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Ocena bezpieczenstwa zywnosci i funkcjonowania systemu HACCP
w zakladzie przetwoérstwa rybnego

Streszczenie

W pracy przedstawiono systemowe podejscie do utrzymania systemu HACCP na przyktadzie za
stwa ryb. Zaktad swojq dziatalnos¢ dostosowat do wymagan normy 1SO 22000, ale réwniez,
poddano wyniki raportéw z audytow wewnetrznych przeprowadzonych w zaktadzie w okfe

bezpiecznych warunkéw produkcji Zywnosci. W pracy ukazano dziatania podejmo
temu w wybranych obszarach produkcyjnych zaktadu przetwdrstwa ryb, wskaz,
dukcji oraz najczesciej podejmowane dziatania naprawcze, zapobiegajqce p
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Evaluation of food safety and working of HA m in fish processing plant
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Wprowadzenie

Jako$¢ i bezpieczenistwo zywno$ci te-obegnie najwazniejsze
kryteria w przemysle zywnos$cigwym. Definiowane s3 jako
stopien jednorodno$ci i nieza Sci produktu przy moz-
liwie niskich kosztach i dopaso u do wymagan rynku

(Deming, 1982), ale rowniez jako stopien atrakcyjnosci
sensorycznej, dyspozycoraz jej zdrowotnosci dla
konsumenta (Szczucki 70)-Zaktady przetwdrstwa spo-
zywczego daza do wg@ania norm i standardéw, ktére
potwierdzaja spe aniepajistotniejszych wymagan z za-
kresu bezpiecz ‘@' jako$ci wytwarzanej zywno$ci.
Do tych standakdow niewatpliwie naleza wymagania sta-

07— he International Food Standard),
BRC (Britist % Consortium) czy 1SO 22000 (Trienek-

ens, 2008)Ich podstawa sa poprawnie dziatajace progra-
my wst a&b P (Good Manufacturing Practice) i GHP (Go-

eni¢ Practice) oraz system HACCP (Hazard Analysis
Control Point), obligatoryjne we wszystkich
odukujacych zywnos¢ w Unii Europejskiej.

HACCP jest najbardziej efektywnym i uniwersalnym narze-
dziem, umozliwiajgcym ksztattowanie oraz zapewnianie
bezpieczenstwa zywnosci, pod warunkiem, Ze jest on wia-
$ciwie i zgodnie z wymaganiami wewnetrznymi i prawny-
mi opracowany i wdrozony (Lupin i in.,, 2011; Ragasai in,
2011). System opiera sie na naukowym, systematycznym,
racjonalnym, multidyscyplinarnym i ekonomicznym podej-
$ciu do sterowania problemami jakoSci (Ziajka i Dzwolak
2000). Skrot wywodzi sie od angielskich stéw Hazard Ana-
lysis and Critical Control Point, co w ttumaczeniu oznacza
Analiza Zagrozen i Krytyczny Punkt Kontroli. HACCP, jako
system, opiera sie na polityce jakosSci przyjetej w danym
zaktadzie i jest regulowany krajowym i europejskim usta-
wodawstwem, m.in. Ustawag o bezpieczenstwie zywnosci
i zywienia (Dz.U. Nr 136, poz. 914) oraz Rozporzadzeniem
(EC) Nr 852/2004 . Za opracowanie, wdrozenie, weryfika-
cje i doskonalenie zasad HACCP w zaktadzie najcze$ciej
odpowiada interdyscyplinarny zesp6t powotany przez
Najwyzsze Kierownictwo, okre$lany mianem ,zespotu ds.
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HACCP”, ktéry analizuje i dokumentuje proces pod katem
potencjalnie wystepujacych zagrozen, ustala procedury,
nadzoruje ich przestrzeganie oraz prawidtowe funkcjono-
wanie (Fijan i in., 2006). Celem tych dziatan jest zapewnie-
nie, Zze wszystkie potencjalne zagrozenia (biologiczne, che-
miczne i fizyczne) sg zidentyfikowane i jako CCP znajdujg
sie pod statg kontrolg (Codex Alimentarius, 1997; Kotozyn-
Krajewska, 2013; Trafiatek, i in. 2015). Poprawnie funkcjo-
nujacy system daje zatem gwarancje wytworzenia bez-
piecznej zywnos$ci, co zwieksza zaufanie konsumentéw.
Wplywa réwniez na zyski ze sprzedazy i ksztattuje rynek
dostawcow, co daje wymierne korzysci ekonomiczne (Yi-
Mei Suniin., 2005; Lupin i in., 2010).

