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ABSTRAKT 

Bakalářská práce je zaměřena na analýzu systému řízení kvality ve výrobě. Teoretická část 

bakalářské práce se zabývá základními pojmy z oblasti výroby, kvalitou a jejím řízením 

v podniku a dokumenty pro bezpečnost výroby potravin. 

V praktické části je představena společnost Alika a. s. Dále jsou zde popsány dokumenty 

pro bezpečnost výroby potravin, hodnocení dodavatelů z hlediska kvality, kritická místa ve 

výrobě a řízení kvality během skladování, balení a dopravy. V závěru praktické části jsou 

uvedena doporučení pro danou společnost. 

 

Klíčová slova: výroba, kvalita a její řízení, kritická místa ve výrobě, dokumenty pro bez-

pečnost výroby potravin 

 

ABSTRACT 

The bachelor’s thesis is focused on the analysis of the quality management system in 

production. Theoretical part deals with basic concepts of production, quality and its 

management in the company and safety documents for food production. 

 

Practical part presents Alika company and further describes the documents for the safety of 

food production, evaluation of suppliers in terms of quality, critical points in production 

and quality control during storage, packaging and transport. Practical recommendations for 

the company are listed in the conclusion of practical part. 

 

Keywords: production, quality and its management, critical points in production, safety 

documents for food production 
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ÚVOD 

Pojem kvalita, jehoţ synonymem je výraz jakost, se pouţívala jiţ ve starověku. Nejstarší 

definice kvality je připisována Aristotelovi. To dokazuje, ţe zájem člověka o kvalitu není 

novodobou záleţitostí. Pří řízení organizací začala být kvalita důleţitou oblastí aţ ve druhé 

polovině dvacátého století. Kvalita je významným faktorem, který z dlouhodobého hledis-

ka ovlivňuje úspěch podniku a je výsledkem řady plánovaných postupů a činností. Kvalita 

výrazně ovlivňuje rozhodnutí spotřebitele o nákupu konkrétního výrobku z široké nabídky 

dostupné na trhu. Pro kaţdého člověka znamená pojem kvalita rozdílné vlastnosti, které 

hledá u konkrétního výrobku či sluţby. 

Významnou roli má systém řízení kvality v oblasti potravinářského průmyslu. V České 

republice a v Evropské unii patří výroba potravin k nosným odvětvím zpracovatelského 

průmyslu a je mu věnována velká pozornost. V současné době na trhu existuje velký počet 

podnikatelských subjektů zabývajících se výrobou potravinářských produktů. Tyto podniky 

musí dodrţovat řadu právních předpisů, které se týkají oblastí kvality potravin, bezpečnosti 

potravin, ochrany zdraví lidí a ochrany ţivotního prostředí. Výrobci potravin musí tedy 

zajistit, aby jejich výrobky byly zdravotně nezávadné, bezpečné a kvalitní. Otázka kvality 

potravin je v současnosti stále častěji sledovaným tématem. V ţivotě se často setkáváme 

s případy, kdy odpovídající kvalita potravin není dodrţena. 

Podniky v potravinářském průmyslu mají systémy řízení kvality nejčastěji certifikovány dle 

standardů ISO. Dalšími standardy v oblasti potravinářství jsou normy BRC a IFS. Zavedení 

těchto norem zvyšuje konkurenceschopnost podniku a umoţňuje mu vstup na nové trhy. 

Cílem bakalářské práce je na základě teoretických poznatků a analýzy současného stavu 

systému řízení kvality ve výrobě u vybraného podniku zhodnotit tento systém a formulovat 

návrhy na doporučení pro danou společnost. 

Analýza systému řízení kvality ve výrobě bude provedena u společnosti Alika a. s. Tuto 

společnost jsem zvolila, protoţe patří k předním výrobcům přírodních a zpracovaných oře-

chů a sušeného ovoce na českém trhu. 
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I.  TEORETICKÁ ČÁST 
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1 VÝROBA 

1.1 Pojem výroba 

V nejširším slova smyslu výroba znamená kaţdé spojení výrobních faktorů za účelem zís-

kání výrobků a sluţeb. Toto pojetí výroby zahrnuje všechny činnosti, které podnik zajišťuje 

tj. pořízení výrobních faktorů, dopravu, skladování, zhotovení výrobků a poskytování slu-

ţeb, odbyt, správu, kontrolu atd. [9] 

Mezi výhody širšího přístupu k výrobě patří integrace firemních funkcí a procesů za úče-

lem naplňování hlavních strategických cílů. Další výhodou je koncentrace a koordinace 

potřebných zdrojů a řešení problémů, které při uţším přístupu k pojetí výrobě zůstanou 

skryty. [4] 

V uţším pojetí se výrobou rozumí vlastní výroba, poskytování sluţeb, nákup, doprava, 

skladování, správa a kontrola těchto oblastí. V nejuţším pojetí je výroba chápána jako zho-

tovení hmotných výrobků, resp. poskytování určitých sluţeb. [9] 

V rámci podniku slouţí výroba k vytváření hmotných i nehmotných statků, které odpovída-

jí trţní poptávce. Produkce zboţí je spojena s konkrétním výstupem. Výstup vzniká trans-

formací výrobních faktorů do ekonomických statků a sluţeb. [12] 

Výrobní faktory jsou zdroje pouţívané v procesu výroby. Rozlišují se čtyři hlavní skupiny 

výrobních faktorů: [4] 

 přírodní zdroje, 

 práce, 

 kapitál, 

 informace.    

Přírodní zdroje zahrnují půdu, lesy, zdroje nerostných surovin, vodu, vzduch. Práce před-

stavuje všechny lidské zdroje uplatňované ve výrobním procesu. Kapitál označuje výrobní 

faktory vznikající při výrobě, které jsou uplatňovány v další výrobě. Tímto znakem se kapi-

tál liší od ostatních výrobních faktorů. Toto pojetí kapitálu vymezuje tzv. reálný kapitál. 

Vedle tohoto termínu je pouţíván i termín finanční kapitál ve smyslu finančních aktiv. [4] 
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1.2 Výrobní systém podniku 

Výroba vytvořením statků a sluţeb slouţí k uspokojení potřeb. Výroba je výsledkem cíle-

vědomého lidského chování, kdy spojením vstupních zdrojů transformační proces zajišťuje 

co nejhodnotnější výstup. Výroba je účelnou kombinací výrobních faktorů za účelem vy-

tvoření věcných výkonů a sluţeb. Realizace těchto výkonů a sluţeb se provádí podnikovým 

výrobním systémem. Struktura výrobního systému je obecně naznačena na následujícím 

obrázku (Obr. 1). [11] 

 

 

Obr. 1. Struktura výrobního systému [11] 

 „Pojem výrobní systém zahrnuje všechny činitele účastnící se procesu výroby: provozní 

prostory, nezbytná technická zařízení, suroviny, polotovary, energie, informace, pracovní-

ky podílející se na výrobě, rozpracované a hotové výrobky a odpady.“ [4] 

Výrobní podnikový systém se skládá ze tří prvků, tj. výstup, vstup a transformační proces. 

1. Výstupem (Output) je zboţí na odbytovém trhu, které můţe být materiální nebo 

nemateriální povahy. 

2. Vstupem (Input) jsou výrobní faktory. Tyto výrobní faktory můţeme členit např. 

podle Gutenberga na elementární a dispozitivní. Elementární výrobní faktory jsou 

fyzickou podstatou výrobního systému a je moţné je dále dělit na faktory:  

- potenciální, tj. pracovní síla a pracovní prostředky, které jsou vyuţí-

vány v transformačním procesu, aniţ by pozbyly účinku v ohraniče-

ném časovém období, 
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- spotřební (ve výrobním procesu opakovaně zcela spotřebované), tj. 

materiál tvořící podstatnou část výrobku, materiál tvořící nepodstat-

nou část výrobku, reţijní materiály a obchodní zboţí.  

3. Transformační proces (Throughput) umoţněný kombinací výrobních faktorů při 

dodrţení určitého postupu. [12] 

„V praxi hovoříme o různých výrobních systémech, tak jak výrobní proces nabývá různých 

forem. Analýza výrobního systému má význam z hlediska použití metod řízení, plánování a 

evidence, z hlediska volby výrobních zařízení, organizačního uspořádání, hierarchické 

struktury, použití standardních softwarů apod.“ [11] 

Identifikace jednotlivých systémů vychází ze systematického poznání jednotlivých kritérií. 

Pokud se jedná o obecný model vstup – výkonnost - výstup je moţné rozlišovat výrobní 

systémy podle vztahu k programu, procesu nebo vstupům. [11] 

1.3 Výrobní proces 

Výrobní proces je transformace surovin ve výrobky. Tento proces se skládá z pracovních, 

automatických a přírodních procesů. Pracovní procesy probíhají za přímé účasti člověka a 

automatické procesy probíhají bez přímé účasti člověka. Během přírodních procesů působí 

přírodní síly pro, které člověk připravil podmínky. [10] 

Výrobní proces se z důvodu průběhu výroby a měření výkonu člení na jednotlivé operace. 

Tyto operace lze dále členit na úseky, úkony a pohyby. Výrobní proces bývá většinou vyjá-

dřen technologickým postupem, který je tvořen popisem operací vedoucích ke zhotovení 

výrobku. [4] 

Výrobní proces je realizován výrobním systémem. Výrobní proces je určen výrobkem nebo 

sluţbou, variantou a mnoţstvím výrobků nebo sluţeb a schopností přizpůsobit se poptávce. 

Kromě těchto faktorů je výrobní proces ovlivňován i dalšími aspekty. [4] 

Výrobní proces se obecně člení do tří fází: [12] 

- předzhotovující (např. výroba základních dílů), 

- zhotovující (např. výroba základních podsestav a sestav), 

- dohotovující (např. tzv. montáţ, výroba finálních výrobků).   
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Uspořádání a struktura konkrétní výroby a její řízení závisí na charakteru výrobku, trhu, 

objemu výroby, charakteru poptávky, pouţitých technologiích a na celé řadě dalších fakto-

rů. Výrobní procesy jsou klasifikovány podle následujících hledisek. [4] 

Podle míry plynulosti výrobního procesu je rozlišována výroba: [4] 

- plynulá,  

- přerušovaná.  

Plynulá výroba umoţňuje nepřetrţitý, plynulý proud zpracovávaných surovin a také plynu-

lý proud hotových výrobků. Výroba je vysoce automatizovaná a produkuje bez přerušení, 

tj. 24 hodin denně a 7 dní v týdnu jeden druh výrobku. K přerušení výroby dochází pouze 

z důvodů oprav. [10] 

Přerušovaná výroba umoţňuje po určitých částech výrobního procesu výrobu přerušit a 

pokračovat jindy. Tato výroba probíhá pouze v předem určených časech, například do 8 do 

22 hodin, pět dní v týdnu. Výrobní proces je po určité operaci na určitém pracovišti přeru-

šen a potom pokračuje na dalším nebo i na tomtéţ pracovišti. [4] 

Podle mnoţství a počtu vyráběných druhů se rozlišuje výroba: [10] 

- kusová, 

- sériová, 

- hromadná.     

Kusová výroba je zaměřena na výrobu individuálního výrobku na základě individuální za-

kázky. Výrobní zařízení musí vykazovat vysoký stupeň flexibility a pracovníci musí mít 

široký okruh dovedností. Problémem této výroby je malá moţnost předpovědi poţadavků 

zákazníků a dlouhé dodací lhůty v případě, ţe komponenty nejsou na skladě. [11] 

Sériová výroba je zaměřena na výrobu omezeného počtu stejných výrobků. Výroba se opa-

kuje v dávkách (sériích), kdy se po dokončení jedné série přechází na sérii další. Podle ve-

likosti série se rozlišuje malosériová, středněsériová a velkosériová výroba. [4], [10], [12] 

Hromadná výroba je zaměřena na výrobu jednoho druhu výrobku ve velkém mnoţství. 

