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1. Wstep

Zywno$é 1 woda stanowia podstawe ludzkiej egzystencji, bez nich zycie na
Ziemi byloby niemozliwe. Czlowiek nie jest w stanie prawidlowo funkcjonowaé
bez konsumowania positkéw i picia napojow. Spozywana Zywno$é powinna wiec
by¢ zrodlem biatka, thuszczu, weglowodanow, witamin, mikro- i makroelementow,
a takze innych substancji gwarantujacych wlasciwy rozwdj fizyczny i psychiczny
konsumenta oraz musi by¢ pozbawiona substancji toksycznych, mikroorganizméw
chorobotworczych, wirusdéw, zanieczyszczen fizycznych itp.

Wilasciwa jako$é zdrowotna zywnosci zalezy od stworzenia i przestrzegania
odpowiednich warunkéw techniczno-organizacyjnych w zakladzie produkcyjnym
lub przetwarzajacym oraz spelnienia wszystkich wymaganych standardéw higie-
nicznych odnoszacych si¢ zaréwno do proceséw produkcji, jak i do magazynowa-
nia oraz dystrybucji produktéw gotowych [15]. W zwiazku z tym istotne znaczenie
ma zapewnienie bezpieczenstwa zdrowotnego zZywnosci, ktére umozliwia wdroze-
nie systemu HACCP. System ten skupia si¢ na identyfikowaniu i zapobieganiu
wszelkim zagrozeniom, ktére moglyby byé przyczyna wystapienia choroby po
spozyciu zywnosci [17].

HACCEP jest opartym na naukowych podstawach systemem przeznaczonym do
zapobiegania zagrozeniom dla zdrowia i zZycia konsumentéw mogacym wystapi¢ w
produktach zywno$ciowych, a takze do ich redukowania lub eliminowania. Daze-
nie to realizowane jest przez odpowiednie kontrole podczas produkcji i pozostatych
procesOw, np. magazynowania surowcow i produktéw gotowych. Do kluczowych
elementow tego systemu zalicza sig:

e identyfikowanie potencjalnych zagrozen, ktore mogg by¢ przyczyna wystapie-
nia zywnosci niebezpiecznej do spozycia,

ustalenie i monitorowanie krytycznych punktéw kontroli,

e sporzadzanie dokumentacji wynikow [18].
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Celem pracy jest przedstawienie funkcjonowania systemu HACCP w procesie
produkcji naturalnego sera Camembert wytwarzanego przez Mleczamie ,, Turek”
Sp. z 0.0. oraz wskazanie metod doskonalenia dzialania systemu, a takze wykaza-
nie, ze prawidlowo funkcjonujacy system HACCP przynosi wymieme korzysci
zaréwno producentom zywnoéci, jak i konsumentom.

Zamierza si¢ udowodni¢, ze warunkiem sprawnego funkcjonowania systemu
HACCEP jest nie tylko zapewnienie innowacyjnosci w przebiegu procesu technolo-
gicznego, ale takze wiedza pracownikéw dotyczaca zasad i procedur omawianego
systemu.

2. Material i metody badawcze

W pracy opisano funkcjonowanie systemu HACCP w Mleczami ,,Turek” Sp.
Z 0.0. na przykladzie produkcji naturalnego sera Camembert. Do tego celu wyko-
rzystano metody obserwacji, analizy i poréwnania z zaleceniami dotyczacymi tego
systemu. Zaproponowano takze dzialania, dzigki ktérym mozna doskonali¢ wdro-
zony system HACCP. Ponadto w 2006 r. przeprowadzono badania ankietowe
wéréd pracownikow (n = 30) w celu rozpoznania stopnia ich identyfikacji z funk-
cjonujacym systemem HACCP.

3. Charakterystyka systemu HACCP

W zwiazku z koniecznosécia zapewnienia bezpieczenstwa zdrowotnego Zywno-
$ci opracowano specjalne systemy, ktoérych przepisy i regulacje mialy si¢ przyczy-
nié do osiagnigcia tego celu. Najwigksze uznanie i zastosowanie praktyczne zyskat
system HACCP — Hazard Analysis and Critical Control Points (analiza zagrozen i
krytyczne punkty kontrolne) [20, s. 262].

HACCP to systematyczne podejscie zarébwno do identyfikacji, jak 1 do oceny
oraz kontroli tych etapéw w procesie produkcji zywnosci, ktore sa istotne dla bez-
pieczenstwa produktu. Jest to analityczne narz¢dzie umozliwiajace zarzadowi
opracowanie i utrzymywanie wydajnego, trwalego programu bezpiecznej zywnosci
[8, s. 296].

Podstawe wdrazania systemu HACCP w przedsigbiorstwach produkujacych
lub przetwarzajacych zywno$é stanowia systemy dobrej praktyki produkcyjnej
(GMP - Good Manufacturing Practice) oraz dobrej praktyki higienicznej (GHP -
Good Hygiene Practice).

Regulacje GMP odnosza si¢ m.in. do nastgpujacych elementow:

e utrzymywania odpowiednich warunkéw magazynowania sprzgtu, substancji
chemicznych i produktéw spozywczych,

o wlasciwej wentylacjt zaktadu,

e cfektywnosci o§wietlenia,
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e przeciwdzialania przenikaniu do zakladu z zewnatrz owadow, ptakéw i innych

zwierzat [21,s. 117].

GMP dotyczy wszystkich aspektéw produkeji Zzywnosci, poczawszy od zalozen
budowlanych, technicznych i technologicznych, a takze surowcdw, poprzez perso-
nel, urzadzenia, az do procesu produkeji, magazynowania i dystrybucji produktow
gotowych [19].

Z kolei wymagania GHP odnoszg si¢ w szczego6lnosci do:

e przestrzegania przez personel odpowiedniego stanu higienicznego maszyn,
urzadzen oraz pomieszczen produkcyjnych, sanitamych itp.,
e badan lekarskich personelu,

stosowanych $rodkow myjacych, dezynfekujacych, dezynsekcyjnych, deraty-

zacyjnych oraz innych materialow stuzacych zachowaniu higieny (fartuchy

ochronne, rekawice),
e szkolen personelu w zakresie powyzszych wymagan [21, s. 118].

Wdrazanie systemu HACCP w przedsigbiorstwach produkujacych lub przetwa-
rzajacych zywno$é, a takze w zakladach zywienia zbiorowego powinno przebiegaé
wedlug schematu przedstawionego na rys. 1. Prace zwigzane z wprowadzeniem
systemu HACCP powinny by¢ poprzedzone dzialaniami przygotowawczymi, na
ktére sktada sig 5 etapow.

I. Powolanie zespolu do spraw HACCP

Zespdt powotywany jest przez kierownika przedsigbiorstwa, ktéry wydaje od-
powiednie zarzadzenie, okreslajace przewodniczacego zespolu i sekretarza, a takze
cel powolania zespotu, zakres jego kompetencji oraz okres, na jaki zostal powotany
[4, s. 168-169]. Cztonkowie zespohu powinni mie¢ wiedzg zwigzana z dziatalnoscia,
produkcyjna i analityczno-kontrolna w zakresie jakosci produkcji [20, s. 271].

W sktad zespohu wchodza: specjalista ds. produkeji, specjalista ds. zapewnienia
jakosci/kontroli jako$ci, inzynier, inni specjalisci (np. dystrybutorzy) oraz czlonek
zarzadu [8, s. 301].