Najlepszym sposobem weryfikacji poprawnosci funkcjo-
nowania kazdego systemu jest audyt (Drzewiecka, 2012;
Ryder i in, 2014). Audyt moze by¢ przeprowadzany na
zasadzie przegladu dokumentacji i ogélnej oceny funkcjo-
nowania ustalonych procedur w obszarze produkcyjnym.
Dziatania te okresla sie, jako systematyczne i niezalezne
badania, majace na celu pozyskanie informacji w zakresie
zgodnosci funkcjonowania systemu z przyjetymi zasadami,
przestrzegania opracowanych procedur i co najwazniejsze,
skuteczno$ci dziatania i osiggniecia zatozonego celu (Ziajka
i Dzwolak, 2000; Rola-Jarzebowska, 2010). Zasadniczym
celem audytu jest samodoskonalenie sie. Dlatego tak wazne
jest, aby dziatania te odbywaty sie systematycznie, zgodnie
z obowigzujacym w danym zakladzie harmonogramem
audytéw i aby obejmowaly kazdy aspekt produkcji,
z uwzglednieniem najstabszych ogniw, np. higieny i zacho-
wan personelu (Fabisz-Kijowska i Kijowski, 2008). Na pod
stawie rzetelnie przeprowadzonego audytu zaktad uzy:
informacje o nieprawidtowo$ciach i niezgodnosci
w analizowanych obszarach i moze podja¢ dziat

prawcze i korygujace, w celu zabezpieczenia przed%
zeniami i doskonaleniem realizowanych proces6

&
Cel badan

Celem pracy byto ukazanie funkcjon.i systemu
HACCP w zakladzie przetwoérstwa rybnego oraz dzialan
podejmowanych w celu jego utrzym wybranych
obszarach produkcyjnych zaktadu. pracy obejmo-
wat weryfikacje raportow z audyt glementu nadzo-
ru nad bezpieczenistwem zywnosSci. Wskazano najstabsze
ogniwa w produkcji oraz najc iej podejmowane dziata-
nia naprawcze i zapobiegajace p rzaniu sie wykrytych
niezgodno$ci i prowadzace do doskénalenia systemu.

Material i metoda

Badania przeprowad@ zaktadzie przetwdrstwa ryb
znajdujgcym sie n wojewddztwa zachodniopomor-
skiego. Zaktad cji wykorzystuje zaréwno Swieze

jak i mrozone owte, zachowujac najwyzsze standardy
zgodne zcw - mi BRC oraz IFS, ktérych spetnienia

wymaga rov od swoich dostawcow. Zaktad posiada
£

réwniez at normy ISO 22000 zarzadzania bezpie-

czenstw nosci w tancuchu zywnosci. W zwigzku
Z po m na terenie zakladu przeprowadzane sg pla-
nowa dyty wewnetrzne i certyfikujace, zaréwno

na zgodno$¢ z norma ISO 22000, jak réowniez BRC i IFS.

Na potrzeby niniejszej pracy analizie poddano r ty spo-
rzadzane z audytéow ISO 22000 w zakresie spra nia
poprawnosci dziatania systemu HACCP. W za x@‘ uhk-
cjonuja instrukcje opisujgce wymagania dla po egolnych
obszaréw produkcji ze wskazaniem os6b o wie ych.

cyjne, au-

Ze wzgledu na wielko$¢ zaktadu i sekforypro
dyty prowadzono w dziesieciu naste u{> zarach:
- Obszar 1 - Ciata obce w o q%produkcyjnym
na terenie catego zaktadu - spraw ecnosci rzeczy
pozostawianych przez personel jny w niedozwo-
lonych miejscach tj. materiaty a an, dokumentacja,
odpady poprodukcyjne oraz sprzet produkcyjny
(noze, narzedzia, sprzet do
- Obszar 2 - Monitorowapiepunktu CCP1 - detektor meta-
lu - sprawdzanie dziat ktora przez wyznaczonego
i przeszkolonego o a, za pomocg probnikow
i weryfikacja podej dziatan, opisanych we wtia-
Sciwej procedurze po tapieniu opitkow w produkcie
ag}oienia wystepujgce na tym etapie
wplywaja na zdrowie konsumenta,

gana jest rowniez niezbedna wiedza
i znajomos$¢ istniejacych procedur oraz wymagan w tym

zakresie, e@fikowane jest przez audytora na podsta-
wie ud ch odpowiedzi na pytania;

