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LUHENDID

ISO — International Organization for Standardization
HACCP — Hazard Analysis and Critical Control Points
KKP — kriitiline kontrollpunkt

TOJS — toiduohutuse juhtimisststeemi

TU — tehniline tilesanne

TTL — tootmistehnoloogia labor



SISSEJUHATUS

Professionaalsed sportlased ja aktiivselt spordiga tegelevad ning aktiivse elustiiliga inimesed
moodustavad vdga olulise osa meie Uhiskonnast. Seetdttu on sportliku edu ja tervise sailitamise

kdige olulisem tingimus nende inimeste jaoks keemiliselt tasakaalustatud toitumine.

Sportlastel ja aktiivse eluviisiga inimestel on suurenenud fisioloogilised valguvajadused kui
peamine toitumisvajadus. See tingimus on peamine kriteerium uue sportliku toitumise toote
valjatootamisel. Valgud on vajalikud, et séilitada piisav slnteesi valgu oma keha ja energia
tootmist, samuti piisav immuunfunktsioon ja hea terviklikkuse soolestiku tingimustes mitu stressi,

sagedasi ja intensiivseid harjutusi.

Viimastel aastatel on sporditoitumise toodete valik mitu korda laienenud. Kui varem esitleti seda
segmenti peamiselt bioloogiliselt aktiivsete lisandite (BAA) kujul, siis nliud on ulekaalus
taisvaartuslikud toiduained - batoonid, vahvlid ja joogid, kokteilid, kastmed, moosid. Pealegi
iseloomustab iga toodet suurenenud “spordi" ainete sisaldus - valk, vitamiinid, kiudained,
mineraalid jne. Sellise tohutu tootevaliku tottu on inimesed hakanud tootevalikut p&hjalikumalt
kaaluma. Tarbijale pdtratakse tiha enam tahelepanu mitte ainult toote koostisele, vaid ka selle

ohutusele.

LOputdd eesmargiks on proteiinibatoonide tootmisprotsesside korraldamine vastavalt 1ISO 22000

nduetele.
Eesmargi saavutamiseks on selgunud jargmised ulesanded:

— uurida tootmisprotsessi korraldamise teoreetilisi aluseid:;

— uurida 1SO 22000 nduded;

— uurida proteiinibatooni loomise tehnoloogilist protsessi;

— tootada valja proteiinibatoonide tootmise tehnoloogilise protsessi korraldus vastavalt 1SO

22000 nduetele.

LOputdd koosneb sissejuhatusest, neljast osast, kokkuvottest, viidatud allikatest ja lisadest.
Esimeses osas on Kirjeldatud, mis on tootmisprotsess ja millest see koosneb, on uuritud peamisi
pdhimotteid, mida kasutatakse tootmisprotsessi korraldamisel, samuti on uuritud tootmistsiklit ja
sellega seotud arvutusvalemeid. Teises osas on kirjeldatud standardi 1ISO 22000 olemust, uuritud,
mis on HACCP rakendamise kava. Kolmas osa on piihendatud proteiinibatoonile, mis on peamised

koostisosad, proteiiniliigid ning tootmisprotsess. Neljas osa on pihendatud projektile, mille



eesmdark on toodtada vélja tehnoloogiline protsess proteiinibatooni tootmiseks. on moodustunud
tehniline Glesanne, proteiinibatooni omahind, proteiinibatooni tootmisprotsesside uldskeem, on
valja téotanud marsruutkaardi, proteiinibatoonide tootmisprotsessi plokkskeem, vajalikud seadmed,
samuti on koostatud vdimalike ohutegurite ja ennetustegevuste nimekiri , riskide analtilis, peamised
kriitilised kontrollpunktid ning dokumentatsioon. Kokkuvdtteks on sdnastatud jareldused tehtud t60
kohta, kirjeldatud tehnoloogilise protsessi véljatotamise tulemusi.



1. PROTSESSI ORGANISEERIMISE TEOREETILISED
POHIMOTTED

1.1. Tootmisprotsessi olemus, selle omadused

Tootmine on véaartuse loomiseks vajalike protsesside jada, mille kdigus muudetakse sisendeid

suurema vaartusega véljunditeks (Joonis 1). [1]
Sisendid on protsessi jooksul to6tlemisele kuuluvad tooobjektid.

— Tootmisfaktorid ehk fuusilised sisendid [1]:
e materjalid — algmaterjal, pooltoode, ostutoode, kulumaterjal;
e ressursid, seadmed, t66joud.
— Informatsioon — tehnilised ( toote joonis, montaazi joonis jne), tehnoloogilised ja tootmisega
seotud andmed.

Véljundid on protsessi jooksul td6deldud tédobjektid ( valmistoode, pooltoode):

— materiaalsed — pooltooted, valmistoodang;

— informatsioon — andmed protsessi kulgemise kohta (sh aeg, kulud).

[ Sisendid ] [ Ettevotte ]

Vaéljundid ]

Joonis 1. Tootmisprotsess

Tootmisprotsess - omavahel seotud téoprotsesside ja looduslike protsesside kogum, mille
tulemusena lahtetooraine ja materjalid muutuvad valmistoodanguks. Majanduslikust seisukohast on
tootmisprotsess todvahendite eesmérgiparase mdjutamise protsess td6vahenditele, et kujundada uut
lisandvaartust. Soltuvalt toodete otstarbest jagunevad koik tootmisprotsessid po6hi-, abi- ja

hooldusprotsessideks. [2]



Pdhiprotsessid on tehnoloogilised protsessid, mis muudavad toorained ja materjalid
valmistoodanguks, millele ettevGte on spetsialiseerunud. Nende taitmisel muutuvad t66eseme kujud
ja mdbtmed, sisemine struktuur, algmaterjali liik ja kvaliteet. Nende hulka kuuluvad ka looduslikud
protsessid, mis toimuvad loodusjéudude mojul ilma inimese to6ta, kuid tema kontrolli all (loomulik

puidu kuivatamine, valandite jahtumine). [2]

Abiprotsessid aitavad kaasa peamiste tootmisprotsesside sujuvale kulgemisele. Nende kaudu saadud

tooteid kasutatakse ettevottes pdhitootmise teenindamiseks. [2]

Hooldusprotsesside eesmérk on luua tingimused peamiste ja abistavate protsesside edukaks
taitmiseks. Nende hulka kuuluvad t60sisesed transpordioperatsioonid, tédkohateenindus,
laotehingud, toote kvaliteedikontroll. [2]

Pdhiprotsessid on ettevdtte pdhiroll, kuid nende normaalne toimimine on tdendoline ainult siis, kui

kdik abi- ja hooldusprotsessid on selgelt korraldatud. [2]

EttevOtte tootmisprotsessid on vaga keerulised ja jagunevad tavaliselt etappideks, faasideks.
Sellised etapid masinaehitusettevdtetes on ettevalmistamine, to6tlemine, koostamine. [2]

Aja jooksul jagunevad tootmisprotsessid diskreetseteks (pidevateks) ja pidevateks, mis on tingitud
protsessi jatkuvusest vdi Uhiskonna vajadustest.Vastavalt automatiseerituse astmele eristatakse

protsesse [3]:

— Kkasitsi - tehakse téielikult kasitsi;

— mehhaniseeritud - t66lised masinatega;

— automatiseeritud - teostatud masinate poolt tootajate jarelevalve all;

— automaatne - teostavad masinad ilma tO6tajate osaluseta vastavalt eelnevalt valjatootatud

programmile.
1.2. Tootmisprotsessi korraldamise péhiprintsiibid

Tootmisprotsessi ratsionaalne korraldus sdltub teatud pdhimotetest.

