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Sammanfattning

Under de senare aren har tillverkare och konsumenter blivit allt mer medvetna om hur viktigt
det &r med séker mat ur halsosynpunkt. Livsmedelsburna sjukdomar och skador &r i basta fall
obehagliga men de kan &ven vara livshotande. HACCP (Hazard Analysis Critical Control
Point) &r ett forebyggande produktsakerhetssystem vars syfte dr att garantera produktion av
sakra livsmedel fria fran patogena mikroorganismer, frammande foremal och héalsofarliga
substanser. For att lyckas med att utveckla, installera, évervaka och verifiera ett HACCP-
system ar det en blandning av hinder som maste Gvervinnas. Medans arbetet ar en svar
utmaning for stora foretag kanner ofta sma och medelstora foretag att svarigheterna ar
oodverkomliga. Problemen ger sig tillkanna sarskilt nu i och med den nya lagen som kréaver
dokumenterad HACCP i alla livsmedelsforetag fran och med 2006.

Syftet med examensarbetet &r att studera hur ett relativt litet livsmedelsforetag kan sékerstélla
produktsékerhet med hjélp av ett redskap som HACCP. Det studerade firetaget ar ett
kombinerat bageri och konditori. Fokusen ligger pa produktgrupperna bréd och tartor da
dessa utgor en stor del av verksamheten. Studien har metodmassigt en kvalitativ inriktning
och genom direkta observationer samt analys av dokument har de faror som kan forekomma i
produktionen ringats in och analyserats.

Resultatet bestar i tva faroanalyser som tar upp mikrobiologiska, kemiska och fysiska

hélsofaror. Vidare har kritiska styrpunkter identifierats och forslag pa en HACCP-plan till
respektive produktgrupp ges.

Nyckelord: Livsmedelshygien, egenkontroll, livsmedelssakerhet, HACCP






Abstract

During the last years, producers and consumers have become increasingly aware of food
safety. Foodborne illness and foodborne injury are in best case unpleasant but they can also be
fatal. HACCP (Hazard Analysis Critical Control Point) is a preventative food safety system
which is aimed to guarantee production of safe food free from pathogens, foreign materials
and substances with potential to cause adverse health effect. In order to succeed in
developing, installing, monitoring and verifying a HACCP system, there is a mix of hurdles
for the company to overcome. While larger food companies meet a difficult challenge, small
and medium size enterprises often feel that the hurdles are almost impossible to manage. The
problems are especially pronounced now due to the European legislation that requires
documented HACCP in all food companies, starting January 2006.

The objective of this thesis is to examine how a relative small food company can ensure safe
food with HACCP. The chosen company is a bakery and the study is focused on two groups
of products, bread and cakes. Through qualitative observations and reading of documents
hazards have been identified and analysed.

The study results in two hazard analyses that identify biological, chemical and physical agents
in the production with potential to cause an adverse health effect. Further, the study has
identified critical control points (CCP:s) and a suggestion of a HACCP plan for bread
respectively cake is provided.

Keywords: Food hygiene, own-checking, food safety, HACCP
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1 Inledning

| detta kapitel ges skal till varfor det ar viktigt att studera kvalitetssakringsprocessen i
livsmedelsindustrin. Efter bakgrund féljer problem och studiens syfte samt avgransningar.

1.1 Bakgrund

Som konsument férvéntar du dig att livsmedlen du ater &r sékra ur halsosynpunkt.
Livsmedelsburna sjukdomar och skador &r i lindriga fall obehagliga men de kan &ven vara
livshotande. Enligt statistik orsakas 60 % av alla matforgiftningsutbrott av dalig hygien som
vidare leder till fororenade livsmedel (Holmberg & Wallin, 2000, 3). Hur vanligt det & med
matforgiftningar ar svart att veta (www, SLV, 1, 2006). Orsaker till detta ar att de som blir
sjuka inte anméler det, att sjukvarden inte kontaktar kommunens miljokontor vid misstankt
matforgiftning eller att kommunerna inte anméler misstankta fall till livsmedelsverket. De
uppgifter som livsmedelsverket far in fran kommunerna tyder pa att cirka 2000 manniskor per
ar drabbas av matforgiftning i Sverige. Dessa siffror &r alltsa inte helt tillforlitliga. Under
1998-99 genomfoérdes en studie i Uppsala kommun dar det uppskattades att omkring 7000
personer matforgiftades det aret, vilket kostade kommunen cirka 15 miljoner kronor
(Lindqvist, 1999, 4). Lét oss saga att resultaten fran studien i Uppsala ar representativa for
hela Sverige. Detta skulle innebara att cirka 338 000 personer i Sverige matforgiftas varje ar
vilket innebar en kostnad pa 731 miljoner kronor for Sverige (www, SLV, 1, 2006).
Matférgiftningar kostar samhallet pengar. De kan dessutom leda till brister i konsumenternas
fortroende for saker mat och till rattstvister (FN-dokument CAC RCP, 2003). Dessa risker
och konsekvenser vid fortaring av otjanliga livsmedel har paverkat manga. Det leder till 6kad
fokusering pa livsmedelsakerhet och hygien.

Livsmedelsindustrins utveckling har resulterat i ett synbart behov av battre och mer
uttbmmande kontroller for kvalitet och sékerhet (Arvanitoyannis & Traikou, 2005). For att
livsmedelsforetagaren ska kunna producera hygieniska livsmedel som uppfyller kriterierna pa
kvalitet och sékerhet finns det olika system och redskap som pa ett systematiskt satt hjalper
livsmedelsforetagaren att mota kraven fran olika intressenter. HACCP (Hazard Analysis
Critical Control Point) &r ett forebyggande produktsakerhetssystem som kan anvandas till alla
led i livsmedelskedjan for att forsakra produktion av sakra livsmedel (Holmberg & Wallin,
2000). HACCP utvecklades i samband med USAs rymdforskning av National Aeronautics
and Space Administration (NASA), Natick laboratories, US Air Force Space Laboratory
Project Group och livsmedelsforetaget Pillsbury Company. Redan 1959 fick Pillsbury i
uppdrag att tillverka livsmedel som garanterat skulle vara fria fran mikrobiologiska, kemiska
samt fysiska fororeningar och darmed kunna konsumeras i rymden av astronauterna utan risk
for livsmedelsburen sjukdom eller skada. Sedan 1985 rekommenderade vetenskapsradet i
USA att HACCP skulle tillampas i livsmedelsbranschen. HACCP anvéands mer och mer
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internationellt som modell for produktsdkerhetsarbete. Internationaliseringen inom
livsmedelshantering och det dkade trycket pa kvalitetsfragor har gjort att HACCP spridits
snabbt i de nordiska landerna (Mardén, 1995).

1.2 Problem

Né&r Sverige gick med i EU 1995 innebar det delade regler med de andra medlemslénderna
(SLV, 2006 A, 5). Sedan 1 januari, 2006, lyder livsmedelsbranscherna i EU-landerna under
samma regler som hittas i sa kallade EG-forordningar (www, SLV, 3, 2006). | de nya
hygienforordningarna tydliggors foretagens ansvar for att livsmedlen &r sakra. FOretagarna
ska folja faststallda regler i frdga om hygien och gdra upp kontrollplaner som foljer HACCP-
principer. Den nya lagen omfattar alla livsmedelsforetagare, oavsett verksamhetens storlek.
HACCP kan anvandas av alla sektorer inom livsmedelsindustrin, men det kan uppsta
specifika problem for sma och medelstora foretag (Mardén, 1994). Dessa foretag kan till
exempel ha otillrackligt med kunskap om HACCP och sakna resurser samt teknisk expertis. |
projektet undersoks om de allmanna principerna for HACCP-systemet som antagits av FNs
och WHOs livsmedelsorganisation Codex Alimentarius (www, CODEX ALIMENTARIUS,
1, 2006) kan anpassas till sma och medelstora foretag.

1.3 Syfte & avgransningar

Syftet med projektet ar att studera hur ett relativt litet livsmedelsforetag kan sédkerstélla
produktsakerhet med hjélp av ett redskap som HACCP. For att lyckas med att utveckla,
installera, dvervaka och verifiera ett HACCP system &r det enligt Taylor & Kane (2005) en
blandning av lednings-, organisations- och tekniska hinder som maste Gvervinnas. Medans
arbetet ar en svar utmaning for stora foretag kanner ofta sma och medelstora foretag att
svarigheterna ar odverkomliga. Problemen framtrader sarskilt nu i och med den nya lagen
som kraver dokumenterad HACCP i alla livsmedelsforetag fran och med 2006 (Taylor &
Kane, 2005). | studien &r det av intresse att genomfora en analys av kritiska styrpunkter vid
produktion av bageri- och konditoriprodukter och vidare upprétta verksamhetens HACCP-
planer. Resultatet av uppsatsen kommer att ge kunskap om hur ett litet livsmedelsféretag kan
sékerstalla produktion av sdkra livsmedel med hjalp av HACCP.

Examensarbetet inriktar sig endast pa produktsakerhetssystemet HACCP, da det ar
produktsakerheten som ska studeras, inte generella kvalitetsfragor. | arbetet avgransas de
studerade objekten till verksamhetens tva storsta produktgrupper, brod och tartor. Dessa utgor
en viktig del av produktionen for foretaget som utgér en empirisk grund och denna
avgransning ger mgjlighet till en noggrann och detaljrik studie inom examensarbetes tidsram.
Kompetensnivan inom amnesomradet hos foretagets personal beaktas inte i studien. For att fa
en sa klar bild som mojligt av olika faror som kan intraffa vid tillverkning av dessa produkter
ar det av stor vikt att olika processer och produkter forstas rétt.
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2 Metod

Uppsatsens andra kapitel beskriver hur det empiriska materialet till studien har tagits fram.
Examensarbetet utfordes som en kvalitativ fallstudie som i sin tur bygger pa direkta
observationer och analys av dokument.

2.1 Forskningsmetod

Projektets syfte ar att uppratta ett produktsakerhetssystem i en livsmedelsindustri. Studien har
metodmassigt en kvalitativ inriktning da den ar inriktad pa skeenden och processer som
karakteriserar det kvalitativa synsattet (Backman, 1998).

2.1.1 Kvalitativ metod

Kvalitativa och kvantitativa metoder &r olika ansatser som anvénds for att 16sa problem och
komma fram till ny kunskap (Holme & Solvang, 1994). Vilken metod forskaren anvander sig
av beror pa vilka forskningsfragor som stalls (Kvale, 1997). Holme & Solvang (1994) menar
grovt att med kvantitativa metoder omvandlas insamlad informationen till siffror och
mangder. Utifran dessa genomfors sedan statistiska analyser och slutsatser kan dras. Inom
kvalitativa metoder ar det forskarens uppfattning eller tolkning av information som star i
forgrunden. Forskaren forsoker forsta och beskriva fenomen och med utgangspunkt fran detta
skapa en djupare och mer fullstandig uppfattning av foreteelsen som studeras. Den kvalitativa
metoden har sin styrka i att den visar pa totalsituationen vilket ger okad forstaelse for
sammanhang och processer. Metoden skapar en narhet mellan forskaren och den undersokta
enheten. De kvalitativa studierna praglas av flexibilitet. Det ar viktigt att under studiens gang
kunna andra pa undersokningens upplagg om nya viktiga fragestallningar kommer upp.
Flexibiliteten kan vara en styrka da den standigt ger battre och mer grundlaggande forstaelse
for fragestallningen men den kan &ven vara en svaghet da forhallanden som gallt vid
insamlingen av informationen kan skilja.

2.2 Fallstudie

Fallstudien &r, likt andra forskningsstrategier, ett sétt att understka ett empiriskt fenomen
genom att folja en samling av procedurer (Yin, 1994). Studien kan genomforas pa ett eller
flera fall och med kvalitativ och/eller kvantitativ inriktning. |1 den kvalitativa fallstudien
lagger forskaren, pa plats, ned tid pa att personligen komma i kontakt med verksamheterna
som hor till fallet och reflekterar dver skeenden (Kvale, 1997). Fallstudier anvéands vanligen
da det &r av intresse att forsta ett fenomen pa djupet och i sitt sammanhang (Lundahl &
Skarvad, 1999). Enligt Yin (1994) ar dessa studier generellt lampliga om fragor som "hur”
och varfor” ska besvaras och vid undersékning av nutida héndelser och skeenden dar
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relevanta beteenden inte kan manipuleras. Fallstudiens starka sida ar dess formaga att hantera
manga olika underlag sasom dokument, intervjuer och direkta observationer. Analysen av
studien ar den svaraste delen i fallstudier. Oavsett vilken analytisk strategi som anvands
maste kvaliteten pa analysen hallas hdg. For att uppna detta ska den baseras pa relevanta fakta
och vidare ska olika tolkningar tas upp.

2.3 Insamling av empiriskt material

Vid empiriska undersokningar &ar valet av metod for datainsamling av betydelse. Kvalitativa
fallstudier grundar sig till stor del pa information som hamtats fran intervjuer, observationer,
material som andra samlat in samt analys av dokument av olika slag (Merriam, 1994).
Insamling av empiriskt material kan aven goras via Internet (Lundahl & Skarvad, 1999).
Internet kan beskrivas som en blandning av dokumentk&llor och personkéllor. |
examensarbetet gjordes datainsamlingen med hjélp av direkta observationer samt analys av
olika dokument.

2.3.1 Direkt observation

En viktig kvalitativ ansats ar deltagande observation (Wallén, 1996). Den stora férdelen med
deltagande observation ar att forskaren far inifran-kunskap”; kannedom om ™tyst” eller
outsagd kunskap om sadant som tas for givet, erfarenheter och varderingar som kommer fram
i konkreta situationer men inte vid intervjuer. En nackdel &r att nar observatéren é&r
nérvarande i en viss situation finns mojligheten att de studerade personerna &ndrar deras satt
att tanka eller agera (Lundahl & Skarvad, 1999). Beteendet kan komma att avvika fran det
"normala” beteendet de har da de inte blir observerade. | manga situationer &r det en praktisk
omojlighet att finna en metod dar studieobjekten inte paverkas. Observatéren maste, for att
kunna observera, bli en del av det system som ska studeras.

Graden av deltagande kan variera fran mycket intensiv interaktion med de studerande
personerna till helt obefintlig interaktion. Om de personer som studeras ar fullt informerade
om vad som sker talas det om 6ppen eller omaskerad observation. Motsatsen &r dold eller
maskerad observation. For att forsta skeende och processer pa djupet var det i projektet
nddvandigt att aktivt, éppet och engagerat delta i produktionen. Utan engagemang fanns
risken att skeenden forstods ytligt eller att de missuppfattades. | projektet kombinerades
strukturerad observation med ostrukturerad observation. Det var fran borjan bestamt vad som
skulle observeras, men uppmarksamhet agnades dven at sddant som visade sig vara intressant
och viktigt men som fran borjan inte beaktats.
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2.3.2 Analys av dokument

Dokument &r, enligt Merriam (1994), information som samlats in via andra kanaler &n
intervjuer och observationer. Det kan vara information som ar dokumenterad i bocker,
artiklar, kontrakt, styrelseprotokoll och mycket annat. Data och information som finns
dokumenterat om ett visst fenomen &r vanligtvis inte insamlat eller ssmmanstallt speciellt for
den egna studien. Insamling av information fran Internet (inte data fran intervjuer och
diskussioner etc.) hor till kategorin dokumentstudier (Lundahl & Skarvad, 1999). Vid
utnyttjande av dokument ar det viktigt att forskaren har ett kritiskt forhallningssatt. Kéllorna
till datan kan vara medvetet vinklade och ofullstandiga. Offentliga protokoll som ska vara
objektiva och sanningsenliga kan innehalla brister som forskaren inte & medveten om
(Merriam, 1994). En av de storsta fordelarna med insamling av information fran dokument &r
att dokumenten ar stabila. Forskaren kan inte pa nagot vis med sin narvaro paverka det
studerade objektet vilket kan hénda vid direkta observationer eller intervjuer. Just vid
kvalitativa fallstudier & dokument en bra kompletterande kalla da de kan ge studien en
nyansrik empirisk grund.