- Ob ¥ Postepowanie z produktem niezgodnym -
sp, anie dziatan i wiedzy personelu w przypadku wy-
tapi

p

&%

produktu (surowca) niezgodnego, m.in. jego
wywanie oraz znakowanie zapobiegajace przeka-
zaniy do dalszej produkcji czy sprzedazy;
“Ybszar 4 - Higiena personelu i stanowisk pracy - spraw-
anie kompletnosci i czysto$ci odziezy ochronnej, stanu
zdrowia i trzezwosci pracownikéw, zachowanie sie w Sluzie
anitarnej, higiena dtoni, czysto$¢ stanowisk pracy oraz
urzadzen produkcyjnych, ustawienie i przygotowanie ma-
szyn do produkcji oraz wiedza w zakresie znajomosci zasad
GMP i GHP, obowigzujacych na danym stanowisku pracy;
- Obszar 5 - Monitorowanie punktu CCP2 - obecno$¢ oSci -
sprawdzanie wystepowania o$ci miekkich i twardych
w surowcu po jego trymowaniu (wiekszych niz 10 mm).
Podobnie jak w przypadku CCP1, personel na tym stanowi-
sku sprawdzany jest pod katem posiadanej wiedzy w tym
zakresie, umiejetno$ci wykonywania okre$lonych zadan
oraz znajomosci istniejacych procedur;
- Obszar 6 - Kuchnia i przygotowanie sos6w - sprawdzanie
personelu pod katem przestrzegania zasad dobrej praktyki
podczas przygotowywania sos6w i zalew w obszarze kuch-
ni oraz magazynu dodatkéw;
- Obszar 7 - Panierowanie, glazurowanie, mrozenie -
sprawdzanie ilosci glazury i panieru na gotowych wyro-
bach, kontrola wytwarzanego batteru oraz kontrola tempe-
ratury mrozenia produktéw;
- Obszar 8 - Rozpakowywanie surowca mrozonego i jego
przygotowanie do produkcji - sprawdzanie poprawno$ci
wykonywania dziatan zwigzanych z otwieraniem blokéw
rybnych i rozpakowywaniem surowca;
- Obszar 9 - Nadziewanie - sprawdzanie ilo$ci dozowanego
nadzienia oraz sposobu jego podawania z zachowaniem
zasad GMP i GHP;
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- Obszar 10 - Pakowanie - sprawdzanie zadeklarowanej
ilosci czy gramatury produktu w opakowaniach zbiorczych
i jednostkowych oraz sprawdzanie postepowania z mate-
riatami i odpadami opakowaniowymi tj. folie, worki foliowe
oraz etykiety.

Wyniki raportéw poaudytowych z ww. obszaréw zebrano
i odniesiono do wymagan zawartych w zakladowej Ksiedze
Jakosci. Szczego6lng uwage zwrocono na raporty niezgodno-
$ci oraz podejmowane dziatania korygujace.

W zakres badan wchodzita analiza harmonograméw audy-
tow zaplanowanych w zaktadzie w latach 2013-2014 oraz
uzyskanych z tego okresu raportéw poaudytowych. Na ich
podstawie zebrano informacje o audytowanych obszarach
produkcyjnych, wystepujacych tam niezgodnos$ciach oraz o
najczesciej popelnianych btedach. Zebrane informacje
przeanalizowano pod katem:

- czestotliwos$ci audytowania poszczeg6lnych obszarow;

- rodzaju popemianych btedéw zagrazajacych utracie bez-
pieczenstwa zywnosci;

- obszaréw produkcyjnych, w ktérych wykazuje sie najwie-
cej niezgodnosci;

- najczesciej popeinianych btedéw, ktore skutkowaty przy-
znaniem niezgodno$ci;

- najczesciej podejmowanych dziatan korygujacych.

Wyniki i ich omdéwienie
Uzyskane wyniki z przeanalizowanej dokumentaciji i rapor-

w postaci graficznej i tabelaryczne;j.

