Edukacija i higijena
zaposlenika
Opremai
repromaterijali
namijenjeni
prehrambenoj
industriji
Svakodnevno
interno uzorkovanje
Eksterno
uzorkovanje
mikrobioloske
Cistoce i proizvoda u
ovlastenoj instituciji
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Tablica 3.

Prijem ostalih sirovina i ambalaze (10)

ANALIZA OPASNOSTI

Stranica 1 od 3

PRIJEM OSTALIH SIROVINA | AMBALAZE

Analiza dijagrama tijeka:

DT-02

Analiza opasnosti

Procjena rizika

Odredivanje kriticnih kontrolnih toc¢aka

(CCP)
\Vrsta opasnosti i
poter)cijalni uzrok ) l?a_zina Stablo odluke
Fazapostupkalit =& CresnoSU e Kontrolne mjere P1 | P2 | P3 | P4 | (JE/INWE
(mlkro_bloloske) . vjerojatnost CCP, CP)
F — fizicke opasnosti pojave ’
K- kemijske opasnosti
PRIJEM B Pracenje definiranih i Da : Da CPK6
OSTALIH Mikroorganizmi 5x0,5= kriterija za prijem (Q1:ne
SIROVINA izvan granica 2,5 (vizualna, Q2:da)
(sirilo, Ciste propisanih vazeéim kvalitativna i
kulture, aditivi : pravilnikom kvantitativna
(CaCly, K kontrola sirovine,
lisozim, sol) Pesticidi i ostale 5x0,5= popratne
kemikalije 2,5 dokumentacije)
Alergeni Prihva¢anje sirovina
Nedopustene samo onih koje
kemijske tvari zadovoljavaju
nastale nakon Kriterije za prijem
ostecenja Ocjena dobavljaca
originalne Periodicko
ambalaze kontroliranje
Dodavanije aditiva u dobavlja¢a u smislu
proizvod (viSe nego trazenja zadnjeg
je receprurom analitickog izvjestaja
predvideno za sirovinu
F 2x1=2
Ostecenja na
originalnoj
ambalazi
PRIJEM B Pri svakom
AMBALAZE Mikroorganizmi u 5x0,5= koriStenju nove vrste
granicama izvan 2.5 ambalaze trazi se
onih propisanih certifikat o
zakonskom zdravstvenoj
regulativom ispravnosti
K ambalaze odnosno
Kemijske tvari u 5x0,56= njezinoj
granicama izvan 2.5 uporabljivosti za
onih propisanih prehrambenu
zakonskom industriju
regulativom Pracéenje definiranih
Ambalaza koja nije kriterija za prijem
odobrena za (vizualna kontrola
preh.ind. ambalaze i popratne
F 2x1=2 dokumentacije)
Strani materijali Prihva¢anje
Ostaci kamencica, ambalaze samo one
pijeska ili nekog koja zadovoljava
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ANALIZA OPASNOSTI

Stranica 2 od 3

PRIJEM OSTALIH SIROVINA | AMBALAZE

Analiza dijagrama tijeka:

DT-02

Analiza opasnosti

Procjena rizika

Odredivanje kriticnih kontrolnih to¢aka

(CCP)
\Vrsta opasnosti i
poteqcijalni uzrok . I?a.zina Stablo odluke
Fazapostupkall | Dlo ke opasuosti{ I rzika x Kontrolne mjere P1 | P2 | P3 | P4 | (JE/NIE
(mlkro_bloloske) ; vjerojatnost CCP, CP)
F — fizicke opasnosti pojave ’
K- kemijske opasnosti
drugog materijala Kriterije za prijem
| Ocjena dobavljaca
| Odvojeno
skladistenje
ambalaze od
sirovina, proizvoda i
kemijskih sredstava
za CiScenje
SKLADISTENJ : B | Preduvjetni
E NA SOBNOJ : Kontaminacijaradi : 3x1=3 programi vezani za
TEMPERATUR : nepravilnog skladistenje (PP)
I} rukovanja | Pridrzavanje Plana
SKLADIST@NJ zaposlenika sanitacije
E AMBALAZE ' K | Odvojeno
Kontaminacija 3x1=3 skladistenje
kemikalijama, proizvoda od
otrovima za kemikalija
Stetnike, ostaci | Ucrtana DDD
sredstva za shema i
Cis¢enje pridrzavanje DDD
F 2x05= mjera
Oneciscéenje 1 | Edukacija i higijena
stranim tijelima zaposlenika
| Pridrzavanje radnih
uputa
| Svakodnevno
interno uzorkovanje
| Eksterno
uzorkovanje
mikrobioloSke
Cistoce i proizvoda u
ovlastenoj instituciiil
SKLADISTENJ | B 5x1=5 | Svakodnevna Da : Da CP B2
EU Razvoj kontrola temperatura (Q1:ne
RASHLADNIM : mikroorganizama rashladnih komora Q2:da)
KOMORAMA tz:;g enrzzta:ékvatne | Biljezenje
A N temperature na
T=0=8C f(kladlstenja podetku i kraju radne
Nema identificiranih ‘ ls;:gzzs. tni :
opasnosti jetni programi
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ANALIZA OPASNOSTI