2.4 Studien

Examensarbetet inleddes i februari 2006 med litteraturstudier inom livsmedelskvalitet och
produktsakerhet. Parallellt studerades foretagets tillverkning av olika produktgrupper for att
fa en helhetshild av olika sammanhang och processer som var nodvandiga att forsta. |
projektet avgransades antalet studieobjekt till foretagets tva storsta produktgrupper, bréd och
tartor, for att kunna gora en sa detaljerad studie som mojligt. Olika empiriska material som
bl.a. egenkontrollprogram och recept anvandes i arbetet for att fa en sa komplett bild som
mojligt av verksamheten och dess produkter.
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3 Teori

Foljande avsnitt inleds med kvalitetsledning dar begreppet standarder och grunderna i
kvalitetsledning presenteras. Kvalitetssystem och produktsakerhet jamférs och verktyg som
kan anvandas for att tillampa dessa namns. | kapitlet beskrivs &ven mer ingdende
produktsékerhetssystemet HACCP och olika halsofaror som ar eller kan vara relevanta inom
bageriindustrin.

For att fa en helhetshild av vad teorin och detta examensarbete handlar om kan foljande figur
utgora en sammanfattande bild (Figur 1).

Kvalitetsledning

HACCP/Verktyg for produktsakerhet

Grundférutsattningar

Kvalitetsledning i
praktiken

Halsofaror

Figur 1: Figuren visar en sammanfattande bild 6ver empiriskt grundade begrepp i
teorikapitlet.

3.1 Kvalitetsledning

3.1.1 Standarder

Syftet med kvalitetsledningssystem &r att skapa system for standig forbattring. Detta innebar
att en verksamhet infér en standard, som kan utgéra grunden for kvalitetsgarantier (Brunsson
et al., 2000). Kvalitetsgarantierna kan sedan anvandas for att méta krav fran t.ex. kunder,
konsumenter och samarbetspartners. Standarder for kvalitetsledning ar alltsa en hjalp for
foretaget att beakta kvalitetsaspekterna i verksamheten (Bergstrom & Hellgvist, 2004). En
standard bor vara bra for alla parter, men den som foljer den gor det endast i eget intresse
(Brunsson & Jacobsson, 1998). Det finns nastan standarder till allt och olika standarder
konkurrerar med varandra. Standarder kan t.ex. avse hur en dator ska bendmnas, vad som &r
en telefon, hur tjocka husvaggarna ska vara och hur en organisation ska vara uppbyggd.
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Att standardisera ar att stopa nagot i samma form, det ar liktydigt med nagot genomsnittligt,
normaliserat och opersonligt. Standarder &r praktiska och gor livet enklare i manga
avseenden. Exempel pa standardiserare &r lagstiftare, myndigheter, standardiserings-
organisationer, internationella organisationer som FN med mera. En typisk standard sager hur
en produkt, verksamhet, dokument och sa vidare ska se ut. Standardiseraren vill alltsa reglera
hur en process ska utformas. Nar en standard fOljs av tex. ett foretag finns en
Overensstimmelse mellan standarden och verksamheten. Genom att andra verksamheten
enligt standarden implementeras denna och det &r ofta viktigt att mottagaren av standarden
rapporterar att denna foljs. Det racker alltsa vanligtvis inte med att dndra verksamheten,
dokumentationen ar ocksa ar viktigt. Foretaget kan vidare visa att de féljer en standard genom
att lata en oberoende part gora en bedémning, en sa kallad tredjepartscertifiering (Mardén,
1995).

3.1.2 Varfor kvalitetsledningssystem?

Begreppet kvalitetsledningssystem innefattar alla processer som avser framtagandet av
produkten, dess leverans och anvandning i kundorganisationen och standarder for
kvalitetssystem innefattar organisatorisk struktur, ansvar, rutiner, processer och resurser for
att leda och styra verksamheten med avseende pa kvalitet (Brunsson & Jacobsson, 1998). En
fraga som ofta dyker upp hos manga foretag ar varfor foretaget ska infora ett standardbaserat
kvalitetssystem (Bergstrom & Hellgvist, 2004). Det finns en rad olika anledningar som svar
pa denna fradga. Konkurrensen ar kanske det viktigast motivet for att inleda ett kvalitetsarbete
(Mardén, 1995). Nar ett foretag har certifierat sig mot ett kvalitetsledningssystem enligt
nationellt och internationellt erkénda standarder, t.ex. BRC Global Standard — Food,
underlattas foretagets affarsrelationer (Bergstrom & Hellgvist, 2004). Det ar i synnerhet
relationen mellan tva féretag som forbattras, snarare an relationen till konsumenterna.
Certifieringen hjalper foretag att behalla sina kunder i de fall dar certifiering ar ett krav. Den
skapar aven nya mojligheter att sla sig in pa andra marknader och fa nya kunder. Foretaget
erhaller okat fortroende till kunder och sakerstaller kommunikationen till bland annat
myndigheter.

Under senare tid har kraven okat pa att livsmedelsforetag ska kunna visa upp ett certifikat pa
att de uppfyller kraven i en viss standard. Ett ledningssystem ska bidra till att kostnaderna for
kvalitetsbrister d.v.s. kostnader for t.ex. kassationer, produktionsstopp och reklamationer
minimeras. Forskning visar att kostnader som kan kopplas till kvalitetsbrister inte sallan
uppgar till mellan 10-30 % av ett foretags omséattning (Bergstrom & Hellgvist, 2004, 23).
Kvalitetssystem forebygger brister i hela produktionskedjan. Ju senare ett fel upptécks och
atgardas desto dyrare blir det for det drabbade foretaget. Foretaget kan dven fa indirekta
kostnader i form av daligt rykte, farre kunder och konsumenter i framtiden. Arbetet med
ledningssystem bidrar ocksa till att foretaget far battre kontroll pa sina underleverantorer. Det
hander ofta att foretag far storningar i sin produktion pa grund av att inte underleverantoren
skoter sig d.v.s. inte foljer uppsatta avtal.
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Det blir allt vanligare att kundforetag, for sitt eget kvalitetsarbete, vill etablera ett ndrmare
samarbete med vissa utvalda och palitliga leverantorer (Mardén, 1995). | detta lage ar det
kund-leverantorsrelationen som avgdr om ett specifikt certifikat ar nodvéndigt eller inte. Med
hjalp av ledningssystem kan alltsa foretag fa okad helhetssyn pa sin verksamhet vilket medfor
battre samordning mellan olika delar inom foretaget och effektivare flode genom
verksamheten (Bergstrom & Hellgvist, 2004). Det finns ocksa starka onskemal fran
myndighetshall om kommunikation baserad pa en gemensam varderingsgrund (Mardén,
1995). Malet med kvalitetsledningssystem ér, enligt Bergstrom & Hellgvist (2004), att kunna
uppfylla kundernas krav och forverkliga eller dvertréffa deras forvantningar. Foretaget kan
ocksa forbattra sin lonsamhet och oka sin konkurrenskraft med hjalp av kvalitets-
ledningssystem. Vilka &r da grunderna i det arbetssatt som kvalitetsledningssystem bygger pa.
| korta drag inleds arbetet med en nulagesanalys som ligger till grund for mal och styrning av
processerna. Vidare planeras ledningssystemet och handlingsplaner satts upp for att na
uppsatta mal. Processtyrningen efterlevs och avslutningsvis gors en uppfoljning och
utvardering av systemet for att stdndigt kunna forbéattras. Nedan foljer en ndrmare beskrivning
av hur inférande av ledningssystem gar till enligt Bergstrom & Hellgvist (2004).

3.1.3 Inférandet av ledningssystem for kvalitet
Den grundldggande systematiken i ett kvalitetsledningssystem kan beskrivas med foljande
bild (Bergstrom & Hellqvist, 2004, 29). Faserna beskrivs mer i detalj nedan (Figur 2).

Nulages-
/1 analys \

Uppféljning Policy
& utvdrdering

f '

Processtyrning Mal

™ g

Planering

Figur 2: Figuren visar den grundlaggande systematiken i ett kvalitetsledningssystem
(Modifierad figur, inspiration fran Bergstrom & Hellgvist, 2004, 29).

Nuladgesanalys

Inférandet av kvalitetsledningssystem i en livsmedelsindustri inleds med en nuldgesanalys for
att kunna avgora vad som kan forbattras och hur detta kan goras (Bergstrom & Hellgvist,
2004). Vid nulagesanalysen identifieras bland annat mal, processer, potentiella hélsofaror,
kvalitetskritiska moment och krav pa produkter och verksamhet. Informationen bearbetas och
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ligger sedan till grund for kommande végval och prioriteringar. For att lyckas pd marknaden
maste foretaget folja uppsatta livsmedelslagar gallande exempelvis produktsékerhet och de
bor darfor ga igenom stéllda krav pa verksamheten. Foretagets processer utgér grunden for
hela systemet. Det &r darfor viktigt att kartldgga verksamhetens processer och hur de
samverkar. Detta kan goras genom att uppratta flodesscheman 6ver alla tillverkningssteg. For
varje steg identifieras vidare centrala aktiviteter, potentiella hélsofaror for konsumenten och
andra kvalitetskritiska moment. Nulégesanalysen bor vara noggrant och vél genomford
eftersom resterande arbete bygger pa denna.

Kvalitetspolicy

Nar foretaget identifierat de kritiska framgangsfaktorerna finns det flera olika sétt att hantera
dessa (Bergstrom & Hellqgvist, 2004). For att underlétta arbetet bor foretaget faststdlla en
kvalitetspolicy som fungerar som en végvisare mot det fortsatta kvalitetsarbetet. Policyn ska
hjalpa alla individer i foretaget att styra mot samma mal. |1 hand med att saval externa som
interna forutsattningar andrats ska policyn dndras.

Mal

For att ett foretag ska vara effektivt och framgangsrikt bor de satta upp mal. Malet bor vara
realistiskt men anda utgéra en utmaning. Malen kan vara bade Overgripande och mer
detaljerade. Overgripande mal visar vilka omraden foretaget valt att prioritera medan de mer
detaljerade malen ska vara kvantifierade och tidsbestamda. De kan stracka sig olika langt i
tiden men de som stracker sig langre fram i tiden bor delas upp i olika delmal. DA ett delmal
avklarats kan verksamheten sikta mot nasta delmal o.s.v. for att sedan na det slutliga malet.

Planering av ledningssystem

Nar foretaget identifierat vilka krav som stélls pa dom, lagt upp riktlinjer och satt upp mal ar
tiden inne for att ta fram en handlingsplan (Bergstrom & Hellgvist, 2004). Planen ska visa hur
foretaget planerar och organiserar for att nd uppsatta mal. Den bor innehélla de aktiviteter
som kréavs for att nd malen, ansvariga personer, faststallda tidsramar, tillgangliga resurser,
métbara indikatorer for uppfoljning samt hur uppfoljning och matning ska goras. |
kvalitetsarbetet ska foretaget dvervaka och mata viktiga parametrar for att kunna uppfylla
t.ex. produktsakerhet. Dessa parametrar ar bra for att kunna fa kontroll éver och félja upp
kvalitetsarbetet. Om nagot i processen dndras eller om ny information tillkommer ska alltid
handlingsplanen ses éver och andras vid behov.

Processtyrning

For att styra sina processer kan foretaget anvdnda sig av olika metoder (Bergstrom &
Hellgvist, 2004). Det viktiga &r att sakerstélla kvaliteten och ta hansyn till de allvarligaste
halsofarorna. Processerna kan styras pa en dvergripande niva och pa en mer detaljerad. For att
styra dessa pa en overgripande niva kan foretaget t.ex. utse en processledare, beskriva de
centrala aktiviteterna i processen och faststalla lampliga matparametrar. Exempel pa en mer
detaljerad processtyrning innefattar bl.a. dokumentation av metoder och rutiner samt
checklistor for kritiska moment, utbildning av personal, kontinuerlig 6vervakning och
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matning i processen samt dokumentering av resultat. Styrningen syftar till att gora ratt fran
borjan. Sparbarhet ar en annan del i arbetet. FOr att lyckas bra med detta kravs det att
foretagets processer och rutiner ar val dokumenterade samt att rutiner finns for insamling av
information om processforhallande och ravaror.

Uppféljning och utvardering

For att kunna arbeta mot standig forbattring ar det viktigt att mata, folja upp och analysera for
att se hur arbetet fortskrider (Bergstrom & Hellgvist, 2004). Det kan alltid uppsta
reklamationer fran kunder och avvikelser i processen, t.ex. att frysen gar sonder, och det &r
viktigt att alltid atgarda felen samt hitta mojliga l6sningar sa att de inte uppstar igen. Det ska
aven finnas korrigerande atgarder. For att underlatta uppfoljningen &r det bra att anvanda sig
av olika nyckeltal som kan fungera som kritiska granser etc. Foretaget bor ga igenom sitt
kvalitetssystem ndgon gang per ar for att halla sig uppdaterade pa vad som hander i
kvalitetsarbetet. Genom interna och externa revisioner kan foretaget fa véardefull information
om sitt kvalitetssystem.

3.1.4 Framgang vid uppbyggnad av ledningssystem

Enligt Bergstrom & Hellgvist (2004) ar engagemang och foretagsledningens agerande
vasentliga faktorer for att na framgang vid inférandet av ledningssystem. Satsningen ska vara
malmedveten och ledningen ska folja upp kvalitetsarbetet och vidare ge medarbetare saval
positiv. som negativ aterféring pa resultaten. Harigenom laggs en god grund for okad
konkurrenskraft och l6nsamhet. Inférande av kvalitetssystem innebdr ofta forandringar som
ber6r enskilda personer. Olika manniskor &r ofta olika positivt instéallda till férandringar och
ledningen maste ha som mal att fa medarbetarna engagerade och inte endast delaktiga.
Utbildningar ska anpassas till de behov som personalen har sa att kunskapen Okar. Det ar
vardefullt att granskningen av standarden gors av en utomstaende person som &r oberoende av
foretagets verksamhet. Detta leder till att systemet uppratthalls och utvecklas. For att kunna
dra nytta av olika standarder &r det viktigt att de &r anpassade till den egna verksamheten och
dess processer. Manga foretag infor system utifran standardernas kapitel som inte passar
verksamheten utan istallet blir en belastning for foretaget. Tiden det tar for ett foretag att
infora ett kvalitetssystem varierar beroende pa vilken standard det &r och av vilket foretag det
gors.

3.1.5 Kvalitetssystem och produktsakerhet

Traditionellt sett har begreppet livsmedelskvalitet i allménhet forknippats med livsmedlens
sensoriska kvalitet, naringskvalitet och ekonomiska kvalitet (Holmberg & Wallin 2004) d.v.s.
"De sammantagna egenskaperna en produkt har i forhallande till de forvantningar som
kunden har satt upp” (Holmberg & Wallin, 2000, 22). Ett livsmedels kvalitet &r dock inte
enbart beroende av ovanstéende faktorer (Bergstrom & Hellgvist, 2004). Aven produktions-
metoder, service, leveranssékerhet (t.ex. leverering av rétt varor i ratt méngd och vid ratt tid),
ursprung och forpackning ar andra avgorande aspekter. Till f6ljd av denna syn pa kvalitet har
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effektiva kontrollsystem byggts upp for namnda element (Bergstrom & Hellgvist, 2004). Nar
det géller livsmedel blir produktsakerheten, d.v.s. hur producenten garanterar att
konsumenterna inte blir sjuka av maten, mycket markbar (Mardén, 1995). Aven inom detta
omrade kravs gemensam varderingsgrund och internationellt 6verenskomna system for att
gynna internationell handel. HACCP (Hazard Analysis Critical Control Point; Bilaga 1) ar ett
exempel pa ett internationellt kontrollsystem som anvéands av livsmedelsforetag for att kunna
producera sékra livsmedel. Livsmedelsbranschens krav pa bade kvalitet och produktsakerhet
fran t.ex. kunder, konsumenter och myndigheter 6kar i nulaget (Bergstrom & Hellgvist,
2004). Det leder till att allt fler livsmedelsforetag infor internationella standarder for
kvalitetsledning, t.ex. BRC Global Standard — Food (www, BRC, 1, 2006) och ISO 9001
(www, ISO, 1, 2006). BRC (British Retail Consortium) &r en sammanslutning av
detaljhandelsforetag i Storbritannien som har utformat en standard vars syfte &r att sékerstalla
att foretaget tillverkar och levererar sékra produkter som inte kan orsaka sjukdom eller skada
hos konsument. BRC-standarden bygger pa HACCP, kvalitetsledning och god tillverknings-
sed. 1SO 9001 (International Organization for Standardization 9001) specificerar krav pa vad
ledningssystem for kvalitet ska innehalla. Syftet med 1SO 9001 &r att foretaget ska producera
och leverera produkter som uppfyller kundens samtliga krav och forvéantningar som
produktsakerhet, utseende, leveranssakerhet, service, miljohansyn etc.