Swiezej ryby oznaczone w systemie HACCP jako CCP 2 oraz
obszar kuchni i przygotowania soséw. Audyty ch ob-
szarach stanowia 11% wszystkich audytéw pro ch
w zaktadzie i w cyklu rocznym przeprowadz
krotnie, w okresie co sze$¢ miesiecy. Pozostate obsza
audytowane jeden raz w roku. Mozna zate Znaé
obszary o niewielkim ryzyku wystqpoggla iq zanfeczyszczen
zagrazajacych bezpieczenstwu zywnosCci

pieczeristwa zZywnosci
Zgodnie z wytycznymi miedzy
ktad posiada opracowany swoj
system oceny, ktéry polega
dentyfikowanych niezgoduns
wigzan jest zalecane prze
2008; Fabisz-Kijowska

Rodzaj popetnianych btedow zagi%ch utracie bez-
(s

ch standardéw za-
wewnatrzzaktadowy
cowaniu istotno$ci zi-
zZyjmowanie takich roz-
ature (Trienekens i Zuurbier,
aski, 2008). Oceny Minor, Major
i KO, satypowymi ardéw BRC iIFS, do ktérych
zaktad réwniez dostosewal swoja dziatalno$¢, jednak
w harmonogrami mikowym, zgodnie z przyjetym syste-

mem oceny tadyie, s3 one oznaczane odpowiednimi
kolorami: Zi% ttym i czerwonym. Daje to dodatkowa
j kon

informacje o zno$ci podejmowania dzialan napraw-
czych w ‘Gbszarze. Przy czym ocena minor (zielona)
0znacz, iezgodnos¢, stanowiaca pojedynczy i rzadko

po tad czy przeoczenie, kolidujgce z wymagania-
mi~dokumentacji jednak niemajgce wptywu na bezpieczen-
S nosci, a ocena major (zo6tta) niezgodno$¢ duza,
C owtarzajaca sie, ktéra ewidentnie koliduje z proce-

kolorem oznaczano ocene KO, co oznacza, ze zidentyfi-

tow poaudytowych poddano analizie i przedstawionoé dul@mi zakladowymi i narusza wymagania klienta. Czerwo-

Czestotliwos¢ audytowania poszczegélnych o@z@

w zaktadzie

kd Obszar 1; Area 1
M Obszar 2; Area 2
M Obszar 3; Area 3
id Obszar 4; Area 4
M Obszar 5; Area 5
L Obszar 6; Area 6
4 Obszar 7; Area 7
i Obszar 8; Area 8
i Obszar 9; Area 9
! Obszar 10; Area 10

v
zaktadzie w latach 2013-2014
antin 2013-2014

Rys. 1. Audyty przeprow,
Fig. 1. Audits carried o

&/

7

h lat przeprowadzit facznie 38 audy-

Zaktad w ciggu~dwd
tow wew, z czego 42% stanowily audyty doty-
iakobcych

czace cia bey obszarze produkcji w niedozwolonych
miejsca giyty tego obszaru odbywaja sie 8 razy do
roku,/ce¥wiadczy o poziomie zagrozen oraz czestotliwosci

o

th btedéw w tym zakresie. Kolejnymi obszarami

wana niezgodno$¢ w spos6b bezposredni zagraza bezpie-
czenstwu produkowanej zywnoS$ci. Ten charakterystyczny
system oceny, znamienny dla standardéw IFS i BRC stanowit
spéjny element wewnatrzzakltadowej oceny zaréwno
w zakresie oceny poprawnosci dzialania systemu HACCP,
ISO 22000 jak i IFS czy BRC. Wspdélny system oceny dla kaz-
dego standardu, do ktdérego zaktad dostosowatl swoja dzia-
talno$¢ nie wprowadza dodatkowych kryteriéow oceny, przez
co jest jednoznaczny, zrozumialy i utatwia prowadzenie
audytu (Psomas i Kafetzopoulos, 2015). Na rysunku 2 przed-
stawiono wyniki dotyczace rodzaju najczesSciej popetnianych
btedow w zaktadzie.
i Ocena Major; Major rating
 Qcena Minor; Minor rating
100

o]
=]

(=)
(=]

=
o

[y
(=]

Wykazane niezgodnosci,
Reported inconsistency

2013 2014

Rys. 2. Udziat btedéw Minor, Major i KO wykazanych w zaktadzie w latach
2013-2014

Fig. 2. Participation of Minor, Major and KO errors in the plant reported in
2013-2014
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Z przeprowadzonych badan wynika, ze w latach 2013-2014
wewnatrzzaktadowe audyty nie wykazaty razacych btedéw
ocenianych jako KO, ktére oznaczatyby utrate kontroli nad
bezpieczng produkcja zywnosci. W przypadku takiej oceny
podczas audytu certyfikujacego (zewnetrznego) oznaczatby
to utrate miedzynarodowych certyfikatow jakosci. Tylko
10% popetnianych btedéw w analizowanym okresie, to
btedy ocenione na Major, natomiast pozostatych 90% sta-
nowig drobne przeoczenia i uchybienia personelu biorace-
go bezposredni udziat w produkcji. Najczesciej btedy te
wynikaty z nieporzadku na stanowisku pracy oraz z pozo-
stawiania rzeczy w nieodpowiednim miejscach. Ogolnie,
analiza wykrytych btedéw w poszczegélnych obszarach
data pozytywny wynik, $wiadczacy o zrozumieniu i prze-
strzeganiu przyjetych norm i zasad w zakladzie przez pra-
cownikéw produkcyjnych.