Průběh výrobního procesu se pravidelně opakuje a je do určité míry stabilizován. Za nej-

vyšší formu hromadné výroby je povaţována proudová výroba. Jejím charakteristickým 

znakem je plynulý optimalizovaný tok výrobků mezi pracovišti. [4] 
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2 KVALITA A JEJÍ ŘÍZENÍ V PODNIKU 

2.1 Pojem kvalita 

Obecné chápání pojmu kvalita je v podstatě uţ nejméně sto let neměnné, avšak obsahová 

náplň prodělala za dobu vývoje značné změny. [3] 

Na počátku evoluce řízení kvality se činnosti v oblasti kvality omezovaly na kontrolu ko-

nečného výrobku. Původně se tedy v zásadě jednalo o porovnání výrobků s technickými 

předpisy, vzory nebo normou. To platilo ještě v první třetině 20. století. [3] 

Moderní pojetí kvality zahrnuje celou organizaci se všemi jejími činnostmi. Důraz je kla-

den hlavně na odstraňování příčin závad, prevenci a neustálé zlepšování výrobního proce-

su, aby produkoval kvalitní výrobky. [3] 

Existuje mnoho různých definic a přístupů k vysvětlení pojmu kvalita (jakost). Níţe jsou 

uvedeny některé z těchto definic. [13] 

„Kvalita (jakost) je názor zákazníků nebo uživatelů na vlastnosti produktu nebo služby, ale 

i organizace či systému; je to míra, o které jsou uživatelé přesvědčeni, že služba nebo pro-

dukt splní jejich potřeby a očekávání.“ [8] 

„Juran: Jakost je způsobilost k užití.“ [5] 

„Crosby:  Jakost je shoda s požadavky.“ [5] 

„Jakost je to, co za ni považuje zákazník (Feigenbaum).“ [5] 

„Kvalita je minimum ztrát, které výrobek od okamžiku své expedice dále společnosti způ-

sobí (Taguchi).“ [13] 

„Kvalita je míra výsledku, která může být kategorizována v různých třídách.“ [13] 

Hlavním prvkem, který v těchto definicích lze spatřit je zákazník. Zákazník je osoba, která 

produkt či sluţbu přijímá. Jeho poţadavky na kvalitu se v průběhu času mění a jsou vý-

sledkem působení biologických, sociálních, demografických a společenských faktorů. [13] 

Vzhledem k celosvětové působnosti norem ISO 9000 můţeme obecnou definici nalézt prá-

vě v normě ČSN EN ISO 9000:2006, která říká ţe „jakost (kvalita) je stupeň splnění poža-

davků souborem inherentních charakteristik.“ [5], [13] 
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2.2 Přístupy k řízení kvality 

Mnohotvárnost podnikových činností si vyţádala řadu alternativ managementu jakosti. 

V současné době ve světovém měřítku existují tři základní přístupy k řízení kvality: [5], [6] 

 koncepce odvětvových standardů, 

 koncepce ISO, 

 koncepce TQM. 

Koncepcí rozumíme strategické přístupy, jeţ v rozdílném prostředí a s různou intenzitou 

rozvíjejí principy managementu jakosti. Tyto koncepce se liší různou náročností na zdroje 

a znalosti lidí, a také tím, na jaké zainteresované strany se orientují.  Na obrázku (Obr. 2) 

jsou znázorněny koncepce managementu jakosti. [5] 

 

Obr. 2. Koncepce managementu jakosti [5] 

2.2.1 Koncepce managementu jakosti na bázi odvětvových standardů 

Tato koncepce je historicky nejstarší. Uţ v sedmdesátých letech minulého století si americ-

ké společnosti uvědomovaly potřebu vytvářet systémy jakosti. Poţadavky jsou zaneseny do 

norem, které mají platnost v rámci výrobních odvětví. Z hlediska své náročnosti se takové 

koncepce, nachází mezi koncepcí ISO a TQM. [6] 
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Příkladem této koncepce mohou být ASME kódy, které se vyuţívají v oblasti těţkého stro-

jírenství, API standardy v oblasti olejářských trubek a speciální publikace AQAP, která se 

týká dodavatelů pro armády členských zemí NATO. [5] 

Odvětvové standardy vymezují speciální poţadavky pro dané odvětví, respektují platnou 

strukturu normy ISO 9001 a obohacují ji o další poţadavky.  Na rozdíl od norem ISO ne-

mají univerzální charakter. [5] 

2.2.2 Koncepce managementu jakosti na bázi norem ISO 

Mezinárodní organizace pro normy ISO v roce 1987 poprvé zveřejnila sadu norem, které se 

zabývají výhradně poţadavky na systém jakosti. Vytvoření těchto norem si vyţádala globa-

lizace trţního prostředí. Původně šlo o pětici norem, které dostaly označení normy ISO 

řady 9000 a velmi výrazně ovlivnily obchodní vztahy po celém světě. [5] 

Normy ISO řady 9000 zatím prošly třemi zásadními revizemi. Nejvýznamnější byla 2. re-

vize, která proběhla v roce 2000 a přinesla zjednodušení struktury normy. Poslední revize 

proběhla v roce 2008 s ohledem na praktické vyuţívání v posledních osmi letech. [1] 

Normy ISO 9000 mají univerzální charakter, tzn., nezávisí na charakteru procesu ani na 

povaze produktů. Lze je aplikovat ve výrobním podniku i v podnicích sluţeb a to bez ohle-

du na jejich velikost. [6] 

Normy ISO 9000 nejsou závazné, ale jen doporučující. Norma se stává závaznou aţ 

v okamţiku, kdy se dodavatel zaváţe odběrateli k aplikaci systému jakosti podle těchto 

norem. [5], [6] 

Normy ISO řady 9000 jsou postaveny na osmi obecných zásadách, které jsou platné pro 

kterýkoliv typ organizace. Respektování těchto zásad dává předpoklad pro úspěšnou pod-

nikatelskou činnost. [1] 

Tyto zásady jsou důleţité pro řízení z vrcholového vedení organizace: [13] 

1. Výchozím principem je orientace na zákazníka. Podstatou tohoto principu je poznat 

současné a budoucí potřeby zákazníků a zajistit jim výrobky nebo sluţby, které spl-

ní jejich očekávání. 
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2. Významný nárok je kladen na vedení vedoucími pracovníky, v tom smyslu, aby ur-

čili směr vývoje organizace a dále aby plně zapojili podřízené pracovníky k dosaţe-

ní těchto záměrů. 

3. Důleţitou sloţkou, která na všech úrovních významně ovlivňuje kvalitu produktů, 

či sluţeb jsou pracovníci. 

4. Aplikace rozhodujících činností jako procesů umoţňuje efektivně zabezpečit jejich 

realizaci a dosáhnou stanoveného výsledku. 

5. Procesy v podniku by nebyly dostatečně účinné, kdyby nebyly řízeny na bázi systé-

mového přístupu.  

6. Specifickým cílem v kaţdém podniku by mělo být zajištění neustálého zlepšování, 

které by se projevilo ve výkonnosti podniku. 

7. Rozhodovací a zlepšovací aktivity by měly být zaloţeny na analýze údajů a infor-

mací. 

8. Vztahy mezi organizací a dodavateli by neměly být zaloţeny jen na smluvních zá-

kladech, výhodnější je dosaţení vzájemné prospěšnosti.  

„Soustava norem ISO 9000:2000, která je v ČR zavedena, jako ČSN EN ISO ř. 9000 je 

tvořena základním souborem 4 norem: [5] 

 ISO 9000:2005 Systémy managementu kvality – Základní principy a slovník 

 ISO 9001:2000 Systémy managementu jakosti – Požadavky 

 ISO 9004:2000 Systémy managementu jakosti – Směrnice pro zlepšení výkonnosti 

 ISO 19011:2002 Směrnice pro auditování systémů managementu jakosti a systémů 

environmentálnímu managementu“  

Základem norem ISO 9001:2000 a ISO 9004:2000 je, ţe systémy managementu jakosti 

jsou povaţovány za soustavu na sebe navazujících procesů. Procesní přístup představuje 

nepřetrţité řízení vazeb mezi procesy, jejich kombinování a vzájemné působení. Procesní 

přístup klade důraz na samotné pochopení poţadavků a jejich plnění, na procesy z hlediska 

přidané hodnoty, na zvyšování výkonnosti a efektivnosti procesů a neustálé zlepšování 

procesů. [3] 
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2.2.3 Koncepce managementu jakosti na bázi TQM 

Vedle odvětvových standardů a koncepce norem ISO se ve světě pouţívají také přístupy 

označované jako Total Quality Management. [13] 

Rysy této koncepce lze odvodit jiţ z názvu: [13] 

 total – úplné zapojení všech zaměstnanců podniku, 

 quality – pojetí kvality ve směru splnění očekávání zákazníků, procesu a činnosti, 

 management – řízení z pohledu strategického, taktického, operativního a z pohledu 

manaţerských aktivit.  

Pojem TQM byl formulován během druhé poloviny dvacátého století v Japonských fir-

mách a dále v USA a Evropě. Koncepce TQM je povaţována za otevřenou filozofii ma-

nagementu, proto byly vyvinuty různé modely označované jako modely excelence organi-

zací. V Evropě je nejrozšířenější model EFQM Model Excelence. [5] 

Základní principy TQM podle Evropské nadace pro management jakosti (EFQM): [6], [7] 

1. Princip orientace na zákazníka – zákazníkem je kaţdý komu odevzdáváme výsledky 

své práce. 

2. Princip vedení lidí a týmová práce – vedoucí pracovníci mají vytvářet takovou at-

mosféru, která umoţní prosazování principů TQM. 

3. Princip partnerství s dodavateli – vytváření vztahů důvěry s dodavateli je základem 

pro poţadovanou jakost dodávek. 

4. Princip rozvoje a angaţovanosti lidí – rozvoj, vzdělání a výcvik pracovníků je zá-

klad pro rozvoj tohoto principu. 

5. Princip orientace na procesy – vynikající kvality výstupů lze dosáhnout dokonale 

zvládnutým řízením procesů. 

6. Princip neustálého zlepšování a inovací – za motor pozitivních změn je povaţováno 

neustálé zlepšování. 

7. Princip měřitelnosti výsledků – výstupy procesů musí být měřeny a následně vy-

hodnoceny. 
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8. Princip odpovědnosti vůči okolí – podnik musí nést přiměřenou odpovědnost za své 

vazby na okolí.  

V dnešní době je moţné vymezit dva směry TQM. První směr hovoří o tlaku na řízení ja-

kosti. Tento směr zdůrazňuje aspekt různých technik, metod a přístupů, které se uplatňují 

v řízení kvality. Tomuto směru odpovídá definice TQM: „Všezahrnující zabezpečování 

jakosti, kdy je pomocí specifických metod zvyšována úroveň jakosti výrobků, systémů a 

procesů.“ [13] 

Druhý směr klade důraz na kvalitu řízení. Tento směr vyţaduje, aby kvalita pronikala do 

všech činností, které v organizaci probíhají. Toto pojetí prosazuje kvalitu nejen výrobních 

činností, ale i technicko-hospodářských činností. [13] 

2.3 Kvalita v procesu nakupování 

Kvalita vstupů můţe velmi výrazně ovlivnit kvalitu konečného produktu. Z nekvalitních 

surovin je velmi obtíţné získat kvalitní produkt. Zjišťování vstupů do procesu výroby je 

významným faktorem konečné kvality. V případě obstarávání vstupů od externích dodava-

telů hovoříme o nakupování. [1] 

Norma ČSN EN ISO 9001 ţádá od odběratelských organizací: [5] 

 aby řídily procesy směrem k dodavatelům, hodnotily a vybíraly dodavatele podle 

stanovených kritérií, 

 aby sdělovaly dodavatelům své poţadavky, 

 aby ověřovaly, zda dodávky plní stanovené poţadavky, 

 aby vedly o všech těchto aktivitách záznamy.  

Budování a rozvoj vztahů s dodavateli vyţaduje trvalou angaţovanost vrcholového vedení 

a organizačních jednotek odběratelů. Partnerství s dodavateli je mnoţina vzájemně prová-

zaných činností, které mohou zahrnovat: [5] 

1. tvorbu politiky a strategie vztahů s dodavateli, 

2. definování poţadavků na dodávky, 

3. hodnocení a výběr dodavatelů, 

4. společné plánování s dodavateli, 
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5. posuzování vyzrálosti systému managementu u dodavatele, 

6. ověřování shody dodávek, 

7. průběţné hodnocení výkonnosti dodavatelů, 

8. motivování dodavatelů, 

9. neustálé zlepšování dodavatelů, 

10. komunikace s dodavateli, 

11. administrativa procesů, 

12. neustálé zlepšování a rozvoj partnerství.  