HACCP associeras till livsmedelskvalitet endast med avseende pa produktsakerhet och fyller
darmed inte hela begreppet livsmedelskvalitet och skiljer sig alltsa fran ett kvalitetslednings-
system enligt 1SO 9001. Ett livsmedel med hdg kvalitet behdver inte vara sakert att dta
(Holmberg & Wallin, 2000). Manga livsmedelsforetag integrerar HACCP i sitt kvalitets-
sékringssystem for att kombinera hog kvalitet med produktsakerhet, men for att ett foretag
ska kunna anvanda sig av HACCP é&r det inte nddvandigt att de har ett redan fungerande
kvalitetssakringssystem interagerat i verksamheten. Det ar saledes viktigt att komma ihag att
HACCP inte ar nagot kvalitetsledningsprogram och det ska inte blandas ihop med system
som 1SO 9001. Av nedanstaende tabell framgar hur olika begrepp och system férhaller sig till
varandra, enligt Bergstrom & Hellgvist (2004) och Holmberg & Wallin (2000).
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Tabell 1. Jamforelse mellan olika begrepp och system (Bergstrom & Hellgvist, 2004, 99, 17,
81; Holmberg & Wallin, 2000, 21)

HACCP (Bergstrom & Kontrollsystem som anvénds i livsmedelsforetag for att trygga

Hellgvist, 2004, 99) livsmedelssékerheten for konsumenten.

Kvalité (Holmberg & Wallin, Livsmedlets sensoriska kvalitet (utseende, lukt, smak etc.), ndringskvalitet
2000, 21) (innehall av vitaminer, mineraler etc.), ekonomiska kvalitet (mangd,

kostnader for tillverkning, potentiella anvandningsomraden etc.).

Produktsakerhet (Bergstrom & | Séaker produkt ur halsosynpunkt d.v.s. fri fran sjukdomsframkallande

Hellgvist, 2004, 99) mikroorganismer, frimmande féremal och halsofarliga substanser.

Kvalitetsledningssystem Hjélpmedel och system for att bygga in kundernas samtliga krav och

(Bergstrom & Hellgvist, 2004, | forvantningar i verksamheten.

17)

ISO 9001 (Bergstrom & Standarden specificerar krav pa vad ett kvalitetsledningssystem ska innehélla.

Hellgvist, 2004, 81) ISO 9001 hjalper foretaget ska producera och leverera produkter som
uppfyller kundens samtliga krav och férvantningar t.ex. produktsékerhet,
utseende, leveranssakerhet, service & miljohénsyn.

3.2 HACCP

Termerna avvikelse, fara, faroanalys, flodesschema, HACCP, HACCP-plan, kontroll,
kontrollera, kontrollatgard, korrigerande atgard, kritisk grans, kritisk styrpunkt (CCP), steg,
validering, verifiering och Gvervaka &r vasentliga begrepp inom d@mnesomradet. Beskrivning
av respektive begrepp ges i Bilaga 1.

HACCP (Hazard Analysis Critical Control Point) anvands for att identifiera, vardera faror
och etablera styrsystem (FN-dokument CAC RCP, 2003). Det huvudsakliga syftet ar alltsa att
garantera produktion av sdkra livsmedel fria fran patogena mikroorganismer, frammande
foremal och hélsofarliga substanser. Séattet att tanka ar mer inriktat pa sjalva produktionen och
dess floden an att forlita sig pa test av slutprodukt. Ett HACCP-system &ar pa intet sétt evigt
utan det maste hela tiden anpassas till forandringar i produktion och recept. HACCP kan
tillampas i alla led i produktionskedjan fran priméarproduktion till konsumtion. Férutom
produktsakerhet underlattar HACCP myndigheternas tillsyn och gynnar handeln da
fortroendet for livsmedelssékerhet okar. En viktig faktor for att lyckas med HACCP ar
engagemang fran bade ledning och personal. HACCP-arbetet startar med en faroanalys som
kraver att foretaget lagger ned resurser pa ratt halsofaror for att ha framgang (Holmberg &
Wallin, 2000). Kontrollarbetet maste inriktas pa de halsofaror som ar skadliga for
konsumenten och som forekommer i foretagets tillverkning. | en studie gjord av Taylor och
Kane (2004) i England dér syftet var att reducera svarigheterna med inférandet av HACCP i
sma och medelstora foretag, tog det tre till dver tolv manader for olika foretag att utveckla en
HACCP-plan. Det ar viktigt att komma ihag att produktsakerhet & en kombination av
kunskap, resurser och bra metodik (Figur 3) (Inspirerad av Mardén, 1995, 7).
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Figur 3: Faktorer som paverkar arbetet med produktsékerhetssystem (Inspirerad av Mardén,
1995, 7).

3.2.1 Huvudprinciper vid upprattande av HACCP-plan

HACCP-principerna ar utvecklade av livsmedelsorganisationen Codex Alimentarius inom
WHO (FN-dokument CAC RCP, 2003). Principerna hjélper foretag att pa ett systematiskt satt
angripa potentiella faror och uppratta effektiva HACCP-planer. Vid upprattande av HACCP-
planer foljs foljande sju principer.

1. Faroanalys

Allt HACCP-arbete startar med en faroanalys (Holmberg & Wallin, 2000, 27; Mardén, 1994,
25; FN-dokument CAC RCP, 2003, 32). Faroanalysen gors genom att forst beskriva
produkten eller produktgruppen. En fullstandig beskrivning av produkten innefattar ravaror,
processforhallanden, hur slutprodukten ar sammansatt och hur den ar tankt att anvanda.
Vidare tillverkas flodesscheman som bor tacka alla steg i produktionen och utifran dessa
listas och varderas alla hdlsofaror. | faroanalysen noteras alla sannolika och rimliga faror som
kan uppsta fran inkommande ravara fram till konsumtion av fardig produkt. En bedémning
gors over vilka faror som finns och hur allvarliga de &r. Det ska &ven uppskattas hur stor
sannolikheten &r att dessa faror intraffar och beskrivas hur de kan forebyggas. Farorna delas
in i mikrobiologiska, kemiska och fysikaliska faror. De kanda och fruktade
mikroorganismerna Clostridium perfringens och Salmonella ar exempel pa patogena
livsmedelsburna mikroorganismer (Adams & Moss, 2000). Kemiska faror kan vara
rengoringskemikalier och allergener medan exempel pa fysikaliska faror ar skaldelar, metall
och plast (Holmberg & Wallin, 2000).
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2. Kritiska styrpunkter (CCP) *

Efter faroanalysen ska de kritiska styrpunkterna i en process identifieras (FN-dokument CAC
RCP, 2003). En kritisk styrpunkt &r en funktion (till exempel hantering, process) som &r
nddvandig for att forebygga eller undanrdja en livsmedelsburen fara eller reducera den till en
acceptabel niva. Ett alternativt synsatt pa en kritisk styrpunkt ar nar de férebyggande
atgarderna inte upplevs som tillrackliga och extra fokus bor laggas pa detta processteg
(Gustavsson, 2001). Ibland kan det finnas mer &n en kritisk styrpunkt som forebygger eller
eliminerar samma fara. For att avgdra vad som &r en CCP (Bilaga 1) ar det lampligt att
anvanda sig av ett beslutstrad (Bilaga 2). Om en fara har identifierats som ar nédvéndig att
styra men styrande atgarder saknas ska produkten eller processen modifieras, sa att en
styratgard kan inkluderas och faran reduceras eller elimineras.

3. Faststallande av kritiska granser

For varje kritisk styrpunkt maste kritiska granser faststallas (Holmberg & Wallin, 2000;
www, FN-dokument CAC RCP, 2003). De kritiska gréanserna bor vara matbara, exempelvis
tid och temperatur.

4. Faststall 6vervakning av CCP

Overvakning av CCP gors genom att mata de parametrar som bestammer de kritiska
gransvérdena (Holmberg & Wallin, 2000; FN-dokument CAC RCP, 2003). Det ar nédvéandigt
att ha med Gvervakning for att kunna folja vad som hander vid varje kritisk styrpunkt.
Overvakning som inte kan utforas simultant med produktionen kraver mer tid for utvardering.
Mikrobiologiska analyser ar darfor inte lampliga har. Matningen ska vara snabb och enkel sa
att korrigerande atgarder snabbt kan sattas in vid avvikelser fran gransvardena. Det maste
anges hur ofta matningen ska ske for att sakerstalla att CCP ar under kontroll. Matvérden ska
kontinuerligt protokollféras och undertecknas av ansvarig person.

5. Faststall korrigerande atgarder

Det maste finnas korrigerande atgarder nar évervakning visar att CCP inte ar under kontroll
(Holmberg & Wallin, 2000; Mardén, 1994; FN-dokument CAC RCP, 2003). En korrigerande
atgard skall kunna utforas direkt nar évervakning indikerar avvikelse fran bestamt gransvarde
och rutiner for hantering av defekta produkter maste finnas med. De korrigerande atgarderna
och vem som &r ansvarig 6ver dessa ska dokumenteras och finnas med i HACCP-planen.

6. Verifiering, faststallande av metod som bekré&ftar att HACCP-systemet &r effektivt

En verifiering av HACCP-systemet bor utforas regelbundet for att granska att systemet &r
effektivt (Holmberg & Wallin, 2000; FN-dokument CAC RCP, 2003). Exempel pa
verifieringsmetoder ar kontroll av tid- och temperaturmétningar, stickprov och

1 CCP - "Critical Control Point” &r en funktion (t.ex. hantering, process) vid vilken en styrande &tgérd kan
tillampas och ar nddvandig for att férebygga eller undanréja en livsmedelsburen fara eller reducera den till en
acceptabel nivd (FN-dokument CAC RCP, 2003, 29). Definitionen av begreppet ges ocksa i definitionslistan
(Bilaga 1) och presenteras dven i CCP-beslutstrad (Bilaga 2).
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mikrobiologiska analyser. HACCP-systemet maste omarbetas om flodesschemat eller
produkterna andras. En validering ska utforas dar sa ar mojligt sa att effektiviteten hos alla
delar i HACCP-planen kan bekraftas.

7. Faststall dokumentation 6ver alla rutiner och journaler som kravs for dessa principer
Dokumentering och journalforing ar centrala delar i HACCP (Holmberg & Wallin, 2000; FN-
dokument CAC RCP, 2003). Alla delar i HACCP-systemet ska dokumenteras och for varje
moment ska det &ven anges vem som &r ansvarig. Faroanalys och faststédllande av CCP &r
exempel pa delar i HACCP-systemet som ska dokumenteras. Vidare ar évervakning av CCP,
avvikelser och tillnérande korrigerande atgarder exempel pd moment som ska journalforas.
Med bra dokumentationsrutiner kan foretaget bevisa att de foljer principerna for HACCP.

3.3 Grundfdrutsattningar

Grundforutsattningar ar krav i livsmedelslagstiftningen pa de hygieniska forhallanden som
ska rada vid all livsmedelhantering och som utgor en forutsattning for processtyrning enligt
HACCP-principerna (SLV, 2004, 2). En god hantering av processer och produkter ar en
nodvandighet for alla producenter (Mardén, 1995). Den som anvéander sig av god
tillverkningssed, GMP (Good manufacturing practice), har system och rutiner for skotsel av
lokaler, utrustning, ravaror, hygien etc. Grundférutsattningar som GMP maste vara inférda
och tillampade for att underlatta implementering av HACCP (FN-dokument CAC RCP,
2003). HACCP gar, jamfort med GMP, langre och djupare in pa potentiella faror och
hantering av dessa (Mardén, 1995).

3.3.1 Utbildning i livsmedelshygien

Utbildning i livsmedelshygien &r av central betydelse (FN-dokument CAC RCP, 2003).
Personalen ska vara medveten om sitt ansvar for att inte livsmedel férorenas och de ska ha
tillracklig kunskap om livsmedelshygien pa en niva som &r lamplig for deras sysslor. Inom
foretaget maste det finnas kunskap om de varor och tillverkningsmetoder som anvands. For
att halla kunskaperna aktuella ska det finnas en plan for den utbildning som behdver
genomforas inom de narmaste aren. Personalen ska darfor fa den utbildning som kravs och de
maste fa instruktioner som de vidare ska félja (SLV, 2006 A, 4).

3.3.2 God personalhygien

Rutiner for personlig hygien ska finnas och foljas s& att maten inte férorenas av dem som
hanterar den (SLV, 2006 A, 4). Det ska finnas mojligheter att tvatta hdnderna i tvattstall med
varmt och kallt vatten (FN-dokument CAC RCP, 2003). Toaletter ska vara hygieniskt
utformade och personalen ska byta om i sérskilda omkladningsrum.

25



3.3.3 Tjanligt vatten

Vatten ingar i maten och anvands for rengéring och skoljning av utrustning. Det maste darfor
vara rent och fritt fran bakterier och kemikalier som kan vara farliga (SLV, 2006 A, 4).
Dricksvatten ska folja riktlinjer for dricksvattenkvalitet (FN-dokument CAC RCP, 2003).
Annat vatten sadsom vatten for brandslackning, kylsystem etc. ska ha ett separat system sa
livsmedel ej kan fOrorenas.

3.3.4 Skadedjur och skadeinsekter

Skadedjur kan fora med sig olika smittor till maten och utgor ett stort hot mot livsmedels
sakerhet (FN-dokument CAC RCP, 2003). De kan latt foroka sig om det finns tillgang pa
foda. For att minska skadedjurens potentiella forokningsstéllen ska anlaggningen hallas i gott
skick och avlopp etc. ska hallas slutna. Skadedjuren framjas av féda och vatten sa tankbara
naringskallor ska forvaras i behallare som ar sdkra mot skadedjur. Det ar dven bra om
naringskallor kan lagras 6ver golvytan och om de inte forvaras vid vaggar. Om tecken pa
skadedjur ses maste dessa bekampas utan att livsmedlets sakerhet paverkas negativt.

3.3.5 Rengoring av utrustning, lokaler och transportmedel

Rengoring av lokaler och utrustning maste goras ratt (SLV, 2006 A, 4). Skadliga bakterier
eller skadliga kemikalier far inte hamna i maten. Det ar ocksa viktigt att inte rester fran nagon
ingrediens som kan orsaka allergi hamnar i mat som annars inte innehaller sadan ingrediens.
Vid rengoring ska fororeningskallor som livsmedelsrester och smuts forsvinna. Program for
rengdring och desinficering av anldggningens alla delar ska finnas och detta ska &ven
inkludera rengoéring av rengoringsutrustningen (FN-dokument CAC RCP, 2003).

3.3.6 Utformning och underhall av utrustning, lokaler och transportmedel

Lokaler maste ga att halla rena. Varor och personal ska rora sig i lokalerna sa att inte
livsmedel korskontamineras mellan och under produktion (FN-dokument CAC RCP, 2003).
Ravaror ska t.ex. inte finnas tillsammans med &tfardig mat. Livsmedelsanlaggningar och
utrustning ska vara utformade sa att de latt kan underhallas, rengdras och eventuellt
desinficeras pa ett tillfredstallande satt sa livsmedel inte fororenas.