Paljude tootmisprotsessi korraldamise pOhimdtete hulgas on jargmised: 1) eristamine/
diferentseerimine ja integratsioon; 2) spetsialiseerumine; 3) jarjepidevus; 4) paralleelsus; 5)

proportsionaalsus; 6) otsesus; 7) rutmilisus. [4]



Tootmisprotsessi korralduse pdhiprintsiip on selle eristamise printsiip, see tdéhendab jagamine eraldi
osadeks (Umberjaotused, etapid, toimingud). Selle pG&himdotte alusel on (les ehitatud kogu
tehnoloogia toorainete ja materjalide muundamiseks valmistoodeteks, st jarjekindlaks voi
samaaegseks mitmete Uksikute manipuleerimiste labiviimiseks todobjektiga. Ja kui valmistoode ise
koosneb Uksikutest osadest, hdlmab tootmisprotsess iga o0sa tootmisprotsesse ja nende
kokkupanemise protsessi tooteks. Kaik uksikud protsessid on thel voi teisel viisil ihendatud ihtse
toodanguga, Ukskoik kui keeruline see ka ei oleks. Selles seoses nimetatakse diferentseerimise ja
integratsiooni p&himdtet sageli lihtsalt diferentseerimise printsiibiks. See peegeldab analulsi- ja
slinteesiseadust. Suur filosoof René Descartes kirjutas, et keerulise ja tervikliku néhtuse
tundmadppimiseks tuleb see jagada osadeks ehk lihtsamateks néhtusteks. [4]

Eristamise printsiibil p6hineb mitte véahem oluline, kuid siiski sellest tuletatud, spetsialiseerumise
printsiip. See seisneb teatud tootmislili téode ringi piiramises diferentseeritud tootmisprotsessi tihe
osa raamidega. Naiteks vdib tsehh spetsialiseeruda uhele tehnoloogilisele protsessile, mis kuulub
kdigi vOi paljude valmistoote osade valmistamise protsessi, tookoht aga kahele-kolmele

operatsioonile. [4]

Tootmise spetsialiseerumise materiaalseks aluseks on tehnika spetsialiseerumine ainult teatud tudpi
tehnoloogilistele toimingutele. Sotsiaalmajanduslik alus on téokollektiivide ja Uksikute tootajate
spetsialiseerumine teatud tldpi tootmisprotsessidele ja (ksikutele tootmisoperatsioonidele.
Seejuures tuleb silmas pidada, et tootmise stigavam spetsialiseerumine nduab sligavamat tédjaotust

kdigis selle vormides: funktsionaalne, tehnoloogiline ja professionaalne. [4]

Spetsialiseerumine aitab kaasa tooOviljakuse kasvule, viies tOotajate t66jou  litkumise
automatiseerimisele, seadmete parimale kasutamisele ja minimeerib selle Umberseadistamise
kulusid. Spetsialiseerumine eeldab toodete thtlustamist ja tehnoloogiliste protsesside standardimist,
luues kOige soodsamad tingimused tootmise mehhaniseerimiseks ja automatiseerimiseks.
Ldppkokkuvdttes on spetsialiseerumisel oluline mdju ettevdtete tehniliste ja majanduslike naitajate

parandamisele. [4]

Tahtsuselt ja olulisuselt jargmine on jarjepidevuse printsiip, mis néeb ette katkestuste (v.a
tehnoloogiast tulenevad) minimeerimise voi taieliku kdrvaldamise kogu tootmisprotsessi voi selle

Uksikute osade teostamisel. [4]
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Pidevus on ks olulisemaid tingimusi toodete valmistamiseks ning seadmete ja t66jou kasutamise
taseme tOstmiseks. Pidevuse tagab paralleelsuse, proportsionaalsuse, tapsuse ja rutmilisuse

pdhimatete jargimine. [4]

Paralleelsuse printsiip on Uhe ja sama toote valmistamise diferentseeritud protsessi kBigi osade

samaaegne taitmine. Paralleelsuse pdhimdtet tuleks vaadelda seotud tehingute puhul. [4]

Ratsionaalne tootmiskorraldus eeldab abi- ja hooldustehingute teostamist paralleelselt
pohitootmisprotsessiga. Paralleelsuse pdhimotte rakendamine toob kaasa tootmistsiikli kestuse

lihenemise. [4]

Proportsionaalsuse printsiip eeldab kdigi tootmisiiksuste proportsionaalset tootlikkust ajathiku
kohta - ettevOtte pOhi- ja abitéokojad ja teenindusrajatised ning tookodades ja farmides -
sektsioonid ja liinid, seadmeriihmad ja todkohad. Proportsionaalsus vdimaldab tagada Uhtlase
tootmise tooteid, mis oma nomenklatuurse koosseisu, kompleksi ja tootmistéhtajad vastab nduetele

terviklik ja Uhtlane tootmise ettevdte valmistooteid. [4]

Proportsionaalsuse p6himdtte eiramine pdhjustab «kitsaid kohti» ja disproportsioone.
Proportsionaalsust ei saa 18plikult kindlaks teha. Toote konstruktsioonide v@i tootmistehnoloogia
Ulevaatamine Uhes valdkonnas pOhjustab asjakohaseid muudatusi teistes valdkondades.
Proportsionaalsuse ~ pdhimdte  pOhineb  ettevOtete  komplekssel — mehhaniseerimisel  ja
automatiseerimisel. Kompleksse mehhaniseerimise  korral hdlmatakse jarjepidevalt ja

proportsionaalselt nii pdhi- kui ka abi- ja hooldusprotsesse eranditult kdigis kohtades. [4]