2.3.1 Definování požadavků na dodávky 

Poţadavky na nákup musí být co nejpřesněji vymezeny jako podpůrný prostředek mohou 

slouţit normy (ČSN, ISO apod.) nebo katalogy dodavatelů. Některé podniky své poţadav-

ky specifikují ve vlastních materiálových listech. [13] 

Poţadavky odběratelských organizací je moţné vázat na vlastní nakupované výrobky nebo 

sluţby, na procesy a systémy managementu a na další činnosti spojené s dodávkami. [5] 

Specifikacemi jakosti jsou poţadavky odběratelů, které jsou definovány v obchodních 

smlouvách. Mezi tyto specifika můţeme například zařadit: [6] 

 hodnoty technických parametrů, 

 období platnosti technických parametrů, 

 poţadavky na způsob přepravy, 

 poţadavky na certifikáty jakosti, 

 poţadavky na systém jakosti u dodavatele, 

 rozsah neshod, moţné překročení tolerancí.  

2.3.2 Hodnocení a výběr dodavatelů 

Smyslem hodnocení a výběru dodavatelů je vybrat z mnoha potenciálních dodavatelů ale-

spoň jednoho, který bude schopen plnit poţadavky odběratele. Základní rámec pro hodno-

cení a výběr dodavatelů je uveden ve vývojovém diagramu na obrázku (Obr. 3). [5] 
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Obr. 3. Rámcový postup při hodnocení a výběru dodavatelů [5] 

 

Organizace by měla sledovat a vyhodnocovat způsobilost dodavatelů na základě předem 

stanovených kriterií, které jsou pro její činnost rozhodující. Mezi tyto kritéria můţeme za-

řadit cenu, dodrţování termínů dodávek a hlavně plnění kvalitativních poţadavků - po-

znatky z vlastních auditů, certifikáty kvality, zkušenosti s kvalitou dosavadních dodávek. 

[1] 
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Dodavatele je vhodné rozdělit do tří skupin: [13] 

 A – způsobilý dodavatel, jehoţ dodávky jsou bezproblémové, 

 B – podmíněně způsobilý dodavatel, u jehoţ dodávek došlo k drobným problémům, 

ale tyto problémy nemají vliv na kvalitu, 

 C – nezpůsobilý dodavatel, u jehoţ dodávek došlo k závaţným nedostatkům kvali-

ty.  

2.4 Kvalita ve výrobě 

Realizace produktu je soubor procesů, které mají vést ke vzniku uţitné hodnoty pro zákaz-

níka a k naplnění stanovených plánů jakosti. V případě tvorby hmotného produktu hovoří-

me o výrobě. Vrcholový management musí zajistit realizační a podpůrné procesy, které 

budou efektivní a účinné. [3] 

Celkový proces zhodnocování vstupů je moţné rozdělit na dílčí procesy, jejichţ prostřed-

nictvím jsou zajišťovány jednotlivé operace. Vlastník procesu v rámci moţností kontroluje 

kvalitu vstupů a odpovídá za kvalitu prováděných operací a výstupů z procesu. [1] 

Kvalitu produktu ovlivňují i obsluţné procesy. Můţe se například jednat o opravy strojů a 

zařízení, zabezpečování plynulých dodávek všech druhů energií, plynulé dodávky všech 

surovin a zabezpečování kvalitních nástrojů. [1] 

2.4.1 Operativní management jakosti 

Operativní management jakosti je zaměřen na provozní metody, monitorování procesu a na 

odstraňování příčin neshod a nedostatků v celém ţivotním cyklu produktu. Hlavní část 

operativního managementu se zabývá vlastním procesem výroby. Při realizaci produktu je 

třeba vycházet z faktu, ţe kvalita musí být vyrobena. K ohroţení kvality můţe dojít při ne-

dodrţení poţadavků a podmínek, které jsou stanoveny v přípravných etapách. [5] 

Hlavním cílem je zabránit sniţování kvality při výrobních, obsluţných a pomocných proce-

sech. Úkolem operativního managementu je vytvoření podmínek pro splnění poţadavků na 

kvalitu, pro plynulý proces výroby a pro neustálé zlepšování procesu. Zahrnuje také mini-

malizaci ztrát spojených s vznikem neshodných výrobků a udrţování úrovně jakosti, která 

byla dosaţena během výroby. [6] 
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Během realizace výrobku se můţe objevit řada typických chyb, které mají negativní vliv na 

kvalitu. V zájmu dodrţení termínu se nevěnuje dostatečná pozornost kvalitě, kdyţ se do-

stává realizace výrobku do skluzu. Negativní vliv na kvalitu má také nekvalitní technická 

dokumentace, provozní zařízení a přípravky, které nejsou dostatečně udrţovány a nekvali-

fikovaní pracovníci. [13] 

2.4.2 Identifikace a sledovatelnost produktu 

Identifikace produktu znamená jeho okamţité a jednoznačné rozpoznání ve výrobním pro-

cesu. Spojuje informace o materiálech, subdodávkách a vyráběných dílech s fyzickými ob-

jekty. Umoţňuje identifikovat vznik neshod a formulovat nápravná nebo preventivní opat-

ření. [5] 

Identifikace umoţňuje snadnou orientaci a zavedení pořádku do provozních činností. U 

produktu je moţné vysledovat suroviny, které byly pouţity k výrobě, operace uskutečněné 

na výrobku, kdo a kdy operaci provedl, kdo je zodpovědný za předcházející operaci a další 

okolnosti, které mohou ovlivnit kvalitu produktu. [1], [13] 

„Potravinářské produkty musí být jasně označeny tak, aby každá další osoba v potravino-

vém řetězci byla schopna s produktem bezpečně a správně manipulovat, nabízet ho, skla-

dovat, připravovat a používat.“ [3] 

Sledovatelnost umoţňuje zpětně na základě identifikace určit kdy, kde, z čeho, kým a jak 

byl produkt vyroben. Zpětné sledování produktu je významným prostředkem pro péči o 

kvalitu. [5] 

Identifikovatelnost a zpětná sledovatelnost poskytuje informace pro odhalování neshod 

neshodných výrobků a vytváří podmínky pro efektivní řízení neshodných produktů. Zpětná 

sledovatelnost umoţňuje odhalit viníka neshody. Viníkem můţe být pracovník, pracovní 

tým, vadná surovina, neseřízené zařízení, neúplné informace apod. [1], [5] 

V rámci zabezpečování kvality ve výrobě je nezbytné řešit problémy, které jsou spojené 

s neshodným produktem v rámci výrobního procesu. Obrázek (Obr. 4) znázorňuje vazby 

mezi neshodnými produkty a způsoby jejich vypořádání. [5] 
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Obr. 4. Vazby mezi druhy neshodných produktů a způsoby vypořádání [6] 

2.5 Kvalita během skladování, manipulace a balení 

Smyslem péče o kvalitu během skladování, balení a manipulace je udrţet kvalitu výrobků. 

Na základě charakteru výrobku je nutné volit skladovací a manipulační prostředky tak, aby 

nedošlo k poškození a znehodnocení výrobku. [13] 

Výrobky je třeba chránit před mechanickým poškozením, jiné před mrazem, vlhkostí, vy-

sokou teplotou nebo deštěm. U potravinářských výrobků je nutné dodrţovat lhůty, po které 

mohou být skladovány. Během skladování je třeba dodrţovat řadu poţadavků jako je skla-

dování v zastřešených prostorách, zřizovat sklady blízko pracovišť, pravidelně ověřovat 

stav zásob a podmínky skladování a správný postup při zacházení s výrobky s omezenou 

ţivotností. Obvyklým poţadavkem je také dodrţování metody vyskladňování FIFO (první 

dovnitř, první ven). [5], [13] 

V oblasti balení je nutné zvolit vhodný obal, který ochrání výrobek před vlivy prostředí. 

Během balení je důleţité uloţení a fixace do obalu, zajištění identifikovatelnosti obsahu 

balení, ověřování nakupovaných obalů, správný způsob konzervace a ověřování konzer-

vačních prostředků. [5] 

Poţadavky na manipulaci, balení a skladování musí být stanoveny v rámci přípravy výroby 

a musí být uvedeny v technické dokumentaci. [5] 
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3 DOKUMENTY PRO BEZPEČNOST VÝROBY POTRAVIN 

3.1 BRC 

Globální norma pro bezpečnost potravin je celosvětově rozšířená norma a je určena pro 

výrobce potravin. Standardně je poţadována pro export potravin do Velké Británie a řadu 

dalších zemí např. Skandinávie. [15] 

Systémem BRC jsou obecně nazývány systémy vysokého standardu a správné provozní 

praxe v potravinářských provozech. Tyto systémy jsou vybudovány na základě normativní-

ho dokumentu BRC. Normativní dokumenty BRC definují poţadavky, které souvisí s bez-

pečností a zdravotní nezávadnosti potravin. Tyto normy uznávají obchodní řetězce v mno-

ha zemích světa. Záměrem BRC je stanovení poţadavků na zabezpečení zdravotně nezá-

vadných potravin při výrobě se zaměřením na provozní předpoklady. [16] 

3.2 IFS 

Tuto normu vytvořil Hlavní svaz německého maloobchodu. Norma je určena pro organiza-

ce, které vyrábí nebo zpracovávají potraviny. Mezi klíčová kritéria této normy patří identi-

fikace zvládnutého počtu kritických kontrolních bodů, zavedení systému pro monitorování 

CCP, záznamy, pravidelné kontroly, ujištění, ţe jsou si zaměstnanci vědomi svých povin-

ností, hodnocení efektivity práce, sledovatelnost výrobku a implementace nápravných opat-

ření. [16] 

3.3 HACCP 

Systém analýzy rizika a stanovení kritických kontrolních bodů ve výrobě je základním ná-

strojem jak účinně předcházet rizikům, která ohroţují bezpečnost potravin. [15] 

Principy systému HACCP byly ve výrobě potravin poprvé pouţity v 70. letech jako systém 

preventivních opatření, který zajišťoval spolehlivou produkci potravin pro kosmonauty 

v rámci programu NASA. V roce 1997 se systém stal součástí naší legislativy. [2] 

Podstata systému HACCP  je analýza nebezpečí, které mohou nastat při výrobě potravinář-

ských výrobků a určení míst, kde můţe dojít k vzniku nebezpečí a zavedení preventivních 

opatření. [2] 
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Zavedení HACCP vyţaduje určit a zabezpečit technologické úseky ve výrobním procesu u 

kterých hrozí největší riziko zdravotní závadnosti v důsledku biologický, chemických nebo 

fyzických činitelů. Tyto úseky jsou označované jako kritické body. [13] 

Systém kritických bodů je systém, který identifikuje, hodnotí a ovládá významná rizika 

v kritických bodech. Kritickým bodem (CCP) je úsek, postup nebo operace výrobního pro-

cesu, ve kterém hrozí riziko porušení zdravotní nezávadnosti potravin. Kritickou mezí jsou 

znaky a hodnoty, které tvoří hranici mezi přípustným a nepřípustným stavem v kritickém 

bodě. [3] 

Systém HACCP je postaven na sedmi základních principech: [17] 

1. Provedení analýzy nebezpečí 

Tento princip zahrnuje hledání zdrojů moţného ohroţení bezpečnosti potravin. 

Hledání těchto zdrojů se provádí podle jednotlivých kroků, operací, druhu zpraco-

vané potraviny atd. Výsledkem je zjištění všech moţných zdrojů nebezpečí a postu-

pů, kterými budou eliminována ohroţení. 

2. Stanovení kritických bodů 

Vymezení operací, které jsou kritické pro bezpečnost produktu. V těchto bodech je 

moţné na základě určitého znaku sledovat, zda operace probíhá ţádoucím způso-

bem. V případě nedodrţení daných podmínek je moţné sjednat nápravu během 

zpracování produktu, aby nebyl vyroben a prodán závadný výrobek. 

3. Stanovení znaků a hodnot kritických mezí v kritických bodech 

Jedná se o limit, který určí hranici, po kterou je výrobek vyráběn za bezpečných 

podmínek. Pokud je tato hranice překročena můţe dojít k ohroţení zdravotní nezá-

vadnosti potravin. Znakem můţe být např. teplota, vlhkost, čistota. 

4. Vymezení systému sledování v kritických bodech 

V tomto principu je popsán způsob a intervaly sledování znaků v kritických bodech. 

5. Stanovení nápravných opatření 

V případě, ţe operace neprobíhá správným způsobem je popsán postup, aby nebyl 

vyroben zdravotně závadný výrobek. 
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6. Stanovení ověřovacích postupů 

Popis postupů, kterými se ověřuje, zda systém funguje správně. 

7. Zavedení dokumentace 

Zavedení dokumentace, která obsahuje jednotlivé etapy, tvorby systému a postupy. 

Jsou také vedeny záznamy o kritických bodech a o ověřování systému. 

