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1. UVOD

1.1. Predmet i ciljevi rada

Predmet rada je razvoj sustava za upravljanje kvalitetom na primjeru poduzeca iz prehrambene
industrije. Kontrola kvalitete danas sve viSe dobiva na vaznosti, dok u prehrambenoj industriji
ona ima poseban znacaj. Osim od strane potrosaca i maloprodajnih lanaca na proizvodace hrane
postoji 1 jak regulatoran pritisak. Proizvoda¢i hrane su i zakonski odgovorni za nadzor
cjelokupnog lanca prerade hrane. To znaci da kontrolu kvalitete u ovim poduze¢ima treba
osigurati unutar cijeloga lanca: od nabave preko proizvodnje, prerade pa sve do transporta

proizvoda na police trgovackih lanaca.

Cilj ovoga rada je pribliziti pojam kvalitete 1 upravljanja kvalitetom, objasniti utjecaj koji
kvaliteta ima na poslovanje poduzeca, opisati alate i modele koji se koriste za upravljanje

kvalitetom, te opisati razvoj sustava kvalitete na primjeru iz prehrambene industrije.

1.2. Metode istrazivanja i izvori podataka

Znanstvene metode koriStene u ovom radu su induktivna metoda, metoda analize i sinteze,
metoda deskripcije, metoda komparacije, metoda dokazivanja. Induktivna metoda nastoji uz
pomo¢ proucavanja pojedinacnih pojava i1 njihove uskladenosti s prethodno postavljenim
kriterijima do¢i do Sire slike odredene cjeline. Ova metoda omogucava da se temeljem
proucavanja pojedinacnih dijelova donese uopceni zaklju¢ak. Uz pomo¢ metoda analize 1
sinteze slozeni pojmovi dijele se u manje cjeline kako bi olakSali opisivanje i objasnjavanje.
Metoda deskripcije koristit ¢e se u teorijskom dijelu rada za opisivanje temeljnih pojmova.
Komparativna metoda koristit ¢e se za usporedivanje ¢injenica, predmeta i pojava te utvrdivanje

njihovih sli¢nosti 1 razlika.

Kao izvori podataka biti ¢e koriStena stru¢na literatura vezana uz navedenu temu u pisanom, te
u elektronskom obliku. Sto se ti¢e podataka vezanih uz konkretno poduzeée do njih ¢e se doéi
metodom intervjua za osobama odgovornim za proizvodnju, te preko literature i podataka o

poduzecu koji su dostupni na internetu.



1.3. Struktura rada

Rad je strukturiran u Sest poglavlja kako je navedeno u nastavku. Prvo poglavlje je uvodno
poglavlje u kojem je navedena svrha i cilj istrazivanja, metodologija koristena u radu te izvori

podataka.

Drugo poglavlje odnosi se na teorijsko odredenje pojmova vezanih uz upravljanje kvalitetom.
U njemu je definiran sam pojam kvalitete, te donosi kratki povijesni pregled upravljanja

kvalitetom.

U tre¢em poglavlju nalazi se pregled tradicionalnih alata koji se koriste za upravljanje

kvalitetom.

Sljedece poglavlje odnosi se na specifi¢nosti upravljanja kontrolom kvalitete u prehrambenoj
industriji. U njemu su navedeni i opisani svi bitniji certifikati i sustavi kvalitete koji se

primjenjuju u poduzeéima koji posluju s hranom.

U petom poglavlju nalazi se primjer iz prehrambene, tocnije mesne industrije. Tu je detaljno

opisan razvoj sustava kvalitete u poduzecu temeljen na HACCP-u.

Na kraju rada nalazi se zakljucak, popis literature koristene u izradi rada, te popis slika i tablica

koje se nalaze u ovome radu.



2. TEMELJNE ODREDNICE UPRAVLJANJA KVALITETOM

U danasnjim uvjetima poslovanja i sve vecoj tehnoloSkoj razvijenosti sustava proizvodnje
kvaliteta slovi kao jedan od osnovnih preduvjeta za ostvarenje konkurentske prednosti. Cilj
svakog poslovanja trebao bi biti postizanje odgovarajuceg stupnja kvalitete proizvoda ili usluga

iz razloga §to je to jedini naCin za ostvarivanje konkurentskih prednosti te uspjesno poslovanje.

Zbog navedenih razloga menadzment u danasnjim poduze¢ima sklon je davati sve vecu
pozornost proizvodnji ili izradi vlastitih proizvoda i usluga pri tome dajuci posebnu vaznost
zadovoljenju potreba krajnjeg kupca odnosno korisnika. Isto tako u danasnje vrijeme u proces

razvoja kvalitete kona¢nog proizvoda ili usluge ukljucene su sve razine u poduzecu.

2.1. Definiranje kvalitete i njezina povijest

Pojam kvalitete danas se Cesto susrece, gotovo svakodnevno i u svim segmentima zZivota. Na
pojam kvalitete moze se gledati iz viSe razli¢itih kutova. Najjednostavnija definicija pojma
kvalitete bila bi: zadovoljstvo krajnjeg potrosaca ili kupca. Morfoloski rijec , kvaliteta® dolazi

od latinske rijeci qualitas Sto znaci kakvoca ili svojstvo.

Opcenito kvaliteta se odnosi na odredeni predmet ili pojavu 1 razlikuje ih od drugih predmeta i
pojava. U filozofiji kvaliteta se smatra pojmom koji sadrzava odredenje nekog subjekta, bilo da

se radi o njegovoj vrsnoj razlici, sporednom svojstvu ili uopée na¢inu njegove opstojnosti.!

U suvremenim uvjetima poslovanja pojam kvalitete nalazi se na srediSnjem mjestu. Shvacanje
LKkvalitete* razli€ito je ovisno radi li se o kupcu, potrosacu ili trzistu. Slika broj jedan prikazuje
kvalitetu u suvremenim uvjetima poslovanja. Vidljivo je da se kvaliteta nalazi u srediStu 1

povezuje proizvodace dobara, potrosace dobara i trziste.

Ukvaliteta. Hrvatska enciklopedija, mrezno izdanje. Leksikografski zavod Miroslav Krleza, 2013. — 2024.
Pristupljeno 12.7.2024. <https://www.enciklopedija.hr/clanak/kvaliteta>.



Slika 1. Kvaliteta u suvremenim uvjetima poslovanja

Proizvodadi

Kvaliteta

Potrosadi Trziste

Izvor: izrada autora prema: Svijet kvalitete (2012). Kvaliteta [online]. Dostupno na:

http://www.svijetkvalitete.com/index.php/kvaliteta [pristupljeno 30. lipnja 2024.]

Sa stajaliSta potroSaca kvaliteta se odnosi na stupanj vrijednosti proizvoda ili usluge koji
zadovoljavaju neku potrebu. Proizvoda¢ kvalitetu proizvoda ili usluge mjeri u uspjeSnosti
proizvoda na trziStu, odnosno u broju prodanih proizvoda ili usluga. Kvaliteta sa stajalista
trziSta odnosi se na stupanj do kojega je neka roba ili usluga zadovoljila potrebe pojedinog

kupca u odnosu na sli¢ne proizvode ili usluge konkurencije.

U literaturi se mogu pronaci brojne definicije kvalitete. Tako primjerice Injac smatra da je
kvaliteta pokazatelj obujma uporabne vrijednosti odredenog proizvoda ili usluge u zadovoljenju

to¢no definirane potrebe na to¢no definiranom mjestu.’

Prema Lazibatu kvaliteta je zadovoljenje ili nadilazenje potrosacevih potreba pri ¢emu treba
re¢i kako proizvod treba biti prikladan za upotrebu kako bi ga potrosaci mogli koristiti®. On

kvalitetu dijeli prema ucinku stajaliSta Sto je prikazano na slici 2.

2 Injac, N. (1998.); Mala enciklopedija kvalitete; Oskar; Zagreb
3 Lazibat T. (2009.); Upravljanje kvalitetom, Zagreb, Sveuciliste u Zagrebu


http://www.svijetkvalitete.com/index.php/kvaliteta

Slika 2. Kvaliteta prema ucinku stajalista

Kvaliteta sa Kvaliteta sa Kvaliteta sa Kvaliteta sa
stajaliSta stajaliSta stajalista trzista stajalista drustva
notrosaca nroizvodaca

Kvaliteta Kvaliteta Kvaliteta
koncepcije konstrukcije izrade

Izvor: izrada autora prema: Lazibat T. (2009.); Upravljanje kvalitetom, Zagreb, Sveucili§te u Zagrebu

Sto se ti¢e proizvodaca, kvaliteta u oima potrosaéa je jedan od najvaznijih faktora. Ukoliko je
uporabna vrijednost nekog proizvoda vec¢a od traZzene vrijednosti radi se o luksuznom proizvodu
ili usluzi. Kada je uporabna vrijednost jednaka trazenoj govorimo o kvalitetnoj robi., a kada je

uporabna vrijednost niza od trazene radi se o niskokvalitetnoj robi.

Kada kvalitetu promatramo sa stajaliSta proizvodaca onda se mjeri koliko je neki vlastiti
proizvod namijenjen trziStu uspio. Parametri po kojima se odreduje uspjeh su: koncepcija,
konstrukcija i izvedba. Sa stajalista trzista kvaliteta se odnosi na stupanj u kojem neka roba
zadovoljava ili ne zadovoljava kupce u usporedbi sa istovrsnom robom konkurencije. Isto tako,
kvaliteta sa stajaliSta drustva odnosi se na stupanj u kojem su odredeni proizvodi ili usluge

prosli ¢in kupoprodaje 1 potvrdili se kao roba 1 prilikom toga ostvarili profit.

Postoje joS neke definicije kvalitete koje vrijedi spomenuti. Tako, prema standardu ISO 9000
kvaliteta se odnosi na razinu do koje skup svih svojstvenih karakteristika proizvoda ili usluga

zadovoljava zahtjeve.*

4 Svijet kvalitete (2012). Kvaliteta [online]. Dostupno na: http://www.svijetkvalitete.com/index.php/kvaliteta
[pristupljeno 30. lipnja 2024.]



http://www.svijetkvalitete.com/index.php/kvaliteta

Kvaliteta je sveukupnost svojstava entiteta koja ga Cine sposobnim zadovoljiti izraZene ili
pretpostavljene potrebe. U ovom slucaju pod entitetom se misli na ono Sto moze biti
pojedinacno opisano ili razmatrano, odnosno entitet moze biti: proces, proizvod, organizacija,

ili kombinacija svega navedenog.’

Kada se govori o proizvodnji, kvaliteta je gotovo uvijek jedan od najvaznijih proizvodnih
ciljeva. Kvaliteta se moze promatrati i sa aspekta proizvodaca i1 sa aspekta korisnika. Sa
stajaliSta proizvodaca kvaliteta je povezana s oblikovanjem i izradom proizvoda u cilju

zadovoljenja potreba potrosaca.®

Bakovi¢ i Duzevi¢ smatraju da postoji mnostvo razli¢itih definicija kvalitete koje su oni

pokusali grupirati prema Cetiri cimbenika:

e Kovaliteta kao sukladnost sa specifikacijama
e Kyvaliteta kao ispunjavanje ili premasivanje zahtjeva kupaca
e Kovaliteta kao superiorna vrijednost

e Kuvaliteta kao izvrsnost, odnosno zadovoljenje potreba svih dionika.’

Iz svih navedenog moze se donijeti zakljucak kako definicija kvalitete nije jednoznacna te ona
ovisi 1 o aspektu iz kojeg se promatra. Medutim svima je zajednicko to da se kvaliteta odnosi
na ono S§to ispunjava zadovoljstinu kupaca ili korisnika, te je ona ono zbog Cega se kupci u

kona¢nici vrac¢aju istom proizvodu ili usluzi.
Kvaliteta se kroz povijest razvijala i njezino znacenje se mijenjalo:®

3. Rane 1900-te — kvaliteta je oznaCavala inspekciju te se na kraju proizvodnog procesa,
kada bi proizvod ve¢ bio zavrSen utvrdivalo njezino stanje.

4. U 1940-ima sa primjenom krecu statistiCke metode te statisticka kontrola kvalitete. Ovo
oznacava pocetak koriStenja mjerenja i analize znacajki o kojima kvaliteta ovisi.

5. 1960-e donose Sirenje pojma kvalitete, koji se do sada odnosio samo na proizvodnju, i
na druge funkcije u poduzecu. Dolazi do razvoja koncepta potpune kontrole kvalitete.
Bit ovog koncepta je angazman svih resursa u poduzecu u cilju postizanja ciljeva

kvalitete.

> Skoko, H.; (2000.), Upravljanje kvalitetom, Zagreb, Sinergija
6 Schroeder, R.G.; (1999.); Upravljanje proizvodnjom, Zagreb, MATE
7 Bakovi¢, T.; Duzevi¢,l. (2014.) Integrirani sustavi upravijanja, Zagreb, Ekonomski fakultet u Zagrebu

8 Grubisi¢, D.; Cerina, D.; (2001.); Kvaliteta proizvoda kao faktor uspjesnosti poduzeca i pretpostavka
konkurentnosti; Ekonomski fakultet u Splitu
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6. 1980-e — kvaliteta znaci proizvodnju bez greSaka, stalno poboljSanje i usredotoc¢enost na

kupca odnosno na korisnika proizvoda ili usluge.

2.2 Karakteristike kvalitete

Proizvod moze imati razli¢ite zahtjeve 1 obiljezja kvalitete koja mora ispuniti. Ta obiljezja
mogu se podijeliti u dvije skupine: tehni¢ka i tehnologka obiljeZja.® Ove dvije skupine

obiljezja prikazane su u Tablici 1.

