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Lukasz Waligéra, Tomasz Lesiow"
Katedra Analizy Jako$ci, Uniwersytet Ekonomiczny we Wroctawiu

ASPEKTY TECHNOLOGICZNE

A FUNKCJONOWANIE SYSTEMU HACCP
W WYBRANYM PRZEDSIEBIORSTWIE
PRZEMYSLU MIESNEGO

Streszczenie: Celem pracy byto przedstawienie funkcjonowania systemu HACCP w wy-
branym przedsigbiorstwie przemystu migsnego, jego zwiazku z innymi systemami, jak np.
z dobra praktyka produkcyjna (GMP) i dobra praktyka higieniczna (GHP), oraz technologii
produkec;ji suchej kietbasy krakowskiej. Na podstawie przeprowadzonych badan ankietowych
stwierdzono, ze wprowadzenie systemu HACCP zmienilo stosunek zatogi do pracy, zwigk-
szyt sig zakres obowiazkow zatrudnionych, zmienita si¢ atmosfera w pracy i pracownicy bar-
dziej zrozumieli zwiazek swojej pracy z jakoscia koncowa wytwarzanych produktow. Oprocz
nowoczesnej technologii i wprowadzonych systemow istotne jest, aby zarzadzajacy przedsig-
biorstwem dysponowali przeszkolong zaloga i przez stata poprawe komunikacji z pracowni-
kami dazyli do doskonalenia jakosci wytwarzanych produktow.

Stowa kluczowe: system HACCP, przemyst migsny, badania ankietowe, kietbasa krakowska
sucha.

1. Wstep

W 2004 roku po wejsciu Polski do Unii Europejskiej przedsigbiorstwa produkcji
spozywczej musiaty sprosta¢ nowym wymaganiom. Najwazniejszym z nich byta
produkcja zywnosci bezpiecznej zdrowotnie. Termin ten jest §cisle zwiazany z sys-
temem HACCP wprowadzanym na podstawowych wymaganiach zasad GHP/GMP.

Zapewnienie bezpieczenstwa produktéw migsnych i dostosowanie ich do wy-
magan migdzynarodowych to warunek konkurencji z produktami importowanymi
i krajowymi na rynku konsumenta. Zaktady przetworcze maja udokumentowane
wdrozenie systemow zarzadzania bezpieczenstwem wraz z procedurami wycofania
produktu z rynku w wyniku niezgodnosci z wymogami. Zapewnienie bezpieczen-
stwa, zgodnie z wymaganiami systemu HACCP, dotyczy wszystkich etapéw pro-
dukcji i1 obrotu, a handel musi zapewni¢ to w dystrybucji, a nawet w przygotowaniu
do spozycia. Konsument musi mie¢ pewnosc¢, ze okre§lony produkt migsny spetnia

* Adres do korespondencji: tomasz.lesiow@ue.wroc.pl.
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jego oczekiwania pod wzgledem jakos$ci zdrowotnej. Osiagnigcie tego celu jest moz-
liwe przez wdrozenie i skuteczne sterowanie systemem HACCP. Obecnie przedsig-
biorstwa przetwarzajace migso dobrze zdaja sobie sprawe z tego, ze HACCP jest
nie tylko obowiazkowy ze wzgledu na istniejace akty prawne, ale takze niezbgdny
jako narzedzie zapewnienia bezpieczenstwa zdrowotnego produkowanych wyrobow
i narzedzie marketingowe.

Celem pracy jest przedstawienie funkcjonowania systemu HACCP w procesie
produkcji kietbasy krakowskiej suchej wytwarzanej przez wybrane przedsigbior-
stwo przetworstwa migsnego oraz wskazanie metod doskonalenia jego dzialania.

Zamierza si¢ udowodnic¢, ze prawidlowe funkcjonowanie i znajomos¢ systemu
HACCP przez pracownikow przynosi wymierne korzysci i wptywa korzystnie na
jako$¢ koncowa wyrobu.

2. Charakterystyka systemu HACCP

HACCP pochodzi od okreslenia w jezyku angielskim (Hazard Analysis and Criti-
cal Control Points), oznaczajacego analiz¢ zagrozen i krytyczne punkty kontrolne.
HACKCEP to system zapewnienia bezpieczenstwa zdrowotnego zywnosci. Polega on
na skutecznej kontroli punktow krytycznych danego procesu ustalonych na podsta-
wie analizy zagrozen. W systemie HACCP zaklada sig, Zze potencjalne zagrozenia
i nieprawidlowosci zostana zidentyfikowane przed procesem przetworczym lub
w jego trakcie zawsze na czas, tak aby zminimalizowaé ryzyko zagrozenia. Zapo-
bieganie problemom jest podstawowym celem metody i opartego na nim systemu
HACCP [1].

System HACCP jest rekomendowany przez Swiatowa Organizacje Zdrowia
(WHO), Codex Alimentarius, jest takze wymagany ustawodawstwem Unii Europej-
skiej. Jest najskuteczniejszym i najbardziej efektywnym narzedziem zapewnienia
wysokiego standardu higienicznego warunkow produkcji i przetwarzania zywnosci.
HACCP to systemowe postgpowanie majace na celu identyfikacje zagrozen jako-
$ci zdrowotnej zywnos$ci oraz ryzyka ich wystapienia podczas wszystkich etapow
procesu produkcji i dystrybucji zywnosci. Jest to rowniez system, ktory kontroluje
i opanowuje wszystkie zagrozenia istotne z punktu widzenia bezpieczenstwa konsu-
menta i ochrony §rodowiska [2].

Najistotniejsza zasada HACCP jest analiza zagrozen zdrowotnych mogacych
wystapi¢ w danym zaktadzie, na konkretnej linii produkcyjnej. Przeprowadzenie tej
analizy sprawia zwykle do$¢ duzo klopotow, szczegolnie w zaktadach, w ktérych
nie ma kadry technologdéw o dostatecznym przygotowaniu teoretycznym. Pomocne
w tym wzgledzie moga by¢ przewodniki i podreczniki HACCP, pod warunkiem ze
przeprowadzona w nich analiza zagrozen zostanie przemy$lana, uSwiadomiona pra-
cownikom i zrozumiana przez nich. Swiadomos¢ ryzyka wystapienia konkretnych
w danym przypadku zagrozen jest bowiem warunkiem koniecznym skutecznosci
systemu HACCP.
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Zagrozenia zdrowotne zywnosci maja trzy podstawowe zrodta pochodzenia:

1. Wystgpowanie mikroorganizméw chorobotworczych, ich metabolitow, wiru-
sOW, pasozytow, toksyn itp.

2. Wystgpowanie naturalnych substancji toksycznych lub szkodliwych w su-
rowcach rolnych, pozostatosci zwiazkow chemicznych (pestycydow, herbicydow,
antybiotykow, srodkow myjacych, metali cigzkich), substancji, ktore przypadkowo
dostaly si¢ do zywnosci.

3. Obecnos$¢ zanieczyszczen fizycznych, takich jak metale, szkto, kamienie itp.

Dobra praktyka higieniczna (GHP) i dobra praktyka produkcyjna (GMP) stano-
wig bazg prawidtowego funkcjonowania systemu HACCP. GHP to dzialania, ktore
musza by¢ podjete, i warunki higieniczne, jakie muszg by¢ spelnione na wszyst-
kich etapach produkcji i obrotu, aby zapewni¢ bezpieczenstwo zywno$ci. System
ten obejmuje [3]:

— zalozenie konstrukcyjno-budowlane obiektéw produkcyjnych,

— dobor odpowiedniego wyposazenia technologicznego i technicznego,

— procedurg mycia, dezynfekcji, konserwacji maszyn i urzadzen,

— zapewnienie bezpieczenstwa mikrobiologicznego i odpowiedniej jakosci wszyst-
kich surowcow,

— stosowanie odpowiednich procedur i operacji technologicznych,

— szkolenie i higieng osobista pracownikow.