Obszary produkcyjne, w ktorych wykazano najwiecej
niezgodnosci

Analiza obszaréw produkcyjnych wykazatla, Zze sumarycznie
najwiecej btedéow (Minor i Major) popelnianych jest w za-
kresie cial obcych i przygotowania stanowisk do pracy
(rys. 3).

M Obszar 1; Area 1
M Obszar 2; Area 2
M Obszar 3; Area 3
M Obszar 4; Area 4
M Obszar 5; Area 5
i Obszar 6; Area 6
M Obszar 7; Area 7
i Obszar 8; Area 8
M Obszar 9; Area 9

Rys. 3. Niezgodnosci w audytowanych obszarach wyk

Fig. 3. Inconsistencies in the audited areas shown.in

W roku 2013 liczba wszystkich nie
rze stanowita az 85% ogétu btedow wykazanych w catym
zakladzie, natomiast w roku ok. 6% mniej, co mogto
by¢ skutkiem prowadzonych dziatajt korygujacych. Najcze-
Sciej byly to btedy mate, spowodowane obecnoscia drob-
nych elementéw przy st ach pracy na etapie pako-

A shiach (noze, koncéwki wezy,
), stosowaniem tasmy klejacej
pach, oblepianiem $cian hali pro-

w nieodpowiedni 3

dukcyjnej kartegzka
ne byty najczq% myciem rak w obszarze $luzy sani-
tarnej, st i nieodpowiednich materiatéw do za-
bezpieczani ca czy drobnym uszkodzeniem urza-
dzenia i enia hali produkcyjnej (pekniete kafelki,
uszkod py)-

v
=
[

M Obszar 10; Area 10

du), czestotliwos¢ przeprowadzania w nim audytéw (osiem
razy w roku) oraz ilo$¢ pracujgcego tam persone k. 500

0s6b). Jest to zgodne z badaniami prezentowa ez
innych badaczy, ktorzy za przyczyne popetnia nych
btedow wskazujg wielko$¢ audytowanego obszaru/ilos¢
0s0b uczestniczacych w produkcji (Sperbe Papisel-
lo i Quantick, 2001). Inne obszary,vggl kazano
btedy to: w 2014 roku obszar pako ©), paniero-
wanie, glazurowanie i mrozenie (7%)>o 20141 2013

obszar kuchni i przygotowania sos
obszarach wykazane btedy stand
miast najbardziej zgodnym obs
mi w zakladzie okazat sie obsza
w obu audytowanych latach (i

N

ow %) W pozostatych
niZej 3%, nato-
emz przyjetymi zasada-

ziewania, w ktérym
yto zadnych btedow.

100
80
60
40

20

Udziatl wykrytych niezgodnosci [%];
Participation of detected nonconformities [%]

~

2013
M kwiecieri, maj, lipiec, sierpieri; April, May, July, August

2014

M paZdziernik, listopad, styczen, luty; October, November, January, February

» Rys. 4. Niezgodnosci wykazywane w zaleznosci od sezonu

Fig. 4. Incompatibility reported according to season

Wyniki audytu obszaru ciat obcych i przygotowania stano-
wisk do pracy, wykazaty réwniez pewng zalezno$¢ wykry-
wanych niezgodnos$ci od sezonowosci (rys. 4). Za sezon
o wzmozonej produkcji mozna przyja¢ miesigce od paz-
dziernika do lutego natomiast miesigce kwiecien - sierpien
to okres mniej intensywnej produkgji. Jest to uwarunkowa-
ne specyfika przetworstwa rybnego, ktoéra charakteryzuje
sie okresami ochronnymi dla pozyskiwania réznych gatun-
kéw surowca rybnego. Intensywnos$¢ pracy, naktad obo-
wigzkéw oraz czeste zatrudnianie nowego personelu
w sezonie zimowym, moze przyczynia¢ sie do popetniania
wiekszej ilosci btedéw w tym okresie (63-64%) w stosunku
do sezonu letniego (36-37%).

Najczesciej popetniane btedy, ktore skutkowaly przy-
znaniem niezgodnosci

Analiza raportéw poaudytowych pozwolita zaobserwowacé
pewna tendencje i powtarzalno$¢ w wykrywanych nie-
zgodnoS$ciach. Na tej podstawie wykryte btedy pogrupowa-
no wg o$miu kryteriéw i przedstawiono w tabeli 1.