Stranica 3 od 3

PRIJEM OSTALIH SIROVINA | AMBALAZE

Analiza dijagrama tijeka:

DT-02

Analiza opasnosti

Procjena rizika

Odredivanije kriti¢nih kontrolnih toc¢aka

(CCP)
\Vrsta opasnosti i
potencijalni uzrok Razina
B — bioloske opasnosti rizika x 1 Stab e odluks
Faza postupka + e gl Kontrolne mjere P1 P2 | P3 | P4 ( JE/ NJE
mikrobioloske) vjerojatnost CCP, CP)
F — fizicke opasnosti pojave 2
K- kemijske opasnosti
F vezani za
Nema identificiranih skladistenje (PP)
opasnosti Pridrzavanje radnih
uputa
Periodicka
verifikacija mjerne
opreme
SKLADISTENJ | B 5x1=5 Svakodnevna Da  Da

EU Razvoj

RASHLADNIM : mikroorganizama
KOMORAMA zbog neadekvatne

temperature
T=-18°Cinize ' skladiStenja

K

opasnosti

Nema identificiranih

F

opasnosti

Nema identificiranih

kontrola temperatura
rashladnih komora
Biljezenje
temperature na
pocetku i kraju radne
smjene

Preduvjetni programi
vezani za
skladistenje (PP)
Pridrzavanje radnih
uputa

Periodicka
verifikacija mjerne
opreme
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Tablica 4. Proizvodnja tvrdog sira (10)

ANALIZA OPASNOSTI Stranica 1 od 7
PROIZVODNJA TVRDOG SIRA
lAnaliza dijagrama tijeka: od DT-02 do DT-05
Analiza opasnosti Procjena rizika C():dé;c)llvanje kriti€nih kontrolnih tocaka
\Vrsta opasnosti i
potencijalni uzrok Razina Stablo odluke
Faza postupka [ _ loloske opasnosti | _rizika x Kontrolne mjere P1 | P2 | P3 | P4 | (JEINUE
mikrobioloske) vjerojatnost CCP, CP)
F — fizicke opasnosti pojave ?
K- kemijske opasnosti
TRANSPORT B 5x0,5= ' | Pridrzavanje
MLIJEKA U Kontaminacija 2,5 preduvjetnih
SIRNU KADU  jkroorganizmima programa (PP)
CLEVIMA/ zbog neadekvatne P ;
PUMPAMA z0og | Pridrzavanje Plana
i necCiste opreme, sanitacije
te loSe higijene S g
: | Edukacija i higijena
zaposlenika -
DT-03 K 3%iL3 zaposlenika
DT-05 o i
Kontaminacija | Oprema i o
ostacima sredstva reprc‘).ma!ter.uall
za CiS¢enje namijenjeni
E 2% 1= prehraTbenoj
Onetiséenje industriji
stranim tijelima | Svakodnevno
interno uzorkovanje
| Eksterno
uzorkovanje
mikrobioloske Cistoc¢e
i proizvoda u
ovlastenoj instituciji
DODAVANJE B 5x05= | | Sve sirovine proslesu : Da  Da CP K6
ADITIVA, Mikroorganizmi u 2:5 korak Prijema sirovine (Q1:ne
KUSII.SJLR;\AI nedopustenim gdje su popraceni svi Q2:da)
granicama u definirani kriteriji za
zdravstveno prijem
DT-03 neispravnoj sirovini | Vaganje aditiva
DT-02 | U slugaju fizicki
DT-05 oStecene ambalaze
sirovine se ne Koristi u
K _ _ 5x1=5 daljnjoj proizvodniji
Dodavanje previse | Preduvjetni programi
aditiva vezani za skladistenje
F 2x1=2 (PP)
Spanalijela, | Pridrzavanje Plana
preciig sanitacije
| Odvojeno skladistenje
proizvoda od
kemikalija
| Edukacija i higijena
zaposlenika
| Pridrzavanje radnih
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ANALIZA OPASNOSTI