GMP to dziatania, jakie nalezy podja¢, i warunki, jakie nalezy spetnic, aby pro-
dukcja zywnosci odbywata sig w sposob zapewniajacy jej wlasciwa jakos¢ zdrowot-
na, zgodnie z przeznaczeniem.

Podstawa efektywnego i sprawnego wdrozenia systemu HACCP jest powierze-
nie pracy odpowiednio zmotywowanym pracownikom, dlatego tez powotanie ze-
spotu do opracowania systemu ma podstawowe znaczenie. Szef zespotu HACCP po-
winien mie¢ zarowno bezposredni kontakt z kierownictwem firmy i cieszy¢ si¢ jego
zaufaniem, jak i powinien mie¢ mozliwo$¢ korzystania z budzetu przeznaczonego
na wdrozenie systemu. Nalezy réwniez zaznaczy¢, iz w zespole powinni si¢ znalez¢
pracownicy znajacy zaktad, jego organizacj¢ i proces technologiczny [4].

Zespot HACCP rozpoczyna dziatalno$¢ od zorganizowania i uczestnictwa w cy-
klu szkolen na temat:

1. Przygotowania zaktadu do wdrozenia systemu zapewnienia bezpieczenstwa
Zywnosci.

2. Wymagan systemu HACCP.

3. Praktycznego wdrozenia systemu HACCP [5].

Podczas wdrazania systemu HACCP postepuje si¢ wedlug siedmiu glownych
zasad [6]; sa nimi:

1. Analiza zagrozen i opisanie $Srodkéw zapobiegawczych. Analiza zagrozen
ma priorytetowe znaczenie dla poprawnosci funkcjonowania systemu HACCP i po-
winna by¢ poparta dogtebna wiedza specjalistyczna [7]. Ocena praktycznej realizacji
analizy zagrozen z punktu widzenia analizowanych obszarow dowodzi, iz w firmach
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uwzglednia si¢ etap dostaw, procesy produkcyjne, magazynowanie i dystrybucje

wyrobu gotowego, biorac pod uwagg:

— dobor i oceng dostawcow, warunki przyjmowania i przechowywania dostaw,
system identyfikacji dostaw, plany kontroli i badan dostaw z uwzglgdnieniem
zanieczyszczen mikrobiologicznych, chemicznych, fizycznych, $wiadectwa ja-
kosci dla dostaw, uregulowania dotyczace zatrzymania dostawy, procedury wy-
cofania dostaw,

— metody przetwarzania i utrwalania, z doktadnym przeanalizowaniem procesow
termicznych, plany kontroli i badan migdzyoperacyjnych, system identyfikacji
potproduktoéw, uregulowania dotyczace zatrzymania w procesie produkcyjnym,

— wymagania dotyczace pakowania, planow kontroli i badan wyrobu gotowego,
system identyfikacji wyrobu gotowego, procedury dotyczace zatrzymania wyro-
bu gotowego, a takze procedury wycofania gotowego produktu z rynku [8].

W analizie zagrozen istotnego znaczenia nabierajq §ciste przestrzeganie warun-
koéw higieniczno-sanitarnych w trakcie realizacji procesu i po jego zakonczeniu, bie-
zace sprzatanie, mycie i dezynfekcja srodowiska produkcyjnego. Ocenia si¢ rowniez
skutecznos$¢ czyszczenia i mycia urzadzen produkcyjnych oraz mozliwo$¢ wystapie-
nia zagrozen powodowanych nieskutecznoscia mycia (niewtasciwy dobodr §rodkow)
czy wprowadzeniem do produktow dodatkowych skazen chemicznych ze §rodkow
myjacych (niestaranne splukanie powierzchni mytych). Czesto niewtasciwie ocenia
sig, oprocz srodowiska produkcji, takze zagrozenia spowodowane niewtasciwa in-
frastruktura zakladéw oraz zagrozenia wprowadzone przez personel [9].

2. Okreslenie krytycznych punktéw kontroli. Zespot HACCP powinien zi-
dentyfikowac¢ tzw. krytyczne punkty kontrolne (CCP), tj. wszystkie miejsca w pro-
cesie technologicznym, w ktérych do zagwarantowania bezpieczenstwa zywnosci
jest niezbedne opanowanie (kontrola) wystepujacych tam zagrozen. Do identyfikacji
CCP zaleca si¢ stosowanie tzw. drzewka decyzyjnego.

Najczgsciej spotykane w praktyce przyktady krytycznych punktéw kontroli to:
etap przyjmowania surowcow, proces pasteryzacji, proces sterylizacji. Czgsto row-
niez typowane sa miejsca lub etapy procesow, ktore stanowia zagrozenie dla jakosci
technologicznej produktu, co jest jednoznaczne z zagrozeniem bezpieczenstwa zdro-
wotnego Zywnosci.

3. Ustalenie warto$ci krytycznych. Dla kazdego CCP nalezy ustali¢ tzw. limity
(granice) krytyczne oznaczajace takie warto$ci mierzalne srodkow kontrolnych, kto-
rych nie mozna przekroczy¢, poniewaz jest to jednoznaczne z utratg bezpieczenstwa
wyrobu gotowego.

W wigkszosci przypadkow firmy korzystaja z granic okre§lonych w normach lub
przepisach prawnych, np.: obecnos$¢ pozostatosci zanieczyszczen okresla Rozporza-
dzenie Ministra Zdrowia z dnia 13 stycznia 2003 r. [10] w sprawie maksymalnych
pozioméw zanieczyszczen chemicznych i biologicznych, ktére moga znajdowac si¢
w zywnosci, sktadnikach zywnosci, dozwolonych dodatkach, substancjach utatwia-
jacych przetwarzanie albo znajdujacych si¢ na powierzchni zywnosci.
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4. Stworzenie systemu monitorowania. Kazdy CCP powinien mie¢ ustalone
wymagania odno$nie do sposobu i czgstotliwosci odezytywania i zapisywania war-
tosci $rodkéw kontrolnych (tzw. monitorowanie CCP) oraz osoby odpowiedzialnej
za te dziatania [11]. Monitorowanie to systemowo prowadzone pomiary lub obser-
wacje majace na celu wykrycie nieprawidlowosci, czyli niebezpiecznego zblizania
si¢ do wartosci krytycznych lub ich przekroczenia, co stanowi sygnat do podjgcia
dziatan korygujacych.

5. OKkreslenie dziatlan korygujacych. Nalezy opracowa¢ procedury dziatan
korygujacych, ktére musza by¢ podjgte, gdy monitorowanie wykaze przekroczenie
ustalonych granic krytycznych. Konieczne jest takze wyznaczenie osoby odpowie-
dzialnej za podjecie tych dziatan. Powinny one zawiera¢ sposob przywrocenia kon-
troli zagrozen w CCP, a takze sposob postepowania z wyprodukowanym produktem,
gdy ustalone granice krytyczne zostaty przekroczone.

Przyktady dziatan korygujacych majacych zastosowanie w firmach sg nastgpu-
jace:

— w przypadku surowcoéw: odrzucenie dostawy, przeszkolenie lub zmiana do-
stawcy,

— w przypadku procesu technologicznego: analiza i (w razie koniecznos$ci) zmiana
planu kontroli i badan w procesie, sprawdzenie dodatkowe aparatury kontrolno-
-pomiarowej, wycofanie partii produktu niezgodnego z wymaganiami.

6. Ustalenie procedur weryfikacyjnych. Nalezy opisa¢ sposob sprawdzania
poprawnosci funkcjonowania systemu. System taki, opisany w formie procedury,
moze si¢ opiera¢ na wynikach badan mikrobiologicznych produktéw koncowych
lub reklamacjach. Zalecanym sposobem weryfikowania systemu jest wykonywanie
tzw. audytow wewngetrznych systemu.

