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ABSTRAKT 

Tato diplomová práce podává přehled o historii i aktuálním statusu kvality tak, jak je 
vnímána potravinářskými provozy. Jakost je rozhodujícím faktorem stabilní ekonomické 
výkonnosti podniků. V dnešní době je nabízeno několik navzájem si podobných návodů – 
standardů jak docílit určité úrovně kvality – prosperity. Vzhledem k rozsáhlosti této 
problematiky je tato práce zaměřena především na HACCP, normy ISO 9001, IFS, BRC a 
Tesco standard. Prostředkem a osou k neustálému zdokonalování systému a procesu je 
sedm nástrojů jakosti. Odrazem úspěšnosti naplňování standardů je auditorský proces, 
kterým druhá či třetí strana validuje míru naplnění požadavků standardu. 

V druhé polovinětéto práce je nastíněna aktuální situace v problematice kvality, kdy stále 
zvyšující se požadavky dodavatelsko – odběratelských vztahů dopadají  na podniky střední a 
menší velikosti. Jsou zde přiloženy mnou vypracované dokumenty: Příručka kvality, Plán 
HACCP, Provozní řád a Interní audit. 

 

Klíčová slova:  kvalita, jakost, IFS, BRC, HACCP, ISO 9001, nástroje jakosti, příručka 
kvality, interní audit    

 

ABSTRACT 

This thesis gives an overview of history and current status of quality percieved by food 
plants. Quality is a crucial factor of stable economic performance of businesses. There are 
offered number of similar standards giving to companies a way how to achieve high level of 
quality – prosperity. According to broad of this issue is choosed just couple of most used 
and important ones as HACCP, ISO 9001, IFS, BRC and Tesco standard. Tools of conti-
nuoal improvement are seven  quality instruments. Internal audit gives a picture of the level 
of standard implementation and fulfillment.  

The second part of this thesis focuses on the situation in the quality, when continuously 
growing requirements have big impact even on small and mediumsized companies. The 
practical part of this thesis contains the original documents souch as: Quality manual, 
HACCP plan, Operation plan and Internal audit, made for a concrete small food plant.    

 

Keywords: quality, IFS, BRC, ISO 9001, HACCP, quality instruments, quality manual, in-

ternal audit 
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ÚVOD 

Řízení jakosti je významným činitelem výrobní činnosti na všech jejích úrovních. Ve světové 

konkurenci, globalizaci trhů a při stoupajících nárocích spotřebitelů se efektivní řízení jakos-

ti stává existenční nutností nejen producentů, ale i obchodních řetězců. Rychlý růst populace 

na Zemi klade stále větší nároky především na zabezpečení jakostních a zdravotně nezávad-

ných potravin v dostatečném množství. I přes tento fakt a vzrůstající problém nedostatku 

půdy v některých oblastech si dovolujeme luxus ztrát na množství a jakosti více než 20 % 

vyprodukovaných potravinových zdrojů, které se nedostanou ke spotřebiteli pro nekvalitu 

nebo zkázu. 

Jakost produktů je úzce spojena s nejširším pojetím jakosti, s kvalitou života, způsobem 

práce, výroby i spotřeby a s kvalitou životního prostředí. Nejen pro odbornou, ale i širší 

veřejnost je vztah mezi kvalitou práce pěstitele a zpracovatele a mezi kvalitou našeho bytí 

ekonomického, sociálního i kulturního a kvalitou prostředí, ve kterém žijeme, stále víc a 

více zřetelný. 

Tato diplomová práce podává přehled nejen o historii, ale i aktuálním statusu kvality tak, 

jak je vnímána potravinářskými provozy. V dnešní době je nabízeno několik navzájem si 

podobných návodů – standardů jak docílit určité úrovně kvality – prosperity. Vzhledem 

k rozsáhlosti této problematiky jsem se zaměřila především na HACCP, normy ISO 9001, 

IFS, BRC a Tesco standard. Jejich primárním cílem je neustálé zlepšování a zdokonalování 

systému a procesu. Osou je sedm nástrojů jakosti, jejichž pochopení a správné užití by mělo 

být pravou rukou každého manažera jakosti. Odrazem úspěšnosti naplňování standardů je 

auditorský proces, kterým druhá či třetí strana validuje míru naplnění požadavků standardu. 

V druhé polovině mé práce jsem se snažila přiblížit aktuální situaci v problematice kvality, 

kdy stále zvyšující se požadavky dodavatelsko – odběratelských vztahů dopadají  na 

podniky střední a menší velikosti a nutí je tak znovu a znovu se zamýšlet nad procesy 

výroby jejich produktů. 
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I.  TEORETICKÁ ČÁST 
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1 HISTORIE JAKOSTI 

1.1 Historický vývoj managementu jakosti 

Historie výrobní činnosti lidí je historií péče o jakost. Poprvé se  tento pojem objevil již v 

Chammurapiho zákoníku ze staré Mezopotámie. V novověkých dějinách je to výnos cara 

Petra I. o trestech za dodání nekvalitních pušek jeho armádě, jedním z nejvýznamnějších 

dokumentů je pak soubor předpisů o jakosti, vydaných za Josefa II., které usměrňovaly 

bouřlivý rozvoj a produkci manufaktur a živností [2,12]. 

 Pro řemeslnou výrobu byl typický kontakt řemeslníka s výrobkem i koncovým zákazníkem 

od začátku až do konce. Výhodou byla okamžitá zpětná vazba zákazníka, značnou nevýho-

dou ale nízká produktivita práce. Po nástupu průmyslové doby již nebyl dělník se zákazní-

kem v kontaktu, prováděl pouze dílčí část výrobku a ztratil pocit hrdosti k danému výrobku. 

Z tohoto důvodu začala být zaváděna průběžná kontrola. Do konce 19. století byl za jakost 

výrobků zodpovědný zkušený řadový pracovník, případně mistr, až po roce 1920 se začíná 

v celosvětovém měřítku budovat technická kontrola, tato doba dává také prostor pro rozvoj 

statistických metod. Velkou nevýhodou systémů s technickou kontrolou byl fakt, že řadoví 

pracovníci získali pocit, že péče o jakost není jejich povinností [1,2].   

Do 50. let minulého století byla jakost chápána jako výjimečnost, představovala speciální 

provedení. Jakostní výrobky byly vyrobeny z vzácných nebo velmi drahých surovin nebo za 

zvláštních podmínek [3]. 

Moderní historie systémů kvality sahá do doby, kdy W. Shewhart, který je považován za 

duchovního otce TQM, vyvinul první statistické metody kontroly a cyklus učení a zlepšová-

ní (tzv. PDCA cyklus). Jako první skutečně spojil kritické manažerské myšlení s taktickou 

statistickou analýzou. Jako další vývojový stupeň modelu výroby s technickou kontrolou se 

zrodil model s výběrovou kontrolou. Ten se v civilní sféře uplatnil ve větší míře až po druhé 

světové válce v Japonsku při masivním zavádění statistické přejímky i regulace, které ne-

ztrácejí svůj význam ani v dnešní době. Japonci ale šli ještě dále, snahu  o statistické řízení 

procesů rozšířili na celý podnik i na předvýrobní etapy a byl tak položen základ moderních 

systémů managementu kvality označovaných jako CWQC (Company Wide Quality Control) 

[1,2,3].   
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S japonským boomem vývoje kvality je spjato především jméno W. Edwardse Deminga, 

který byl za své úsilí o opětovné nastartování a reengineering japonské průmyslové infra-

struktury odměněn dokonce nejvyšším japonským státním vyznamenáním. Pro rozvoj a 

zlepšování japonské průmyslové výroby a vyrovnání se USA tak bylo Demingovo použití 

statistického řízení, efektivního monitorování procesů a využití zpětné vazby rozhodujícím 

krokem vpřed. Komplexní chápání kvality se stalo nejen konkurenční výhodou, ale i účin-

ným nástrojem na cestě k prosperitě. Markantní vzestup efektivity japonského průmyslu 

v poválečném období nastartoval export japonských výrobků, japonská výroba rostla a byla 

zbytkem světa považována za vzor. V boji o vedoucí postavení v průmyslové výrobě za 

Japonskem začátkem sedmdesátých let zaostaly i Spojené Státy Americké [1,3].  

Japonský úspěch vedl k tomu, že i další průmyslové společnosti začaly v sedmdesátých le-

tech obracet pozornost na kvalitu v širokém pojetí a začaly vznikat první modely jejího říze-

ní. Jakost do této doby znamenala pouze dodržení standardů a technických norem. Jakost 

byla dána požadavky techniků a trh ovládal plně výrobce. Sedmdesátá léta objevila zákazní-

ka a jeho požadavky, nastává rozvoj marketingu a jakost výrobku určuje zákazník, ne pouze 

výrobce. V tomto období se stalo spolehlivým nástrojem rychlého rozpoznání příčin a ná-

sledků problému procesu Ishikawův Diagram rybí kosti. Tato metoda je dodnes jedním 

z nejdůležitějších a nejčastěji používaných nástrojů jak ve výrobě, tak i v obchodních činnos-

tech. Bez poznámky nemůžeme ale nechat ani Crosbyho hnutí nula vad a sledování nákladů 

na jakost, či nástroje kvality jako Tauguchiho ztrátová funkce.  Soustavným zdokonalová-

ním a vývojem konceptu Company wide Quality Controll se zrodily první pokusy o Total 

Quality management, který je dynamicky se vyvíjející koncepcí až do současné doby. V 

prominentních oborech jako letectví a kosmonautika, obranný, automobilový a elektrotech-

nický průmysl, byly formulovány podnikové a odvětvové standardy, které stanovily poža-

davky na systémy kvality. Tyto normy jsou stále zdokonalovány a modifikovány podle vý-

sledků technického pokroku a úrovně výroby [1,2,3,]. 

Počátkem osmdesátých let ustavila Mezinárodní organizace pro normalizaci - ISO technic-

kou komisi, která později vypracovala a předložila normy ISO řady 9000 pro řízení jakosti. 

Ty byly v roce 1987 přijaty. Snaží se o zdokumentování veškerých vnitropodnikových pro-

cesů a slouží také jako návod k prosperitě. Normy ISO daly základ různým kriteriálním mo-

delům systému managementu jakosti, jejichž součástí je i nezávislé hodnocení shody těchto 

systémů za pomoci certifikačních auditů. Tyto standardy se staly součástí národních systé-
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mů norem ve většině průmyslově vyspělých zemních. Byly revidovány v roce 1994, 2000 a 

2008 až 2009. Revize z roku 2009 měla zásadní charakter a významně orientovala poža-

davky stanovené normami na plnění potřeb a požadavků zákazníka a řízení a zlepšování 

procesů. Kromě norem řady ISO 9000 později přišly ke slovu i další standardy zahrnující 

problematiku managementu bezpečnosti práce, environmentálního managementu i jiných a 

byly tak dány pevné základy integrace těchto systémů. K nejnovějším nástrojům kvality mů-

žeme dnes řadit systémy výroby Just-in-Time, systémy štíhlé výroby, balanced scorecard a 

Six Sigma, metodu 5S či 8D report [1,3,5]. 

Počátkem devadesátých let představila Evropská nadace pro management kvality EFQM 

Model excelence, který je doporučujícím rámcem pro řízení organizací v podnikatelské i 

veřejné sféře. Model lze používat jako metodický nástroj pro zlepšování manažerských 

praktik stejně jako souhrn kritérií pro jejich hodnocení. Je základem pro hodnocení organi-

zací v soutěži o Evropskou cenu kvality i v soutěžích o národní ceny jakosti ve většině ev-

ropských zemí. V Japonsku je na podobných principech udělována Demingova, v USA Bal-

dringova cena za jakost [1,3].  

V Evropské unii je problematice kvality věnována mimořádná pozornost. Pro dosažení ev-

ropské konkurenceschopnosti byla v roce 1993 podpora jakosti dokumentem „Rozvoj, 

konkurenceschopnost a zaměstnanost“, zařazena do Bílé knihy.  Byly také přijaty dokumen-

ty „A European Quality Promotion Policy for Improving European Competitiveness“ a 

„Benchmarking the competitiveness of European Industry“.  V roce 1998 byla na Evrop-

ském konventu jakosti v Paříži podepsána „Evropská charta kvality“ [2,3]. 

Kvalitu v dnešní době již nelze chápat v zúženém pohledu pouhého zabezpečování kvality 

výrobku, splnění technických specifikací a předpisů pro výrobek. Manažer kvality musí uva-

žovat komplexněji a soustředit se na splnění požadavků, potřeb a očekávání zákazníka a 

dalších zainteresovaných stran v celé šíři. Pro trvale udržitelný rozvoj je nutné zabývat se 

také faktory jako je: minimalizace nákladů, produktivita, flexibilita, včasnost a spolehlivost 

dodávek, pracovní prostředí, bezpečnost práce, motivace a neustálé vzdělávání pracovníků, 

ochrana životního prostředí atd. Při jakýchkoli změnách je nutné pečlivě zvážit, jak ovlivní 

všechny výše uvedené faktory. Manažer kvality kromě znalostí metod a nástrojů pro řízení 

kvality musí být schopen týmově organizovat práci a zajistit potřebné komunikační toky, 

jedině tak může být ve svém úsilí úspěšný [10]. 
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Typ modelu Období kolem roku Charakteristická role 

Model řemeslné výroby 1900 Dělníka 

Model výroby s technickou kontro-
lou 

1920 Technické kontroly 

Model výroby s výběrovou kontro-

lou 

1940  Statistických metod v technické 
kontrole 

Model s regulací procesů 1960 CWQC 

Model s koncepcí TQM 1975 Všech procesů v organizaci 

Model s kriteriálním standardy 1987 Norem ISO ř. 9000 

Model s integrací systémů 1999 ISM 

Model jediného systémů řízení  ? Všech zaměstnanců organizace 

Obrázek 1 Historické milníky managementu jakosti ve 20. století [3] 

 

1.2 Velké osobnosti počátků  managementu jakosti 

Mezi prvními zastánci systémů kvality a jejich nástrojů byli Walter A Shewhart, W. Ed-

wards Deming a Joseph M.Juran, následováni  Kaoru Ishikawou, Philipem B. Crosby a Ge-

nichim Tauguchi. Pochopení i studium jejich děl je důležité pro správné pochopení významu 

strategického systému kvality, jeho zavádění, udržování a dalšího zlepšování. Největší veli-

kány, jejich dílo i základní myšlenkové teze se pokusím dále stručně nastínit [1,13]. 

1.2.1  W. Edwards Deming  

William Edwards Deming se narodil 13. října 1900 v Sioux City, získal doktorát ve fyzice a 

pracoval ve státní službě a na Statistickém úřadě. V tomto raném období s zabýval přede-

vším otázkami výběrové kontroly a vydal technickou knihu o statistickém zpracování dat.  

Demingova cesta k úspěchu je spjata s jeho působením v Japonsku. Jeho poselství bylo pře-

devším statistické se systematickým přístupem. Deming byl významným žákem W.A. 
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Shewharta, statistika, který docílil podstatných pokroků ve vývoji regulačních diagramů a 

jehož kniha „Hospodárná kontrola jakosti výrobků“ z roku 1931 vyvolala revoluci v řízení 

jakosti. Podle zásad Shewharda Deming pobízel manažery, aby se soustředili na variabilitu 

ve výrobě, hledali její příčiny a zaměřili se na identifikaci a oddělení „zvláštních příčin“ vari-

ability výroby od „obecných příčin“. Zvláštní příčiny a z nich vyplývající variabilitu lze při-

řadit jednotlivým strojům nebo operátorům. Obecné příčiny, jako stav vstupujících materiá-

lů, jsou společné různým operacím a odpovídá za ně jednoznačně management. Základní 

technikou byly statistické regulační diagramy, Demingovy přednášky a jeho práce se ale 

značně rozšířily nad statistické metody. Povzbuzoval Japonce, aby si osvojili systematický 

přístup  k řešení problémů. Pro zlepšování jakosti využil a rozpracoval Cyklus PDCA (Plan, 

Do, Check, Action – Plánuj, Vykonej, Kontroluj, Reaguj), který však původně v roce 1930 

vytvořil Walter Shewhart. Snažil se také o aktivnější přístup a zapojení vrcholových vedou-

cích do programů svých podniků na zdokonalení jakosti. Do Japonska díky svému zájmu o 

výběrové kontroly a průzkum trhu zavedl i moderní metody průzkumu trhu [13]. 

Demingova práce na konci 40. a 50. let byly uznána za rozhodující pro japonskou cestu za 

vedoucím postavením v mezinárodním obchodě a průmyslu. Od poloviny minulého století 

začaly výrazně narůstat požadavky zákazníků na výrobky a jejich kvalitu. Bylo zřejmé, že 

výrobek, který pouze plní technologické parametry, nemusí být na trhu úspěšný a že zákaz-

níci zohledňují i další kritéria jako design, spolehlivost, úspornost, komfort při užívání apod. 

Současně se stupňovaly požadavky na prodejní a poprodejní servis a návazné služby. Novou 

situaci a klima na světových trzích plně pochopili japonští stratégové a manažeři. Ti jako 

první docenili teorii W.E.Deminga o komplexním přístupu k řízení kvality, dnes je proto 

Deming v Japonsku za svůj podíl na japonské jakosti považován za národního hrdinu. 

V roce 1960 mu japonský císař udělil Druhý řád svatého pokladu, nejvyšší japonské státní 

vyznamenání. Jeho cena se stala nejvyšší průmyslovou poctou v zemi [2,3,13]. 

Následující práce Deminga a jeho následovníků usilovaly o změny ve stylu západního ma-

nagementu. Tyto myšlenky jsou popsány v knize „Cesta z krize“. Deming své myšlenky 

neustále zdokonaluje, piluje a spojuje s myšlenkami jiných, proto je obtížné vymezit přesně 

jeho koncepce, jeho přínos jakosti je ale neoddiskutovatelný a je mnohými právem pokládán 

za „ otce jakosti“. Krizi ekonomiky může podle Deminga zlomit jen transformace manage-

mentu a vztahu vlády k průmyslu. Vytvořil svých 14 bodů jako základ přestavby americké-

ho průmyslu. Vztahují se na malé i velké podniky, služby i výrobu, závody i jiné části vel-
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kých podniků. Některé z nich určují cíle vrcholového vedení, jiné udávají metodiku pokro-

ku, všeobecně se však na ně pohlíží jako na velmi důležité cíle, ale ne jako na nástroje sa-

motné [2,13].  