Otsesuse printsiip on tagada toote luhim labitav tee tootmisprotsessi kdikides faasides ja

toimingutes. Otsesuse printsiip kehtib tootmisprotsessi korraldamisel vaga erinevates mastaapides.
Rutmilisuse printsiip médrab protsesside Uhtluse ajas ja ruumis. [4]

Tootmisprotsessi  Ohtlust ajas iseloomustab toodangu valjalaskmise ritmilisus, mis eeldab

uhesuguse (v8i suureneva) toodangukoguse véljalaskmist vordsete ajavahemike jarel. [4]

Ratmilisuse pdhimdtte rakendamine ruumis kajastub seadmete ja tookohtade Uhtlases laadimises
ning avaldub ettevotte tootmisiiksuste tooratmis. Tootmisriitmi all mdistetakse toorutmi ja

véljundritmi tervikut. [4]
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Uksikute pohimdtete olulisus on ettevotte erinevatel tegevusperioodidel erinev. Nii on
ehitusmaterjalide to0stusettevdtete projekteerimise etapis koige olulisemad proportsionaalsuse,
spetsialiseerumise ja tapsuse pOhimdtted, samas kui ettevdtte praeguses tegevuses tuleb sageli

pOoOrata piisavat tahelepanu jarjepidevuse, paralleelsuse ja ritmilisuse pohimdtetele. [4]

Toodetud pOhimdtete 0Oige kasutamine, arvestades tootmiskorralduse meetodeid, tagab

tootmisprotsessi kestuse luhendamise ja efektiivsuse suurendamise. [4]
1.3. Tootmiststukkel: mdiste, struktuur

Tootmistsiikkel on aeg tootmisprotsessi algusest kuni valmistoodete vabastamiseni. Tootmistsikli

struktuur on esitatud joonisel (Joonis 2). [3]

Tehnoloogiliste toimingute kestus on aeg, mille jooksul toimuvad mehaanilised, keemilised,
fldsikalised ja muud mdjud tdéoobjektidele, mille tulemusena muutuvad té6objektide kujud,

md6tmed, flilsikalis-keemilised omadused. [3]

Abioperatsioonide kestus on aeg, mis kulub todobjektide vahe- ja toosisestele liikumistele,
kontrollimisele, pakendamisele, margistamisele jms. Todpausid jagunevad reglementeeritud ja

reguleerimata. [3]
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Tootmistsukli struktuur

Tootmisaeg Vaheajad
Tehnoloogilised Reziimi jérgi Operatsioonidevaheline
operatsioonid

Abioperatsioonid

Paevased/Vahetuse jargi

Joonis 2. Tootmistsukli struktuur
Reguleeritud pausid kuuluvad iga tootmistsukli koosseisu, kui need on tingitud tootepartii
kogunemise ootusest, et edastada see jargmisele tehnoloogilisele operatsioonile vo6i ajutisest

tooseisakust kiilgnevate tehnoloogiliste toimingute erineva kestuse tottu [3].

Reguleerimata katkestused on seotud seadmete ja tdoOtajate seisakuga organisatsioonilistel ja
tehnilistel pOhjustel (tooraine, materjalide viivitus, seadmete rike) ja seetdttu lisatakse

tootmistsiklisse paranduskoefitsiendina voi ei vBeta uldse arvesse. [3]
Tootmistsukli lihendamise teed [3]:

— tehnoloogiliste toimingute tegemise aja lihendamine t60de mehhaniseerimise ja
automatiseerimise arvel,
— paralleelse toovahendite liikumise kasutamine;
— operatsioonide arvu vahendamine, lihtsustades tstkli struktuuri;
— Uleminek pidevatele tootmisprotsessidele;
— tehnoloogiliste operatsioonide ajaline Ghitamine transpordi- ja teenindajatega.
Tootmiststkli kestuse luhendamine toob kaasa [3]:

— toodangu vabanemise suurenemisele tihes ja samas ajauhikus;
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— tooviljakuse kasv;
— tooteuhiku omahinna langus kulude IGikes;
— kasumi suurenemine ja ldpetamata koguste vahenemine.
Tootmistsukli kestus ja koostis arvutatakse analtdtiliselt, graafiliselt vGi grafoanallutiliselt. Tsukli

arvutamiseks mis tahes viisil on vaja teada [3]:

— tootmisprotsessi koostisosad ja kestus;
— protsessi jarjepidevus ja teostamise Viis;

— tooeseme liikumise liik.
1.4. Tehniline tGlesanne

Tehniline (lesanne on tootearendusprotsessi esialgne ja maaratlev dokument. Uksikasjalik
ldhtetlesanne on projekti eduka elluviimise voti, mistdttu peaks see selgelt paika panema
arendatava objekti pdhieesmargi, selle tehnilised omadused, kvaliteedinditajad ning tehnilised ja

majanduslikud nduded.

Tehniline Glesanne on Uks vdi mitu dokumenti, milles méaaratakse kindlaks nduded veebiressursile

ja néidatakse selle eesmargid. Samuti satestatakse selles ressursi arendamise struktuur ja meetodid.

[5]

Kdik need ja muud tehnilise tlesande elemendid tuleks kirjutada vaga selgelt ja arusaadavalt, et

kdik osalejad saaksid ilma lisakusimusteta aru, kuidas kogu protsess toimub. [5]

Tehnilise Ulesande pohieesmérgiks on kdikide toode liikide ja etappide tdielik koordineerimine

tellija ja teostajate vahel. Tulevikus on tehnilisest tlesandest kasu mdlemale poolele. [5]
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2. 1SO 22000:2018 TOIDUOHUTUSE JUHTIMISSUSTEEM

22000 — rahvusvaheliste standardite sari toiduohutuse juhtimissusteemidele.

See on rahvusvaheline standard, mille alusel saab rakendada ja sertifitseerida toiduohutuse

juhtimissuisteemi. Selles késitletakse toiduohutuse alaseid teavitus-, juhtimis- ja riskikontrolle.

Standard koondas p&himdtted, millel p&hineb ohuanalliusi ja kriitiliste kontrollpunktide HACCP

slisteem, ning tegevused selle siisteemi rakendamiseks.

ISO 22000 standardi valjatotamine on voimaldanud l&hendada ndudeid HACCP sisteemidele
rahvusvaheliste standardite néuetele juhtimissusteemidele (st. ISO 22000 standardi nduded on

Uhtlustatud teiste standardite nGuetega, nt ISO 9001 kvaliteedijuhtimissiisteemide standardiga).
Rahvusvaheline standard 1SO 22000 mé&é&ratleb nduded toiduohutuse juhtimissusteemile.