Existuje-li nebezpečí a není nalezen ţádný kritický bod, přepracuje se tento postup tak, aby 

byl kritický bod nalezen. Systém kritických bodů se upravuje pro kaţdý výrobní proces 

zvlášť podle druhu výrobku a způsobu výroby. Systém kritických bodů se při kaţdé úpravě 

výrobku, výroby nebo procesu přezkoumá a provedou se změny v systému HACCP. [3] 
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II.  PRAKTICKÁ ČÁST 
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4 PŘEDSTAVENÍ SPOLEČNOSTI ALIKA  A. S. 

4.1 Základní informace 

Společnost Alika a.s. je předním výrobcem a dodavatelem přírodních a zpracovaných oře-

chů a sušeného ovoce na českém trhu. Je českou rodinnou firmou. Sídlo a provozovny spo-

lečnosti se nachází nedaleko Prostějova poblíţ dálnice, která umoţňuje rychlou distribuci 

jak v České republice, tak i do okolních států. Je také proto významným exportérem na 

Slovensko, do Polska, Rakouska, Holandska a dalších zemí EU. Specializuje se především 

na praţení všech druhů ořechů, jejich další zpracování, balení a distribuci. Základní údaje o 

společnosti jsou uvedeny v tabulce (Tab. 1). [14] 

 

Tab. 1. Základní údaje o společnost Alika a. s. [vlastní zpracování] 

Název společnosti ALIKA a. s. 

Generální ředitelka Ing. Jana Kremlová 

Sídlo společnosti Čelčice 164, 798 23 Klenovice na Hané 

Vznik společnosti Březen 1992 

Právní forma Akciová společnost 

Zakladatelé Ing. Jana Kremlová a Pavel Kremla 

 

4.2 Historie společnosti 

Původním záměrem firmy bylo praţení a balení kávy pro region Prostějov. Výroba byla 

zahájena v říjnu 1992 s průměrným měsíčním obratem 80 000 Kč a bez zaměstnanců. Po-

stupně byli přijati dva zaměstnanci a sortiment se rozšířil o praţené arašídy. [14] 

V roce 1994 se Alika přestěhovala do nových prostorů do Čelechovic na Hané a byla spuš-

těna velkokapacitní linka na suché praţení arašídů. V této době měla společnost 12 za-

městnanců. [14] 

V roce 1995 se Alika specializovala na rozšiřování nabídky o balené suché plody - pistácie, 

kešu, mandle, rozinky. Počet zaměstnanců se rozšířil o 4. [14] 
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V roce 1996 Alika odkoupila pozemky a budovy v Čelechovicích na Hané. V roce 1997 

byly pro nedostatek skladovacích ploch vybudovány dva sklady. V tomto roce činil obrat 

firmy 55 mil. Kč s tradičním mezinárodním nárůstem 15%. [14] 

V roce 1998 měly výrobky firmy jiţ pevné místo na domácím trhu. Do zahraničí bylo vy-

vezeno asi 20 % produkce. Výroba byla rozšířena o nový postup praţení. Výrobky se pro-

dávali v maloobchodních prodejnách a v zahraničních obchodních sítích Makro ČR a Kau-

fland. [14] 

V roce 1999 měla Alika zastoupení jiţ po celé republice. Byly zřízeny dva mezisklady v 

Praze a Teplicích. Výrobky byly přijaty do obchodní sítě TESCO ČR a TESCO SR. Alika 

vyrábí privátní značku ARO pro společnost Makro ČR. [14] 

V roce 2000 byla zahájena expedice do Slovenské republiky prostřednictví výhradního 

dovozce Zenit Slovakia s.r.o. Bratislava. Počet zaměstnanců byl 30 z toho 1/3 byly zaměst-

nanci v obchodním oddělení. [14] 

V září roku 2000  Alika vybudovala nový provoz ve Smrţicích a v říjnu byla zřízena kan-

celář a sklad v Praze. Počet zaměstnanců se zvýšil na 60 osob. [14] 

V roce 2001 získala certifikát HACCP od britské společnosti CMI. Výroba opět vzrostla o 

15% a počet zaměstnanců se mírně zvýšil. Na Slovensku vznikla dceřiná společnost Alika 

Slovakia s.r.o, která má sídlo v Trenčíně. [14] 

Rok 2002 byl ovlivněn zářijovými povodněmi, kdy celé obchodní oddělení a sklady v Pra-

ze Velké Chuchli byly zatopeny. I přes tyto události Alika zaváţela své zboţí bez větších 

problémů. V říjnu se obchodní oddělení a sklady  přestěhovaly na novou adresu v Praze 6 - 

Sedlec. Systém řízení kvality společnosti byl certifikován dle normy ISO 9002. Prodej na 

Slovensku se rozšířil o další obchodní síť - Carrefour SK. [14] 

Během roku 2003 se Alika stala největším producentem praţeného sortimentu v České 

republice.  Byla zakoupena nová technologie na speciální suché praţení. [14] 

Na počátku roku 2004 Alika z organizačních důvodů zahájila výstavbu nového závodu v 

Čelčicích u Prostějova. Během dubna se firma z obou provozoven ve Smrţicích a Čelecho-

vicích přestěhovala do větších prostor v Čelčicích. Systém jakosti řízení kvality byl certifi-

kován, dle normy ISO 14001:1996 a ISO 9001:2000. Od května 2004 firma pravidelně 

vyváţí své výrobky do Slovinska. V roce 2005 proběhla kolaudace a certifikace výrobny. V 
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roce 2006 Alika odkoupila část společnosti ATOS BOHEMIA a zařadila nové značky do 

portfolia výrobků. V roce 2007 byly certifikovány normy BRC, IFS, BIO a prodej byl roz-

šířen o ambulantní servis. [14] 

V roce 2008 byla dokončena 1. etapa řízení skladů, která přispěla k lepšímu mapování po-

hybu a stavu zásob. Zdokonalilo se vyuţívání informační technologie SAP. [18] 

V roce 2009 byla dokončena výstavba nové skladové haly pro vstupní suroviny. V roce 

2010 Alika investovala do nákupu hmotného investičního majetku, zejména do laborator-

ního zařízení. V roce 2011 došlo k drobnějším investicím do vozového parku a výrobních 

technologií. V příloze P I je uvedena současná organizační struktura společnosti. [18] 
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5 ANALÝZA SYSTÉMU ŘÍZENÍ KVALITY VE SPOLEČNOSTI 

ALIKA A. S. 

5.1 Dokumenty pro bezpečnost výroby potravin 

Normy ISO 

Společnost Alika měla normy ISO zavedeny v letech 2002 aţ 2008. Společnost tyto normy 

přestala pouţívat z důvodu jejich neefektivnosti a nesrozumitelnosti. Zahraniční odběratelé 

a obchodní řetězce tyto normy neuznávaly. Společnost měla normy ISO certifikovány ně-

meckou společností TÜV. 

V roce 2002 byl systém řízení jakosti ve společnosti certifikován podle následujících no-

rem: 

 ISO 9002:1994 Model pro zabezpečování jakosti při výrobě, instalaci a servisu, 

 ISO 9001: 1994 Systém managementu jakosti – Poţadavky. 

V roce 2004 byl systém řízení jakosti certifikován podle norem: 

 ISO 9001:2000 Systém managementu jakosti – Poţadavky, 

 ISO 14001:1996 Systém environmentálního managementu – Specifikace s návodem 

pro její pouţití. 

Norma ISO 9001:2000 nahradila normu ISO 9001:1994. Norma ISO 9001:2000 je 3. vydá-

ním, které ruší a nahrazuje vydání druhé z roku 1994. 

Náklady spojené se zavedením těchto norem zahrnovaly 4 roky poradenství a kaţdoroční 

audit. Náklady na kaţdý audit se pohybovaly okolo 50 000 Kč. 

Normy IFS a BRC 

Normy IFS a BRC byly ve společnosti zavedeny v roce 2008.  Důvodem pro zavedení těch-

to norem byly poţadavky mezinárodních řetězců. Normy IFS a BRC poţaduje obchodní síť 

Makro. Pokud by Alika tyto normy neměla zavedeny, obchodní síť Makro by od Aliky ne-

odebírala ţádné výrobky. Společnost má tyto normy certifikovány certifikačním orgánem 

QUALIFOOD s. r. o.  Kaţdý rok se provádí audit na základě, kterého jsou normy IFS a 

BRC znovu certifikovány. V příloze P II a P III jsou ukázky certifikátů norem BRC a IFS 

za rok 2011. 
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Norma BRC je rozdělena do 7 kapitol: odpovědnost vrcholového vedení a trvalé zlepšová-

ní, HACCP, systém řízení bezpečnosti potravin a kvality, standardy výrobního závodu, 

řízení produktu, řízení procesu, personál. 

Poţadavky normy IFS se týkají následujících oblastí: odpovědnost vedení, HACCP (moni-

toring v CCP), osobní hygiena, specifikace surovin, obalů a výrobků, prevence kontamina-

ce cizími předměty, sledovatelnost, interní audity, postup stahování výrobku z trhu, opatře-

ní k nápravě. 

Dokumentace systému kvality společnosti Alika je rozdělena do 4 základních úrovní: 

 I. úroveň – příručka jakosti, 

 II. úroveň - organizační řád a další řády, organizační směrnice, příkazy generálního 

ředitele, 

 III. úroveň – pracovní a technologické postupy, zprávy vedení, externí pošta, inter-

ní informace, externí dokumenty, technická dokumentace, receptury, 

 IV. úroveň – záznamy z procesů. 

Celá dokumentace společnosti byla na začátku roku 2011 přečíslována dle poslední platné 

verze normy IFS. 

Obě normy obsahují poţadavek, podle kterého musí organizace provést analýzu nebezpečí 

a posoudit zda potřebuje detektor kovu. V případě výrobků, jejichţ sloţkami jsou pevné 

komponenty, u nichţ není moţné prosévání, jsou detektory vyţadovány.  

Podmínkou pro zavedení norem ve společnosti bylo zakoupení těchto detektorů kovů a 

zavedení detekce kovu. Alika zakoupila celkem 4 detektory kovů (jeden detektor ke kaţ-

dému stroji). Detektor kovu musí být opatřen záchytným boxem, ve kterém je zachycen 

kontaminovaný výrobek pomocí kalibračních tyčinek. 

Náklady spojené se zavedením norem IFS a BRC zahrnují nákup detektorů kovu a kaţdo-

roční audity. Cena jednoho detektoru kovu činila 645 000 Kč a náklady na kaţdoroční au-

dit norem se pohybují okolo 100 000 Kč.  V roce 2010 činily náklady na audit 110 000 Kč 

a v roce 2011 náklady činily 61 000 Kč. V roce 2011 byly náklady niţší, protoţe byly certi-

fikovány obě normy najednou. 



UTB ve Zlíně, Fakulta logistiky a krizového řízení 35 

 

Normy obsahují také poţadavky na výrobnu. Okna musí být nerozbitná nebo potaţena 

ochrannou fólií. Vzdálenost trávníku od stěn výrobny musí být půl metru z důvodu ochrany 

proti hlodavcům. Okolo výrobny jsou umístěny pasti na myši. Tyto pasti musí obsahovat 

pouze povolené pesticidy a nesmí být umístěny přímo ve výrobně z důvodu ohroţení zdra-

votní nezávadnosti potravin. Ve výrobně jsou umístěny pouze elektronické lapače létající-

ho hmyzu. Tyto lapače jsou umístěny u vchodů do výrobních prostor z venkovních prosto-

rů. Ve výrobě musí být oddělen syrový produkt od praţeného. U kaţdého výrobního zaří-

zení ve výrobně musí být pokyny jakým způsobem s daným zařízením pracovat. 

Společnost musí mít zavedeny postupy kdy, jak a co čistit. Poţadavky na hygienu a úklid 

jsou popsány v sanitačním řádu. Tento řád popisuje pravidla pro čištění a úklid výrobních 

prostor a skladů, vlastní postup čištění, postup zacházení s chemikáliemi. Dále popisuje 

čistící nástroje a pomůcky, které se mohou vyuţívat pro čištění výrobních prostor. Součástí 

tohoto řádu je manipulace s odpady a odpadky. O čištění se vedou záznamy, zda bylo pro-

vedeno správně a účinně z pohledu alergenů. Na čištění musí být pouţity správné čisticí 

prostředky a chemikálie. Nástroje na čištění, které mají modrou barvu, se pouţívají na 

úklid strojů a červené nástroje na úklid podlah. 