I1. Opisanie surowcéw i produktow

Etap ten dotyczy sfery przedprodukeyjnej i poprodukcyjnej. W przypadku sfery
przedprodukcyjnej zwraca si¢ uwagg na jako$¢ i czysto$¢ mikrobiologiczna, che-
miczna oraz fizyczng surowcow wejsciowych, ktora ma duzy wpltyw na przebieg
procesu i moze go nawet uniemozliwi¢. Ze sfera poprodukcyjng wiaze si¢ gotowy
produkt, ktéry powinien zosta¢ przez producenta bardzo dokladnie opisany. W
opisie powinny znaleZ¢ si¢ nastgpujace informacje: przeznaczenie wyrobu, sklad,
charakterystyka fizyczna i chemiczna, charakterystyka opakowania, okres przydat-
nosci do spozycia, warunki przechowywania, sposoby dystrybucji, cechy mikro-
biologiczne. Jesli to mozliwe, nalezy rowniez poda¢ warto$¢ pozadana parametrow
oraz granice tolerancji [20, s. 271-272].
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I11. Wskazanie przeznaczenia konsumenckiego

Na tym etapie nalezy okresli¢, dla jakiego konkretnie konsumenta przeznaczo-
ny jest dany produkt (np. dla specjalnych grup, ktére maja zwigkszone wymagania
wobec zywnosci, takich jak dzieci czy osoby z obniZzona odporno$cia na wirusy i
bakterie) [8, s. 302].

IV. Opracowanie schematu procesu technologicznego

Dla wybranych produktéw objgtych systemem HACCP nalezy opracowad
schematy procesu technologicznego, tzw. diagramy przeplywowe. Obejmuja one
wszystkie procesy, w ktorych moga wystgpowaé zagrozenia, tj. pozyskiwanie su-
rowcow, procesy przetwarzania, pakowanie, przechowywanie 1 dystrybucjg produk-
tu {4, s. 170-171; 16, s. 283-284]. Schematy te przedstawiaja prosty zarys, szkic
wszystkich krokow podjetych w czasie produkcji. Na schemat powinny zostaé
naniesione wszystkie dane technologiczne potrzebne do analizy. Schemat procesu
technologicznego powinien obejmowaé wszystkie etapy procesu, ktore sa w zakre-
sie kontroli przedsigbiorstwa [8, s. 302].

V. Sprawdzenie aktualnosci schematow procesu technologicznego

Zespot ds. HACCP musi potwierdzi¢ zgodno$é schematu procesu technolo-
gicznego ze stanem faktycznym. Sprawdzenie powinno dotyczy¢ wszystkich sta-
nowisk i byé powtérzone kilka razy, by wychwyci¢ jak najwigcej odstgpstw.
W razie stwierdzenia roznic nalezy ponownie opracowac schemat procesu techno-
logicznego, az do momentu uzyskania zgodno$ci ze stanem rzeczywistym [20,
s. 273].

Zaréwno wdrazanie, jak i samo funkcjonowanie systemu HACCP opiera si¢ na
7 podstawowych zasadach.

Zasada 1. Analiza zagrozen

Analiza zagrozen sklada sig z: identyfikacji zagrozenia, analizy (oceny) zagro-
Zenia i wykazu dziatan zapobiegawczych. Aby zidentyfikowa¢ zagrozenia, nalezy
stworzy¢ liste wszystkich potencjalnych zagrozen, ktére nieprawidtowo kontrolo-
wane, moga by¢ przyczyna zranienia lub choroby [8, s. 303]. Analiza zagrozen
uwzglednia etapy dostaw, procesy produkcyjne, magazynowanie i dystrybucjg
wyrobu gotowego. Dla kazdego zagrozenia nalezy takze wybra¢ odpowiednie me-
tody kontroli i $rodki zapobiegawcze, wraz z powotaniem na dokument opisujacy
metode lub dziatanie (np. instrukcja stanowiskowa) [21, s. 103]. Czasem konieczne
jest zastosowanie kilku $rodkéw do opanowania zagrozenia, zdarza si¢ réwniez
sytuacja, ze kilka zagrozen likwidowanych jest przez jeden Srodek zaradczy. Przy-
kltadem zagrozenia w mleku surowym sa patogeny, a $rodkiem zaradczym jest
pasteryzacja [20, s. 275].
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Zasada 2. Wyznaczanie krytycznych punktéw kontroli (CCP)

Krytyczny punkt kontroli (Critical Control Point — CCP) to krok (tj. procedura,
punkt, operacja, etap), na ktérym mozna zastosowac kontrolg badz gdzie kontrola
jest niezbgdna do zapobiegania zagrozeniu, wyeliminowania go lub zredukowania
[8, s. 305]. Najczgsciej spotykane w praktyce krytyczne punkty kontroli to: etap
przyjmowania surowcdw, proces pasteryzacji i sterylizacji [21, s. 103].

Zasada 3. Ustalenie wartosci krytycznych CCP

Dla kazdego krytycznego punktu kontroli nalezy okre$li¢ parametry, ktore beda
podlegaé kontroli i monitorowaniu. Ich liczba powinna by¢ mata (jeden, dwa)
i powinny by¢ latwo mierzalne. Parametry krytyczne moga naleze¢ do zmien-
nych ciaglych lub atrybutow (cechy sensoryczne). Optymalne poziomy tych
zmiennych sa okreslone w instrukcjach technologicznych, musza zapewniaé uzy-
skanie zywnosci odpowiadajacej wymaganiom klientoéw, przepisom, normom,
miarom bezpieczenistwa i jako$ci. Do okreslonych pozioméw parametrow krytycz-
nych nalezy dodac¢ tolerancje dolne i géme na podstawie przepisow lub znajomosci
przebiegu zmiennos$ci procesu. Je§li parametrem krytycznym sa atrybuty (cechy
sensoryczne), nalezy je opisaé, podajac wzorce: smaku, zapachu, zabarwienia itp.
[20, s. 277].

Zasada 4. Okreslenie sposobéw monitorowania CCP

Nadzor i kontrola CCP sa podstawa funkcjonowania systemu HACCP. Monito-
rowanie ma na celu zauwazenie wszelkich odstepstw od wartosci zadanych, aby
unikna¢ utraty kontroli nad przebiegiem procesu. Podstawa ustalenia procedur
monitorowania sg: zdefiniowanie parametrow dla kazdego CCP oraz okre$lenie
akceptowalnych limitow [4, s. 187]. Monitorowanie CCP moze odbywac si¢ w spo-
sob ciagly (zalecany) lub okresowy. W sposéb ciagly mozemy kontrolowaé np. tem-
peraturg, czas, pH. Stuza do tego miemiki lub urzadzenia pomiarowo-rejestrujace,
a niektére z nich w przypadku nieprawidlowosci uruchamiajq dziatania naprawcze.
Monitorowanie okresowe stosowane jest do oceny sktadnikéw, co do ktdrych nie ma
pewnoséci chemicznej, fizycznej lub mikrobiologicznej, albo w przypadku naprawy
bieddw 1 nieprawidtowosci po stwierdzeniu odchylen w CCP lub po zakwestionowa-
niu bezpieczenstwa zdrowotnego produktu [4, s. 188-189]. Procedura monitorowania
dla kazdego CCP powinna zawiera¢ nastgpujace ustalenia:
o parametry w CCP i metody ich pomiaru lub oceny,
e miejsce wykonania pomiaréw lub pobierania prob do badan,
czestotliwo$é pomiarow lub pobierania préb,
metodg prowadzenia zapiséw,
osobe odpowiedzialng za prowadzenie rejestracji i zapiséw oraz osobg nadzo-
rujaca,
e sposob i miejsce przechowywania zapisow [5, s. 190].
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Zasada 5. Ustalenie dzialan kerygujacych