Stranica 2 od 7

PROIZVODNJA TVRDOG SIRA

lAnaliza dijagrama tijeka:

od DT-02 do DT-05

Analiza opasnosti

Procjena rizika

Odredivanje kriticnih kontrolnih tocaka

CCP)
\Vrsta opasnosti i
potencljainl uzrok Razina Stablo odluke
Faza postupka ?m—iktr)gi)l%slggkzp;asnostl vj;::);l;:n):’St Kontrolne mjere P1 P2 | P3 | P4 (CJ(',FIL P‘g‘l],?
F — fizicke opasnosti pojave !
K- kemijske opasnosti
uputa
| Svakodnevno
interno uzorkovanje
| Eksterno uzorkovanje
mikrobioloske Cistoce
i proizvoda u
ovlastenoj instituciji
GRUSANJE ' B | Pridrzavanje
Kontaminacija 3x1=3 preduvjetnih
patogenim m.o. programa (PP)

DT-03 uslijed nepravilnog | Pridrzavanje Plana

DT-05 rukovanja i loeg sanitacije
higijenskog stanja I
zaposlenika i | Edukacug i higijena
opreme, cross zaposlenika
kontaminacija | Opremai
sirovinama repromaterijali
K 3x0,5= namijenjeni
Kontaminacija 15 prehrambenoj
kemikalijama i industriji
tvarima u pogonu | Svakodnevno interno
F 3x0,5= uzorkovanje
Oneciscenje 1,5 | Eksterno uzorkovanje
stranim tijelima, mikrobiologke Gistoce
kukcima, i proizvoda u
prasinom, ovlastenoj instituciji
paucinom i ostalim
necistoéama

G';%ZQA:‘;% E — 3123 | Pridrzavanje
ontaminacija x1= ietni
ZRNATE patogenim ni.OA g:ggf;’ﬁ;"('gp)
STRUKTURE uslijed s .
.. | Pridrzavanje Plana
neadekvatno Ciste sanitacije

DT-03 S 3365~ | Edukacia i higiiena

x0,5= :

DT-05 Kontaminacija 15 zaposlen'|ka
zdravstveno | Opremai
neispravnom repromaterijali
vodom namijenjeni
F 3x0,5= prehrambenoj
Onetidéenje 15 industriji
stranim tijelima, | Uzorkovanje vode na
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ANALIZA OPASNOSTI

Stranica 3 od 7

PROIZVODNJA TVRDOG SIRA

)Analiza dijagrama tijeka:

od DT-02 do DT-05

Analiza opasnosti

Procjena rizika

lOdredivanije kriti¢nih kontrolnih toc¢aka

CCP)
\Vrsta opasnosti i
potencijalni uzrok Razina Stablo odluke
Faza postipka | ploloske opasnostl |  rizikax Kontrolne mjere P1 | P2 | P3 | P4 | (JE/NIE
mikrobioloske) vjerojatnost CCP, CP)
F — fizicke opasnosti pojave &
K- kemijske opasnosti
kukcima, zdravstvenu
prasinom, ispravnost
paucinom i ostalim | Svakodnevno interno
necisto¢ama uzorkovanje
| Eksterno uzorkovanje
mikrobioloske Cistoce
i proizvoda u
ovlastenoj instituciji
IZLIJEVANJE B | Pridrzavanje
SMJIE(SIELSIEglsA Kontaminacija 3x1=3 preduvjetnih
FORMIRANJE | Patogenim m.o. programa (PP)
SIRNE MASE U usll(ljed n.ep_rlavvllnog | Pridrzavanje Plana
KALUPIMA :;gi(j):r?glj(?) ("; sgi?a sanitacije
zaposlenika i | E::c}::lgil?k; higijena
ol KntEnagE | Opremai
DT-05 sirovinama J repromaterijali
K 3x0,5= namijenjeni
Kontaminacija 1,5 prehrambenoj
kemikalijama i industriji
tvarima u pogonu | Svakodnevno interno
F 3x0,5= uzorkovanje
One(’:‘iéégnj? 1,5 | Eksterno uzorkovanje
stranim tijelima, mikrobioloske Cistoce
kukcima, i proizvoda u
prasinom, ) ovlastenoj instituciji
paucinom i ostalim
necistocama
PRESANJEI B | Pridrzavanje
VADENJE Kontamipacija 3x1=3 preduvjetnih
SIREVA IZ pat.(.)genlm m.o. programa (PP)
KALUPA uslijed nlep'ravjlnog | Pridrzavanje Plana
rukovanja i loSeg sanitacije
higijenskog stanja PR
z;guoslenil?a i J | Edukacija i higijena
DT-03 P zaposlenika
opreme, Cross
DT-05 kontaminacija | Oprema i
sirovinama repromaterijali
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ANALIZA OPASNOSTI Stranica 4 od 7
PROIZVODNJA TVRDOG SIRA
/Analiza dijagrama tijeka: od DT-02 do DT-05
Analiza opasnosti Procjena rizika %dé:;!lvanje kriticnih kontrolnih to¢aka
\Vrsta opasnosti i
otencijalni uzrok Razina
g - biolééke opasnosti rizika x : Stahlo odluks
Faza postupka ; i g S Kontrolne mjere P1 P2 | P3 | P4 ( JE/ NUE
(mlkrogloloske) . v;ero;_atnost CCP, CP)
F — fizicke opasnosti pojave ’
K- kemijske opasnosti
K 3x0,5= namijenjeni
Kontaminacija 1;5 prehrambenoj
kemikalijama i industriji
tvarima u pogonu | Svakodnevno interno
F 3x0,5= uzorkovanje
Onecidc¢enje 1:5 | Eksterno uzorkovanje
stranim tijelima, mikrobioloske Cistoce
kukcima, i proizvoda u
prasinom, ovlastenoj instituciji
paucinom i ostalim
necisto¢ama
SALAMURENJE B | Kontrola vremena Da Da CP B3
Kontaminacija 5x1=5 salamurenja i (Ql:ne
_ . patogenim i temperature salamure Q2:da)
:;_H:i-;-sﬁg rr%?l‘:lg)zc)erljmm ) | Pridrzavanje Plana
i HAmmima sanitacije
zbog neciste A
DT-03 opreme, | Edukacija i higijena
kontaminirane zaposlenika
salamure s | Pridrzavanje radnih
previsokom uputa
temperaturom | Svakodnevno interno
K 3x05= uzorkovanje
Kontaminacija 1,5 | Eksterno uzorkovanje
ostacima sredstva mikrobioloske &istoce
Za Ciseen|e i proizvoda u
F 3x0,5= ovlastenoj instituciji
Strana tijela 1,5
ZRENJE 1 B | Kontrola temperature i : Da | Da CP B4
Razvoj patogenih 5x1=5 relativne vlaznosti (Q1:ne
T=10-17°C ' mikroorganizama tijekom procesa Q2:da)
RV=70-90% : zbog neadekvatne | Pridrzavanje
temperature i preduvjetnih
vlage tijekom programa (PP)
DT-03 predzrenja | Pridrzavanje Plana
K 3x05= sanitacije
Kontaminacija 1.5 | Odvojeno skladistenje
ostacima sredstva proizvoda od
za Ciscenje kemikalija
F 3x0,5= | | Edukacija i higijena
OneciSéenje 1.5 zaposlenika
stranim tijelima | Pridrzavanje radnih

43




ANALIZA OPASNOSTI

Stranica 5 od 7

PROIZVODNJA TVRDOG SIRA

lAnaliza dijagrama tijeka:

od DT-02 do DT-05

Analiza opasnosti

Procjena rizika

Odredivanje kriticnih kontrolnih to¢aka

CCP)
\Vrsta opasnosti i
otencijalni uzrok Razina
F g - biolééke opasnosti rizika x X Stablo itk
aza postupka i S i T Kontrolne mjere P1 P2 | P3 | P4 ( JE/ NIJE
(mlkro_bloloske) ] vjerojatnost CCP, CP)
F — fizicke opasnosti pojave !
K- kemijske opasnosti
uputa
| Eksterno uzorkovanje
mikrobioloske Cistoce
i proizvoda u
ovlastenoj instituciji
ZRENJE 2 B | Kontrola temperaturei | Da | Da CPB5
Razvoj patogenih 5x1=5 relativne vlaznosti (Q1:ne
T=10-18°C mikroorganizama tijekom procesa Q2:da)
RV= 70-95% zbog neadekvatne | Pridrzavanje
temperature i preduvjetnih
vlage tijekom programa (PP)
DT-03 zrenja | Pridrzavanje Plana
K 3x0,5= sanitacije
Kontaminacija 15 | Odvojeno skladistenje
ostacima sredstva proizvoda od
za CiS¢enje kemikalija
F 3x0,5= | | Edukacija i higijena
OneciSéenje 1,5 zaposlenika
stranim tijelima | Pridrzavanje radnih
uputa
| Eksterno uzorkovanje
mikrobioloske Cistoce
i proizvoda u
ovlastenoj instituciji
KONTROLA ' B | Pridrzavanje
’(:AZE ZR'ENJ.A Kontaminacija 3x1=3 preduvjetnih
remazivanje i
ok’:etanje, prajnje PRIgENIT THS: programa (PP)
uslijed nepravilnog | Pridrzavanje Plana
rgk9vanja | loéeg sanitacije
DT-03 gggp')fs”l:‘r‘]‘i’fasitanja | Edukacija i higilena
opreme, cross zaposlenika
kontaminacija | Opremai
sirovinama repromaterijali
K 3x0,5= namijenjeni
Kontaminacija 1,5 prehrambenoj
kemikalijama i industriji
tvarima u pogonu | Svakodnevno interno
F 3x0,5= uzorkovanje
Oneciscenje 1,5 | Eksterno uzorkovanje
stranim tijelima, mikrobiologke &istoce
kukglma, i proizvoda u
prasinom,
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ANALIZA OPASNOSTI

Stranica 6 od 7

PROIZVODNJA TVRDOG SIRA

|Analiza dijagrama tijeka:

od DT-02 do DT-05

Anali " " (i Odredivanje kriti¢nih kontrolnih tocaka
naliza opasnosti Procjena rizika ccP)
\Vrsta opasnosti i
potetjncijelni uzrok . Ba_zina Stablo odluke
Faza postupka [ Dioloske opasnosti xlkaix Kontrolne mjere P1 | P2 | P3 | P4 | (JE/NIE
(mrk(qbuoloske) ) v;ero;_atnost CCP, CP)
F — fizicke opasnosti pojave ’
K- kemijske opasnosti
paucinom i ostalim ovlastenoj instituciji
necistoéama
VAKUMIRANJE/ : B Prethodio je korak
ETIKETIRANJE/ : Kontaminacija 5x0,5= priiema ambalaze
PAKIRANJE/PRE ' mjkroorganizmima | 2,5 gdje su se
PAKIRAVANJE zbog neadekvatne provjeravali kriteriji
i neCiste opreme za prijem
K Odvojeno
BIgg Kontaminacija 5x0,5= skladistenje
DT-04 kemikalijama, 2.5 ambalaze u
DT-05 ostaci sredstva za skladistu ambalaze
DT-06 ¢is¢enje od proizvoda te
Ambalaza koja nije odvojeno
adekvatna za skladistenje
prehrambenu kemijskih sredstava
industriju za CiS¢enje
F 2x1=2 Redoviti servisi i
Necdistoce na odrzavanja strojeva i
ambalazi opreme
Pridrzavanje
preduvjetnih
programi (PP)
Pridrzavanje Plana
sanitacije
Edukacija i higijena
zaposlenika
Eksterno
uzorkovanje
mikrobioloske
Cistoce i proizvoda u
ovlastenoj instituciji
SKLASDléTENJE B 5x1=5 Svakodnevna Da : Da CP B1
U RASHLADNIM : Razvoj kontrola (Q1:ne
KOMORAMA mikroorganizama temperatura Q2:da)
T=0-8°C zbog neadekvatne rashladnih komora
temperature Biljezenje
skladistenja temperature na
Svi DT zema pocetku i kraju
" . radne smjene +
identificiranih Produiviehii
opasnosti )
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ANALIZA OPASNOSTI