Celý proces řízení neshodných výrobků je popsán ve směrnici řízení neshodného výrobku a 

procesu. Tato směrnice popisuje identifikaci a vypořádání se s neshodným výrobkem od 

příjmu suroviny a obalů přes výrobu aţ po reklamace od zákazníků. Ve výrobně je vyhra-

zeno, místo kde se odkládají neshodné výrobky. Pokud je ve výrobě identifikován neshod-

ný produkt výroba je přerušena a je svolána porada. Na poradě se rozhodne o vypořádání 

neshodného produktu. Pokud je překročena vlhkost je moţné produkt přepraţit a pouţít pro 

jinou skupiny výrobků. V případě chybné etikety se nesprávná etiketa přelepí správnou. 

V normách jsou také uvedeny poţadavky na pracovníky ve výrobě. Na oděvech pracovníků 

nesmí být ţádné kapsy ani přišité knoflíky. Oděvy si pracovníci nesmějí prát doma i v pří-

padě roztrhnutí oděvu si ho nesmějí zašít sami. Oděvy pere a zašívá externí firma, s kterou 

má Alika uzavřenou smlouvu. Svrchní oděv se kaţdý den mění. Pracovníci musejí mít po-

krývku hlavy, kterou si musí nasadit jako první, aby se zabránilo kontaminaci. Pře vstupem 

do výrobny si pracovníci musejí umýt a dezinfikovat ruce. Pouţívají se jednorázové utěrky, 

voda musí být teplá a umyvadlo je bezdotykové. Spínač lze stisknout kolenem pod umyva-

dlem. Pracovnice ve výrobě nesmí být nalíčené, nesmí mít prstýnky, řetízky, náramky, na-

lakované ani umělé nehty a nesmí pouţívat výrazné parfémy. Povoleny jsou pouze snubní 
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prstýnky, které jsou hladké a je prokazatelné, ţe nejdou sundat. V Alice jsou dvě zaměst-

nankyně, které mají tento prsten povolen. Tato výjimka musí být uvedena v záznamech. 

Kaţdý zaměstnanec musí projít vstupní lékařskou prohlídkou a školením. Lékařská pro-

hlídka se opakuje v určených intervalech. Pracovníci jsou školeni 1x ročně v oblasti bez-

pečnosti práce, poţární ochrany, hygienického minima a v oblasti systému HACCP. Spo-

lečnost provádí kaţdých 14 dní inspekci, při které kontroluje, zda zaměstnanci dodrţují 

hygienické a bezpečnostní poţadavky. 

Zavedení norem IFS a BRC přineslo zvýšení kvality prostřednictvím detekce kovů. Systém 

řízení kvality se ve společnosti udrţuje a doplňuje o poţadavky norem. Cílem společnosti 

je udrţet si vysoký standard kvality. Poţadavky na certifikaci při posledním auditu společ-

nost splnila na 98 %. 

5.2 Hodnocení dodavatelů z hlediska kvality 

Postup objednávání vstupů pro výrobu 

Konkrétní výrobek nebo sluţba se specifikuje ve formuláři Poţadavek na nákup. Ţadatelem 

můţe být prostřednictvím vedoucího útvaru kaţdý zaměstnanec společnosti. Oprávněnost a 

věcnou správnost předloţeného poţadavku přezkoumává vedoucí útvaru. 

Společnost stanovuje kaţdý rok prognózu nákupů surovin. Roční prognóza se stanovuje na 

základě přehledu nákupů předešlého roku. Podrobné nákupy jsou operativně plánovány na 

základě interních informací od obchodního a výrobního oddělení. Roční prognózy nákupů 

schvaluje generální ředitelka. 

U obalového materiálu se roční prognóza neurčuje z důvodu častých inovací a změn během 

roku. Objednávání se řídí podle minimálních a maximálních stavů obalového materiálu na 

skladě. Minimální a maximální stavy určuje ředitel nákupu a aktualizuje je dle vlastního 

uváţení a na základě informací z obchodního a výrobního oddělení. 

Za výběr dodavatele odpovídá ředitel nákupu. Při výběru dodavatele z  portfolia se postu-

puje podle následujících kroků: 

 specifikace poţadovaného výrobku se porovná s nabídkou v portfoliu dodavatelů, 

 vybere se dodavatel, který vyhovuje specifikacím, 
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 podmínkou je splnění všech poţadavků na jakost, včetně příznivosti k ţivotnímu 

prostředí, 

 není-li v  portfoliu dodavatelů nalezen vhodný dodavatel, tak ředitel nákupu navrh-

ne výběrové řízení na nového dodavatele.  

 

Podklady pro výběrové řízení a schvalování nového dodavatele jsou uvedeny v příloze 

PIV. Za přezkoumání a schválení návrhu výběrového řízení odpovídá ředitel nákupu. Po-

kud se do výběrového řízení přihlásí pouze jeden dodavatel, je výběrové řízení uzavřeno po 

obdrţení nabídky. Vybraný nový dodavatel je zařazen do portfolia dodavatelů se stupněm 

hodnocení 0.  Od nového dodavatele se vyţaduje vzorek, který se posílá na kontrolu. 

Dodavatelé surovin musí vyplnit dotazník pro dodavatele surovin. V dotazníku dodavatel 

musí uvést lokalitu závodu, zda je lokalita výrobního závodu certifikována, druh certifiká-

tu, certifikační firmu, reference, způsob řízení alergenů, způsoby prevence před kontamina-

cí cizími předměty, analýzy pro bezpečnost produktu a jak často je provádí a definovat 

CCP pro kaţdou skupinu výrobků. 

Specifikace výrobku obsahuje poţadavky na nakupované suroviny. Veškeré specifikace 

jsou popsány ve směrnici specifikace. V této směrnici jsou popsány náleţitosti, které musí 

obsahovat specifikace surovin, specifikace obalů a specifikace výrobků. Dále jsou zde od-

kazy na legislativu, která je nezbytná pro správné vyplnění specifikací. Specifikace se kaţ-

dý rok aktualizují.  

U dodávaných surovin musí být uvedena země původu, kdy byla provedena sklizeň, kalib-

race, vzhled, vůně, vlhkost, podmínky skladování, alergeny, energetické hodnoty, chemické 

poţadavky, jaké normy má dodavatel zavedeny. Norma vyţaduje písemné odsouhlasení 

specifikace oběma stranami (dodavatelem i Alikou). 

Dodavatelé obalových materiálů musí podepsat prohlášení, ţe obalové materiály jsou 

vhodné pro styk s potravinami ve smyslu nařízení evropského parlamentu. Vhodnost obalů 

pro potraviny se zjišťuje pomocí migračních testů. Migračním testem se zjišťuje, zda se 

z obalů neuvolňují nebezpečné látky do výrobků. Pro obalové materiály se vytváří specifi-

kace, které obsahují velikost a sloţení obalu. Specifikace musí být podepsána dodavatelem 

i Alikou.  
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Norma BRC vyţaduje u dodavatelů vyplnění dotazníku analýza rizik pro výběr nového 

dodavatele. Ukázka tohoto dotazníku je na obrázku (Obr. 5). 

 

 

               Obr. 5. Analýza rizik pro výběr nového dodavatele obalových materiálů [18] 
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Hodnocení dodavatelů 

Pro kaţdý nakupovaný výrobek obsahuje portfolio dodavatelů, pokud je to moţné více neţ 

jednoho dodavatele. Za řízení portfolia dodavatelů odpovídá ředitel nákupu. Portfolio není 

vedeno v případě drobných nákupů, které nemají vliv na jakost dodávaného výrobku. Do-

davatelé jsou hodnoceni podle stupnice, která je znázorněna v tabulce (Tab. 2). 

Tab. 2. Stupnice hodnocení dodavatelů [vlastní zpracování] 

0 bodů 
nově zařazený dodavatel před prvním hod-

nocením 

25 – 30 bodů 
výborný dodavatel, bez reklamací, včas 

informuje o změnách, bezproblémový 

18 – 24 bodů 
dobrý dodavatel, kladně přistupuje k občas-

ně vzniklým reklamacím 

11 – 17 bodů 
ještě přijatelný dodavatel, zdlouhavé řešení 

reklamací, malá informovanost o změnách 

10 a méně bodů 
zcela nevyhovující dodavatel, určený 

k vyřazení z portfolia 

 

Posuzování portfolia provádí ředitel pro nákup vţdy, pokud dojde ke změně kritérií pro 

posuzování dodavatelů. Návrh celkového hodnocení předkládá ředitel nákupu 2x v roce ke 

schválení generální ředitelce. 

Kritéria pro hodnocení dodavatelů  

Mezi kritéria podle, kterých hodnotí Alika dodavatele paří kvalita dodávky, cena, spolehli-

vost dodávky, druh platby, způsob a ochota k řešení reklamací a ekologická šetrnost výrob-

ku. 

Hodnocení dodavatelů podle kvality dodávek se provádí na základě procentního podílu 

reklamací z celkových dodávek. Bodování dodavatelů podle tohoto kritéria je uvedeno 

v tabulce (Tab. 3). 
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             Tab. 3. Hodnocení dodavatelů podle kvality dodávek [vlastní zpracování] 

5 bodů 0 % 

4 body do 5 % 

3 body do 10% 

2 body do 15 % 

1 bod více neţ 15% 

 

Hodnocení dodavatelů podle ceny se provádí na základě došlých nabídek. Bodování doda-

vatelů podle tohoto kritéria je uvedeno v tabulce (Tab. 4). 

 

        Tab. 4. Hodnocení dodavatelů podle ceny [vlastní zpracování] 

5 bodů nejlepší na trhu 

4 body přiměřená 

3 body průměrná 

2 body vyšší neţ obvyklá 

1 bod nejvyšší na trhu 

 

Hodnocení dodavatelů na základě spolehlivosti dodávky se provádí na základě přesnosti 

dodávek ve stanoveném termínu. Bodování dodavatelů podle tohoto kritéria je uvedeno 

v tabulce (Tab. 5). 

 

         Tab. 5. Hodnocení dodavatelů podle spolehlivosti dodávek [vlastní zpracování] 

5 bodů ţádná odchylka 

4 body odchylka do 3 dnů 

3 body odchylka do 5 dnů 

2 body odchylka do 10 dnů 

1 bod odchylka nad 10 dnů 

 

Hodnocení dodavatelů podle druhu platby se provádí na základě splatnosti faktur. Bodová-

ní dodavatelů podle tohoto kritéria je uvedeno v tabulce (Tab. 6). 
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   Tab. 6. Hodnocení dodavatelů podle druhu platby [vlastní zpracování] 

5 bodů 21 dnů a více 

4 body 14 dnů 

3 body 7 dnů 

2 body v hotovosti 

1 bod platba předem 

 

Hodnocení dodavatelů podle způsobu a ochoty k řešení reklamací se prování na základě 

procentní úspěšnosti řešených reklamací. Bodování dodavatelů podle tohoto kritéria je 

uvedeno v tabulce (Tab. 7). 

 

          Tab. 7. Hodnocení dodavatelů ochoty k řešení reklamací [vlastní zpracování] 

5 bodů 100 % 

4 body 80 % 

 3 body 70 % 

2 body 50 % 

1 bod 0 % 

 

Hodnocení dodavatelů podle ekologické šetrnosti výrobků se provádí na základě procent-

ního podílu recyklace. Bodování dodavatelů je uvedeno v tabulce (Tab. 8). 

 

  Tab. 8. Hodnocení dodavatelů podle ekologické šetrnosti výrobku [vlastní zpracování] 

5 bodů 100 % 

4 body 80 % 

3 body 70 % 

2 body 50 % 

1 bod 0 % 

 

U potenciálních a nově vybíraných dodavatelů, protoţe neexistuje praktická zkušenost, se v 

rámci dostupnosti sleduje nabízená cena, nabízení dodací podmínky, nabízená jakost a eko-
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logická šetrnost výrobků. Vlastní vyhodnocování jednotlivých kritérií se provádí dle násle-

dujícího bodového hodnocení: 

 zcela nevyhovující 1 bod 

 ještě přijatelný  2 body 

 méně dobrý  3 body 

 dobrý   4 body 

 úplně vyhovující 5 bodů 

Společnost Alika provádí systematické dodavatelské audity. Kaţdoročně se stanovuje plán 

auditů a jmenují se auditoři na daný rok. Hodnocení auditu probíhá na základě dokumentu 

Audit bezpečnosti a kvality dodavatele (příloha P V). Vyhodnocení výsledku auditu je dle 

kritérií: 

 správná hygienická/výrobní praxe, 

 provozy a zařízení, 

 řízení DDD, okolí, odpady, 

 systém HACCP, 

 sledovatelnost a bezpečnost, 

 kvalita výrobků/sluţeb. 