Tablica 1. Obiljezja kvalitete proizvoda

TEHNICKA OBILJEZJA TEHNOLOSKA OBILJEZJA

Klasifikacijska obiljezja Ekonomska obiljezja
Funkcionalna obiljezja Pouzdanost
Konstrukcijska obiljezja Popravljivost

Obiljezja unifikacije
Trajnost

Obiljezja sigurnosti
Ergonomska obiljezja
Ekoloska obiljezja
Estetska obiljezja
Patentno-pravna obiljezja

Izvor: izrada autora prema Petar, S.; Marusi¢, T.; (2019.) Kvaliteta proizvoda kao ¢imbenik
stvaranja marke, Poslovna izvrsnost Zagreb, godina XIII, broj 2

Tehnicka obiljeZja proizvoda dijele se na klasifikacijska koja svrstavaju proizvod u odredenu
skupinu, funkcionalna koja podrazumijevaju najvaznija svojstva proizvoda te konstrukcijska

koja se odnose na oblik proizvoda, njegovu strukturu i materijale od kojih je napravljen.
Najvaznija tehnoloska obiljezja proizvoda su:

e FEkonomska obiljeZja proizvoda odnose se na njegovu rentabilnost i ekonomic¢nost.
® Pouzdanost se odnosi na mogucnost proizvoda da radi odredeno vrijeme bez kvarova.
e Popravljivost je moguénost popravka neispravnog proizvoda.

e Obiljezja unifikacije oznacavaju udio unificiranih dijelova u nekom proizvodu

o Petar, S.; Marusic¢, T.; (2019.) Kvaliteta proizvoda kao ¢imbenik stvaranja marke, Poslovna izvrsnost Zagreb,
godina XIII, broj 2

11



e Trajnost se moze definirati kao odrzavanje funkcionalnosti proizvoda u nekom
odredenom vremenskom periodu.

e Obiljezja sigurnosti

e Ergonomska obiljezja

e FEkoloska obiljezja — utjecaj koji proizvod ima na okolis.

e Estetska obiljezja — odnose se na vizualni izgled proizvoda.

e Patentno-pravna obiljeZja — moguénost zastite od plagijata na trzistu.

Postizanje kvalitete nekog proizvoda ima razne pozitivne ucinke za poduzece, koje je dalje

moguce korelirati s uspje$no$éu marke:'°

e Povecanje prodaje uzrokovano zadovoljstvom potrosaca
e Smanjenje troSkova povrata i reklamacija
e Optimiziranje proizvodnje

e Uskladenost svih dionika poslovnog sustava.

2.3. Proces kontrole kvalitete

Razvojem tehnologije doslo je i do razvoja proizvodnje 1 njenog obujma $to zahtijeva sve veci
broj zaposlenika zaduZenih za kontrolu kvalitete proizvoda. Suvremena kontrola kvalitete treba
izvrsitelje koji imaju potrebna znanja i sposobnosti. Suvremena kontrola kvalitete fokus ima na

elemente procesa, a ne na karakteristike proizvoda.

Iako se sam proces kontrole kvalitete naoko ¢ini kao neSto vrlo jednostavno cak i manje
kompanije imaju veliki broj varijabli o kojima treba voditi racuna 1 koje zahtijevaju kontrolu
kako bi u konacnici krajnji proizvod zadovoljavao sve zahtjeve. 1z ovog razloga procesu
kontrole kvalitete potrebno je pristupiti ozbiljno, te razviti detaljan plan kontrole, te postaviti

hijerarhiju kontrole kvalitete.

Proces kontrole kvalitete razli€it je razli¢it u svakoj organizaciji, ovisno o tome ¢ime se bavi,
kako je ustrojena, i koliko segmenata proizvoda razvija. Ipak, svaki proces kontrole kvalitete

moze se graficki prikazati kao proces koji se temelji na povratnoj vezi kako prikazuje slika 3.

10 L azibat T. (2009.); Upravljanje kvalitetom, Zagreb, Sveuciliste u Zagrebu
12



Slika 3. Proces kontrole kvalitete

IZBOR PREDMETA KONTROLE

DEFINIRANJE MJERE

\ 4

ODABIR STANDARDA

\ 4

MIJERENJE STVARNOG

USPOREDBA SA
STANDARDOM

DOBRO ?

DJELOVANIJE PREMA RAZLICI

Izvor: izrada autora prema: Lazibat T. (2009.); Upravljanje kvalitetom, Zagreb, Sveuciliste u

Zagrebu

Prilikom odabira predmeta kontrole to mogu biti interni resursi: sastavni dijelovi proizvoda,
npr. sirovine od kojih se proizvod izraduje, oprema koja se koristi u proizvodnji, vremenski
uvjeti u kojima se proizvodnja odvija i slicno. Osim internih resursa potreba kontrole kvalitete

odnosi se 1 na vanjske elemente, primjerice kupce, dobavljace, zakonske propise i sli¢no.

Nakon toga, potrebno je definirati mjere za kontrolu kvalitete, odnosno definirati mjere koje je
potrebno zadovoljiti. Odabir standarda djelovanja znaci da svaki predmet kontrole mora biti
usmjeren cilju kvalitete. Cesto se govori o tzv. SMART ciljevima, §to znaéi da ciljevi kvalitete

trebaju biti:

® S (specific) — specifi¢ni

® M (measurable) - mjerljivi

® A (attainable) — dohvatljivi, moguce ih je postic¢i
® R (realistic) — realisti¢ni

e T (time bound) - vremenski ograniceni
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Prilikom mjerenja stvarnog djelovanja, na temelju postavljenih normi analizira se u kojoj mjeri

je proizvod uskladen s tim, postavljenim normama. Iduéi korak je usporedba s postavljenim

standardima, te ovisno o kvaliteti proizvoda donosenje odluke o daljnjim koracima. Proizvod

moze biti u skladu sa standardima, S§to znai da ispunjava ocekivanja vezana uz njegovu

kvalitetu, ali moZe i zahtijevati daljnja postupanja, odnosno djelovanja prema razlici kako bi i

konacnici ispunio zadane ciljeve.

2.4. Vrste kontrole kvalitete

Vrste kontrole kvalitete mogu se podijeliti ovisno o: fazi poslovanja, periodu kontrole,

predmeti kontrole, promatranim znacajkama, sustavu kontrole, nivou kontrole, pristupu

kontroli, tipu 1 planu kontrole i normizaciji kako prikazuje slika 4.

Slika 4. Vrste kontrole kvalitete

Prema fazi
poslovanja

—

Prema udestalosti

J

Prema objektu
kontrole

—  —

Prema vrsti

dobivenih podataka

VRSTE KONTROLE

[ KVALITETE

Prema vrsti
uzorkovanja

Prema definiranim
parametrima za
kontrolu

NG NS

Prema razini
kontrole

——

Prema vrsti pristupa
kontroli

B

Prema vrsti plana
kontrole

N N

Prema postupku
normizacije

| e—

-ulazna
-medufazna
-zavrina

-kontinuirana
-periodiéna
-povremena

-dokumentacije
-uzorka
-cijelog skupa

-varijable
-atributi

-za atribute
-za varijable

-prema AQL
-prema LQL
-prema LO)

-prema [QL

-UZ opcu razinu
-uz specijalnu
razinu

-uobicajeni
-blazi
-stroZi

-jednostruko
-dvostruko
-visestruko

-jednostruko
-dvostruko
-videstruko

Izvor: Kondi¢, V.; Bojani¢ B.; Kondi¢, Z.; Izbor optimalne varijante kontrole kvalitete rezultata procesa; Tehnicki

glasnik 9; (2015.)
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Prema fazi poslovanja kontrola kvalitete moze biti ulazna, medufazna ili zavrsna ovisno o tome
u kojem trenutku odnosno fazi procesa se provodi. Kontrola kvalitete prema ucestalosti moze
biti povremena, periodi¢na i kontinuirana. Povremena kontrola kvalitete provodi se onda kada
procesi povremeno daju neizvjesnu kvalitetu odredenog proizvoda. Suprotno tome,
kontinuirana kontrola kvalitete provodi se onda kada postoji velika vjerojatnost pojave
nesukladnih proizvoda. Objekt kontrole kvalitete moze biti dokumentacija, uzorci ili cijeli skup.
Najbrzi i najjeftiniji, ali i najmanje pouzdan oblik kontrole je kontrola dokumentacije. Zbog
ekonomicnosti proizvodnih procesa najceSce se ne pristupa 100%-tnoj kontroli (kontroli cijele

populacije) ve¢ se kontrola vr$i uzorkovanjem.

Prema vrsti dobivenih podataka kontrola kvalitete dijeli se na kontinuiranu i diskontinuiranu.
Prilikom kontinuirane kontrole kvalitete dobivaju se numericke znacajke promatranog
proizvoda koje mogu imati bilo koju vrijednost izmedu A i B, dok kod diskontinuirane kontrole
kvalitete mogu imati samo vrijednosti cijelih brojeva izmedu definiranih vrijednosti A i B.
Prema vrsti uzorkovanja takoder se dijeli na uzorkovanje za atribute i uzorkovanje za varijable.
Kod kontrole kvalitete za atribute rezultat kontrole je atribut, primjerice: nesto je dobro ili loSe,
broj pogresaka i sli¢no, a kod kontrole kvalitete za varijable rezultat kontrole je neki mjerni

podatak.
Prema definiranim parametrima kontrola kvalitete moZe se zasnivati na:

o AQL (acceptable quality level) — kontrola kvalitete prema prihvatljivoj razini kvalitete

o LQL (limiting quality level) — primjenjuje granicu LQL odbijanja proizvoda s rizikom
korisnika.

o LQ (limiting quality) — grani¢na kvaliteta

o IQL (indifference quality level) — primjenjuje srednju granicu neispravnosti.

Prema razini kontrole moze biti kontrola kvalitete za opc¢u ili za specijalnu razinu. Prva se
koristi za kontroliranje uobicajenih i manje problemati¢nih rezultata procesa, dok se druga
koristi za kontrolu skupih i sloZenih rezultata procesa. Prema pristupu kontroli kvalitete postoji
uobicajeni, stroZi 1 blazi pogled. Prema vrsti plana kontrole najjednostavnije je tzv. jednostruko

uzorkovanje, zatim dvostruko uzorkovanje te na kraju visestruko uzorkovanje.

Posljednja podjela je podjela prema postupku normizacije prema kojoj kontrola kvalitete moze
biti klasi¢na i normirana. Klasi¢na kontrola kvalitete sloZenija je od normirane, a zasniva se na

statistiCkim principima.
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2.5. Upravljanje kvalitetom

Kao definicija upravljanja kvalitetom moze se navesti: ,,Upravljanje kakvocom jest skup radn;ji
opc¢e funkcije upravljanja koji odreduje politiku kakvoce, ciljeve i odgovornosti, te ih u okviru
sustava kakvoce ostvaruje uz pomo¢ planiranja kakvoce, osiguravanja kakvoce i poboljsanja

kakvoée.“!!

Sustav upravljanja kvalitetom je jedan od sustava koji bi se trebao nalaziti unutar svakog
uspjesnog poduzecéa. Upravljanje kvalitetom odnosi se na primjenu formaliziranih sustava koji
za cilj imaju maksimalizaciju zadovoljstva kupaca ili potro$a¢a uz minimalne troSkove i
konstantan napredak.'? Sustav kvalitete povezan je sa svim ostalim elementima upravljanja
poduze¢em. Njegova osnovna prednost je stalno poboljSanje svih procesa, uskladenost sa

zahtjevima te upravljanje rizicima. Navedeno je prikazano na slici 5.

Slika 5. Povezanost sustava kvalitete s ostalim elementima upravljanja tvrtke

Izvor: Gazi-Paveli¢, K.; (2010.) Upravljanje sustavom kvalitete 1 rizicima;
https://www.mingo.hr/public/documents/95-vodic-kvaliteta-i-

i Skoko, H. (2020.); Upravljanje kvalitetom; Zagreb; Sinergija
12 Gazi-Paveli¢, K.; (2010.) Upravljanje sustavom kvalitete i rizicima;

https://www.mingo.hr/public/documents/95-vodic-kvaliteta-i-
rizici.pdf&ved=2ahUKEwjv0d2Hz8§ WHAXxWoQVUIHJdhEJWIQFnoECBIQAQ&usg=AOvVaw] -

jFIHO002Li6Ci8Jex VKFY
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rizici.pdf&ved=2ahUKEwijv0d2Hz8 WHAXWoQVUIHdhEJWIQFnoECBIQAQ&usg=A0vV
aw 1-{FIH002Li6Ci8JexVKFY

Upravljanje kvalitetom zasnovano je na temeljnim nacelima: usmjerenost na kupca, vodstvo,
ukljucenost ljudi, procesni pristup, sustavni pristup upravljanju, stalno poboljSanje Cinjeni¢ni
pristup donoSenju odluka te su obostrano koristan odnos sa dobavljac¢ima. Navedena temeljna

nacela upravljanja kvalitetom poblize su opisana u tablici broj 2.

Tablica 2. Nacela upravljanja kvalitetom

Usmjerenost na kupca Poduzece treba razumjeti sadaSnje 1 buduce
potrebe svojih kupaca te nastojati da ih ispuni i
premasi.

Vodstvo Za definiranje ciljeva i osiguranje okruzenja u

kojem djelatnici mogu biti motivirani i
ucinkovito djelovati.

Ukljucenost ljudi Svi zaposleni moraju biti uklju¢eni, motivirani
i usmjereni na zajednicki cilj. To omogucava
iskoriStavanje vjestina zaposlenika u cilju
postizanja obostrane koristi.

Procesni pristup Poduzece treba sve poslovne procese sagledati,
razumjeti i jasno upravljati njima.
Sustavni pristup upravljanju Ostvarenje ciljeva je izglednije onda kada

poduzece utvrdi, razumije i upravlja
povezanim procesima kao sustavom.

Stalno poboljsanje Stalno poboljSanje omogucava vecu
sposobnost sustava da ispuni zahtjeve kupaca,
rast 1 brzu reakciju na promjene u buduénosti.

Cinjenicni pristup donosenju odluka Poduzece odluke treba donositi na temelju
stvarnih podataka.
Obostrano koristan odnos sa dobavlja¢ima Vazna je dobra, obostrano korisna suradnja s

dobavljac¢ima koji mogu biti od presudnog
znacaja za uspjesnost poslovanja.
Izvor: izrada autora prema: Gazi-Paveli¢, K.; (2010.) Upravljanje sustavom kvalitete 1

rizicima; https://www.mingo.hr/public/documents/95-vodic-kvaliteta-i-
rizici.pdf&ved=2ahUKEwjv0d2Hz8 WHAXxWoQVUIHdhEJWIQFnoECBIQAQ&usg=A0OvV
aw1-jFIHO002Li6Ci8JexVKFY

Danas se, zbog velike konkurencije i zahtjeva trziSta najceS¢e primjenjuje tzv. TQM (Total
Quality Management) odnosno potpuno upravljanje kvalitetom. Definicija potpunog
upravljanja kvalitetom odnosi se na korporativnu filozofiju menadzmenta koja prihvaca
nedjeljivost poslovnih ciljeva i1 zahtjeva potroSa¢a. Ono osigurava maksimalnu efektivnost i

efikasnost poslovanja uvodeci procese kroz koje se promatra izvrsnost, sprjeCava nastanak
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pogresaka 1 jamci da ¢e svaki aspekt poslovanja biti usmjeren na potrosaca i unaprjedenje

poslovnih ciljeva, bez poduzimanja beskorisnih napora.'?