Stranica 7 od 7

PROIZVODNJA TVRDOG SIRA

|Analiza dijagrama tijeka:

od DT-02 do DT-05

Analiza opasnosti

Procjena rizika

Odredivanje kriticnih kontrolnih toc¢aka

CCP)
\Vrsta opasnosti i
potencijalni uzrok Razina Stablo odluke
Faza postupka | Pioloske opasnosti | rizikax Kontrolne mjere P1 | P2 | P3 | P4 | (JE/INIE
mikrobioloske) vjerojatnost CCP, CP)
F — fizicke opasnosti pojave 2
K- kemijske opasnosti
F programi vezani za
Nema skladistenje (PP)
identificiranih Pridrzavanje radnih
opasnosti uputa
Periodicka
verifikacija mjerne
opreme
TRANSPORT U ' B 5x1= Kontrola Da : Da CP B2
RASHLADNIM ' Razvoj 5 tem (Q1:ne
A . perature :
KOMORAMA mllgroorgamzam tijekom Q2:da)
a zbog transporta
T= 0-8°C i
?eadekv?tne Biljezenje
emperature temperature
A transporta v ;
Svi DT K Odrzavanje
Nema oprfam‘ev| vozila
identificiranih Periodicka
opasnosti verifikacija
F mjerne opreme
Nema
identificiranih
opasnosti

Napomena: Tocna procedura za provodenje analize opasnosti te odredivanje
kriti¢nih kontrolnih i kontrolnih toc¢aka nalazi se u HACCP priru¢niku (HP) u poglavlju
3.5. Analiza opasnosti i odredivanje kriti¢nih kontrolnih tocaka - CCP
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2.6. ODREPIVANJE KRITICNIH KONTROLNIH TOCAKA (KKT)

Kriti¢na kontrolna tocka odnosi se na korak u proizvodnji u kojem je kontrola klju¢na
za uklanjanje, smanjenje ili odrzavanje opasnosti na prihvatljivoj razini. Odredivanje
KKT moze se olakSati primjenom stabla odluke koje omogucava logicki pristup
zakljucivanju. (16)

2.7. HACCP PLAN

U tablicama se nalazi razvijeni HACCP plan za proizvodnju tvrdog sira sustava Puda

d.o.o.
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Tablica 5. HACCP plan (10)

HACCP PLAN TABLICA (kriticne kontrolne to¢ke)

Stranica 1 od 2

Dokument: HACCP

Korak Nacin nadzora
ora i ii
SC" N OPis cpaRpoat | Bantreloe Korekcije | Verifikacija |  Zapisi
procesa broj kritiéne granice mjere "
Sto? Kako? Kada? Tko?
PRIJEM CCP B1 B Kontinuirano Ispitivanje Vizualni Kontinuirano | Voza¢- Nepreuzimanje Analize
MLIJEKA ispitivanje kod uzoraka pregled, kod otkupa otkupljivag, nesukladnog proizvoda-
Nesvojstvenog otkupa mlijeka | Mlijeka mjerenje mlijeka i kod | voditelj mlijeka interne i
izgleda,boje i mirisa, Kefitiniilians temperature, prijema u sirane/tehnolog eksterne
T mijjeka visa od 10 vizualna kontrola mjereiie pH; mijekary
oC, prisustvo rezidua mlijeka alkoholna Redovna
. P o ] proba, verifikacija
antibiotika, | Pridrzavanje prisustvo
aflatoksina M1 , preduvjetnih rezidua Redovni
mehanickih nedistoca programa (PP) antibiotika, interni auditi
/ dodane vode | svakodnevno prisustvo
interno aflatoksina M1 Verifikacija
uzorkovanje mjerne
Eksterno opreme
uzorkovanje
mikrobioloske
Cistoce
ispitivanje u
ovlastenoj
instituciji
Korak cecp Opis opasnosti i Kontrolne mjere Naéin nadzora Korekcije Verifikacija Zapisi
procesa ) kritiéne granice i
broj Sto? Kako? Kada? Tko?
PASTERIZA | ccP B2 | Kontrola rada Temperatura i
ClUA pastera, kontrola | Vrijeme trajanja
MLIJEKA B temperature i pasterizacije
vremena
Kontaminacija (Kompjuterski Pregledom Kontinuiran Djelatnik na Korekcija
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HACCP PLAN TABLICA (kriti¢ne kontrolne tocke)