Podle dosaţeného výsledku je dodavatel zařazen do kategorie A, A1, B, C. Při méně neţ 

80% v bodovém hodnocení (dodavatel C) se audit opakuje do 6 měsíců nebo se dodavatel 

nahradí jiným dodavatelem. 

Přejímka nakupovaných surovin 

Součástí údajů v uzavřené kupní smlouvě nebo potvrzené objednávce je údaj o místě dodá-

ní, způsobu přejímky a odpovědnosti za přejímku nakupovaných surovin. Součástí přejím-

ky je také vstupní kontrola jakosti. Kontrola jakosti konkrétních výrobkových skupin je 

prováděna podle konkrétních kontrolních postupů vstupní kontroly. 

Za formální přejímku odpovídá nákupčí. Formální přejímka zahrnuje přezkoumání shody 

objednávky nebo kupní smlouvy s dodacími dokumenty.  



UTB ve Zlíně, Fakulta logistiky a krizového řízení 43 

 

Za kvantitativní přejímku do společnosti podle schválených dodacích dokumentů odpovídá 

skladník. Skladník kontroluje mnoţství, hmotnost a obaly surovin. 

Za kvalitativní přejímku podle schválených dodacích dokumentů a odsouhlasených speci-

fikací odpovídá manaţerka kvality.  Z kaţdé dodávky jsou odebrány vzorky, které se posí-

lají do vlastní anebo akreditované laboratoře.  

V případě, ţe na základě přejímky jsou zjištěny vady dodaných surovin je vystaven rekla-

mační protokol, jehoţ číslo je uvedeno do dodacího listu dodavatele a je zahájeno rekla-

mační řízení dle směrnice řízení neshodného výrobku. 

Pokud je při vstupní kontrole zjištěno závaţné poškození okamţitě se dodávka vrací doda-

vateli. Pokud je moţné vrátit neshodné výrobky jako součást vypořádání aţ po skončení 

řízení neshodného výrobku nákupčí odpovídá za řádné označení. V systému SAP se ne-

shodná šarţe převede na sklad reklamací aţ do vyřešení reklamace. V případě špinavého 

obalu se obal vyfotí a následně je zahájeno reklamační řízení. 

Jedenkrát ročně v rámci hodnocení jednotlivých procesů při přezkoumání systému řízení 

jakosti, provede ředitel nákupu celkové hodnocení procesu nakupování ve společnosti. Ře-

ditel nákup hodnotí: 

 kvalitu dodávek (% reklamací), 

 ekologickou příznivost výrobků a sluţeb (% recyklovatelnost), 

 plnění prognózy nákupu, 

 minimální celkové dosaţené hodnoty dodavatelů (dle hodnocení dodavatelů). 

Zjištěné skutečnosti, závěry a návrhy na zlepšení procesu zahrne ředitel nákupu do zprávy 

o přezkoumání systému řízení jakosti vedením společnosti. Ředitel nákupu informuje 

všechny pracovníky, kteří se na procesu podíleli o výsledcích hodnocení a uloţí opatření ke 

zlepšení činnosti.  
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5.3 Kritická místa ve výrobním procesu 

Ve společnosti Alika je dodrţováno 12 kroků stanovení systému kritických bodů a postup 

jejich plnění. Postup stanovení systému kritických bodů se skládá z těchto kroků: 

 krok 1 - sestavení týmu HACCP, 

 krok 2 - popis výrobků,  

 krok 3 - zjištění očekávaného pouţití výrobků, 

 krok 4 - sestavení diagramu výrobního procesu, 

 krok 5 - potvrzení diagramu výrobního procesu za provozu, 

 krok 6 - analýza nebezpeční a ovládací opatření, 

 krok 7 – stanovení kritických bodů, 

 krok 8, 9, 10 - přehled CP a CCP (stanovení kritických limitů, systému sledování a 

nápravných opatření), 

 krok 11 - ověřovací postupy, 

 krok 12 - zavedení dokumentace a vedení záznamů. 

 

5.3.1 Sestavení týmu HACCP a popis výrobků 

Tým HACCP tvoří skupina osob, které vypracovávají, dokumentují, zavádějí a udrţují 

systém HACCP. Vedoucí týmu HACCP  je jmenován vedením společnosti. Vedoucím tý-

mu je manaţerka jakosti a její odpovědností je: 

 zajištění, ţe principy HACCP jsou zavedeny, uplatňovány a udrţovány, 

 zajištění podpory povědomí o poţadavcích HACCP v celé společnosti, 

 koordinace porad zabývajících se přezkoumáním systému HACCP, předkládání 

zpráv o jeho výkonnosti a potřebě zlepšování vrcholovému vedení společnosti, 

 identifikace potřeby zdrojů pro zajištění funkce systému HACCP. 

 

Druhým krokem stanovení kritických bodů je popis výrobků. Společnost vyrábí následující 

skupiny výrobků: 

 praţené suché skořápkové plody, 

 balené suché skořápkové plody, sušené ovoce, semena, cereálie, 

 praţené suché skořápkové plody BIO, 
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 míchané směsi, 

 kostičky, drtě a mouky. 

Pro kaţdou skupinu výrobků je vedena dokumentace, kde je popsána charakteristika vý-

robku. Na ukázku této dokumentace jsem vloţila obrázek, kde je uvedena charakteristika 

praţených suchých skořápkových plodů (Obr. 6).  

 

 

          Obr. 6. Charakteristika praţených skořápkových plodů [18] 
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5.3.2 Zjištění očekávaného použití výrobků 

Všechny druhy výrobků jsou určeny širokému okruhu spotřebitelů, nejsou určeny pro ţád-

nou ze zvláštních výţiv (malé děti, kojenci) a jsou určeny k přímé spotřebě po celou dobu 

minimální trvanlivosti. 

Výrobky nejsou určeny pro skupinu spotřebitelů, kde je spotřeba omezená. Jedná se o oso-

by alergické na arašídy, suché skořápkové plody, siřičitany a solené produkty, které nejsou 

vhodné pro osoby s dietou s omezeným přísunem soli (kardiovaskulární onemocnění 

apod.).  

5.3.3 Sestavení diagramu výrobního procesu a jeho potvrzení za provozu 

Diagram výrobního procesu je schematické znázornění posloupnosti kroků procesu výroby 

potravin. Diagramy výrobních procesů jsou ve společnosti sestavovány v souladu s členě-

ním sortimentu. Sortiment je členěn na praţené suché skořápkové plody, balené suché sko-

řápkové plody, sušené ovoce, semena, cereálie, praţené suché skořápkové plody BIO, mí-

chané směsi a kostičky, drtě, mouky. 

Jednotlivá upřesnění, týkající se zejména pouţitých surovinových sloţek, jsou součástí 

popisu daného výrobku a jsou archivována a průběţně aktualizována vedoucím týmu 

HACCP příp. jeho zástupcem. Společnost má sestaveny následující diagramy výrobních 

procesů: 

 výrobní proces č. 1 - kontinuální fritování v olejové lázni tzv. americký způsob, 

 výrobní proces č. 2 - balení naturálních a blanšírovaných produktů a jiných nakupo-

vaných polotovarů, 

 výrobní proces č. 3 - kontinuální praţení horkým vzduchem s ochucením a bez 

ochucení, 

 výrobní proces č. 4 - balení směsí na základě výrobních procesů č. 1, 2, 3, 

 výrobní proces č. 5 - výroba a balení kostiček, drtí, mouky na základě výrobních 

procesů 1,2,3. 

Na následujícím obrázku (Obr. 7) je znázorněn výrobní proces č. 1. 
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         Obr. 7. Výrobní proces č. 1 – kontinuální praţení v olejové lázni [18] 
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Diagramy výrobních procesů byly ověřeny za provozu. Ověření provedli členové týmu 

HACCP a potvrdily jejich shodnost s reálnou situací v provozu. Nezbytnou součástí doku-

mentace jsou i receptury jednotlivých výrobků. Při kaţdé změně výrobku, výrobního zaří-

zení nebo technologie musí být provedeno ověření spolu s revizí systému HACCP. Ověření 

diagramů je nutné nejméně 1x ročně. 

5.3.4 Analýza nebezpečí a ovládací opatření 

Analýza nebezpečí je proces shromaţďování informací o různých druzích zdravotního ne-

bezpečí a jejich hodnocení z hlediska závaţnosti nebezpečí a pravděpodobnosti jeho výsky-

tu. Nebezpeční představuje biologický, chemický nebo fyzikální činitel v potravině, který 

můţe porušit zdravotní nezávadnost produktu.  

Doprava a příjem surovin (obecně) 

Během dopravy a manipulace se surovinami při příjmu obecně můţe dojít k biologickým, 

fyzikálním a chemickým nebezpečím. Mezi biologická nebezpečí patří kontaminace suro-

vin alergeny v důsledku poškozeného obalu nebo nedostatečné segregace surovin. Dalším 

nebezpečím je poškozený nebo mokrý obal v tomto případě hrozí zvlhnutí, mnoţení pato-

genních mikroorganismů a kontaminace surovin. Nebezpečí také představuje zamoření 

škůdci a následná kontaminace. Mezi preventivní opatření patří odsouhlasená specifikace s 

alergologickým listem a důsledně prováděná vstupní kontrola. Fyzikálním nebezpečím jsou 

cizí předměty obsaţené v surovině. Těmito cizími předměty jsou kovy, kamínky, třísky, 

větvičky a sklo. Chemickým nebezpečím je nadlimitní obsah těţkých kovů a pesticidů. 

Preventivním opatřením je nákup od schválených dodavatelů a průběţná kontrola při vyba-

lování (násypu) surovin. 

Doprava a příjem sušeného ovoce 

Během dopravy a příjmu sušeného ovoce můţe dojít k biologickým nebezpečím jako je 

záměna BIO suroviny a konfekční suroviny, kontaminace, zamoření plísněmi a nadlimitní 

obsah SO2, který vyvolává alergickou reakci. Preventivním opatřením je důsledná kontrola 

bioproduktu (osvědčení o ekologickém původu, kontrola dodacího listu), důsledná vizuální 

kontrola v případě plísní a následná kontrola ve výrobě při vybalování. Chemickým nebez-

pečím je výskyt toxinů a preventivním opatřením je analýza surovin. 
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Doprava a příjem olejnatých semen 

Biologickým nebezpečím během dopravy a příjmu olejnatých semen je kontaminace pro-

duktu merlíkem a laskavcem u máku a záměna BIO suroviny s konfekční surovinou. Pre-

ventivním opatřením je senzorická kontrola při přejímce surovin a důsledná kontrola bio-

produktu. 

Doprava a příjem suchých skořápkových plodů 

Biologickým nebezpečím během dopravy a příjmu suchých skořápkových plodů je záměna 

BIO suroviny a konfekční suroviny, zamoření plísněmi a vyšší vlhkost. Dalším nebezpečím 

je kříţová kontaminace (arašídy v červené slupce určené pro zkrmení x konfekční arašídy 

v červené slupce). Mezi preventivní opatření patří důsledná kontrola bioproduktu, kontrola 

dodávky arašídů v červené slupce na základě objednávky, vizuální kontrola při přejímce a 

následná kontrola ve výrobě při vybalování. Chemickým nebezpečím je výskyt toxinů 

(aflatoxy) a při příjmu těchto surovin se provádí analýza surovin. 

Příjem obalových materiálů 

Biologické nebezpečí představují znečištěné obaly a kontaminované obaly mikroorga-

nismy. Preventivním opatřením je důsledná vizuální kontrola při přejímce obalů. Přijaty 

jsou pouze čisté a vizuálně nepoškozené dodávky obalů. Nepřijímají se dodávky obalů, 

které jsou mokré, špinavé, poškozené a zamořené škůdci. Chemickým nebezpečím je ne-

splnění poţadavků na materiály, které přicházejí do styku s potravinami. V případě nespl-

nění poţadavků můţe dojít k úniku chemických látek z obalu do produktu. Preventivním 

opatřením je pouţívání pouze odsouhlasených obalů. Kaţdý obalový materiál musí mít 

atest o vhodnosti kontaktu s potravinami, který odpovídá legislativě. 

Skladování surovin a obalových materiálů 

Biologické nebezpečí během skladování představuje kontaminace v důsledku mechanické-

ho poškození obalu suroviny. Mechanickým poškozením je protrţení, neuzavření obalu po 

jeho otevření, zvlhnutí a zamoření škůdci. Preventivním opatřením je dodrţování pravidel 

správní praxe skladování. Nebezpečí také představuje záměna BIO suroviny a konfekční 

suroviny a kontaminace alergeny. BIO surovina musí být označena a skladována odděleně. 