Sustina potpunog upravljanja kvalitetom je to da ona obuhvaca sve zaposlenike unutar

poduzeca a glavni fokus nalazi se na potrosac¢ima i zadovoljenju njihovih potreba i ocekivanja.

13 Pike, J.; Barnes, R. (1994.): TQM in action, A Practical Approach to Continiuous Performance Improvement,
Chapman&Hall, London
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3. TRADICIONALNI ALATI UPRAVLJANJA KVALITETOM

Alati se definiraju kao prakti¢ne vjestine, sredstva ili mehanizmi koji se mogu primjenjivati
kako bi se rijesile specificne zadac¢e vezane uz sustave upravljanja kvalitetom. Oni pomazu u
postizanju odredenog cilja. U svakom poduze¢u moze se primjenjivati vise alata 1 metoda
ovisno o mogucnostima organizacije. Ti alati mogu biti graficki, alati koji analiziraju podatke,

alati za donosenje odluka, alati za prevenciju, alati za modeliranje, itd.'*

U nastavku poglavlja opisani su tradicionalni alati za upravljanje kvalitetom. Oni su
namijenjeni svima u poduzecu, temelj imaju na statistickim konceptima te su orijentirani na

rjeSavanje problema.

3.1. Dijagram uzrok/posljedica — Ishikawa dijagram

Ishikawa je jedan od najpoznatijih japanskih znanstvenika iz podrucja kvalitete, a smatra se 1
ocem japanskog pokreta kvalitete. On je Cesto u svojim djelima spominjao TQM — potpunu
kontrola kvalitete. On proSiruje pojam upravljanja kvalitetom dalje od proizvoda, zaposlenih 1
organizacije 1 tvrdi da uspjeh poduzeca ovisi o nacinu poboljSanja kvalitete kao neprekidnom

procesu.'®

Ishikawa dijagram jo§ se naziva i dijagramom uzrok/posljedica ili ,,riblja kost®. Razvijem je
1950-ih godina u Japanu te u pocetku koristio u industriji ¢elika. Ovaj alat sluzi za analizi

procesa koja omoguéava lociranje glavnog uzroka nekog odredenog problema.!®
Izrada Ishikawa dijagrama sastoji se od sljedecih koraka:

1) Definiranje problema i posljedica

2) Izbor op¢ih kategorija mogucih uzroka problema

3) Konstrukcija dijagrama — definiranje posljedice u pravokutniku na glavi ribe i
postavljanje op¢ih kategorija mogucih uzroka u pravokutnicima na krajevima velikih

kostiju.

14 Svijet kvalitete (2012). Kvaliteta [online]. Dostupno na: http://www.svijetkvalitete.com/index.php/kvaliteta
[pristupljeno 30. lipnja 2024.]

15 Ishikawa, K. (1985). What is Total Quality Control? The Japanese Way, London, Prentice-Hall.

16 Kuli§, S. M.; Grubisi¢, D. (2010.): Upravljanje kvalitetom, Sveu¢iliste u Splitu, Ekonomski fakultet, Split
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4) Utvrdivanje svakog od pojedina¢nih uzroka koji se upisuju u kategorije. Dobar Ishikawa

dijagram ima dvije ili viSe razina.

5) Utvrdivanje nekoliko uzroka najnize razine €iji je utjecaj na posljedicu i1 pokretanje

daljnjih radnji naizgled najveci.
Na slici 6.prikazan je Ishikawa dijagram

Slika 6. Ishikawa dijagram

Cause Effect

[Equipment ][ Process ][ Feople ]
N\

Problem

Vi

[ fMaterials ][ Environment ] [Management]

Izvor: Wikipedia, Ishikawa diagram - Wikipedia

Ovaj alat koristi se prilikom rjeSavanja svakodnevnih problema i sluZi za trajno otklanjanje
uzroka problema. Njegova prednost je Sto omogucéava pojedincima da se usmjere na stvarni
sadrzaj problema 1 stvaranje realne slike o problemu koji se nastoji rijeSiti. Njegova

jednostavnost olakSava primjenu u razli¢itim podruc¢jima rada.

3.2. Dijagram rasipanja

Dijagram rasipanja prikazuje odnos medu dvjema varijablama, sa njega je moguce procitati na
koji nacin promjena jedne varijable utjece na drugu varijablu. Kada rast jedne varijable izaziva
rast druge varijable tada govorimo o pozitivnoj korelaciji, suprotno tome kada rast jedne

varijable izaziva smanjenje druge varijable radi se o negativnoj korelaciji.
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Izradom ovog dijagrama mogu se dobiti informacije o postojanju veze izmedu ovisne i neovisne
varijable, ali isto tako i1 o jacini te veze te njenom smjeru. Osnovni koraci za izradu ovog

dijagrama su slijede¢i:!’

1) Trebaju postojati dvije varijable: nezavisna varijabla ,,x“ i zavisna varijabla ,,y*.

2) Na osi apscisa oznacavamo mjerilo za varijablu ,,x*

3) Na osi ordinata oznaCavamo myjerilo za varijablu ,,y*

4) Svaki od parova xy oznacava jednu to¢ku na dijagramu.

5) Tako unesene tocke oblikuju tzv. ,,oblak to¢aka*

6) Na temelju polozaja, smjera i Sirine ,,oblaka“ mogu se donijeti zakljucci o postojanju

veze, smjeru, jakosti i obliku te veze.

Na slici 7 su prikazani naj¢es¢i oblici dijagrama rasipanja.

17 Marici¢, D.; (2009.); Alati za upravljanje kvalitetom; Sveuciliste u Zagrebu, Fakultet strojarstva i
brodogradnje, Zagrebj
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¢) Krivolinijska korelacija

e Promenjiva Y

d) Korelacija ne postoji

Izvor: Celar, D.; Vale¢ié, V., Zeljezic’, D.; Kondi¢, Z.; Alati za poboljsanje kvalitete;

Technical Journal 8, 3(2014.)

3.3. Pareto dijagram

Pareto dijagram je alat koji sluzi za odredivanje vaZznosti pojedinih problema, a po tome

usmjerava aktivnosti kako bi se rijesili najvazniji. Prilikom koriStenja ovog alata prikupljaju se

podaci koji se obraduju, naj¢esce u tablicama, da bi se potom prikazali graficki. Ovaj alat

zasniva se na pravilu 80/20, Sto znaci da 20% uzroka ¢ini 80% od ukupnog ucinka, odnosno da

eliminacijom 20%

posljedica.

najvaznijih uzroka problema mozemo rijesiti 80% problema, odnosno

Dvije su vrste Pareto dijagrama: Pareto dijagram uzroka i Pareto dijagram posljedica. Na slici

8.nalazi se primjer Pareto dijagrama.
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Slika 8. Pareto dijagram

160
140
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S .._1__._._. ._i_..__ BNs_s .

C|D|E|F|G|H
i \Vrijednost 140(110( 21 |15 |11 | 4 | 3 | 1
——Kumulativni postotak| 46% |82% | 89% 94% 97% 99% 100%100%

Izvor: Celar, D.; Valegi¢, V., Zeljezic’, D.; Kondi¢, Z.; Alati za poboljsanje kvalitete;
Technical Journal 8, 3(2014.)

Koraci izrade Pareto dijagrama su slijede¢i: '8

1) Odlucuje se koji problem ¢e se analizirati

2) Odabir mjerila — to moze biti frekvencija, koli¢ina, troskovi, vrijeme, postoci
3) Odreduje se vremensko razdoblje vrSenja analize

4) Prikupljanje podataka

5) Obrada podataka u tablicama

6) Crtanje ABC dijagrama

7) Analiza rezultata

100%
90%
80%
70%
60%
50%
40%
30%
20%
10%
0%

lako je podrucje primjene Pareto dijagrama Siroko, najées¢e podrucje u kojem se koristi je

analiza troskova loSe kvalitete. lako se moze koristiti samostalno, ova vrsta analize je najcesce

ulazna ili izlazna svih ostalih alata za poboljSanje kvalitete.

18 Kondié, Z.; (2004.); Kvaliteta i metode poboljianja; Zrinski, Cakovec
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3.4. Dijagram toka procesa

Dijagram toka procesa graficki prikazuje neki poslovni proces. Ova vrsta dijagrama logicki
ras¢lanjuje problem na nacin da se jasno vide podetak, tijek i kraj procesa.!® Dijagram toka
procesa moze posluziti u svim fazama rjeSavanja problema kvalitete iz razloga Sto daje veliki

broj podataka o procesu.

Ovaj dijagram moze se koristiti za razumijevanje samog procesa kao i za njegovo poboljsanje.
Cesto se dogada da onaj tko pokusava rijesiti neki problem poznaje samo dio procesa, a ne i
cjelinu. U tim sluc¢ajevima dijagram toka procesa moze posluziti kao dobra podloga za daljnji

rad.

Prilikom izrade dijagrama toka procesa koriste se graficki simboli. Uobicajeni graficki simboli

prikazani su na slici 9.

Slika 9. Graficki simboli koji se koriste u izradi dijagrama toka procesa

Korak u procesu, uobiéajeno iz ————2>  Smjer kretanja procesa
procesa izlazi samo jedna strelica

Odluka bazirana na pitanju sa Veza sa drugim dijagramom
uobicajenim odgovorom DA ili NE

Odgoda ili cekanje Ulazni ili izlazni podaci

Dokument :] Pocetak ili kraj procesa

Izvor: Celar, D.; Vale¢ié, V., Zelj ezi¢, D.; Kondi¢, Z.; Alati za poboljsanje kvalitete;
Technical Journal 8, 3(2014.)

Dijagram toka procesa mozZe se koristiti kada:?°

19 Kuli§, S. M.; Grubisi¢, D. (2010.): Upravljanje kvalitetom, Sveu¢iliste u Splitu, Ekonomski fakultet, Split
20 Tague;, N. R.: ,,The Quality Toolbox* American Society for Quality, Quality Press, Milwaukee 53203, 2003,
str. 260.
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e Kao prvi korak u razumijevanju nekog procesa

e Onda kada se trazi neko poboljSanje unutar samog procesa
e Prilikom projektiranja poboljSanja procesa

e Na svakom koraku prilikom poboljSanja procesa

e Za obuku ljudi

e Za dokumentiranje procesa

lako se do 70-ih godina proslog stolje¢a ovaj alat nije previSe upotrebljavao, razvojem
informatickih sustava i kompjuterizacijom to se promijenilo te je danas gotovo nezamislivo da

unutar ozbiljne organizacije postoji proces koji nije dokumentiran dijagramom toka.

3.5. Lista sakupljenih greSaka
Lista sakupljenih greSaka naziva se jo$ 1 ispitnim listom, on omogucava prikupljanje i selekciju

najbitnijih podataka o nekom procesu.
Ovaj alat provodi se kroz pet koraka koji su:

1) Odredivanje predmeta promatranja

2) Odredivanje vremena i trajanja prikupljanja podataka
3) Izrada obrasca ispitnog lista

4) Njegovo testiranje

5) Njegova upotreba, odnosno evidentiranje nastanka dogadaja

Prilikom izrade obrasca ispitnog lista koriste se SW pitanja: who, what, when, where, why.
Postoji viSe tipova ispitnih listi, dvije najvaznije su: ispitne liste za provjeru oblika vjerojatnosti

procesa 1 ispitni list za utvrdivanje mjesta nepravilnosti.

Ispitne liste za provjeru oblika vjerojatnosti procesa koriste se za provjeravanje distribucije neke

vrijednosti. Na slici 10. prikazan je primjer jedne takve ispitne liste.

Slika 10. Primjer ispitne liste za provjeru oblika vjerojatnosti procesa
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Izvor: Celar, D.; Vale¢ié, V., Zeljezié, D.; Kondi¢, Z.; Alati za poboljSanje kvalitete;
Technical Journal 8, 3(2014.)

Na listi se vidi kako je radno vrijeme podijeljeno u tri smjene, a ukupan broj proizvedenih

proizvoda je 90 komada. 1z analize je vidljivo kako broj to¢nih komada opada ovisno o smjeni

na naéin da je u tre€oj smjeni najmaniji broj ispravnih komada. Cak i letimi¢nim pogledom na

ovaj ispitni list mogu se izvuc¢i korisni zakljuccei. Sto je veci period u kojem se ovo istraZivanje

provodi to su i njegovi rezultati to¢niji.

Ispitni list za utvrdivanje mjesta nepravilnosti koristi se prilikom utvrdivanja koji proces

uzrokuje najveci broj nepravilnosti. Na slici 11.nalazi se primjer ispitnog lista za utvrdivanje

mjesta nepravilnosti.
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Slika 11 Ispitni list za utvrdivanje mjesta nepravilnosti

Mjesto greSke Broj greSaka Ukupno
Rezanje P
I |
Tokarenje 2
Glodanje | LRET 5
BruSenje '| * 7
PovrsSinska obrada | z
Pakiranje 7

Izvor: Celar, D.; Valegié, V., Zelj ezi¢, D.; Kondi¢, Z.; Alati za poboljSanje kvalitete; Technical

Journal 8, 3(2014.)

Ovaj alat ukazat ¢e na nepravilnosti 1 ¢injenice da odredeni proces treba neka poboljSanja,

medutim nece biti u stanju pokazati njihov smjer.

3.6. Histogram

Histogram je graficki prikaz u obliku stupaca, on pokazuje ucestalost pojavljivanja odredenog

parametra nekog procesa. Sedam je koraka prilikom izrade histograma:

1) Sakupljanje informacijai podataka
2) Slaganje podataka u tablicu

3) IzraCunavanje raspona za cijeli uzorak
4) IzraCunavanje broja i Sirine razreda

5) lIzrada tablice frekvencija

6) Izracunavanje aritmeticke sredine

7) Crtanje histograma.

Na slici 12 prikazan je primjer histograma

2 Kondi¢, Z. (2004.): Kvaliteta i metode poboljsanja: Zrinski, Cakovec, Varazdin
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Slika 12. Histogram

Histogram of Quality Defects
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Izvor: https://asq.org/quality-resources/histogram

Histogram je dijagram koji se sastoji od okomitih stupaca s raspodjelom ucestalosti podataka.
Njegova osnovna zadaca je da prikaze distribuciju grupe podataka u grafickoj formi. To
omogucava jednostavan prikaz 1 razumijevanje promatrane veli¢ine. Ovisno o obliku
histograma moze se vidjeti da li je promatrani proces centriran ili je mozda viSe pomaknut

gornjoj ili donjoj kontrolnoj granici.