1. Zaměř se na trvalé zlepšování výroby a servisu 

2. Veď společnost (subjekt) k pozitivním změnám 

3. Nové produkty navrhuj se zvýšenou jakostí 

4. Minimalizuj náklady 

5. Zlepšuj systém kvality při snižujících se nákladech 

6. Dbej na školení pracovníků 

7. Cílem vedení musí být pomáhat pracovníkům k dosažení lepších výsledků 

8. Nastol přátelskou atmosféru 

9. Zruš bariéry mezi odděleními 

10. Nepobízej pracovníky k lepší práci, pokud k tomu nevytvoříš podmínky 

11. Management nemůže vidět jen numerické cíle 

12. Odpovědnost vedoucích není jen za množství, ale i za kvalitu 

13. Vytvoř programy pro vzdělávání a podmínky pro sebevzdělávání 

14. Transformace je záležitostí každého 

 

1.2.1.1 Demingův cyklus (PDCA Cyklus)  

Metoda postupného zlepšování kvality probíhající formou opakovaného provádění čtyř zá-

kladních činností:  

P – Plan – Plánuj – naplánování zamýšleného zlepšení – roz-
hodněte o záměru týmu, žádoucích změnách, naplánujte vyu-
žití dat 

D – Do – Dělej – realizace plánu – provedení změny v men-
ším měřítku nebo zkoušky – zadání problémů 

C – Check – Kontroluj – ověření výsledku realizace oproti 
původnímu záměru  

A – Act – Jednej – úpravy záměru i vlastního provedení na 
základě ověření a plošná implementace zlepšení do praxe 
 

Obrázek 2 PDCA cyklus   

[14] 
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1.2.2 Joseph M. Juran 

Joseph M. Juran zahájil svou pestrou kariéru jako inženýrní technik, pokračoval jako ve-

doucí pracovník v průmyslu, pracovník státního orgánu, univerzitní profesor, vyjednavač 

s odbory, ředitel podniku i konzultant pro řízení. Jeho zájem byl širší, než jen péče o kvalitu 

a zabýval se i obecnými principy veškeré řízení práce. Díky své přednáškové činnosti, kurzů 

jakosti pro mistry vysílaných rozhlasem i publikační činnosti v Japonsku získal stejně jako 

Deming nejvyšší japonské státní ocenění [13].  

Základním přesvědčením Jurana je, že jakost nevzniká sama a že se musí plánovat. Nejlep-

ším shrnutím jeho myšlenek je kniha „Juran o plánování jakosti“, která vysvětluje jeho pří-

stup k celopodnikovému plánování. Za klíčové prvky považuje identifikaci potřeb zákazní-

ka, stanovení optimálních cílů jakosti, uplatnění měření jakosti, plánovací postupy schopné 

vést ke splnění cílů jakosti za existujících podmínek práce, dosahování průběžného zvyšová-

ní podílu na trhu, výhodných cenách a sníženého podílu chyb v kancelářích i dílnách. Jeho 

první kniha „Příručka řízení jakosti“ má spíše techničtější charakter. V první kapitole této 

knihy „Ekonomika jakosti“ najdeme jeho známé heslo o nákladech na jakost „V tomto dole 

je zlatá žíla.“ [1,13]. 

1.2.3 Philip B. Crosby 

Philip B. Crosby vybudoval v sedmdesátých a osmdesátých letech systém jakosti u velké 

mezinárodní telekomunikační firmy. Založil zvláštní školící a konzultační institut v USA, 

který dnes působí ve všech částech světa a propaguje komplexní řízení jakosti s velkým dů-

razem na úlohu lidského činitele. Jeho škola je velkým zastáncem myšlenky „práce bez 

chyb“, názory, že chyby jsou nevyhnutelné a lidé nemají zájem dělat svou práci dobře po-

kládal za zcela mylné. Tvrdí, že v důsledku vžité myšlenky, že chybovat je přirozené je 15-

20 % odbytu u většiny podniků vynaloženo na více práce, zmetků, reklamace, kontrolu, 

zkoušky a podobně. Jakost je podle Crosbyho definována jako „soulad s požadavky“ a ná-

klady jsou způsobeny tím, že různé úkony kolem spirály jakosti nejsou provedeny správně. 

Kdyby ano, vznikl by jakostní výrobek a jakost by byla zdarma. „Jakost je zdarma“ je i titul 

jeho knihy z roku 1979. Nové metody řízení by podle jeho názoru měly klást důraz hlavně 

na prevenci a ne nápravu. K posouzení situace v libovolném podniku v otázce jakosti navr-

huje tzv. matici vyspělosti vedení pro zajištění jakosti. Ta umožňuje hodnotit podnik z pěti 

hledisek: pochopení a postoj vedení, organizace pro jakost, způsob řešení problémů, nákla-
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dy na jakost jako podíl odbytu a opatření ke zlepšování jakosti. Podobně jako Deming navr-

hl 14 bodů k realizaci programu zlepšování jakosti [13]. 

1.2.4 Kaoru Ishikawa  

Kaoru Ishikawa se narodil v roce 1915 v Tokiu. Na Tokijské univerzitě získal titul inženýra 

aplikované chemie a krátce zastával funkci technického důstojníka v námořnictvu, pracoval 

v Nissan Liquid Fuel Company a následně působil jako profesor na Univerzitě v Tokyu. V 

roce 1949 se stal členem Japonské unie vědců a inženýrů. Své poznatky shrnul do příručky 

„Co je podnikové řízení jakosti?“. Jeho nejznámějším odkazem je tzv. Ishikawův diagram a 

teorie kroužků jakosti [13,15]. 

Řízení jakosti podle něj začíná i končí vzděláváním, od prezidenta po řadové dělníky. Pod-

statu řízení jakosti Ishikawa formuloval do několika základních bodů. Prvním krokem je 

znát požadavky spotřebitelů, druhým co a hlavně za jakou cenu spotřebitelé budou ochotni 

koupit. Dále musíme vždy předvídat (očekávat) vady a reklamace a být připraveni provést 

nápravná opatření. Bez nápravných opatření neexistuje řízení jakosti, ideálním stavem řízení 

jakosti je to, že není potřeba kontroly [13,15]. 

1.2.4.1 Kroužky kvality 

Tato metoda je založena na neoddiskutovatelném předpokladu a to, že řízení jakosti může 

být úspěšné jen tehdy, když se řadoví pracovníci hlásí ke zodpovědnosti za dané procesy. 

Jsou to totiž právě oni, kteří mají po ruce fakta a relevantní informace a při jejich aktivním 

zapojení do procesu řízení kvality profitují všechny zúčastněné strany [13,15]. 

Operativou této metody je vytváření malých skupin o 5-11 členech, kteří se dlouhodobě a 

dobrovolně zaměřují na zlepšování kvality. Do kroužku jsou přijímáni pouze pracovníci s 

velmi dobrými pracovními výsledky, členství v kroužku je tak velmi prestižní záležitostí. 

Kroužky jsou podporovány managementem a přijaté návrhy na zlepšení jsou uváděny do 

praxe neprodleně. Platí zásada, že pokud některé návrhy vedení nepřijme, mělo by členům 

kroužku zdůvodnit proč. Kroužky slouží k seberealizaci a osobnímu rozvoji svých členů a  

mají i velký motivační prvek. Zvyšují pocit sounáležitosti s firmou či organizací  a výrazně 

zvyšují participaci svých členů na jejím chodu [13,15]. 
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1.2.5 Genichi Tauguchi 

Tauguchi obohatil statistické metody řízení jakosti o svoji techniku tzv. ztrátové funkce – 

loss fiction. Způsobilost technologického procesu vyrobit výrobek v požadovaných tole-

rančních mezích je obvykle hodnocena podle koeficientů způsobilosti procesu, flexibilnější 

možností a odlišným přístupem je pak užití Taguchi-ho ztrátové funkce [7]. 

Výhodou užití Taguchi-ho ztrátové funkce je, že ztráty za nekvalitu vyjadřuje finančně a 

užití této funkce nevyžaduje normalitu dat, tato funkce může být určována pro více parame-

trů jakosti a to dokonce i když parametr jakosti není kvantitativní, ale kvalitativní veličina 

(nelze ji vyjádřit číslem). Má tedy velké množství různých aplikací [5].  

U každého výrobku je sledována určitá vlastnost (charakteristika), např. váha, odpor, pev-

nost apod.), podle které hodnotíme jeho kvalitu. Tato vlastnost má stanovenu určitou cílo-

vou hodnotu T a její toleranci, nekvalita se projevuje odchylkami od ní. Ztrátovou funkci lze 

využít ke komplexnímu vyčíslení nákladů na ztráty způsobené odchylkou sledovaného pa-

rametru jakosti od nominální hodnoty T. Tyto náklady budou náklady na opravy, na kontro-

lu, ztráty za zmetky, za nižší životnost výrobku, za horší ekologické vlastnosti atd. Podle 

Taguchiho nejsou výrobky, které se pohybují v mezích tolerance, stejně kvalitní a bezeztrá-

tové. Jakákoli odchylka od T je projevem nekvality a přináší odběrateli finanční ztráty. Ty 

jsou tím větší, čím větší je odchylka od T. Taguchi nazývá tuto ztrátu ztrátou za nekvalitu v 

rámci tolerance [5,6,7].  
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2 DEFINICE JAKOSTI 

Definice jakosti se postupně vyvíjela a zpřesňovala. Slovo „jakost“, jehož synonymem je i 

původem latinský výraz „kvalita“, se vyskytovalo už v jazycích používaných před naším 

letopočtem. Dokládá to i patrně nejstarší definice tohoto pojmu připisovaná Aristotelovi. 

Definic jakosti je veliké množství, ani nejnovější slovník jakosti Americké společnosti pro 

jakost neuvádí jedinou platnou definici tohoto pojmu. Níže výčet nejdůležitějších z nich 

[12]. 

Slovník Larousse Universel:  „Jakost je to, co činí věc takovou, jaká je.“   

Oxford Dictationary: „Jakost je stupeň výbornosti, znamenitosti věci.“  

ČSN 01 0101 1970: „Jakost je schopnost výrobku plnit požadavky uživatele a veřejného 

zájmu. Jakost výrobků je dána souborem vlastností, vyjadřujících jeho způsobilost plnit 

funkce, pro který je určen. Současně se berou v úvahu i ekonomické ukazatele výrobku i 

další hlediska spojená s užíváním výrobku.“  

Evropská organizace pro jakost: „Jakost je souhra znaků a vlastností výrobků nebo služeb, 

které se týkají jejich schopností uspokojovat vyslovené nebo i nevyslovené potřeby.“  

Doušek: „Jakost znamená míru schopnosti uspokojit konkrétního zákazníka.“   

Juran: „Jakost je způsobilost k užití.“  

Crosby: „Jakost je shoda s požadavky.“  

Feigebaum: „Jakost je to, co za ni považuje zákazník“  

„Jakost = spokojený zákazník.“  

„Kvalitní je výrobek tehdy, když se vracejí zákazníci, ne výrobky.“ 

ČSN EN ISO 9000: 2000 „Kvalita je schopnost množiny inherentních znaků výrobku, pro-

cesu anebo systému plnit požadavky zákazníků a dalších zainteresovaných stran.“  

ČSN EN ISO 9000: 2006 „Kvalita je stupeň splnění požadavků souborem inherentních 

charakteristik.“  

Požadavky se rozumí nejen potřeby a očekávání zákazníka, ale i potřeby celospolečenské 

jako ochrana prostředí nebo udržitelnost rozvoje, či požadavky legislativní.  V definici je 

uveden i výraz stupeň, jejíž úroveň můžeme určovat a  dělá tak z jakosti měřitelnou katego-
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rii. Pojem inherentní ve smyslu přiřazený znamená, že jde o trvalý znak existující v dané 

entitě. Inherentní charakteristikou myslíme tedy znak, který je danému produktu typický 

[3,16]. 

„Jakost představuje komplexní vlastnost výrobků, služeb, informací, lidí i systémů, 

projevující se určitou mírou schopnosti  plnit požadavky, které jsou na ně kladeny. A 

zároveň je vlastností, která umožňuje různé produkty podobného charakteru rozlišo-

vat a přiřazovat jim rozdílnou hodnotu“ [3].  

2.1 Evropská politika jakosti 

Evropská unie již od počátku deklarovala jasnou politiku podpory jakosti. Skutečnost, že 

sjednocující se Evropa nevystačí s dosud uplatňovanými pravidly uplatňování shody a 

ochrany spotřebitelů při nastupujícím jednotném Evropském trhu byla zcela jednoznačná. 

Podrobně definované požadavky na jednotlivé výrobky i ohromné množství nejrůznějších 

technických specifikací se totiž v konečném důsledku obracelo proti urychlování inovací a 

zlepšování jakosti.  Tehdejší přístup ověřování shody byl navíc postaven na prioritě národ-

ního ověřování výrobků za podmínek stanovených národní legislativou. Rozdíly mezi před-

pisy jednotlivých zemí tak kladly velké překážky a změna stávajícího systému byla nasnadě. 

K realizaci cíle jednotného evropského trhu s volným pohybem osob, kapitálu a zboží po-

sloužily dokumenty Rezoluce Rady o Novém přístupu k technické harmonizaci a o Globál-

ním přístupu k hodnocení shody. Obě rezoluce významně přispěly k vytvoření podmínek pro 

nové rozdělení odpovědností za ochranu zdraví, života, bezpečnosti a majetku občanů mezi 

státní orgány a ekonomické provozovatele začleněním shody do požadavků Společenství 

týkajících se nástrojů jakosti (zabezpečování jakosti, certifikace výrobků apod.) [4,3,11].  

Evropská politika podpory jakosti je zaměřena hlavně na podporu evropské konkurence-

schopnosti a podporu činnosti s vysokou přidanou hodnotou. Jejím cílem je vzájemné pro-

pojení všech aktivit, které byly dosud pro zabezpečení jakosti evropské produkce přijaty 

(regulovaná oblast, prokazování shody, certifikace systémů jakosti) s novými iniciativami a 

nástroji. Vyhlášení politiky podpory jakosti bylo nezbytné především kvůli nezbytnému vy-

světlení (především podnikatelským subjektům), že shoda se zákonnými požadavky a využí-

vání nástrojů jako je certifikace systémů jakosti podle norem ISO 9000 jsou sice nutnou 

nebo obchodně výhodnou podmínkou pro prodej v EU, nemusí být ale dostačující, aby za-
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bezpečily odpovídající úroveň konkurenceschopnosti evropského průmyslu na světových 

trzích [3,11]. 

2.2 Řízení kvality v České republice 

Řízení kvality ve smyslu výše uvedených koncepcí se začalo vyvíjet v České republice v 

devadesátých letech. Jeho protagonisty byly zejména zahraniční a mezinárodní společnosti, 

které při hledání místních dodavatelů požadovaly důkazy, že dodavatelské společnosti jsou 

řízeny v souladu s praxí a standardy běžnými v zahraničí. To nejlépe dokládala certifikace 

podle norem ISO. Od poloviny devadesátých let došlo k velmi rychlému růstu počtu organi-

zací, které zavedly systém řízení kvality podle standardů ISO prakticky ve všech oborech. 

Nejvýznamněji se na počtu certifikovaných organizací podílí průmysl automobilový, elektro-

technický, dále stavebnictví a potravinářství [3,11].  

Revize ISO norem v roce 2000 přiblížila tyto standardy i organizacím podnikajícím ve služ-

bách. V poslední době dochází k zavádění systémů managementu kvality podle těchto no-

rem i v oborech závodního a veřejného stravování, úklidových služeb a správy budov a ve 

službách cestovního ruchu. V České republice zavedlo systém řízení kvality podle ISO no-

rem a úspěšně prošlo certifikací již více než 17 000 firem, přední průmyslové a servisní fir-

my se však nespokojily s řízením kvality na úrovni standardů ISO a začaly aplikovat filosofii 

TQM [3,11].  

Stát se začíná problematikou kvality významněji zabývat až koncem devadesátých let. V 

roce 2000 přijala vláda ČR dokument „Národní politika podpory jakosti“, který poprvé 

formuloval vztah státu k potřebám rozvoje jakosti a stanovil si cíle jako optimalizace legisla-

tivy s EU v oblasti veřejných zájmů (ochrana života, zdraví a majetku občanů), mediální i 

celková podpora zvyšování jakosti služeb veřejného sektoru a podpora projektů celospole-

čenského významu (integrovaný management ISO 9000 + ISO 14000 + ISO 22000 + 

OHSAS 18000) [11].  
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3 SYSTÉMY KVALITY A ZDRAVOTNÍ NEZÁVADNOSTI 

V POTRAVINÁŘSKÉ VÝROBĚ 

Souhrn povinností a požadavků, které kvalitu a zdravotní nezávadnost produktů charakteri-

zují, jsou definovány v různých systémech jako „certifikační schéma“. Uvedené požadavky 

je nutné definovat, v průběhu výroby monitorovat a dokumentovat a výsledky hodnocení 

požadavků promítat poté do aktualizace procesů. Tento proces umožňuje a zajišťuje efek-

tivní zlepšovat všech procesů [11,12].  

Systémy můžeme dělit podle formálního hlediska na: 

1. Povinné systémy s všeobecně přijatým schématem, pro vnitřní, ale i pro vnější účely. 

2. Nepovinné systémy s všeobecně přijatým schématem, které jsou certifikovány třetí 

tedy nezávislou stranou. Prokazování shody se standardem za pomoci auditu třetí 

stranou má význam pro prezentaci úrovně systému firmy. 