Odděleně jsou také skladovány suroviny podle obsahu alergenů.  Fyzikálním nebezpečím 

jsou mechanické nečistoty z palet a hromadění odpadu. Poškozené palety jsou vyřazovány 

a je prováděno důkladné třídění odpadu a jeho pravidelný odvoz na vyhrazené místo. 
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Voda 

Voda pouţívaná ve výrobě nesmí být kontaminovaná.  Biologickým nebezpečím je konta-

minace mikroorganismy a chemickým nebezpečím je kontaminace těţkými kovy. Odběr 

vody se provádí pouze ze schválených zdrojů a určených míst. Kaţdý rok se provádí pravi-

delný monitoring vody. 

Všechny výrobní kroky 

Biologickým nebezpečím je kontaminace v důsledku nedostatečného vyčištění výrobního 

zařízení při změně výrobku nebo v případě zařazení nového výrobku a kontaminace pato-

genními mikroorganismy z rukou pracovníků. Je nutné provádět čištění, pokud se přechází 

z výrobku obsahující alergen na výrobek bez alergenu. Při zavádění nového výrobku se 

přezkoumává pracovní postup pro čištění. Pracovníci ve výrobě musí dodrţovat zásady 

hygieny, úklidu a sanitace výrobních prostor a zařízení. 

Chemické nebezpečí představují zbytky sanitačních chemikálií a únik mazadel a olejů. 

Preventivním opatřením je dodrţování Sanitačního řádu a pouţívání prostředků schvále-

ných pro potravinářský provoz. 

Odpady, kovy, cizí předměty z výrobní linky a z prostředí jsou fyzikálním nebezpečím. 

Preventivním opatřením je správná výrobní praxe a dále pouţívání detektoru kovu. 

V případě hromadění odpadu je třeba pravidelný odvoz na vyhrazené místo. 

Fritování a pražení 

Biologickým nebezpečím během praţení je kontaminace konfekční surovinou při nedosta-

tečném vyčištění výrobního zařízení před zahájením suchého praţení BIO produktů.  Bě-

hem praţení a fritování hrozí moţnost růstu salmonely v případě nedostatečného tepelného 

opracování. Vany s BIO surovinou musí být označeny a musí být dodrţovány sanitační 

postupy při přejezdech praţení z konfekčních surovin na BIO suroviny. Preventivním opat-

řením je dodrţování pracovních postupů. 

Kvalita produktu můţe být ohroţena nedostatečným tepelným opracováním. Kvalitu pro-

duktu můţe také ohrozit špatná kvalita oleje a vznik chemických látek při přepálení oleje. 

Preventivním opatřením je kontrola reţimu fritování a praţení a kontrola kvality oleje. 
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Uzavírání sáčků a balení 

Biologické nebezpečí během balení představuje kříţová kontaminace, výskyt plísní a po-

mnoţení mikroorganismů při nedostatečném uzavření sáčků. Mezi preventivní opatření 

patří značení van s BIO surovinou, dodrţování sanitačních postupů při přejezdech praţení 

z konfekčních surovin na BIO, značení van s arašídy v červené slupce určené pro zkrmení, 

dodrţování pracovních postupů, značení výrobků a kartonů správnou etiketou, dokonalé 

uzavření sáčku a velkoobchodního balení a pravidelná kontrola uzavření sáčků. 

Detekce kovu 

Během detekce kovu můţe dojít k fyzikálnímu nebezpečí jako je nevyřazení výrobků, které 

byly kontaminovány kovem. Provádí se kontrola kaţdého balení pomocí detektoru kovu. 

Dále se kontroluje správná funkce detektoru a vyřazovacího mechanismu. 

Skladování výrobků 

Během skladování hotových výrobků můţe dojít k povolení sáčků nešetrnou manipulací a 

případnému nataţení vlhkosti z prostředí a následnému pomnoţení neţádoucích mikroor-

ganismů. Tyto rizika představují biologické nebezpečí a preventivním opatřením je dodr-

ţování zásad pro skladování výrobků a šetrná manipulace. Fyzikálním nebezpečím je hro-

madění odpadu. 

Expedice a distribuce 

Fyzikálním nebezpečím během expedice a distribuce je mechanické poškození nevhodným 

zacházením a nedodrţení podmínek při distribuci. Preventivním opatřením je dodrţování 

podmínek zajišťujících zachování jakosti zabalených výrobků a uzavření smluv s nájem-

ními dopravci. 

Likvidace odpadu a vývoz odpadu 

Pří manipulaci s odpadem hrozí nebezpečí v případě nedodrţení systému pro sběr, třídění, 

likvidaci odpadu a pří vývozu odpadu externí firmou. Během této činnosti je nutné dodrţo-

vat systém pro zabránění hromadění odpadu a zajistit vhodně konstruované odpadní nádo-

by a jejich označení. 
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Konzumace spotřebitelem 

U spotřebitele hrozí riziko alergické reakce na potravinové alergeny přítomné v potravi-

nách. Toto riziko je biologickým nebezpečím. Na obalu kaţdého baleného výrobku musí 

být uvedeny informace o sloţení a pro ostatní nebalené výrobky musí být informace uvede-

ny na specifikaci, resp. na vyţádání při kusovém prodeji. 

5.3.5 Stanovení kritických bodů 

Při stanovení analýzy nebezpečí jsou hodnocena všechna potenciální nebezpečí. Analýza 

nebezpečí je prováděna v návaznosti na sestavené plány výrobních procesů. Po provedení 

této analýzy je přikročeno ke stanovení kritických bodů. Počet stanovených bodů není ko-

nečný, upřesňuje se v souladu s navazujícím ověřováním při provozování systému 

HACCP. Stanovení kritických bodů je provedeno průřezově pro všechny procesy 

se zohledněním specifik jednotlivých procesů tak, jak byly sestaveny týmem HACCP. 

Výsledkem stanovení kritických bodů je rozdělení technologických kroků podle významu 

pro zdravotní nezávadnost produktu a vzhledem k moţnostem uplatnění nápravného opat-

ření na: 

 CP = technologie nebo operace, ve kterém se provádí pozorování, přičemţ způsob 

provedení a rozsah vedené dokumentace je určen vnitřním pokynem podniku,  

 CCP = krok, kde můţe být aplikována kontrola a tato kontrola je nezbytná 

k prevenci nebo eliminaci zdravotního rizika, nebo toto riziko sniţuje na akcepto-

vatelnou hladinu, v tomto místě je vysoká pravděpodobnost výskytu nebezpečí a to-

to nebezpečí je vysoce závaţné, a zároveň je to poslední místo, kde lze nebezpečí 

ovládat. 

5.3.6 Přehled CP a CCP 

CP 1 Příjem nerizikových surovin 

Prvním kontrolním bodem je přejímka zboţí a jeho uskladnění. V tomto bodě procesu hro-

zí nebezpečí kontaminace. Hrozí zde riziko nárůstu mikroorganismů způsobený poškoze-

ním obalu a následným zvlhnutím suroviny nebo napadením škůdci. 
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Ovládacím opatřením je kontrola neporušenosti obalů, vzhledu surovin, nepřítomnosti 

škůdců a kontrola známek výskytu škůdců. Provádí se vizuální kontrola stavu obalů a zná-

mek přítomnosti škůdců.  

Ojediněle poškozený obal je vyřazen, označen cedulí zadrţeno, uloţen na místo pro ne-

shodné výrobky a reklamován u dodavatele. Při poškození většího mnoţství obalů je zadr-

ţena celá dodávka a označena cedulí zadrţeno. Poté je dodávka uloţena na místo pro ne-

shodné výrobky a vrácena dodavateli. Pokud je při kontrole zjištěna přítomnost škůdců 

nebo známek škůdců je dodávka označena cedulí zadrţeno. Tato dodávka je uloţena do 

vyhrazeného skladu nebo není sloţena. O dalším postupu (vzorkování, likvidace, reklama-

ce atd.) rozhoduje manaţerka kvality na základě zjištěných výsledků dalšího vzorkování. 

Popis CP 1 je uveden na obrázku (Obr. 8). 

 

  Obr. 8. Popis CP 1 – příjem nerizikových surovin [18] 

 

CP 2 Příjem rizikových surovin (suché skořápkové plody a rozinky) 

Druhým kontrolním bodem je příjem suchých skořápkových plodů a rozinek. V tomto kon-

trolním bodě nebezpečí představuje vyšší vlhkost, moţný růst plísní a následná kontamina-
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ce aflatoxiny. Ovládacím opatřením v tomto bodě je kontrola vlhkosti suroviny při přejím-

ce, kontrola neporušenosti obalů a vzhledu surovin a kontrola nepřítomnosti škůdců a zná-

mek výskytu škůdců. Při kontrole se stanovuje obsah vody a provádí se vizuální kontrola 

stavu obalů a vizuální kontrola známek přítomnosti škůdců. Nápravným opatřením je 

označení dodávek cedulí zadrţeno, uloţení na místo pro neshodné výrobky a reklamace 

dodavateli. Popis CP 2 je uveden na obrázku (Obr. 9). 

 

Obr. 9. Popis CP 2 – příjem rizikových surovin [18] 

 

CCP 1 Detekce kovových kontaminantů detektorem kovu 

Během detekce kovu detektorem hrozí nebezpečí nevyřazení kontaminovaných výrobků 

magnetickým kovem. Ovládacím opatřením v tomto bodě je kontrola kaţdého balení a 

kontrola správné funkce detektoru a jeho vyřazovacího mechanismu. Nápravným opatře-

ním v tomto bodě je seřízení detektoru a opětovná kontrola výrobků vyrobených od před-
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chozí vyhovující kontroly.  V případě, ţe detektor nedetekuje testovací standardy, musí být 

výrobky do předchozí úspěšné kontroly zablokovány. Detektor musí být seřízen, opraven 

nebo vyměněn a jeho správná funkce znovu ověřena. Popis CCP 1 je uveden na obrázku 

(Obr. 10). 

 

         Obr. 10. Popis CCP 1 – detekce kovových kontaminantů detektorem kovu [18] 
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CCP 2 Pražení arašídů v olejové lázni 

Nebezpečím v tomto kritickém kontrolním bodě je moţnost růstu salmonely v důsledku 

nedostatečného tepelného opracování arašídů. Ovládacím opatřením je kontrola teploty 

olejové lázně a mezioperační kontroly při praţení. Nápravným opatřením je seřízení teploty 

fritovacího oleje, popř. servis dodavatelské společnosti. V případě, ţe teplota neodpovídá 

akčnímu limitu, musí být nevyhovující produkt zadrţen, označen a umístěn na odděleném 

místě. Po zhodnocení členy týmu HACCP se rozhodne o jeho přepracování nebo zkrmení. 

Popis CCP 2 je uveden na obrázku (Obr. 11). 

 

  Obr. 11. Popis CCP 2 – praţení arašídů v olejové lázni [18] 

 

CCP 3 Kontinuální pražení horkým vzduchem 

Nedostatečným tepelným opracováním při kontinuálním praţení horkým vzduchem vzniká 

moţnost růstu salmonely. Ovládacím opatřením je kontrola teploty horkého vzduchu 

v praţící lince. Nápravným opatřením je seřízení teploty horkého vzduchu na poţadovanou 

teplotu, popř. servis dodavatelské společnosti. V případě nedodrţení akčního limitu se pro-

vede přepraţení v olejové lázni a surovina se pouţije pro jiný typ výrobku. Popis CCP 3 je 

uveden na obrázku (Obr. 12). 
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     Obr. 12. Popis CCP 3 – kontinuální praţení horkým vzduchem [18] 

5.3.7 Ověřovací postup a zavedení dokumentace 

Ověřování správnosti plánů probíhá průběţně. Podnětem ke změně plánu můţe být zejmé-

na nevyhovující mikrobiologická kontrola výrobků a pracovišť. Ověřovací postupy zahrnu-

jí přezkoumání jednotlivých prvků plánu, analýzu nebezpečí, určení sledovaných znaků, 

metody a četnost sledování, hodnoty kritických mezí a nápravná opatření, časový harmo-

nogram ověřovacích postupů a vnitřních auditů. 

Ověřování funkce systému se provádí formou bodu programu porady jednou za měsíc, o 

jednání se vede zápis. Funkčnost systému je ověřena pravidelnými rozbory (zejména mik-

robiologické rozbory) finálních výrobků a namátkovými kontrolami dokumentace vedení 

(přezkoumání systému HACCP, kritických mezí a způsobu rozhodnutí o nakládání 

s výrobkem, potvrzení zvládnutého stavu v kritických bodech, výsledků výstupní kontroly, 

rozborů výrobků, reklamací). 