3.3.7 Temperatur i livsmedel och utrustning

Mat som maste forvaras kallt eller varmt for att inte skadliga bakterier ska kunna véxa i den
maste forvaras i ratt temperatur (FN-dokument CAC RCP, 2003). Det bor finnas lamplig
utrustning for uppvarmning, avsvalning, kokning, kylning och djupfrysning. Det bor &ven
finnas nagon form av Overvakning av temperaturen i livsmedel och omgivning for att
garantera sakra livsmedel. Livsmedelsforetagaren maste veta vid vilken temperatur deras
varor ska forvaras (SLV, 2006 A, 5).
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3.3.8 Mottagning

Varor som kommer in till foretaget maste kontrolleras sa att de uppfyller foretagets krav
(SLV, 2006 A, 5). Dessutom maste alla férpackningar vara hela och rena for att foretaget ska
veta att innehallet ar opaverkat. Kylkedjan far inte brytas, sa varor som &r beroende av en viss
temperatur for att inte forstéras maste kontrolleras innan de tas emot.

3.3.9 Avfall

Enligt Europaparlamentets och radets férordning, nr 852/2004, skall livsmedelsavfall, oatliga
biprodukter och annat avfall avlagsnas fran livsmedelslokaler sa snart som mojligt for att
undvika att de anhopas. Det skall finnas mojligheter for forvaring och bortskaffande av
livsmedelsavfall, oatliga biprodukter och annat avfall. Utrymmen for avfallsforvaring skall
utformas och skotas pa ett sddant satt att det ar mojligt att halla dem rena och fria fran
skadedjur. Allt avfall skall elimineras pa ett hygieniskt och miljovanligt satt i enlighet med
tillamplig gemenskapslagstiftning, och det far darmed inte utgéra en direkt eller indirekt kélla
till kontaminering. Behallare for farliga &mnen ska vara markta och de ska eventuellt kunna
lasas.

3.3.10 Markning

Fardigpackade livsmedel ska vara markta med tydliga instruktioner sa att efterkommande
person i livsmedelskedjan kan hantera och anvdnda produkten sakert (FN-dokument CAC
RCP, 2003). Méarkning av produkter ar &ven viktigt for att sakerstalla att parti eller sdéndning
latt kan identifieras och aterkallas om nodvandigt. Otillracklig produktinformation kan leda
till att produkter hanteras felaktigt i ett senare steg i kedjan.

3.4 Kvalitetsledning i praktiken

Syftet med kvalitetsledning ar alltsa att skapa system for standig forbattring. Med hjalp av
olika verktyg i form av standarder far foretaget stod i att uppméarksamma kvalitetsaspekterna i
deras verksamhet sa att de kan bygga upp effektiva kvalitetssystem. Nar det géller livsmedel
ar produktsikerheten mycket markbar da alla konsumenter forvantar sig att maten de ater ar
séker ur hélsosynpunkt. HACCP (Hazard Analysis Critical Control Point) &r ett val anvant
kontrollsystem som hjélper producenten att framstalla sékra livsmedel med hjalp av en
faroanalys och identifiering av kritiska styrpunkter i produktionen. Innan HACCP kan
tillampas nagot led i livsmedelskedjan ar det viktigt att verksamheten har ett program for
grundforutsattningar. Dessa ska vara inforda, tillampade och verifierade for att underlatta
implementeringen av. HACCP. Det finns manga olika termer som anvands inom
amnesomradet och manga av dem ar definierade, men detta utesluter inte att lagar och regler
tolkas pa olika satt av olika personer och i olika verksamheter.

27



3.5 Livsmedelsburna hélsofaror inom bageri- och
konditoribranschen

En fara innefattar ett agens eller en faktor av biologisk, kemisk eller fysikalisk natur med
potential att orsaka skada (Bilaga 1). Som en hjalp for livsmedelsforetag att identifiera
relevanta faror i sin verksamhet har Livsmedelsverket sammanstéllt en forteckning av faror
som vanligen forknippas med speciella livsmedel och livsmedelsravaror (www, SLV, 11,
2006). Det ar manga faktorer som paverkar vilka faror som ar av vikt, t.ex. processer,
hantering och lagring, sa varje enskilt foretag maste se till sin egna verksamhet vid
identifiering av faror. De mikrobiologiska hélsofaror som kan kopplas till bageri- och
konditoribranschen &r enligt forteckningen Staphylococcus aureus, Bacillus cereus,
Salmonella, Norovirus och Hepatit A-virus. De kemiska faror som Livsmedelsverket tar upp
for denna produktkategori ar allergener. Manga bagerier anvander aven nétter och froer i sina
produkter varfor dven mykotoxiner behandlas i detta avsnitt. En annan forekommande
bakterie inom bageriindustrin som inte tas upp i Livsmedelsverket forteckning &r den sa
kallade "traddragaren” (www, KTH, 1, 2006).

3.5.1 Mikrobiologiska halsofaror

Mikroorganismerna kan delas in i bakterier, virus, svampar och parasiter (www, SLV, 2,
2006). Dessa finns 6verallt omkring oss och vara livsmedel. Mikroorganismerna kan vara
nyttiga, forskdmmande och sjukdomsframkallande. Nyttiga mikroorganismer forbattrar
hallbarhet, smak och konsistens medans forskammande forsamrar hallbarhet och smak.
Sjukdomsframkallande mikroorganismer orsakar som namnet sdger sjukdom. Om en
konsument ater ett livsmedel innehallande patogena mikroorganismer betyder inte det att
konsumenten blir sjuk. Det beror pa hur stor dos personen far i sig. Hur stor en tillracklig dos
ar beror pa mikroorganismen, livsmedlet och pa motstandskraften hos den som é&ter. For
gravida finns t.ex. sarskilda kostrad. Vissa mikroorganismer orsakar sjukdom via giftiga
amnen (toxiner) som de producerar om livsmedlet forvaras oldmpligt. Vid konsumtion av
dessa giftiga &mnen blir personen oftast sjuk ganska snabbt. Andra mikroorganismer ger ofta
langre inkubationstider (oftast 12 timmar upp till flera dagar). Den langre inkubationstiden
beror pa att mikroorganismer Gverlever transporten genom magsacken och sedan véxer till i
mag-tarmkanalen. For mogel och deras mogelgifter ar det sadana langsiktiga effekter som
orsakar oro mer &n de akuta. Ar 2003 rapporterades det in totalt 1904 fall av matforgiftning
(Lindgvist et al., 2004, 2). Bland enskilda mikroorganismer var Norovirus vanligast orsaken
foljt av Salmonella. Ar 2004 inrapporterades totalt 1438 matférgiftningar (Lindqvist et al.,
2005, 2). Liksom 2003 var Norovirus den vanligaste orsaken till matforgiftningar bland
enskilda organismer. Efter Norovirus kom Salmonella och Campylobacter. Nedan féljer en
beskrivning av patogena mikroorganismer som kan kopplas till bageri- och
konditoriprodukter.

Staphylococcus aureus

Livsmedel kan kontamineras med bakterien genom att personalen bearbetar livsmedlet med
fororenade hander, nyser eller hostar da Staphylococcus aureus hittas pa huden, i nasan,
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oronen etc. (Adams & Moss, 2000). Bakterien vaxer inom temperaturomradet 7-48°C med ett
optimum kring 37°C. Om bearbetade livsmedel forvaras over kylskapstemperatur kan
bakterien foroka sig och bilda toxin. Toxinet kan produceras mellan 10-45°C men den
optimala temperaturen for produktion ar 35-40°C. Av stammarna bildar 50-70 % toxin. Det
kravs dock ca 100 000 bakterier per gram livsmedel for att toxinhalten ska bli sa hog att
sjukdomssymptom kan uppsta (www, SMI, 3, 2006). Toxinet ar mycket varmestabilt och kan
darfor finnas kvar i upphettade livsmedel. Symptomen ar illamaende, magkramper,
krakningar, diarréer. Dodsfall ar ovanligt men sjukhusvard kan behdvas pa grund av
symptomens haftighet. Den smittade tillfrisknar vanligtvis inom ett till tvd dygn. Livsmedel
som ofta orsakar denna typ av forgiftning ar bakverk, saser, smorgasar med palagg, skivat
kott och agg.

Bacillus cereus

B. cereus hittas i mark, vattendrag och jord och kan darfér hamna pa bl.a. grédor (Adams &
Moss, 2000). Slaktet Bacillus &r aeroba sporbildare som kan verleva i manga olika miljer.
Sporerna kan klara stark uttorkning och upphettning vilket gor att de kan 6verleva pa torkade
produkter som spannmal och mjol. Nar det galler matforgiftningar ar det framfor allt Bacillus
cereus som ar aktuell. Bakterien kan orsaka sjukdom pa tva olika satt. | det ena fallet har den
sjuka fatt den levande bakterien ner till tarmen dar den producerar ett toxin. Symptomen visar
sig da som magsmartor och diarré. Den andra varianten ar att bakterien tillvaxer i livsmedlet
dar den producerar ett varmestabilt toxin. De dominerande symptomen ar i det andra fallet
illamaende och krakningar. Denna matférgiftning ar vanligen kopplad till starkelserika
produkter som ris och pasta. Pa grund av de motstandskraftiga sporerna har den en oerhérd
formaga att Gverleva i manga miljéer (www, SLV, 4, 2006). Vid upphettning eller kokning av
en produkt innehallande sporer dor dvriga normalt véaxande mikroorganismer i produkten
medans sporerna Gverlever. Under lampliga betingelser gror sporerna och bildar véxande
bakterier som vidare forkar sig utan konkurrens fran andra mikroorganismer. Finns det gott
om néring for bakterien och livsmedlet forvaras i rumstemperatur eller varmare kan de foroka
sig kraftigt och orsaka hogt bakterieinnehall i produkten. De flesta stammar av B. cereus
vaxer daligt under +10°C men det finns stammar som kan vaxa vid temperaturer ned till
+4°C. B. cereus optimala tillvaxttemperatur ar +30°C och den dverlever ej vid temperaturer
over +50°C. Symptombilden &r ofta godartad med en varaktighet pa upp till 24 timmar och
dodsfall ar sallsynta (www, SMI, 1, 2006). Sjukdomsutbrott med Bacillus cereus ar ofta
kopplade till livsmedel innehallande mijolkprodukter men det har &ven uppstatt flera
sjukdomsfall kopplade till pasta, ris och kryddor.

Bacillus subtilis

Ett bakterieproblem som forekommer i bageriindustrin ar sa kallad "traddragning” som
orsakas av Bacillus subtilis (www, KTH, 1, 2006). Bakterien kan dverleva bakningen som
spor, om tiden i ugnen ar for kort sa vattenhalten i inkromet inte sjunker tillrackligt. Kyls inte
brodet snabbt efter graddningen genom intervallet 45-30°C kan bakterien tillvéxa snabbt och
bilda polysackarider som gor brodet klibbigt inuti. Trdddragaren visar sig i brodet efter ca tva
till tre dagar genom att brodet far ett klibbigt inkrom och vidare alltmer oangenam doft
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(Adams & Moss, 2000). Konsumeras brodet trots detta kan konsumenten drabbas av
krakningar, diarré och huvudvark, vilket skedde pa ett bageri i Isle of Man 1988.

Salmonella

Salmonella har sitt ursprung i tarmen hos olika djur men kan etablera sig i manga olika
miljoer. Bakterien kan vdxa mellan 5-47°C, men har ett optimum pa 37°C. Kott, mjolk,
kyckling och &gg ar priméra overforare till manniskan som i sin tur ar en mindre vanlig
overforare av Salmonella (Adams & Moss, 2000). Eftersom faglar, insekter, smittade
livsmedelsarbetare, kontaminerade produkter med flera kan kontaminera andra livsmedel,
direkt eller indirekt, ar potentiella smittbarare manga. Salmonella kan &aven hittas i fron,
kryddor, groddar och gronsaker (www, SLV, 10, 2006). For fron och kryddor sker
smittspridningen framst genom gnagare och faglar. Salmonella enteritidis och Salmonella
typhimurium ar vanligt forekommande i matférgiftningssammanhang. Symptom kan vara
illamaende, krakningar, magkramper, diarréer, feber och huvudvark och varar oftast nagra
dygn. En manniska kan &ven vara smittad av bakterien utan att bli sjuk. Salmonella kan ge
upphov till sjukdom vid konsumtion av raa fororenade livsmedel eller livsmedel som inte
upphettats tillrackligt. 1 Sverige rapporteras ca 4000 fall per ar varav ca 85 % av alla
insjuknade ar smittade i utlandet (www, SMI, 4, 2006). Normalt rapporteras 4-8 utbrott per
ar. Infektionsdosen &r hog, vanligen kravs det upp till 100 000 bakterier for att symptom ska
visas och detta forutsatter oftast av bakterien har tillvéxt i livsmedlet, vilket den kan gora i
flertalet produkter. Den kritiska infektionsdosen &r dock lagre hos barn, daldre och
immunsvaga. Den verkar dven vara lagre i vissa feta livsmedel som choklad och ost, s& lag
som nagra fa bakterier. Salmonella klassas enligt smittskyddsinstitutet som en allmanfarlig
sjukdom och enligt Adams & Moss (2000) ar den etablerad som en av de viktigaste orsakerna
till matforgiftning i vérlden.

Norovirus

Norovirus finns i avforingen hos smittade manniskor och i vatten som tar emot avlopp. Det &r
detta viruset som orsakar vinterkraksjukan. Viruset kan inte foroka sig i livsmedel men endast
10 viruspartiklar &r tillrackligt for att framkalla sjukdom. Livsmedel f6rorenas av
avloppsvatten och smittade personer som inte tvattat handerna efter toalettbesok eller vid
krakning. Varms inte det fororenade livsmedlet upp innan det ska &tas orsakar det sjukdom.
For att forhindra viruset i livsmedel ska maten hettas upp ordentligt och inte tillagas eller
hanteras av smittad person. Symtomen upptrader 12-50 timmar efter smitta och visar sig som
bland annat illamdende, krakningar, magsmartor, diarréer, yrsel och feber (www,
smittskyddsinstitutet, 5, 2006). Sjukdomen ar dock sjalvldkande inom nagra dygn. God
personlig hygien, speciellt handhygien &r viktig. Viruset kan overleva utanfér den levande
cellen men det kan inte foroka sig. Livsmedlet utgor en transportor av viruset.

Hepatit A-virus

Sjukdomen drabbar endast manniskan och den foérekommer allmént i lander med dalig
dricksvattenkvalitet (www, smittskyddsinstitutet, 6, 2006). Arligen anmals 100-150 fall i
Sverige och pa senare ar har upp till 50 % varit inhemskt smittade. Hepatit A-viruset orsakar
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en inflammation i levern och den visar sig som feber, illamaende, eventuellt krakningar och
sa smaningom kan huden bli gul och urinen mork. De flesta blir trotta och kan ha dalig aptit
under veckor till manader. Sjukdomen laker utan bestaende men och dodligheten ar lag, val
under 1 %. Sjukdomen klassas som allménfarlig av smittskyddsinstitutet och det finns vaccin
mot Hepatit A. Handhygien & A och O né&r det galler att komman till ratta med
smittspridning.

Mogel

Mogelsvampar finns i form av sporer 6verallt i var miljo (Olsen et al., 1989). Mdgelsvampen
kan ge upphov till allergiska reaktioner samt under vissa forhallanden bilda mdgelgifter
(mykotoxiner). Det ar framst mykotoxinerna som ar farliga for oss. Mjol ar den viktigaste
ingrediensen vid tillverkning av bréd och mjol kan innehalla mycket mdgelsporer
(Giannou et al., 2003). Mjélet maste hanteras och lagras varsamt da sporer dven har isolerats
fran utrustning och omgivning. Mdgelsvampar och dess sporer avdddas vid avbakningen men
ovarsam hantering kan leda till kontaminering med sporer efter bakningen, framst fran damm.

3.5.2 Kemiska halsofaror

Allergener

Allergi beror pa att kroppens férsvarsmekanismer mot fraimmande damnen inte fungerar som
de ska (www, SLV, 5, 2006). Det sker istéllet en odnskad immunologisk reaktion. All mat
innehaller proteiner som kan verka som allergiframkallande amnen. Matallergier ar vanligast
bland barn men manga barn véxer ifran besvaren. Det ar svart att veta hur vanligt det ar med
allergier bland vuxna men siffror mellan tva och femton procent har uppgivits (www, SLV, 5,
2006). Manga vuxna ar allergiska mot bjorkpollen och till en foljd av detta dven allergiska
mot hasselnétter, raa dpplen och morétter.