W dokumentowaniu systemu HACCP wigksza bariera od opisu przypadku jest
opisywanie procesow technologicznych. Takie opisy sa w firmie niezb¢dne do uzy-
skania pozwolenia od urzegdowych inspekcji sanitarnych. Opisy te sa czgsto niepeine
i nie uwzgledniaja zmian wprowadzonych do procesow, zatem konieczne jest ich
uzupetianie lub opisywanie od poczatku w taki sposob, aby mozliwe byto prze-
prowadzenie analizy zagrozen. Opisywanie procesow jest rowniez okazja do prze-
analizowania na kazdym z etapow technologii poprawnosci ustalonych parametrow,
takich jak: temperatura, wilgotno$¢, ci$nienie, oraz sprawdzenie sposobow ich po-
miaru i monitoringu [12].

7. Prowadzenie dokumentacji. Dokumentacja i zapisy systemu HACCP sta-
nowia dowdd zapewnienia bezpieczenstwa zdrowotnego zywnosci, dlatego nalezy
opracowac procedury sporzadzania, prowadzenia, przechowywania i nadzorowania
wszystkich dokumentoéw i zapisow systemu HACCP.

Skutecznie i prawidtowo wdrozone zasady HACCP przynosza wiele korzysci:
— speienie wymogow prawnych,

— lepsza pozycje na rynku,

— zapobieganie wystepowaniu zagrozen w calym tancuchu zywnosciowym,

— zapewnienie bezpieczenstwa produktu koncowego,
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— stworzenie mozliwo$ci doktadnego ustalenia zakresu kontroli w zakladzie przez
wskazanie potencjalnych zagrozen,

— redukcjg nadzoru przez wladze sanitarne i stopniowe zmniejszenie czg¢stotliwo-
$ci sprawdzania produktu koncowego,

— ustalenie zakresu odpowiedzialnosci poszczegolnych pracownikéw nadzoruja-
cych krytyczne punkty kontrolne,

— sprawniejsza organizacj¢ pracy oraz zmniejszenie ogolnych kosztow produke;ji,

— kompatybilnos¢ z wymogami norm ISO 9000.

Oprocz korzysci nalezy rowniez zwrdci¢ uwage na utrudnienia pojawiajace si¢
podczas wdrazania systemu; zaliczy¢ do nich mozna:

a) bariery ekonomiczne zwiazane z duzymi naktadami finansowymi, np.: zakup
nowoczesnej technologii wytwarzania, zatrudnienie wysoko wykwalifikowanej ka-
dry i organizowanie szkolen dla pracownikdow,

b) formalizacje dziatan, ktora dotyczy koniecznos$ci prowadzenia systematycz-
nych zapisow i przestrzegania kontroli dokumentacji [13].

3. Metody badawcze

W pracy opisano funkcjonowanie systemu HACCP w wybranym przedsigbiorstwie
przetworstwa migsnego na przyktadzie produkcji kietbasy krakowskiej suchej. Do
tego celu wykorzystano metody obserwacji, analizy i wywiadu dotyczacego popraw-
nosci funkcjonowania systemu w zaktadzie. Zaproponowano tez dziatania, ktorych
zastosowanie umozliwi udoskonalenie wdrozonego systemu. Przeprowadzono réw-
niez badanie ankietowe wsrdd pracownikow (n = 30, srednia wieku — 30 lat) w celu
zapoznania si¢ z ich ocena na temat systemu funkcjonujacego w zaktadzie.

4. Charakterystyka towaroznawcza Kielbasy krakowskiej suchej

Kielbasa krakowska suszona to przetwdr migsny w ostonkach naturalnych lub
sztucznych, wyprodukowany z rozdrobnionego migsa peklowanego i tluszczu, bez
dodatku surowcow uzupehiajacych, przyprawiony, wedzony, parzony lub pieczo-
ny, suszony, o specyficznych cechach organoleptycznych wyksztatconych gtownie
w trakcie procesu suszenia, wyprodukowany z migsa wieprzowego, ewentualnie
z dodatkiem migsa wolowego grubo rozdrobnionego oraz tluszczu wieprzowego,
z dodatkiem naturalnych, charakterystycznych przypraw (pieprz czarny, czosnek,
kolendra) [14].

4.1. Opis technologiczny produkcji kielbasy krakowskiej suchej
wraz ze schematem technologicznym

Proces technologiczny produkcji kietbasy krakowskiej suchej przebiega w bardzo
wielu procesach i operacjach jednostkowych. Prawidlowy przebieg tego procesu jest
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podstawowym warunkiem do wyprodukowania wyrobu bezpiecznego zdrowotnie
i posiadajacego wysoka jakos$¢ koncowa.

Schemat technologiczny produkcji kietbasy krakowskiej suchej przedstawiono
narys. 1.

W procesie produkcji kietbasy krakowskiej suchej mozna wyrdzni¢ nastgpujace
etapy: mycie surowca, rozdrabnianie, kutrowanie, mieszanie, napetnianie ostonek,
klipsowanie i zawieszanie, osadzanie i podsuszanie, wedzenie cieple, pieczenie, stu-
dzenie I, wedzenie zimne, suszenie, studzenie 11, pakowanie i etykietowanie, ktore
krotko opisano ponizej (na podstawie danych zaktadowych).

Mycie

Mycie to operacja jednostkowa polegajaca na usuwaniu z powierzchni surow-
cOW zanieczyszczen za pomoca wody. Woda musi spelnia¢ wymagania stawiane
wodzie zdatnej do picia. Mycie odbywa si¢ w myjce bebnowej majacej postac cylin-
drycznego bebna. Brudna woda splywa otworami lub szczelinami begbna do wanny
Sciekowe;j.

Rozdrabnianie

Rozdrabnianie jest operacja technologiczng przygotowujaca przede wszystkim
surowce rzezne do nadania im specyficznych wiasciwosci, typowych dla wyrobu
gotowego. Ma ono na celu:

a) zwigkszenie powierzchni surowcow i skrocenie czasu trwania poszczegol-
nych czynnosci technologicznych,

b) zwigkszenie plastyczno$ci postaci przetwarzanych surowcow i utatwienie ich
formowania w dostatecznie spoiste i dajace si¢ kroi¢ bryty roznego ksztattu i wiel-
kosci,

¢) zmiany wtasciwos$ci reologicznych wyrobu gotowego, a tym samym zespotu
tych wlasciwosci, ktore ksztattuja jego pozadane cechy sensoryczne [14].

Do rozdrabniania surowcéw stosuje si¢ wilki. Podczas rozdrabniania w wilku
nalezy zwroci¢ uwagg, aby przyrost temperatury rozdrobnionego migsa nie prze-
kraczal 3°C. Czgsci tnace wilka (siatki, noze) powinny by¢ nalezycie wyostrzone,
gdyz wowczas unika si¢ miazdzenia surowcow i nadmiernego wzrostu temperatury.
Zespot tnacy wilka stanowia siatki z otworami okraglymi o $rednicy 3-20 mm oraz
szarpak — noz nerkowy (siatka o trzech zaostrzonych z jednej strony otworach) —
i pierscienie dociskajace [15].

Migso i thuszcz wsypuje sig¢ do misy zatadunkowej wilka, skad podajnik przesu-
wa je do zespolu tnacego. Przy obstudze wilka niedopuszczalne jest wpychanie rgka
migsa w otwor urzadzenia podajacego, gdyz grozi to zmiazdzeniem palcoéw. Do po-
pychania uzywa si¢ specjalnego kotka lub topatki. W celu uzyskania prawidlowego
rozdrobnienia noze i siatki wilka musza by¢ zawsze takie same. Po rozdrobnieniu
czes$¢ migsa zostaje poddana dalszemu rozdrobnieniu w kutrze.