Dzialanie korygujace to kazde dzialanie, ktore zostaje podjgte w momencie
stwierdzenia (na podstawie wynikow monitorowania w CCP) utraty kontroli nad
danym parametrem, procesem itp. [16, s. 279]. Dla danego procesu produkcyjnego
powinien zostaé¢ stworzony plan dziatan korygujacych, zawierajacy informacje o
tym, jakie czynnosci i kiedy nalezy podjaé, gdy przekraczane sa parametry kry-
tyczne oraz kto odpowiada za ich przeprowadzenie, gdzie i w jaki spos6b dokonuje
sie zapisow, kto weryfikuje skuteczno$¢ przeprowadzonych dzialan, jak dokumen-
towany jest fakt stwierdzenia wyrobdw niezgodnych 1 kto decyduje o postgpowa-
niu z nimi [21, s. 104].

Zasada 6. Ustalenie procedur weryfikujacych

Weryfikacja systemu HACCP to ocena zgodnosci oraz efektywnos$ci jego
funkcjonowania z dokumentacja i procedurami systemu HACCP [21, s. 105]. Po-
winna by¢ dokonana po wprowadzeniu systemu (pierwsza ocena), a nastepnie we-
dlug przyjetego planu czgstotliwosci oraz kazdorazowo po wprowadzeniu zmian
lub w razie problemow [4, s. 191]. Obowiazkowymi elementami weryfikacji sys-
temu sg: weryfikacja schematu procesu, ocena monitorowania CCP, testowanie
procedury wycofania produktu, audyty wewngtrzne, przeglady systemu, analiza
reklamacji [9, s. 43]. Przeprowadzenie weryfikacji moze odbywa¢ sie przez:
— audyt wewnetrzny,
— audyt zewngtrzny,
— testy losowo wybranych probek (gtéwnie mikrobiologiczne),
— ankiety przeprowadzane wérdd pracownikow [4, s. 191].

Podstawg weryfikacji systemu HACCP sa zapisy i dokumentacja [8, s. 307].

Zasada 7. Sporzadzenie dokumentacji systemu i dbanie o jego aktualizacj¢
Podstawowym dokumentem systemu jest ,,Ksigga HACCP”, ktora zawiera na-

stqpu_] ace rozdziaty:
sktad zespotu ds. systemu HACCP,

— opis produktow,

— charakterystyke procesu technologicznego z analiza: rozmieszczenia prze-
strzennego, krzyzowania si¢ drog surowcéw i produktéw,

— analize zagrozen wraz z ich kontrola i dzialaniami zapobiegawczymi,

— opis wytypowanych krytycznych punktéw kontroli z wartosciami krytycznymi
i docelowymi limitami tolerancji oraz systemem monitoringu,

— procedury dzialan korygujacych lub ich przywolanie,

— procedurg weryfikacji systemu HACCP lub jej przywolanie,

— procedurg nadzoru nad dokumentami i zapisami systemu HACCP lub jej przy-
wolanie,

— wykaz dokumentow i zapiséw systemu HACCP dla opisanego programem
produktu lub grupy produktéw [21, s. 107].
Aktualizacja tresci 1 doskonalenie dokumentacji oznacza konieczno$é wprowa-

dzania zmian, ale rowniez zachowywania historii tych zmian. Nowe dokumenty
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nalezy tez przekazaé uzytkownikom, odbierajac i niszczac stare wersje. Jesli nieak-

tualne dokumenty muszg by¢ zachowane ze wzgledéw prawnych, nalezy je odpo-

wiednio oznaczy¢ i przechowywac tylko wersjg oryginalna. Dokumentacja, zarow-
no w postaci papierowej, jak i elektronicznej, powinna by¢ przechowywana w od-
powiednich warunkach, zabezpieczona przed zniszczeniem. Moze to byé np. ar-

chiwum zakladowe. Nalezy pamigtaé o sporzadzeniu kopii bezpieczenstwa oraz o

ochronie antywirusowej [2, s. 16-17].

Prawidlowo wdrozony system HACCP przynosi przedsigbiorstwu korzysci, do
ktérych zalicza sie:

e zgodnos$¢ z zaleceniami FAO/WHO i prawodawstwem unijnym,

e rozwdj handlu na rynku krajowym i zagranicznym,

e spelnianie oczekiwan klientéw dzigki gwarancji bezpieczenstwa zdrowotnego
Zywnosci,

e zmniejszanie ogdlnych kosztow produkcji wynikajace z pelnej Swiadomosci
pracownikéw o zakresie odpowiedzialnosci i organizacji pracy,

¢ wzrost $wiadomosci personelu produkcyjnego [16, s. 288-2891.

Oprocz korzysci nalezy takze zwrdci¢ uwage na utrudnienia, ktére pojawiaja
si¢ przy wdrazaniu zasad systemu HACCP. Do trudnosci tych zaliczamy:

e bariery ekonomiczne zwiazane z duzymi nakladami finansowymi, takimi jak
np. zakup nowoczesnej technologii wytwarzania, zatrudnienie wysoko wykwa-
lifikowanej kadry i organizowanie szkolen dla pracownikow,

e formalizacj¢ dzialan dotyczaca koniecznosci prowadzenia systematycznych
zapisow i przestrzegania kontroli dokumentacji [16, s. 289].

4. Charakterystyka towaroznawcza naturalnego sera Camembert

4.1. Wprowadzenie

Ser Camembert nalezy do grupy serow migkkich z porostem pleéni. Jest to ser
o malo obrabianym skrzepie, dojrzewajacy stosunkowo krétko przy udziale po-
wierzchniowych, szlachetnych szczepow plesni, nadajacych mu charakterystyczne
cechy. Ser Camembert zaczgto wytwarza¢ w 1791 r. w poélnocnej Francji we wsi
Camembert. Od samego poczatku zyskal on sobie bardzo duze uznanie w$rdd kon-
sumentow i jest uwazany za najbardziej szlachetny ser migkki. W Polsce produkcja
tego typu sera rozpoczela sig¢ w dwudziestoleciu migdzywojennym w potudnio-
wych rejonach kraju [10, s. 194].

4.2. Zlozono$¢ procesu produkceji naturalnego sera Camembert

Proces produkcji naturalnego sera Camembert jest zardwno zloZzony (obejmuje
31 operacji), jak i czasochlonny. Warunkiem uzyskania produktu bezpiecznego
pod wzgledem zdrowotnym oraz wyrobu o najwyzszej jakosci jest zagwarantowa-
nie prawidlowego przebiegu procesu produkcji.
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Szczegbdlowa prezentacja poszczegolnych procesow t operaciji sktadajacych sie
na skomplikowany proces produkcji sera Camembert stanowilaby z pewnoscia co
najmniej kilkunastostronicowa charakterystykg. W zwiazku z tym w dalszej czgsci
niniejszej pracy uwaga zostanie poswigcona jedynie newralgicznym miejscom
produkcji, ktore odgrywaja szczegolna rolg¢ w procesie technologicznym i jedno-
cze$nie wymagaja wnikliwej kontroli.