Agg

Aggallergi forekommer bade hos barn och vuxna (www, SLV, 6, 2006). Ar en person
allergisk mot &gg ar det vanligen dggvitans proteiner kroppen reagerar mot, men &dven
proteiner i gulan kan ge upphov till allergisk reaktion. Symptomen dar oftast hudreaktioner
som eksem, men aven andra symptom som krakningar, ont i magen och diarré kan uppsta.
Brod kan bade vara bakat pd agg och penslat med agg. Vanligaste anledningen till
Overraskande reaktion mot dgg &ar att det kan ha tillforts produkten utan att
ingrediensforteckningen andrats. Sma mangder agg kan dven ha forts éver fran en tidigare
bakad produkt innehallande agg.

Mjolk

Allergi mot komjolk framtrader frdmst hos spadbarn, men &ven barn och vuxna kan vara
allergiska (Bruce et al., 1994). Né&r spadbarnen vaxer upp forsvinner vanligtvis allergin. Vid
mjolkallergi ar det proteiner i mjolken kroppen reagerar mot. Symptomen &r krakningar, ont i
magen och diarré. Astma och andra livshotande reaktioner kan ocksa forekomma.
Laktosintolerans &r inte samma sak som mjolkallergi. Laktos (mjélksocker) finns i all mjolk.
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(Eberhard, 2002). For att ménniskan ska kunna tillgodogdra sig laktos via upptag i tarmen
maste laktosen spjélkas. Laktosintoleranta saknar eller har for lag halt av enzymet laktas som
spjalkar laktos till glukos och galaktos. Detta gor att mjolksockret inte tas upp i tarmen utan
ger upphov till jasningsprocesser i tjocktarmen sa att “buller” i magen, gasbildning,
magsmartor och diarré uppkommer. Intoleransen ar arftlig och endast nagra fa procent av
befolkningen &r drabbade i Sverige (Bruce et al., 1994).

Ndtter, mandel och froer

Allergier mot nétter, mandel och fréer ar vanliga hos bade barn och vuxna (Malmheden
Yman & Edberg, 1994 A). Symptomen kan vara allt fran klada i mun och svalg, eksem,
nésselfeber, rinnande 6gon och nésa, ont i magen och krakningar till livshotande reaktioner.

Spannmal

Vanliga symptom vid spannmalsallergi hos barn &r eksem, ont i magen, krakningar, snuva
och astma (www, SLV, 7, 2006). Aven hos vuxna kan eksem orsakat av vete forekomma. Det
har rapporterats livshotande reaktioner hos vuxna vid anstrangning. Spannmalsallergi ska ej
forvaxlas med glutenintolerans, celiaki. Celiaki &r en damnesomsattningsrubbning som
uppkommer pa grund av arftliga faktorer (Eberhard, 2002). Rubbningen yttrar sig i att
tunntarmens slemhinna paverkas av gluten. Gluten &r proteiner som finns i vete, rag, korn och
havre. Glutenets skada pa slemhinnan i tarmen gor att den glutenintolerante inte kan
tillgodogora sig fodan pa ett normalt satt. Vanliga symptom &r viktminskning, buksmértor,
uppsvalld buk, diarré och trotthet (Eberhard, 2002). | Sverige lider s manga som 3-4
personer av 1000 av celiaki (Malmheden Yman & Edberg, 1994 B, 3).

Mykotoxiner

Vissa mogelsvampar kan bilda gifter (mykotoxiner) under vissa forhallanden (Olsen et al.,
1989). Vid en jadmforelse mellan modgelsvampar och mykotoxiner &r det framst
mykotoxinerna som &r farliga for oss. Exempel pa mogelgifter som kan forekomma i bréd ar
olika aflatoxiner, ochratoxin och trichotecener. Aflatoxin Bl, B2, G1, G2 hittas
huvudsakligen i importerade livsmedel som t.ex. notter. Ochratoxin forekommer i spannmal,
russin, kryddor etc. Trichotecener kan hittas i spannmal. Vissa mogelgifter ar mycket giftiga
och kan vara ett halsoproblem &ven om halterna av mykotoxiner i regel ar laga i produkter pa
den svenska marknaden. Vi upphettning till 70-80°C dddas mdgelsvamparna och deras sporer
men de flesta mykotoxiner tal kraftig varmebehandling och forstors saledes inte vid
upphettning som bakning. For att forhindra bildning av mykotoxiner &r det viktigt att
begrénsa faktorer som gynnar mogelvéxt och toxinbildning. For exempelvis aflatoxin och
ochratoxin finns gransvarden. D& konsumtionen av gifterna ar 1ag ar aven risken for akut
toxicitet samt den cancerférhéjande effekten av olika mogelgifter 1ag (www, SLV, 8, 2006).

3.5.3 Fysiska hélsofaror
Frammande foremal som kan harréra fran leverantdrerna ar exempelvis snore, papper och
doda insekter. Frammande foremal som kan ha sitt ursprung fran bageriindustrins
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produktionsprocess ar t.ex. personliga foremal som smycken, traflisor fran bakbord och
redskap samt metallforemal fran utrustning.
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4 Bakgrundsempiri

Syftet med examensarbetet &r att studera hur ett livsmedelsforetag kan sakerstalla
produktsékerhet med hjalp av ett redskap som HACCP. | det har kapitlet ges en presentation
av svensk livsmedelsindustri samt en beskrivning av foretaget och dess nuvarande
kvalitetsarbete. LivsmedelsfOretaget som valts att studera &r ett kombinerat bageri och
konditori.

4.1 Svensk livsmedelsindustri

Matt efter produktionsvarde, ca 136 miljarder SEK ar 2003, &r livsmedelsindustrin Sveriges
fjarde storsta industribransch (www, LI, 1, 2006). Ar 2004 var antalet anstallda inom
branschen ca 60 000 vilket resulterade i att livsmedelsindustrin var Sveriges femte storsta
industri sett till antalet anstallda (www, LI, 2, 2006). Livsmedelsindustrin kan delas in i ett
antal olika delbranscher. Ar 2004 hade bageriindustrin, slakt- och charkindustrin och
mejeriindustrin flest antal anstdllda av de olika delbranscherna och tillsammans har de
ungefar 60 % av antalet sysselsatta. Av EU:s totala livsmedelsproduktion &r Sveriges andel ca
2 % (www, LI, 1, 2006). | Sverige finns det drygt 3000 foretag inom livsmedelsindustrin. Det
ar smaforetagen som dominerar och endast 550 foretag har mer an 10 anstéallda (www, L1, 1,
2006).

Under hela 90-talet har bageribranschens forséaljningsutveckling varit mycket positiv (www,
SBK, 1, 2006). Konsumtionen av bageriprodukter har 6kat med 21 % per capita mellan 1990
och ar 2000. En av anledningarna till 6kningen anses vara den stigande tillgangligheten pa
bake-off produkter. Dagens konsumenter séker &ven snabba och bekvdma maltider varfor
”lunchmackan” &r ett passande alternativ. Lonsamheten i branschen har daremot varit vikande
under ovanstaende period p.g.a. stark prispress, fran framforallt dagligvaruhandeln, samt
okade lonekostnader. Industriforetagens dominans 6kar och manga mindre bagerier far
svarare att producera till konkurrenskraftiga priser. Bageribranschen bestar idag av ungefar
1600 foretag varav ca 8 % av foretagen star for 73 % av omsattningen (www, SBK, 1, 2006).

4.2 Steinbrenner & Nyberg
Nedan ges en presentation av fallféretaget Steinbrenner & Nyberg. Den bygger pa foretagets

interna informationsmaterial som delges kunder och andra intresserade (Pers. med.,
Jerneborn, 1, 2005).
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4.2.1 Historik

Steinbrenner och Nyberg ar ett foretag med anor fran 1898, da Ehlers Bageri startade. Ehlers
bageri ar idag en del av Steinbrenner & Nyberg och det &r det &ldsta bageriet i Goteborg.
Steinbrenner & Nyberg &r en sammanslagning av ovan ndmnda Ehlers Bageri och Konditori
Maximum, ett bageri som startade pa Hisingen 1978. Verksamheten drivs och &gs idag av
Urban Nyberg, Angela Steinbrenner och Hakan Steinbrenner. Urban Nyberg ar VD for
foretaget och arbetar saval med produktion som inom marknads- och strategifragor. Angela
Steinbrenner ar konditor och &r produktionsansvarig for konditoriprodukterna. Hakan
Steinbrenner &r butikschef och han ansvarar for samtliga butiker och dess forsaljning.

4.2.2 Verksamhet

Steinbrenner och Nyberg har cirka 40 arsanstallda och verksamheten bedrivs i dagslaget fran
sex olika lokaler i Goteborg samt en butik i Kungsbacka. Cirka 80 % av foretagets forséljning
sker idag genom deras egna butiker. Resterande forsaljningsvolymer saljs till storre
industrikunder, ledande hotell- och restauranger i Goteborg samt en rad olika foretag.
Foretaget ar ett heltdckande konditori- och bageri med produktion av brod, tartor, kakor och
praliner. Produkterna transporteras till kunderna i Steinbrenners & Nybergs egna fordon.

4.2.3 Egenkontrollprogram hos Steinbrenner & Nyberg

Ett egenkontrollprogram é&r, enligt Livsmedelsverket, ett dokument som beskriver vilka
rutiner ett livsmedelsforetag har infort for att uppfylla kraven i livsmedelslagstiftningen.
Nedan ges en beskrivning av Steinbrenner & Nybergs egenkontrollprogram som bygger pa
foretagets interna informationsmaterial (Pers. med., Jerneborn, 2, 2006).

Utbildning

Foretagets rutiner for personalhygien tar sin utgangspunkt i Statens livsmedelsverks
foreskrifter och allmanna rad om personalhygien; SLVFS 1996:36 (H120). Samtliga personer
i personalen som arbetar med livsmedel erhaller skrivelsen vid nyanstéllning och den ar aven
foremal for internutbildning. Genomgang och utbildning av skrivelsens innehall gors I6pande.
Samtliga personer i personalen erhaller skriftlig information om savél egenkontrollprogram
som rutiner for sakerstéllandet av detta. Férutom internutbildning inom livsmedels- och
personalhygienska omradet sker kompetensutveckling och vidareutbildning. Nara samarbete
finns med bland annat Restaurangakademin, Konditorgruppen och Svenska Bageriforbundet.
Utbildningen bekostas av foretaget och sker regelbundet och I6pande 2-4 ganger per ar.

Personalhygien

Foretagets rutiner for personalhygien tar sin utgangspunkt i Statens livsmedelsverks
foreskrifter och allmanna rad om personalhygien; SLVFS 1996:36 (H120). Samtliga personer
i personalen som arbetar med livsmedel erhaller skrivelsen vid nyanstéllning och den ar dven
foremal for internutbildning. Genomgang och uthildning av skrivelsen gors lépande. Avtal
finns aven med foretaget Berendsen som levererar och tvéttar skyddsklader. Arbetstagare som
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uppvisar symptom eller antas béra smitta eller sjukdom skall utan drojsmal uppsoka lékare.
Arbetstagare med symptom pa maginfektion ar skyldig att lamna faecesprov efter lakares
bedémning. Hantverkare och leverantérer skall i mojligaste man undvika att betrada
produktionslokalen. De leverantérer som levererar kyl- och frysvaror har erforderlig
utbildning inom livsmedelshantering. Detta ar sakerstallt med centralt avtal med dessa
leverantorer. Innan hantverkare och leverantdrer slapps in i produktionslokalen skall de skriva
in sig hos kontorspersonalen, pa sa satt hindras onddig vistelse i dessa lokaler. Separata skap
for personalens arbetskl&der och civila klader finns.

Skadedjursbekampning
Foretaget har avtal med skadedjurshekampande foretag. | avtalet ingar forebyggande och akut
skadedjursbekdmpning samt utséttning av féallor. Se &ven kontroll av rengdring nedan.

Rutiner for rengdring av utrustning och lokaler
Rengoring av lokalerna sker enligt sérskilda rengdringsrutiner.

Kontroll av rengdring

Rengoring av lokaler, inredning och utrustning bedoms okulart dagligen och prickas av pa en
lista. Avvikelser noteras och atgardas. Med hjalp av tryckplattor kontrolleras rengoringens
effektivitet pa torra, rengjorda ytor som brukar komma i direkt kontakt med kansliga ravaror
eller produkter sa som gradde och vaniljkram, t.ex. spritsar, spritsmunstycken, redskap och
graddmaskin. Kontrollen utfors pa alla aktuella foremal vid samma tillfalle, 2 ggr/ar.

Utplacering av insektsindikatorer for mott, mj6lbaggar och andra insekter, som fuktflugor,
ger ett indirekt matt pa rengoringens effektivitet. Indikatorer och fallor for gnagare visar om
lokalerna har tata dorrar och lock for golvbrunnar. Indikatorerna placeras i ravarulager och
tillverkningslokal enligt avtal med skadedjursfirma. Indikatorerna avlases och dokumenteras
av skadedjursfirma. Mikrobiologisk kontroll sker av Anticimex, enligt sérskilt avtal.
Resultatet av kontrollen dokumenteras skriftligt och férvaras i sarskilt avsedd parm fran
Anticimex. Genomgang av kontrollens analys gors vid behov med berord personal.

Underhall

Reparation och underhall av belysning, el och apparatur ombesorjs av Mulens Tjanster HB,
dessa besoker foretaget 16pande en gang per vecka enligt tecknat avtal. Enklare fel atgardas
inom en vecka. Akuta fel atgardas omedelbart. Ventilationen kontrolleras och underhalls
I6pande av JWH Styr & Ventilation. Packningar och rordragningar till mjolsilo kontrolleras
sa att de ar tata, for att forhindra lackage av mjol. Brister noteras och atgardas antingen
omedelbart eller skrivs upp i en underhallsplan med datum fér planerad atgard. En gang per
ar kalibreras foretagets barbara digitala termometrar genom att mata temperaturen i kokande
vatten och isvatten. Resultaten noteras och sparas i egenkontrollparmen. Vid avvikelser
skickas termometrarna in for service och justering, alternativt byts ut.
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Temperaturkontroll

Foretaget har under 2005 investerat i en digital temperaturkontroll (se mer pa Coolguard.se)
med automatiskt larm vid temperaturdifferenser. Temperaturen mats var 15:e minut och
resultatet laggs elektroniskt pa Collguards server. Det finns dven en handenhet som mater
produkttemperatur och degar. Lufttemperaturen i kylrum, kylskap, kyldiskar och frysar med
kansliga varor avlases och noteras varje dag via Coolguard. Avvikelser och atgarder
dokumenteras alltid. Larm utléses da temperaturen varit under larmgransen under langre tid
an 1 timma. Disk- respektive skoljtemperaturen avlases och noteras 1 gang per vecka pa
journalblad. Service av diskmaskinen sker ca 1 gang per manad av leverantér. Temperaturen i
graddblasen avlases varje dag och sparas automatiskt ner pa Coolguards server. Avvikelser
och atgéarder dokumenteras alltid. Temperaturen i gradden i maskningen mats med elektronisk
handtermometer. Ingen kokning av vaniljkram sker. Daremot méts temperatur pa vaniljkram
bade vid ankomst och i kyl. Detta gors med hjalp av Coolguards handenhet. Mikrobiologiska
prover pa vaniljkramen gors regelbundet i samarbete med Anticimex.

Mottagningskontroll

Vid varje leverans av ravaror kontrolleras det att det ar ratt vara och att emballaget ar helt och
rent. Vid avvikelser gentemot foretagets ravaruspecifikationer kontaktas leverantdren for
atgard. Avvikelse och atgard dokumenteras. Temperaturen mats vid ankomst pd kansliga
kylvaror, som inte kommer att vdrmebehandlas, t.ex. gradde och vaniljkrdm. Detta gérs med
hjalp av Coolguards handenhet vid varje leverans och resultaten sparas ner pa Coolguards
server. Leverantdren kontaktas och varorna returneras eventuellt om temperaturen éverstiger
+8°C. Vid varje leverans kontrolleras torra ravaror, speciellt mjol, sa att de inte innehaller
skadedjur. Om skadedjur, t.ex. mjolbaggar eller mott, skulle hittas returneras ravaran direkt
for att hindra spridning till lokalen och till andra ravaror.