- Nieuporzadkowane stanowiska pracy i ich otoczenie wy-
nikajace z pozostawiania réznych elementdéw tj. noze, zuzy-
te rekawiczki, pozostatosci surowcow;

- Pozostawianie rzeczy w niedozwolonych miejscach np.
w ciggach komunikacyjnych, magazynach czy halach pro-
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dukcyjnych, tj. kartony, worki, etykiety, elementy maszyn,

dzenie przez $luze sanitarng bez umycia dloni i butéow lub

weze, dokumenty, rzeczy osobiste; nieodpowiednie wykonanie tych czynno$ci, ni estrze-
- Btedy w etykietowaniu i znakowaniu zywno$ci spowo- ganie zasad poruszania si¢ w poszczeg6lnych ch
dowane np. brakiem etykiety, jej nieczytelno$cig lub bted-  produkcyjnych;
nym oznakowaniem surowcéw, dodatkéw czy produktéw; - Uszkodzony sprzet lub elementy wyposazen tadu
- Niewiedza i brak kompetencji personelu biorgcego udziat  np. kafelki, lampy, rury, weze, blachy itp., ikadg ich
w produkcji stwierdzone przez audytora w wyniku nieu-  zuzycia;
dzielenia odpowiedzi na zadane pytanie; - Braki w wyposazeniu hal produkc f? n dodatkowe
- Nieprzestrzeganie zasad higieny przez personel poprzez stanowiska pracy;
niedbato$¢ o czystos¢ lub kompletnosé odziezy, przecho- - B}Qdywdokumentacjiiwynikajq rozbiezno$ci.
Tabela 1. Zestawienie najczesciej popetnianych btedéw w zaktadzie
Table 1. Summary of the most common errors made in plant /(7
Srednia;
Lp ﬁ 2014
Average
1 Batagan na stanowiskach pracy i w ich otoczeniu; 0% 30% 30%
Mess on workplaces and around them
Pozostawianie rzeczy w niedozwolonych miejscach;
2 . . o 28% 28% 28%
Leaving things in illegal places
Uszkodzony sprzet lub elementy wyposazenia zaktadu;
3 Ve 'e P ) 18% 22% 20%
A damaged equipment or elements of plant equipment
Niewiedza personelu stwierdzone przez audytora;
4 edza personet br 4 & 15% 9% 12%
Staff ignorance identified by an auditor
tamanie zasad higieny przez personel;
5 . gieny praezp 4% 5% 4,5%
5. Breaking the hygiene rules by staff
Btedy w etykietowaniu i znakowaniu zywnosci;
6 o W . e 3% 2% 2,5%
6. Errors in labeling and food marking

Btedy w dokumentacji;

Deficiencies in equipments of production halls about adc@sion

7 . . O 2% 2% 2%
Errors in documentations
Braki w wyposazeniu hal produkcyjnych o dodatkowe stanow

1% 2% 1,5%

piaces

z uszkodzeniem sprzetu produkcyjneged elementéw wypo-
sazenia zaktadu ($rednio ok. 2 . Jest to naturalng konse-
kwencja eksploatacji maszyn i N, wymagajaca czasu
i naktadéw finansowych w celu podjecia dziatan napraw-
czych, co wigze sie ze aniem produkcji. Pomimo,
iz w wielu przypadkach btedy nie mialy bezposred-
niego wptywu na pro 3 zywno$¢, (np. peknieta ptyt-
ka $cienna), zostaty o rdporcie wykazane jako niezgod-
nos¢. Niepokojacy ¢ natomiast fakt, ze w wielu przy-
padkach perso ujacy czynno$ci na danym stanowi-
sku pracy niei{ udzieli¢ odpowiedzi audytorowi na
; % zagrozen wystepujacych na petnionym

asyoraz uzasadnic¢ celowos$ci wykonywanych

nych z monitorowaniem bezpieczenstwa
starczajaca wiedza personelu uznawana

CCP. W odniesieniu do pozostalych btedéw wykrytych
w zakladzie w okresie dwoch lat, btedy zwigzane z niewie-
dza personelu stanowily 12% wszystkich btedéw. Pozostate
niezgodnos$ci stanowig ponizej 5% wszystkich wykrytych
btedéw w zaktadzie.

Najczesciej podejmowane dziatania korygujqgce
Konsekwencjg wykazanych niezgodnosci jest koniecznos¢

podejmowania dziatan korekcyjnych i korygujacych.