Stranica 1 od 2

Dokument: HACCP

patogenim m.o.
uslijed nepravilno
provedenog procesa
pasterizacije

TEMPERATURA |
TRAJANJE
PASTERIZACIJE

T=min 75°C
t=min 15 sec

ispis pastera)
Kontinuirana
vizualna kontrola
procesa
Pridrzavanje
preduvjetnih
programa (PP)
Pridrzavanje
plana sanitacije
Edukacija i
higijena
zaposlenika
Svakodnevno
interno
uzorkovanje

Eksterno
uzorkovanje
mikrobiolo$ke
Cistoce i
proizvoda u
ovlastenoj
instituciji

komandne
plocei

termografa te

ispisivanjem
kompjuterskog
ispisa pastera i

verifikacijom

istog

Test
prisutnosti
alkalne
fosfataze

o dok traje
pasterizacij
a, na kraju
procesa
pasterizacij
e

pasterizaciji

temperature i
produljenje
trajanja
pasterizacije
odnosno
repasterizacija

Popravak
opreme

Otpis mlijeka
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3. REZULTATI | RASPRAVA

Temeljem eksperimentalnih podataka utvrdene su 2 kriti¢ne kontrolne tocke u procesu

proizvodnje tvrdog sira: prijem mlijeka i pasterizacija.

Razlozi na osnovu kojih je utvrdeno je li korak u procesu KKT ili ne, moraju biti
identificirani i dokumentirani. Prilikom odredivanja KKT, kao alat koristi se stablo
odlu¢ivanja koje omogucéava jednostavniju i lakSu odluku. Nakon uspostave KKT,
svaka KKT mora se odrzavati i odvijati unutar odredenih parametara kako bi se
osigurao adekvatan i ucinkovit nadzor nad identificiranim rizicima. Za svaku KKT
potrebno je odrediti kriticnu granicu, uspostaviti sustav nadzora te korektivne mjere
koje je potrebno poduzeti u slucaju odstupanja. Kriti¢ne granice obi¢no se uvode na
osnovi literaturnih podataka i na osnovi iskustva iz proizvodne prakse. Granice su
intervali u kojima nefe do¢i do kontaminacije koja je uzrokovana odredenim
opasnostima. Svaka KKT ima najmanje jednu ili vise kontrolnih mjera tako da su
odredene opasnosti sprijecene ili snizene na odgovarajucu razinu. Nakon toga uvode se
nadzorni postupci. Potrebno je poznavati koje osoblje nadzire, $to nadzire, u kojem
proizvodnom trenutku i nacin na koji se provodi nadzor. Ukoliko dode od odstupanja od
utvrdene granice, odreduju se korektivne mjere. Korektivnu mjeru Codex definira kao
svaku poduzetu mjeru kada rezultati nadzora kod KKT pokazuju gubitak kontrole nad
procesom. Kontrolne mjere trebaju biti brze i jednostavne.

Idu¢i korak je wuspostava postupaka verifikacije. Prema Codex Alimentariusu,
verifikacija obuhvaca primjenu metoda, postupaka i ispitivanja, uz nadziranje, za
utvrdivanje sukladnosti provedbe HACCP plana. Svrha postupka verifikacije je kroz
dokumentaciju potvrditi da se HACCP plan provodi kako je opisano. Obi¢no su ¢lanovi

HACCP tima odgovorni za postupak verifikacije te raspolazu sljede¢im ovlastima:

e pristup zapisima o KKT

e ocjenjuju ucinkovitost HACCP plana sa stajaliSta zdravstvene ispravnosti
namirnica

e promatraju ostale djelove sustava kako bi se potvrdila odredena radna praksa

e provode uzimanje uzoraka na KKT-ma kako bi se neovisno potvrdila

djelotvorna kontrola.
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Verifikacija sustava odvija se periodicki i provodi je ovlastena osoba, za koju je bitno
da nije vezana uz korak procesa koji se auditira. Princip 6 HACCP sustava, osim
postupka verifikacije, obuhvaca i postupak validacije. Prema Codex Alimentariusu,
validacijom se dobivaju dokazi da su elementi HACCP plana uéinkoviti. Pri validaciji

elemenata HACCP sustava, vazno je u obzir uzeti 3 aspekta:

e znanstvene i tehni¢ke podatke
e KoriStenu opremu

e 0soblje koje mora provesti odluku.