Kutrowanie

Kutrowanie jest szybka metoda rozdrobnienia migsa na frakcje drobne i bardzo
drobne w urzadzeniach zwanych kutrami. Ma ono na celu:



108 Lukasz Waligora, Tomasz Lesiow
woda boizek podgiardle woda szyIka
Mycie 1 Mycie 11

A

Scieki Scieki

A

Rozdrabnianie I

Rozdrabnianie II

lod

pieprz czarny
czosnek

kolendra

LA

A

T

Kutrowanie

15°C

T=15-25min

ostonki

Mieszanie
7=20 min

klipsy

A

Napehianie ostonek

Klipsowanie i1 wieszanie

powietrze

-

Osadzanie i podsuszanie

T =20-30°C t=10,5-4h
dym powietrze
v y
Wedzenie ciepte
T = 45-80°C M = 70-80% 7=150-120 min

dym

thuszcz
>




Aspekty technologiczne a funkcjonowanie systemu HACCP...

109

Pieczenie
T =75-90°C t=0,5h
powietrze
l v
Studzenie [
t=12h
dym powietrze
v A g
Wedzenie zimne
T =16-22°C M =90-95% 7=4-8h
' >
dym powietrze
powietrze
v Y
Suszenie
T=10-18°C M =80% ©=5-Th
powietrze powietrze
' ,
Studzenie 11
T 18°C
folia powietrze
v :
Pakowanie
etykiety
Etykietowanie

l

Kietbasa krakowska sucha

Rys. 1. Schemat technologiczny produkcji kietbasy krakowskiej suchej

Zrodto: opracowanie na podstawie receptury zakladowe;j.
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a) doktadne rozdrobnienie migsa,

b) wchionigcie przez migso wymaganej ilosci wody niezbednej do uzyskania
okreslonej jakosci produktu,

c¢) zwigkszenie kleistosci migsa tak, aby moglo ono spetnic rolg masy wiazacej
pozostate sktadniki farszu,

d) doktadne wymieszanie kutrowanej masy z przyprawami.

Pod wptywem kutrowania zachodza w przetwarzanych surowcach bardzo znacz-
ne i znamienne zmiany. Tworzy si¢ nowy uktad fizyczny, ktory w duzym stopniu
narusza wyjsciowa budowg fizyczna. [lo$¢ surowca kutrowanego wynosi 10-40%
w stosunku do calej masy surowca przeznaczonego do danej produkcji. Migso do
kietbas pieczonych jest kutrowane z dodatkiem lodu, ktory zapobiega niepozada-
nemu w czasie kutrowania zagrzewaniu si¢ migsa. [1o§¢ lodu dodanego w czasie
kutrowania w stosunku do ilo$ci kutrowanego surowca powinna wynosi¢ §rednio
20-30%. Lod wytwarzany jest w agregacie lodu tuskowego.

Kuter sktada si¢ z obrotowej misy i nozy wirujacych (najczesciej ksztattu sierpo-
wego) osadzonych na wale obrotowym. Misa moze obracac¢ si¢ z predkoscia okoto
4-20 obr./min, a noze — z predkoscia 500-3000 obr./min. Kutrowanie jest zabiegiem
trzyetapowym. Pierwszy etap polega na rozdrobnieniu migsa, dodaniu lodu i przy-
praw (pieprz czarny, czosnek i kolendra) w czasie okoto 2-5 minut. Przyprawianie
ma na celu polepszenie pozadanego profilu smakowo-zapachowego wyrobow migs-
nych, przedtuzenie ich trwalo$ci przechowalniczej (utrwalenie), modyfikacje struk-
tury 1 konsystencji, modyfikacj¢ wtasciwosci organoleptycznych, poprawg warto-
$ci odzywczej oraz ulatwienie prowadzenia proceséw technologicznych. W drugim
etapie dodaje si¢ wstepnie rozdrobniony tluszcz i w czasie 7-10 minut kutrowania
dochodzi do czg$ciowego zemulgowania thuszczu. Trzeci etap to opréznienie misy
kutra — jest ono wykonywane mechanicznie za pomoca wyrzutnika tarczowego.
Temperatura sktadnikoéw kutrowanych powinna miesci¢ si¢ w przedziale 15-20°C.
Przekroczenie temperatury 20°C doprowadza do znacznych zmian wtasciwosci bia-
ek, zmniejszajac stabilno$¢ catego uktadu. Czas trwania trzeciego etapu miesci sig
w granicach 6-10 minut.

Zapewnienie wlasciwej temperatury w czasie kutrowania oraz temperatury kon-
cowej farszu na kietbasy gwarantuje zachowanie jego pozadanych cech, do ktérych
nalezy: wiazanie wody, emulgowanie thuszczu, struktura farszu, a w efekcie konsy-
stencja produktu (tekstura).

Mieszanie

Mieszanie jest fazg produkcyjna, podczas ktorej rozdrobnione surowce miesza
si¢ w mieszarce zwyktej lub prézniowej do rownomiernego wymieszania sktadni-
kéw 1 otrzymania jednolitej masy o odpowiedniej konsystencji oraz kleistosci cha-
rakterystycznej dla kietbasy krakowskiej [16].

Pierwszym zadaniem mieszania jest utworzenie przestrzennie mozliwie jedno-
rodnej jakosci, tzn. jednorodnego uktadu. Drugim jest zmiana wtasciwosci reologicz-
nych mieszanej masy surowcowej. Przez wyrownanie i przestrzenna jednorodnosc¢
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wlasciwosci fizycznych rozumie si¢ nie tylko przestrzenne wyro6wnanie mieszanej
porcji, ale takze brak istotnych réznic efektywnosci tego wyréwnania migdzy mie-
szanymi porcjami surowcow. Mieszanie wykonuje si¢ w mieszarkach prozniowych,
wolnoobrotowych, aby w masie migsnej pozostato jak najmniej powietrza, ktorego
obecnos¢ wptywa ujemnie na trwato$¢ i barwe produktu. Stosowane mieszarki okre-
sowego dziatania mieszaja farsz przez okoto 20 minut, zanim jego wymieszanie
osiagnie potrzebny zakres homogenizacji.

Napelnianie ostonek

Wymieszang mas¢ migsna (farsz) zatadowuje si¢ do wozkow transportowych
i za pomoca transporterow — podajnikéw pionowych — wozek podnosi sig do wy-
sokosci leja zsypowego nadziewarki, oprozniajac go z farszu. Przy wktadaniu do
nadziewarki masy migsnej nalezy zwracaé szczeg6lna uwage na to, aby powietrze
nie dostawato si¢ do masy migsnej lub w niej nie pozostawato. Ostonki napetnione
farszem nakluwa sig cienka igla w miejscach, w ktorych pod ostonka pozostato po-
wietrze, co ma stuzy¢ jego usunigciu.

Do produkgji kietbasy krakowskiej suchej stosuje si¢ ostonki sztuczne, ktore
w odroznieniu od ostonek naturalnych praktycznie sa prawie jalowe, tatwe do prze-
chowywania, maja $cisle okreslone wymiary i moga mie¢ nadruk. Ostonki dziatajq
jako swoisty filtr dla weglowodoréw pierscieniowych w czasie wedzenia.

Klipsowanie i zawieszanie

Kietbasy sa formowane w odcinki (batony) o wadze 2 kg. Konce ostonek klipsu-
je sie za pomoca klipsownicy. Kietbasy po uformowaniu i zaklipsowaniu zawiesza
si¢ na kijach wedzarniczych, pamigtajac o tym, aby kietbasy byly o zblizonej $red-
nicy (a nawet dtugosci) oraz aby nie stykatly si¢ ze soba. Ostatnig czynnoscia w tej
fazie produkcyjnej jest zawieszenie kijow z kietbasami na wozki wedzarnicze.

Nastepuje osadzanie i podsuszanie, ktore ma na celu wyréwnanie smaku i barwy
w catym batonie kietbasy. Prowadzi si¢ je w temperaturze 20-30°C w komorze we-
dzarniczo-parzelniczej typu KW-450. Czas osadzania i podsuszania kietbas wynosi
od 30 minut do 4 godzin.