Histogram sluZi kao vrijedno pomagalo prilikom rjeSavanja problema. Npr. usporedba

histograma razli¢itih dobavljaca, strojeva, itd. esto mozZe otkriti vaZzne razlike.

3.7. Kontrolne karte

Kontrolne karte nazivaju se jo§ i Shewhartove karte prema njihovom izumitelju. Od pocetaka
primjene ovog alata pa do danas njihov izgled se nije znatnije mijenjao. Kontrolne karte su
obrazac koji sluzi za graficko prikazivanje vrijednosti koje se dobivaju ispitivanjem
neprekidnog niza uzoraka i koji se, nakon Sto se upiSu, usporeduju s kontrolnim granicama i,

ukoliko je to potrebno, s granicama upozorenja.*?

Slika 13. prikazuje primjer kontrolne karte

22 Seferovic, E.; (1988.); Alati za upravljanje kvalitetom u primjeni, Masinstvo 4(2), Zenica
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Slika 13. Kontrolna karta
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Izvor: Celar, D.; Valegi¢, V., Zelj ezi¢, D.; Kondi¢, Z.; Alati za poboljsanje kvalitete;
Technical Journal 8, 3(2014.)

Osnovna zadaca kontrolne karte je odgovoriti na pitanja: ZaSto se dogodio otklon procesa? i

Kako podesiti centriranost procesa? Osnovne moguénosti ovog alata su:*?

e Upravljanje kvalitetom utemeljeno na prostornoj 1 vremenskoj slici stanja, promjena 1
tendencije kvalitete koje se nalazi na kontrolnoj karti

e Kontrola kvalitete u razli¢itim fazama procesa

e Stabilizacija procesa na nacin da se otkrije nedopusteni faktor i iskljuci iz tijeka procesa

e Analiza stabilnosti procesa rada

e Kuvalitativno usavrSavanje tehnoloskih procesa rada

e MozZe se primjenjivati u svim fazama procesa i svim veli¢inama proizvodnje.

23 Celar, D.; Valetié, V., Zeljezié, D.; Kondi¢, Z.; Alati za poboljsanje kvalitete; Technical
Journal 8, 3(2014.)
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4. SUSTAVI UPRAVLJANJA KVALITETOM U PREHRAMBENOIJ]
INDUSTRIJI

Sustavi upravljanja kvalitetom u prehrambenoj industriji imaju poseban znacaj. Oni su
neophodni kako bi proizvedena hrana bila sigurna i1 kvalitetna za potrosace. Globalizacija trzista
sa sobom nosi i posebne sustave upravljanja kontrolom Sto znaci da postoje neki standardizirani
sustavi upravljanja kvalitetom koji se primjenjuju i svjetskim razmjerima. Neki od njih poblize

su opisani u ovom poglavlju.

4.1. Globalna inicijativa za sigurnost hrane

Globalna inicijativa za sigurnost hrane ili Global Food Safety Initiative (GFSI) pokrenuta je
2000.godine. Ona je koordinirana od strane organizacije CIES — The Food Bussines Forum
koju ¢ine najveci maloprodajni lanci u svijetu. Osnovan je kako bi unaprijedio sustav sigurnosti
hrane kroz uskladivanje postoje¢ih normi sa preporukama proizvodaca i potroSaca. Prije
njegova osnutka dogadalo se da bi svaki maloprodajni lanac ili trgovac od svojih dobavljaca
trazio da imaju certifikate prema onim normama koju bi doti¢ni preferirali. To je dovodilo do
slu¢ajeva da bi se dobavljaci morali certificirati 1 po nekoliko puta i to prema sadrzajno sli¢énim

normama.

Zadac¢a GFSI-ja je kontinuirano poboljSanje sustava upravljanja sigurno$¢u hrane u svrhu

postizanja povjerenja potrosa¢a u isporuku sigurne hrane. Tri su temeljna cilja ove inicijative:**

e Zastita potroSaca i osiguravanje i jatanje njihovog povjerenja

e Poboljsanje u€inkovitosti troSkova duz opskrbnog lanca kroz zajednicko prihvacanje
standarda od strane maloprodajnih lanaca diljem svijeta.

e Osiguravanje jedinstvene platforme za povezivanje, razmjenu znanja, informacija te

najboljih praksi vezanih uz sigurnost hrane.

Danas, GFSI ima nekoliko razlicitih, medunarodno priznatih shema za upravljanje sigurno$¢u
hrane. Svaka od njih ispunjava zahtjeve koji su sadrZani u GFSI vodicu koji se redovito aZurira
i tako osigurava to da sadrzi smjernice koje su sukladne s najboljom praksom proizvodaca. Te

sheme su prikazane na slici 14., a u nastavku teksta su i poblize opisane.

24 Filipovi¢, I.; Njari, B.; Kozacinski, L.; Cvrtila Fleck, 7.; Miokovié, B.; Zdolec, N.; Dobrani¢, V.;
Sustavi upravljanja kvalitetom u prehrambenoj industriji; Meso, Vol.(X); 2008.studeni-prosinac, broj 6.
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Slika 14. Priznate sheme prema GFSI-ju

primus (7).

PRIMUSGFS STANDHRD

PrimusGFS Standard (v2.1 —
December 2011)

[

- W
(GRMS)
V'

GLOBAL RED MEAT STANDARD

Giobal Red Meat Standard

{GRMS) 4th Edition Version
4.1

®2IFS

PACsecure

IFS PACSECURE
IFS PACsecure, Version 1

—

Food Safety System
Certification 22000

S —

F55C 22000

FS5C 22000 - October 2011
Issue

*:IFS

IF5 FOOD STAMDARD
IFS Food Standard Version 6

Svijet kvalitete;

Izvor:

BRC GLOBAL STANDARD FOR
FOOD SAFETY ISSUE 6

global aquaculture

zalliance

GLOBAL AQUACULTURE
ALLIANCE SEAFCDD

Global Aquaculture Alliance
Seafood

BAP Seafood Processing
Standard

GLOBALG.A.P.

GLOBALG AP

GLOBALG A.P. integrated

Farm Assurance Scheme
version 4 and Produce
safety Standard version 4

DSQF...

S0OF

SQF CODE 7TH EDITION
LEVEL 2

CANADAGAP»

CANADAGAP

CanadaGAP Scheme Version
6 Opuons B and C and

‘Program Managemeni

Manual Version 3

IFS LOGISTICS VERSION 2.1
IFS Logistics Version 2.1

BRC-IOF GLOBAL STANDARD

BRC/loP Global Standard for
Packaging and Packaging
Marterials Issue 4

https://www.svijet-kvalitete.com/index.php/predstavljamo-2/2694-

globalna-inicijativa-za-sigurnost-hrane-2

e Primus GFS — odnosi se na proizvodace poljoprivrednih dobara koji se uglavnom

konzumiraju sirovi (svjezi) ili minimalno termicki obradeni.

e [FS — odnosi se na kvalitetu i sigurnost prehrambenih proizvoda. Ova norma bitna je za

sve proizvodace hrane, posebno za one koje proizvode privatne robne marke.

e Global Aquaculture Alliance — kako joj i samo ime govori odnosi se na akvakulturu,

odnosno na njeno unapredenje u vidu ekoloske i socijalne odgovornosti.

e Global G.A.P. — odnosi se na uzgajivace i preradivace voca i povrca.

o GRMS (Global Red Meat Standard) — odnosi se na proizvodace crvenog mesa.

e FSSC 22000 — sastoji se od potpunog programa za upravljanje sigurnos¢u hrane koji se

temelji na postoje¢im certifikacijskim normama kao $to su ISO22000, ISO22003, itd.
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e SQF (Safe Quality Food) — odnosi se na zahtjeve vezane uz dobru proizvodacku praksu
za razne vrste proizvoda.

e C(Canada GAP — program koji se odnosi na sigurnost hrane prilikom proizvodnje,
pakiranja, prepakiranja i Cuvanja svjezeg voca o povrca.

e BRC Global Standards — vodece udruzenje britanskih trgovaca koje zastupa sve trgovce.

GFSI nije zaduZen za izdavanje certifikata ni ocjenjivanje. Poduzeca koja su zainteresirana za
dobivanje nekog od navedenih certifikata javljaju se posebnim tijelima koja imaju akreditaciju
za certificiranje prema nekoj od navedenih shema. Aktivnosti koje su obuhvacéeni GFSI-, suu
konstantnom rastu i Sirenju, pa je izmedu ostalog njegov opseg prosiren na pakiranje, transport,
proizvodnju sto¢ne hrane, itd. GFSI je podigao svjesnost o sigurnosti hrane, medutim visoka
razina sigurnosti hrane postize se konstantnim ucenjem, pracenjem 1 uskladivanjem s

najnovijim spoznajama.

4.2. Britanska udruga maloprodajnih lanaca

BRC (British Retail Consortium) standard razvijen je 1998.godine izdavanjem tehnicke norme
od strane Britanske udruge maloprodajnih lanaca. Ta tehni¢ka norma odnosi se na listu zahtjeva
koje su njihovi dobavljaci morali ispuniti. Ovo je posljedica donoSenja akta o sigurnosti hrane
u Velikoj Britaniji kojim su maloprodajni lanci postali odgovorni za hranu koju prodaju
deklariranu kao vlastiti proizvod. To je podrazumijevalo da ¢e svaki maloprodajni lanac imati
obvezu proizvodnih procesa svojih dobavljaca, Sto je za posljedicu imalo rast troSkova
dobavljaca ali i maloprodajnih lanaca. Dobavljaci su se morali uskladiti sa razli¢itim zahtjevima
svakog od maloprodajnih lanaca dok su maloprodajni lanci bili primorani proSiriti svoje odjele

kvalitete kako bi mogli kontrolirati svoje dobavljace.

Ova norma sadrzi zahtjeve koji moraju biti ispunjeni u cjelokupnom lancu od same proizvodnje

proizvoda do njihove prodaje krajnjim potrosa¢ima. Ona ukljucuje:*

e Plan analize kriti¢nih toCaka za sigurnost hrane (HACCP)

e (Odgovornost menadZmenta za osiguravanje potrebnih resursa za postizanje standarda

2 BRC. Dostupno na: https://www.brcgs.com/our-standards/food-safety/
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e Sustav upravljanja kvalitetom koji sadrzi detaljne opise organizacijskih i upravljackih
politika koje su nuzne za definiranje okvira za postizanje standarda.

e Niz preduvjetnih programa vezanih uz osnovne okoli$ne i radne uvjete koji su potrebni
za proizvodnju sigurne hrane; kontrolu procesa, kontrolu procesa i higijenske zahtjeve

za djelatnike.

BRC je zamisljen tako da se moZe primjeniti na bilo koju vrstu organizacije neovisno o njezinoj
velicini ili lokaciji, zbog toga se i koristi diljem svijeta. Usvojen je u vise od 130 zemalja, na
22.000 razli¢itih mjesta. Ovaj standard prihvacen je od strane 70% od 10 vodecih trgovaca na

malo, 60% od 10 najboljih restorana brze usluge i 50% od 25 vodecih proizvodaca.

Nakon uspjeha i dobre rasprostranjenosti BRC norme Food safety BRC je izdao i prvo izdanje
norme za pakiranja 2002.godine BRC ,, Packaging“. Zatim 2003. i normu za potroSacke
proizvode ,, Consumer products”, te 2006. normu za skladiStenje 1 distribuciju
,,Storage&Distribution* . A 2014. izdana je 1 norma za agente 1 brokere naziva ,, Agents and

Brokers “. Navedene norme prikazane su na slici broj 15.

Slika 15. BRC norme

Izvor: BRC. Dostupno na: https://www.brcgs.com

Ove norme se pregledavaju dopunjuju i azuriraju svakih tri godine nakon opseznih konzultacija

sa svim zainteresiranim skupinama.

4.3. Medunarodni standard za hranu

Medunarodni standard za hranu poznat je pod nazivom IFS — International Food Standard.

Poceci ovog standarda vezuju se uz udrugu njemackih trgovaca na malo (BDH -

26 BRC. Dostupno na: https://www.brcgs.com/our-standards/food-safety/
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Bundesvereininung Deutscher Handelsverbonde) koji su poceli razvijati standard 1989.godine.
Standard je podrzan od strane francuskih trgovaca, a u verziji norme iz 2007.godine sudjelovali

su i talijanski stru¢njaci.

IFS se odnosi na zbroj zahtjeva koje bi poduzeca koja posluju s hranom trebaju zadovoljiti kako
bi dobili certifikat. Svaki od zahtjeva se boduje ovisno o tome koliko poduzece udovoljava

odredenom zahtjevu, i to na skali:

A. Potpuno u suglasnoséu s kriterijima standarda

B. Gotovo potpuno u suglasnosc¢u s kriterijima, uz manje nepravilnosti.

C. Manji dio kriterija je primijenjen

D. Kiriteriji uop¢e nisu primijenjeni
Medu svim zahtjevima postoje i tzv. ,,Knock-out™ zahtjevi, koji ukoliko nosi primijenjeni u
poduzec¢u koje se certificira, automatski znae nemoguc¢nost dobivanja certifikata, npr.

dokazivanje sljedivosti u prehrambenoj industriji.

IFS standard sastoji se od Sest normi koje pomazu njihovim korisnicima da provedu zakonske

odredbe vezane uz sigurnost hrane koji su prikazani na slici 16.

Slika 16. Norme IFS-a

*2IFS

International
Featured Standards

Izvor:IFS; https://www.pac.global/members/ifs-international-featured-standards/

e [FS Food —koristi se u proizvodnji proizvoda koji su ,,preradeni* i kada postoji opasnost
od kontaminacije proizvoda tokom pakiranja. Ovaj standard je vazan za sve proizvodace
hrane, posebice za proizvodaCe privatnih robnih marki koje inace sadrze zahtjeve

vezane uz uskladenost sa specifikacijama kupaca. Ovaj standard se razvio u suradnji s
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trgovcima, certifikacijskim tijela, prehrambenom industrijom i tvrtkama za usluzivanje
hrane.?’

e [FS Broker se odnosi na tvrtke kojima je primarna djelatnost trgovina, te odgovara za
sigurnost, kvalitetu i zakonitost proizvoda kojima se trguje.

e [FS PAC secure — standard koji je namijenjen proizvoda¢ima ambalaze. Cilj standarda
je omoguciti provjeru kvalitete 1 sigurnosti svih vrsta primarne i sekundarne ambalaZze.

e [FS Logistic — odnosi se na sve logisti¢ke aktivnosti: utovar, transport i istovar. Ovaj
standard se moZze primijeniti i na prehrambene i na neprehrambene proizvode, te na sve
vrste prijevoza.

e [FS HPC - standard koji obuhvaca proizvodace proizvoda za kucanstvo i osobnu
higijenu.

e [FS Cash&Carry —razvio se kako bi optimizirao revizijske postupke veletrgovaca i cash

and carry trzista.

