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Znaczenie i weryfikacja systemu HACCP w fancuchu przetworstwa
miesnego

WSTEP

Rynek migsa i jego przetworow jest jednym z wigkszych segmentéw rynku produktéw
zywnos$ciowych [3].Glownym kierunkiem zagospodarowania technologicznego migsa wieprzowego
jest produkcja wedlin. Aby zapewni¢ wysoka jako$¢ zdrowotna zywnosci wszystkie elementy
fancucha zywnosciowego tj. produkcji i pozyskiwania surowcow, skupu surowcow, ich przetwarzania
I obrotu towarowego, wytwarzania i obrotu $rodkami spozywczymi, musza by¢ objgte S$cistym
nadzorem majacym na celu wyszukiwanie czynnikow obnizajacych jako$¢ zdrowotna zywnosci
atakze zapewniajacym odpowiednie bezpieczenstwo zywnosci. Systematyczny monitoring na
kazdym etapie tancucha procesu technologicznego zapewnia otrzymanie produktu wysokiej jakosci.

Wysoka jako$¢ i bezpieczenstwo zdrowotne produktéw zywnosciowych jest jednym z gldwnych
czynnikow decydujacych o zakupie przez konsumenta. Efektywnym sposobem poprawy
bezpieczenstwa zdrowotnego zywnosci, kontrola catego procesu technologicznego, a w rezultacie
otrzymaniem wysokiej jakosci produktu w zaktadach migsnych jest prawidlowo funkcjonujacy system
HACCP. Powodzenie tego systemu jest mozliwe w przypadku systematycznego podnoszenia
kwalifikacji pracownikow poprzez szkolenia, udoskonalania i stosowania wewngtrznych procedur
zaktadowych, a takze monitoring wewngtrzny i zewngtrzny.

Celem niniejszego artykutu byla weryfikacja systemu HACCP w lancuchu przetworstwa migsa
poprzez analizg zagrozen na przyktadzie procesu produkcji wyrobow migsnych oraz szczegdétowo dla
produktu — ,,Kietbasa wiejska”.

1. SYSTEM HACCP — BEZPIECZENSTWO I WYSOKA JAKOSC PRODUKTOW
ZYWNOSCIOWYCH

W przemysle spozywczym podstawa wprowadzenia systemu zapewnienia jakosci zdrowotnej sa
procedury Dobrej Praktyki Produkcyjnej i Dobrej Praktyki Higienicznej. Zuwagi na fakt iz
poprzedzaja one wdrozenie systemu HACCP, zwane sa procedurami pre-HACCP. Narzgdziem do
zapewnienia bezpieczenstwa zdrowotnego produktu i panowania w tym zakresie nad procesem
produkcyjnym jest system Analizy Zagrozen i Krytycznych Punktéw Kontroli [1].

Nadrzednym celem systemu HACCP jest bezpieczenstwo zdrowotne produktow, tym samym
ochrona interesow konsumenta. Jako ze system ma zapobiega¢ wadom, a nie kontrolowaé produkt
pod katem ich wystgpowania, stosowanie HACCP sprzyja kreowaniu prawidlowego wizerunku
| zaufania do firmy ze strony §wiadomych probleméw konsumentow [1]. System HACCP polega na
przeprowadzeniu analizy wszystkich zagrozen, zarowno biologicznych (w tym i mikrobiologicznych),
chemicznych jak 1 fizycznych, ktore moga stac si¢ przyczyna obnizenia bezpieczenstwa produkowane;
zywnosci oraz na wskazaniu, ktére punkty na danym etapie produkcji zywnosci sa ,.krytyczne” dla
jakos$ci zdrowotnej produktu koncowego. Punkty takie okreslane sa jako krytyczne punkty kontroli

[6].
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System HACCP dziata w oparciu o 7 podstawowych zasad, w wyniku ktorych uzyskuje si¢
logiczna sekwencje postgpowania majacego na celu zagwarantowanie catkowitego bezpieczenstwa
produkowanej zywnosci.

Zasady te w najprostszej postaci przedstawiaja si¢ nastepujaco:

1. Analiza zagrozen — ustalenie potencjalnego zagrozenia, ocena jego ryzyka i okreslenie srodkow
zapobiegawczych.

2. Ustalenie krytycznych punktow kontroli — KPK lub CCP, ktére wyeliminuja lub zminimalizuja

zagrozenie.