Wedzenie cieple

Podstawowym zadaniem procesu wedzenia jest najczesciej nadanie produktom
charakterystycznej barwy i aromatu. Wedzenie dymem cieptym prowadzi si¢ w ko-
morze wedzarniczo-parzelniczej typu KW-450 w temperaturze 45-80°C, przy wil-
gotnosci 70-90% od 50 minut do 2 godzin. Na powierzchni wedzonych przetworow
wytwarza si¢ warstwa do$¢ mocno zeschnigta, podczas gdy wewngtrzne warstwy
przetworu zachowuja charakter produktu wedzonego surowego. Jest to spowodo-
wane nierownomiernym wysychaniem produktu: powierzchniowe warstwy sa moc-
niej wyschnigte i w wigkszym stopniu nasycone skladnikami dymu, wewnetrzne
za$ mniej. Zeschnigcie i stwardnienie tkanki powierzchniowej wplywa dodatnio na
trwalo$¢ produktu w czasie przechowywania oraz hamujaco na wymiang plynow
podczas obrobki cieplnej produktu. Produkt wedzony dymem ma na powierzch-
ni barwe z6lta do brazowej, z potyskiem. Barwa ta pochodzi od drewna uzytego
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do wytworzenia dymu wedzarniczego — dgbu. Dym wedzarniczy wytwarzany jest
w urzadzeniu zwanym agregatem dymu wedzarniczego. Urzadzenie to jest wbudo-
wane w komore wedzarniczo-parzelnicza. Ttuszcz w takim produkcie wytapia sig
w niewielkich ilosciach (ok. 1%), konsystencja migsa staje si¢ za$§ bardziej $cista na
skutek dziatania ciepta.

Pieczenie

Po ukonczeniu wedzenia zasadniczego kietbasy piecze si¢ w temperaturze
75-90°C. Pieczenie takze odbywa si¢ w komorze wedzarniczo-parzelniczej typu
KW-450 i powinno trwac¢ okoto 30 minut. Pod koniec pieczenia temperatura we-
wnatrz kietbasy powinna wynosi¢ 68-72°C.

Po upieczeniu kietbasy studzi si¢ do temperatury otoczenia przez okoto 12 go-
dzin powietrzem rowniez w komorze wedzarniczo-parzelniczej typu KW-450. Pod-
stawowym warunkiem schtadzania jest koniecznos$¢ réwnoczesnej regulacji wilgot-
nosci wzglednej powietrza w wychtadzalni tak, aby nie nastapito wchtanianie wody
przez kietbasy.

Wedzenie zimne

Wystudzone kietbasy wedzi si¢ powtérnie dymem zimnym przez 4 do 8 godzin.
Temperatura dymu wynosi 16-22°C, a jego wilgotnos¢ wzgledna — 90-95%. Wedli-
ny podczas wedzenia wysychaja do§¢ rownomiernie na catym przekroju, sktadni-
ki dymu przenikaja produkt catkowicie, za§ warstwa powierzchniowa ulega tylko
nieznacznemu zgrubieniu i zeschnigciu. Wskutek dzialania dymu oraz wysychania
wedliny uzyskuja stopniowo barwg z6tta do ciemnobrazowej na powierzchni i ciem-
noczerwong w giebi batonéw. W smaku produkt jest suchy i stony, o ostrym zapa-
chu i smaku wedzenia. Wynikiem wedzenia zimnego jest duza trwato$¢ przetworow,
ktore sa przeznaczone do dhugiego magazynowania.

Suszenie

Suszenie ma na celu zmniejszenie zawarto$ci wody w kietbasie i uzyskanie wigk-
szej trwatosci produktu, a takze odpowiedniego stopnia jego dojrzatosci i pewnych
waloréw smakowych. Suszenie prowadzi si¢ w komorze wedzarniczo-parzelniczej
typu KW-450. Powietrze gorace jest rozprowadzane roéwnomiernie. Suszarka jest
Wwyposazona w aparatur¢ pomiarowq i ma automatyczna regulacje temperatury i wil-
gotnosci. Wilgotnos$¢ wzgledna powietrza powinna si¢ miesci¢ w granicach 75-80%,
a temperatura — w granicach 12-18°C. Czas suszenia wynosi 5-7 godzin. Kietbasy
studzi si¢ nastgpnie w komorze wedzarniczo-parzelniczej typu KW-450 do tempe-
ratury ponizej 18°C.

Pakowanie

Pakowanie odbywa si¢ za pomoca pakowaczek prézniowych. Temperatura
w pomieszczeniu, w ktorym pakowane sa kietbasy, nie powinna przekracza¢ 15°C.
Wymagane jest takze utrzymanie wilgotnosci wzglednej powietrza na tak niskim po-
ziomie, zeby nie dochodzito do kondensacji pary wodnej na powierzchni produktow,
aprzez to do obnizenia trwalosci. O§wietlenie w pomieszczeniu pakowania powinno
by¢ wystarczajace, ale ze wzgledu na zachowanie jakosci produktow nie moze by¢
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zbyt intensywne. Opakowana prézniowo kietbasa jest etykietowana. Etykietowanie
odbywa si¢ w etykieciarce. Etykieta jest wykonana z foli samoprzylepnej. Na etykie-
cie powinny si¢ znajdowac nastgpujace pozycje: nazwa produktu, numer normy, nu-
mer partii, nazwa i adres producenta, okres przydatnosci do spozycia, sktad, wartos¢
odzywcza w 100 g produktu, warunki przechowywania, masa netto, kod kreskowy,
cena detaliczna.

4.2. Charakterystyka mozliwych zagrozen zdrowotnych
wystepujacych podczas produkeji

Przy produkcji wyrobow stuzacych do spozycia przez cztowieka mozliwe jest wpro-
wadzenie do nich obcych substancji lub tez czynnikéw chorobotwdrczych, ktore
szkodza zdrowiu ludzkiemu. Zagrozeniem nazywamy czynnik biologiczny, che-
miczny lub fizyczny w zywnosci potencjalnie niebezpieczny dla zdrowia konsumen-
ta. W zaktadach zajmujacych si¢ produkcja artykutéw spozywczych obowiazkiem
jest przestrzeganie procesu produkcji w taki sposdb, aby nie dopusci¢ do powstania
zagrozen dla cztowieka, konsumenta wyrobu finalnego.

Glowne zadanie w zachowaniu bezpieczenstwa zdrowotnego produktéw ma
przestrzeganie zasad systemu HACCP w catym procesie produkcji. System ten wy-
znacza podstawowe punkty kontroli (CP), czyli miejsca, w ktorych prowadzi sig
kontrolg parametréw niemajacych podstawowego znaczenia dla bezpieczenstwa
zdrowotnego zywnosci, ale waznych z punktu widzenia technologii i jakosci kon-
cowej wyrobu, oraz krytyczne punkty kontroli (CCP), czyli miejsca, ktdére musza
by¢ pod ciagla kontrola w czasie catego procesu produkcyjnego; kontrola w tym
punkcie jest niezbedna do wyeliminowania zagrozenia bezpieczenstwa zywnosci,
zapobiegania mu badz zredukowania go do akceptowalnego poziomu. Osoby doko-
nujace badania sa w odpowiedni sposob przeszkolone, aby w momencie wykrycia
zagrozenia mogly zatrzymac produkcje i zlikwidowac czynnik zagrazajacy. Dziala-
nia te pozwalajg wyeliminowac¢ zagrozenia chemiczne, fizyczne i mikrobiologiczne
spowodowane brakiem higieny personelu i produkcji.

Przy produkcji kielbasy krakowskiej suchej wykaza¢ mozna wiele punktow
kontroli (CP), ktore dotycza okreslonych operacji i znajduja si¢ w procesie produk-
cyjnym od momentu dostarczenia surowca do zakonczenia produkcji. W kazdym
z etapow procesu produkcyjnego wystepuja zagrozenia dla zdrowia ludzkiego. Catly
mechanizm oceny punktow kontroli rozpoczyna si¢ w momencie przyjgcia surowca,
ktory jest pierwszym i gtownym etapem produkcji. Ponizej przedstawiono etapy
produkcji i mozliwe zagrozenia w poszczegdlnych etapach produkcji, a takze zazna-
czono CP.