Oto najwazniejsze operacje i procesy zachodzace podczas produkcji naturalne-
go sera Camembert.

Odbiér i selekcja mleka. Operacja ta odgrywa istotng rolg, poniewaz dzigki
niej sery sa produkowane wylacznie z mleka o najwyzszej jakosci. Z dowozonego
cysternami do Mleczarni ,,Turek” mleka pobierane sa probki, ktére nastepnie pod-
dawane s3 w laboratorium analizie, umozliwiajacej ewentualna eliminacje partii
surowca nie nadajacego si¢ do dalszej przerdbki. Szczegolne znaczenie ma badanie
kazdej probki pod wzgledem obecnosci w mleku substancji hamujacych. Analiza ta
przeprowadzana jest za pomoca testu Delvo — x — press, ktérego wyniki moga by¢
nastepujace:

— poziom ,,0” jednostek stanowi podstawg do przeprowadzenia selekcji surowca,

~ wynik <, 0” pozwala zaakceptowa¢ parti¢ badanego surowca,

— wynik >,,0” stanowi podstawe do natychmiastowego skierowania badanej par-
tii surowca do tanku buforowego w celu weryfikacji wyniku.

Sprawdzenie wyniku odbywa sie za pomoca Delvotestu, ktéry moze wskazad
nastepujace rezultaty:

- wynik ,,ujemny” — pozwala na wystawienie atestu dopuszczajacego parti¢ mle-
ka do dalszej obrobki,

—  wynik ,,dodatni” — w takiej sytuacji laborant wystawia , Kart¢ niezgodnosci” i
przekazuje ja niezwlocznie kierownikowi zmiany.

Pierwsza maturacja. Jest to szczegélny etap produkcji sera Camembert, od-
grywajacy istotna role ze wzglgdu na zachodzace przemiany chemiczne, podczas
ktorych harmonizuja sie i uszlachetniaja cechy smakowo-zapachowe. W czasie
tego procesu bardzo wazne jest przestrzeganie proporcji dodawanych skladnikéw,
jakimi sg zakwas i chlorek wapnia. Dodatek zakwasu nadaje mleku odpowiedniag
kwasowo$¢, a chlorek wapnia reguluje rownowage soli mineralnych. Nadmiema
ilo$¢ zakwasu moze by¢ przyczyna powstania zbyt migkkiej i delikatnej skorki sera
oraz kruchej i tamliwej konsystencji. Czas trwania tego etapu procesu produkcji
wynosi 16 godzin.

Pasteryzacja. Rola tego etapu procesu produkcji sprowadza si¢ do zminimali-
zowania zagrozen zdrowotnych przez likwidacjg drobnoustrojéw obecnych w mle-
ku z zapewnieniem jak najmniejszych zmian chemicznych, fizycznych i mikrobio-
logicznych mleka. Dlatego bardzo wazne jest przestrzeganie odpowiedniego po-
ziomu parametrow tego procesu, tj. temperatury i czasu. Nieskuteczna pasteryzacja
moze byé przyczyna wystapienia zakazenia bakteriami z grupy coli.



68

Druga maturacja. Proces ten prowadzony jest w celu uzyskania pozadanych
cech smakowo-zapachowych gotowego wyrobu. Istotne jest wigc na tym etapie
dozowanie w odpowiednich ilo$ciach takich sktadnikéw, jak: pleén, kultury bakte-
ryjne (szczepionki termofilne), zakwas i chlorek wapnia oraz zapewnienie najlep-
szej jakosci dodawanych elementéw. Czas trwania tej fazy wynosi od 15 do 20
minut.

Dojrzewanie i odwracanie. Sery bezposrednio po soleniu i napyleniu plesnia
majg lekko kwasny i slony smak oraz krucha lub gumowata strukture. Aby ser
uzyskal typowe cechy organoleptyczne w postaci specyficznego smaku i zapachu
oraz wlasciwej struktury i konsystencji, musi zosta¢ poddany procesowi dojrzewa-
nia, ktéry trwa minimum 8 dni. Wazne jest utrzymywanie odpowiedniego poziomu
parametrow tego procesu, ktérymi sa temperatura oraz wilgotno$¢ powietrza. Nie-
wiasciwa wilgotnosé wzgledna powietrza w dojrzewalni moze by¢ przyczyna po-
wstania zbyt grubej skdrki sera. Odwracanie seréw podczas dojrzewania ma za-
pewni¢ uzyskanie oczekiwanych rezultatow na catej powierzchni sera, poniewaz
ruch powietrza powstrzymuje rozwdj niepozadanych bakterii kwaszacych. Nad-
miernie suche powietrze w dojrzewalni moze przyczynié si¢ do powstania pegknigc
skorki i nieodpowiedniej jej grubosci.

Pakowanie. Podczas pakowania serow w opakowanie bezposrednie bardzo
wazne jest zachowanie i przestrzeganie higieny personelu produkcyjnego, ktéry ma
bezposredni kontakt z produktem. Ponadto konieczne jest utrzymywanie szczegdl-
nej czystosci tej czgéci pakowni, w ktérej przebiega ta operacja. Wszelkie zanie-
dbania mogg by¢ przyczyna obnizenia jakosci wyrobu gotowego, a nawet mozli-
woscl wystapienia zagrozenia zdrowotnego.

Magazynowanie produktu gotowego. Warunkiem zachowania jakosci sera na
najwyzszym poziomie jest przestrzeganie wszelkich regul dotyczacych magazy-
nowania produktu gotowego. Niezbgdne jest utrzymywanie w magazynie tempera-
tury 2-6°C oraz odpowiedniej wentylacji pomieszczenia. Nalezy pamigtaé takze o
zabezpieczeniu produktow przed przeniknigciem do magazynu owaddow, ptakow i
innych zwierzat. Niezbedne jest takze wlasciwe ulozenie kartonéw zbiorczych (np.
usytuowanie kartonéw na podkladkach lub regatach, odpowiednia odleglos¢ od
ciany).

Ztozono$é procesu produkeji naturalnego sera Camembert wynika nie tylko
z duzej liczby operacji i proceséw czastkowych, ale przede wszystkim z obecnosci
wielu miejsc newralgicznych wymagajacych ciaglej i wnikliwej kontroli.