Glavna svrha HACCP sustava je postaviti nadzore i djelovati preventivno u svrhu
proizvodnje sigurnog proizvoda, ali i biti u mogucnosti to dokazati te je zbog toga
dokumentacija bitan ¢imbenik cijelog sustava. Dokumenti igraju kljuénu ulogu u
odrZavanju sigurnosti hrane. Oni su vazno i u¢inkovito sredstvo komunikacije tako Sto
omogucavaju komunikaciju s ostalim kolegama o tome kako se sigurnost hrane planira i
provodi. Dokumentaciju je potrebno ¢uvati jer pokazuje povijest postupka, provodenje
nadzora, odstupanje i korektivne mjere koje su se dogodile na identificiranoj KKT.
Bitno je da je dokumentacija oznacena na odgovaraju¢i nacin i distribuirana od

odgovarajucih djelatnika. (21)
Primjeri dokumentacije i zapisa koji bi trebali biti prikupljeni:

e postupci i zahtjevi koji se odnose na GMP i GHP (Plan i evidencija suzbijanja
StetoCina, zdravstveni i higijenski zahtjevi osoblja, procedura postupanja s
otpadom...)

e analiza opasnosti, odredivanje kontrolnih mjera i kriti¢nih granica

e HACCP plan

e popis HACCP tima i dodijeljene odgovornosti

e Opis hrane, distribucija, namjenska uporaba i potrosac¢

e provjereni dijagram toka

e sazetak tablice HACCP plana koji sadrzi podatke: korake u procesu koju su
KKT i opasnosti koje izazivaju

o korektivne mjere

e postupci provjere i raspored, podaci o validaciji

e izvjesc¢a o revizijama dobavljaca, prijevoznika i distributera
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e zapisi 0 obuci osoblja, prirodi i opsegu njihove obuke u odnosu na njihovu
odgovornost u proizvodnom procesu

e periodi¢ni pregled HACCP sustava i HACCP plana.

Potrebno je provoditi periodi¢ni pregled HACCP sustava za provjeru da je sustav

odrzavan te da bi se azurirali zapisi ukoliko je to potrebno.
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4. ZAKLJUCAK

Medunarodna trgovina hranom i1 sve ve¢i obim medunarodnih razmjena ljudi i
prehrambenih proizvoda, dovode do lakSeg Sirenja zaraznih bolesti, prvenstveno
zoonoza putem hrane. Posljedica gore navedenog je generiranje novih opasnosti i

povecanje prvenstveno tehnoloskog rizika od hrane proizvedene u mlije¢noj industriji.

Cilj ovog rada bio je prikazati tumacenje pojedinih koraka pri uvodenju HACCP
sustava u procesu proizvodnje tvrdog sira te dati primjere kako neke od koraka i
provesti. Analizom opasnosti u proizvodnji tvrdog sira utvrdene su 2 KKT:

1. Prijem mlijeka — KKT1
2. Pasterizacija mlijeka — KKT2

Pregledom dokumentacije te provjerom nadzornih mjera u procesu proizvodnje,
osigurana je uspjesna implementacija HACCP sustava u proizvodnji tvrdog sira Sto se
verificira laboratorijskim kontrolama proizvodnje u ovlaStenim mikrobioloskim
laboratorijima koji utvrduju zdravstvenu ispravnost ovog proizvoda i slobodnu
distribuciju po cijeloj Europskoj uniji. Zdravstvena ispravnost definira se kao ispravnost
hrane glede senzorskih svojstava (boja, miris, okus, odsutnosti mehani¢kih oneciscenja),
odsutnosti mikroorganizama koji bi zbog svoje patogenosti ili ¢imbenika virulencije
(npr. toksini) mogli izazvati osteCenje zdravlja konzumenta ili zbog sadrzaja Stetnih
kemijskih tvari unutar dopustenih koli¢ina. Primjena mjera upravljanja rizikom ,,od
polja do stola” i uvodenje alata za upravljanje rizikom — HACCP (Hazard Analysis
Critical Control Point) sustava u sve objekte koji proizvode naro¢ito hranu animalnog
podrijetla, preveniraju zoonoze tj. bolesti koje se prenose hranom animalnog podrijetla
u mlijekarskoj industriji, a narocito su u€inkovite u proizvodnji sira kao gastronomski

vaznog i komercijalno vrijednog proizvoda naseg zavicaja.
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