1. Przyjgcie surowca:

a) choroby zakazne odzwierzgce, drobnoustroje chorobotworcze, plesnie,

b) namnazanie bakterii chorobotworczych i saprofitycznych z powodu: podwyz-
szonej temperatury, nieprawidtowego pH, zabrudzenia tre$ciag pokarmowa, krwia-
kéw 1 krwawych wybroczyn (CP1),
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¢) pozostatosci pestycydow, lekow weterynaryjnych, metali cigzkich, substancji
szkodliwych dla zdrowia,

d) zabrudzenia mechaniczne.

2. Rozbior:

a) odktadanie czgsci zasadniczych, handlowych (obecnos¢ lub rozwoj mikroflo-
ry — CCP),

b) wykrawanie elementéw (drobnoustroje chorobotworcze: gronkowce, beztle-
nowce — CP2; obecnos¢ zanieczyszczen mechanicznych — CP3).

3. Peklowanie:

a) odwazanie mieszanki peklujacej (CP4; przekroczenie zawartosci NaNO,
i szkodliwych dla zdrowia nitrozoamin; niedobér NaNO, prowadzi do rozwoju mi-
kroflory gnilnej),

b) wazenie surowca migsnego do peklowania (przekroczenie lub niedobor
NaNO,),

¢) przygotowanie wody i lodu (stan bakteriologiczny wody i lodu),

d) mieszanie sktadnikow (nieréwnomierne rozmieszanie sktadnikow solanki
W migsie),

e) nastrzyk miesni i wazenie po nastrzyku (niedopeklowanie; namnazanie si¢
drobnoustrojow wprowadzonych do solanki przez migso lub zly stan sanitarny urza-
dzen w peklowni),

f) mieszanie i masowanie w masownicy bez ptaszcza chtodzacego (wzrost tem-
peratury surowca, rozwoj drobnoustrojow tlenowych i beztlenowych),

g) ocena barwy po peklowaniu.

4. Rozdrabnianie (CP5):

a) wzrost bakterii chorobotworczych i saprofitycznych w farszu z powodu pod-
wyzszonej temperatury farszu podczas rozdrabniania,

b) wzrost bakterii spowodowany przetrzymywaniem farszu w hali produkcyjnej
przed przekazaniem do mieszalki (jesli farsz stoi na hali dluzej niz 1 godzing, to
nalezy przenies¢ go do chtodni).

5. Kutrowanie:

—  jak wyzej.

6. Napehianie:

a) wtorne zakazenie farszu od jelit naturalnych,

b) przedostanie si¢ do farszu klipsa.

7. Formowanie:

a) przedostanie si¢ do farszu klipsa,

b) wzrost bakterii spowodowany przetrzymywaniem we¢dzonek na hali produk-
cyjne;j.

8. Osadzanie:

a) rozwdj mikroflory spowodowany zbyt dtugim czasem przetrzymywania na
hali produkcyjnej i wysoka temperatura.



Aspekty technologiczne a funkcjonowanie systemu HACCP... 115

9. Obrobka termiczna:

a) mozliwos¢ przezycia mikroflory spowodowana zbyt niska temperaturg i krot-
kim czasem.

10. Studzenie:

a) wzrost mikroflory resztkowej — form przetrwalnikujacych — spowodowany
zbyt powolnym i dtugim obnizaniem temperatury.
11. Chlodzenie — CP6:
jak wyze;.
12. Dojrzewanie:
a) rozwoj plesni lub bakterii spowodowany wzrostem wilgotno$ci i temperatury.
13. Pakowanie:
a) wtorne zakazenie wyrobu gotowego od opakowania.
14. Etykietowanie:
a) zle oznakowanie wyrobu (temperatury, terminu przydatnosci) moze spowodo-
wac pogorszenie jakosci 1 bezpieczenstwa wyrobu.

15. Magazynowanie:

a) rozwoj mikroflory spowodowany zta temperaturg i rotacjg powietrza w ma-
gazynie.

16. Ekspedycja — CP7:

a) rozwoj mikroflory spowodowany zatadunkiem do $rodka transportu nieposia-
dajacego odpowiednich warunkéw chiodniczych.

4.3. Warto$¢ odzywcza kielbasy krakowskiej suchej

Warto$¢ odzywceza zalezy od zawartosci poszczegdlnych sktadnikow odzywczych
(np. bialek, weglowodanow, thuszczow, witamin) w produkcie. Okreslana jest pro-
centowo lub w liczbach bezwzglednych na jednostke masy lub obje¢tosci. Informacja
o niej powinna znajdowa¢ sie na opakowaniach produktéw spozywczych. Swiado-
mo$¢ wartosci odzywczej pozywienia umozliwia racjonalizacje diety [17].

Na 100 g produktu przypada:

— wartos$¢ energetyczna: 1366,84 kJ (326 kcal),
— biatka: 25,6 g,
—  thluszcze: 248 g,

weglowodany: 0,0 g.
Biatka sa to makroczasteczki o ztozonej strukturze, ktoérych elementarne czgsci
sktadowe stanowia aminokwasy zbudowane z atoméw wegla, tlenu, azotu, wodoru
oraz siarki [18].

Biatka pehia nastgpujace funkcje w organizmie:

a) sa podstawowymi sktadnikami budulcowymi tkanek oraz niezbednymi sktad-
nikami protoplazmy komorkowej, biora udziat we wszystkich procesach zycio-
wych,
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b) sa podstawowymi sktadnikami wielu ptynow ustrojowych, sa niezbedne do
wytwarzania sokow trawiennych, biatek osocza krwi, hemoglobiny,

c) stanowia material, z ktéorego w organizmie powstaja czgsci biatkowe enzy-
mow trawiennych i tkankowych,

d) stanowia materiat do budowy ciat odpornosciowych.

Ttuszcze, zwane tez lipidami, to duza grupa zwiazkéw organicznych nierozpusz-
czalnych w wodzie, rozpuszczalnych w tzw. rozpuszczalnikach ttuszczowych (np.
eterze etylowym, naftowym, chloroformie). Do lipidow zalicza si¢ tez pochodne
lipidow naturalnych i zwiazki im pokrewne, ktére zachowuja wyzej wymienione
cechy [18].

Thuszcze w organizmie pelnia nastepujace funkcje:

a) to gtowne 1 najbardziej skoncentrowane zrodto energii,

b) sa nos$nikiem witamin rozpuszczalnych w tluszczach (A, D, E 1 K),

¢) to zrodto niezbednych nienasyconych kwasow ttuszczowych (NNKT),

d) biora udzial w syntezie niektorych hormonéw tkankowych, witamin, hormo-
néw itp.

Weglowodany (inaczej sacharydy lub cukry) sa to organiczne zwiazki che-
miczne, szeroko rozpowszechnione w przyrodzie. Powstaja w procesie fotosyntezy
w $wiecie roslin. W ustroju zwierzecym w szczeg6lnych warunkach powstaja ze
zwigzkow organicznych niebedacych cukrami w procesie glukoneogenezy. Do gru-
py weglowodanow zalicza sig te wszystkie zwiazki organiczne, ktore po hydrolizie
ulegaja rozktadowi do cukrow prostych [18].

W organizmie cztowieka weglowodany spetniaja gtéwnie funkcje energotwor-
cza i zapasowa. W dziennej racji zywieniowej dorostego cztlowieka weglowodany
powinny pokrywaé zapotrzebowanie energetyczne w okoto 60%. Stanowia one
gléwne zrodlo energii dla pracy migéni. Zapasy weglowodanéw w organizmie sa
mate w porownaniu z zapasami biatek i thuszczow, dlatego musza by¢ ciagle uzupet-
niane. Obecno$¢ weglowodanéw w organizmie wptywa na prawidtowa przemiang
thuszczow 1 bialek. Sporadyczne niedobory spozycia cukrowcow nie wywotuja wi-
docznych zaburzen w organizmie, glukoza jest zwigzkiem endogennym i moze by¢
w kazdej chwili uzyskana z rozktadu cukru zapasowego glikogenu.