Selle dokumendi kdik nduded on uldised ja mdeldud kasutamiseks toidu kaitlemisahela koikidele
organisatsioonidele, olenemata nende suurusest ja keerukusest. Otseselt ja kaudselt seotud
organisatsioonid hdlmavad soddatootjaid, loomatoidu tootjaid, viljakoristajaid.
loomakasvatajaidtalunikke, lisandite tootjaid, toidu to6tlejaid, mdiidjaid, toiduteenuse osutajaid,
toitlustajaid, puhastus- ja desinfitseerimisteenuste osutajaid, transpordi, ladustamise ja laialiveo
teenuste osutajaid ning seadmete. puhastus- ja desinfitseerimisvahendite, pakkematerjali jt toiduga

kokkupuutuvate materjalide tarnijaid, kuid ei piirdu ainult nendega. [6]

See standard on loodud selleks, et aidata toiduahelas osalevatel organisatsioonidel, s6ltumata nende
suurusest, oma turusegmente uheselt hdivata ja selle piire edukalt suurendada ning rahuldada

sidusrihmade, sealhulgas organisatsiooni klientide ndudmisi. [6]

Toiduohutuse juhtimissiisteemi (TOJS) loomine on organisatsiooni strateegiline otsus, mis vdib
aidata parandada selle Uldise toiduohutuse alase tegevuse tulemusi. VGimalikud eelised ké&esoleva
standardi alusel TOJS-i kasutuselevotuks on [6] :

a) voOib pakkuda stabiilselt ohutuid tooteid ning tagada vastavus toodetele ja teenustele, mis
rahuldavad tarbija nbudeid ning kehtivaid seadusandlikke ja muid seadusandlikke néudeid:
b) organisatsiooni eesmarkidega seotud riskide véhendamine;

c) voOimalus néidata vastavust kehtestatud TJOS-i nduetele.
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ISO 22000 aluseks on HASSP standardite jargi jargmised p6himotted, mille rakendamine on

lahutamatu etapp, et saada tootmisohutusstisteemi sertifikaat:

toodete elutsiikli igas etapis (kasvatamine, aretamine, tootmine, t6é6tlemine, séilitamine ja
realiseerimine) ohutegurite valjaselgitamine ja kontrollimine;

vaartuspiiride kehtestamine néitajate kontrolli tdendamiseks;

pideva monitooringu labiviimine vaatluste n&ol;

seire kadigus Kriitiliste vaartuste saavutamisel kasutatavate meetmete susteemi loomine.
toiduohutussilisteemi siseauditi stisteemi valjatootamine;

dokumendikaitse korraldamine ISO (HACCP) standardite alusel.

2.1. HACCP

Hazard Analysis and Critical Control Points (HACCP) on slisteem ohtude analtlisimiseks ja

kriitiliste kontrollpunktide maaramiseks tootmisprotsessis.

Praeguses standardis on riskikeskse motlemise hindamisel p&hinev kontseptsioon, mis p&hineb

HACCP pdhimdotetel, seda susteemi tuleb pdhjalikumalt kasitleda.

HACCP on susteem, mille eesmérk on tuvastada, anallisida, kontrollida ja juhtida riske toiduainete

Need on personali madrustes ja juhendites dokumenteeritud reeglid, mida tuleb jérgida, teha

vastavatesse ajakirjadesse sissekandeid ja mille jargimine tagab tarbijatele toodete ohutuse. [7]

HACCP rakendamine aitab [7]:

© © N o O b~ w NP

juhtimise kvaliteedi tdstmine organisatsioonis;

muuta tootmisprotsessid klientidele labipaistvaks;

ettevotte t6o tdhustamine;

riskide maandamine;

tosta valmistoodete kvaliteeti ja ohutust;

tagada kindlus kontrollide ja auditite labiviimisel;

ettevotte staatuse tdstmine;

vigade ja mittevastavuste arvu minimeerimine Gigeaegse hoiatamisega;

integreerida kvaliteedijuhtimissiisteem valdkondlike siisteemidega;

10. jagada vastutust juhtide ja personali vahel.
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2.2. HACCP plaan

2.2.1. 1. samm. HACCP grupi moodustamine

Esimene Ulesanne enne tG0le asumist on ettevotte juhiga kokku leppida, et ta annab kdikidele
tootmisosakondadele vastavad juhised HACCP meeskonna abistamiseks.

HACCP meeskond peaks koosnema isikutest, kellel on konkreetsed toote- ja protsessiteadmised,
kuna see meeskond vastutab plaani valjatootamise eest. HACCP grupp vdib koosheda 1-2
inimesest. HACCP meeskonna liikmetel tervikuna peaksid olema piisavad teadmised ja kogemused
pohi- ja sellega seotud valdkondades, nagu toidutootmine, toiduohutuse juhtimine,
veterinaarmeditsiin (loomsete saaduste puhul), tldmikrobioloogia, tldkeemia, seadmete hooldus. ,
sealhulgas seire ja mOOtmiste teostamise seadmed, samuti toidukaupadele kehtestatud

seadusandlike ja muude kohustuslike nduete osas. [8]
2.2.2. 2.samm. Toorainete ja toodete kirjeldus

HACCP meeskond peab esmalt kirjeldama toodetavaid tooraineid ja toiduaineid. See Kirjeldus

sisaldab jargmist [8]:

e toote nimetus ja selle identifitseerimist asendav toode;
e koostis;
e toidu ohutusega seotud bioloogilised, keemilised ja flilsikalised néitajad;
o eeldatav séilivusaeg (séilitamine) ja sailitustingimused;
e pakend;
e toiduohutuse margistus ja/voi késitsemise, valmistamise ja/voi kasutamise juhised;
e levitamise meetodid.
Lisaks on vaja labi viia kasutatud toorainete allergeenide hindamine ja tuvastada konkreetsed

allergeenid, mis on toote ja koostisosa koostises tuvastamata komponendina. [8]
2.2.3. 3.samm. Rakenduse ulatuse maaramine

Kirjeldada selle toote normaalset prognoositavat kasutamist, st sihtotstarbelist kasutamist, 16pptoote
eeldatavat kaitlemist ja mis tahes tahtmatut kohtlemist, kuid vdib-olla I8pptoote eeldatavat

vaarkohtlemist ja vaarkasutust.
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Oodatavate tarbijate hulgas voib olla laiem avalikkus vOi teatud rahvastikukiht (nt lapsed,
immuunpuudulikkusega inimesed, eakad, kroonilised haiged jne). [8]