Kontroll av sammanséttning och mérkning

Foretaget kontrollerar regelbundet att produkternas beteckningar (t.ex. fullkorn) &r riktiga,
alla ingredienser (ravaror och tillsatser) anges, datummarkningen och vikten ar riktiga.
Speciell uppmarksamhet &gnas produkter som saluférs med pastaenden som “bakat utan
notter”, “bakat utan gluten”, "fiberrik” eller ”bakat utan socker”. Dessa produkter analyseras
1 gang/ar med avseende pa proteinrester fran allergener t.ex. hasselnétsprotein. Sarskild
allergiguide finns framtagen for saval personal som kunder.

Reklamationshantering

Beroende pa reklamationens art sker uppféljning av vad som skett och eventuellt gatt snett.
Nér det galler reklamationer som kan kopplas till produktionen sker uppféljning och
genomgang av problemet och dess karaktar i stravan efter att eliminera mojligheten att fel
eller dylikt uppstar igen. Sarskilda reklamationsavtal finns med leverantorer nér en vara inte
haller mattet (produktkvalitet, temperatur, emballage). Reklamationsansvarig &r Hakan
Steinbrenner.
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Uppfoljning av egenkontrollen

Cirka en gang per manad kontrollerar foretaget att egenkontrollprogrammet féljs.
Egenkontrollprogrammet ses 6ver regelbundet och anpassas till forandringar i verksamheten.
Revidering av programmet kan initieras antingen av foretaget eller av den kommunala
Miljoforvaltningen.
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5 Empiri och analys

| kapitel fem presenteras en empirisk bild av produktgrupperna bréd och tartor som ar
vasentlig att forsta for att kunna genomféra en faroanalys. | kapitlet utfors vidare en analys
av faror och kritiska styrpunkter som sedan anvands som underlag vid utformning av
verksamhetens HACCP-planer.

5.1 Beskrivning av produktgruppen brdd

For att kunna utféra en faroanalys enligt princip 1, d.v.s. att vdrdera olika moment i en
hanteringskedja krévs foljande bakgrundsinformation: produktbeskrivning, produktens
flodesschema och forvantad anvandning (Mardén, 1995).

5.1.1 Brodprodukter

Vid tillverkning av bréd maste receptet minst innehalla mjol, jast, salt och vatten (Hoseney,
1998). Andra ingredienser som ofta finns med &ar nagon form av fett, socker, mjolk,
enzymprepareringar och olika tillsatsdimnen som skyddar brodet mot mogelangrepp.
Huvudingrediensen i brod ar mjol vilket ger brddet dess struktur och bidrar till att degen kan
halla kvar gas. Jast ar en annan fundamental ingrediens vars huvuduppgift ar att omvandla
fermenterbara kolhydrater till koldioxid och etanol. Saltets roll vid brodbakning ar att bidra
med smak och det ger &ven en starkare deg. Den sista grundldggande ingrediensen &r vatten.
Vatten verkar som en “mjukg0Orare” och l6ser bl.a. upp salt och socker. Bilderna som
presenteras nedan visar nagra av de brodprodukter som studerats hos Steinbrenner & Nyberg
(Figur 4).

Osterbotten Solrosbrod Valnotsbrod Havredinkel

Figur 4: Figuren visar nagra av de brodprodukter som studerats (www, Steinbrenner &
Nyberg, 1, 2006).

5.1.2 Produktionsprocess och transport
Ravaror blandas till en deg som vidare bereds, jases och bakas i ugn. Den ofta harda torra
ytan som uppstar vid bakning skyddar brodet mot mogelangrepp vid efterféljande infektion
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av mogelsporer frdn omgivningen. Bakningen sénker brodets vattenaktivitet vilket forsvarar
eller omojliggor bakteriell tillvaxt. Brodet packas i lador och transporteras till kunderna i
Steinbrenners & Nybergs egna fordon. Nedan visas ett oOversiktligt flodesschema over
foretagets brodproduktion (Figur 5) (Modifierad figur fran Holmberg & Wallin, 2000, 50).

INKOP/MOTTAGNING AV RAVAROR

v
LAGRING (KYL/FRYS/TORRFORRAD)

NEDKYLNING

v
PACKNING/TRANSPORT

Figur 5: Figur 5 visar ett oversiktligt flodesschema éver brodproduktionen (Modifierad figur,
inspiration fran Holmberg & Wallin, 2000, 50).

For att kunna identifiera alla steg i livsmedelshanteringen dar finns ndgon form av halsofara
ar det viktigt att flodesschemat stammer 6verens med verkligheten. Med végledning av
schemat kan fOretagaren vidare avgora vilka steg som &r kritiska ur livsmedelshygienisk
synpunkt. Vilka faror som kan forknippas med vilka steg diskuteras i faroanalysen, avsnitt
53.1

5.1.3 Avsedd anvéandning

Sarskilda riskgrupper &r personer med allergi mot dgg, laktos, mandel, notter, fréer och
gluten. Sarskilda brod for dessa personer finns att kopa men da foretaget inte har mojlighet att
avskilja produktion av typiska allergena ravaror foreligger alltid en risk att dessa ravaror
aterfinns i produkter som inte ska innehalla dessa enligt recepturen. Foretaget har en
allergifolder som upplyser om vilka artiklar som enligt recept ar bakade utan dessa specifika
varor.
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5.2 Beskrivning av produktgruppen tartor

5.2.1 Tartprodukter

Vid tillverkning av tartor anvands liksom i brod manga olika ingredienser. Tartbottnar bestar
ofta av ingredienser som agg, socker, mjol och bakpulver. Denna produktgrupp innehaller
manga ganger aven nagon form av fyllning och vanligt férekommande ingredienser till denna
ar agg, socker, gelatinblad, bar, choklad och vispgradde. Ofta dekoreras tartorna med t.ex.
bér, blad eller choklad. Ett urval av de tartor som studerats hos Steinbrenner & Nyberg visas i
figuren nedan (Figur 6).

Bjornbar i pannacotta Passionsfrukt Triple chock

Figur 6: Figuren visar ett urval av de tartor som studerats (www, Steinbrenner & Nyberg, 2,
2006).

5.2.2 Produktionsprocess och transport

Ravaror blandas till tartbotten som bakas av i ugn. Bottnen kyls ner och mousse/fyllning
tillverkas. Moussen/fyllningen breds pa bottnen som vidare stélls i frysen. Vid behov tas
tartbottnen med fyllning fram och dekoreras for att sedan packas och transporteras till butik
eller kund i Steinbrenners & Nyberg egna fordon. Foljande flode visar en dversiktlig bild av
produktionsprocessen (Figur 7) (Modifierad figur fran Holmberg & Wallin, 2000, 50).
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Figur 7: Figuren visar ett Oversiktligt flode av tartproduktionen (Modifierad figur,
inspiration fran Holmberg & Wallin, 2000, 50).

Vid tillverkning av tartor foljs ungefar samma flode som vi tillverkning av bréd. Det steg som
skiljer sig fran brodets flode ar fyllning, spritsning, garnering”. Faror som kan kopplas
samman med namnda processteg beskrivs narmare i kommande faroanalys (avsnitt 5.3.1).

5.2.3 Avsedd anvandning

Sérskilda riskgrupper ar personer med allergi mot &gg, laktos, mandel, notter, froer och
gluten. Sarskilda tartor for dessa personer finns att kpa men da foretaget inte har maojlighet
att avskilja produktion av typiska allergena ravaror foreligger alltid en risk att dessa ravaror
aterfinns i produkter som inte ska innehdlla dessa enligt recepturen. Foretaget har en
allergifolder som upplyser om vilka artiklar som enligt recept ar bakade utan dessa specifika
varor.

5.3 Utformning av HACCP-plan

5.3.1 Faroanalys och kritiska styrpunkter

Teorin, i examensarbetets kapitel tre, tar upp de sju principer som féljs vid allt HACCP-
arbete. Enligt princip 1 startar alltid arbetet med en faroanalys. Nar en beskrivning av
produkten har gjorts ar det dags att utifran dess flodesschema lista och vérdera alla tankbara
och rimliga halsofaror, fran inkop av ravaror till fardig produkt. Efter faroanalysen ar det dags
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att fortsatta vidare i HACCP-arbetet med hjalp av de resterande sex principer som antagits av
Codex Alimentarius (FN-dokument CAC RCP, 2003). Varje HACCP-system baseras pa
faststallande av kritiska styrpunkter. Med de kritiska styrpunkterna som utgangspunkt
utformas vidare fullstindiga HACCP-planer déar kritiska grénser, évervakning, korrigerande
atgarder, dokumentering och verifiering ar delar som ska finnas med. HACCP-systemets sju
principer som utgor riktlinjer for hur, och i vilken ordning, arbetet ska utfdras visas i Figur 8
(Egen bearbetning).

Faroanalys

Kritiska Over-
granser vakning

Kritiska

Korrigerande
styrpunkter

atgarder

Verifiering Dokumentering

Figur 8: Oversiktsbild av HACCP-principerna (Egen bearbetning). Dessa arbetssteg utgor
strukturen fér den empiriska redovisningen och diskussionen.

1. Faroanalys

Inkdp, mottagning, lagring

Vid inkop av ravaror finns det mikrobiologiska, kemiska och fysikaliska faror som kan
komma in i produktionen via ravaran fran leverantéren. For att forhindra detta ska foretaget
endast kopa ravaror fran leverantor som ar godkand och kan uppfylla det som ér
overenskommet. Om leverantdren foljer en standard ska han/hon dven kunna visa upp
certifikat pa att de uppfyller kraven i standarden. Under mottagningen finns det en risk att
patogena mikroorganismer kan tillvdxa i kylvaror vilket kan forebyggas genom att
temperaturen kontrolleras pa inkommande ravaror. Med hjalp av okular kontroll av
forpackningar kan eventuell forekomst av skadedjursangrepp upptackas. Efter mottagning av
ravaror dr det dags for lagring. Aven har kan patogena mikroorganismer tillvixa om kénsliga
ravaror som gradde forvaras vid for hoga temperaturer. Om inte hygien- och
rengdringsrutiner samt skadedjursbekdmpning skots av personalen kan mikrobiologisk,
kemisk och fysisk kontaminering forstora ravaror och produkter. For att forebygga dessa faror
ska temperaturen kontrolleras i forvaringsutrymmen och hygien- och rengdringsrutiner ska
finnas och foljas. Om bageriet tillverkar produkter som inte ska innehdlla allergener, t.ex.
notter, ar det av stor vikt att allergena ravaror halls atskilda fran andra ravaror och produkter
for att undvika korskontaminering.
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Beredning

Vid alla former av beredning kommer produkterna med storsta sékerhet i direkt kontakt med
hénder. For att forhindra mikrobiologisk kontaminering ar det av absolut storsta betydelse att
god personlig hygien halls (se god tillverkningssed i teorin). Det ar ocksa viktigt att
rengoringsrutiner féljs sa eventuella allergener inte sprids vidare till nasta produkt. Under
beredningen finns det alltid en risk for tillkomst av frammande féremal fran bl.a. utrustning
och redskap varfor det ar viktigt med underhall av utrustning och lokal.

Bakning

Upphettning ar en effektiv metod for att avddda sjukdomsframkallande mikroorganismer. Om
inte utrustningen fungerar ordentligt finns det en risk att eventuella mikroorganismer
overlever. Risken kan minskas genom korrekt hantering av ravaror och forebyggande
underhall av utrustning. For produktgrupperna brod och tartor &r inte bakningen ett utformat
steg for att eliminera mikroorganismer utan mer till for att erhalla en produkt med hdg
kvalitet ur andra aspekter. Detta minimerar sannolikheten att eventuella patogener nar
konsumenten da obakade produkter inte séljas vidare.

Nedkylning

Vid nedkylning &r det vanligt att produkterna stalls i svalskap for att snabba pa processen. For
att forhindra tillvéxt och kontaminering av sporer ar det viktigt med en korrekt hantering av
ravaror och att rengoringsrutiner foljs.

Fyllning, spritsning, garnering

Manga produkter ar fyllda med nagon kram, mousse eller liknande och dekorerade. Allt detta
gors efter bakningen och dessa fyllningar och garneringar ar utmarkta tillvaxtsubstrat for
bakterier. Det ar darfor viktigt att ravarorna har hanterats korrekt i tidigare steg och att
personlig hygien halls. Mousse ar en vanlig fyllning i tartor och da denna &r en kylvara ar det
viktigt att den inte hanteras for lange i rumstemperatur och att eventuell efterféljande kyl-
eller frysforvaring gors vid lamplig temperatur.

Packning, transport

Det dr viktigt att fordon som ska transportera livsmedel kan hélla dessa vid ratt temperatur om
de ar i behov av detta. Transporteras kénsliga produkter under en langre tid utan kyla, finns
det en risk for mikrobiologisk tillvéxt. Kortare transporter kan goras utan aktiv kyla sa lange
livsmedlets temperatur inte kan ge upphov till halsofara. Det &r i synnerhet produktgruppen
tartor som berors av detta.

Nedan visas en kortfattad tabell pa de faror som kan vara av betydelse ur halsosynpunkt i

respektive produktgrupp (Tabell 2). En narmare presentation av halsofarorna ges ocksa i
teorikapitlet.
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Tabell 2. Halsofaror som ar eller kan vara relevanta i produktgrupperna brod och tartor

Brod Tartor
Mikrobiologiska faror Bacillus cereus Bacillus cereus
Bacillus subtilis Staphylococcus aureus
Salmonella
Norovirus
Hepatit A-virus
Kemiska faror Allergener Allergener
Fysiska faror T.ex. personliga foremal, traflis T.ex. personliga foremal, traflis
frén bakbord, metallféremal fran fran bakbord, metallféremal fran
utrustning utrustning

2. Kritiska styrpunkter (CCP)

Efter faroanalysen ska enligt princip 2, de kritiska styrpunkterna identifieras. En kritisk
styrpunkt &r till exempel en process som ar nddvéndig for att foérebygga eller undanroja en
livsmedelsburen fara eller reducera den till en acceptabel niva. For de faror som inte kan
elimineras eller reduceras till acceptabel niva med hjalp av verksamhetens
egenkontrollprogram har beslutstradet (Bilaga 2) anvénts for att urskilja de steg i hanteringen
som verkligen ar kritiska ur produktsakerhetssynpunkt. | tartproduktionen har tillkomst av
rester fran fodoamnesallergener vid beredning av botten samt tillvaxt av patogener vid
beredning av mousse identifierats som kritiska styrpunkter. Vid tillverkning av bréd har
tillkomst av fododmnesallergener vid beredning av deg bestamts som enda Kritiska styrpunkt.

3. Kritiska granser

For varje kritisk styrpunkt maste kritiska granser faststallas enligt princip 3. For tillkomst av
rester fran fododamnesallergener har “inga synliga rester” pa utrustning och redskap, vid byte
till produkt utan allergener, faststallts som kritisk grans under beredningssteget. Den kritiska
gransen for tillvaxt av patogener vid beredning av mousse till tartor har faststéllts i form av
hanteringstid i rumstemperatur och produkttemperatur.

4. Overvakning

Enligt princip 4 ar faststillande av Gvervakning nésta steg. Rester av fédodmnesallergener
Overvakas med okuldr 6versyn infor varje byte till produkt som bakas utan allergener. For att
kontrollera temperaturen pa moussen till tartorna kan en handenhet som maéter
produkttemperaturen anvandas.

5. Korrigerande atgard

Om Overvakning visar att en CCP inte ar under kontroll och avvikelse gors fran bestamt
gransvarde maste korrigerande atgéarder finnas enligt princip 5. Finns det kvar rester av
fodoamnesallergener maste en omstadning goras och om produkttemperaturen Gverstigit
grénsvardet vid beredning av moussen ska livsmedlet konsumeras direkt eller i detta fall
kasseras.
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6. Verifiering

Princip 6 visar att HACCP-systemet ska verifieras. FOr att bekrafta att verksamhetens
HACCP-system éar effektivt skickas prover av produkter, bakat utan allergener, pa analys en
gang per ar och mikrobiologiska stickprovskontroller gérs pa moussen. For att verifiera
HACCP-planen genomfors dven internrevision ett antal ganger per ar.