Tabela 2. Zestawienie najczesciej podejmowanych dziatani korekcyjnych
w zaktadzie

Table 2. Summary of the most frequently taken corrective actions at the plant

Dzialania; Srednia;
Lp Actions 2013 2014 Average
1 Natychmiastowe usuniecie niezgodnosci; 58% 63%  61%
Immediate removal of inconsistency
Zgtoszenie niezgodnosci do odpowiedniego dziatu;
2 Notification of the inconsistency to the appropri- 26% 26%  26%
ate production department
Pouczenie stanowiskowe pracownikéw;
3 16% 10% 13%

Instruction workers at the workplace

W audytowanym zaktadzie w wiekszosci przypadkoéw dzia-
tania korekcyjne podejmowane byty po wykryciu niezgod-
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nosci poprzez jej usuniecie (ok. 61%), przez pouczenie
pracownikéw (26%) lub zgtoszenie problemu do odpo-
wiedniego dziatu (technicznego, jakosci czy ekipie myjacej
- ok. 13%). Wyniki przedstawiono w tabeli 2.

Dziatania korygujace wymagaty czasu i naktadéw finanso-
wych w zwigzku z czym wykonywano je zgodnie z prioryte-
tem motywowanym stopniem ryzyka zagrozenia dla pro-
duktu oraz planem inwestycyjnym zaktadu. Zwykle polega-
ly one na prowadzeniu dodatkowych szkolen dla personelu
z zakresu GMP i GHP oraz zagrozen w produkcji i ich moni-
torowania jak réwniez polegaty na naprawach uszkodzo-
nego sprzetu i elementéw wyposazenia zaktadu oraz aktua-
lizacji istniejacej dokumentacji. Dodatkowo, osoby bezpo-
$rednio zaangazowane w proces produkcji wielokrotnie
odsytane byty do przegladu i studiowania materiatéw szko-
leniowych majgcych na celu zrozumienie ustalonych zasad
HACCP i ich przestrzeganie.

Podsumowanie

Analiza czestotliwo$ci prowadzonych audytow wewnetrz-
nych w zaktadzie wykazata, iz kontrole w zakresie ciat ob-
cych i stanu higienicznego zaktadu przeprowadzane sa
kilka razy do roku. W tym zakresie ilo$¢ stawianych wyma-
gan jest obszerniejsza niz w przypadku pozostatych obsza-
réw, a ryzyko potencjalnych btedéw moze spowodowac
powazne konsekwencje w produkowanej zywnosci, dlatego
tez czestotliwos¢ audytowania tego obszaru jest zwiekszo-
na w stosunku do pozostatych. Pozostate obszary s3g rza-
dziej audytowane, dwa lub raz do roku, co wskazuje, ze nie

ich wykryciu. Stad tez dziatania korygujace ukierunkowane
byty na dodatkowe szkolenia personelu w zakresie utrzy-
mania porzadku na stanowiskach pracy i pozos tania
rzeczy w niedozwolonych miejscach. Konieczowa-
dzenia szkolen wynikata z odpowiedzialnoéci ethione
zadania w czasie produkcji (Panisello i nti
Ma to szczeg6lne znaczenie w przypadkuceso acujacych
na stanowiskach powiazanych z modi aniem CCP.
Takie osoby powinny posiada¢ wiedze akie zagroze-

J nego moga wysta-
krytyczne i jakie
nomencie wykrycia
laczego ta kontrola
a zywnosci. Niekiedy
e byly rowniez na prace
azane z naprawa drobnych

piiych lub zakupem nowych
nak dluzszego czasu realizacji

jest tak istotna dla bezpi
dziatania korygujace ukiey
inwestycyjno-remontovwe
usterek na halac
elementéw. Wymaga
oraz naktadéw finansow

<

Kontrola samegs. sy u w catym zakladzie odbywata sie
zgodnie z h% mem audytéw ustalanym na poczat-
ku roku, a doku acja poaudytowa tworzona byta z duza

dok{adn@;lwiera%a informacje dotyczace zaréwno
ak I'p

pdejmowanych dziatan korekcyjnych i kory-
. Pegstawa tworzenia planu i zakresu audytow na
byty m.in. wyniki audytéw z poprzednich lat, jak

na konieczno$¢ prowadzenia dodatkowych dziatan w da-

stanowia one duzego zagrozenia dla bezpieczenstwa zyw%ﬁj obszarze zapobiegajacych powtarzaniu sie tych btle-

nosci (np. sprawdzanie gramatury na etapie pakowa

wania zagrozen (np. detektor metalu).