3. Systémy, které nejsou založeny na existujících certifikačních schématech, jsou vy-

tvořeny pro konkrétní provozy pro vnitřní účely [11]. 

Důvody pro jejich zavedení mohou variovat od prosté nutnosti splnit zákonné požadavky 

přes prezentaci certifikovaných systémů jako konkurenční výhodu či marketingovou strate-

gii až po snahu o komplexní integrovaný management jakosti společensky odpovědné firmy 

[3,27]. 

3.1 Normy ISO o managementu jakosti 

Organizace pro mezinárodní standardizaci ISO (International Standard Organization) má 

v prosazování principů managementu jakosti velký přínos Normy jakosti a normy systémů 

managementu kvality řady ISO 9000, standardy na ochranu prostředí ISO 14000 a standar-

dech pro management jakosti a zdravotní nezávadnosti potravin ISO 22000 jsou nyní i sou-

částí našich norem ČSN EN ISO. Zavedením do praxe a certifikací některého ze systémů 

managementu jakosti získá podnik nezanedbatelnou konkurenční výhodou. Samotný systém 

není garancí úspěchu, je však jeho skvělým předpokladem [12,31]. 

Normy systému managementu kvality jsou zaměřeny na: 

• úroveň charakteristik (znaků) jednotlivých produktů 
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• kvalitu produkčního procesu 

• kvalitu stylu jeho řízení 

• ekonomiku produkce a odbytu 

• ekologizaci a ochranu prostředí [11] 

3.1.1 Normy řady ISO 9000 

Mají univerzální charakter, jejich aplikace nezávisí na povaze výrobků ani charakteru proce-

sů. Jsou deskriptivní, jednotlivé prvky systému kvality jsou předepsány kapitolami přísluš-

ných standardů. Tvoří dohromady ucelený soubor norem na systémy managementu jakosti, 

usnadňující vzájemné porozumění ve vnitrostátním a mezinárodním obchodě [12]. 

ISO 9000:2005 Systémy managementu kvality - Popisuje základy a zásady systémů ma-

nagementu jakosti, jejich osm principů, které slouží jako rámcový průvodce pro zlepšení 

výkonua specifikuje terminologii systémů managementu jakosti. Uvádí, co se musí udělat, 

aby systém managementu jakosti fungoval, neposkytuje však informaci jak se to má udělat 

[4]. 

ISO 9001:2000 Systémy managementu jakosti - Specifikuje požadavky na systém manage-

mentu jakosti v případě, že organizace musí prokázat schopnost poskytovat produkty,  spl-

ňující požadavky zákazníků, aplikovatelné požadavky předpisů a že organizace má v úmyslu 

zvýšit spokojenost zákazníků. Lze ji používat pro interní účely, certifikaci nebo pro smluvní 

účely [5,31]. 

ISO 9004:2000 Poskytuje návod na širší rozsah cílů systému managementu jakosti, než 

poskytuje ISO 9001, není však není určena pro účely certifikace ani pro smluvní účely [18].  

ISO 9011:2002 Směrnice pro auditování systémů managementu jakosti a systémů environ-

mentálního managementu.   

3.1.2 ISO 22OOO 

Mezinárodní standardizační organizace vypracovala tuto normu  speciálně pro řízení jakosti 

potravina potravinářských provozů. Nenahrazuje normy ISO řady 9000, je však její nástav-

bou pro oblast potravin [12]. 
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3.2 HACCP 

Analýza nebezpečí (rizik) a kritické kontrolní (ovládací) body označovaná jako HACCP 

(Hazrd Analysis and Critical Control Points) je systém, který byl původně vyvinut pro kont-

rolu zdravotní nezávadnosti stravy kosmonautů. Systém HACCP je od roku 1993 doporu-

čen celosvětově pro řízení zdravotní nezávadnosti všech potravinových zdrojů. V členských 

zemích Evropské Unie včetně České republiky je zavedení systému HACCP povinné pro 

všechny potravinářské podniky. Musí být uplatňován v celém potravinovém řetězci od su-

rovin přes skladování, zpracování, výrobu potravin, transport a prodej až po kulinářské 

zpracování. Je pokládán za nejefektivnější způsob řídící a kontrolní činnosti pro přípravu 

potravin. V ČR se stal roku 2005 součástí potravinářské legislativy. Obsahuje všeobecné 

požadavky na systém analýzy nebezpečí a stanovení kritických kontrolních bodů a podmín-

ky pro jeho certifikaci. Prvky systému HACCP zahrnují závazky a úkoly provozovatele po-

travinářského podniku, sestavení týmu HACCP, vymezení činnosti, informace o potravi-

nách, identifikace zamýšleného použití, sestavení proudového diagramu, jeho potvrzení na 

místě, analýzu nebezpečí, stanovení kritických kontrolních bodů, stanovení kritických mezí, 

monitoring, stanovení nápravných opatření, ověřovací postupy, dokumentace a vedení zá-

znamů a školení [3,12,17]. 

Předností tohoto systému je jeho bezprostřednost, riziko zdravotní či hygienické závadnosti 

je totiž sledováno již během procesu produkce potraviny a preventivně odstraněno náprav-

ným opatřením. Účinnost systému je vyšší než při pouhé výstupní kontrole jakosti hotového 

produktu. Včasná nápravná opatření chrání také zdroje producenta a záznamy v jednotli-

vých formulářích slouží jako důkaz o proběhnutém procesu či operaci. Více o tomto systé-

mu viz Praktická část, sekce HACCP [12,17]. 

3.3 IFS 

Tato norma je německo-francouzským maloobchodním protějškem anglické normy BRC. Je 

stejně jako BRC nepovinná, po absolvování auditu třetí stranou je udělen certifikát. 

Normu IFS vytvořil Hlavní svaz německého maloobchodu HDE, poté zahrnul i požadavky 

francouzské FCD, v roce 2007 přistoupila také Itálie. Je ovlivněna normou BRC, ale zacho-

vává jiný přístup. Je určena pro organizace, které vyrábí a/nebo zpracovávají potraviny. 
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Shoda s touto normou je zjišťována na bázi kontrolního seznamu dotazů a vyhodnocovací 

matrici. Hlavními kritérii normy jsou: identifikace zvládnutelného počtu příslušných kritic-

kých kontrolních bodů, zavedení systému pro monitorování CCP s jasnými záznamy a pra-

videlnými kontrolami, zaměstnanci jsou si vědomi svých povinností a je hodnocena efektivi-

ta práce, sledovatelnost výrobku, implementace nápravných opatření. Jeho poslední verze 

začleňuje i novou legislativu EU z oblasti sledovatelnosti, značení obalových materiálů a 

sledovatelnosti GMO a alergenů [19,20,23]. 

KO kritéria neboli podmínky, při jejichž nesplnění je audit ukončen a certifikát neudělen 

jsou jasným obrazem prioritních témat této normy.    

• Odpovědnost vrcholového vedení  

• HACCP systém  

• Osobní hygiena  

• Specifikace hotových výrobků  

• Specifikace surovin  

• Management cizích předmětů  

• Systém sledovatelnosti  

• Interní audity  

• Postup pro krizový management  

• Opatření k nápravě  

Certifikát je udělován na maximálně 12 měsíců, poté musí podnik podstoupit novou recerti-

fikaci [19,20,26]. 

 

3.4 BRC  

Tato norma byla vytvořena s maximálním důrazem na zajištění ochrany spotřebitele. Struk-

tura normy je navržena tak, aby certifikační orgán (třetí strana) byl schopen hodnotit provo-

zovny, provozní procesy a procesní postupy společnosti. Udělení certifikátu tak podniku 

umožní jasně deklarovat úroveň výroby a výrobních procesů obchodním partnerům. Hlav-
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ními požadavky této normy jsou: závazek vrcholového vedení a neustálého zlepšování, plán 

bezpečnosti potravin HACCP, systém řízení bezpečnosti a kvality potravin, normy závodu, 

řízení výrobku, řízení procesu a personál [21,22,24].  

Normativní dokumenty BRC definují požadavky související se zajišťováním bezpečnosti a 

zdravotní nezávadnosti potravin a jsou uznávány obchodními řetězci v mnoha zemích světa, 

BRC se tak stále častěji stává nutným předpokladem dodavatelů mnoha obchodních řetězců 

i mezinárodních firem [21,22].  

Standard je kromě potravinářství uplatňován i v oblasti stravování, výrobě přídavných látek 

a obalových látek potravin [25]. 

3.5 Tesco standard 

Tento standard je založen na normách vysokých hygienických standardů typu BRC a IFS 

určených primárně pro výrobce potravin, obsahuje ale i mnoho dalších požadavků, které 

nejsou v těchto hygienických standardech obsaženy. Na rozdíl od nich také není certifiko-

ván, slouží v podstatě jako dodavatelský audit společnosti Tesco k udržení vysokého stan-

dardu potravinářského zboží v tomto řetězci [28]. 

Společnost Tesco prověřuje své dodavatele, aby si zajistila, že jimi dodávané produkty jsou 

zdravotně nezávadné, legální, mají schválenou kvalitu a zda pracovní podmínky zaměstnan-

ců při výrobě potravin pro Tesco jsou v souladu s etickými požadavky a příslušnými stan-

dardy [28].  

Výsledkem dodavatelského auditu je zařazení výrobce do skupiny podle počtu a závažnosti 

obdržených neshod. 
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4 SEDM NÁSTROJŮ ZLEPŠOVÁNÍ JAKOSTI 

Skupinu těchto základních nástrojů managementu jakosti tvoří jednoduché grafické a statis-

tické metody. Uplatňují se nejvíce při měření výkonnosti hodnoceného procesu, analýze 

procesu, při přípravě a realizaci opatření ke zlepšení procesu i při udržování procesu na 

nově dosažené úrovni [3,13]. 

K. Ishikawa: „95% problémů lze vyřešit pomocí sedmi nástrojů řízení jakosti.“ 

J. Chaloupka: „95% problémů lze vyřešit pomocí sedmi nástrojů řízení jakosti + ochota + 

práce + čas 

 + peníze“  

4.1 Vývojový diagram 

Vývojový diagram je univerzální a nekomplikovaný nástroj k popisu jakéhokoli procesu. Je 

to graf s definovaným začátkem i koncem a jasně orientovaným směrem. Pro větší přehled-

nost a schematičnost jsou v diagramech užívány různé symboly. Ty jsou popsány v normě 

ČSN ISO 5807. V praxi se používá zejména spojovací čára, blok činnosti, rozhodovací 

blok, dokument a blok počátku nebo konce procesu [3,6,13].   

Vývojové diagramy můžeme dělit do tří základních kategorií: 

• lineární vývojové diagramy 

• vývojové diagramy vstup/výstup 

• integrovaný vývojový diagram 

Vývojové diagramy jsou skvělým nástrojem při vysvětlováním procesu zákazníkům, exter-

ním uživatelům či novým zaměstnancům, při objasňování vazeb mezi útvary či odděleními 

participujícími na určitém procesu, nebo při odhalování nedostatků v procesu a jejich zlep-

šení. Můžeme také srovnávat ideální průběh procesu se skutečným [3,13]. 

Při sestavování vývojového diagramu nejprve identifikujeme proces a jeho rozhraní s ostat-

ními procesy, poté sestavíme realizační tým, určíme symboly, které budou použity a poté 

začneme s identifikací jednotlivých součástí procesu i jejich vazeb od začátku procesu až do 

jeho konce [3,13]. 
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4.2 Kontrolní tabulky a záznamníky 

Kontrolní tabulky a záznamníky slouží k manuálnímu sběru a záznamu prvotních dat o pro-

cesu spolehlivě a organizovaně, protože na této fázi závisí úspěšnost aplikace všech ostat-

ních metod řízení a zlepšování jakosti. Užíváme je především jako nástroj záznamu výsled-

ků, doklad o provedení činnosti, podklad pro analýzy a také jako záruky za jakost. Jsou na 

ně kladeny především dva požadavky. Musí především poskytnut potřebné informace, při 

tom ale minimálně zdržovat proces [3,12,13]. 

Kontrolní tabulky mají tři základní oblasti aplikace: 

• Slouží jako prostředek pro záznamy výsledků jednoduchého čítání různých položek. 

• Jsou obrazem rozdělení souboru měření. 

• Slouží jako obraz distribuce (místa výskytu) určitých jevů. 

Již ve fázi sběru dat je nutné uspořádat data tak, aby byl záznam rychle interpretovatelný či 

použitelný pro zpracování statistickými nástroji bez nutnosti dalšího přepisování. Je zlatým 

pravidlem pro každou situaci vytvářet nový záznamník, který nejlépe odpovídá daným pod-

mínkám a první verzi záznamníku před plošným užitím otestovat a případně upravit [3,12]. 

K základním typům kontrolních tabulek patří kontrolní tabulka výskytu vad, lokalizace vad 

a rozdělení znaku jakosti či parametru procesu [3].  

4.3 Histogram 

Histogram je nejjednodušší a nejúčinnější nástroj pro popis proměnlivosti, představuje inter-

valové rozdělení četnosti monitorovaných jevů. Jedná se většinou o sloupcový graf o šířce 

sloupců odpovídající danému intervalu a výšce dané četností sledovaných jevů. Existuje 

několik typů rozdělení pravděpodobnosti, nejčastěji se ale můžeme setkat se dvěma případy, 

rovnoměrné a normální rozdělení. Při rovnoměrném rozdělení je distribuce hodnot rovno-

měrná, jako ilustrační příklad může sloužit hod hrací kostkou. Normální rozdělení předsta-

vuje rozvrstvení reálných hodnot kolem cílové hodnoty [3,12,13]. 

Z podoby histogramu, respektive z jeho tvaru můžeme usuzovat různé skutečnosti od rozli-

šení dvou souborů dat, nenormalitu dat, nezahrnutí všech hodnot souboru až po špatné na-

stavení procesu při plochém tvaru grafu [ 12,13]. 
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4.4 Ishikawův diagram 

 Je nazýván též jako diagram příčin a následků či diagram rybí kosti. Představuje jedno-

duchou analytickou techniku, která vychází z příčinné souvislosti, že každý následek (pro-

blém) má svou příčinu nebo kombinaci příčin. Jeho cílem je analýza a určení nejpravděpo-

dobnější příčiny řešeného problému. Vzhledem ke své univerzálnosti nachází uplatnění při 

hledání příčin nekvality, ale také v oblasti rizik či řešení problémů, kdy se systematicky hle-

dají jeho možné příčiny a znázorňují se formou rybí kostry (odtud jeho pojmenování) 

[3,12,13]. 

Ishikawův diagram je možné použít jak retrospektivně pro hledání příčiny problému, tak 

prospektivně při návrhu výrobku pro preventivní určení a eliminaci možných problémů u 

produktů. K jeho sestrojení je úspěšně užívána metoda brainstormingu [3, 13]. 

Obrázek 3 Ishikawův diagram [30] 
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4.5 Paretův graf 

Sociolog a ekonom V. Pareto zjistil, že 80 % bohatství vlastní pouze 20 % obyvatelstva. 

Tuto skutečnost uchopil z hlediska jakosti J. M. Juran a formuloval pravidlo 80/20 jako 

„životně důležitou menšinu“. 80-95% problémů s jakostí je totiž způsobeno velmi malým 

počtem příčin (5-20%). Praktický význam Paretova diagramu je právě zaměřit se na hlavní 

příčiny. K uplatnění Paretova principu a základním nástrojem Paretovy analýzy je Paretův 

diagram, který je nejběžnějším a nejsnáze dostupným a aplikovatelným rozhodovacím ná-

strojem [3,12]. 

4.6 Bodový korelační diagram 

Bodový diagram vyjadřuje grafické znázornění závislosti dvou náhodných proměnných, 

diagram pak poskytne prvotní informaci o existenci závislosti, jejím tvaru či míře těsnosti. 

Při řízení procesu zlepšování jakosti je často velmi složité či neekonomické regulovat proces 

podle stanoveného znaku jakosti, řešením je proto použít jiný znak na požadovaném závislý. 

Poté je třeba pouze vhodnou regresní funkci a pomocí ní a hodnot znaků jakosti, který jsme 

schopni rychle a snadno zjistit a stanovit hodnoty požadovaného parametru jakosti. Bodový 

graf užíváme především k určení nebo vyloučení závislosti proměnných [3,12]. 

4.7 Regulační diagram   

Statistická regulace procesu je preventivním přístupem k managementu jakosti, sloužící jako 

nejlevnější a nejúčinnější kontrola zachycující eventuální změny procesu již v počátku a 

umožňuje tak udržování procesu na dlouhodobě stabilní a dobré úrovni. Regulace je spjata 

s výstupní kontrolou, kdy je zjišťována úroveň požadované veličiny či stavu produktu. Ana-

lýzou variability procesu je při jeho odchylkách nutné zjistit jaké jsou nedostatky, jejich pří-

činy či jejich vliv v procesu. Operativní průběžná kontrola procesu s matematicko-

statistickým vyhodnocením poskytuje prostor pro včasný zásah do procesu a jeho udržování 

na požadované stabilní úrovni [3]. 
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5 INTERNÍ AUDIT 

5.1.1  Všeobecně 

Interní audity vychází z požadavků normy ČSN EN ISO 9001:2001.  

 Metodika auditování byla vypracována v souladu s požadavky normy ČSN EN ISO 

19011:2003 „Směrnice pro auditování systému managementu jakosti a/nebo systému envi-

ronmentálního managementu“. 

5.2 Základní pojmy 

5.2.1 Audit 

Systematický, nezávislý a dokumentovaný proces pro získání důkazu z auditu a pro jeho 

objektivní hodnocení s cílem stanovit rozsah, v němž jsou splněna kritéria auditu. 

 Interní audity, někdy také nazývány audity prováděné první stranou, jsou prováděny  sa-

motnou organizací nebo v jejím zastoupení pro přezkoumání systému managementu a jiné 

vnitřní účely a smí být základem pro vlastní prohlášení této organizace o shodě. V mnoha 

případech, zejména v malých organizacích, může být nezávislost auditorů prokázána tím, že 

neodpovídají za auditované činnosti.  