2.2.4. 4. samm. Tehnoloogiliste tootmisprotsesside Kirjeldus ja plokk skeemid

Vooskeem annab selge ja lihtsa pildi k&igist protsessi etappidest, mis on tehase otsese kontrolli all.
Lisaks vOib vooskeemis sisalduda toidutootmisahela etappe enne selle sisenemist rajatisse vOi
parast rajatist lahkumist. Selline plokkskeem ei pea olema véga keeruline, nagu naiteks

insenerijoonis. Noolte ja plokkidega vooskeem néeb tisna kirjeldav vélja. [8]
2.2.5. 5. samm. Tehnoloogilise protsessi plokkskeemi kinnitamine otse objektil

HACCP meeskond peaks l&bi viima kohapealse t66voo llevaatuse, et kontrollida vooskeemi tapsust
ja téielikkust. Vajadusel on vaja teha plokkskeemis muudatusi ja need dokumenteerida. Siin peab
olema vdaga ettevaatlik, kuna ulejdédnud sammude ahel sdltub vooskeemi ja protsessiskeemi

Kinnitusest (vajadusel korrigeerimisest). [8]
2.2.6. 6.samm. Ohtude analtus
Esiteks tuleb kindlaks teha ohtude liigid. Neid soovitatakse jagada 4 kategooriasse [8]:

1. flusiline;
2. keemiline;
3. mikrobioloogiline;
4. allergeenid

Fudsilised ohud

Objektid, mida tavaliselt toiduainetes ei leidu ja mis vbivad p6hjustada vigastusi (nt sissel6iked
suus, lambumine jne). Oluline on teha vahet nendel flusilistel saasteainetel, mis vdivad pdhjustada

fldsilisi vigastusi (nt metall) ja esteetiliselt ebameeldivatest (nt juuksed). [8]

Fulsikaliste ohtude tlibid s6ltuvad tootmise spetsiifikast. Tavalised flusilised ohud hdlmavad

jargmist [8]:

e metall;
e Kklaas;
e puitlaastud;

e chted;
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e mehhanismide

e detailid; keraamika;

e Kkodvaplastik; luud ja muu.
Fulsikaliste ohtude allikad on [8]:

e tooraine tootmiseks;

e seadmed ja ruum;

e tehnoloogilised tootmisprotsessid;

e inimfaktor, to0tajate hiigieenihaired.
Keemilised ohud

Keemiliste ohtude kategooria alla kuuluvad keemilised elemendid ja nende Uhendid, mis

kahjustavad inimese tervist. [8]
Kemikaaliohud jagunevad kahte suuremasse kategooriasse [8]:

e Keelatud ained, nagu pestitsiidid ja toidu lisaained, mida ei ole lubatud kasutada, liimid, mis
ei ole lubatud toidu tootmiseks jne;
¢ looduslikud murgised ja kahjulikud ained, nagu aflatoksiinid, plii, elavhdbe.
Pollumajandusliku  iseloomuga keemiliste ohtude allikateks vdivad olla pestitsiidid,

mineraalvéetised, antibiootikumid ja muu. [8]

Tootmist iseloomustavate keemiliste ohtude allikateks vdivad olla séilitusained, maitsetugevdajad,

varvained, erinevad lisandid, pakkematerjalid, pakendamisel kasutatavad vahendid. [8]

Ettevotte keskkonnaohu allikateks vdivad olla desinfitseerimisvahendid, maéardeained,
puhastusvahendid, varvid, lahustid ja muu. [8]

Mikrobioloogilised ohud

Sellesse ohtu kuuluvad organismid, mis p&hjustavad haigust (patogeene), mis vBivad nakatada voi

pbhjustada inimestel murgistust ning pdhjustada toidu kaudu levivat haigust. [8]
On mitmeid infektsioone, mis tekivad kahjulikke organisme sisaldava toidu tarbimisest. [8]
Tegurid, mis mdjutavad bakterite, mikroobide, patogeenide arengut. [8]

Temperatuur
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Kui sdilitate toitu, mis rikub temperatuuri ja niiskuse reziimi, luuakse optimaalsed tingimused

mikroorganismide paljunemiseks. [8]
Sailitusperiood

Toodete pikaajaline ladustamine isegi lubatud temperatuuri juures halvendab siiski nende
kvaliteeti. Naiteks jaatist hoitakse vaid 3 kuud. [8]

Séilitusainete puudumine

Kahjuks on need toiduained, mis ei sisalda séilitusaineid, Kiiresti riknevad ja nduavad eritingimusi,

nende transport peaks sageli olema kiilmkapi funktsioonidega spetsiaalsetes fuurides. [8]

Lisaks on bakterite, mikroobide ja patogeenide arengut mdjutavad tegurid vee kvaliteet, pH tase,
toitainete kogus, hapnik jne. [8]

Teine spetsiifilisem tegur, mida tuleb kontrollida, on patogeenide areng. Patogeenide arengu vastu

vOitlemiseks peate arvestama jargmist [8]:

e personali hiigieen (sanitaarprotseduuride valjatootamine on vajalik);
¢ ristnakkus (tootmisliini paigaldamisel on soovitatav kaasata konsultant);
e tOOkohtade puhastamine (t66kohtade puhastamine on vajalik).

Allergeenid

Toiduriihm (selder, kanamuna, piim, maapéhklid, soja, sulfitid, nisu, sinep, puuvillaseemne,
mooniseemne, seesamiseemne, péevalilleseemne, mereannid, pahklid), mis on teatud grupi tarbijate
jaoks allergeenid ja vdivad isegi minimaalsetes annustes pdhjustada ulitundlikel inimestel

potentsiaalselt raskeid eluohtlikke kérvaltoimeid. [8]

HACCP meeskond peab labi viima ohuanaltlsi ja maarama asjakohased kontrollimeetmed. Antud
anallusi eesmark on koostada nimekiri nendest riskidest, mis on sna tdsised, sest kui neid tdhusalt

ei kontrollita, vdivad need pdhjustada erinevaid haigusi voi vigastusi. [8]

Ohtude analiitis koosneb kahest etapist. Esimene etapp on riskide méaratlemine. Selles etapis vaatab
HACCP meeskond l&bi koostisained, mida kasutatakse toote valmistamiseks, tegevused selle
protsessi igas etapis ja kaasatud seadmed, 16pptoode, ladustamis- ja tarnemeetod, selle tavaparane
kasutamine, samuti toote tarbijad. Selle pdhjal koostab meeskond nimekirja véimalikest ohtudest,

mis voOivad tekkida, kasvada ja mida saab korvaldada tootmisprotsessi igas etapis. Riskide

20



valjaselgitamine toimub vOimalike ohtude nimekirja koostamise teel, mis vdivad tekkida igas
protsessi etapis, kui tehingute tegemist otseselt kontrollitakse. [8]