5. Badanie ankietowe

Celem badan ankietowych byto poznanie, w jakim stopniu pracownicy przyczyniaja
sie¢ swoja praca do prawidtowego funkcjonowania systemu HACCP, oraz tego, czy
praca, ktorg wykonuja, daje im satysfakcje.

W tabeli 1 przedstawiono rozklad odpowiedzi na poszczegdlne pytania ankiety.

Stwierdzono, ze ponad potowa pracownikow (53%) bardzo dobrze zna system
HACCP, a mniejsza czg$¢ ankietowanych (43%) zna jego podstawy (odpowiedz na
1 pytanie). Pierwsza grupa to pracownicy zatrudnieni w zaktadzie od samego po-
czatku wdrazania systemu, a do drugiej grupy naleza osoby, ktdre znaja podstawowe
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Tabela 1. Rozktad odpowiedzi na pytania zawarte w ankiecie przez pracownikow

. . Liczba udzielonych
Rodzaj pytania odpowiedzi
1 2
1. Czy wie Pan(i) na czym polega system HACCP?
* tak, znam ten system bardzo dobrze 16
e znam podstawy 13
» znam pojgcie, ale nie wiem, na czym polega 1
* nie znam 0
2. Czy uczestniczyl(a) Pan(i) w szkoleniach?
o tak 23
* nie 7
3. Czy jest Pan(i) swiadomy(a), ze wykonywane czynno$ci wptywaja na jakos¢
koncowa wyrobu?
* tak ijest to wazne 21
* tak, ale nie zwracam na to uwagi
* nie wiedzialem(tam) o tym 1
4. Czy czuje si¢ Pan(i) zobowiazany(a) do doktadnego kontrolowania czystosci
swojego stanowiska pracy?
* tak 17
* raczej tak 13
* nie 0
5. Czy wykonujac swoja pracg, kieruje sig¢ Pan(i) procedurami?
* tak 16
* raczej tak 14
* nie 0
6. Czy kazde zadanie wykonuje Pan(i) solidnie?
* tak 25
* raczej tak 5
* nie 0
7. Czy uwaza Pan(i), ze atmosfera w pracy jest:
* bardzo dobra 21
* dobra 9
* powinna si¢ poprawié¢ 0
* zha 0
8. Czy jest Pan(i) zadowolony(a) z warunkow pracy?
o tak 20
* raczej tak 8
* nie 2
9. Czy wykonywana praca jest monotonna, uciagzliwa?
* tak 5
* nie 25
10. Kiedy zaczat (zaczeta) Pan(i) swoja prace w zaktadzie?
 przed wprowadzeniem systemu HACCP 16
* po wprowadzeniu systemu HACCP 14
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Tabela 1, cd.
1 2
11. Czy po wprowadzeniu systemu HACCP zakres obowiazkow zwigkszyt sig?
» zwigkszyl sig 12
* zmniejszyt si¢ 1
* nie zmienil sie 2
1

* zmienil si¢

12. Czy po wprowadzeniu systemu HACCP warunki pracy zmienity sig?
* tak 16
* nie 0

13. Czy uwaza Pan(i), ze po wprowadzeniu systemu HACCP pracownicy
solidniej wykonuja swoja pracg?

o tak 16

* nie 0

Zrodto: ankieta przeprowadzona w zakladzie.

zatozenia systemu i przeszty juz szkolenia wstepne w zaktadzie, lecz nie w pelnym
wymiarze. W gronie tych osob znajduja si¢ réwniez nowi pracownicy, ktorzy prze-
szli szkolenia systemu HACCP w poprzednich zaktadach pracy, a w rozpatrywanym
zaktadzie jeszcze nie uczestniczyli w szkoleniu. Pozostate osoby (4%) nie znaja tego
systemu; sa to nowi pracownicy zaktadu, ktorzy przejda szkolenia w najblizszym
terminie.

Kierownictwo przedsigbiorstwa dokonuje wszelkich dziatan, aby wszyscy pra-
cownicy mieli szczegdtowa wiedzg¢ na temat jako$ci pracy i1 utrzymania higieny (py-
tanie 2). W Zakladzie przeprowadzane sa odpowiednie szkolenia, ktorych celem jest
usprawnienie pracy personelu. Wykazano, ze 76% ankietowanych juz uczestniczyto
w odpowiednich szkoleniach.

Ankieta zawierala rowniez pytania dotyczace kontrolowania czystosci stanowi-
ska pracy (pytanie 4), przestrzegania procedur pracy (pytanie 5), solidno$ci (pytanie
6) i warunkow pracy (pytanie 8). Wérdd ankietowanych 57% oséb odpowiedziato,
7e przestrzega czystosci na swoim stanowisku, a reszta stwierdzita, ze raczej prze-
strzega. Mozna zatem stwierdzié, iz przy stanowiskach pracy panuje porzadek, lecz
wsrod pracownikow znajduja sig i takie osoby, ktore do matych uchybien w czy-
stosci nie przywiazuja wigkszej wagi. Nalezy podja¢ dziatania, aby wyeliminowac
nieprawidlowe nawyki pracownikéw mogace skutkowaé zagrozeniem mikrobiolo-
gicznym w procesie produkc;ji.

53% ankietowanych zaznaczyto odpowiedz, ze zawsze wykonuje swoja prace
zgodnie z procedurami obowiazujacymi na danym stanowisku, jednak 47% pracow-
nikow odpowiedziato, Ze raczej tak postepuje. Z tej odpowiedzi wynika pewna nie-
Scistos¢. Stwierdzi¢ mozna, ze taki pracownik nie zawsze postgpuje z wymaganymi
procedurami, niekiedy omija formy prawne i zasady, narazajac zdrowie konsumenta
na potencjalne zagrozenie.
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Znaczna wigkszo$¢ ankietowanych (84%) wykonuje swoja pracg solidnie, przy-
ktadajac si¢ do niej z nalezyta uwaga. Mozna oczekiwac, ze jesli praca wykonywana
jest w sposob solidny, to wyrdb finalny bedzie si¢ cechowat pozadana przez konsu-
menta jakoscia, ale wymaga to potwierdzenia przez stosowne badania.

Wigkszo$¢ pracownikoéw (94%) jest zadowolona ze swojej pracy. Tylko 6% an-
kietowanych nie jest w pelni usatysfakcjonowanych. Na zadowolenie z warunkow
pracy na pewno maja wptyw dobre zaplecze socjalne, przerwy w wykonywanej pra-
cy, a takze zrozumienie potrzeb pracownikoéw przez kierownictwo.

Bardzo duza liczba ankietowanych (70%) zwraca szczegdlng uwagg na znaczenie
swojej pracy 1 zdaje sobie sprawg, ze od jej nalezytego wykonywania zalezy jako$¢
koncowa wyrobu. Az 27% ankietowanych wie o tym, lecz nie zwraca na to uwagi,
i pracuje wedtug swoich standardow; 3% nie ma zadnej wiedzy na ten temat.

Pytanie 10 miato na celu podzielenie ankietowanych na grupy: zatrudnionych
przed wprowadzeniem systemu HACCP (53%) i na zatrudnionych po wprowadze-
niu tego systemu (43%).

Na rysunku 2 przedstawiono zmiang zakresu obowiazkéw po wdrozeniu syste-
mu HACCP (odpowiedz na pytanie 11 ankiety).

75% ankietowanych stwierdzito, ze po wprowadzeniu systemu HACCP w firmie
zakres ich obowiazkow zwigkszyl si¢. Spowodowane to byto wprowadzeniem no-
wych obowiazkow, nowej dyscypliny i nowych zasad.

Zakres obowiazkow
[0 zwigkszyt sig

B zmniejszyt si¢

[] nie zmienit si¢
[ zmienit si¢

Rys. 2. Zmiana zakresu obowiazkow

Zrodto: badanie ankietowe przeprowadzone w zaktadzie.