Okreslenie kryteriow 1 zakresoéw tolerancji dla krytycznych punktow kontroli.

Utworzenie systemu monitorowania kazdego CCP.

Okreslenie dziatan korygujacych w przypadku stwierdzenia, ze monitorowane parametry nie

mieszcza si¢ w granicach ustalonych tolerancji.

6. Opracowanie procedur weryfikujacych dla potwierdzenia skutecznosci dziatania HACCP.

7. Prowadzenie dokumentacji i rejestru danych dotyczacych systemu [6]

ok w

2. WPROWADZENIE SYSTEMU HACCP W PRZEDSIEBIORSTWIE

Sukcesywne wdrazanie systemu HACCP w polskim przemysle i przetworstwie migsnym, a takze
W transporcie 1 obrocie zywnoscia przyniesie szereg dajacych si¢ przewidzie¢ korzysSci spolecznych,
zarowno w aspekcie ekonomiczno-gospodarczym, jak i w poprawie zdrowia publicznego. System ten
uswiadamia przedsigbiorcom jak waznym aspektem jest higiena pracy z produktami zywnos$ciowymi.

Zanim si¢ wprowadzi w zakladzie system HACCP nalezy wdrozy¢ poszczegdlne zasady.
Mianowicie sa to Dobra Praktyka Produkcyjna GMP - (Good Manufacturing Practice) i Dobra
Praktyka Higieniczna GHP - (Good Hygiene Practice). Mozna stwierdzi¢, iz w praktyce trzy te
systemy: HACCP, GMP i GHP sa z soba S$cisle zwiazane i stanowia zintegrowany system
bezpieczenstwa zywnosci.

Definicje GMP oraz GHP podaje najnowsza ustawa o warunkach zdrowotnych zywnos$ci
| zywienia, a mianowicie: Dobra Praktyka Produkcyjna (GMP) jest zbiorem zasad ktérymi nalezy
si¢ kierowa¢ w zakresie podstawowej dziatalno$ci zakladu, a ktorych utrzymanie jest warunkiem
niezbednym do uzyskania wyrobu o odpowiedniej jakosci zdrowotnej 1 poziomie bezpieczenstwa dla
konsumenta [1]. Reasumujac GMP to dziatania, jakie musza by¢ podjgte i warunki, ktére musza by¢
spetnione, aby produkcja Zywno$ci oraz materialbw 1 wyrobow przeznaczona do kontaktu
z zywnosciag odbywaty si¢ w sposdb zapewniajacy wlasciwa jako$¢ zdrowotna zywnosci, zgodnie
z przeznaczeniem [6]. Natomiast Dobra Praktyka Higieniczna (GHP) to dziatania, ktére musza by¢
podjete, i warunki higieniczne ktore musza by¢ spetnione i kontrolowane na wszystkich etapach
produkcji lub obrotu, aby zapewnié¢ bezpieczenstwo zywnosci [4].

W produkeji zywnos$ci waznym elementem Dobrej Praktyki Produkcyjnej sa zasady odnoszace sig
do higieny produkcji Dobrej Praktyki Higienicznej. GMP 1 GHP obejmuja wszystkie aspekty
produkcji Zzywnosci, takie jak: lokalizacja i otoczenie zaktadu, budynki i pomieszczenia oraz ich uktad
funkcjonalny, surowce i materiaty, maszyny i urzadzenia, przechowywanie i transport, zaopatrzenie
w wodg, gospodarka odpadami, pomieszczenia socjalne, higiena personelu, profilaktyka i zwalczanie
szkodnikow, procesy czyszczenia, mycia 1 dezynfekcji, szkolenia personelu 1 reklamacje
konsumenckie [7]. Przy praktycznym wdrazaniu systemu HACCP w zakladzie proponuje sig
stosowanie kilkunastostopniowej sekwencji dziatan. Kodeks zywnosciowy zaleca stosowanie
12 etapow wdrazania HACCP.