Ovaj certifikat je omogucio velikim distributerima sigurniji izbor kvalitetnih dobavljaca koji su
u mogucnosti proizvesti siguran proizvod koji je u skladu sa svim ugovornim zahtjevima te
ispunjava sve zakonske uvjete. IFS je posebno popularan i prihva¢en od strane trgovaca na
malo, medutim sam po sebi ovaj certifikat nije garancija kvalitete 1 sigurnosti nego je potrebno

stalno pratiti 1 poboljSavati procese.

4.4. Sigurna kvalitetna hrana

SQF (Safe Quality Food) razvijen je 1995.godine od strane australske vlade i pojedinih
organizacija poljoprivrednika. To je standard certifikacije proizvodnih procesa i konacnih
proizvoda koji primjenjuju HACCP nacela i nacela Codex Alimentarius komisije koja se bavi
kontrolom kvalitete i sigurnosti hrane.?® SQF moZe se primjenjivati u razli¢itim subjektima

koji se bave poslovanjem s hranom, sukladno tome postoje:

e SQF 1000 koji se odnosi na primarnu proizvodnju i manje subjekte u poslovanju s
hranom.
e SQF 2000 za vece industrije, te

e SQF 3000 koji fokus ima na veleprodaju i restoranima.

2T 1F S standard. Dostupno na: https://www.ifs-certification.com/index.php/en/standards,

28 SQF; dostupno na https://www.sqfi.com/
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Posjedovanje SQF certifikata znaci 1 odredenu sigurnost i1 kvalitetu prehrambenih proizvoda.
Ali ono §to je bitno, kao i kod ostalih standarda je to da implementiranje standarda u poduzecu
nije samo formalnost, ve¢ treba osigurati da se odredbe ovog standarda primjenjuju u praksi te
da su svi zaposlenici upuceni u njih. Sama certifikacija ovim standardom ne znaci automatski
visoku razinu sigurnosti 1 kvalitete hrane, ve¢ zahtijeva primjenu HACCP smjernica 1 nacela
kontrole opasnosti za kvalitetu i sigurnost hrane. Poduzece treba poduzeti sve korake koji su
potrebni kako bi se osigurala sigurnost hrane u skladu s ovim standardom. To ukljucuje redovite

interne nadzore, pracenje i testiranja.

Uz pomo¢ SQF certifikacije poduzeca mogu: izgraditi povjerenje sa trgovcima na malo, zastititi
svoje marke, prosiriti svoje dosege izgradujuéi snazna partnerstva.”’ Vazno je da poduzeée
certifikaciju SQF standardom ne vide kao svoj krajnji cilj u upravljanju kvalitetom, ve¢ bi ono
trebalo koristiti kao sredstvo za postizanje i odrzavanje visokih standarda u sigurnosti hrane i

kvalitete proizvoda te kontinuirani poboljSanje i nadzor cijelog lanca opskrbe hranom.

Slika 17. prikazuje korake SQF certifikacije.

Slika 17. Koraci SQF certifikacije

Learn about the SQF Code
Register for SQF Certification

Prepare for Your Audit

Schedule and Conduct the Audit

Renew Your Certification

Izvor: SQFInstitute: https://go.sqfi.com/sqf-google-ads-landing-page-1920p

Kada poduzece odluci da ¢e krenuti u SQF certifikaciju postoje koraci koje je potrebno slijediti.

Prvi od njih je ucenje 1 informiranje o SQF certifikatu, zatim slijedi registracija za certifikaciju.

29 SQFInstitute: https://go.sqfi.com/sqf-google-ads-landing-page-1920p
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Nakon toga ide najvazniji kora, a to je priprema za audit unutar poduzeca. Kada se jednom
donese procjena da je sustav spreman za certifikaciju zakazuje se sam audit. Jednom dobiveni

certifikat potrebno je obnavljati.

4.5. HACCEP certifikacija

Razvoj HACCP sustava pokrenut je u nizozemskoj od strane prehrambeno-preradivacke
industrije. Naziv HACCP dolazi od Hazard Analysis and Critical Control Point. Prvi oblik ovog
sustava nastao je 1996.godine pod nazivom Kriterij za procjenu operativnog HACCP sustava.
Nakon Sest godina naziv je promijenjen u Zahtjevi za sustav sigurnosti hrane baziran na

HACCP-u.

Ova norma zasnovana je na sedam osnovnih principa te dvanaest koraka HACCP-a sa dodatnim
zahtjevima za sustav upravljanja kvalitetom. Slika broj 18.prikazuje sedam osnovnih principa

HACCP sustava. Oni su:

1) Odredivanje kriti¢nih tocaka — to su to¢ke unutar procesa proizvodnje hrane, od ulaznih
sirovina, preko procesuiranja i otpreme pa do konzumacije hrane u kojima je faktore
rizika moguce kontrolirati.

2) Odredivanje kriti¢nih granica za svaku kritiénu tocku — postavlja se granica koja
razdvaja prihvatljivo od neprihvatljivog za svaku od prethodno utvrdenih kriticnih
tocaka.

3) Odredivanje procedura za pracenje kriti¢nih kontrolnih tocaka — uspostavljanje sustava
kontrole 1 eventualno laboratorijsko ispitivanje kako bi se osigurala njihova valjanost.

4) Odredivanje korektivnih mjera — to su postupci koje je potrebno primijeniti u slucaju
da nadzor utvrdi da kriti¢ne tocke nisu pod kontrolom.

5) Uspostavljanje i vodenje evidencije i dokumentacije — dokumentacija bi trebala biljeziti
detalje svih operacija proizvodnje, njene tehnoloske aspekte te odgovornosti radnika.

6) Uspostava procedura za verifikaciju sustava — postupci za provjeru valjanostt HACCP
sustava, odnosno uvodenje dodatnih testova radi osiguranja ispravnog djelovanja
glavnih dijelova sustava prema predvidenim standardima.

7) Provedba analize 1 identifikacija rizika — identifikacija opasnosti koje se mogu sprijeciti

ili svesti na prihvatljivu razinu. Vrste rizika mogu biti bioloski, kemijski ili fizicki.
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Slika 18. Sedam nacela HACCP sustava

7. nacela HACCP-a

Izvor: HACCP; https://www.process.st/haccp-plan/

Ve¢ je navedeno kako se uspostava HACCP-a provodi kroz 12 koraka, prvih pet moZemo

svrstati u preliminarnu fazu. Oni podrazumijevaju analizu i razumijevanje specifi¢nih uvjeta,

proizvoda i procesa u objektu. Druga faza odnosi se na idu¢ih sedam koraka. Svih 12 koraka

Su:

1)
2)
3)
4)
5)
6)

7)
8)
9)

Formiranje HACCP tima i identifikacija opsega sustava

Opis proizvoda

Utvrdivanje predvidene upotrebe proizvoda i njegovih korisnika

Izrada dijagrama toka procesa

Potvrda dijagrama toka procesa

Navesti sve potencijalne opasnosti u svakom od koraka procesa, te provedba analize
opasnosti kako bi ih definirali i razmotrili mjere kojima se te opasnosti mogu kontrolirati
Odredivanje kriti¢ne kontrolne tocke

Uspostavljanje kriti¢nih granica za svaku od KKT

Uspostavljanje sustava pracenja za svaku kriti¢nu granicu

10) Definiranje korektivnih radnji koje se trebaju poduzeti kada prac¢enje pokaze da neka od

KKT nije pod kontrolom

11) Validacija HACCP plana i postupci verifikacije

38


https://www.process.st/haccp-plan/

12) Uspostava dokumentacije i vodenje evidencije

4.6. Medunarodna organizacija za norme

Medunarodna organizacija za norme (ISO — International Organization for Standardization)
osnovana je 1947.godine u Zenevi. ISO organizacija ima za zada¢u pripremu, prihvaéanje i
objavu medunarodnih normi, te na taj naCin pomaze uklanjanju prepreka u medunarodnoj

trgovini.

Iso 9000 serija je skup dobrih praksi menadzmenta vezanih uz sustave kvalitete, ona se sastoji
od specifi¢nih standarda. Ove norme razvijene su od strane ISO tehnickog odbora u cilju
pomoc¢i organizacijama u zadovoljenju potreba kupaca i povecanju njihova zadovoljstva te
postizanju kontinuiranog napretka. ISO 9001 dio je ove serije i primjenjiva je norma za
certificiranje sustava za upravljanje kvalitetom. Verzija ovog standarda iz 1994.godine izvorno

je podijeljena na tri smjernice:*°

e [SO 9001 — model koji sluzi za osiguranje kvalitete u dizajnu, razvoju, proizvodnji,
uslugama 1 instalaciji.

e SO 9002 —model koji sluZi za osiguranje kvalitete u proizvodnji, instalaciji i uslugama.
On je trenutno zastario, te ga mijenja ISO 9001:2000 budu¢i da je ISO 9002 imao upute
jednake kao ISO 9001, ali nije sadrZzavao upute za zahtjeve dizajna.

e [SO 9003 — najnovija verzija ove norme je ISO 9003:1994 i nosi naziv ,,Sustavi
kvalitete: Model za osiguravanje kvalitete u zavr$noj inspekciji 1 ispitivanju®. Kao i ISO

9002 1 ISO9003 je zastario te se danas mijenja sa standardom ISO9001.

Za prehrambenu industriju vezana je norma ISO 9001:2000. Dokument ,,Smjernice za primjenu
norme ISO 9001:2000 za prehrambenu industriju (ISO15161:2001) ilustrira medudjelovanje
norme ISO 9001 I HACCP-a, te daje smjernice za provedbu norme ISO 9001 u prehrambenoj
industriji. Ova norma sigurnost hrane smatra sastavnim dijelom kvalitete. Kako certifikacija po
ovoj normi nije bila moguca subjekti koji posluju sa hranom certificirani su prema normi

9001:2000. Ova norma revidirana je normom ISO 22000.

Iako je norma ISO 9001 usvojena od velikog broja poduzeca u cijelome svijetu postoje i brojne
kritike koje se odnose na nju. To su primjerice te da je ona previSe birokratizirana, previse
operativna, usmjerena na odjele, ne posjeduje sustavan pristup, itd. ISO 9001:1994 udaljava

koncept upravljanja kvalitetom od menadzmenta, a pribliZava ga operativnoj kontroli. Upravo

30 https://westgard.com/lessons/iso-1/120-is02.html
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to je razlog da je ISO 9001 revidiran 2000.godine, te je verzija ISO 9001:2000 usmjerena na

poslovanje i upravljanje kvalitetom.

Norma ISO 22000:2005 objavljena 2005.godine predstavlja praktican okvir za uskladenje
razli¢itih zahtjeva i normi u jednoj globalnoj normi. Ova norma obuhvada zahtjeve za
preduvjetne programe koji ukljucuju dobru proizvodacku praksu i zahtjeve za
implementiranjem HACCP-a te sustava upravljanja. Cilj ove norme je uvodenje jedinstvenog
standarda za sigurnost hrane koja je primjenjiva od strane bilo kojeg subjekta koji posluje s

hranom.

ISO 22000:2005 razvijena je od strane stru¢njaka iz prehrambene industrije zajedno sa
stru¢njacima iz maloprodaje, usluga, predstavnicima medunarodnih trgovackih udruga, ostalim
struénjacima koji dolaze iz srodnih podru¢ja u suradnji s komisijom Codex Alimentarius-a. Iz
tog razloga ona je primjenjiva u razli¢itim subjektima unutar lanca hrane: od proizvodaca sto¢ne
hrane, bilja 1 stoke, preko prehrambene industrije, transporta, skladiStenja, maloprodaje, isto
tako 1 dobavljaca sastojaka, repromaterijala, aditiva, preradivaci, proizvodaci ostalih materijala

i drugi, neovisno o njihovoj veli€ini.

Ovu normu mogucde je primijeniti samostalno, a ona je u potpunosti sukladna s normom 9001
Sto zna¢i da poduzeca koja imaju uspostavljen sustav ISO 9001 mogu samo proSiriti tu,

postojecu normu na ISO 22000.
SO 22000:2005 ima slijedece zahtjeve za osposobljavanje organizacije:

e Planiranje, provodenje, upravljanje, odrZavanje 1 aZuriranje sustava upravljanja
sigurnoS¢u hrane s ciljem pruZanja proizvoda koji su, prema njihovoj namjeni, sigurni
za potrosaca,

e Dokazivanje uskladenosti s regulatornim zahtjevima za sigurnost hrane

e Procjena zahtjeva kupaca i uskladivanje s medusobno dogovorenim zahtjevima kupaca
vezanih uz sigurnost hrane u cilju povecanja zadovoljstva kupaca

e Komunikacija pitanja vezanih uz sigurnost hrane sa svim zainteresiranim stranama

e Osiguranje da je organizacija uskladena sa svojom donesenom politikom o sigurnosti
hrane, te u konacnici biti u moguénosti dokazati takvu sukladnost svim relevantnim
stranama u svakom trenutku.

e Zatraziti certifikaciju svog sustava upravljanja sigurnoS¢u hrane od strane vanjske

organizacije za certifikaciju.
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5. UPRAVLJANJE KVALITETOM NA PRIMJERU PODUZECA

Nakon teoretskog pregleda pojmova vezanih uz kvalitetu te sustave upravljanja istom, u ovom
poglavlju obradena je tema razvoja sustava za upravljanje kvalitetom na primjeru iz prakse.
Kao primjer navedeno je poduzece iz prehrambene industrije u kojoj je kontrola kvalitete

izrazito bitna 1 zbog brojnih zakonskih zahtjeva vezanih uz preradu hrane.