Základní dokumentací systému HACCP je písemná dokumentace jednotlivých kroků zavá-

dění systému HACCP a časového harmonogramu ověřovacích postupů a vnitřních auditů, 

záznamy o modifikacích a změnách systému HACCP, záznamy o sledování stanovených 

znaků v kritických i kontrolních bodech, záznamy o překročení kritických mezí a souvise-
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jících nápravných opatřeních, záznamy o výsledcích ověřovacích postupů a vnitřních audi-

tů a inspekcí provozu. 

5.4 Řízení kvality během skladování, balení a dopravy  

Během skladování společnost dodrţuje pravidla správné praxe skladování, které zahrnují 

šetrné zacházení s produkty, účinnou sanitaci a DDD skladů jako prevenci proti šíření cho-

rob a škůdců. Tesco standard zakazuje skladovat výrobky a suroviny venku. Vlhkost vzdu-

chu se ve skladovací hale musí pohybovat do 75 %. Vyšší vlhkost vzduchu by způsobila 

navlhnutí surovin a výrobků a došlo by k mnoţení plísní. Vlhkost vzduchu je měřena kaţdý 

den a o měření jsou vedeny záznamy. Výše teploty vzduch ve skladovací hale není stano-

vena. Normy doporučují regálový systém skladování. Nesmí se skladovat dvě palety přímo 

na sobě bez proloţky. Suroviny a výrobky se nesmí skladovat přímo na zemi a u stěn skla-

du kvůli ohroţení škůdci. Bio suroviny se skladují odděleně od konfekčních surovin. Spo-

lečnost vede evidenci palet a poškozené palety jsou vyřazovány. Hotové výrobky jsou 

ihned expedovány odběratelům.  

Balení probíhá v ochranné atmosféře, která přispívá k prodluţení trvanlivosti potravin a 

zvýšení jejich bezpečnosti.  Společnost během balení také pouţívá vakuum. Sáčky a velko-

obchodních balení musí být dokonale uzavřeny. Provádí se pravidelná kontrola uzavření 

sáčků (pevnosti svárů) všech výrobků. Všechna balení jsou potištěna šarţí a musí projít 

kontrolou na detektoru kovu.  Z kaţdé šarţe je odebrán vzorek pro případné reklamace. 

Přeprava surovin a výrobků v areálu společnosti je realizovaná vysokozdviţnými vozíky a 

vlastními vozidly. Při expedici výrobků společnost vyuţívá externí dopravce, s kterými má 

uzavřeny smlouvy. Ve smlouvě jsou stanoveny poţadavky na vozidla, která přepravují po-

travinářské výrobky. Výrobky musí být přepravovány v uzavřených, čistých a nepoškoze-

ných vozidlech. Ve vozidle nesmí být viditelné stopy škůdců a stopy po předchozích pro-

duktech a dále nesmí být výrobky přepravovány společně s masem.  

Před naloţením výrobků musí skladník vozidlo zkontrolovat. Výsledek kontroly zapisuje 

do paletového lístku.  Při nálezu smetí uvnitř vozidla musí dopravce loţní prostor vyčistit a 

poté jsou výrobky naloţeny. Pokud vozidlo neodpovídá stanoveným podmínkám, výrobky 

nejsou naloţeny a volí se jiný přepravce. Problém nastává v situaci, kdy se výroba dostává 

do skluzu a přepravce je nucen na nakládku čekat. 
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6 DOPORUČENÍ PRO SPOLEČNOST ALIKA  A. S. 

Společnost Alika a. s. patří k předním výrobcům ořechů a sušeného ovoce na českém trhu a 

svým zákazníkům nabízí vysokou kvalitu dodávaných výrobků. K vysoké kvalitě výrobků 

přispělo zavedení norem BRC a IFS. V oblasti bezpečnosti potravin má společnost zaveden 

systém HACCP. Kaţdý rok společnost realizuje drobné investice do výrobní technologie a 

vozového parku, aby si udrţela vysoký standard vyráběné produkce. V loňském roce spo-

lečnost nakoupila laboratorní zařízení pro extrakci tuku, kombinační váhy a nový balící 

stroj.  

Z analýzy systému řízení kvality ve výrobě vyplývá, ţe společnost má tento systém kvalitně 

propracovaný a uvědomuje si jak je kvalita v oblasti potravinářství důleţitá. Ve společnosti 

je problematice kvality vyráběné produkce věnována celoroční mimořádná pozornost, jsou 

prováděny pravidelné certifikace norem BRC a IFS a jsou dodrţovány všechny poţadavky 

těchto norem. Společnost dodrţuje standardy prostředí závodu, které se týkají venkovního 

prostředí, uspořádání závodu, toku výroby, budovy a zařízení, konstrukčních poţadavků, 

poţadavků na podlahy, stropy, okna, dveře, osvětlení, větrání a dodávek vody. V měsíčních 

intervalech je prováděna pravidelná kontrola cizích předmětů (sklo, plast, dřevo). Kontrola 

škůdců probíhá 1x za dva měsíce. 

V oblasti hygieny jsou zaměstnanci povinni dodrţovat zásady správní hygienické praxe. 

Společnost vyţaduje od zaměstnanců vstupní lékařskou prohlídku. Lékařská prohlídka se 

musí pravidelně opakovat. Zaměstnanci jsou také pravidelně kontrolováni, zda dodrţují 

bezpečnostní poţadavky a poţadavky na úklid, které jsou stanoveny v sanitačním řádu spo-

lečnosti. Tyto kontroly společnost provádí 1x za 14 dní. 

Z analýzy dále vyplývá, ţe cílem nákupu je zajištění kvalitních výrobků, které odpovídají 

interním potřebám podniku a poţadavkům zákazníků. Společnost proto nakupuje suroviny 

pouze od dodavatelů, kteří splňují stanovená kritéria. Pro společnost je při výběru dodava-

tele hlavní podmínkou splnění všech poţadavků na kvalitu. Vybraný dodavatel musí také 

vyhovovat stanoveným specifikacím. Od nového dodavatele společnost vyţaduje vzorek, 

který se posílá na kontrolu do laboratoře. Kaţdý dodavatel surovin musí vyplnit dotazník 

pro dodavatele surovin. V dotazníku dodavatel vyplňuje údaje týkající se certifikace, bez-

pečnosti produktu, řízení alergenů a prevence před kontaminací. Na základě tohoto dotaz-

níku manaţerka kvality následně rozhoduje o tom, zda je nutné provést dodavatelský audit. 
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Dodavatelé obalových materiálů musí prokázat, ţe obalový materiál je vhodný pro styk 

s potravinami. Celkové hodnocení dodavatelů probíhá dle stanovených kritérií dvakrát roč-

ně. V procesu nakupování z hlediska kvality nebyly při analýze zjištěny závaţné nedostat-

ky. 

Co se týče provádění vstupní kontroly, z pohledu kvalitativního i kvantitativního, zde není 

také závaţný problém. Osoby zodpovědné za kontrolu provádí kontrolu důsledně a násled-

ně probíhá ještě průběţná kontrola při vybalování surovin. 

Systém HACCP je plně funkční a na velmi dobré úrovni. Systém HACCP účinně předchází 

rizikům, která mohou ohrozit bezpečnost potravin a má pozitivní vliv na kvalitu produkce. 

Tento systém je pravidelně kontrolován při inspekcích provozu a konzultován na poradách. 

Ve společnosti je prováděna důsledná a podrobná analýza nebezpečí a z ní plynoucí rizika. 

Analýza nebezpečí vede k efektivnímu sledování a řízení kroků výrobního procesu, kde 

můţe být ohroţena bezpečnost vyráběné produkce. 

V oblasti skladování společnost dodrţuje pravidla pro správné skladování a pravidelně 

měří vlhkost vzduchu. Během balení je nejdůleţitější pevné uzavření sáčků a velkoob-

chodních balení, aby nebyla ohroţena zdravotní nezávadnost výrobků. Smlouvy s dopravci 

jsou uzavírány pouze tehdy, splňují-li všechny poţadavky pro přepravu potravinářských 

výrobků.  

V analytické části práce nebyly zjištěny závaţné nedostatky v systému řízení kvality ve 

výrobě, které by ohroţovaly kvalitu produkce. Společnost by měla nadále udrţovat systém 

řízení kvality ve výrobě a doplňovat ho o poţadavky norem a pravidelně ověřovat systém 

HACCP. Dále by společnost měla pokračovat v kontrolách dokumentace dle norem, která 

se provádí 1x měsíčně. 

Společnosti bych doporučila investovat do výrobních prostorů. Jednalo by se o nový nátěr 

stropů a zdí uvnitř výrobních prostorů. Povrchy podlah, stropů a zdí by měli být snadno 

omyvatelné, aby se zde nemnoţily bakterie. Ve výrobně by měla být provedena kontrola 

všech otvorů a trhlin. Všechny otvory a trhliny musí být dobře utěsněny, aby se zabránilo 

vniknutí škůdců do výrobny. 

Dále bych společnosti doporučila zakoupit třídící stroj SORTEX. Tento stroj není součástí 

poţadavků norem BRC a IFS, ale jeho zakoupení by zkvalitnilo vyráběnou produkci. Tento 

třídící stroj slouţí k odstranění nečistot ze surovin (odstranění stopek z hrozinek apod.). 
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Pořízení tohoto stroje je finančně nákladné a proto by měl být pořízen ve spolupráci s jinou 

firmou. 

Přínosem pro činnost společnosti by bylo také rozšíření a rekonstrukce výrobních prostorů 

a nákup dalších strojů. Náklady na rozšíření výrobních prostorů by se pohybovaly v řádech 

milionů Kč. V případě rozšíření výrobních prostorů by nedocházelo ke skluzu ve výrobě a 

bylo by eliminováno čekání přepravců na nakládku výrobků. Současná finanční situace 

společnosti neumoţňuje tak nákladnou investici. Toto opatření je spíše výhledem do bu-

doucnosti. 
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ZÁVĚR 

Cílem bakalářské práce bylo na základě teoretických poznatků a analýzy současného stavu 

systému řízení kvality ve výrobě u vybraného podniku zhodnotit tento systém a formulovat 

návrhy na doporučení pro danou společnost. 

Analýza systému řízení kvality ve výrobě byla provedena u společnosti Alika a. s.  Tato 

společnost je přední českou potravinářskou firmou a největším producentem praţeného 

sortimentu v České republice. Společnost se zabývá výrobou praţených ořechů, slaných 

snacků, balením sušeného ovoce a olejnatých semen. 

V teoretické části byly nejprve objasněny základní pojmy z oblasti výroby tj. výroba, vý-

robní systém a výrobní proces. Následně se teoretická část zabývala kvalitou a jejím říze-

ním v podniku a dokumenty pro bezpečnost výroby potravin. 

V praktické části byla nejprve představena společnost Alika a. s.  Ke splnění cíle bakalář-

ské práce byla dále provedena analýza současného stavu systému řízení kvality ve výrobě. 

Nejprve byly analyzovány dokumenty pro bezpečnost výroby potravin (normy ISO, BRC a 

IFS), hodnocení dodavatelů z hlediska kvality a systém stanovení kritických míst ve výrob-

ním procesu, jehoţ součástí je analýza nebezpečí a ovládací opatření. Dále bylo popsáno 

řízení kvality během skladování, balení a dopravy. Informace o systému řízení kvality byly 

čerpány z interních materiálů společnosti a s rozhovorů s manaţerkou kvality. 

V závěru praktické části jsou uvedena doporučení pro společnost Alika a. s. Během analýzy 

systému řízení kvality ve výrobě byly zjištěny pouze drobné nedostatky. Doporučení pro 

společnost se týkají investic do výrobních prostorů a zakoupení nového stroje pro zkvalit-

nění vyráběné produkce. Dalším doporučením je rozšíření výrobních prostorů, ale toto 

opatření je v současné době nerealizovatelné.  

Významným přínosem pro společnost v oblasti kvality byla certifikace norem BRC a IFS a 

zavedení systému HACCP. Společnost si udrţuje vysoký standard vyráběné produkce a 

udrţuje systém řízení kvality v souladu s poţadavky norem. O vysoké kvalitě vyráběné 

produkce vypovídá také skutečnost, ţe společnost od zavedení norem BRC a IFS neeviduje 

reklamace z důvodu nesplnění poţadované kvality. Objem celkové produkce společnosti za 

rok činí cca 6 tisíc tun. V roce 2011 společnost zaznamenala pouze 25 drobných reklamací 

z důvodu porušení obalu při manipulaci s výrobkem. 
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