, ale rdwniez wskazywaty konieczno$¢ przyjrzenia sie

nie jest podstawowym elementem samodoskonalenia sys-

na)
lub w ich obszarze stosowane s3 ciggte metody mgni "Q Z tym dziataniom w przysziych audytach. Takie postepowa-

N

terenie

d

Analiza bteddw, jakie najczesciej popetniano n

zaktadu jednoznacznie wskazuje, ze gtdwnie b o-
wodowane zaniedbaniami i nieodpowiedzial owa-
niem personelu. Btedy te stwarzaty ryzyko szcze-
nia produktu oraz stref produkcyjnych{&iatami obcymi.

Stanowity one az 85% wszystkich wykazan;
btedéw w 2013 roku i 79% w roku 2 4.

wynika¢ z wielko$ci audytowanego\obsggru (cala czes¢
produkcyjna zaktadu), czestotlitaseh\ przeprowadzania
audytow (osiem razy w roku) oxaz liczby pracujacych tam
ludzi (ok. 500 oséb) (Sperbe 98; Panisello i Quantick
2001). Czesta przyczyna niezgod i byto réwniez uszko-
dzone elementy maszyn i wyposazenie zakladu. Natomiast
pozytywne wyniki uzyskakresie higieny personelu.
W tym obszarze po alre”’btedy stanowily tylko 4%
w stosunku do pozdstatych: Jest to niewatpliwie wynik
prowadzanych w ie wstepnych i okresowych szko-
len w zakresie~przestrzegania zasad higieny osobistej

i produkcyjnej konkretnych stanowiskach pracy, ktére
mi informacjami od pracownikéw

zgodnie 2z cﬂ'zg\\
w tym Zawadzone sg Srednio dwa razy do roku.

o

Btedy pne w zaktadzie zwykle miaty charakter in-
cydentalny iezagrazajacy bezpieczenstwu zywnoS$ci
i wya najczesciej z niedopatrzen personelu. W wiek-
szo$ci pizypadkow byty one mozliwe do korekcji zaraz po

temu (Trienekens i Zuurbier, 2008; Panisello i Quantick,
2001). Dodatkowym dziataniem, w ramach zmniejszenia
ilosci niezgodnos$ci w obszarze ciat obcych, byto wprowa-
dzenie w zakladzie w 2014 roku projektu LEAN Manage-
ment. Jednym z podstawowych celéw tego programu jest
utrzymanie porzadku na stanowiskach pracy i ustalenie
miejsc przechowywania drobnych przedmiotéw pomocni-
czych przy produkcji (np. noze, tasmy klejace, rolki z folig)
(Walentynowicz, 2017).

Na podstawie przeprowadzonych badan dokumentacji
i raportow poaudytowych z lat 2013-2014 stwierdzono, Ze
najwyzsze kierownictwo oraz zespo6t ds. HACCP dopelniaja
wszelkich staran, aby system w zaktadzie funkcjonowat
poprawnie. NajczeSciej wina za zaniedbania i niedopetnio-
ne procedur lezata po stronie pracownikéw liniowych,
technicznych i magazynieréw, stanowiacych trzon produk-
cji. Ten element produkcji byt najczestsza przyczyna wy-
krywanych btedéw, co potwierdza, Ze stanowig oni naj-
stabsze ogniwo w tancuchu produkcji.

Whnioski

Na podstawie badan wykazano:

1. Najwieksza kontrola w zaktadzie prowadzona jest
w zakresie wystepowania cial obcych. W tym obszarze
wykrywanych jest rowniez najwiecej niezgodno$ci
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2. 90% wykrywanych w zakladzie biedéw stanowity
drobne przeoczenia i uchybienia dajace sie usuna¢ zaraz po
ich wykryciu.

3. Najczesciej za wykryte niezgodnosci odpowiedzialny
byt personel biorgcy bezposredni udziat w produkcji. Btedy
te w 60% wynikaty z balaganu na stanowiskach pracy oraz
z pozostawiania rzeczy w niedozwolonych miejscach.

4. Prowadzone szkolenia personelu w ramach dziatan ko-
rekcyjnych wynikajacych z wykrytych niezgodnosci w la-
tach 2013 zmniejszyty ilo§¢ wykrytych btedéw w tych sa-
mych obszarach w czasie audytu w kolejnym roku. W kon-
sekwencji tych dziatan mozna powiedzie¢ o realizacji pro-
cesu doskonalenia systemu.
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