Osnovni podaci o poduzecu i njegovom poslovanju prikupljeni su iz dostupnih izvora na
internetu kao Sto su web stranica poduzeca, te dostupni godisnji financijski izvjestaji. Poduzece
uspjesno primjenjuje HACCP sustav za kontrolu kvalitete proizvodnih procesa. Analiza ovog
sustava napravljena je u lipnju ove godine i to metodom intervjua sa zaposlenicima poduzeca
koji direktno sudjeluju u proizvodnji: voditeljem proizvodnje i1 tehnolozima. Sami zaposlenici
sudjelovali su u kreiranju HACCP sustava te svakodnevno rade na provedbi 1 kontroli istoga.
Prilikom istrazivanja, zaposlenici su ukratko pojasnili poslovanje poduzeca, naveli osnovne
grupe proizvoda koje poduzece proizvodi. Prilikom toga na uvid su prilozili dokumentaciju, u
prvom redu HACCP studiju poduzeca u kojoj se navode smjernice 1 upute za provedbu sustava

unutar poduzeca.

5.1. Op¢enito o poduzecu

Poduzec¢e Petason d.o.o. bavi se proizvodnjom, preradom i prodajom proizvoda od svjezeg
mesa, te trajnih polutrajnih mesnih proizvoda. Sjediste tvrtke je u Solinu, proizvodni pogon
prostire se na cca 20.000m?, a tvrtka broji stotinjak zaposlenih. Dnevna proizvodnja krece se
od 50 do 70 tona mesa. Proizvodni pogon ureden je moderno uz pomo¢ ulaganja sredstava iz

fondova Europske Unije.

Osnovano je 1990. godine kao obiteljsko poduzece koje se bavilo uzgojem i prodajom zivih
svinja i koko8i na farmama, s viemenom poduzece je Sirilo svoj opseg proizvodnje. 2004.godine
poduzece je preuzelo Mesopromet koji je bio jedna od najve¢ih mesnih industrija u bivsoj

drzave.

Nakon toga kre¢e brz razvoj proizvodnje poduzeca koje Siri svoje poslovanje iz Sire okolice
Splita prvo na podrucje cijele Dalmacije, a zatim 1 na podru¢je drugih regija u Hrvatskoj.
Poduzece 2016. Siri svoj spektar proizvoda i na trajni i polutrajni program otvaraju¢i novi
proizvodni pogon, a 2023.godine s radom pocinje i tre¢i pogon poduzeca u kojem se takoder

proizvodi trajna roba.
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Iste godine Petason d.o.0. postaje stopostotno vlasniStvo drustva Tommy d.o.o. ¢ime se

osnazuje pozicija u veleprodaji i distribuciji mesnih proizvoda na podrucju Dalmacije.

Prilikom rasta i razvoja poduzeca posebna paznja je posvecena osiguravanju kvalitete i
sigurnosti proizvoda. Poduzece ima certifikate HACCP i ISO 9001:2015, svojevremeno je
posjedovalo i certifikat IFS, medutim donesena je odluka da, za sada, poduzece ne ide na

recertifikaciju.

5.2. HACCP sustav na primjeru odabranog poduzeca

Poduzece je standard HACCP (Analiza opasnosti 1 kriticne tocke; sustav kontrole procesa
proizvodnje 1 distribucije prehrambenih proizvoda) uvelo 2006. godine. U nastavku su
objasnjeni svi koraci koje je poduzece trebalo poduzeti kako bi razvilo sustav kvalitete temeljen

na HACCP standardu.

HACCP (Hazard Analysis Critical Control Point) je internacionalno prihvacéen i znanstveno
baziran sustav kontrolira sigurnosne probleme u proizvodnji hrane. Sustav funkcionira na na¢in
da kontroliraju opasnosti za sigurnost hrane kroz cijeli proces. Pristup se zasniva na prevenciji
opasnosti vezanih uz sigurnost hrane 1 osiguravanja ispravnih uvjeta proizvodnje hrane. Jednom
kad je HACCP sustav implementiran, vrsi se pregled/revizija HACCP sustava i interni audit.

Osnovne preventivne mjere koje uvelike smanjuju rizik su:

e Dobra proizvodna 1 higijenska praksa,
e postojanje sustava upravljanja kvalitetom sa definiranim procedurama

e strucno osoblje.

Kultura sigurnosti hrane definira se kao uzajamno djelovanje ozra¢ja sigurnosti hrane koju
percipiraju Uprava, Vise rukovodstvo i Zaposlenici na svim razinama tvrtke implementiranih
Sustava upravljanja kvalitetom 1 sigurnosti hrane, na koje utjece raspoloziva tehnologija,

karakteristike 1 politika tvrtke Petason d.o.o.

Uprava i Vise rukovodstvo tvrtke potpuno je predano za razvoj, implementaciju i poboljSanje
HACCEP sustava i za primjenu koncepta kulture sigurnosti hrane nastoji premostiti prepreke od
postojecih mjera do sigurne hrane, uvode¢i u postojec¢e mjere upravljanja sigurno§¢u hranom i
koncept tzv. ozrafja. Ozracje sigurnosti hrane je percepcija zaposlenika, komunikacija,

predanost, resursi, svijest o riziku u pogledu sigurnosti hrane i higijene na njihovom radnom
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mjestu tijekom proizvodnog procesa i boravka u poduzecu. Predanost uprave definirana kroz

Politiku kvalitete i sigurnosti hrane.

Koraci koji su provedeni prilikom uspostavljanja HACCP sustava u poduzeca navedeni su u

nastavku:

5.2.1. Formiranje HACCP tima i identifikacija opsega sustava

Za studiju HACCP-a potrebno je skupiti, usporediti i ocijeniti sve relevantne tehnicke podatke.
Najbolje znanje i rezultate kao HACCP tim, moze osigurati multidisciplinarni tim strucnjaka iz
tvrtke. Takav tim u stanju je donijeti kvalitetna rjeSenja i odgovore vezane uz HACCP. HACCP
tim ima najmanje 3 ¢lana moze ukljucivati 1 vanjske suradnike. Tim izraduje HACCP plan od
pocetka, te ga nadzire nakon implementacije. Tim mora zadovoljit karakteristike vezane uz
struku 1 opis poslova, te imati kao ¢lanove osobe upoznate sa: sustavom kvalitete i sigurnosti
hrane, karakteristikama proizvoda, procesa, opreme i sl. Prije ili zajedno sa izgradnjom HACCP

plana potrebno je da HACCP tim stekne znanje iz: principa, prednostima i uloge HACCP-a.
Odgovornosti ¢lanova HACCP tima:

o Sudjeluju u izradi i implementaciji HACCP studije, vezano uz domenu svog rada

o Sudjeluju u stvaranju i poboljSanju Kulture sigurnosti hrane tijekom poslovanja Petason
d.o.o.

o Sudjeluju u kreiranju izvjestaja o stanju HACCP sustava

o Sudjeluju u provjeri Kulture sigurnosti hrane, u kreiranju izvjestaja o njegovom stanju

o Prema posebnim ovlaStenjima voditelja HACCP tima mogu prezentirati HACCP sustav

eksternim zainteresiranim stranama

Voditel] HACCP tima treba imati iskustva u timskom radu. HACCP tim imenuje direktor
drustva. Voditelj HACCP tima u poduzecu je osoba koja obnasa funkciju voditelja proizvodnje,

prehrambeni tehnolog.
Voditel) HACCP tima je odgovoran da:

o Koordinira u radu HACCP tima

o Planira i nadzire izradu, implementaciju i poboljSavanje HACCP sustava
o Koordinira izradu HACCP studije

o Sudjeluje u planiranju i provedbi edukacije vezane uz HACCP sustav

o Verificira, koordinira i nadzire verifikaciju HACCP sustava
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o Provodi analizu nesukladnosti HACCP sustava

o lIzvjestava Upravu o stanju HACCP sustava

o Sudjeluje u radu kriznog tima

o Prezentira HACCP sustav eksternim zainteresiranim stranama

o Sudjeluje u planiranju i provedbi internih audita

Zavoditelja HACCP tima imenovan je sam voditelj proizvodnje iz razloga $to najbolje poznaje
sve dijelove proizvodnih procesa, od svjezeg, preko mljevenog do trajnog i polutrajnog
programa. U samom timu nalaze se ostali tehnolozi od kojih svaki vodi po jedan segment
proizvodnje, te odgovara za njega. Voditelj proizvodnje odgovoran je Upravi drustva te je

duzan podnositi redovite izvjestaju o stanju sustava.

5.2.2. Opis proizvoda
Opis proizvoda poduzeca definira i odobrava tehnolog i rukovoditelj prodaje u suradnji sa
voditeljem HACCP tima u dokumentu naziva Specifikacija proizvoda, a opis pojedinog

sastojka dan je u Specifikacijama nabavljenih proizvoda.
Proizvod se opisuje i definira prema sljede¢im karakteristikama:

1. Naziv proizvoda

Upute za upotrebu

2. Sastav proizvoda

3. Karakteristike proizvoda (organolepticki, kemijska 1 mikrobioloska svojstva)
4. Namjeravana upotreba — potrosaci

5. Pakiranje

6. Rok trajanja

7.

8.

Nacin skladiStenja 1 distribucije (uvjeti)

Specifikaciju proizvoda moguce je modificirati se i osuvremeniti prema potrebi (novi proizvod,
nova linija, promjene u tehnologiji, izmjene sirovina/repromaterijala, izmjena pakiranja,
izmjene recepture, nove opasnosti i sl.). Sve specifikacije proizvoda i izmjene u njima odobrava
tehnolog upisivanjem datuma od kad specifikacija vrijedi 1 potpisom, te kontrolira i ovisno o

potrebi provodi i reviziju recepture.
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Kada se radi o proizvodu definiranom kao robna marka, kupac mora prihvatiti/odobriti

Specifikaciju proizvoda na jedan od sljedecih nacina:

e ako prihvaca original Specifikaciju proizvoda u cijelosti, potpisom na kopiju vazece
Proizvodacke specifikacije

e ako prihvaca original Specifikaciju proizvoda u cijelosti, pisanom potvrdom u kojoj se
navodi vazeca verzija specifikacije (e-mail, pisani zapis, prate¢i dokumenti Ugovora i
sl.), koju tehnolog prilaze uz original Specifikacije proizvoda

e slanjem vlastite Proizvodacke specifikacije, koju tehnolog evidentira kroz Specifikaciju
proizvoda te potpisom i datumom potvrduje ocjenu i prihvacanje zahtjeva kupaca.

e Ulistavanjem u informaticki sustavkupca

Tehnolog je odgovoran da obavijesti sve sudionike u procesu proizvodnje i ostalim odjelima
prema potrebi, o izmjenama u specifikacije proizvoda i prema potrebi, dostaviti im vazecu.

Rukovoditelj prodaje odgovoran je za dostavu vazecée specifikacija proizvoda kupcima.

Specifikacije nabavljenih proizvoda koji se koriste u proizvodnji ukljuCujuéi sirovine,
repromaterijale, ambalazu, sredstva za sanitaciju i odrzavanje, te sve ostale koje mogu utjecati
na sigurnost hrane, kontrolira 1 odobrava tehnolog. Ovo je jako bitno za odabrano poduzece, 1z
razloga Sto se bavi proizvodnjom hrane, te sav repromaterijal koji dolazi u kontakt sa gotovim
proizvodom moZe uzrokovati njegovu kontaminaciju, §to moze posljedicno biti Stetno i za
zdravlje krajnjeg potrosaca. U slucaju bilo kakvih problema prijavljenih od strane krajnjeg
potrosaca poduzece je duzno dati detaljno objasnjenje $to je moglo uzrokovati problem, a to
nuzno ne mora biti sama sirovina od koje je napravljen proizvod ve¢ bilo koji od materijala
koriStenih u proizvodnji. Detaljne specifikacije poduzece radi i zbog zakonskih zahtjeva te
zahtjeva kupaca. Isto tako poduzece od svojih dobavljaca svih materijala i sirovina zahtijeva
specifikacije, te prilikom njihova odabira vodi se kvalitetom njihovih proizvoda, jer u konac¢nici

oni utjeCu na kvalitetu krajnjeg proizvoda.

Primjer specifikacije proizvoda poduzeca nalazi se u nastavku:
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e
elason 5 SPECIFIKACIJA PROIZVODA

Mesopro Br.: HP 56
OB-PR-01.0
Petason d.o.o.,
ranjigki put 12,
21211 Vranjic,
OB objekta: 2196
Strana: 1 /13
1.0SNOVNO O PROIZVODU
Maziv proizvoda DELICATO CEVAPCICI |
Neto koliéina 000g
Sifra 0103366
Ean kod 3858886934738
Naéin pakiranja trojno
Skupina proizvoda roizvod od mljevenog mesa
(Pravilnik)
\Skupina proizvoda (vrsta |Mesni pripravak
pripreme)
Mapomena Proizvod je egaliziran (,2"). Pakirano u kontroliranoj atmosferi.
2.0PIS PROIZVODA
Sastojci Evinjskn meso 38,7%,junede meso 56,1%,voda, sol zadini stabilizator E 331, Seder,
nlicksidans E 300, regulator kiselosti E 500 i E330 hidrolizirani proteini
(kukuruza uljane repice).ekstrakli zadina.
lzgled |Svojstvenog izgleda i boje karakteristiénog za tu vrstu proizvoda.
Konzistencija Kompakina.
Miris ISvojstven vrsti upotrijebljienog mesa i dodanih_sastojaka.
Okus [Ckus proizvoda dolazi do izraZaja nakon termicke obrade.
Mutritivna deklaracija
Prosjecne hranjive vrijednosti na 100 g
Energija 1052/254 kdikeal
Masti 2109
d kojih zasi¢ene 10,0 g
masne kiseline
Ugljikohidrati =059
0d kojih Seceri <0,5 g
Bjelanéevine 16,0 g
Sol 2049

3.0PIS TEHNOLOSKOG PROCESA

Opis tehnoloskog procesa ISvinjsko i junede meso u navedenom postotku se otkodtava | usitnjava na

komadice, te se s dodacima oblikuje .
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F
Petason 5

mesopro

Petason d.o.o.,
Vranjicki put 12,
21211 Vranjic,
OB objekta: 2196

SPECIFIKACIJA PROIZVODA
Br.: HP 56

4 PARAMETRI KVALITETE | SIGURNOSTI HRANE

OB-PR-01.0

Strana: 2/ 3

Fakonski propisi

Ipodzakonski akti

7akon o hrani | temeljem njega doneseni podzakonski akti
[Zakon o higijeni hrane | mikrobiolokim kriterijima za hranu | temeljem njega doneseni

7akon o veterinarstvu i temeljem njega doneseni podzakonski akti
Pravilnik o mesnim proizvodima

Parametar pretraZivanja Plan uzorkovanja Granicne vrijednosti
n_c
MikrobioloSke Escherichia coli 5 2 m=6x107 cfulg
karakteristike
M=5x10° cfulg

Salmonella spp. 5 0 Odsutno w10 g

FParametar kvalitete Dozvoligna vrijednosti
Kemijske SadrZaj nitrita /mg/kg
karakteristike Vodal % 2 4

Olovo mg/kg mokre tefine 0,10
IGMO |Proizvod je proizveden od sirovina na kojima nije radena genetska modifikacija |
IALERGENI |Projzvod ne sadrdi alergens . |

5.ROK | NACIN UPOTREBE

Trajnost:

7 dana

Trajnost nakon otvaranja:

Potrositi odmah nakon olvaranja

INacin upotrebe

Fotrebna je termicka obrada.