Externí audity zahrnují to, co se obecně nazývá „audity provádění druhou stranou“ nebo 

„audity prováděné třetí stranou“. 

Audity prováděné druhou stranou provádějí strany, které mají zájem na organizaci, např. 

zákazníci nebo jiné osoby z jejich pověření. 

Audity prováděné třetí stranou provádějí externí nezávislé organizace. Tyto organizace 

provádějí certifikaci nebo registraci shody s požadavky, např. s požadavky ISO 9001 a ISO 

14001. 

5.2.2 Program auditu 

Jeden audit nebo soubor několika auditů naplánovaných pro určitý časový rámec a zaměře-

ných na specifický účel. 
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Program auditů zahrnuje všechny činnosti nezbytné k plánování, organizování a provedení 

auditů.  

5.2.3 Důkaz z auditu 

Záznamy, konstatování skutečnosti nebo jiné informace, které souvisejí s kritérii auditu 

a jsou ověřitelné. 

5.2.4 Zjištění z auditu 

Výsledky hodnocení shromážděných důkazů z auditu podle kritérií auditu 

 

5.3  Monitorování/měření procesu  

Předmět 

monitorování/měření 

Měřený/monitorovaný  

znak 

Dokumentovaný postup 

monitorování/měření/analýzy 

efektivita programu inter-

ních auditů 

• výkonnost a kvalita týmu 
interních auditorů 

• kvalita a efektivita stanove-
ných postupů interních auditů 

 

Zlepšování • zlepšování odborné způsobilosti interních auditorů 
• zlepšování programu interních auditů (postupy, plány, zdroje) 

plnění požadavků stan-

dardů QMS/BRC/IFS, 

dodržování plánovaných 

postupů řízení procesů a 

jejich efektivita 

počet neshod a jejich trend při 

interních auditech, efektivita 

NPO 

„Podklady pro přezkoumání 

IMS vedením“  
počet neshod při externích audi-

tech, efektivita NPO 

počet NPO v záznamech „Proto-

kol 

o neshodě/NPO“, efektivita NPO 

Zlepšování 
• NO/PO v Podkladech pro přezkoumání IMS vedením  
• NO/PO ve Zprávě o přezkoumání IMS vedením  
• Cíle kvality  

Tabulka 1 Monitorování procesu
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odstranění neshody

odstranění / minimalizace příčin potenciální neshody
(cíl: zabránit vzniku v budoucnu možné neshody)

N Á P R A V A
(vypořádání neshody)

NÁPRAVNÉ OPATŘENÍ

ZJIŠTĚNÁ
NESHODA

PREVENTIVNÍ OPATŘENÍ

odstranění / minimalizace příčin zjištěné neshody
(cíl: zabránit opětovnému výskytu dané neshody)

MOŽNÁ
NESHODA

NO

PO

 

                     Obrázek 4 Nápravné a preventivní opatření 

 

5.4 Postup 

5.4.1 Tým interních auditorů  

Interní auditoři jsou vybíráni majitelem firmy. Vedoucím týmu interních auditorů je maji-

tel firmy. Při výběru interních auditorů jsou akceptovány následující požadavky: 

PROFIL INTERNÍHO AUDITORA 

• kladný vztah k činnosti auditora, souhlas s filosofií a principy systému IMS 
• schopnost jednat s lidmi na všech úrovních řízení, přirozený respekt 
• organizační schopnosti, komunikativní schopnosti, zdravý úsudek 
• schopnost klást vhodné otázky 
• schopnost zaměřovat se na podstatné otázky 
• schopnost jasného písemného popisu neshody 
• schopnost přednést zjištěnou neshodu přesvědčivým způsobem 
• schopnost dodržovat důvěrnost získaných informací  
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Specifické znalosti a dovednosti 

• základní znalost terminologie kvality a terminologie bezpečnosti potravin  
• základní znalost standardů  IFS 
• znalost firemních procesů  
• znalost firemní odborné terminologie  
• znalost produktů firmy 

Požadované osobní vlastnosti  Neakceptovatelné osobní vlastnosti 

• diplomatický, rozvážný   ∗  netaktní, hádavý 
• přístupný jiným názorům  ∗  netolerantní 
• jasné vyjadřování   ∗  špatné vyjadřovací schopnosti 
• disciplinovaný    ∗  nedisciplinovaný 
• nestranný, spravedlivý   ∗  předpojatý, zaujatý 
• všestranný, pohotový   ∗  nepřizpůsobivý náhlým změnám 
• soustředěný    ∗  nepozorný 
• vytrvalý     ∗  labilní 
 

Výběr interních 

auditorů 

vhodné pozice střední management 

nevhodné pozice • vrcholové vedení 
• dělníci / řadoví pracovníci 

Tabulka 2 Profil interního auditora 

 

5.4.1.1 Požadavky na všeobecné znalosti a dovednosti vedoucího týmu interních audi-

torů 

Vedoucí týmu interních auditorů by měl být schopen 

• efektivně plánovat audity, připravovat a dokončovat zprávy z auditů 
• reprezentovat tým auditorů při komunikaci s vedením a s certifikačními auditory  
• školit nové interní auditory  
• předcházet konfliktům a umět je řešit 
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Kvalifikační požadavky na interní auditory 

Vzdělání středoškolské 

Pracovní zkušenost min 5 let 

Školení  absolvované školení o programu interních auditů 

Výcvik 
min 1 výcvikový interní audit jako pozorovatel při interním 

auditu s externím poradcem  

Udržování a zlepšování odborné způsobilosti interních auditorů 

Trvalý odborný růst posuzuje se účast auditorů na vzdělávacích akcích 

Udržování schopnosti 

auditovaní 
min 1 provedený audit v daném kalendářním roce 

Hodnocení auditorů majitel společnosti 

Tabulka 3 Kvalifikační požadavky na interní auditory 

 

5.4.2 Odpovědnosti a pravomoci  

ZÁKLADNÍ KOMPETENCE 

Majitel společnost vedoucí týmu interních auditorů: 

• příprava plánu interních auditů 

• výběr a příprava interních auditorů 

• kontrola realizace uložených opatření v protokolu o neshodě z interního auditu 

• předkládání výsledků interních auditů vedení  
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Auditor: 

• operativní plánování a provádění interního auditu 

• záznam zjišťovaných neshod, vypracování zprávy z interního auditu 

Pracovník odpovědný za prověřovaný proces: 

• umožnění přístupu do provozu  

• zabezpečení vhodného průvodce 

• poskytování požadovaných dokumentů a záznamů 

• spolupráce s auditorem, umožnění dosažení cíle auditu 

• neprodlené stanovení opatření k odstranění nedostatků zjištěných při auditu 

• realizace stanovených opatření 

Tabulka 4 odpovědnosti a pravomoci 

5.4.3 Řízení programu interních auditů 

• Stanovení cíle auditu 

• Stanovení rozsahu auditu 

• Plánování auditu 

• Příprava na audit 

• Provedení auditu 

• Dokumentování výsledků auditu 

• Kontrola plnění uložených opatření 

• Monitorování a přezkoumání interních auditů vedením 

5.4.3.1 Stanovení cíle auditu  

Cílem interních auditů je zjištění, zda je shoda s požadavky ISO 9001 a  IFS vyhovuje plá-

novaným činnostem dle dokumentace:  
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• vyhovuje požadavkům standardů ISO 9001, IFS  

• je efektivně uplatňován, udržován a zlepšován 

Interní audit by měl: 

• odhalit slabá místa a nedostatky v systému  

•    neustále zlepšovat systém (prostřednictvím nápravných / preventivních opatření od-
straňujících příčiny zjištěných, resp. možných neshod 

 

5.4.3.2 Stanovení rozsahu auditu 

Rozsah interních auditů je dán plánem auditů. 

Plán interních auditů sestavuje majitel firmy. 

V plánu jsou určeni i interní auditoři pro daný audit, a to s respektováním zásady nezávis-
losti.  

• Interní audit musí provádět auditor, který není odpovědný za prověřovanou 
oblast a nemá v ní ani žádnou funkci. 

Každý proces popsaný v Příručce kvality a v organizačních směrnicích, musí být prověřen 
minimálně jedenkrát ročně. 

V případě potřeby se interní audit koná i vícekrát ročně, a to buď v plánovaném termínu 
nebo operativně. Jedná se například o podněty jako : 

• významné organizační či personální změny,  
• zavádění nových technologií, produktů, apod., 
• prověřování uplatněných nápravných / preventivních opatření, 
• závažné reklamace, opakované závažné neshody, 
• externí požadavky na prověření systému, 
• požadavek interního auditora ve zprávě z minulého auditu. 

 
Rozhodnutí o termínu dalšího auditu je vždy součástí Zprávy z interního auditu. Termín 
navrhuje auditor na základě aktuálních zjištění z provedeného auditu.  
 
Plán interních auditů, vytvářený výše uvedeným postupem lze považovat za výsledek analý-
zy rizik při určování rozsahu a frekvence interních auditů. 
 

5.4.3.3 Plánování auditu 

Audit musí být proveden za skutečného provozu. 
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Při auditech výroby by se měly minimálně jedenkrát ročně prověřit 
• všechny typy výrobků 
• všechny druhy míchacích zařízení a linek 
• provozní činnosti během sanitace (výrobních zařízení, výrobních prostor) 
• provozní činnosti během údržby výrobních zařízení 
• provozní činnosti na odpolední, noční, víkendové směně. 

 

5.4.3.4 Příprava na audit 

V rámci přípravy na interní audit se auditor seznámí: 
• s požadavky standardů ISO 900/IFS pro prověřované procesy  
• se záznamy z minulého interního auditu, 
• s výsledky externích auditů (certifikační organizace, inspekční orgány, zákazníci). 

Do výroby je vhodné si s sebou vzít: 
• specifikaci vyráběného produktu, 
• technologické postupy, receptury, 
• kontrolní postupy pro daný produkt / typ produktu, 
• Plán HACCP (monitoring, meze, nápravná opatření). 

Přesný datum auditu určí auditor po dohodě s prověřovaným pracovníkem. 

Pro každý audit musí být auditor vybaven těmito formuláři: 
• Zpráva z interního auditu   
• Protokol o neshodě z interního auditu   
• Dotazník interního auditu  

 

5.4.3.5 Provedení auditu 

Audit by měl být proveden tak, aby jeho výsledky byly akceptovány prověřovaným. 

Auditor se musí vyvarovat jakýchkoliv emocionálních projevů nebo poznámek k práci 
prověřovaného. 

Auditor musí zachovat důvěrnost zjištěných informací. 

Auditor musí prověřovanou oblast zkoumat systematicky. 

Auditor musí získané poznatky vhodně shrnovat a zaznamenávat. 

Zjištění z auditu musí auditor okamžitě projednávat s příslušnými pracovníky na pracovišti, 
mělo by dojít k vyjasnění všech sporných bodů. 
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Tabulka 5 Instrukce pro interní auditory 

INSTRUKCE PRO INTERNÍ AUDITORY 

Při interním auditu zjišťuj a posuzuj především: 

• soulad prováděných činností s dokumentovanými postupy 
(Příručka kvality, organizační směrnice, dokumentace 3. vrstvy) 

o postupuje se přesně podle dokumentovaných postupů? 
o je vše, co se dělá a ovlivňuje bezpečnost, legálnost a kvalitu výrobků, činností a pro-

cesů popsáno v dokumentovaném postupu? 
• efektivnost činností a procesů v systému kvality 
o nemusí se vykonávat zbytečné činnosti? 
o nedochází při předepsaném postupu k plýtvání zdrojů a času? 
o nelze činnosti provádět lépe a efektivněji než vyžaduje dokumentace?  

• vhodnost používaných záznamníků (formuláře, e-šablony, knihy, sešity) a způsob 
vedení záznamů (úplnost, čitelnost, nesmazatelnost, data, podpisy)  

• problémy se zabezpečováním kvality (+ bezpečnosti potravin) na daném pracovišti 

Hlavní zásady interního auditu: 

• zjišťování objektivních důkazů (Předveďte! Doložte!) 
• konstruktivní přístup auditora - audit není jen kontrola, ale i spolupráce 
• auditor by měl být iniciátorem zlepšování systému  
• určení způsobu nápravy, resp. nápravného opatření + termínu realizace v protokolu 

o neshodě z interního auditu je však v kompetenci pracovníka odpovědného 
za prověřovanou oblast, auditor pouze spolupracuje   

Otázky: 

• Otázky by: 
o měly poskytnout příslušné informace 
o neměly navrhovat odpovědi 
o neměly obsahovat emocionální slova nebo narážky 

• Vhodné - otevřené otázky: 
o Co 
o Proč 
o Kde 
o Kdy 
o Kdo 
o Jak 

• Nevhodné - uzavřené otázky (poskytují pouze odpověď ANO/NE) 
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5.4.3.6 Dokumentování výsledků auditu  

• Prvním krokem auditu „na místě“ je posouzení účinnosti opatření uložených při minulém 
auditu. Výsledek posouzení zapisuje auditor do Zprávy z interního auditu  

• V případě, že uplatněná opatření nebyla účinná, vyplní auditor nový Protokol o neshodě 
z interního auditu  

• Výsledky auditu zapisuje auditor do formulář Dotazník interního auditu. Každou zjiště-
nou neshodu zapisuje do samostatného Protokolu o neshodě z interního auditu  

• Příčiny neshody zjišťuje pracovník odpovědný za prověřovanou činnost. Určené příči-
ny, zapsané auditorem do protokolu, podepíše. 

• Způsob nápravy určuje vedoucí pracovník odpovědný za prověřovaný proces. Pokud 
je to účelné a možné, navrhne i způsob nápravného či preventivního opatření k odstraně-
ní příčin zjištěné nebo možné neshody.  Navržená  opatření, zapsaná interním auditorem 
do protokolu, podepíše.  

• Zprávu z interního auditu vypracovává auditor ve formuláři  
 

5.4.3.7 Kontrola účinnosti uložených opatření  

Kontrolu provádí majitel společnosti po uplynutí termínu splnění uložených opatření 
(záznam v Protokolu o neshodě z interního auditu).  

Pomocným záznamem pro realizaci těchto kontrol je záznam Interní audity - evidence ne-
shod ukládaný do Katalogu interních auditů  

Výsledky kontroly jsou zaznamenávány do Protokolu o neshodě z interního auditu. 
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II. PRAKTICKÁ ČÁST 
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6 CÍL PRÁCE 

Primárním cílem této studie je zanalyzovat a připravit firmu řeznictví Doležal na 

implementaci většiny prvků systémů IFS a ISO 9001 a to jak po stránce dokumentace, tak i 

provozních nároků. Hlavním výstupem a sekundárním cílem mé práce je interní audit, který 

bude zaměřen na splnění požadavků vyplývajících z těchto norem. Vnesení těchto prvků a 

principů zvýší konkurenceschopnost a bezpečnost produkovaných výrobků a zvýší tak 

pravděpodobnost prosperity firmy i v budoucnosti.  
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7 METODIKA  

7.1 Historie a charakteristika firmy Řeznictví a uzenářství Karel Doležal 

Řeznictví a uzenářství Karel Doležal zahájilo provoz dne 1.4. 1991 ve Starči v pronajatých 

obecních prostorách v objektu radnice. S rozšiřováním výroby byly  získány další prostory a 

proběhla rekonstrukce a modernizace stávajících objektů. Současné výrobní prostory 

odpovídají po stavební, technologické a hygienické stránce normám EU.  

V roce 1999 byla otevřena prodejna Masa a uzenin v Třebíči na Znojemské ulici a v roce 

2001 prodejna na Dělnickém náměstí.  

Majitel firmy pan Karel Doležal je vyučen v oboru a má v něm 37 letou praxi. Firma 

zaměstnává 18 pracovníků s odpovídající kvalifikací.  

7.1.1 Výrobky a služby 

Produkce firmy je zaměřena na zpracování masa a výrobu uzenářských výrobků. Společnost 

ročně zpracovává 250 tun masa. Z toho 80 tun masa je realizováno přímým prodejem a 

zbývající část zpracována v masných výrobcích. Výrobní kapacity jsou maximálně 

využívány.  

Řeznictví Karel Doležal odebírá dlouhodobě vepřové půlky a hovězí čtvrtě od firmy Koste-

lecké uzeniny a.s. Po předchozích dodávkách od menších jateckých provozů, které dodávaly 

objednané maso v kolísavé nestandardní kvalitě, se ustálila spolupráce s Kosteleckými uze-

ninami a.s., která je schopná stabilně kvalitních dodávek. Vepřové půlky jsou dodávány v 

klasifikaci SEUROP v třídě S a E.  

Od roku 1997 byl po odborných konzultacích zaveden systém HACCP. Ten zajišťuje v ce-

lém závodě tok suroviny tak, aby byl zachován teplotní řetězec v každé fázi jeho zpracová-

ní. Produkce masných výrobků je založena na správné výrobní praxi. To znamená, že se 

suroviny a přísady přesně navažují a dodržují se ověřené technologické postupy.  
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Služby jsou poskytovány v souvislosti s rozvozem výrobků a zboží, který je zajišťován 

vlastní dopravou.  

Majoritní odběratelé Řeznictví Doležal jsou především tři vlastní prodejny, dále restaurace a 

hromadná stravovací zařízení v Třebíčském okrese. Minoritu odběru tvoří příležitostné 

zakázky zahraničních firem.  V minulosti tvořily zakázky pro významné zahraniční 

potravinářské firmy vysoké procento. Díky této skutečnosti musela firma Karel Doležal 

splňovat vyšší nároky a byla díky tomu v mírném náskoku v přechodu na  evropskou 

legislativu v masné výrobě u nás. 

Budoucí pozici na trhu bude firma realizovat výrobou místních specialit a dalším rozvojem 

sítě svých prodejen. 