Parast voimalike ohtude loetelu koostamist viiakse labi teine etapp - riskihindamine. Ohuanaltdisi
selles etapis otsustab HACCP meeskond, milliseid vdimalikke ohte HACCP plaanis kasitleda,

hindab iga voimalikku saastumise ohtu selle tésiduse ja esinemise tdendosuse alusel [8].
2.2.7. 7.samm. Kriitiliste kontrollpunktide maaramine

Kriitiline kontrollpunkt (KKP) on defineeritud kui etapp, kus saab kontrolli rakendada. See on
peamine punkt toidu saastumise véltimiseks vdi koérvaldamiseks vdi selle véhendamiseks
vastuvetavale tasemele. Potentsiaalsed reostused, mis, kui neid ei kontrollita, vdivad teatud
tdendosusega pohjustada erinevaid haigusi voi vigastusi, tuleb kérvaldada KKP méaramisega. [8]

KKP naideteks on kuumtoétlemine, jahutamine, keemiliste jadkide koostisosade analiils, toote
koostise kontroll ja toote analiiis metallireostuse suhtes. KKP tuleb hoolikalt valja té6tada ja

dokumenteerida ning kasutada ainult toote ohutuse tagamiseks. [8]

HACCP pohimdtete rakendamise kogemus toitlustuses eraldab 6 kriitilist kontrollpunkti toitlustuse
ohutuse kontrollimiseks ja tagamiseks kulinaaria tootmistsukli taistootmisega tegelevatele
ettevotetele, mille realiseerimine toimub pérast selle transportimist, séilitamist ja soojendamist.
KKP kontroll aitab ettevdtte toodete ja teenuste ohutuse tagamise eest vastutaval personalil maarata
ohutusnduded kdigis tootmisetappides [8]:

— KKP 1. toodete (tooraine) kattesaamine;

— KKP 2. tooraine ladustamine;

— KKP 3. tooraine kulinaarne to6tlemine;

— KKP 4. toidu jahutamine pérast kulinaarset to6tlemist;

— KKP 5. toodete temperatuuri kontroll kdigis tootmisetappides;

— KKP 6. kulinaariatoodete saatmistemperatuur voi toidu temperatuur tarbimisel.
2.2.8. 8.samm. lgale kriitilisele kontrollpunktile kriitiliste piiride seadmine

Kriitiline piir on maksimaalne ja/véi minimaalne vaartus, milleni on vdimalik kontrollida
bioloogilist, keemilist voi fllsikalist parameetrit kriitilises kontrollpunktis, et véltida, korvaldada
vOi véhendada toidu saastumist vastuvdetava tasemeni. Kiriitilist piiri kasutatakse selleks, et

kriitilises kontrollpunktis eristada ohutud operatsioonitingimused ohtlikest. [8]
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Kriitilised piirid vOivad pdhineda teguritel, nagu temperatuur, aeg, fulsikalised md6tmed,
tootmiskeskkonna niiskus, toote niiskuse tase, vee seisund, happe-aluseline koostis, happelisus,
soolade kontsentratsioon, kloori olemasolu, viskoossus, sdilitusainete olemasolu ja muud
organoleptilised tegurid, nagu I8hn ja uldine vélimus. Kriitilised piirid peavad olema teaduslikult
pdhjendatud [8].

2.2.9. 9. samm. Seiresusteemi kehtestamine iga kriitilise kontrollpunkti jaoks

Seire — vaatluste vdi mdbtmiste tegemine vastavalt planeeritud jarjestusele, et hinnata, kas kriitiline
kontrollpunkt on kontrolli all ja koostada néitude tapsed protokollid hilisemaks kontrollkontrollis

kasutamiseks. [8]

Kriitiliste piirmé&arade jalgimiseks on mitmeid viise, kas pusivalt vOi kaubapartii ja tabelite
andmekirjete alusel. Vdimaluse korral on parim pidev seire, kusjuures seireseadmeid tuleb sageli

kalibreerida, et need oleksid tépsed. [8]

Kdik kontrollpunktide seiret késitlevad kirjed ja dokumendid peavad olema seire tegija poolt
dateeritud ja allkirjastatud [8].

2.2.10. 10. samm. Korrigeerimiste ja korrigeerivate tegevuste kehtestamine

Toiduohutuse kontrollisiisteem HACCP on loodud selleks, et tuvastada riske inimeste tervisele ja
rakendada strateegiat selliste riskide ennetamiseks, kdrvaldamiseks voi tdendosuse vdhendamiseks.
Ideaalset olukorda ei ole aga alati vdimalik saavutada ning vOimalikud on kdorvalekalded
kehtestatud protseduuridest. Uhistegevuse oluline eesmark on véltida ohtliku toidu jGudmist
tarbijateni. Kehtestatud kriitilistest piiridest kbrvalekallete korral on vaja vGtta meetmeid olukorra

parandamiseks. [8]
Selles seoses peavad korrigeerimised ja korrigeerivad meetmed hdlmama jargmisi elemente [8]:

a) tagasiliikkamisest teatamine, kdrvalekaldumise pdhjuse valjaselgitamine ja kdrvaldamine;

b) toidu kBrvaldamise viisi maaramine, mis ei vasta kehtestatud nduetele;

c) rakendatud meetmete salvestamine.
Igale KKP-le tuleb eelnevalt vélja tootada konkreetsed korrigeerivad ja korrigeerivad meetmed ning
lisada HACCP-kavasse. Sellises plaanis peab olema véhemalt kirjas, mida tuleb teha normist

kdrvalekaldumise korral, kes vastutab parandusmeetmete rakendamise eest ning tehtud
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korrigeerimiste ja korrigeerimiste salvestamise eest. Parandusmeetmete rakendamist peavad

juhendama isikud, kes on pdhjalikult uurinud HACCP protsessi, tooteid ja plaani [8].
2.2.11. 11. samm. Kontrolliprotseduuride kehtestamine

Kontrolliprotseduurid on need tegevused (ei ole seirega seotud), mis méaaravad HACCP plaani
tdhususe ja slsteemi toimimise plaanipéraselt. Need protsessid tuleks ldbi viia HACCP plaani
véljatootamise ja rakendamise ning HACCP susteemi rakendamise ajal [8].