Namijena proizvoda

Opcéa populacija.

6.PAKIRANJE, SKLADISTENJE | DISTRIBUCIJA

Jediniéno 9009

pakiranje/ Posudica PP,

materijal Folija, PodloZak
HDPE

Transportno Plasticna

pakiranje nosiljka, slaganje
na paletu

Paletizacija

Ma temperaturi do +4°C

kladistenje
nsport

Cisto i zatvoreno vozilo, na temperaturi do +2°C
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%10/4:5

mesopromet

Petason d.o.o..
Vranjicki put 12,
21211 Vranjic,
OB objekta: 2196

7.SLIKA DEKLARACIJE

SPECIFIKACIJA PROIZVODA
Br.: HP 56

OB-PR-01.0

Strana: 3 /3

Slika deklaracije proizvoda

Slika transportne deklaracije

\VRIJEDI OD DATUMA:
28.05.2020.

[ODOBRIO (pecat | potpis):

ODOBRENO OD STRANE KUPCA (samo za robne marke)

DATUM:

ODOBRIO (pecat i potpis):

5.2.3. Utvrdivanje predvidene upotrebe proizvoda i njegovih korisnika

Utvrdivanje predvidene upotrebe proizvoda i njegovih korisnika definirano je na dokumentu

Specifikacija proizvoda iz prethodnog koraka, pod brojem 5. Rok i nacin upotrebe
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5.2.4. Izrada dijagrama toka procesa

HACCP tim izraduje dijagram tijeka u kojem se detaljno proucava interakcija proizvoda
(sirovine, ambalaznog i pomo¢nog materijala i gotovog proizvoda) i procesa. HACCP studija
temelji se na dijagramu tijeka, stoga je vazno u dijagramu tijeka ukljuciti proces odabira

sirovina, procesuiranja (ukljucujuci pakiranje) i proizvodnje, skladiStenja i1 otpreme.

Prilikom bilo kakve promjene u proizvodnom procesu pregledava se i po potrebi revidira

postojeci dijagram tijeka.

Posto poduzece ima razliite vrste proizvodnje tako su i izradeni dijagrami toka procesa za
svaku vrstu proizvodnje, ovisno radi li se o svjezem mesu, trajnim, polutrajnim proizvodima.

Navedeni dijagrami prikazani su na slikama u nastavku.

Ovi dijagrami tokova procesa izradivali su se kako je rasla proizvodnja poduzeéa, te nisu svi
izradeni u istom periodu. Poduzeée se prvotno bavilo samo proizvodnjom svjeZzeg mesa,
prethodnih nekoliko godina proizvodnja se Sirila na trajni i polutrajni program, sukladno tome
radili su se 1 novi dijagrami tokova te revidirali postojec¢i. Kako se radi o velikom vremenskom
razmaku ni HACCP tim se nije uvijek sastojao od istih zaposlenika, te voditelj HACCP tima
nije uvijek bila ista osoba. Ovisno o kompetencijama samog tima i njthovom iskustvu birao se
1 pristup izrade dijagrama toka procesa. Politika poduzeca je da se uvijek pokusSa naci rjeSenje
unutar poduzeca u kontaktu sa svim zaposlenicima. U slucajevima kada to nije bilo moguce
pristupalo se outsorcingu, odnosno uslugama konzultantske kuce, koja bi tada izlaskom na teren
i u suradnji s HACCP timom donosila rjesenja problema. Sto se ti¢e tro§kova konzultantskih
kuca o tome dijelu 1 isplativosti racuna je vodila Uprava poduzeca koja se uvijek vodila time da
koristi od takvih usluga dugoro¢no budu vece od jednokratnog troska konzaltinga.

Slika 19. Dijagram toka procesa za prijem, skladiStenje i izdavanje sirovina, repromaterijala,
ambalaZe 1 gotovih suhomesnatih proizvoda
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1. nabaval prijem slrovine
{do +3°C, +7°C, -18°C) KT

¥

5§, skladistenje sirovine (do
+3°C, +7°C, -18°C) KKT1

Prijem, skladistenje i izdavanje sirovina, repromaterijala,
ambalaze i gotovih suhomesnatih proizvoda

DT#01

2. nabaval prijem gotovih trajnin
i polutrajnih proizvoda KT

3. nabava/ prijem
repromaterijala KT

4. nabaval prijem

]

v

ambalaze KT

6. skladistenje gotovih trajnih i
polutrajnin proizvoda KKT2

7. skladistenje
repromaterijala

8. skladistenje ambalaze

! {otp

9. deambalaziranje/
smjestanje u nosiljku/kutiju

ad

4. omotavanje

[oT#0z, 72, 04, 05 >

stred folijom
r
11. deklariranje
P 15, otpremal transport KT

10
deambalaZiranje

v

otpad

10. deambalaZiranje

of]

10 deambalaziranje

'

12, smjedtanje u kuter
kolica/regale

Y

13, izdavanje u proizvodnju
OT#02,03,04,08 >

Izvor: Petason d.o.o.; HACCP studija

Slika 20. Dijagram toka procesa za rasijecanje i obradu svjezeg mesa

pad
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L~ Rasijecanje i obrada sviezeg mesa i iznutrica

pakiranje u vrecicu/kuti

3
DT#

DT#02

1 vaganje/ rasijgcanje

h

DT#01 > 2. smjeldtanie u nosiljku

4. vaganjel deklarirane

5. oznacavanje LOT brajem

T

6. pakiranje

14. deklariran|a’
oznadavanje datumem
zamrzawanja

I 12. zamrzavanje

t

17. shiaditene (do -

18°C) KKT 2

[oreos s

m 20. omotavanje sirech

fokiom

I

¥

i

18, ctapange/ atapanje na

20, rezanje na frake

11, pakiranje u

[,
el

7. skladstanje {do +2°C) KKT

2
o

11. pakiranje u modificicann)
atmesien KT

#. nabavalprijem plina

)

¥

0. skladiSternja plina

13. vaganje

¥

10.Makropakiranie

15. deklanrane’ aznatavanje

¥

16. shiadistenje gp (+2 °C)

18, olpremal fransport KT

KKT 2

maodifcirancs atmosferd

22, skladitanje gp (+2°C)
KKT2

¥

23, otpremal transport KT

Izvor: Petason d.o.0.; HACCP studija
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Slika 21. Dijagram toka procesa proizvodnje mljevenog mesa, mesnih pripravaka i mariniranih
proizvoda

Tikn - Proizvodnja mljevenog mesa, mesnih pripravaka i mariniranih
F o proizvoda DT#03

2, vaganje
repromaterijala KT

1. strojna abrada

EmRy

3. vaganje siroving

r

4 usitnjavanja
5. voda
¥ 5
B, odmjeravanje e
7
vodelleda R esty

t

18. proizvodnja leda

F

9. nabavalprijem plina &, punjenjeloblikovan]e

Y +

14. vakumiranja! pakiranje L
madificirancj atmoesfer KT

12, slaganje mesa na

Stapice
DT#01, 02

13. mariniranja

10. skladigtenja plina

DT#HOA

15. protaz kroz metal
detektor KKT 2 11. priprema marinada/
prasipanja goiove

‘ I: marinade u nosiljku
16, vagan|e

4

17. deklariranje

19, pakiranje u transportnu
ambalaiy

20. skladiften|e gotovih prolzvoda
{do +2°C) KKT 2

!

21. otpremal transport KT

Izvor: Petason d.o.0.; HACCP studija



Slika 22. Dijagram toka procesa proizvodnje polutrajnih suhomesnatih proizvoda

S
N _j.,,"" Proizvodnja polutrajnih suhomesnatih proizvoda  DT#04

! q g SErvired " ! 2 Udl‘nﬂﬂ:’ll‘ri. sirowing u
1. vagarge -

*ﬁﬂl‘ﬁl:l'lﬂlll"jﬂll KT
6. polapans u sslamury B usiirgavannimigvens
KT A R sirovine
§. pripreme
el i P —T_.... ; |
r r -‘
10, @radal mijeiang
B Lam blisngs i 8 pingarie % 4, voda
i, vada r L i
11, namakangs
ovilaka
; 12, punjangs u ovitios
13 vjedanje na
kumsiolica’ conalbsvanje 1
(LOT, dadum proizvodnie)
18, dimljanje ‘ 14 umwn
1 25. prabadi ke
» 15 hadenjs [+4°C) - ml:;"“”
17. skladistarje gp (+ T
T KKT2

20 vaganie/ cenatavanje

LoT
Z1. skiedifianje go {*7°C)
HKT2
22, vaganj/! eticatiranje
a3 gEnje U koutip)

24 sladifang gp (+TC)
KET2 ad

¥

3. otpremay’ transpon
KT

Izvor: Petason d.o.o0.; HACCP studija



Slika 23. Dijagram toka procesa proizvodnje trajnih suhomesnatih proizvoda

FLt

_://“"

ey

1. vagarg mmpromaierata |
KT

Froizvodnja trajnih suhomesnatih proizvoda

DT#OS

+ v 141
.. Ll F]
— s | Y — T
¥
L 3 ¥
12. radal mijstanja
7. sokana s enetll] 4 vda
1 | 1
ik [ & kang gvitaks
. predaja 13 punjarje u @
hovilkesklipsarje
]
4, wils M B kol e
14, vipkargs ro kb’
;j canatavan LOT)
15 sudanie
i dimbunic
17, renin M0, predarje  [—M 31 namesvene
1 ¥ t
i L
TN 9. stavhanje U ks pa 37 wedn|a iz kalupa

Izvor: Petason d.o.0.; HACCP studija

Datum: 124032020, ;oW
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5.2.5. Potvrda dijagrama toka procesa

Dijagram toka procesa predstavlja bazu za izgradnju HACCP studije, tako da HACCP tim mora
biti siguran da je dijagram tijeka ispravan. HACCP tim provjerava ispravnost dijagrama tijeka
u procesu principom "in-line" kontrole na odabranom proizvodu prilikom uspostave HACCP
studije te uvidom u dokumentaciju, prilikom bilo kakve promjene u tehnoloSkom procesu
(ukljucujuéi pakiranje), opremi, proizvodima i sl., te kao dio verifikacije HACCP sustava.
Provjerava se ispravnost svakog ucrtanog procesnog koraka i usporeduje se sa stvarnim
stanjem. Ukoliko dijagram tijeka procesa odgovara stvarnosti, isti se odobrava od strane
voditelja HACCP tima potvrda "flow dijagrama" opisuje se u dokumentu potvrda dijagrama

tijeka.

5.2.6. Provedba analize opasnosti

Upotrebljavajuc¢i dijagram tijeka kao vodi¢, HACCP tim treba popisati sve potencijalne
opasnosti kako je definirano u opsegu HACCP-a, za koje se moze re¢i da se mogu vrlo
vjerojatno pojaviti u bilo kojem koraku procesa od primarne proizvodnje do konzumiranja
gotovog proizvoda. Analiza opasnosti treba uzeti u obzir i sve opasnosti koje mogu biti prisutne
u sirovinama repromaterijalu i ambalaZi, koje se mogu pojaviti u procesu proizvodnje ili koje
mogu "preZivjeti" proces proizvodnje 1 one koje mogu nastati nakon procesa proizvodnje.
HACCP tim mora uzeti u obzir i uvjete u kojima se odredeni proces ili korak u procesu odvija,

a koji nisu pokriveni dijagramom tijeka .

Nakon §to je utvrdio sve mogucée opasnosti po ispravnost prehrambenog proizvoda, HACCP
tim provodi analizu kojom utvrduje koje su to opasnosti ¢ijom se eliminacijom ili redukcijom
uklanja opasnost za hranu, te koje su znacajnije opasnosti, tj. treba se odrediti vjerojatnost i
stvarna jac¢ina moguce opasnosti. Identifikacija i analiza opasnosti dokumentira se u dokumentu

koji se zove Identifikacija 1 analiza opasnosti, te odredivanje kriticnih kontrolnih to¢aka (KKT).

Kod svake opasnosti ocjenjuje se znac¢ajnost opasnosti kombinacijom ocjenjivanja rizi¢nosti i

vjerojatnosti opasnosti na slijede¢i nacin:
Ocjena 1- Zarizi¢nost: Ova opasnost nema ili ima vrlo mali utjecaj na ljudsko zdravlje.
Za vjerojatnost: Jako rijetko se pojavljuje/mala vjerojatnost da se pojavi
Ocjena 3- Zarizicnost: Ova opasnost ima negativan utjecaj na zdravlje samo kod dugotrajnog

konzumiranja/srednji rizik.
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Za vjerojatnost: Rijetko se pojavljuje u nedozvoljenim koli¢inama (iznad kriticnog

limita)/moguce je da se pojavi ali ne ¢esto

Ocjena 5- Za rizi¢nost: Ova opasnost u ima negativan u¢inak na ljudsko zdravlje i moze

izazvati fizicke tegobe/veliki rizik
Za vjerojatnost: Vrlo Cesto se pojavljuje/velika vjerojatnost da se pojavi
Znacajnu opasnost predstavlja zbroj ocjena rizi¢nosti i vjerojatnosti jednak ili veci od 8.

Za opasnosti €iji je zbroj ocjena rizicnosti i vjerojatnosti jednak ili ve¢i od 6, te za one koje
HACCP tim procjeni da je potrebno, propisuje se nacin kontrole u Planu kontrole i oznacavaju

se kao kontrolne tocke (ako nije prepoznata kao KKT).
Tablica 3. Tablica za odredivanje KKT dijagrama toka procesa
Vjerojatnost

4 6 (KT)

t

72
(=]
=
=
[

Izvor: Petason d.o.o.; HACCP studija

Ri

Na ovaj na¢in HACCP tim je doSao do odredivanja KKT — kriti¢nih kontrolnih to¢aka u
proizvodnji. Tokom proizvodnog procesa postoji rizik od prezivljavanja i rasta patogena unato¢
tome $to su proizvodi pohranjeni u hladnom, a dio proizvoda se i termicki obraduje. Pomoc¢u
dijagrama toka definirane su slijedece kriticne kontrolne tocke: skladiStenje, metal detektor,
termicka obrada, transport.