Wytwarzanie sera Camembert wymaga dobrej organizacji pracy calej za-
togi. Rzetelna wspolpraca stanowi klucz do prawidlowego przebiegu procesu
technologicznego. Nalezy pamigtac takze o informowaniu pracownikéow o wszyst-
kich zachodzacych zmianach w procesach produkcyjnych i catlym przedsigbior-
stwie.
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4.3. Zagrozenia zdrowotne zywnoSci
— dzialania, monitorowanie, kontrola, badania laboratoryjne

Zagrozenia zdrowotne moga mie¢ rozmaite zrodla. Najwazniejsza grupg two-

rza zagrozenia mikrobiologiczne wystepujace w mleku i innych surowcach, wyko-
rzystywanych do produkcji wyrobéw mleczarskich. Zagrozenia te stanowig w Mle-
czami ,,Turek” tzw. krytyczne punkty kontroli (CCP). Naleza do nich:

CCP 1 — dotyczy obecnosci substancji hamujacych w mieku, zlokalizowany
jest w punkcie odbioru surowca; w laboratorium ruchu przeprowadzane sa
wszystkie analizy (Delvo — x — press) i1 zapisy zwiazane z tym punktem pomia-
rowym oraz weryfikacje wynikdéw za pomocg Delvotestow;

CCP 5 MLEKO KOZIE - punkt ten dotyczy zafalszowania mleka koziego
mlekiem krowim. Usytuowany jest w punkcie odbioru surowca; wszelkie ana-
lizy i zapisy odbywajg si¢ w laboratorium ruchu, weryfikacji poddawany jest
wyrob gotowy;

CCP 2 — punkt ten zwiazany jest z przetrwaniem flory chorobotwoérczej; zagro-
zenie to moze dotyczy¢ repasteryzacji mleka przed druga maturacja; krytyczne
wartosci tego punktu sa monitorowane przez obserwacj¢ zapisdw pracy paste-
ryzatora; weryfikacj¢ tego procesu stanowi kontrola mikrobiologiczna mleka
po pasteryzacji;

CCP 3 ZAKWASY - podobnie jak poprzedni punkt, CCP 5 dotyczy takze
przetrwania flory chorobotworczej, ale zwiazany jest z pasteryzacja podtoza do
zakwasow dodawanych podczas drugiej maturacji; obserwacja zapisOw pracy
matecznikow pozwala na monitorowanie krytycznych wartosci tego punktu;
weryfikacja procesu jest mikrobiologiczna kontrola podtoza po pasteryzacji,
CCP 4 PLESN - punkt ten zwiazany jest z obecno$cia niepozadanej flory bak-
teryjnej i dotyczy procesu sterylizacji roztworu fizjologicznego, ktéry wyko-
rzystywany jest do przygotowywania roztwordéw plesni; krytyczne wartosci te-
go punktu sg kontrolowane za pomoca obserwacji zapis6w pracy autoklawdw;
weryfikacje tego procesu stanowi kontrola mikrobiologiczna roztworu po stery-
lizacji;

CCP 3 UHT - punkt ten zlokalizowany jest w dziale UHT podczas sterylizacji
i dotyczy przetrwania flory chorobotwoérczej; operator monitoruje przebieg
procesu przez obserwacjg i rejestracjg zapiséw pracy sterylizatora; kontrola
wyrobu gotowego przeprowadzana w laboratorium mikrobiologicznym jest
weryfikacja procesu sterylizacji;

CCP 4 UHT - podobnie jak poprzedni punkt, CCP 4 zwiazany jest takze z
obecnoscia flory chorobotworczej, ale dotyczy aseptycznego pakowania pro-
duktéw UHT; proces ten monitorowany jest przez operatora maszyny pakuja-
cej, ktéry obserwuje prawidlowo$é parametrow procesu i rejestruje zapisy pra-
cy tego urzadzenia; weryfikacjg¢ aseptycznego pakowania stanowi kontrola
produktu gotowego wykonywana w laboratorium mikrobiologicznym.
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Zagrozenia zdrowotne mogga mie¢ swoje zrodlo takze w pomieszczeniach pro-
dukcyjnych oraz stosowanym sprzecie. Nieodpowiednie czyszczenie maszyn i
urzadzen (lub nierobienie tego) moze prowadzi¢ do duzych strat spowodowanych
wada wyrobu. Dlatego pracownicy sa zobowiazani do mycia i dezynfekcji sprzgtu
zaraz po zakonczeniu procesu technologicznego. Czynnosci te wykonywane sa
zgodnie z obowiazujacymi instrukcjami i za pomocg $rodkéw chemicznych do-
puszczonych do obrotu.

W czystosci musza by¢ utrzymywane takze takie elementy dzialéw produkceyj-
nych, jak: posadzki, umywalki i kratki Sciekowe. Bardzo duze znaczenie ma oprocz
tego skladowanie wszystkich wyrobow, materialdéw pomocniczych i opakowan na
podktadkach, regatach lub polkach. Elementy te nie moga by¢ umieszczane na
posadzkach ze wzgledu na wigksze ryzyko zanieczyszczenia. Ponadto powinny by¢
przechowywane w odleglosci okoto 50 cm od $ciany, co pozwala na dokladne
sprzatanie i uchronienie przed szkodnikami [12, s. 9].

Wystepowanie zagrozen zdrowotnych zZywnosci wiaze si¢ ponadto z przestrze-
ganiem zasad higieny osobistej pracownikéw. Najwigcej bakterii wystepuje na
dloniach i to wlasnie za ich posrednictwem dochodzi czesto do réznych zakazen.
Azeby temu zapobiec, nalezy starannie dbac o czystos$¢ rak. Niezbedne jest kazdo-
razowe mycie rak po takich czynnos$ciach, jak np.: spozywanie positkow, palenie
papierosdw, korzystanie z toalety, kichnigcie, kaszlniecie itp. Do Zzywnosci nie
moga dostac si¢ zadne ciala obce, dlatego musi byé zachowana czysto$¢ paznokci,
ktére powinny byé krétko obcigte i pozbawione lakieru. Zabronione jest takze no-
szenie przez pracownikéw produkcyjnych jakiejkolwiek bizuterii: kolczykéw, tan-
cuszkow, bransoletek, zegarkow, pierScionkow i obraczek. W celu unikniecia za-
grozenia zdrowotnego produktow, pracownicy majacy bezposredni kontakt z wy-
robem sa zobowiazani do uzywania czystych rgkawiczek jednorazowego uzytku
oraz maseczek ochronnych zastaniajacych usta i nos. Zrédlem zanieczyszczenia
produktu moga by¢ takze wlosy, choroby skory lub brak ich higieny. Dlatego pra-
cownicy Mleczami ,,Turek” stosujg odpowiednie czapki ochronne. W celu zabez-
pieczenia zZywno$ci przed zakazeniem lub zabrudzeniem stosowana jest czysta, nie
zniszczona, zmieniana codziennie lub czg$ciej w miarg potrzeby odziez ochronna
[12,s. 6-7].

Wymagane jest takze przestrzeganie zasad higieny w pomieszczeniach socjal-
nych i sanitarnych. W tym celu szatnie, toalety, natryski oraz jadalnie musza by¢
czyste i systematycznie dezynfekowane [12, s. 10]. Ponadto zabronione jest wno-
szenie, przechowywanie i spozywanie positkéw w halach produkcyjnych. Kon-
sumpcja zywnosci moze si¢ odbywaé tylko w miejscach do tego wyznaczonych
[12,s.7].

Kolejnym czynnikiem majacym wplyw na pojawienie si¢ zagrozen zdrowot-
nych jest czysto§¢ srodkow transportowych. Obowiazujace obecnie rozporzadzenia
nie sg rygorystyczne w tej kwestii, ale niewatpliwie brak odpowiedniej higieny
tych $rodkéw moze prowadzi¢ w konsekwencji do powaznych zanieczyszczen
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transportowanego surowca. Pracownicy Mleczami ,,Turek” Sp. z 0.0. staraja si¢

dba¢ o czystosé stosowanego sprzgtu. W zwiazku z tym wszystkie cysterny dowo-

zace mleko do zaktadu powinny spetniaé nastepujace warunki:

— muszg by¢ czyste, przy czym warunek ten dotyczy takze poszczegoélnych ele-
mentdéw cystern, takich jak: komory, pokrywy, wlazy, zawory, uszczelki,

— sprawne, aby przewozone surowe mleko dotarto do Mleczami jak najszybciej,

— oznaczone — na kazdej cysternie musi by¢ umieszczona informacja o rodzaju
transportowanego surowca,

— wszystkie cysterny moga by¢ uzywane tyko i wylacznie do jednego, oznaczo-

nego celu [12, s. 10].