2.2.12. 12. samm. Dokumenteerimine ja arvestuse pidamine

HACCP plaani viimane samm on ajakohase dokumentatsiooni loomine, mis tdendab kaigi
eelnevate sammude sooritamist. Kogu dokumentatsioon tuleb korraldada nii, et vajadusel leiaksid
vastavad isikud ules igasuguse teabe. Uldiselt peaksid HACCP-siisteemiga seotud dokumendid

sisaldama jargmist [8]:

HACCP riithma méaramise késkkiri;

tooraine, pakendi ja toote kirjeldus;
plokkskeem;

ohu véljaselgitamise ja kirjeldamise protokoll;
kontrollimeetmete valiku ja jaotamise protokoll;
haccp plaani protokoll;

seiredokumentatsioon;

O N o gk~ W Dd e

arvepidamise ja volitatud isikute nimekiri.
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3. VALGUBATOONID

Sporditoitude toitevaartust iseloomustab peamiselt suurenenud valgusisaldus, piisav lihtsusivesikute
ja madal rasvasisaldus ning bioaktiivsete ainete kasutamine toote rikastamiseks ja omaduste

andmiseks, nagu toniseerimine, rasvapdletus ja muu. [9]

Sportivate inimeste taisvaartuslikku toitumist aitavad tagada tervislikud snékid, kaasa arvatud
proteiinibatoonid. Proteiinibatoonide hulka kuulub suurem kogus toitaineid, mis aitavad vasitava
treeningu Kkorral kaotatud energiavarusid téita. Lisaks sportlastele voivad proteiinibatoone toiduks
kasutada teised elanikkonna rihmad, sest need tooted sisaldavad rohkem kasulikke aineid kui muud

kondiitritoodete nimetused. [9]
3.1. Valgud

Valk on keha peamine ehitusmaterjal. Toiduvalkude tédhtsaimaks funktsiooniks on inimorganismi
varustamine plastilise materjaliga iga raku struktuuride uuendamiseks ja uute rakkude tekkeks.
Terve inimese O0pdevane valguvajadus on 80-90 g ja raske fulsilise koormusega inimestel

suureneb 66péevane vajadus ligi 1,5 korda. [9]

Proteiine iseloomustavad sellised nditajad nagu valgu liik paritolu jargi, imendumiskiirus
seedetraktis ja bioloogiline vaartus. Igal proteiiniliigil on organismi imendumisnéitaja, sGltuvalt
aminohappelisest koostisest. Mida véiksem on imendumiskiirus (omastatavus), seda aeglasemalt
valgud inimkehas sisenevad ja slinteesitakse, mis takistab kiiret lihasmassi kogumist. [9]

Valkude peamine funktsioon toitumises on organismi varustamine aminohapetega vajalikus
koguses. Toiduvalkudes peab lisaks asendamatute aminohapete koostisele olema tasakaalustatud ka
asendamatute ja asendatavate aminohapete dige vahekord, sest muidu ei kulu osa asendamatuid
mittesihipéraselt [9].

3.2. Proteiinibatoonide tootmine

Proteiinibatoonide tootmiseks kasutatakse erineva péaritoluga valkude kontsentraate, hiidrollsaate ja
isolaate: munavalge, vadakuvalgud, piimavalk, taimsed valgud, lihavalk, kalavalk. [9]

Levinumate proteiinibatoonide hulka kuuluvate proteiiniliikide vé&rikus ja puudused on kajastatud
tabelis (Tabel 1). [9]
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Valk Vadrikused Puudused Valkude | Bioloogiline
imendumise | vaartus, %
kiirus,
g/tund
Vadakuvalk Kattesaadav tooraine. Soovitatav on slitia enne ja 10-12 100
Seguneb hésti teiste enne joukoormust ning
koostisosadega.On korged péeva jooksul, kuid ainult
aminohappelise koostise ja koos teiste valkudega
efektiivsuse naitajad.Kiire
seeduvus organismis
Kaseiin Aeglane omastatavus Lahustub vedelikes halvasti 4-6 80
organismis, mis véimaldab | ja on ebameeldiva maitsega
séilitada aminohapete kdrget
kontsentratsiooni veres paeva
jooksul. Sisaldab k&iki
asendamatuid aminohappeid
Sojavalk See imendub kaua. See aitab Madal efektiivsuse ja 4 74
vahendada kolesteroolitaset. | bioloogilise vaartuse nditaja
Letsitiini olemasolu aitab
suurendada rasvade
ainevahetust kudedes
Munavalk Kdrge aminohappelise Kdrge hind 9 100

koostise ja efektiivsuse
naitajad. Keskmine
imendumiskiirus. Aitab

vahendada kehamassi

Tabel 1. Proteiiniliigd

Seega on valgud proteiinibatoonide pdhikomponent, mis aitab suurendada lihasmassi, séilitada keha

energiatasakaalu, pGletada rasva.

Toidu kohustuslik komponent on ka rasvad. Rasvade soémise jarsk piiramine voib pdhjustada palju

ebasoodsaid degeneratiivse iseloomuga néhtusi kudedes (dustroofia, organismi immunoloogilise

reaktsioonivbime ndrgenemine jne). Rasvkudedesse vdivad koguneda elutdhtsad rasvlahustuvad

vitamiinid. [9]
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Proteiinibatoonide koostises on rasvaallikana koige sagedamini taimne rasv, nimelt palmidli,

kakaovdi, kookos6li, rapsidli ja muu. [9]

Organismi susivesikute vajadus séltub energiakulu tasemest. Suurema intensiivsuse ja mahuga
treening- ja vOistluskoormuste korral voib sportlaste slsivesikuvajadus tdusta kuni 800 g 60péevas

jarohkem. [9]

Susivesikute allikana on proteiinibatoonide koostises suhkur, gliikoos voi fruktoos ja nende siirupid,

poludekstroos, maltodekstriin, kondens- ja kuivpiim, kuiv piimavadak, riisijahu jne. [9]

Lisaks pohitoitainetele on proteiinibatoonide koostises toidulisandid (emulgaatorid, niiskust
séilitavad ained, varvained, paksendajad, stabilisaatorid, 16hna- ja maitseained, suhkruasendajad,
taiteained, sailitusained, happesuse regulaatorid) ning funktsionaalsed lisandid, vitamiini-

mineraalisegud. [9]

Kuna proteiinibatoonid on toiduained, mida soovitatakse erinevatele elanikkonna kihtidele, siis
suhkruasendajate kasutamine nende koostises voimaldab neid sitia inimestel, kes on suhkruhaiged
vOi peavad madala kalorsusega ja madala susivesikusisaldusega dieeti. Suhkruasendajatena on

proteiinibatoonide koostises maltiit, isomalt, ertritool, sukraloos, stevioglikosiidid ja teised. [9]
3.3. Proteiinibatoonide loomise tehnoloogiline protsess

Erinevate maailma riikide patendiinfo analtis, mis késitleb proteiinibatoonide tootmise
tehnoloogiaid, vdimaldas kindlaks méaérata nende valmistamise peamised etapid ja koostada
tupilised tehnoloogilised skeemid, mida vdib s6ltuvalt toote koostisest tinglikult jagada

jargmisteks [9]:

— Zelatiinil pohinev tootmine (Joonis 3);
— taimsel rasval pdhinev tootmine (Joonis 4);

— suhkru-, glikoosi- ja fruktoosipdhine tootmine vdi nende segud (Joonis 5).
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Segamine |-« Pulbriline Zelatiin

Paistetus

‘ Uhekomponentne valk voi
Segamine eri tupi valgu segu

Sojaletsitiin

[Homogeniseerimine]
—t
Uhtlane segu -
| | Vesi
Muud toorained ‘
ja toidulisandid [ . ]
Segamine 4_@kur vOi Suhkruasen aja

Vesi

Maitseained

(kakaopmbrid; pahklldt Batoonide moodustamine ja Glasuur (kOﬂdiilritOOtEd,
kuivatatud puuviljad jne) glasuurimine (vajadusel) sokolaad vai rasv)
Jahutamine

!