Tab. 1. Dwanascie etapéw wdrazania systemu HACCP [5]

Etap 1. Powota¢ zespot HACCP

Etap 2: Opisac¢ produkt

Etap 3: Okresli¢ przeznaczenie produktu

Etap 4: Sporzadzi¢ schemat technologiczny

Etap 5: Praktycznie zweryfikowa¢ schemat technologiczny

Etap 6: Sporzadzi¢ listg zagrozen na kazdym etapie i wykaz $rodkéw pomiaru
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Etap 7: Okres$li¢ Krytyczne Punkty Kontrolne CCP (Critical Control Points)

Etap 8: Okresli¢ optimum CCP oraz limity krytyczne dla kazdego z punktéw

Etap 9: Ustali¢ system monitoringu CCP

Etap 10: Ustali¢ dziatania korekcyjne w wypadku przekroczenia limitow krytycznych
Etap 11: Ustali¢ metody weryfikacji planu HACCP

Etap 12: Ustali¢ sposdb dokumentacji systemu oraz odpowiednie dokumenty

3. WERYFIKACJA ANALIZY ZAGRQZEN, MONITORINGU W EANCUCHU
TECHNOLOGICZNYM PRZETWORSTWA MIESA

3.1. Material i metody

Material badawczy stanowily zapisy wewngtrzne systemu HACCP przedsigbiorstwa migsnego
dotyczace procesu produkcji wyrobow migsnych oraz bardziej szczegdtowo dla ,,Kietbasy wiejskiej” -
Kietbasa wieprzowo — wolowa, $rednio rozdrobniona, wedzona, zapiekana, pottrwata w ostonkach
naturalnych, baton o przekroju 32-34 mm, dlugosci ok. 40cm.

Zagrozenia zostaly podzielone przez zespét HACCP na trzy kategorie: chemiczne — C, fizyczne —
F, mikrobiologiczne — M. Dla kazdego zidentyfikowanego zagrozenia ustalono $rodki kontrolne
| zapobiegawcze, pozwalajace na redukcj¢ tego =zagrozenia lub eliminacje do poziomu
akceptowalnego. Dla kazdego zidentyfikowanego zagrozenia w CCP ustalono warto$ci parametréw
krytycznych (jedna lub wigcej w zaleznosci od charakteru etapu procesu) oraz, jesli jest to
uzasadnione, dopuszczalne tolerancje. Przy ustalaniu wartosci krytycznych korzystano z informacji
zawartych w: normach majacych zastosowanie, przepisach prawnych, literaturze fachowej dotyczacej
danego zagadnienia oraz z wlasnej wiedzy 1 praktyki,, Nie pominigto ustalenia systemu
monitorowania w kazdym CCP, okreslenia dziatan korygujacych podejmowanych na wypadek
pojawienia si¢ odchylen w CCP, a takze opracowania metod i procedur weryfikacji stuzacych
potwierdzeniu, ze system HACCP dziata skutecznie.

Lancuch technologiczny wyprodukowania kietbasy sktadat si¢ z 7 etapéw — rozdrabnianie,
mieszanie, nadziewanie, osadzanie, obrobka termiczna, studzenie, pojemnikowanie i przekazywanie
do sprzedazy. Wszystkie 7 etapow procesu ujete w analizie zagrozen zostato zweryfikowane w celu
sprawdzenia poprawno$ci oznaczania CCP (krytycznych punktow kontrolnych — wyznaczanie CCP
odbywa si¢ dla kazdego etapu procesu technologicznego oraz dla kazdego zidentyfikowanego
zagrozenia oddzielnie) za pomoca drzewka decyzyjnego [2,8].

3.2. Wyniki i dyskusja

Zagrozenia zostaly podzielone na trzy kategorie: chemiczne — C, fizyczne — F, mikrobiologiczne —
M.

Kazdemu zidentyfikowanemu punktowi CCP nadano wtasny, niepowtarzalny numer np. CCP1,
CCP2, CCP3, CCP4 itd. i za pomoca tzw. Drzewa Decyzyjnego znajdujacego si¢ na rysunku 1
dokonano okreslenia Krytycznych Punktow Kontroli.

W badanym Zaktadzie Przetworstwa Migsnego zidentyfikowano 4 Krytyczne Punkty Kontrolne
dla catego zaktadu, ktére przedstawiono ponizej.