Po przepompowaniu mleka cysterny nalezy natychmiast umy¢ i skontrolowaé
skuteczno$¢ tego procesu. Wazne jest takze, aby dbaé¢ o nienaganng czysto$¢ ze-
whnetrzna samochodu.

Bezpieczenstwo zdrowotne zywnosci zalezy takze od stosowania i przestrzega-
nia w zakladzie zasad programu zwalczania szkodnikéw. W Mleczami ,,Turek”
program ten obejmuje zwalczanie: gryzoni, owaddw i ptakéw. Program ten wyko-
nata dla zakladu firma specjalistyczna, ktora zainstalowala odpowiednie putapki i
zapewnila ich ciagla kontrolg. Poza tym sprawdzana jest skuteczno$¢ zwalczania
szkodnikéw za pomoca harmonogramu zalaczonego do programu [12, s. 10].

Wszystkie powyzsze zalecenia dotycza takze oséb wchodzacych do pomiesz-
czen produkcyjnych. Osobami tymi moga by¢ zardwno pracownicy innych dzia-
low, personel administracyjny czy inspektorzy, jak i osoby z zewnatrz, tj. goscie,
praktykanci. Podobnie jak pracownicy bezposrednio produkcyjni, osoby te musza
mie¢ na sobie fartuchy i buty ochronne oraz czapki szczelnie zakrywajace wilosy.
Wchodzac do dzialu produkeji, nie moga mieé¢ przy sobie zadnych zbednych rze-
czy, takich jak zegarki, torebki, bizuteria itp. [12, s. 7].

Likwidacja wszelkich zagrozen zdrowotnych Zywnosci odgrywa bardzo istotng
role w Mleczami ,,Turek”. Pracownicy zdaja sobie sprawe, jakie konsekwencje
moze mie¢ pojawienie sig jakiegokolwiek niebezpieczenstwa zdrowotnego zywno-
$ci. Dbanie o najwyzszg jako$¢ oferowanych produktéw wiaze sig nierozlacznie z
zapewnieniem bezpieczenstwa zdrowotnego Zywnosci.

Do eliminacji zagrozen zdrowotnych skutecznie przyczyniaja sie zaréwno
przeprowadzane kontrole i monitoring priorytetowych parametréw procesow, jak i
analiza wynikdw dokonywanych w laboratoriach. Pomiary i oznaczenia dotyczace
sera Camembert przeprowadzane w Mleczami ,,Turek” Sp. z 0.0. mozna podzieli¢
na dwa rodzaje. Pierwsza grupa oznaczen to tzw. badania wewngtrzne wykonywa-
ne w toku produkcji, odnoszace sie¢ takze do mleka surowego przygotowywanego
do produkcji. Do najwazniejszych naleza oznaczenia: ogolnej liczby drobnoustro-
jow, liczby bakterii z grupy coli, zawartosci thuszczu (%), biatka (%), laktozy (%),
suchej masy (%), soli (%), dodatku wody (%), pH, temperatury, kwasowosci (°SH),
ciezaru wlasciwego, gestosci, substancji hamujacych. Druga grupa oznaczen prze-
prowadzana jest juz na wyrobie gotowym w celu kontroli jego jakosci. W zwiazku
z tym sprawdza si¢ przede wszystkim takie parametry i wiasciwos$ci sera Camem-
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bert, jak: zawartos¢ thuszczu w suchej masie (%), wody (%), soli (%), biatka (%),
kwasowos$¢, liczba bakterii z grupy coli, ocena organoleptyczna (ocena smaku,
zapachu, konsystencji itp.).

Ocena organoleptyczna odgrywa istotna rolg, poniewaz dzigki niej mozna do-
strzec wady sera naturalnego Camembert, ktére nie pozwalaja na dopuszczenie
tego wyrobu do obrotu. Przyczynami defektow tego produktu moga by¢: nieodpo-
wiednia jako§¢ mikrobiologiczna surowcéw stosowanych do jego produkcji, brak
higieny przerobu oraz odstgpstwa technologiczne od wzorcowych parametrow
produktu [7, s. 142]. Wady sera Camembert moga dotyczy¢ jego wygladu ze-
wnetrznego, zabarwienia miazszu, konsystencji oraz zapachu i smaku.

Oceny organoleptycznej gotowego produktu dokonuja pracownicy, ktoérzy maja
szczegblnie wrazliwe organy zmystow, tj. smaku, wechu, wzroku i dotyku, oraz
potrafig dokonac tej oceny w sposéb obiektywny i jednoznaczny.

4.4. Walory zywieniowe i zdrowotne seréw Camembert

Sery dojrzewajace sa bardzo wyjatkowymi produktami, ktére mozna wytwa-
rzaé¢ na wiele réznych sposoboéw. Sery te naleza do wyrobéw nabialowych trwalych
o0 duzych walorach odzywczych. Ze wzgledu na dtugi czas produkcji oraz jej pra-
cochtonnos¢ sa stosunkowo drogie [1, s. 367].

Camembert jest serem podpuszczkowym, dojrzewajacym, ktory jest wyrabiany
z mleka pasteryzowanego o ustalonej zawartosci tluszczu [13]. Jego sklad che-
miczny przedstawiono w tab. 1.

Tabela 1. Skiad chemiczny naturalnego sera Camembert

Skiad 100 g czesci jadalnych produktu
Skiadnik wedtug réznych autoréw i publikacji Jednostki
1983 r. [11] 2005 . [5] 2005 r. [6]

Biatka 19,3 214 21,4 g
Tiuszcze 19,8 23,0 23,0 g
| Weglowodany 1,9 0,2 0,2 g
Woda - - 52,1 g
Laktoza - — 0,1 g
sktadniki mineralne, w tym:

Ca 386,0 386,0 386,0 mg
P 183,0 310,0 310,0 mg
Fe 0,5 0,5 0,5 mg
Na - 966,0 966,0 mg
K - 101,0 101,0 mg
Mg - 22,0 22,0 mg
popiot 3,0 - 3,3 g
Zn - - 2,84 mg
Cu - - 0,07 mg
Mn - - 0,04 mg
J - — 11,9 ug
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Cholesterol

- 73 73 mg
Kwasy tluszczowe, w tym:
nasycone - 13,71 13,71 g
jednonienasycone - 7,32 7,32 g
wielonienasycone - 0,62 0,62 g
Kalorie 263 291 291 kcal
Dzule 1101 1218 1218 kJ
Witaminy, w tym:
karoten 341,0 - - Lg
retinol 398,0 133,0 133,0 ug
ekwiwalent retinolu (wit. A) 568,0 232,0 232,0 ng
tiamina 0,046 0,046 0,046 mg
ryboflawina 0,458 0,458 0,458 mg
niacyna 1,42 1,42 1,42 mg
beta-karoten - 99.0 99,0 ng
witamina D - 0,18 0,18 ug
witamina E - 0,5 0,5 mg
witamina Bg - - 0,16 mg
witamina B, - - 1,1 ug
foliany — - 62,0 ug
Aminokwasy, w tym:
izoleucyna - - 958,0 mg
leucyna - - 1746.0 mg
lizyna - - 1576,0 mg
metionina - - 502,0 mg
cystyna - - 118,0 mg
fenyloalanina — - 1064,0 mg
tyrozyna - - 1165,0 mg
treonina - - 794,0 mg
tryptofan - - 309,0 mg
walina - - 1361,0 mg
arginina - - 679,0 mg
histydyna - - 5740 mg
alanina - - 618,0 mg
kwas asparaginowy - - 14220 mg
kwas glutaminowy - - 47390 mg
glicyna - - 395,0 mg
prolina - - 2199,0 mg
seryna - — 1179,0 mg

Zrodlo: [5, 5. 26-27; 7, 5. 56-63; 11, s. 110-111].