7.1.2 Provozní cyklus 

1000 kg masných výrobků/den, 260 dnů za rok 

7.1.3 Technické vybavení provozu 

Kutr – je značky Alpina, rok výroby 2002, objem mísy činí 75 l, otáčky na nožové hřídeli je 

možno volit od 900 do 6000, což umožňuje ve vysokých otáčkách dokonalé rozmělnění a 

uvolnění bílkovin, na nožové hřídeli jsou 3 páry srpově zahnutých nožů, výkon 

elektromotoru činí 40 kW, díky vysokému výkonu  je surovina velmi kvalitně zpracovávaná;  

Řezačka na maso „vlk“ – firma Alexanderwerk, kapacita pracovního stolu je 80 kg; 

Výrobník ledu – výrobní kapacita 400 kg/den; 

Narážka – je typu Handtmann 70, jedná se o kontinuální vakuovou narážku 

s poloautomatickým přetáčecím mechanismem na koncové trubici, objem násypky činí 250l, 

narážení díla umožňuje zubové čerpadlo s kovovými lamelami, prostor mezi lamelami je 

vakuován; 
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Klipsovací zařízení – jedná se o poloautomatický stroj, který je určen ke klipsování střev o 

kalibru 20 – 110 mm, stroj je od firmy PolyClips; 

Tumblery – jedná se o 4 kusy tumblerů o kapacitě 120 kg, tumblery jsou umístěny 

v chladírenských prostorách výrobny; 

Nastřikovací zařízení – je od firmy Injekta star, nastřikovací zařízení obsahuje 6 párů 

perforovaných jehel, které vpravují lák do svaloviny; 

Udírna – jedná se o komorovou udírnu od firmy Maurer, kapacita udírenské komory je 100 

kg výrobku, kouř je vyvíjen z bukových štěpek, díky integrovanému chladicímu okruhu je 

možno udírenskou komoru teplotně regulovat a díky tomu se dá použít jako sušárna 

trvanlivých masných výrobků;  

Varné kotle – jedná se o plynové kotle s objemem 250 l a 500 l; 

Vakuová balička – typu Henkelmann 

Myčka černého nádobí – typu Maja. 

 

 

 



UTB ve Zlíně, Fakulta technologická 49 

 

8 VÝSLEDKY 

8.1 Příručka kvality 

V rámci přípravy podniku na plánovanou certifikaci ISO 9001 jsem vytvořila čtyřicetistrán-

kový dokument příručky kvality.  Níže z tohoto dokumentu přikládám výňatek. 

8.1.1 Úvod 

Systém managementu firemních procesů ve společnosti Řeznictví Karel Doležal byl vytvo-

řen podle požadavků normy ČSN EN ISO 9001:2009 „Systémy managementu kva-

lity - Požadavky“, s respektováním standardu pro potraviny: 

• „německo-francouzsko-italského“ standardu IFS. 

 

Obrázek 5 IFS 

Standard IFS zahrnuje kromě požadavků na systém managementu kvality (QMS) 

i požadavky na: 

• systém kritických bodů ve výrobě potravin 
       (HACCP - Hazard Analysis and Critical Control Point),  

• správnou výrobní praxi (GMP - Good Manufacturing Practice ), 
• správnou hygienickou praxi (GHP - Good Hygienic Practice). 
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Vytvořením systému managementu firemních procesů na základě požadavků všech výše 

uvedeného systému vznikl tzv. integrovaný systém managementu (IMS), jehož základ-

ním dokumentem je tato Příručka IMS.  

 

Obrázek 6 Integrovaný systém managementu 

Rozsah integrovaného systému managementu:  

Rozsah systému je vymezen v organizačním schématu společnosti v části I této příručky. 
Systém se vztahuje na podnikatelskou činnost 
o výroba masných výrobků  
Systém se vztahuje na provoz 
o  Jakubské náměstí 50, Stařeč 675 22 

 

Přípustné výjimky v rozsahu QMS 

Organizace může při zavádění systému managementu kvality vyloučit ty požadavky normy 

ČSN EN ISO 9001, které neovlivňují její schopnost dodávat produkty splňující požadavky 

zákazníka a vyhovující příslušným předpisům. V integrovaném systému managementu firmy 

Řeznictví Karel Doležal byly uplatněny všechny články normy (žádný požadavek nebyl 

vyloučen). 
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8.1.2 Představení firmy  

Jméno firmy Řeznictví Karel Doležal 

Sídlo 575 22 Stařeč 50 

Provozovna 575 22 Stařeč 50 

Certifikovaná činnost Výroba masných výrobků 

Tabulka 6 Základní údaje o firmě 

 

Řeznictví a uzenářství Karel Doležal zahájilo provoz dne 1.4. 1991 ve Starči v pronajatých 

obecních prostorách v objektu radnice. S rozšiřováním výroby byly  získány další prostory a 

proběhla  promyšlená rekonstrukce a modernizace stávajících objektů.  

Současné výrobní prostory odpovídají po stavební, technologické a hygienické stránce nor-

mám EU. V přelomových létech tisíciletí byly otevřeny další prodejny v městských částích 

Třebíče. 

Majitel firmy pan Karel Doležal je vyučen v oboru a má v něm 37 letou praxi.  

Firma zaměstnává 18 pracovníků s odpovídající kvalifikací.  

8.1.3 Výrobky a služby 

Produkce firmy je zaměřena na zpracování masa a výrobu uzenářských výrobků. Společnost 

ročně zpracovává 250 tun masa. Z toho 80 tun masa je realizováno přímým prodejem a 

zbývající část zpracována v masných výrobcích. Výrobní kapacity jsou maximálně využívá-

ny.  

Řeznictví Karel Doležal odebírá dlouhodobě vepřové půlky a hovězí čtvrtě od firmy Koste-

lecké uzeniny a.s. Po předchozích dodávkách od menších jateckých provozů, které dodávaly 

objednané maso v kolísavé nestandardní kvalitě, se ustálila spolupráce s Kosteleckými uze-

ninami a.s., která je schopná stabilně kvalitních dodávek. Vepřové půlky jsou dodávány v 

klasifikaci SEUROP v třídě S a E.  
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Od roku 1997 byl po odborných konzultacích zaveden systém HACCP. Ten zajišťuje v ce-

lém závodě tok suroviny tak, aby byl zachován teplotní řetězec v každé fázi jeho zpracová-

ní. Produkce masných výrobků je založena na správné výrobní praxi. To znamená, že se 

suroviny a přísady přesně navažují a dodržují se ověřené technologické postupy.  

 Služby jsou poskytovány v souvislosti s rozvozem výrobků a zboží, který je zajišťován 

vlastní dopravou.  

Majoritní odběratelé Řeznictví Doležal jsou především tři vlastní prodejny, dále restaurace a 

hromadná stravovací zařízení v Třebíčském okrese. Rovněž zakázky zahraničních firem 

tvoří vysoké procento.  Díky této skutečnosti musela firma Karel Doležal splňovat vyšší 

nároky a byla díky tomu v mírném náskoku v přechodu na evropskou legislativu v masné 

výrobě u nás. 

Budoucí pozici na trhu bude firma realizovat rozšířenou výrobou místních specialit a dalším 

rozvojem sítě svých prodejen. 

 

8.1.4 Zkratky a definice 

P-IMS Příručka IMS 

VD výchozí dokument systému managementu kvality 

NO nápravné opatření 

PO preventivní opatření 

NPO nápravné/preventivní opatření 

  IMS integrovaný systém managementu (Integrated Management System) 

QMS systém managementu kvality (Quality Management System  - ISO 9001) 

IFS International Food Standard  

HACCP Systém kritických bodů (Hazard Analysis and Critical Control Point) 
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CCP kritický bod (řízení)  //  kritický bod v technologii výroby (critical control 

point) 

GMP správná výrobní praxe (Good Manufacturing Practice) 

GHP správná hygienická praxe (Good Hygienic Practice) 

ISO 

mezinárodní norma 

Mezinárodní organizace pro normalizaci (International Organization for Standardi-

zation) 

EN evropská norma 

ČSN česká technická norma 

e- elektronický 

Tabulka 7 Seznam použitých zkratek 

8.1.5  Definice 

Tato kapitola uvádí definice základních pojmů.   

QMS (Systém Managementu Kvality) 

V Příručce IMS a v navazujících dokumentech platí pojmy a definice uvedené v normě 

ČSN EN ISO 9000:2006 „Systémy managementu kvality - Základní principy a slovník“ 

a normě ČSN EN ISO 9001:2001 „Systémy managementu jakosti - Požadavky“. 

DODAVATELSKÝ ŘETĚZEC 

ORGANIZACE ZákazníkDodavatel

  

Obrázek 7 Dodavatelský řetězec 
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Dodavatel 

Organizace nebo osoba, která poskytuje produkt.  

POZNÁMKA 1:  Dodavatel může být interní nebo externí vůči organizaci.  

POZNÁMKA 2:  Ve smluvním vztahu se dodavatel někdy nazývá „smluvní stranou“.  

Organizace 

Skupina osob a vybavení s uspořádáním odpovědností, pravomocí a vztahů. 

POZNÁMKA:  Organizace může být veřejná nebo soukromá. 

Zákazník 

Organizace nebo osoba, která přijímá produkt.  

POZNÁMKA:  Zákazník může být interní nebo externí vůči organizaci 

Produkt 

Výsledek procesu. 

POZNÁMKA 1: Existují čtyři generické kategorie produktů (příkladové definice z ISO 9000): 

• služby (např. přeprava) 
• software (např. počítačový program) 
• hardware (např. výrobní zařízení) 
• zpracované materiály (např. sypké suroviny) 
Hardware a zpracované materiály jsou hmotnými výrobky, software nebo služby jsou 

nehmotnými produkty. 

Mnoho produktů zahrnuje prvky patřící k různým generickým kategoriím produktů. Zda je 

produkt poté nazván službou, softwarem, hardwarem nebo zpracovaným materiálem závisí na 

dominantním prvku. 

Příklad: Produkt „automobil“ sestává z hardwaru (např. pneumatik), ze zpracovaných ma-

teriálů (např. paliva, chladící kapaliny), softwaru (např. řídícího software motoru, příruč-

ky pro řidiče) a služby (např. vysvětlení provozních podmínek podané prodejcem či záruční 

servis). 
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Proces 

Soubor vzájemně souvisejících nebo vzájemně působících činností, které přeměňují vstupy 

na výstupy. 

POZNÁMKA: Proces, u něhož nemůže být shoda výsledného produktu snadno nebo ekonomicky 

ověřena, se často nazývá „zvláštní proces“. 

Kvalita / Jakost 

Stupeň splnění požadavků souborem inherentních charakteristik.  

POZNÁMKA 1:  Termín „kvalita“ se může používat s přívlastky, např. špatná, dobrá nebo vynika-

jící.  

POZNÁMKA 2:  „Inherentní“  na rozdíl od „přiřazený“ znamená existující v něčem, zejména jako 

trvalá charakteristika - např. technické znaky (průměr šroubu, výkon stroje), čekací doba u poskytova-

tele služby, apod. Přiřazeným znakem je např. cena. 

Systém 

Soubor vzájemně souvisejících nebo vzájemně působících prvků. 

Management 

Koordinované činnosti pro zaměření a řízení organizace. 

POZNÁMKA: V angličtině se někdy termín „management“ vztahuje k osobě nebo skupině osob s 

pravomocí a odpovědností za vedení a řízení organizace. V češtině by se měl termín „management“ v 

tomto smyslu používat s přívlastkem, aby nedošlo k záměně s výše uvedenou definicí (např. „vrcho-

lový management“).  

Systém managementu  

Systém pro stanovení politiky a cílů a k dosažení těchto cílů. 

POZNÁMKA:  Systém managementu organizace může zahrnovat různé systémy managementu, jako 

např. systém managementu kvality, systém managementu financí, systém environmentálního manage-

mentu, aj. 



UTB ve Zlíně, Fakulta technologická 56 

 

Systém managementu kvality 

Systém managementu pro vedení a řízení organizace pokud se týče kvality. 

Zainteresovaná strana 

Osoba nebo skupina,  která má zájem na výkonnosti nebo úspěchu organizace. 

příklady:  
Zákazníci, vlastníci, lidé v organizaci, dodavatelé, banky, svazy, partneři, společnost. 

Vrcholové vedení 

Osoba nebo skupina osob, která na nejvyšší úrovni vede a řídí organizaci.  

Management kvality 

Koordinované činnosti pro vedení a řízení organizace pokud se týče kvality.  

POZNÁMKA:  vedení a řízení s ohledem na kvalitu obecně zahrnuje stanovení politiky kvality a 

cílů kvality, plánování kvality, řízení kvality, prokazování kvality a zlepšování kvality. 

Politika kvality 

Celkové záměry a zaměření organizace ve vztahu ke kvalitě oficiálně vyjádřené vrcholovým 

vedením. 

POZNÁMKA:  Obecně je politika kvality konzistentní s celkovou politikou organizace a poskytuje 

rámec pro stanovení cílů kvality. 

Cíl kvality 

Něco, oč se usiluje či na co se někdo zaměřuje ve vztahu k kvalitě. 

POZNÁMKA 1:  Cíle kvality mají všeobecný základ založený na politice kvality organizace. 

POZNÁMKA 2:  Cíle kvality jsou obecně založeny specifikovány pro příslušné funkce a úrovně 

v organizaci.  
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Plánování kvality 

Část managementu kvality zaměřená na stanovení cílů kvality a na specifikování procesů 

nezbytných pro provoz a souvisejících zdrojů pro splnění cílů kvality. 

POZNÁMKA: Součástí plánování jakosti může být vypracování plánů kvality (u specifických pro-

jektů, procesů nebo produktů). 

Řízení kvality 

Část managementu kvality zaměřená na plnění požadavků na kvalitu. 

Prokazování kvality 

Část managementu kvality zaměřená na poskytování důvěry, že požadavky na kvalitu budou 

splněny. 

Zlepšování kvality 

Část managementu kvality zaměřená na zvyšování schopnosti plnit požadavky na kvalitu.  

Neustálé zlepšování 

Opakující se činnost pro zvyšování schopnosti plnit požadavky.  

POZNÁMKA:  Proces stanovení cílů a hledání příležitostí ke zlepšování je neustálý proces, který 

využívá zjištění z auditů a závěry z auditů, analýzy údajů, přezkoumání managementu nebo jiné 

prostředky 

a obecně vede k nápravnému nebo preventivnímu opatření. 

Efektivnost 

Rozsah, ve kterém jsou plánované činnosti realizovány a plánované výsledky dosaženy.  

POZNÁMKA:  Jedná se o stupeň splnění stanoveného cíle, tedy čeho bylo dosaženo oproti pláno-

vaným záměrům (vesměs v procentickém vyjádření).  

Účinnost 

Opakující se činnost pro zvyšování schopnosti plnit požadavky.  
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POZNÁMKA:  V praxi je vžit pojem hospodárnost nebo produktivita (míra využití zdrojů v podo-

bě výstupů), tedy jak bylo realizovaných výsledků dosaženo (počet výrobků na zaměstnance, vynalo-

žené náklady na 1,- Kč zisku, apod.). 

Požadavek 

Potřeba nebo očekávání, které jsou stanoveny, obecně se předpokládají nebo jsou závazné.  

POZNÁMKA 1: „Obecně předpokládaný“ znamená, že se jedná o zvyklost nebo běžnou praxi organi-

zace, jejich zákazníků a jiných zainteresovaných stran a že se uvažovaná potřeba nebo očekávání 

předpokládají. 

POZNÁMKA 2: Specifikovaný požadavek je požadavek, který je stanoven (například v  dokumen-

tu). 

 

 

SPECIFIKACE
produktu

PROCESY
realizace
produktu

PRODUKT

VALIDACE

Potvrzení prostřednictvím objektivních důkazů, že specifikované požadavky byly splněny
(verifikací/ověřováním se určuje shoda s předem stanovenými požadavky) 

Potvrzení prostřednictvím objektivních důkazů, že požadavky na specifické zamýšlené použití
nebo na specifickou aplikaci byly splněny

(validací se určuje schopnost plnění požadavků/očekávání zákazníků)

Požadavky/
očekávání
zákazníků

VERIFIKACE
(ověřování)

 

Obrázek 8 Systém ověřování 
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Shoda  

Splnění požadavku. 

Neshoda  

Nesplnění požadavku. 

Vada 

Nesplnění požadavku ve vztahu k zamýšlenému nebo specifikovanému použití. 

Náprava 

Opatření k odstranění zjištěné neshody. 

POZNÁMKA 1:  Náprava může být prováděna společně s nápravným opatřením.  

POZNÁMKA 2:  Nápravou může být například přepracování nebo přeřazení do jiné třídy. 

Nápravné opatření (NO) / opatření k nápravě 

Opatření k odstranění příčiny zjištěné neshody nebo jiné nežádoucí situace. 

POZNÁMKA 1: Může existovat více než jedna příčina neshody.  

POZNÁMKA 2: Nápravné opatření se přijímá s cílem zabránit opětnému výskytu, zatímco preven-

tivní opatření se přijímá s cílem zabránit výskytu. 

POZNÁMKA 3:  Existuje rozdíl mezi nápravou a nápravným opatřením.  

Preventivní opatření (PO) 

Opatření k odstranění příčiny potenciální neshody nebo jiné nežádoucí potenciální situace. 

POZNÁMKA 1: Může existovat více než jedna příčina potenciální neshody.  

POZNÁMKA:  Preventivní opatření se přijímá s cílem zabránit výskytu, zatímco nápravné opatření 

se přijímá s cílem zabránit opětnému výskytu neshody. 
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odstranění neshody

odstranění / minimalizace příčin potenciální neshody
(cíl: zabránit vzniku v budoucnu možné neshody)

N Á P R A V A
(vypořádání neshody)

NÁPRAVNÉ OPATŘENÍ

ZJIŠTĚNÁ
NESHODA

PREVENTIVNÍ OPATŘENÍ

odstranění / minimalizace příčin zjištěné neshody
(cíl: zabránit opětovnému výskytu dané neshody)

MOŽNÁ
NESHODA

NO

PO

 

Obrázek 9 Nápravné a preventivní opatření 

 

 

Výroba potravin 

Potraviny 

Látky určené ke spotřebě člověkem v nezměněném nebo upraveném stavu jako jídlo nebo 

nápoj (nejde-li o léčiva a omamné nebo psychotropní látky). Za potravinu se považují i pří-

datné látky, látky pomocné a látky určené k aromatizaci, které jsou určeny k prodeji spotře-

biteli za účelem konzumace. 