7. Dokumentering

Ett dokumenterat system &r grunden for att kunna inféra, bevara och utveckla en HACCP-
plan. Den sista principen, princip 7, behandlar denna punkt. Dokumenteringen kring
allergener finns i form av rengdringsprogram och checklista medans temperaturen som mats
Pa moussen sparas ner pa en server.

5.3.2 Oversyn av HACCP-planen

For att halla HACCP-systemet aktuellt ar det viktigt att hela systemet ses Over efter en viss
tid, en heltaickande bedomning bor genomféras minst en gang per ar (www,
livsmedelssékerhetsverket, 2006). Validering &r en dokumentgranskning som bor utféras av
en kompetent extern person som inte deltagit i framtagandet av HACCP-planerna. Detta gor
att effektiviteten hos alla delar i HACCP-planerna kan bekréftas. Med validering bedéms om
HACCP-systemet ar rétt upplagt och om dess verkstallning kan garantera sdkra produkter.
Vid validering faststalls ocksa om det finns behov av att &ndra HACCP-systemet. Revidering
av HACCP-planerna ska utféras vid behov om en CCP inte kan styras eller en vésentlig
forandring har skett av processer, produkter, ravaror och om ny kunskap framkommit om
eventuella halsofaror. Det ar myndigheten som ska 6vervaka livsmedelsforetagarens HACCP-
system som en del av tillsynen 6ver hela egenkontrollsystemet. De flesta anldggningar
kontrolleras av den kommunala tillsynsmyndigheten medan, till exempel, slakterier
kontrolleras av livsmedelsverket.
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6 Diskussion och slutsatser

| kapitlet foljer en diskussion kring standardisering, kvalitetsledning och
produktsakerhetssystemet HACCP. Jamforelser gors med liknande studier som utforts inom
amnesomradet och sist i kapitlet redogors de slutsatser som studien mynnat ut i.

Examensarbetet syftar till att studera hur ett relativt litet livsmedelsforetag kan sakerstalla
produktsakerhet med hjalp av ett redskap som HACCP. HACCP kan anvandas av alla
sektorer inom livsmedelsindustrin, men det kan uppstd specifika problem for sma och
medelstora foretag (Mardén, 1994). Dessa foretag kan till exempel ha otillrackligt med
kunskap om HACCP och sakna resurser samt teknisk expertis. | examensarbetet undersoks
om de allmanna principerna for HACCP-systemet som antagits av FNs och WHOs
livsmedelsorganisation Codex Alimentarius (www, CODEX ALIMENTARIUS, 1, 2006) kan
anpassas till sma och medelstora foretag.

6.1 Standardisering

En standard &r en slags frivillig regel som talar om for oss hur vi ska gora i vissa situationer
(Brunsson, 1998). Nar ett foretag infor en standard har de ofta ett forsprang pa marknaden
framfor eventuella konkurrenter som inte tillampar standarden. Det som vid ett tillfalle &r en
fordel kan med tiden bli allt mer vanlig och déarefter ett lagstiftat krav. Ibland vill
standardiserare att deras standarder ska fa del i statens auktoritet och de har forsokt forma
departementet att integrera standarder i lagstiftningen. Om en standard blir ett lagstadgat krav
oppnas en ny marknad for standardiserarna. Standarder kan alltsa overga i direktiv d.v.s.
tvingande regler. Dessa utfardas av ndgon med stor makt t.ex. lagstiftare. HACCP é&r ett
exempel pa ett system som genomgatt ovan namnda foérandring. HACCP ar forvisso ingen
internationell standard men det ar ett system som till en borjan endast tillampades av ett fatal
producenter. Systemet spreds vidare och det & nu ett lagstadgat krav inom
livsmedelsindustrin i exempelvis EU-landerna.

6.2 Kvalitetsledning

Konsumenternas efterfragan ar en nyckelfaktor for foretagen inom livsmedelsindustrin och
den harda konkurrensen pa marknaden ar kanske det viktigaste motivet for att inleda ett
kvalitetsarbete (Mardén, 1995). Kunden bedomer hur foretaget star sig och utvecklas i
jamforelse med andra foretag med liknande produkter. Konkurrenterna férsoker darmed hela
tiden forbattra sin position pa marknaden genom att standigt bli battre och erbjuda kunden
mer for pengarna. Nar Sverige gick med i EU 6kade dven konkurrensen fran EU-landernas
livsmedelsproducenter vilket medfor att livsmedelsindustrin i Sverige maste bli effektivare
och mer kostnadsmedveten. Marknaden driver pad kvalitetsfrdgorna och nar det galler
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livsmedel ar produktsékerheten mycket pataglig varfor det ar sa viktigt att anvanda sig av ett
system som leder till sakra produkter.

6.3 HACCP/Verktyg for produktsakerhet

Traditionell kvalitetskontroll bygger pa slumpmassiga tester av inkopta ravaror respektive
fardiga produkter. Detta gor det svart att snabbt upptacka eventuella brister i produkten och
kostnaden for att atgarda kvalitetsbrister okar ju senare i produktionsprocessen ett fel
upptacks och atgardas (Bergstrom & Hellgvist, 2004). Vid anvandning av HACCP ges en
mojlighet att snabbt upptacka, atgarda och forhindra upprepning av felet i exakt det steg dar
det uppstod (Mardén, 1995). Fokus flyttas darmed fran kontroll av slutprodukt till
forebyggande kvalitetssdakring. Framgangen for HACCP ar i hog grad beroende av
kontinuerlig dokumentation (Holmberg & Wallin, 2000). Foérutom att den ar till ovérderlig
hjalp vid revisioner &r den ett bevis pa att foretaget foljer lagen da det ar dokumentationen
som kontrolleras av tillsynsmyndigheter och eventuella kdpare. Foretaget visar ocksa att
kvalitetssakringen prioriteras vilket underlattar relationerna med olika intressenter (Mardén,
1995). En nackdel med HACCP ér att det tar tid och resurser att infora. Det kan aven uppsta
svarigheter nar teorin ska omséttas i praktiken.

6.4 Grundférutsattningar

For att kunna tillampa HACCP pa ett effektivt sétt ar det viktigt att grundforutséttningar finns
och tillampas. Om grundlédggande kriterier inte kan uppfyllas blir arbetet med HACCP
betydligt mer omfattande och tid maste laggas pa sadana halsofaror som skulle kunna klaras
av med fungerande GMP (god tillverkningssed) i form av t.ex. rengdringsprogram och
hygienregler. 1 en studie av Rocken & Leitenberg (1998) visade det sig att manga mindre
bagerier lider av samma brister som forsvarar inférandet av . HACCP. En vanligt
forekommande svag punkt som presenteras ar att GMP inte tillampas fullt ut. Personalen
saknar ofta kunskap om hygien och mikrobiologiska risker med kansliga fyllningar,
rengoringsrutiner saknas, glasflaskor, koppar och andra féremal forvaras i produktionen och
ravaror undersoks sallan for att hitta mogel, insekter etc. Om varje hygienisk fara skulle ses
som en CCP, vore antalet CCPs oandligt varfér GMP maste vara infort innan arbetet med
HACCP startar. Denna brist pa kunskap som presenteras i studien kan vara en bidragande
faktor till att HACCP upplevs som en nastan o6vervinnelig utmaning i sma foretag. | empirin
beskrivs det egenkontrollprogram som det studerade féretaget anvander sig av. Genom att de
tillampar detta ramas GMP in och utformningen av HACCP underl&ttades i examensarbetet.

6.5 Kvalitetssystem i praktiken

Anvéandningen av HACCP ar begransat inom mindre foretag (Taylor & Kane, 2005). Ett lite
foretag definieras som ett foretag med <50 anstédllda (Taylor, 2001, 218). Mindre foretag
utmarker sig aven vanligtvis med foljande gemensamma egenskaper: de saljer till lokala
kunder, har en begransad del av den tillgangliga marknaden, &gs av en eller en liten grupp av
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personer, de leds av dgaren sjéalv eller med lite annan hjélp och de ar oberoende féretag som
inte &r en del av eller &gs av ett storre foretag. Studier utforda i England och Europa pekar pa
att mindre foretag inte lika troligt investerar i hygien, produktsakerhet och HACCP som
storre foretag (Gormley, 1995; Mortlock et al., 1999). En annan undersékning tyder pa att i
foretag med mindre an 50 anstdllda, minskade inférandet av HACCP proportionellt med
minskat antal anstallda (Panisello et al, 1999). For de flesta sma foretag innebar inforandet av
HACCP att dagaren maste lara sig ett helt nytt system (Taylor, 2001). Motiv infor en sadan
forandring saknas oftast da foretagaren ar overtygad om att de redan producerar sikra
produkter. | stora foretag ar det till stor del olika kunder som driver pa férandringar, men i
mindre verksamheter séljs produkterna oftast direkt till konsumenten som inte ar lika
drivande. Den storsta anledningen till att infora HACCP for mindre verksamheter ar
lagstiftningen. Taylor & Cane (2005) menar att HACCP kan fungera i saval medelstora som
sma foretag. Arbetet med systemet kan delvis underléttas genom att forse verksamheten med
forenklade dokument eller verifieringsmetoder, men endast i kombination av traning och stod.
Det priméara problemet ar dnda den grundlaggande avsaknaden av forstaelse for HACCP-
metoden.

Tréning &r en viktig faktor for att lyckas med inférandet av HACCP, men kvaliteten och
effektiviteten av den traning som finns tillganglig bor ifragaséttas (Mortimore, 2001). Ofta
ges traningen av foreldsare, akademiker och fore detta hygieninstruktorer etc. som inte
praktiserar HACCP, utan dr mera insatta i teorin, vilket kan begrénsa den praktiska
tillampningen. Aven Kumar och Budin (2006) tar i sin studie upp ineffektiviteten i den
HACCP-traning som ges. Fel och for fa personer tranas samt tillracklig utbildning saknas. De
skriver dven att det ofta ar konsulter, specialister i omradet, som kallas in. Problemet &r att
ibland kan dessa inte tillampa principerna i den specifika verksamheten da de inte &r bekanta
med miljon och tillverkningsprocesserna. Istéllet for att anlita en konsult som utvecklar
HACCP-planer till foretaget bor verksamheten utbilda ett antal personer i den egna
personalen. Det &r de ansvariga i produktionen som rekommenderas utbildning istallet for
ledningen da denna oftast har liten mojlighet att tillampa och lara ut HACCP-principerna.

I Livsmedelsverket rapport nr 8 (Onell, 2006) beskrivs det att livsmedelsforetagare &r i starkt
behov av o©kad kunskap och kompetens inom livsmedelshygien och HACCP.
Livsmedelsverket ger i rapporten forslag pa atgarder for att hoja livsmedelsforetagens
kunskap inom damnesomradet. Bl.a. presenteras ett forslag som innebér att de personer som
arbetar med oforpackade livsmedel eller kyl- och frysberoende livsmedel (exklusive
primarproducenter och foretag som enbart handhar forpackad glass) maste genomga
"Basutbildning i livsmedelshygien” och ”Utbildning i HACCP-principer”. De tva kurserna
riktar sig dock till lite olika personer beroende pa deras arbetsuppgifter. For att en
livsmedelsanlaggning ska bli godkénd maste livsmedelsforetagaren kunna visa upp att de
personer som arbetar med oférpackade livsmedel eller kyl- och frysberoende livsmedel
genomgatt och godkants i dessa eller likvardiga kurser. Redan existerande foretag ska kunna
visa upp att personalen erhallit motsvarande utbildning inom en viss tidsperiod.
Livsmedelsforetagarna ska kunna bevisa att personalen genomgatt utbildning i form av t.ex.
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intyg eller diplom. For att utjamna kvaliteten pd utbildningarna foreslds det att
livsmedelsverket tillsammans med Swedac tar fram ett system for personcertifiering av
utbildare i livsmedelshygien och HACCP.

6.6 Tillampning av HACCP-principerna

For att nd framgang i HACCP-arbetet &r forberedning och planering ett viktigt forsta steg
(Mortimore, 2001). Till att bérja med &r det av stor betydelse att inhdmta kunskap om vad
HACCP egentligen &r. Detta kan med gdras med hjalp av litteratur, kurser och annan extern
hjélp. Vidare identifieras de grundférutsattningar som finns och sedan kompletteras dessa vid
behov. | examensarbetet anvandes framst skriven litteratur men utomstaende hjélp fran
tillsynsmyndigheter och foretag inom liknande bransch utnyttjades &ven.

Efter att ha insamlat kunskap och gatt igenom forutséattningarna inom verksamheten ska
HACCP-principerna tillampas. Princip 1, faroanalysen, &r en mycket viktigt del i arbetet som
manga upplever som svar men det finns mycket tillgianglig information i form av
publikationer och Internet (Mortimore, 2001). I studien anvéndes till stor del skriven litteratur
men dven Internet. Det finns mycket vardefull information att hamta fran livsmedelsverkets
hemsida (www.slv.se).

Vid identifiering av CCPs (princip 2) kan det vara ett misstag att satta nagon av
grundforutsattningarna som kritisk styrpunkt for att vara pd den sdkra sidan (Mortimore,
2001). Detta kan resultera i allt fér manga CCPs och forsamrad effektivitet. Det ar dven svart
att overvaka t.ex. hygienen hos en person. I examensarbetet anvédndes Codex beslutstrad
(Bilaga 2) vid identifiering av CCPs. Beslutstradet finns latt tillgangligt, men det bygger pa
underliggande kunskap hos anvéandaren (Taylor, 2001).

Princip 3 innebar att faststalla kritiska granser for CCPs. Detta kraver ofta nagon form av
experiment och anvandning av referensdata (Mortimore, 2001). Aterigen, 4r detta ett omrade
som kan vara problematiskt for den oerfarne som ibland inte ser att om den kritiska gréansen
ligger precis pa gransen till acceptabel sakerhet &r processparametern inte meningsfull.

Princip 5 innebér fastsallande av korrigerande atgard och princip 6 handlar om verifiering.
Typiska verifieringsmetoder enligt Mortimore (2001) ar tester av produkterna, revision d.v.s.
granskning av  HACCP-planen och utvérdering av klagomal fran konsumenter samt
regelbunden granskning av CCP @vervakande journaler. Verifieringen i det studerade
foretaget bestamdes till kontroll av produkt och internrevisioner vilka bada &r relativt latta att
genomfora. Prover av produkterna analyseras inte av foretaget utan de skickas ivég till ett
laboratorium.

Princip 7 behandlar dokumentering av HACCP-systemets alla delar. Exempel pd moment

som ska dokumenteras ar faroanalys, CCPs och kritiska granser. Den dokumentering som
foljer med HACCP-arbetet kritiseras ofta av mindre féretag (Taylor, 2001). F6r manga
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verksamheter véger den verbala kommunikationen tungt och all typ av pappersarbete anses
vara en belastning. | och med den nya lagstiftningen ckar dock myndigheternas fokusering pa
foretagens HACCP-system och stérre uppmarksamhet riktas mot dokumentationen (Leife,
2005). Princip 4-7 betraktas oftare lattare att etablera da mer av foretagets praktiska
kunskaper kan utnyttjas och det ar, mojligtvis, enklare att forsta och tillampa dessa principer
(Mortimore, 2001).

Det finns antagligen ingen HACCP-plan inom samma bransch som ser likadan ut, varje
HACCP-system dar unikt. Det ar valdigt individuellt mellan verksamheterna vilka steg som
anses vara kritiska eller inte. Beroende pa om det &r stdrre industrier, mindre foretag och vilka
produkter som tillverkas kan de olika farorna och dess sannolikhet skilja sig at. I en studie
gjord av Aravanitoyannis & Traikou (2005) undersoktes hur HACCP kan inféras vid
produktion av mjol och mjolbaserade produkter. Vid en jamférelse mellan ovan namnda
studie och resultaten i den har studien hittas bade likheter och skillnader. Likheterna visar sig
i form av att likartade faror har identifierats. I undersokningen framgar det inte vilken metod
de har anvant sig av for att vidare identifiera de kritiska styrpunkterna. Da skillnaderna
mellan studierna mynnar ur i olika kritiska styrpunkter, bl.a. mottagning av ravaror och
bakning, kan det tolkas som att olika metoder och har anvants.