5.2.7. Odredivanje kriti¢ne kontrolne tocke

KKT odreduju se samo za znac¢ajne opasnosti (zbroj rizi¢nosti i vjerojatnosti jednak ili ve¢i od
8). Odredivanje KKT zahtijeva profesionalne pretpostavke i dobro poznavanje procesa. Za
odredivanje KKT, HACCP tim koristi formu KKT odluke, a evidentira ga u dokumentu

Identifikacija 1 analiza opasnosti, te odredivanje kriticnih kontrolnih tocaka.

Svaki korak u kojem je prepoznata znacajna opasnost mora se "provesti" kroz formu KKT
odluke i analizirati. Primjenom forme KKT odluke odredit ¢e se da li je neki proces KKT ili

nije za svaku identificiranu znacajnu opasnost. Ovisno o procjeni, HACCP tim moZe i ostale
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opasnosti provesti kroz formu KKT odluke. U nastavku je prikaz primjera stabla odlu¢ivanja

koje se koristi za identifikaciju KKT.

Slika 24. Primjer stabla odlucivanja za identifikaciju KKT-a

PRIMJER STABLA ODLUCIVANJA ZA IDENTIFIKACIJU CCPs

il Fostoje li preventivne Kontrolne mjeres
Modificira) Korak,
postupalk ili proizvod
e ]
Je li kontrola na ovem koraku
neophodna po sigumost?
I
| MNe | Nije CCP Slanl

Je li korak specificno osmisljen da ukloni ili smanji Da
oz vierojatnost nastanka opasnosti na prihwvatljivu

razinu?™™
|

| me

Hoce li se kontaminacija s identificiranom opasnoscu dogoditi
a3 u nepostivanju(nedeaefiniranju) prihvatljive razine ili bi se mogla
povedat! na neprihvatllvua razlnu?"™

| Da | | Ne | Nije ccCP |
|

Stani”

‘ Hoce li sljedeci koraci ukloniti identificiranu opasnost ili ‘

Q4 smanjiti vjarojatnost njens pojave na prihvatljivu razinu?™""
I I
| Da | | MNe |
Kriticna kontrolna tocka
e Sem
T Mastavi na sljedacu “Prihvatljive i neprihwvatljive razine trebaju se
identificiranu cpasnost u odraditi u HACCPR planu unutar svacbuhwvatnih
opisanom postuplku ciljeva identificiranja CCPs

fizvor Codex Alimentarass

Izvor: Petason d.o.o.; HACCP studija

Odredivanje kriti¢nih kontrolnih to€ki bitan je za poduzece iz razloga §to se na temelju njega
radi plan uzorkovanja i kontrole. Kontrola i uzorkovanje na ovim tockama mogu eliminirati

eventualnu zdravstvenu neispravnost proizvoda $to je za ovu industriju od iznimne vaznosti.

5.2.8. Uspostavljanje kriticnih granica za svaku od KKT

Nakon §to su utvrdene sve KKT u procesu, HACCP tim odreduje kriticne limite za svaku KKT.
Kriti¢ni limit je kriterij koji odjeljuje prihvatljivo od neprihvatljivog. Kriticni limit moze biti
podatak zadan od dobavljaca opreme i/ili stroja koji je u odredenom procesu, zatim podatak iz
legislative ili znanstvene literature, te vlastiti podatak koji je razvila sama tvrtka. Odredivanje

kriti¢nih limita dokumentirano je u HACCP planu.
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5.2.9. Uspostavljanje sustava prac¢enja za svaku kriti¢nu granicu

Nakon odredivanja kriticnih limita definira se sustava praéenja (monitoringa). Pracenje je
planirani dio promatranja i/ili mjerenja KKT mjerljivih vrijednosti. Sustav pracenja predstavlja
metodu kojom poslovodstvo dokazuje da sve KKT pod nadzorom i funkcioniraju u zadanim
parametrima, te producira to¢ne zapise za proces verifikacije. Pra¢enje KKT je definirano u

HACCP planu,a za kontrolne toc¢ke u Planu kontrole.

5.2.10. Definiranje korektivnih radnji koje se trebaju poduzeti kada prac¢enje pokaze da neka

od KKT nije pod kontrolom

HACCEP tim prilikom izgradnje HACCP sustava mora specificirati akcije koje ¢e se poduzimati
ukoliko pra¢enje KKT pokaze da je doslo do odstupanja van kriti¢nih limita, ili ukoliko
pracenje pokaze trend prema gubitku kontrole u KKT ili KT. Ista aktivnost, ili neka druga
aktivnost kojom se proces vra¢a u zadane parametre 1 pod kontrolu, mora biti odredena. Treba
se odrediti 1 aktivnost vezana za prehrambeni proizvod koji je proizveden u periodu kad je KKT
ili KT bila van kontrole. Korektivne akcije definirane se u HACCP planu za svaku pojedinu

KKT i Planu kontrole za KT.

5.2.11. Validacija HACCP plana i postupci verifikacije

HACCP tim odreduje procedure koje se provodi se kako bi se demonstrirala sukladnost i
efikasnost HACCP plana 1 sustava upravljanja kvalitetom 1 sigurnosti hrane. Verifikacija i

validacija se provode prema Planu verifikacije 1 validacije.

Proces verifikacije podrazumijeva ispitivanje sukladnosti sustava upravljanja kvalitetom 1
sigurnosti hrane 1 zapisa koji nastaju kao dokaz o provedbi propisa unutar sustava upravljanja,

te ima za cilj potvrditi da

e se provode propisi utvrdeni internom sustavskom dokumentacijom
e se sustav osuvremenjava,
e je HACCP plan primijenjen i ucinkovit

e kultura sigurnost hrane sudionika procesa je na traZzenoj razini

Aktivnosti verifikacije mogu ukljucivati:

1. interni audit HACCP sustava
2. externi audit HACCP sustava
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10.

provjeru primjenjivosti dijagrama tijeka

mikrobioloska analiza proizvoda, ruku zaposlenika, pribora i radnih povrSina
(prema Planu kontrole)

pregled zapisa pracenja KKT-a

pregled SSOP evidencijskih lista

ovjeru provedenih nesukladnosti i popravnih i preventivnih radnji

testiranjem znanja sudionika procesa o sigurnosti hrane

vizualni pregled provodenja aktivnosti

umjeravanje/kalibriranje mjerno-ispitne opreme

Ako aktivnosti verifikacije pokazu odstupanje od propisanih postupaka provodi se postupak

upravljanja nesukladnostima.

Validacija aktivnosti unutar HACCP sustava ili utvrdenih KKT-a, mora se provesti kako bi se

utvrdila efikasnost sustava sigurnosti hrane 1 odabranih kriti¢nih limita 1 ciljanih vrijednosti

unutar KKT.

Metode validacije mogu ukljucivati:

o &~ e

10.
11.
12.
13.
14.

validaciju temperature rashladnih uredaja

validaciju SSOP planova

provjeru KKT-a (kriti€nih limita)

validaciju temperature proizvoda u rashladnim uredajima

validaciju kontrolnih mjera, nadgledanje procesa 1 usporedba sa procedurama koje
propisuju kontrolne mjere

validaciju procesa sustava pracenja (monitoringa), nadgledanje procesa pracenja i
usporedba sa procedurama koje propisuju isto

validacija roka trajanja vlastitih proizvoda uklju¢ujuc¢i ambalazu i pomo¢ni materijal
pregled zapisa nesukladnosti na godiSnjem nivou

pregled zapisa reklamacija na godiSnjem nivou

testiranje procedure sljedivosti

testiranje procedure opoziva proizvoda

analizom rezultata testiranja razine Kulture sigurnosti hrane kod zaposlenika
statisticki obradene izvjestaje

upucivanje na validaciju provedenu kod drugih, nau¢nu literaturu ili ste¢eno znanje
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Redovito provodenje procesa HACCP verifikacije u poduzec¢u tokom duzeg perioda dovelo je
do toga da je potrebno raditi sve manje korektivnih mjera. Isto tako poduzeée vodi evidenciju
reklamacijskih zapisnika podnesenih od strane kupaca, iz iste je vidljivo da je redovitom

HACCEP verifikacijom i njihov udio se smanjuje.

5.2.12. Uspostava dokumentacije i vodenje evidencije
Efikasno i tocno ¢uvanje zapisa nuzno je za uspjesnu primjenu HACCP plana u proizvodnji
prehrambenih proizvoda. Upravljanje dokumentima i zapisima, te vrijeme Cuvanja zapisa

odredeno je u internim dokumentima.

5.3. Posljedice primjene HACCP sustava na poslovanje poduzeca

Poduzece je ve¢ dugo vremena u svojoj proizvodnji primjenjuje HACCP sustav. Kako je
poduzece raslo i $irilo svoju proizvodnju tako je i sustav upravljanja kvalitetom postajao sve
kompleksniji i zahtjevniji. Uprava poduzeéa svjesna je vaznosti dobrog sustava za upravljanje
kvalitetom s obzirom na djelatnost kojom se poduzece bavi i eventualnim posljedicama lose
kvalitete proizvoda. Ovo poduzece nema jedinstveni dijagram toka buduci da ima vise vrsta
proizvodnih procesa koji su medusobno 1 fizi€ki odvojeni, ipak neke kontrolne kriti¢ne tocke

su im zajednicke, poput primjerice transporta.

lako smjernice HACCP sustava nalazu kako bi sam HACCP tim trebao biti interdisciplinaran
u ovom slucaju u timu se nalaze prehrambeni tehnolozi koji se bave odredenim dijelovima
proizvodnje, a na ¢elu tima je voditelj proizvodnje kojem svaki od njih pojedinacno odgovara.

HACCP tim odgovoran je za upoznavanje svih zaposlenika sa zahtjevima vezanim uz kvalitetu.

Dugotrajna primjena HACCP 1 ISO sustava kvalitete u poduzecu dovela je do toga da se kod
svih zaposlenika razvila svijest o kvaliteti 1 predradnjama koje svaki od njih treba napraviti
kako bi se osigurala zadovoljavajuca razina kvalitete. Medutim, promjene na trZiStu radne snaga
otezale su donijela izazove u upravljanju kvalitetom. Cesta fluktuacija radne snage, ak i na
vodec¢im pozicijama, te zaposljavanje radne snage iz tre¢ih zemalja otezala je provedbu kontrole
kvalitete i napredak na tom polju u poduzecu. To su vjerojatno izazovi s kojima se susrece sve
veci broj proizvodaca, te vjerojatno svi imaju povecane financijske izdatke vezane uz edukaciju

zaposlenika u cilju odrzanja i1 poboljSanja postojece razine kvalitete u poduzecima.
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6. ZAKLJUCAK
Kvaliteta je relativna kategorija, svaki pojedinac dozivljava kvalitetu razli¢ito, ovisno o stupnju
u kojem su zadovoljenje njegove potrebe 1 ocekivanja. Danas, u poslovanju kvaliteta zauzima
jako bitno mjesto, smatra se da je ona izvor koji poduzecu moze osigurati klju¢ne konkurentske
prednosti, 1 u€initi da zauzme $to bolje mjesto na trzistu. Iz toga razloga sve veéi broj poduzeca

pridaje sve viSe vaznosti razvoju sustava kvalitete unutar poduzeca.

U radu je naveden i1 povijesni razvoj sustava i alata koji su koristeni za osiguravanje odredenog
stupnja kvalitete kona¢nog proizvoda. Vidljivo je da je i u proslosti kvaliteta zauzimala vazno
mjesto, te da su se poduzeca brinula o njoj. Kako su rasli zahtjevi trzista tako su alati vezani uz
kontrolu kvalitete postajali sve sloZeniji, a uvedena je i normizacija. Normizacija je prepoznata

kao instrument koji se koristi za jacanje trziSne pozicije.

Danas, kupci i potrosaci imaju ,,glavnu rijec. Trziste je globalizirano, te se na njemu vrlo lako
moze pronaci supstitut za bilo koji proizvod. 1z toga razloga proizvodaci su primorani veliku
pozornost usmjeriti na stvaranje kvalitetnih proizvoda koji ¢e biti u stanju zadovoljiti 1 premasiti

potrebe i zelje kupaca. To nije moguce bez razvoja sustava kvalitete unutar poduzeca.

Razvoj sustava kvalitete u poduzeéu ozbiljan je proces u koji trebaju biti ukljuceni svi
zaposlenici. Norme i standardi za kvalitetu mogu posluZiti kao smjernice u tom procesu razvoja
sustava kvalitete unutar poduzeca, medutim svako poduzece je posebno te odgovorni moraju
znati nacin na koji ¢e prilagoditi svoje proizvodne procese kako bi zadovoljili sve zahtjeve

vezane uz kvalitetu.

Prehrambena industrija je specificna iz razloga Sto kvaliteta proizvoda jednim dijelom
podrazumijeva i ispravnost, odnosno sigurnost proizvoda. Proizvodaci snose i zakonsku
odgovornost za kvalitetu svojih proizvoda, vrlo ¢esto proizvod koji ne zadovoljava sve zahtjeve
vezane uz kvalitetu moze biti i zdravstveno neispravan, te nesiguran za konzumaciju. Za
kvalitetu takvih proizvoda podjednako su odgovorne sve sluzbe unutar poduzeca koliko
proizvodnja toliko 1 sluzba sanitacije (Cistaci), distribucija i svi ostali. U ovakvim poduze¢ima,
iz tog razloga vazno je da uprava ukaze svim zaposlenicima vaznost kvalitete, najbolji put za

to je donoSenje Politike kvalitete na razini poduzeca te upoznavanje svih zaposlenih sa njom.

Poduzec¢a u prehrambenoj industriji mogu se odluciti za certificiranje jednim od brojnih
dostupnih certifikata. Medutim, krajnji cilj poduze¢ima ne treba biti dobivanje odredenog
certifikata, ve¢ mu on treba sluziti kao smjernica i podloga za stalni razvoj sustava kvalitete

unutar poduzeca. Kvaliteta je neSto ¢ega svi zaposleni trebaju biti svjesni, cilj na kojem sve
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sluzbe trebaju zajedno raditi i suradivati. Kvalitetu treba osigurati, ali isto tako jednom
postignutu razinu kvalitete koja je zadovoljavajuca treba stalno odrzavati i nastojati dodatno

poboljsati kako bi se postigla Sto veéa razina zadovoljstva kupaca i na taj nacin poboljsala

trziSna pozicija poduzeca.
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