Potravinový řetězec 

Sled fází a operací ve výrobě, zpracování, distribuci, skladování a manipulaci s potravinou 

a jejími složkami od prvovýroby (primární výroby) až po spotřebu. 

POZNÁMKA 1: Do potravinového řetězce se zahrnuje i výroba krmiv pro hospodářská zvířata a 

zvířata zamýšlená k výrobě potravin.  

POZNÁMKA 2: Potravinový řetězec zahrnuje rovněž výrobu materiálů zamýšlených pro styk s 

potravinami nebo surovinami pro výrobu potravin. 
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Bezpečnost potravin 

Stav, kdy potravina připravená a/nebo konzumovaná podle jejího zamýšleného použití, spo-

třebiteli neuškodí.  

POZNÁMKA:  Bezpečnost potravin souvisí s výskytem nebezpečí v potravině a nezahrnuje jiné 

aspekty zdraví člověka souvisící např. s podvýživou. 

Bezpečná / zdravotně nezávadná potravina  

Nevyvolává poškození spotřebitele, pokud se připravuje nebo konzumuje v souhlase se za-

mýšleným způsobem použití. Musí splňovat chemické, fyzikální a mikrobiologické poža-

davky na zdravotní nezávadnost stanovené v příslušných právních předpisech ČR a EU. 

Nebezpečí ohrožující bezpečnost potravin 

Biologický (B), chemický (CH) nebo fyzikální (F) faktor v potravině nebo stav potraviny, 

který může vyvolat nepříznivý účinek na zdraví - např. přítomnost infekční dávky patogen-

ního mikroorganismu (B), střep (F) nebo zbytek dezinfekčního prostředku (CH) ve výrob-

ku. 

POZNÁMKA 1: Termín „nebezpečí“ by neměl být zaměňován za termín „riziko“, který v kontextu 

bezpečnosti potravin označuje míru pravděpodobnosti nepříznivého účinku na zdraví (např. onemoc-

nění) 

a velikost (závažnost) tohoto účinku (smrt, hospitalizace, nepřítomnost v práci apod.) po vystavení 

vlivu určitého nebezpečí. Riziko je definováno v ISO/IEC Guide 51 jako kombinace pravděpodob-

nosti výskytu újmy a závažnosti této újmy. 

POZNÁMKA 2:Nebezpečí ohrožující bezpečnost potravin zahrnuje i alergeny. 

POZNÁMKA 3: V případě výrobců obalových prostředků, čistících prostředků apod. jsou relevant-

ními nebezpečími ohrožujícími bezpečnost potravin ta nebezpečí, která mohou být přímo či nepřímo 

přenesena do potraviny v důsledku zamýšleného použití dodaných produktů a/nebo poskytnutých 

služeb a která mohou mít potenciálně negativní účinek na lidské zdraví. 
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HACCP -  systém kritických bodů (Hazard Analysis and Critical Control Point) 

Systém, kterým se identifikují, hodnotí a ovládají významná nebezpečí v kritických bodech, 

resp. systém který: 

• analyzuje možná nebezpečí pro výrobu potravin 
• stanovuje kritické body (CCP) k ovládání nebezpečí 
• stanovuje kritické meze, které nesmí hodnota sledovaného znaku v CCP překročit 
• určuje postupy v případě překročení těchto mezí 

 

Správná hygienická praxe 

Dodržování všech právem upravených hygienických požadavků a povinností v procesu výro-

by potraviny a při jejím uvádění do oběhu a uplatnění hygienických pravidel odpovídajících 

obecně uznávanému vědeckému poznání pro dosažení a uchování zdravotně nezávadných 

potravin.  

Zajišťování kvality výrobků, tedy způsobilosti
k deklarovanému či předpokládanému použití.

Zabývá se výrobními postupy a kontrolou výroby a výrobků

Zabezpečení zdravotní nezávadnosti výrobků.
Zabývá se hygienickou kontrolou a výrobními postupy

GOOD HYGIENIC PRACTICE 

GHP

SPRÁVNÁ HYGIENICKÁ PRAXE

GOOD MANUFACTURING PRACTICE 

GMP

SPRÁVNÁ VÝROBNÍ PRAXE

GHP je součástí GMP   

 

 

Obrázek 10 Správná hygienická a výrobní praxe 
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Hygiena potravin 

Všechna opatření zajišťující zdravotní nezávadnost a jakostní přijatelnost potravin ve všech 

stadiích výroby, zpracování a přepracování, balení, skladování, přepravy, nabízení k prodeji a 

prodej konečnému spotřebiteli.  

 

 

8.1.6 Integrovaný systém managementu 

• Společnost Řeznictví Karel Doležal vytvořila integrovaný systém managementu (IMS) 
na základě procesního přístupu k systémům managementu v normě ČSN EN ISO 
9001:2008 
s respektováním požadavku standardu IFS. 

• Systém je dokumentován, udržován a neustále zlepšován. 

 

8.1.6.1 Procesy integrovaného systému managementu  

Aby organizace fungovala efektivně, musí identifikovat a řídit mnoho vzájemně propojených 

činností. Činnost, která využívá zdroje a je řízena za účelem přeměny vstupů na výstupy (za 

přidání hodnoty), je považována za proces. Aplikování systému procesů v rámci organizace 

spolu s identifikací těchto procesů, jejich vzájemným působením a jejich řízením se nazývá 

„procesní přístup řízení (managementu)“. 

Procesní systém managementu byl vybudován na základě modelu na obrázku č.11 . Procesy 

jsou řízeny v souladu se schématem na obrázku č.12. 
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Obrázek 11 Procesní model managementu kvality 
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P R O C E S
(přidání hodnoty)

VSTUPY VÝSTUPY

Z D R O J E
LIDSKÉ
ZDROJE

MONITORING A MĚŘENÍ

SHODA
s požadavky?

POSTUPY, METODY, INFORMACE

INFRASTRUKTURA,
PROSTŘEDÍ

ŘÍZENÉ
VYPOŘÁDÁNÍ

NESHODY

UVOLNĚNÍ

NESHODA

Odstranění
příčin neshody

NÁPRAVNÉ
OPATŘENÍ

ZLEPŠOVÁNÍZLEPŠOVÁNÍ FINANČNÍ
ZDROJE

Analýza dat

TRENDY

PREVENTIVNÍ
OPATŘENÍ

ANO

NE

 

Obrázek 12 Řízení procesů 

 

8.1.6.2 Definice 

Proces 

Soubor vzájemně souvisejících nebo vzájemně působících činností, které přeměňují vstupy 

na výstupy. 

POZNÁMKA 1:  Vstupy nějakého procesu jsou obecně výstupy jiných procesů. 

POZNÁMKA 2:  Aby procesy přidávaly hodnotu, jsou v organizaci obecně plánovány a prováděny 

za řízených podmínek. 

POZNÁMKA 3: Proces, u něhož nemůže být shoda výsledného produktu snadno nebo ekonomicky 

ověřena, se často nazývá „zvláštní proces“.  
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8.1.6.3  Identifikace procesů IMS 

Procesy uplatněné v integrovaném systému managementu se dělí do čtyř základních skupin: 

Skupina Název 

kapitoly ISO 9001 

kapitoly Příručky 

IMS 

A ŘÍDÍCÍ PROCESY VEDENÍ 4, 5 

B PROCESY MANAGEMENTU ZDROJŮ 6 

C PROCESY REALIZACE PRODUKTU  7 

D 
PROCESY MĚŘENÍ, ANALÝZY A 

ZLEPŠOVÁNÍ 
8 

Tabulka 8 Identifikace procesů IMS 
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Struktura dokumentace IMS (1) 

VÝCHOZÍ DOKUMENTY
interní

* Příručka IMS (P-IMS)
* organizační směrnice (OS)

* výchozí dokumenty 3. vrstvy
externí

* technické předpisy (ve Sbírce zákonů)
* ČSN a jiné normy

* aj.

DOKUMENTACE IMS

ZÁZNAMY
interní

* protokoly, zápisy
* záznamy v knihách, PC

* aj.
externí

* certifikáty, protokoly, posudky
* reklamační zápisy zákazníků

* aj.

 

Obrázek 13 Dokumentace IMS 

Výchozí dokument systému IMS 

Jakýkoli písemný podklad,  

• stanovující postupy a určující odpovědnosti pro činnosti a procesy IMS, 
• sloužící pro rozhodování v rámci IMS. 

Záznam 

Písemný nebo datový zápis,  

• v němž jsou uvedeny dosažené výsledky, nebo 
• kterým se poskytuje důkaz o provedených činnostech. 
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8.1.7 Struktura dokumentace IMS (2) 

 

ZÁZNAMY

PROCESY INTEGROVANÉHO
SYSTÉMU MANAGEMENTU

IMS
INTEGROVANÝ SYSTÉM

MANAGEMENTU

        _______________

______________________________________________________________________________________________________

PŘÍRUČKA IMS

Výchozí 
dokument 
1. vrstvy 

Výchozí dokumenty 2. vrstvy

Výchozí dokumenty 3. vrstvy

ORGANIZAČNÍ SMĚRNICE
navazující na kapitoly Příručky IMS

Výchozí dokumenty navazující
na organizační směrnice a Příručku IMS

Politika kvality

Řídící normy
(podnikové řády)

 

Obrázek 14 Struktura dokumentace 
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8.1.7.1 Struktura IMS 

 

Příručka kvality je základním dokumentem integrovaného systému managementu IMS. Pre-

zentuje soulad IMS s požadavky normy ČSN EN ISO 9001 a standardu IFS. Slouží jako 

základní dokument pro prověřování systému IMS certifikační organizací, příp. zákazníkem. 

Je přístupná pro všechny zaměstnance v tištěné podobě  

Část II obsahuje kapitoly příručky v členění dle článků normy ČSN EN ISO 9001:2009. 

Příručka kvality je řízeným dokumentem. Zásady řízení jsou uvedeny v organizační směrnici 

•  „Řízení interních dokumentů“.  

 

Organizační směrnice (OS) navazují na kapitoly Příručky IMS. Dokumentují systém ří-

zení 

jednotlivých procesů systému IMS a obsahují matice řízení navazujících záznamů a výcho-

zích dokumentů 3. vrstvy.  

Směrnice jsou přístupné pro všechny zaměstnance v tištěné podobě. 

Organizační směrnice jsou řízenými dokumenty. Zásady řízení jsou uvedeny v organizační 

směrnici 

•  „Řízení interních dokumentů“.  
 

 

Výchozí dokumenty 3. vrstvy rozvíjejí a konkretizují dokumentované postupy 1. a 2. vrst-

vy. K základním dokumentům této skupiny patří Politika kvality, navazující na organizační 

směrnici „Politika a cíle kvality. Etický kodex“ a řídící normy, navazující na organizační 

směrnici  

„Organizace, pravomoci, odpovědnosti“.  

Zásady řízení interních výchozích dokumentů 3. vrstvy jsou uvedeny v organizační směrnici 
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•  „Řízení interních dokumentů“. 

Zásady řízení externích výchozích dokumentů 3. vrstvy jsou uvedeny v organizační směrnici 

•  „Řízení externích dokumentů“. 
 

               

 

8.2 HACCP 

Dalším podstatným a nezbytným výchozím dokumentem v potravinářském provozu je zpra-

cování kritických kontrolních bodů v dokumentu „Plán HACCP závodu 7413“.  

Tento dokument byl mnou aktualizován na přelomu tohoto roku a později v únoru roku 

2011 schválen státním veterinárním dozorem. Do mé diplomové práce přikládám pasáž pre-

zentující stanovaní analýzy rizika ve výrobním procesu. Dále potom přikládám zpracované 

karty kritických kontrolních bodů, které tvoří přílohu vlastního dokumentu HACCP. 

8.2.1 Diagram výrobního procesu 

Účelem sestavení diagramu výrobního procesu je vypracování přehledného a srozumitelného 

schématu výrobních operací ve formě vývojových (postupových) diagramů.  

Diagram výrobního procesu se musí ověřit za provozu. Účelem je vyloučit odchylky sesta-

veného diagramu od skutečné praxe a na základě skutečnosti jej upravit a doplnit tak, aby 

odpovídal skutečnosti. Ověřování je provedeno vždy spolu s revizí HACCP systému, tj. při 

každé změně výrobku, výrobního zařízení nebo technologie. Potvrzení diagramu za provozu 

po zavedení systému a při každé změně systému provádí vedoucí týmu HACCP. 

8.3 Stanovení kritických bodů (CCP)  

8.3.1 Rozhodovací schéma pro hodnocení kritických kontrolních bodů  

Kritické body jsou výsledkem provedení analýzy nebezpečí. Rozhodovacím mechanismem 

může být vyhodnocení rizika daného nebezpečí, přičemž riziko je kalkulováno jako součin  
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[závažnost následků]   x   [pravděpodobnost nebezpečí] 
 

Klasifikace rizik vyhodnocených tímto způsobem je následující  

• Nízké riziko   N 1-2 body 
• Střední riziko S  3-4 body 
• Vysoké riziko V  6-9 bodů 
Pokud je riziko pro dané nebezpečí ve stupni vysokém, musí být v daném kroku stanoven 
CCP.  

  

                                  Obrázek 15Analýza Rizika 

 

8.3.2  Závažnost nebezpečí 

Kategorie závažnosti vybraných alimentárních patogenních agens (B), chemických (CH) a 
fyzikálních (F) nebezpečí:  

3 body  Původci ohrožující život (hospitalizace v nemocnici, možnost úmrtí) 

B:  Clostridium botulinum, Salmonella, E. Coli O157, Listeria monocytogenes) 

 
 
2 body Původci vážných nebo chronických nemocí a úrazů (spotřebitel navštíví léka-

ře, není nutná hospitalizace, případy úmrtí výjimečné) 

B:  Campylobacter, Escherichia coli, Shigella spp., nákazy přenášené škůdci  

CH:  zbytky sanitačních chemikálií, alergeny 

F:  sklo, kov 

 
 

1x1, 2x1, 1x2 – hygiena, Správná 
výrobní praxe, systém kvality 

3x1, 1x3, 2x2 – CP  

2x3, 3x2, 3x3 – CCP  

Pravděpodobnost  

Závaž-

važ-

nost 

 
3x1 3x2

x
3x3
32x1 2x2 2x3 

1x1 1x2 1x3 
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1 bod Původci mírných onemocnění nebo úrazů (Spotřebitel většinou nevyhledá 
lékařskou pomoc) 

B: Bacillus spp., Clostridium perfringens, Staphylococcus aureus), onemocnění 
přenášené škůdci 

CH Toxiny, Většina těžkých kovů (olovo, kadmium atd.), zbytky ochranných 
postřiků aplikovaných pěstiteli, jedovaté rostliny, houby 

F: kaménky, třísky, zbytky úklidových pomůcek, kusy oblečení, propisky, papír, 
měkký plast 

 
Tuto klasifikaci nelze považovat za neměnnou, záleží na řadě okolností a individuální odol-
nosti lidí. 

 
 
 
8.3.3 Pravděpodobnost nebezpečí 

Četnost výskytu problémů  

1 bod   Velmi zřídka  

2 body Střední (občas – bylo zaznamenáno ve  firmě nebo v oboru v ČR během po-
sledních 10 let) 

3 body    Každodenní  
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8.3.4 Analýza nebezpečí 

Hlavním účelem je vytvořit seznam nebezpečí, která pokud nejsou efektivně ovládána, tak 

mohou vyvolat onemocnění nebo způsobit zranění. Nebezpečím je možno rozdělit do tří 

kategorií: 

• Mikrobiologická nebezpečí  - patogenní mikroorganismy, viry, paraziti, alergeny, škůdci 

• Chemická nebezpečí  - toxiny, rezidua pesticidů, čisticí chemikálie, kontaminanty 

• Fyzikální nebezpečí  - cizí předměty - kov, sklo, tříštivé plasty, dřevo, apod. 

Je nutno uvést ovládací opatření, kterými jsou identifikovaná nebezpečí ovládána. Analýza 

musí být provedena pro každý krok diagramu výrobního a distribučního procesu a pro kaž-

dý produkt a musí být zdokumentována.  

Identifikace nebezpečí se provede podle pravděpodobnosti možného výskytu nebezpečí a 

stupně jeho závažnosti. Rozhodujícím předpokladem při analýze nebezpečí a zvažování rizik 

je dodržování pravidel správné výrobní praxe. 

 

Mikrobiologické nebezpečí (BN) 

Nejdůležitějším ovládacím opatřením je však dodržení postupů pasterizace výrobku, tj. do-

držení časů a teplot všech výrobků. 

Určitou roli pro udržení mikrobiologického nebezpečí na přijatelné úrovni má rovněž správ-

ně nastavená správná výrobní, skladovací a hygienická praxe a hygiena (GMP/GHP) jak 

prostředí, tak pracovníků, která zamezuje tzv. křížové kontaminaci. Sekundární kontamina-

ce, jejíž příčinou mohou být pracovníci či nehygienické pracovní prostředí, pomůcky, zaří-

zení je minimalizována dodržováním zásad správné výrobní praxe, zásad čištění – dodržo-

vání Sanitační řádu a navazujících dokumentů  ∗ DDD ∗ Odpady “) a zejména pravidel 

osobní hygieny ve směrnici „Hygienické minimum“. 

Mezi nejdůležitější pravidla patří dodržování osobní hygieny pracovníků (umývání rukou, 

nošení čistých pracovních oděvů, nenošení šperků, nošení ochranných pokrývek vlasů, vy-

loučení 

z procesu při infekčním onemocnění). Z pravidel správné výrobní praxe je důležité zmínit 

provádění sanitace výrobních prostor, zařízení a pomůcek podle plánu, používání čistých a k 
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manipulaci určených pomůcek, neskladování přepravek s nebalenými potravinami přímo na 

zemi, kontrola škůdců, řízení odpadů. Ovládacími opatřeními jsou rovněž dodržování vý-

robních postupů tzn. řádná přejímka zboží a průběžná kontrola skladových zásob, důkladné 

třídění a dodržování řízených podmínek při skladování. 