Wykaz Punktow Krytycznych w Zaktadzie Przetworstwa Migsnego-

1. CCP1 — ,,Wytrzewianie” trzody chlewnej - Limit krytyczny: ,,0% Tolerancji zabrudzen katowych”

2. CCP2 — ,Wytrzewianie” na uboju wolowym - Limit krytyczny: ,,0% Tolerancji zabrudzen
katowych”

3. CCP3 — ,,Obrobka Termiczna wedlin i wedzonek™” - Limit krytyczny: Temperatura i czas — do
osiagnigcia co najmniej +70°C

4. CCP4 — ,,Obrobka termiczna pieczeni” - Limit krytyczny: Temperatura i czas — do osiagnigcia co
najmniej +80°C [2,8].
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_Drzewo decyzyjne

Schemat podejmowania decyzji przy analizie krytycznych punktéw kontroli. |

Pytanie 1 Czy istnigja srodki
zapobiegawcze dla danego T
| \-
v Zmodyfikuj etap, proces lub
Nie produkt

Tak v T

Pytanie 1la)
Czy kontrola na tym etapie jest konieczna dla

: ; ot Lilak
bezpieczenstwa £
Nie — * Nie€er  —  *  Stopi#
Pytanie 2 Czy ctap ten eliminuje lub ogranicza
zagrozenie do akceptowalnego
I poziomu? \\
] l { Tak
l\lic
Pytanie 3 Czy skazenie moze mie¢ poziom niedopuszczalny lub
wzrosnac do niedopuszczalnego poziomu ?
Tak Nig=—————: NI CCR—— ™ [Stop™
Pytanie 4 Czy kolejny etap procesu wyeliminuje lub VL
ograniczy zagrozenie do akceptowalnego poziomu ?

\ KRYTYCZNY

Tak———> NieCCP—: Stop * Nie—» PUNKT
KONTROLI

* Przejdz do kolejnego etapu opisanego procesu.
Rys. 1. Drzewko decyzyjne do wyznaczania CCP.

CCP 3 dotyczy obrobki termicznej wedlin i wedzonek. W grupg tych produktow wlicza sig
produkcja badanej kietbasy wiejskiej.

Analiza zagrozen dla badanego produktu zostala zamieszczona w tabelach 2 1 3. Kazdy etap
w tancuchu technologicznym zostat rozpatrzony indywidualnie 1 szczegétowo opisany.

Weryfikacje analizy zagrozen rozpoczgto od pierwszego etapu fancucha procesu technologicznego
— rozdrabnianie. Podczas tego etapu nie stwierdzono CCP. W dalszych etapach tj. mieszanie,
nadziewanie, osadzanie, rowniez nie stwierdzono krytycznych punktéw kontrolnych (CCP).
Natomiast na kolejnym etapie, mianowicie obrobka termiczna zostal zidentyfikowany
mikrobiologiczny CCP, ktérego przyczyna byla niewlasciwa temperatura W centrum geometrycznym
batonu, a skutkiem wzrost bakterii chorobotwodrczych ze wzgledu na niska temperatur¢ obrdobki
termicznej. Jak do kazdego etapu procesu technologicznego tak i do tego sa zapisane odpowiednie
procedury zaktadowe, w tym przypadku byla to Instrukcja — ,,Obrébka termiczna wedlin™.
W  ostatnich dwoch etapach procesu technologicznego tj.: Studzenie i1 Pojemnikowanie
1 przekazywanie do sprzedazy po analizie, nie stwierdzono mozliwosci wystapienia CCP.
Po zakoficzeniu Analizy zagrozen zostaly rdéwniez ustalone dziatania zapobiegawcze dla
zidentyfikowanego CCP: Przestrzeganie czasu i temperatury obrobki termicznej. Po zidentyfikowaniu
CCP 3 kolejnym etapem bylo stworzenie systemu monitorowania i weryfikacji.
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Tab.2. Analiza zagrozen — kietbasa wiejska