Duze rozbieznosci w wartosciach niektorych sktadnikéw wynikaja prawdopo-
dobnie z duzej réznicy czasu migdzy publikacjami danych cytowanych pozycji
literaturowych. W najnowszych opracowaniach zawarte s bardzo szczegélowe
dane dotyczace sktadu omawianego produktu.

Analizujac sklad chemiczny naturalnego sera Camembert (podobnie jak mleka
i pozostalych produktéw mlecznych), mozna stwierdzi¢, Ze omawiany wyrob nale-
zy do niezwykle cennych produktéw i powinien by¢ wykorzystywany w zywieniu
czlowieka, a zwlaszcza dzieci i mtodziezy [3, s. 278]. Bogactwo i réznorodno$é
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komponentéw obecnych w serze Camembert, w szczegdélno$ci takich jak: biatka,
witaminy i sktadniki mineralne, sprawiaja, ze omawiany produkt ma istotne zna-
czenie w zywieniu czlowieka. Biatka mleka (przede wszystkim kazeina) wystepu-
jace w serach majg w swoim skladzie pelna game aminokwaséw egzogennych i
naleza do grupy najlepiej przyswajalnych bialek w pozywieniu — ich strawnos$é
wynosi ok. 94% [14, s. 164].
Zagwarantowanie wysokiej jakoSci zdrowotnej sera Camembert wiaze si¢ z
przestrzeganiem nastepujacych zalecen:
— prowadzenia procesu technologicznego zgodnie z obowigzujacymi procedura-
mi i instrukcjami,
— rzetelnego monitorowania strategicznych etapéw produkcji,
— stosowania surowcdw i materialow pomocniczych najlepszej jakosci,
— przestrzegania zasad higieny personelu produkcyjnego i pomieszczen produk-
cyjnych,
— kontroli przebiegu procesu produkc;ji.

5. Badania ankietowe

Przeprowadzona wérdd 30 pracownikow Mleczarni ,,Turek™ Sp. z 0.0. ankieta
dotyczyla nastepujgcych aspektéw: zrozumienia i akceptowania obowiazujacych
zasad zwigzanych z wdrozeniem systemu HACCP, wplywu procesu pracy na ja-
koS¢ i bezpieczenstwo zdrowotne wyrobow gotowych oraz postrzegania jakosct
przez zatogg.

Stwierdzono, ze dla wigkszosci pracownikéw (90%) znane jest pojgcie oraz za-
sady systemu HACCP. Istotne jest zadeklarowanie przez wszystkich ankietowa-
nych $wiadomosci wplywu ich pracy na jako$¢ i bezpieczenstwo zdrowotne zyw-
nosci. Okoto 66,7% ankietowanych uwaza, ze osoba odpowiedzialna za wade wy-
robu zagrazajacg zdrowiu klienta powinna poniesé¢ tego konsekwencje. Wedlug
zdecydowanej wigkszosci badanych wprowadzenie systemu HACCP przyczynito
si¢ do polepszenia warunkéw pracy (86,6%), spowodowalo jednoczesnie wzrost
zakresu przydzielanych obowiazkow (83,3%) oraz skutkowalo bardziej rzetelng
kontrola wiasnego stanowiska pracy (90%). Na uwage zasluguje, ze dla 46,7%
ankietowanych wprowadzanie systemu HACCP przyczynilo si¢ do rzetelniejszego
wykonywania przez pracownikéw przydzielonych im obowiazkow stuzbowych.

Zwigkszenie liczby wykonywanych przez pracownikéw zadan moze niekiedy
negatywnie wplywac nie tylko na jako$¢ wykonywanej pracy, ale takze na ich
zdrowie. Stres, ciggly pospiech oraz obowigzek wykonywania pracy solidnie moga
stac sig przyczyna problemoéw zdrowotnych pracownikow. W zwiazku z tym waz-
ne jest kontrolowanie mozliwoéci wykonania zadan przez zatoge.

Wazne w pelnym zrozumieniu zasad systemu HACCP sa szkolenia, ktére w
znacznym stopniu ulatwiaja przyswajanie wiedzy na ten temat. Duza rolg odgrywa-
ja takze przeszkolenia dotyczace poprawy jakosci wykonywanej pracy i przestrze-
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gania zasad higieny. Wyniki przeprowadzonego badania wykazaly, ze nie wszyscy
ankietowani, chociaz o dlugim stazu pracy, brali udzial w szkoleniach, tj. ponad
20% nie uczestniczyto w szkoleniach z zakresu zasad systemu HACCP, a 10% w
szkoleniach dotyczacych poprawy jakosci wykonywanej pracy i przestrzegania
zasad higieny (rys. 2).

Pytanie 3. Czy bral(a) Pan(i) udziat w szkoleniach
zwiazanych z poprawa jakosci wykonywanej pracy
1 przestrzeganiem zasad higieny?
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warianty odpowiedzi

Rys. 2. Wykres przedstawiajacy procentowy udzial odpowiedzi na pytanie nr 3
Zrédlo: opracowanie wlasne na podstawie wynikow ankiety.

Wyniki ankiety informuja, ze 23,3% badanych nie potrafi wskazac, jakie sg
najwazniejsze punkty (parametry) procesu produkcyjnego, ktore decyduja o uzy-
skaniu wyrobdw o najlepszej jakosci. Pozostali, tj. 76,7% pracownikow, deklaruja
taka Swiadomos¢, udzielajac jednakze réznych odpowiedzi. Wedhug tej grupy an-
kietowanych tymi parametrami (punktami) sa m.in.:

— krytyczne punkty kontrolne,

— parametry wplywajace na jako$¢ zdrowotng wyrobu gotowego,

- pasteryzacja, temperatura, wilgotnos¢, chtodzenie mleka i serow,

— wysoka jako$¢ surowca wykorzystywanego do produkcji,

— przestrzeganie zasad higieny, utrzymanie czystosci,

— sumienne wykonywanie obowiazkéw na danym stanowisku,

— przestrzeganie procedur i zasad postgpowania podczas produkcji danego wyrobu,

— odpowiednia technologia,

— mikrobiologia, pH, sklad chemiczny, czas procesu, czynniki fizyczne,

— procesy zwiazane z obrobka termiczng, przygotowanie zakwaséw, substancje
hamujace,

— inne.
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Niektérzy pracownicy udzielali ztoZzonych odpowiedzi, wypisujac jednoczesnie
kilka z wyzej wymienionych parametrow. Przykladem moze by¢ podanie nastepu-
jacej odpowiedzi: temperatura pasteryzacji, temperatura otoczenia, wilgotnosc,
dobry surowiec i higiena. Niejednoznacznos¢ odpowiedzi moze by¢ spowodowana
wieloma czynnikami, ale najwazniejsze jest to, Ze tak naprawde wszystkie wymie-
nione parametry maja pewien wplyw na wyrdb finalny. Réznica polega na tym, ze
oddzialywanie jednych moze by¢ silniejsze od pozostatych.