Možná rizika jsou posouzena v kapitole „Podrobná analýza nebezpečí“. 

 

Fyzikální nebezpečí (FN) 

Fyzikální nebezpečí (skleněné střepy, ostré kovové předměty, dřevěné třísky, apod.) se mo-

hou do výrobku dostat buď ze surovin nebo z výrobního prostředí či kontaminací 

z pracovníků. 

Riziko výskytu těchto nebezpečí z výrobního prostředí je snižováno dodržováním zásad 

Správné výrobní a skladovací praxe. 

 

Chemické nebezpečí (CHN) 

Nebezpečí kontaminace chemickými látkami v průběhu výrobního procesu (oleje, maziva) je 

ovládáno používáním chemických látek s atestem pro potravinářské účely (tam, kde existuje 

riziko úkapu, úniku či jiné kontaminace produktu).  

Nebezpečí kontaminace čistícími chemickými prostředky je ovládáno používáním pouze 

schválených sanitačních prostředků s atestem pro použití v potravinářství, „Sanitační řád  

∗ DDD ∗ Odpady“ a důkladným propláchnutím vodou po desinfekci (senzorická kontrola).  

Další chemická nebezpečí (rezidua pesticidů, těžké kovy, inhibiční látky) – viz podrobná 

analýza nebezpečí. 
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Podrobná analýza nebezpečí  

B = biologické nebezpečí  CH = chemické nebezpečí  F = fyzikální ne-

bezpečí 

Zdůvodnění rozhodnutí  =  [závažnost následků]  x  [pravděpodobnost nebezpečí] = [Z] x[P] 

Analýza nebezpečí byla provedena pro všechna fyzikální, chemická a biologická nebezpečí,  

která se mohou v dané výrobní operaci vyskytnout. 

V následující tabulce s výsledky analýzy nebezpečí jsou uvedena pouze identifikovaná nebezpe-

čí. Informace o tom, že v daném kroku nebylo B, CH nebo F nebezpečí identifikováno, se neu-

vádí.  
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Maso 

K
rok Výrobní 

operace 
Nebezpečí / zdroj [Z]x[P] 

Nezbytné předpoklady, 

ovládací opatření, zdůvodnění 

CCP/CP 

GHP 

GMP 

A DOVOZ SUROVINY – výsekové maso, výrobní maso, H 1/4  a V 1/2 

1 
Příjem dovozové 

suroviny 

B 

Kontaminace / 

nárůst mikroorga-

nismů způsobený 

nevyhovující tep-

lotou při přepravě 

(CPM, Salmonella 

sp., E. coli, Koli-

formní bakterie) 

3 x 2 Kontrola teploty masa při příjmu 

CCP 1 

B 

Senzoricky nevy-

hovující surovina 

nebo nárůst mik-

roorganismů způ-

sobený prošlou 

garanční lhůtou 

3 x 1 

§ Důslednou vizuální kontrolou při přejímce 
masa, kontrola data spotřeby, označení dodáv-
ky datem spotřeby 

§ Senzoricky vyhovující tzn. nezapáchá, přiro-
zený vzhled, bez známek kažení  

§ nákup pouze od schválených dodavatelů,  
§ záznam příjmový sešit 

F 
Cizí předměty třís-

ky, sklo, plast, kov 
2 x 1 

Nákup od schválených dodavatelů

 
GMP 

2 
Odsun suroviny ke 

zpracování 
B 

Pomnožení mik-

roorganismů 

(CPM, Salmonella 

sp., E. coli, Koli-

formní bakterie) 

2 x 1  Dodržení teplotního řetězce. GMP 

B BOURÁRNÍ VEPŘOVÉHOA HOVĚZÍHO MASA 

1 
Desinfekce 

prac. nářadí 
B 

Kontaminace mikroorganis-

mů (CPM, Salmonella sp., E. 

coli, Koliformní bakterie) 

2 x 1 

Oplach pracovních nožů pitnou vodou a 

jejich následná dekontaminace ve funkčním 

vodním sterilizátoru.  

GMP, 

GHP 

2 
Bourání a 

vykosťování 
B 

Mikrobiální kontaminace, 

pomnožení mikroorganismů 

(CPM, Salmonella sp., E. 

3 x 1 
Dodržování správné hygienické a výrobní 

praxe (čistota zařízení, pracovních pomů-

cek, dostatečná teplota sterilizátorů, teplota 

CCP 2 
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coli, Koliformní bakterie) prostoru) Dodržovat chladírenský řetězec, 

tj. předepsané nízké teploty 

B 

Mikrobiální kontaminace 

(CPM, Salmonella sp., E. 

coli, Koliformní bakterie) 

2 x 1 Dodržování  sanitace pily. 
GMP, 

GHP 

2  F 
Cizí předměty třísky, sklo, plast, 

kov 
2 x 1 

Nákup od schválených dodavatelů

 
GMP 

2.1 
Úprava masa 

před expedicí 
--- --- --- --- GMP 

2.2 
Ukládání do 

přepravek 
--- --- --- --- GMP 

3 

Přesun plných 

přepravek: 

a) chladírna 

výrobní suro-

viny 

b)expedice 

(nakládka) 

c)chladírna 

masa,  prodej-

na 

--- --- --- --- GMP 

4 

Skladování 

masa 

v chladírně 

výrobní suro-

viny 

B 

Pomnožení mikroorganismů 

vlivem nedostatečného vy-

chlazení (CPM, Salmonella 

sp., E. coli, Koliformní bak-

terie) 

3 x 1 

Dodržovat chladírenský řetězec, po opraco-

vání surovinu přemístit do chladírny co 

nejdříve 

el. záznam 

CP 1 

 

Tabulka 9 Analýza rizika ve výrobním procesu A 
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Masná výroba 

C Skladování a předsolování suroviny  

K 

r 

o 

k 

Výrobní 

operace 
Nebezpečí / zdroj  [Z]x[P] 

Nezbytné předpoklady, 

ovládací opatření, zdůvodnění 

CCP/CP 

GHP 

GMP 

1. 

Příjem suroviny, 

masa na masnou 

výrobu z chla-

dírny výrobních 

mas 

B 

Kontaminace / nárůst mikroor-

ganismů způsobený nevyhovující 

teplotou při přepravě (CPM, 

Salmonella sp., E. coli, Koli-

formní bakterie) 

1 x 2 Kontrola při příjmu masa GMP 

B 

Senzoricky nevyhovující surovi-

na nebo nárůst mikroorganismů 

způsobený prošlou garanční 

lhůtou 

3 x 1 

§ Důsledná vizuální kontrola při přejímce 
masa, kontrola data spotřeby a označení 
dodávky datem příjmu 
záznam:  Výrobní deník  

§ Senzoricky vyhovující tzn. nezapáchá, 
přirozený vzhled, bez známek kažení  

CP 2 

F Cizí předměty, třísky, plast 1 x 2 

Vizuální kontrola cizích předmětů při příjmu a 

zpracování. Vyřazování poškozených palet a 

přepravek 

GMP 

1.1 

Příjem suroviny, 

pomocných látek 

(MTZ) 

B 

Poškozený nebo mokrý obal –  

§ rizika zvlhnutí a pomnožení 
patogenů 

§ zamoření škůdci 
 

1 x 2 

Důslednou vizuální kontrolou při přejímce 

všech surovin  

§ neporušenosti obalů a stavu obalů  
§ výskytu škůdců (sledování známek výskytu 

škůdců (trus, okus) 
§ dodržení podmínek přepravy 

GMP 

F 
Cizí předměty třísky, sklo, plast 

,Kov 
2 x 1 

Nákup od schválených dodavatelů

 
GMP 

1.2 Hygiena sanitace B 

Pomnožení a kontaminace nežá-

doucími mikroorganismy (CPM, 

Salmonella sp., E. coli, Koli-

formní bakterie) 

 

3 x 1 

Dodržování sanitačních postupů (teploty, 

koncentrace, času),  „Sanitační řád ∗ DDD ∗ 

Odpady“, vizuální kontrola účinnosti čištění, 

kontrolní stěry.  

Záznam: Sanitační deník 

CP 3 

1.3 Deratizace B Mikrobiální kontaminace 3 x 1 

Zabránění průniku do prostoru výroby – utěs-

nění dveří, zajištění kanalizace síty. Udržování 

pořádku v prostoru nakládacích ramp. 

Pravidelnou kontrolu provádí pracovník na-

smlouvané deratizační firmy 

CP 4 

Tabulka 10Analýza rizika ve výrobním procesu B 
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CCP 1 Příjem suroviny 

NEBEZPEČÍ BIOLOGICKÉ: Pomnožení a kontaminace mikroorganismy. 

KROK 

PROCESU 
Příjem dokupované suroviny od jiných výrobců. 

OVLÁDACÍ  

OPATŘENÍ 
Přejímací kontrola dokupovaného masa.  

SLEDOVANÁ  

VELIČINA 
Ø teplota masa  
Ø vzhled / čistota masa 

AKČNÍ LIMIT 

(AL) 

Ø max. + 5 °C (teplota masa v jádře) 
Ø max. + 3 °C (teplota drobů) 
Ø max. - 18 °C (zmrazené maso) 

KRITICKÝ 

LIMIT (KL) 

Ø max. + 7 °C (teplota masa v jádře) 
Ø max. + 5 °C (teplota drobů) 
Ø max. - 15 °C (zmrazené maso) 
Ø maso znečištěné nebo popadané na zemi 
Ø vyhovující výsledek při zkoušce varem (bez nežádoucích smyslových 
změn)  

POSTUP 

SLEDOVÁNÍ  
§ Kontrola teploty suroviny v jádře vpichovým teploměrem, vizuální kontrola 

na znečištění, smyslové hodnocení suroviny, přirozený vzhled, bez známek 
kažení  

FREKVENCE 

SLEDOVÁNÍ 
Každá dodávka. 

PROVÁDÍ Odpovědný pracovník – bourač 

ZÁZNAM Formulář  DENÍK NAKUPOVANÉ SUROVINY 

OPATŘENÍ 

PŘI NESHODĚ 

(náprava / ná-

pravné opatření) 

Přijetí suroviny, přemístění suroviny k dochlazení, upozornění dodavate-

le. 

Záznam: bez záznamu 

AL 

Ø Vrácení suroviny zpět dodavateli – rozhoduje majitel 
Ø Při nezjištěných smyslových změnách možno poslat na tepelné opra-

cování 
- rozhoduje controller jakosti. 

Záznam: DENÍK NAKUPOVANÉ SUROVINY 

K

L 
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Odpovědnost: Odpovědný pracovník – řezník 

OVĚŘENÍ  

(VERIFIKACE) 

METODY 

SLEDOVÁNÍ 

Kontrola jiným pracovníkem:  majitel firmy 1x týdně. 

Záznam: parafa majitele firmy v Deníku nakupované suroviny  

Kalibrace vpichových teploměrů 2x ročně. 

Záznam: protokol 

Tabulka 11 CCP1 

CCP 2 Bourání a vykošťování masa 

NEBEZPEČÍ BIOLOGICKÉ: Pomnožení a kontaminace mikroorganismy. 

KROK 

PROCESU 
Zpracování suroviny na bourárně 

OVLÁDACÍ  

OPATŘENÍ 
Kontrola teploty a doby masa v při technologickém opracování bourárně 

POSTUP 

KONTROLY 
Měření teploty vpichovým digitálním teploměrem v jádru masa 

Akční limit Ø Není uplatněn 

KRITICKÝ 

LIMIT 

Ø Maso červené, syrové sádlo, lůj teplota max +7°C 
Ø Kuřecí maso teplota max. 4°C 
Ø Droby max +3°C 

FREKVENCE 

SLEDOVÁNÍ 
1x za 2 hodiny 

ODPOVĚDNOS

T 
Odpovědný pracovník -bourač 

ZÁZNAM Bourárenský deník 

OPATŘENÍ 

PŘI NESHODĚ 

(náprava / ná-

Ø Okamžité dochlazení v případě překročení kritického limitu. 

Záznam: Bourárenský deník 
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pravné opatření) 

OVĚŘENÍ  

(VERIFIKACE) 

METODY 

SLEDOVÁNÍ 

Kontrola jiným pracovníkem:  majitel firmy 1x týdně. 

Záznam: parafa majitele firmy v Deníku nakupované suroviny 

Kalibrace vpichových teploměrů 1 x za 2 roky. 

Záznam: protokol 

Tabulka 12 CCP2 

 

CCP 3 Tepelné opracování 

NEBEZPEČÍ 
BIOLOGICKÉ:. Přežití vegetativních forem mikroorganismů způsobené nedo-

držením teploty a času při tepelném opracování 

KROK 

PROCESU 
Tepelné opracování 

OVLÁDACÍ  

OPATŘENÍ 

Dodržení technologického postupu – času a teploty opracování v jádře výrob-

ku 

POSTUP  

KONTROLY 

• Automatické kontinuální měření a regulace prostorové teplo-
ty 
a teploty v jádře (prostorová a vpichová sonda ) 
 

Regulační 

SW 

- nastavený 

režim tepel-

ného opraco-

vání 

Akční limit není uplatněn 

KRITICKÝ  

LIMIT 
Ø minimálně 70°C po dobu minimálně 10 minut v jádře  masného výrobku 
Ø minimálně 110°C po dobu minimálně 10 minut, škvařené sádlo 

FREKVENCE 

SLEDOVÁNÍ 
Každá výrobní dávka udírenské komory, varného kotle  
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ODPOVĚDNOS

T 
Obsluha udíren, obsluha varných kotlů 

ZÁZNAM Výrobní deník Obsluha 

NÁPRAVA /  

NÁPRAVNÁ 

OPATŘENÍ 

Ø dokončení tepelného opracování 
Ø odstranění příčiny závady (údržba) 
Záznamy: 

a) Výrobní deník - zapisuje míchač 

OVĚŘENÍ  

(VERIFIKACE) 

METODY 

SLEDOVÁNÍ 

Kontrola jiným pracovníkem jiným teploměrem - měření teploty v jádře vpi-

chovým teploměrem (kalibrované pracovní měřidlo) –  

  

Ø Kalibrace kontrolních teploměrů dle platné legislativy 

Tabulka 13 CCP3 

 

 

 

8.4 Provozní řád 

Otázku správné výrobní a hygienické praxe řeší dokument s názvem „Provozní řád“. V tom-

to dokumentu je jednoduše, přehledně a logicky popsána každodenní běžná pracovní čin-

nost tak, aby surovina resp. finální výrobek byl vyráběn za standardních podmínek ať už 

hygienických nebo výrobních. Cílem celé produkce uzenářských výrobků je, aby finální pro-

dukt byl kvalitativně neměnný, vyráběný podle předem daných receptur a technologických 

postupů. 

PROVOZNÍ TECHNOLOGICKÝ POSTUP  

ROZMÍSTĚNÍ VÝROBNÍCH PROSTORŮ A TOKY SUROVIN 
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8.4.1 Přejímka suroviny, technologická úprava, skladování masa  

8.4.1.1 Příjem surovin: 

Výrobní suroviny jsou nakupovány v jatečné úpravě po veterinární prohlídce, řádně 

označené razítky veterinárního dozoru a průvodními dokumenty, které jsou po přejímce 

suroviny řádně uloženy v místnosti vedoucího výrobního závodu. Příjem surovin je 

uskutečňován ve vstupní části bourárny. Pracovník zodpovědný za příjem suroviny zod-

povídá zároveň za  její kvalitu. Blíže specifikováno v systému HACCP firmy. 

8.4.1.2 Časové oddělení u příjmu suroviny v bourárně masa 

Příjem vepřových 1/2 a hovězích částí je uskutečňuje v pondělí a úterý v době od 

7,00 hod. do 7,30 hod. V dalších dnech v týdnu se příjem výrobního masa usku-

tečňuje dle potřeby do chladírny výrobních mas. 

K vyskladnění zboží z mrazícího boxu dochází v pondělí a v úterý v době od 6,00 hod. 

do 7,00 hod. V dalších dnech je možné vyskladňovat každý den v době od 8,00 do 8,30 

hod. a od 12,00 hod. do 12,30 hod. V této době se provádí rovněž příjem mraženého 

zboží. 

• Před vstupem na pracoviště je povinen každý pracovník být řádně ustrojen a oblečen 

do čistého pracovního oděvu. 

• V průběhu pracovní směny používat sterilizátory nožů. 

• S vedlejšími živočišnými produkty v prostoru bourárny se nakláda dle postupu 

v příloze č.3 . 

8.4.2 Bourárna 

Vstup do bourárny je přes chodbu z prostoru dvora, do něhož přepravní vozidla vjíždějí. 

Vyskladňování a přesuny dodávaných, jatečně opracovaných těl zvířat je prováděno 

s použitím závěsné dráhy přes bourárnu do chladícího  boxu. Z tohoto boxu jsou pak 

zvířecí části  postupně přisunovány do prostoru bourárny k dělení na části a k jejich vy-

kosťování. 