Nr Etap Zagrozenia Srodki umozliwiajace kontrolg Drzewo
procesu zagrozenia decyzyjne
(nazwa) | Rodzaj (F,M,C) i Przyczyny Procedury Dziatania 85
charakter zapobiegawcze | | G| o5 | < | ©
S5 5 5] %
o o o o
1. ° M — zatrucia Zabrudzenia Instrukcja Mycie i TIN|T|T
= pokarmowe, wzrost od wilka, mycia dezynfekcja a
= bakterii zabrudzenia i dezynfekcji | urzadzen — wilka, 8
'rg chorobotworczych od personelu zakladu, rak. w
IS higiena >
& pracownicza.
2. C — zawyzona Zte odmierzanie Doktadne Kontrolawizualna | N | N | N | N
zawarto$¢ subst. srodkow nawazenie nawazek. E-)
Dodatkowych funkcjonalnych substancji O
dodatkowych. w
z
M — wzrost bakterii | Zbyt dtugi czas | Przestrzeganie Postepowanie T |N [N |N
2 chorobotworczych mieszania. czasu zgodnie z
3 w wyniku Nieprawidtowe mieszania procesem S
3 podniesienia sig parametry zgodnie technologicznym. O
= temperatury Z receptura w
podczas mieszania <
F -zanieczyszczenia | Zakup przypraw Zakupy od Kontrola T |N|N|N
od przypraw i srodkow sprawdzonych przyjecia %
i srodkow funkcjonalnych dostawcow. przypraw O
funkcjonalnych bez atestow i srodkow w
funkcjonalnych. <
3. M — zatrucie Nie Instrukcja Mycie N [N [N |N
® pokarmowe, wzrost | przestrzeganie mycia i sterylizacja
5 bakterii chorobo- zasad higieny i dezynfekcji urzadzen.
2 twoérczych od zakladu, Kontrola
N maszyn, urzadzen higiena czystosci 5
= i personelu pracownikow. personelu. 3
=
Tab.3. Analiza zagrozen — kietbasa wiejska c.d.
Etap Zagrozenia Srodki umozliwiajace kontrolg Drzewo
Nr procesu zagrozenia decyzyjne
(nazwa) | Rodzaj (F,M,C) i Przyczyny Procedury Dziatania
charakter zapobiegawcze dlal sl <1 a
R R R
Z
4, _ M — wzrost Zbyt dugi czas Zgodnie Osadzanie
S bakterii przetrzymywani Z receptura w temperaturze
_7._? = chorobotworczyc ana hali danego do +6°C w czasie S
SE h z powodu zbyt nadziewania. asortymentu. okreslonym z|lz|z| 2z 3
'§ 3 dhugiego czasu Zbyt wysoka receptura. >
Io} osadzania temp.
pomieszczenia.
1021
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5. < M — wzrost Niewlasciwa Instrukcja — Przestrzeganie
§ o2 bakterii chorobo- temp. ,,Obrobka czasu s
‘2 §8 - tworczychze w centrum termiczna i temperatury 5
o X © O : b L] 4 : o
8 » 2 5’| wzgledu naniska | geometrycznym wedlin”. obrobki O
sy s ool temp. obrobki batonu. termicznej. g
:§ s g termicznej <
o~ ~
o

6. M — wzrost Wysoka temp. Instrukcja — Uzyskanie

bakterii wody ,,Obrobka temperatury co
2 chorobotworczyc chlodzacej termiczna najmniej +7°C. o
c . g . < oy (@]
o h z powodu i krotki czas wedlin”. O
=] niedostatecznego studzenia. o]
n wychtodzenia z
produktu

7. M — wzrost Mozliwo$¢ Instrukcja Mycie
- 0 bakterii zatrué mycia pojemnikow
L T ’, . - .
Te . chorobotworczyc | pokarmowych, i dezynfekcji plastikowych.
= N h saprofitycznych pogorszenie pojemnikow Mycie S
g3 }E od pojemnikow i jakosci plastikowych, | i dezynfekcja rak. 3
E8 & personelu handlowej higiena =
2% - wyrobu. pracownicza.
a s

Zasady weryfikacji i monitorowania zostaty przedstawione w postaci tabeli 4.

Parametrem krytycznym w tym CCP jest temperatura, ktora powinna by¢ utrzymywana na

poziome 80 °C z ewentualnym odchyleniem 1 °C. Monitorowanie temperatury ogoélnej i wewnatrz

batonu odbywa si¢ metoda wzrokowa za pomoca termometru zamontowanego w termostacie przy

kazdej partii produkcyjnej przez caly czas tego etapu. Przy ewentualnych nieprawidtowosciach zostaje
wydtuzany czas obrobki termicznej oraz natychmiastowa kontrola sprzgtu pomiarowo termicznego.
Kazda kontrola temperatury jest zapisywana w Arkuszu monitoringu i kontroli CCP3, dzigki czemu
nie ma mozliwos$ci nie zauwazenie odchylefn. Ta czynno$¢ rowniez umozliwia kwartalne sprawdzenie
pracy maszyny i pracownika odpowiedzialnego za obrobke termiczna. Pracownik posiada do
dyspozycji procedurg wyrobu produktu oraz instrukcje dla danego etapu procesu technologicznego.