Na rysunku 3 przedstawiono zmiang warunkow pracy po wdrozeniu systemu
HACCP (odpowiedz na pytanie 12 ankiety).

Wszyscy ankietowani stwierdzili, ze warunki pracy w zakladzie zmienity sie.
Glowny wplyw na t¢ zmiang¢ miato wprowadzenie systemu HACCP i praktyk mu
towarzyszacych, czyli GHP i GMP. Efektem implementacji systemu byly korzystne
zmiany w przebiegu produkcji, unowoczesnienie hal produkcyjnych i nowe podej-
$cie kierownictwa do pracownikow.
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Zmiana warunkéw pracy

0

[ tak
O raczej tak
[ raczej nie

M nie

Rys. 3. Zmiana warunkoéw pracy

Zrodto: badanie ankietowe przeprowadzone w zaktadzie.

Na rysunku 4 przedstawiono odpowiedzi na pytanie 13 ankiety, tj.: czy wdroze-
nie systemu HACCP miato wptyw na solidno$¢ wykonywanej przez pracownikdéw
pracy.

Wszyscy ankietowani stwierdzili, ze wprowadzenie systemu HACCP wptyngto
na poprawg solidnosci wykonywanej przez nich pracy. Zwiazane jest to z wigkszymi
wymaganiami dotyczacymi koniecznosci przestrzegania zasad narzucanymi przez
ten system. Solidnos¢, czyli lepsze przestrzeganie regut i petniejsze oddanie sig¢
wykonywanej pracy, wptywa na jako$¢ wyrobu, a takze na renome firmy 1 jej pro-
duktéw na rynku.

Solidnos$¢ zadania

0

O tak
@ raczej tak

[ raczej nie

[ nie

Rys. 4. Solidno$¢ wykonywanej pracy

Zrodto: badanie ankietowe przeprowadzone w zaktadzie.

Analizujac przeprowadzone wsrod pracownikow badanie ankietowe, stwierdzi¢
nalezy, ze przestrzeganie warunkow systemu zapewnienia bezpieczenstwa zdrowot-
nego zywnosci jest zadowalajace. W kazdej grupie ludzi znajduja si¢ osoby zardéwno
takie, ktore postgpowac beda wedtug Scisle zalecanych regut, jak i takie, ktorym te
reguly sa obce lub obojgtne.

Z analizy ankiety wynika, ze przewazajaca liczba 0os6b wykonuje swoja prace
W sposob solidny, zgodnie z procedurami, i ma swiadomos$¢ przetozenia ich pracy
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na jako$¢ koncowa wyrobu. Dzieje si¢ tak za sprawa odpowiedniego przeszkolenia
i przygotowania do wykonywanej pracy. Niektorzy ankietowani przyznaja, iz nie
zawsze stosuja si¢ do procedur w trakcie wykonywania pracy i nie utozsamiajg swo-
jej pracy z jakos$cia wyrobu finalnego. W tym wypadku na kierownictwu spoczywa
koniecznos$¢ zmiany takiego nastawienia pracownikow przez dodatkowe szkolenia,
rozmowy i kontrole. Ponadto efektami zrozumienia si¢ kierownictwa z personelem
beda lepsza wspotpraca, przestrzeganie zasad produkcji i wspolne dazenie do tego,
aby produkt koncowy cechowat si¢ jak najlepsza, pozadana przez klienta jakos$cia.

6. Podsumowanie

Przed wejsciem Polski do Unii Europejskiej wszyscy producenci mieli pewne oba-
Wy zwigzane z wymaganiami prawa unijnego. Zastanawiali sig, czy ich przedsig-
biorstwa wywiaza si¢ z natozonych regut. Sytuacja ta nie omingta réwniez badanego
zaktadu. Kierownictwo doskonale zdawato sobie sprawe z duzej konkurencyjno$ci
na rynku migsa w Polsce, dlatego tez najwazniejszym zadaniem byto wprowadzenie
systemu HACCP, ktory miat zapewni¢ bezpieczenstwo zdrowotne zywnosci. Wy-
znaczono do tego celu osoby odpowiedzialne za wdrozenie systemu, przeprowadzo-
no szkolenia. Wdrazanie systemu zostato juz zakonczone, system funkcjonuje na
oczekiwanym przez kierownictwo poziomie, o czym $wiadczg pozytywne wyniki
audytow wewngtrznych.

Analiza systemu HACCP i przeprowadzona ankieta wsrod pracownikow wy-
kazaly, ze w zakladzie niezbgdne sa pewne modyfikacje. Kluczowym ogniwem
w funkcjonowaniu systemu jest cztowiek. Na podstawie przeprowadzonych badan
ankietowych okazato si¢ jednak, ze niektorzy pracownicy nie znaja podstawowych
zagadnien dotyczacych systemu HACCP oraz przestrzegania zasad higieny i czysto-
$ci podczas produkcji. Wskazane jest podjecie dziatan zmierzajacych do tego, aby
pracownicy na kazdym etapie produkcji mieli swiadomo$¢, ze to wlasnie oni maja
decydujacy wpltyw na jakos$¢ koncowa wyrobu, poniewaz HACCP jest systemem za-
pobiegawczym, a nie likwidujacym zagrozenia. Powinno si¢ kontynuowac dzialania
edukacyjne w formie kurséw i szkolen, taczac wiedzg systemowa z wymaganiami
na okres$lonym stanowisku oraz zasadami BHP. Kazda z osob pracujacych powin-
na mie¢ wiedzg na temat ewentualnych zagrozen wynikajacych z realizacji pracy
w sposob odbiegajacy od przyjetych norm i standardéw. Powinna tez zosta¢ zapo-
znana z podstawowymi regutami dotyczacymi zatru¢ pokarmowych, ich przyczyn
oraz zapobiegania im.

W zakladzie nalezy wypracowac takze podstawy systemu oceny pracownikow.
System informujacy o wynikach pracy, nagradzajacy najlepszych, motywujacy do
jak najlepszego wykonywania powierzonych dziatan jest istotnym elementem za-
rowno satysfakcji pracownikow, jak tez zapewnienia jakosci produkowanych przez
nich wyrobow. Istotne tez jest zwrocenie uwagi na zgtaszane przez pracownikdéw
propozycje dotyczace ulepszania produkcji oraz ich wykorzystanie. Pracownicy,
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wykonujac swoja prace przy okreslonym stanowisku, wiedza, co nalezy poprawic,
usprawni¢, aby utatwi¢ proces produkcji. Dla zespotu HACCP moga to by¢ cenne
informacje, ktérych wdrozenie moze wptynac istotnie na jako$¢ koncowa wyrobu.

Badania ankietowe potwierdzaja stusznos¢ postawionej hipotezy, wedtug ktorej
warunkiem sprawnego funkcjonowania systemu HACCP jest wiedza pracownikow
dotyczaca zasad i procedur omawianego systemu. Wiedza, pomimo trudow zwiaza-
nych z jej zdobyciem, przektada si¢ na rzetelnos¢ wykonywanych zadan, prawidto-
wa komunikacja i praca zespolowa — na umiejetnos$¢ radzenia sobie z problemami
w procesie produkcyjnym, motywacja za§ — na poczucie, ze wykonujemy prace jak
najlepiej potrafimy, majac na uwadze dobro konsumenta.
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TECHNOLOGICAL ASPECTS AND FUNCTIONING
OF HACCP SYSTEM IN CHOSEN MEAT INDUSTRY COMPANY

Summary: The aim of the paper is to present functioning of the HACCP system in a chosen
meat company, its relation with other systems like Good Manufacture Practice (GMP) and
Good Hygiene Practice (GHP) and the technology of dry sausage production. The workers
opinion polls show that the implementation of HACCP system influenced their attitude to
work, increased their job description, changed the atmosphere of work and the workers started
to better understand the relationship between an individual labour work and the final quality
of products. Therefore, besides modern technology and implemented systems, it is a great task
for management to have very well trained staff and owing to constant improvement of com-
munication with workers the management lead to the quality improvement of products.
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