• v prostoru bourárny může být teplota maximálně 12 °C 
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• práci na bourárně lze započít pouze tehdy, je-li ta řádně vyčištěna a vydesinfikována, 

rovněž tak výrobní zařízení 

• během bourání, vykosťování, úpravy před balením a balení musí být vnitřní teplota 

masa udržována stále na teplotě odpovídající max. 7 °C 

o !!!  je-li teplota masa vyšší než 7 °C musí být provedeno dochlazení 

• V/2 jsou rozbourány na základní části a upraveny dle potřeby 

o !!!  maso s kostí, které nelze okamžitě zpracovávat se musí navěsit a 

umístit do chladírny 

o !!!  upravená masa a ořezy určena na masnou výrobu se ukládají do čis-

tých plastových přepravek. Přepravky jsou uloženy na transportní vozíky a 

průběžně převáženy na chladírnu výrobních mas dle plánu „cesta suroviny“ 

o !!!   výsekové maso určeno na prodej je po vybourání v přepravkách opatře-

ných víkem přesouváno do chladírny výsekového masa pro prodejnu – přímo 

dveřmi pro příjem suroviny  dle plánu „cesta suroviny“ 

o !!!  přepravky nesmí být přeplňovány, aby nedocházelo k nadměrnému 

uvolňování masové šťávy a nadměrnému zatížení přepravek a jejich poško-

zování 

o !!!  přepravky nesmí být uloženy přímo na podlaze  

 

8.4.2.1 Obecné podmínky : 

Teplota prostředí bourárny:   max.+ 12 °C 

Teplota přejímané vstupní suroviny:             max. +7 °C 

Dokonalá sanitace prostředí, přepravních obalů a strojního zařízení 

VYBAVENÍ: bourárenský  stůl, sterilizátor, bezdotykové umyvadlo s vývodem teplé a 

studené vody,  stahovačka kůží, váha, zářivkové svítidlo, chladící jednotka. 
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8.4.3 Chladírna výrobních mas: 

V chladírně výrobních mas je prováděno i masírování masa, a to ve třech vakuových 

masírovacích zařízeních. Masírovaná masa jsou přepravována v přepravkách na pod-

vozcích  jako opracovaná masa přes manipulační prostor skladu MTZ do prostoru mas-

né výroby. Při levé stěně chladírny je vyhrazen prostor pro rozmrazování výrobního ma-

sa. Mražená surovina je zpravidla dodávána každé druhé úterý mezi 12,00 – 14,00 hodi-

nou. 

V pravém zadním rohu je místnost pro lakovaná přírodní střeva a solení zbytku  výrob-

ního masa z uplynulého týdne – prováděno každý pátek. 

 

!!! kvalita uchovávané suroviny je průběžně sledována zodpovědným pracovníkem, pro 

výrobu je vydávána vždy surovina v potřebné technologické i senzorické kvalitě. 

 

8.4.3.1 Obecné podmínky  

Teplota prostředí chaldírny:   max.+ 3 °C 

Dokonalá sanitace prostředí, přepravních obalů a strojního zařízení 

VYBAVENÍ: zářivkové svítidlo, chladící jednotka, vakuové masírovací zařízení, regál. 

8.4.4 Masná výroba 

8.4.4.1 Dílna masné výroby 

Výrobní surovina je přisunována z chladírny výrobního masa do vlastního prosto-
ru dílny masné výroby a dále zpracovávána. 
Musí být prováděna důsledná kontrola průběhu skladování s ohledem na dobu trvání a 

teplotu skladování. 

Důsledná vizuální kontrola úrovně sanitace a hygieny prostředí, přepravních obalů, strojů a 

zařízení. 
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8.4.4.2 Obecné podmínky  

Teplota suroviny:  výrobní maso max.+ 7 °C 

vnitřnosti max. + 5°C 

Dokonalá sanitace prostředí, přepravních obalů a strojního zařízení 

Při plnění forem specialit se musí používat  PE-sáčky a PE-přířezy 

VYBAVENÍ: pracovní stůl, skříň pro uchovávání sanitačních pomůcek,, bezdotykové 

umyvadlo s vývodem teplé a studené vody, zařízení na výrobu ledu, zařízení na mletí 

masa (vlk), kutr, zářivkové svítidlo, narážka, klipsovací zařízení, zvedací zařízení, vý-

dech klimatizace, váha. 

8.4.4.3 Produkty 

Drobné masné výrobky 

Teplota prostředí skladování suroviny odpovídá max. +5 °C 

Doba skladování suroviny max. 7 dní 

Dokonalá sanitace prostředí a přepravních obalů a strojního zařízení 

Teplota díla při kutrování max. +12 °C 

Neustálá senzorická kontrola kvality střev. 

Dodržování platných receptur. 

Měkké salámy 

Teplota prostředí skladování suroviny odpovídá max. +5 °C 

Doba skladování suroviny max. 7 dní 

Dokonalá sanitace prostředí a přepravních obalů a strojního zařízení 

Teplota díla při kutrování max. +12 °C 

Dodržování platných receptur. 
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Trvanlivé salámy 

Teplota prostředí skladování suroviny odpovídá max. +5 °C 

Doba skladování suroviny max. 7 dní 

Dokonalá sanitace prostředí a přepravních obalů a strojního zařízení 

Teplota díla při kutrování max. -2 °C 

Dodržování platných receptur. 

Výroba specialit a dušené šunky 

Teplota prostředí skladování suroviny odpovídá max. +5 °C 

Doba skladování suroviny max. 7 dní 

Dokonalá sanitace prostředí a přepravních obalů a strojního zařízení. 

Dodržování platných receptur. 

Výroba škvařeného sádla 

Škvařené sádlo se po vyškvaření v kotli s řízenou teplotou (120oC) přesouvá z varny 
přes chladírnu hotových výrobků do expedice, kde se naporcuje a bez zbytečné prodlevy 
dochlazuje na požadovanou teplotu. Škvaření probíhá 1 x týdně zpravidla ve středu. 

 

Příruční sklad koření a pomocných látek je umístěn v prostoru přiléhajícím k dílně mas-
né výroby.  

 

Koření je přijímáno v prostoru příjmu suroviny po odstranění transportních obalů je 
uskladněno do skladu koření.  

 

Dávkování z větších obalů do provozních nádob potřebné množství pro každodenní vý-
robu. Koření v 1 kg sáčcích se používá přímo ve výrobě. 

Obecné podmínky  

• Prostor je řádně odvětrán 

• Dokonalá sanitace prostředí  

VYBAVENÍ: zářivka, regály 
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8.4.5 Tepelné opracování 

Místnost pro tepelné opracování masných výrobků navazuje bezprostředně na dílnu masné 

výroby. Je zde umístěna automaticky řízená udírna která díky technickému řešení se. Ve 

střední části místnost jsou instalovány varné kotle. Novější z nich je opatřen vpichovou son-

dou, což umožňuje automatické sledovaní teploty. Na pravé straně je sušící komora 

s řízenou teplotou. Prostor je částečně klimatizován a na něho navazuje chladírna masných 

výrobků. Vedle udírny je umístěn zchlazovací box s rotační sprchou. V tomto prostoru je 

prováděno také odkapávání a osušování chlazených výrobků, které jsou pak přesunovány 

do chladírny masných výrobků na dochlazení. 

!!!  Před výměnou klecí v udírně odpovědný pracovník odloží pracovní zástěru 

v prostoru výrobny, tepelně opracovanou klec umístí pod sprchu a následně zajede 

s další klecí z výrobny do udírny. 

8.4.5.1 Obecné podmínky 

Dokonalá sanitace prostředí, přepravních obalů a strojního zařízení 

VYBAVENÍ: zářivkové svítidlo + germicidní trubice, digestoř, udírna - používá se i ja-

ko klimatizovaná komora, varné kotle, sušící komora, výdech klimatizace, ventilátor, 

sprchovací kout  (automatizován) 

8.4.5.2 Produkty 

Drobné a sekané masné výrobky 

Tepelné opracování min. +70°C v jádře po dobu min. 10 minut. 

Měkké salámy  

Tepelné opracování min. +70°C v jádře po dobu min. 10 minut. 

Výroba specialit a dušené šunky  

Tepelné opracování min. +70°C v jádře po dobu min. 10 minut. 
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Trvanlivé salámy tepelně opracované  

Tepelné opracování min. +70°C v jádře po dobu min. 10 minut. 

 

!!! následuje dokončení technologického procesu v sušárně, nebo udírně  

Speciality 

Tepelné opracování min. +70°C v jádře po dobu min. 10 minut. 

Vařená výroba 

Tepelné opracování min. +70°C v jádře po dobu min. 10 minut. 
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8.5 Interní audit 

Mým primárním cílem byla co možná největší aplikace požadavků normy IFS do zaběhnuté-

ho procesu. K ohodnocení a ověření skutečnosti byl proveden interní audit dne 14.4.2011, 

který byl vykonán při běžném provozu. V tomto auditu jsem kladla velký důraz na správnou 

hygienickou a výrobní praxi, stejně jako na dokumentaci v provozu. Níže přikládám zprávu 

z interního auditu, zpracované neshody s nápravným opatřením. Důkazy o odstranění ne-

shod zahrnuje příloha diplomové práce. 
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 Obrázek 16 Zpráva z interního auditu 
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 Obrázek 17 Protokol o neshodě č. 1 



UTB ve Zlíně, Fakulta technologická 93 

 

 

Obrázek 18 Protokol o neshodě č. 2 
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Obrázek 19 Protokol o neshodě č. 3 
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Obrázek 20 Protokol o neshodě č. 4 
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Obrázek 21 Protokol o neshodě č. 5 
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Obrázek 22 Protokol o neshodě č. 6 
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Protokol o neshodě č. 7 
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9 DISKUZE 

Problematika managementu jakosti mne zaujala již během bakalářského studia, když mi tedy 

byla dána možnost uplatnit mé vědomosti v praxi, využila jsem příležitost ke spolupráci s 

firmou Řeznictví Karel Doležal. Tato spolupráce byla dlouhodobého charakteru.  

Provozní dokumenty ve firmě Řeznictví Karel Doležal byly zpracovány tak, jak je ukládal 

zákon, netvořila jsem tedy v každém ohledu kompletně nový dokument, jako v případu pro-

vozního řádu či systému HACCP. Tyto dokumenty ale strukturově neodpovídaly dynamic-

kému vývoji v oboru po stránce jednoduchosti, uchopitelnosti jak pro administrátora, kont-

rolní orgány či pro běžného uživatele - pracovníků v provozu. Jednalo se o rozsáhlou mno-

hasvazkovou dokumentaci, jejíž obsah byl sice fakticky správný, ale pro pracovníky, kterým 

by tyto dokumenty měly sloužit především neuchopitelný svou odborností i rozsahem. 

Po seznámení se situací v provozu a managementu firmy jsem aktualizovala a restrukturali-

zovala systém HACCP a následně vypracovala a zavedla primární dokumentaci nezbytnou 

pro naplnění efektivního řízení kvality - příručku jakosti. Aby byl jakýkoli systém manage-

mentu jakosti pro podnik přínosem, musí stát na pevných pilířích. Procesní přístup i jednání 

v širší perspektivě dlouhodobé prosperity je v dnešní době i pro podnik menšího rozsahu 

klíčový. Strategický management kvality a kvalitní a svých kvalit si vědomé vedení firmy je 

silným předpokladem úspěchu v dnešní době. Na míru zpracovaná příručka kvality doku-

mentující tyto principy a skutečnosti je tak cenným prvkem. 

Na primární dokument, příručku kvality jsem navázala několika řídícími směrnicemi, ve kte-

rých je popsán proces výroby, nakupování suroviny a pomocného materiálu a plánování a 

uplatnění správné výrobní a hygienické praxe. Dále jsem vypracovala dokumenty, ve kte-

rých jsou popsány mechanismy plánování (interní audity, laboratorní vyšetření). 

Mé zpracování podnikových procesů, norem a dokumentace bylo nezávisle prověřeno regu-

lérním auditem Státní veterinární zprávy v prvním kvartálu tohoto roku.  

Hlavním výstupem mé diplomové práce je interní audit. Interní audit jakožto signifikantní 

výstup a nástroj kontroly správnosti implementace požadavků norem byl mnou proveden 

14.4. 2011. Byl zaměřen na provoz a provozní dokumenty. Analýzou struktury neshod 

z interního auditu, které mají méně závažný charakter svědčí o dobré kondici výrobního 

procesu ve firmě a to jak po stránce provozní dokumentace, tak výrobní praxe. Tento stav 
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byl nezávisle potvrzen i auditem  Státní veterinární správy, kdy zjištěné neshody byly po-

dobného charakteru i omezeného množství. Na základě vyhodnocení výsledků tohoto audi-

tu můžu s klidným svědomím říci, že požadavky kladené na potravinářský provoz byly apli-

kovány a posléze naplněny ve velké míře.  
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ZÁVĚR 

Jakost je rozhodujícím faktorem stabilní ekonomické výkonnosti podniků. Systémy kvality 

nejsou na rozdíl od mylného přesvědčení mnoha firem jen o vytváření politik a dokumenta-

ce, základním předpokladem je dobrá podniková kultura, etické chování a vzájemná důvěra 

zúčastněných stran. Systém kvality vyžaduje mnoho práce a soustavné péče. Nestačí pouze 

zaměření na zákazníka, dobrý výběr dodavatelů a procesní přístup. Jedná se také o niance 

flexibility, systémového přístupu, zapojení a motivace zaměstnanců, důkladnou sebereflexi a 

v neposlední řadě také neustálé zlepšování systému. 

Pro nadnárodní podniky není národní legislativa dostačující zárukou kvality, proto jsou po 

dodavatelích - producentech požadovány certifikace dalších, široce pojatých dokumentů. 

Z nejčastěji vyžadovaných jsou to standardy IFS, BRC a normy ISO. Všechny tyto standar-

dy, návody a požadavky jsou tvořeny s ohledem na požadavky zákazníků, které jsou zákla-

dem každého systému kvality. Důvody pro jejich zavedení mohou variovat od prosté nut-

nosti splnit zákonné požadavky přes prezentaci certifikovaných systémů jako konkurenční 

výhodu či marketingovou strategii až po snahu o komplexní integrovaný management jakos-

ti společensky odpovědné firmy. Jejich certifikace je oboustranně výhodná. Správně imple-

mentované normy přináší producentovi řadu předností. Kromě výhody v konkurenčním boji 

o zákazníka přináší přidanou hodnotu plné kontroly vstupů, samotného procesu i výstupů 

z procesu. 

Pevně věřím, že jsem svou prací ve firmě Řeznictví Karel Doležal přispěla k efektivnosti 

výroby a distribuce produktů této firmy a rovněž tak vyzvedla její kvality na konkurenčním 

poli. Tato spolupráce byla přínosem nejen pro mne, ale byla vysoce pozitivně hodnocena i 

majitelem firmy, který mi nabídl spolupráci na tomto projektu i do dalších let. 
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PŘÍLOHA P I: DŮKAZ O  ODSTRANĚNÍ NESHODY Č.1 

 



 

 

PŘÍLOHA P 2: DŮKAZ O ODSTRANĚNÍ NESHODY Č.2 

 

Zkorodovaná část krytu na stropě v chladírně  

 

 

PŘED 

 

PO 

  



 

 

PŘÍLOHA P 3: DŮKAZ O ODSTRANĚNÍ NESHODY Č.3 

Denní kontrola skla a ostatních tříštivých materiálů dle příslušného „registru“ 

Možné neshody (incidenty) + způsoby jejich řešení 

A Rozbití výplně nebo předmětu ze skla či jiného tříštivého materiálu 

Stupeň 

rizika 

3 a 2 

• okamžité zastavení výroby a informování majitele firmy 
• majitel firmy  (případně ve spolupráci s ostatními  pracovníky) určí, jakým způsobem bude 

závada odstraněna a zda je nutno vyčlenit k likvidaci potenciálně kontaminovaný výrobek, 
meziprodukt nebo surovinu 

• je informována údržbu, která provede opravu je-li nutná 
• důkladné shromáždění zbytků rozbitých částí (příp. i výrobku) z podlahy do uzavřené nádo-

by na směsný odpad - použít úklidové pomůcky určené pro úklid !! 
• převlečení pracovníků, u kterých by mohlo dojít k ulpění skla na pracovním oděvu, do 

čistého pracovního oblečení, kontrola pracovních oděvů ostatních pracovníků v prostoru 
rozbití skla 

• kontrola podrážek obuvi na přítomnost střepů (u všech pracovníků v oblasti incidentu 
• rozbité sklo se umístí do nádob na směsný odpad 

Stupeň 

rizika 1 

• výroba se nezastavuje, neshoda se co nejdříve oznámí majiteli firmy 
• informování údržby, která provede opravu  
• rozbité sklo se umístí do nádob na směsný odpad 

Dočasná 

náprava 

Pokud dojde pouze k částečném poškození skla (např. prasknutí) a sklo není možno okamžitě 
vyměnit, může být před výše uvedenými činnostmi provedeno dočasné opatření, které elimi-
nuje možné další riziko kontaminace. Provádí se např. olepením praskliny lepicí páskou, pro-
vizorním zalepením vhodným lepidlem, apod. V co nejkratší době je však nutno provést trva-
lé opatření (výměna poškozeného skla, apod.). 

B Nález neevidovaného předmětu ze skla či jiného tříštivého materiálu 

posoudit, zdali je nalezený předmět nezbytný ve výrobních prostorách  - pokud ano, zapsat do registru 

C Chybějící předmět evidovaný v registru 

• zjistit, zda nebyl předmět přemístěn jinam, příp. zjistit důvody jeho zmizení 
• zajistit nápravu (umístit předmět na své místo nebo opravit registr) 

D Nezaznamenané rozbití nebo poškození registrované položky 

odstranění závady (viz oddíl „A“) 

Záznam Sešit Denní kontrola skla a ostatních tříštivých materiálů  

NPO 

Nápravné / preventivní opatření  uplatňuje majitel firmy: 

 při každé likvidaci potenciálně kontaminované suroviny, meziproduktu nebo koneč-
ného výrobku  

 při každém nedodržení předepsaného postupu pro řízení skla a ostatních tříštivých 
materiálů 

Záznam Protokol o neshodě 



 

 

PŘÍLOHA P Č: DŮKAZ O ODSTRANĚNÍ NESHODY Č.4 

 

Chemikálie uložené v potravinářských obalech – dílna údržby CZ 333 MV 

 

 



 

 

PŘÍLOHA P 5: DŮKAZ O ODSTRANĚNÍ NESHODY Č.5 

Před: Po: 

Neuspokojivý stav provedení provizorních oprav - neslepené odpadní potrubí v prostoru 

bourání (sanitér na reklamaci) 

Před: Po: 

 
 



 

 

PŘÍLOHA P 6: DŮKAZ O ODSTRANĚNÍ NESHODY Č.6,7 

 