Dzigki tak przygotowanej dokumentacji proces w kazdym swym momencie jest prowadzony idealnie.
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Tab.4. Monitoring w krytycznych punktach kontroli — kietbasa wiejska

Parametry Monitoring
krytyczne > o
NR o N Dziatania > 5¢
CCPletap 2 B Sposéb Czestotliwosé kS korygujace = g =
procesu | % g monitorowania monitorowania | S 3 N 22
=z |5 ? 5=
= ©Coc
Kontrola temperatury Codziennie - Wydtuzenie czasu
i czasu obrobki podczas wyrobu obrobki o czas o -
termicznej, kontrola kazdej partii N zaistniatej =< ~ o
temperatury w produkcyjnej. _§ niezgodnosci, ‘_g g5
M centrum 2 - sprawdzenie < S R
g geometrycznym sprztu kontrolno- | < 5 E §
3 batonu. pomiarowego poza | & & g -
= planem. SO S, =
= Weryfikacja o ! E 1;;
= Sposob Czestotliwo$é N Dziatania € g5
4 weryfikowania weryfikowania 3 zapobiegawcze 68), X 8 §
3 £8 5. | 5E
N @) o o c [ -
S S O 2G5 27 < &
é 2 = O o.. > 5 % s
2] + b Obserwacja pracy 2 razy Kalibracja § 9 £33
2 9 S
%‘ osoby w tygodniu. i sprawdzenie = E Q 8
2 odpowiedzialnej, sprzgtu kontrolno — | 2 g 8 R
S kontrola temperatury . pomiarowego 2 razy | - 3 § §
El obrobki termicznej é‘ do roku. g = 5 ?n
S jednego wyrobu, = o g o
™ o N = O
a kontrola temperatury g_ 2.2 S =2
9 w centrum “ S % § g,
geometrycznym N N g E
batonu. 2 Ei 2
z 2=
WNIOSKI

1.

System HACCP jest obligatoryjnym narzedziem, ktory w szczegotach kontroluje i nadzoruje kazdy
element procesu produkcji, ustala dzialania zapobiegawcze oraz procedury wedlug ktorych
powinno si¢ postgpowac przy rozwigzywaniu i eliminacji zagrozen.

. Dla sprawnosci funkcjonowania HACCP niezbedne jest wlasciwe przygotowanie czynnika

ludzkiego. Wdrozony system zarzadzania jako$cia poprawia efektywnos$¢ pracy pracownikow,
okresla ich podstawowe zadania, obowiazki 1 szczegdly odpowiedzialnosci za swoja prace.

. Pelne wdrozenie systemu HACCP oraz osiagnigcie najwyzszego poziomu zaangazowania

gwarantuje, ze oferowane produkty nie tylko sa najwyzszej jakoSci, ale rowniez znaczaco podnosza
jej bezpieczenstwo zdrowotne.

. Dla produktu ,, Kielbasa wiejska” wyznaczono 1 CCP - Mikrobiologiczny — wzrost bakterii

chorobotworczych ze wzgledu na niska temperaturg obrobki termicznej. Okreslono liste dziatan
zapobiegawczych 1 korygujacych oraz sposob weryfikowania ze szczegdlnym naciskiem na
kontrolg temperatury w centrum geometrycznym batonu.

Streszczenie

Giownym kierunkiem zagospodarowania technologicznego miesa wieprzowego jest produkcja wedlin.

Aby zapewnié wysokq jakos¢ zdrowotnq Zywnosci wszystkie elementy tancucha zywnosciowego tj. produkcji
| pozyskiwania surowcow, skupu surowcow, ich przetwarzania i obrotu towarowego, wytwarzania i obrotu
Ssrodkami spozywczymi, muszq by¢ objete Scistym nadzorem majgcym na celu wyszukiwanie czynnikow
obnizajqcych jakosé zdrowotng zywnosci a takze zapewniajqcym odpowiednie bezpieczenstwo Zywnosci.
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Logistyka - navka

W pracy przedstawiono charakterystyke systemu HACCP dla etapéw - analiza zagrozen, monitoring
i weryfikacja CCP.

Importance and verification in the meat processing chain of HACCP

Abstract

The main direction of the technological development of pig meat is production of charcuterie. To provide
high health quality of food all elements of the food chain such as production and sourcing raw materials and
procurement of raw materials, processing and trade, manufacturing and marketing of foodstuffs must be
subject to strict supervision aiming at search factors that reduce the health quality of food and also that
provides adequate food safety.

The paper presents the characteristics of the HACCP system for the following stages - hazard analysis,
monitoring and verification of the CCP.
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