I en undersokning utford i Finland studerades personalens installning till egenkontroll-
program och HACCP inom katt, mejeri, fisk- och bageribranschen (Hielm et al., 2006). De
anstélldas attityder mot olika kvalitetssystem var uteslutande positiva, oavsett bransch. Alla
30 foretag som svarade pa undersokningen hade fungerande egenkontrollprogram, andra
kvalitetsledningssystem var daremot inte lika vanligt forekommande. P& fragan om vad som
varit svarast med inférandet av egenkontroll och HACCP svarade de flesta att vilja kritiska
styrpunkter, engagera foretagets hela arbetsstyrka och organisera dokumentationen av
overvakningsresultat. Valet av kritiska styrpunkter kandes i examensarbetet som en svar
uppgift trots tillampning av beslutstradet. Det svara var inte att folja ”vagarna” i beslutstradet
utan att avgéra om daglig 6vervakning och styrning av utfallande CCP fran beslutstradet var
mojlig. Exempel pa detta ar “kontaminering av fododamnesallergener” i beredningssteget. Det
ar svart att kontrollera och garantera att alla maskiner ar helt fria fran fododamnesallergener
och en lattévervakad matbar kontrollparameter saknas (t.ex. temperatur). Manga processade
livsmedel som enligt mérkningen inte ska innehalla spar av t.ex. notter eller &gg gor detta i
alla fall (Kumar & Budin, 2006). Generellt sker inblandningen av tva anledningar: otillracklig
stadning mellan produktbytena eller en liten férandring i receptet. Da korskontaminering av
allergener kan leda till allvarlig halsofara valdes beredningssteget dnda till CCP for att i
storsta maojliga man kunna tillverka sa sékra produkter som majligt. Men det var inte
sjalvklart att betrakta steget som en CCP i HACCP-planen. Vid val av dokumenteringsmetod,
for overvakningsresultaten, stéttes det aven har pa problem. Olika former av checklistor &r ett
vanligt forekommande satt att dokumentera Gvervakningen pa. Problemet med att hanga upp
sadana i bagerier ar att de aldras” fort pa grund av mjoldammet. De deltagande i
undersokningen fick dven beskriva den storsta fordelen respektive nackdelen med
egenkontroll och HACCP. De dominerande fordelarna visade sig i form av ”sakra produkter”,
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”god kvalitet” och ”finansiell vinst”. De stdrsta nackdelarna med systemen enligt de
medverkande personerna ansags vara “alltfor tidskravande”, “tekniskt svart” och "for
kostsamt”.

6.7 Slutsatser
Syftet med projektet ar att studera hur ett relativt litet livsmedelsforetag kan sakerstélla
produktsékerhet med hjalp av ett redskap som HACCP.

Genom att tillampa de HACCP-principer som faststallts av Codex Alimentarius gar det att pa
ett organiserat sétt ta fram ett HACCP-system. Faroanalysen ar ett omfattande arbete men
genom att anvanda sig av tillganglig information kring @mnesomradet samt avsatta den tid
som behdvs kan en effektiv vardering av faror goras. Likt andra studier (t.ex. Taylor & Cane,
2005; Taylor, 2001; Mortimore, 2001) har det i detta examensarbete fallit ut att det kréavs tid,
kunskap, resurser och vilja for att lyckas med inférandet av HACCP (Figur 9).

Tid Kunskap

HACCP

Resurser Vilja

Figur 9: Faktorer som paverkar HACCP-arbetet.

Det &r ingen latt uppgift att infora HACCP i en verksamhet varfor det ar viktigt att avsatta tid
for inhdmtning av kunskap och trdning. Néar de kritiska styrpunkterna i processen ar
identifierade ska resurser sattas in for att eliminera eventuell fara. Till sist krdvs det en vilja
att underhalla systemet med hjélp av dokumentering av évervakningsresultat och verifiering.
Under praktisering av systemet upptacks sékerligen nya faror saval som forbattrade och
enklare Overvaknings- och dokumenteringsmetoder varfor erfarenhet &r av stor vikt i
sammanhanget. Den empiriska studien pekar pa att om foretaget har ett valgjort och
igenomarbetat egenkontrollprogram behdver, nar HACCP-planerna &r uppréttade, det
fortsatta HACCP-arbetet inte fordra sa mycket mer arbete an den tidigare dagliga
egenkontrollen.
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7 Epilog

| examensarbetes sista kapitel, epilogen, tas amnen upp som ligger utanfor syftets omrade
men anda kanns intressanta att resonera kring. | foljande avsnitt diskuteras det om offentlig
tillsyn, kostnader, export/import samt renhet till varje pris.

7.1 Offentlig tillsyn

Under examensarbetes gang har jag haft kontakt med flera olika personer inom olika
kommunala miljéférvaltningar och jag har blivit forvanad over att sd manga har haft skilda
meningar om vad som ar en kritisk styrpunkt eller inte. For att erhalla samma uppfattning om
vad HACCP egentligen & och hur det ska anvéndas borde externa konsulenter inom
livsmedelsindustrin, personer inom tillsynsmyndigheten och livsmedelsproducenterna, saval
operatérer som tjansteman, ges en likvéardig utbildning inom amnet sa att alla talar samma
sprak. Konsulten Lydia Banderby, VD for Food Safety AB, menar att tillsynen kommunerna
emellan kan variera mycket och att ett egenkontrollprogram som godkants i en kommun inte
nodvandigtvis blir godkant i en annan (Leife, 2005). Livsmedelsverkets forslag om krav pa
utbildning i livsmedelshygien och HACCP kommer enligt dem att underlétta den offentliga
kontrollen d& bade foretagare och inspektorer har samma forstaelse i amnet (Onell, 2006).
Déremot uppmarksammas det inte hur kontrollen kan bli likvérdig mellan kommunerna. Det
ska namnas att i de nya EG-forordningarna anvénds inte begreppen tillsyn och
tillsynsmyndighet (SLV, 2006 B). Istdllet anvands begreppen offentlig kontroll och
kontrollmyndighet.

7.2 Kostnader for sma livsmedelsforetag

Att inféra HACCP i ett foretag kan vara kostsamt for foretagen. Shillhorn van Veen (2005)
tar upp initieringskostnader samt rorliga kostnader for dokumentering, tester av produkt,
personalutbildning, 6vervakning och regelbundna granskningar. For att underlatta HACCP-
arbetet i de mindre livsmedelsforetagen kan ett ekonomiskt stdd hjalpa dem i deras
anpassning till nya lagstiftningen. Vidare ar fragan varifran detta stod skulle komma. Ska
stodet erhallas fran staten, intresseféreningar, industrifonder, branschorganisationer etc.?

7.3 Export/Import

Under de senaste artiondena har, i utvecklingslanderna, andelen traditionella exportvaror som
kaffe, te, kakao, socker och bomull minskat medan farskvaror som kott, fisk, frukt och gront
samt foradlade livsmedel 6kat markant (Fredriksson, 2006). Den 6kade exporten av beredda
och foradlade livsmedel beror pa i-landernas andrade konsumtionsvanor samt u-landerna
tekniska utveckling. Importlandernas krav pa livsmedelssakerhet och kvalitet kraver ofta bade
investeringar och tekniskt kunnande av exportlanderna. Exportlanderna maste kunna uppfylla
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importlandernas krav for att kunna delta i den internationella handeln. Beroende pa vilken
produkt som importeras stélls dock olika krav. Féarskvaror och beredda livsmedel &r den
exportgrupp som okat mest i u-landerna och da det finns en risk att dessa innehaller patogener
eller halsofarliga substanser stills hdoga krav pd dessa produkter. En fraga som
uppmarksammats alltmer ar om i-landernas krav pa livsmedelssékerhet verkar som ett
handelshinder for u-landernas export av livsmedel. Myndigheterna i EU staller samma krav
pa sina importerade livsmedelsprodukter som pa deras inhemskt producerade livsmedel.
Produkter som ska exporteras till EU ska alltsd hanteras pa ett satt som uppfyller kraven i
EU:s egen livsmedelslagstiftning. De lander som klarar EU:s krav listas i en internationell
forteckning dver godkénda exportorer. Om ett exportland kan anpassa sig till ett importlands
produktstandarder beror pa exportlandets ekonomiska, tekniska och administrativa
forutsattningar samt deras eget agerande. Standarder kan utgora ett hinder for ett exportland
till storsta del genom protektionism (ett satt skydda den inhemska marknaden i ett land
genom t.ex. skyddstullar och importfoérbud) och hdga anpassningskostnader. Drivkraften att
genom standarder hindra u-lander att ta sig in pa i-landsmarknaden ar hégre i lander med stor
egen produktion. En anpassning till nya hardare livsmedelssakerhetskrav staller krav pa
teknisk expertis och goda administrativa mojligheter och hdga anpassningskostnaderna kan
undergrdva konkurrensférdelarna. Inférandet av standarder &r kostsamt. Forutom
initieringskostnaderna finns vid inférande av HACCP de rorliga kostnaderna for
dokumentering, tester av produkt, personalutbildning, Overvakning och regelbundna
granskningar (Shillhorn van Veen, 2005). Dessa kostnader kan bli for stora och mojligheten
finns att HACCP stoter bort mindre foretag fran marknaden. Det finns livsmedelsforetag som
tvingats lamna exportmarknaden pa grund av hardare internationella krav pa
livsmedelssékerhet, men antalet ar osékert (Fredriksson, 2006).

Standarder kan anda &aven tankas verka positivt for exportlanderna (Fredriksson, 2006).
Genom att uppfylla de krav som stalls i standarden far exportlandet tilltrade till de mest
I6nsamma i-landsmarknaderna och de hoga anpassningskostnaderna kan pa sikt vara laga i
forhallande till exportintékterna. En annan fordel som féljer med anpassningen till EU:s krav
ar 6kad kunskap om livsmedelssékerhet i exportlandet, vilket i sin tur gynnar den inhemska
befolkningen.

7.4 Konsekvenser av produktsakerhet — halsofaror eller inte?

Finns det nagra konsekvenser av att livsmedlen vi ater ska vara fria fran diverse
mikroorganismer? En forutsattning for liv och hélsa ar att vara kroppar kan skydda sig mot
skadligt inflytande frdn omgivningen (Bengmark, 2006). Samarbetet mellan bakteriefloran
och vdra organ utgor en viktig del i detta skydd. Manniskans kropp innehaller, eller bor
innehalla, >10 ganger fler bakterieceller an kroppsceller (ibid., 293). Enbart i var tarm har
mangden flora uppskattats till 1-2 kg (ibid., 293). Det ska dven namnas att huvuddelen av vart
immunforsvar ar forlagt till mag-tarmkanalen. En god sammansatt bakterieflora innehaller
cirka 500 olika bakterier varav ett fyrtiotal finns i storre mangder (ibid., 293). Kroppens
bakterieflora ar ytterst kanslig for omvérlden och den kan latt reduceras. Forr i tiden var
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jorden manniskans skafferi och forvarad foda var till stor del fermenterad och fylld av
bakterier. Vara forfader konsumerade darmed kanske miljontals mer av diverse bakterier an
vad vi gor idag. Hygienen som rader idag med bl.a. pastorisering och sterilisering har starkt
begransat var mojlighet till bakterietillskott. Den storsta kallan for tillskott av bakterier utifran
ar idag framst konsumtionen av farsk frukt och gronsaker. En enkelsparig kost av mejeri- och
spannmalsprodukter associeras alltmer med vanligt forekommande kroniska sjukdomar. Det
minskade intaget av farsk frukt, gronsaker samt diverse bakterier ar en bidragande faktor till
okad ohédlsa. Manniskan behover ett brett intag av saval foda som bakterieflora. Det vore
darfor onskvart att framtida kvalitetssakringssystem &aven beaktar livsmedlens halsovarde,
t.ex. innehall av gynnsamma bakterier, i en livsmedelsstandard.
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Bilaga 1
(2 sidor)

Definitioner

Nedan foljer definitionen av vasentliga begrepp enligt Codex dokument 2005. Codex
Alimentarius (lat. "boken om livsmedel™) bildades 1963 av FAO och WHO och &r namnet pa
det regelverk for livsmedel som framstéllts under namnet Joint FAO/WHO Food Standard
programme (www, CODEX ALIMENTARIUS, 1, 2006). Syftet med FAO/WHO-
programmet ar att skydda konsumenternas halsa och garantera redlighet i internationell
handel med livsmedel.

Awvikelse (s. 29)
Oférmaga att na en kritisk grans.

Fara (s. 29)
Ett agens eller en faktor av biologisk, kemisk eller fysikalisk natur med potential att orsaka
skada.

Faroanalys (s. 29)

Insamling och vardering av information om faror och forhallanden som gor att dessa
uppkommer, for att avgora vilka som &r viktiga for livsmedelssakerheten och som darfor ska
beaktas i HACCP-planen.

Flodesschema (s. 29)
En systematisk presentation av sekvensen av steg eller processer i produktionen eller
beredningen av en viss livsmedelsprodukt.

HACCP (s. 29)
Ett system som identifierar, utvarderar och styr faror som ar viktiga for livsmedelssékerheten.

HACCP-plan (s. 29)

Ett dokument som utarbetats i Overensstimmelse med principerna for HACCP. Detta
dokument sékerstéller styrning av faror som &r viktiga for livsmedelssakerhet i den del av
livsmedelskedjan som ar aktuell.

Kontroll (s. 28)
Tillstand da korrekta tillvagagangssitt foljs och kriterier uppfylls.
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Kontrollera (s. 28)
Att vidta alla nodvandiga atgarder for att sékerstalla och bevara 6verensstimmelse med
kriterier som fastlagts i HACCP-planen.

Kontrollatgéard (s. 29)
Varje handling och aktivitet som kan anvandas for att forebygga eller undanréja en fara for
livsmedelssakerheten eller reducera den till en acceptabel niva.

Korrigerande atgard (s. 29)
En atgard som ska vidtas nar resultaten av en dvervakning av en CCP visar att styrningen gatt
forlorad.

Kritisk grans (s. 29)
Ett matbart varde som visar om en kontrollatgard for en CCP fungerar sa att halsofaran
reduceras eller elimineras.

Kritisk styrpunkt, (critical control point-CCP; s. 29)

En funktion (till exempel hantering, process) vid vilken en styrande atgard kan tillampas och
ar nédvandig for att forebygga eller undanrdja en livsmedelsburen fara eller reducera den till
en acceptabel niva.

Steg (s. 29)
Ett moment, en delprocess, funktion eller led i livsmedelskedjan inklusive ravaror, fran
primérproduktion till slutlig konsumtion.

Validering (s. 29)
Att ta fram bevis for att HACCP-planens bestandsdelar &r effektiva.

Verifiering (s. 29)
Att med hjélp av olika metoder och tillvdgagangssatt, tester och andra utvarderingar, utéver
dvervakningsrutinerna, beddma éverensstammelsen med HACCP-planen.

Overvaka (s. 29)

Att utféra en planerad sekvens av observationer eller matningar av styrparametrar for att
beddma om en CCP &r under kontroll.
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CCP-beslutstrad

Finns det ndgon forebyggande atgard for

hélsofaran i detta steg? (F1)

A

Bilaga 2
(1 sida)

Ja Nej

A 4

Ar detta steg
specifikt utformat
for att reducera
eventuell forekomst
av hélsofaran till en
acceptabel niva?
(F2)

Ja Nej

Ar kontroll i detta steg
nodvandigt for att erhalla

A 4

en saker produkt?

Ne!D Ja

A\ 4
Modifiera steg, process

eller produkt.

CCP

A 4

Finns det mojlighet att tillvéxt
eller kontaminering kan ske i
detta steg, sa att allvarlig
hélsofara uppkommer eller
utvecklas i senare steg? (F3)

Neg> Ja

A 4

Kommer ett senare steg i processen
att reducera denna halsofara till en
acceptabel niva? (F4)
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