Badania ankietowe wykazaly, jak duzy wplyw maja na pracownikéw zasady
wdrozonego systemu HACCP. Ich zrozumienie i prawidlowe stosowanie sg klu-
czem do zapewnienia bezpieczenstwa zdrowotnego zywnosci, a tym samym za-
gwarantowania najwyzszej jako$ci oferowanych przez producentéow produktéw.
Przy tym wplyw systemu moze by¢ duzy tylko i wylacznie wtedy, kiedy jego zasa-
dy sa zrozumiale i znane wszystkim pracownikom.

Nalezy pamigtac, ze na jako$¢ wykonywanej przez pracownikéw pracy ma
wplyw wiele czynnikéw, ktére musza sie wzajemnie uzupelnia¢. Najwazniejszymi
sa oczywiscie postepowanie wedlug Scisle okreslonych procedur i instrukcji oraz
zachowanie i przestrzeganie zasad higieny. Niezbgdne sg takze przeprowadzane
szkolenia pomocne w realizacji powyzszych zalecen. Najskuteczniejsza metoda
zagwarantowania najlepszej jakosci wykonywanej pracy jest z pewnoscia praktyka,
polaczona z umiejetnoscia wyciggania odpowiednich wnioskéw ptynacych z pracy
indywidualnej i zbiorowej. Zdolnos$¢ uczenia si¢ na bledach nie tylko wilasnych, ale
takze cudzych moze staé si¢ najlepszym sposobem zapobiegania zagrozeniom mo-
gacym wystapi¢ w toku produkcji wyroboéw spozywcezych i ich eliminacji.

6. Podsumowanie

Analiza opisanego materiatu pozwala zaobserwowac pewne zwiazki wystgpu-
jace miedzy procesem produkcji naturalnego sera Camembert, systemem HACCP
oraz wywiazywaniem si¢ pracownikéw ze swoich obowiazkéw stuzbowych. Wy-
nikaja one z tego, ze:

— wszystkie dokumenty dotyczace funkcjonowania systemu HACCP sg prawi-
dlowo prowadzone, kontrolowane i aktualizowane, co jest zashuga pracowni-
kéw, do ktérych naleza te obowiazki;

— wszelkie dokumenty, instrukcje i procedury wskazuja, ze system ten wywiera
istotny wplyw na przebieg procesu produkcji zaréwno naturalnego sera Ca-
membert, jak 1 pozostalych wyrobdw, poniewaz wytwarzanie produktéow od-
bywa si¢ Scisle wedlug okreslonych procedur, co jest kontrolowane przez od-
powiedzialnych za ten proces pracownikow;

— proces produkcyjny jest prowadzony pod stala kontrola, ktéra gwarantuje
utrzymanie parametréw na wiasciwym poziomie;

—~ produkcja wyrobow jest prowadzona w zmodemizowanych pomieszczeniach
dostosowanych do standardéw europejskich;
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— pracownicy czuwaja nad tym, aby procesy technologiczne odbywatly si¢ w
warunkach higienicznych — przestrzeganie zasad higieny dotyczy zaréwno per-
sonelu, jak i stosowanego do produkcji sprzgtu, maszyn, urzadzen oraz po-
mieszczen produkcyjnych;

— dzigki rzetelnos$ci zalogi w wykonywaniu przydzielonych obowigzkoéw, do
produkcji wyrobdéw mleczarskich stosowane sa tylko i wylacznie surowce oraz
materialy pomocnicze najwyzszej klasy, ktore gwarantuja wysoka jako$é wy-
twarzanych produktow, a tym samym rozpowszechniaja na rynku konsumenc-
kim pozytywny wizerunek marki ,, Turek”;

— prawidlowos$¢ przebiegu produkcji poszczegdlnych wyrobdéw uwarunkowana
jest nie tylko sprawnos$cia linii technologicznej, ale takze aktywnym zaanga-
zowaniem zatogi.

Powiazania wystgpujace miedzy procesem technologicznym, systemem
HACCP 1 rzetelnym wykonywaniem obowiazkow stuzbowych przez zaloge sa
gwarantem bezpieczenstwa zdrowotnego oferowanych na rynku konsumenckim
wyrobow Mleczami ,,Turek” Sp. z 0.0. Wiasciwa kontrola i monitorowanie po-
wyzszych zalezno$ci przyczyniaja si¢ do prawidlowego funkcjonowania systemu
HACCP.

Doskonalenie systemu HACCP polega nie tylko na wprowadzaniu zmian w
obowigzujacych procedurach i instrukcjach, ale przede wszystkim na ich sumien-
nym przestrzeganiu. Zadna zmiana w dokumentacji nie przyniesie oczekiwanych
rezultatéw, jesli nie bedzie egzekwowana w praktyce. Ponadto wprowadzenie ja-
kichkolwiek zmian np. w technologii produkeji musi byé takze zgodne z zasadami
wdrozonego systemu. Ciagle doskonalenie bowiem jest gwarancjq przetrwania na
konkurencyjnym rynku artykuldow spozywczych. Obserwacja rynku, jego trendow
oraz podazanie za gustami i oczekiwaniami klientéw to czynniki, bez ktérych re-
alizacja powyzszych dazen jest niemozliwa.

Badania ankietowe potwierdzaja stluszno$é postawionej hipotezy, ze warun-
kiem sprawnego funkcjonowania systemu HACCP jest wiedza pracownikow doty-
czaca zasad i procedur omawianego systemu. Wiedza, pomimo trudéw zwiazanych
z jej zdobyciem, przeklada si¢ na rzetelno$¢ wykonywanych zadan, prawidlowa
komunikacja i praca zespolowa — na umiejgtno$¢ radzenia sobie z problemami w
procesie produkcyjnym, motywacja — na poczucie, Zze wykonujemy nasza pracg jak
najlepiej, majac na uwadze dobro konsumenta.
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TECHNOLOGICAL ASPECTS VERSUS FUNCTIONING
OF HACCP SYSTEM IN A FOOD COMPANY
ON THE EXAMPLE OF THE DAIRY “TUREK?” Sp. z o.0.

Summary

The aim of the article is to present functioning of the HACCP system in the production of natural
cheese Camembert in the Dairy “Turek” Sp. z o.0. The principles and procedures of HACCP imple-
mented in the company, complexity of technological process and description of product properties are
all those conditions which should be continuously and precisely controlled to guarantee quality and
nutritional value of cheese Camembert. The relations between the production processes of natural cheese
Camembert and functioning of HACCP system resulted not only from principles and procedures of
the system but also from proper training of all workers. The list of CCP and potential health risks with
methods for their monitoring, controlling and verifying give the scale of danger when the principles
of personal hygiene and hygiene of production halls are not kept. On the basis of workers opinion poll
it was proven that technological process can proceed properly if all procedures resulting from the
HACCP system are obeyed and when it is supported by knowledge, substantiality, and involvement
of all workers.
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