Pakendamine

i

Ladustamine

Joonis 3. Zelatiinipdhiste proteiinibatoonide tootmise skeem
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Taimne rasv

e

Uhekomponentne valk voi
eri tlipi valgu segu

[Homogeniseerimin

e] Sojaletsitiin Vesi

Vesi § ¢
Uhtlane segu

v

Segamine

v

Muud toorained

ja toidulisandid

Maitseained

4—@kur vOi suhkruase n@

(kakaopulbrid, pahklid,
kuivatatud puuviljad jne)

Batoonide moodustamine ja Glasuur (kondiitritooted,
glasuurimine (vajadusel) Sokolaad vdi rasv)

i

Jahutamine

i

Pakendamine

i

Ladustamine

Joonis 4. Taimerasvapdhiste proteiinibatoonide tootmisskeem
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. ] Suhkur, glikoos ja
Vesi Segamine y - .
fruktoos, glukoosisiirup vai

nende segu)

Kuumutamine kuni taieliku
lahustumiseni

Uhekomponentne valk voi

Segamine eri taupi valgu segu
Homogeniseerimine Sojaletsitiin Vesi
Vesi
Uhtlane segu Taimne rasv
Muud toorained
ja toidulisandid .
Segamine Soojendus
Maitseained
(kakaopulb”d‘ pahk“d, Batoonide moodustamine ja GIaSUUr (kOl"IdIIU‘IIOOled,
kuivatatud puuviljad jne) glasuurimine (vajadusel) Sokolaad vdi rasv)
Jahutamine

Pakendamine

Ladustamine

Joonis 5. Susivesikutepdhiste proteiinibatoonide tootmisskeem

Tarbijate poolt sellele tootegrupile esitatavate nduete uurimine vdimaldab jareldada, et
proteiinibatoonide koostis peab olema hoolikalt valitud vastavalt nende otstarbele ning toode ise on
toodetud kdiki tehnoloogilisi tingimusi jargides, et saada selle eeldatavad maitse- ja funktsionaalsed

omadused. [9]
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4. PROTEIINIBATOONIDE TOOTMISE TEHNOLOOGILISE
PROTSESSI KORRALDAMINE

4.1. Tehniline Ulesanne

Proteiinibatoonide tootmisprotsessi valjatdotamiseks on vaja esitada tehniline tlesanne. Kuna
I6put60d objektiks on projekt, siis kbik numbrilised nditajad on vOetud heaks eeskujuks,
valgubatoonide valmistamise tehniline ilesanne on toodud tabelis (Tabel 2).

Uldnduded

Projekteerida automaatne (poolautomaatne) tootmisliin proteiinibatoonide valmistamiseks.

Tootmisliini tehnilised andmed

Proteiinibatooni kaal 30g
Tootmisv8imsus 10 kg/tunnis
Pakendi tlup Mitmekihiline polietileenist kott.
Koostisosade doseerimise tapsus doseerimistapsus +2,0% nimiv8imsusest (kg/tunnis)
Disain

Tootmisliini disain peab toetama 1SO22000 nduete taitmist

Eelarve

150000 eurot

Tabel 2. Tehniline Glesanne proteiinibatoonide tootmiseks
4.2. Proteiinibatoonid: tehnoloogilised protsessid

Meie eesmaérgiks 16putdds on tootada vélja tehnoloogiline protsess 1ISO 22000 standardi jargi, mille
tulemusena saame toota proteiinibatoone. Proteiinibatoonide loomise tehnoloogiline protsess eristab
pdhi-, abi- ja hooldusprotsesse. Tapsemalt saab neid uurida lisas (Lisa 1). Tootmisprotsesside

kirjeldamisel vétame aluseks tehnoloogilise protsessi, mis on naidatud joonisel (Joonis 5).
4.2.1. Pohiprotsessid. Ettevalmistav etapp

Ettevalmistav etapp algab tooraine vastuvotmisega, mis peab eelkdige l&bima kvaliteedikontrolli.
Ettevottesse joudva tooraine kvaliteedikontrolli teostavad tootmistehnoloogia labori (TTL) to6tajad.
TTL viib 1abi tooraine kvaliteedi vastavuse kontrolli kehtiva normatiivdokumentatsiooniga

kehtestatud normidele.
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Positiivse tulemuse saamisel saadetakse tooraine sorteerimiseks méératud mahutitesse ja seejérel

lattu.

Toote sorteerimine toimub tooraine pakendist eemaldamise, sdelumise teel, veendumaks, et

tooraines ei ole kilgmisi esemeid, ja paigutamine dige margistusega mahutitesse.

Edasi toimub tooraine ettevalmistamine to6tlevaks etapiks. Vajaliku tooraine kogus arvutatakse

retsepti alusel.
4.2.2. Ettevalmistus
Kdik protsessid alates kauba vastuvdtmisest kuni ladustamiseni toimuvad teatud tingimustel.

Personal. Iga tG0taja peab enne kokkupuudet toidukaubaga ké&ed desinfitseerima. Samuti on t06taja

kohustatud kandma thekordset Kitlit, mutsi ja vahetusjalatseid.

Ruumid ja seadmed. K®&ikidel ruumidel ja seadmetel peavad olema selged tingimused, mida
ohutusgrupp ette ndeb. Koik tingimused peavad olema eridokumendis nduetekohaselt kirjas. Ruumi
koristamise ja desinfitseerimise ajakava tuleb paika panna. Uks kord kuus tuleb votta proove

bakterite taseme analulsi ruumidest ja seadmetest.
4.2.3. Pohiprotsessid. Todtlemisetapp

Selles etapis alustatakse proteiinibatooni tehnoloogilist tootmist. Tooraine liigub laost
tootmispiirkonda. Kdigepealt tuleb veenduda, et laos hoidmise aja jooksul ei ole toorained
riknenud, selleks tuleb teha kvaliteedikontroll. Uurida hoiustamise kuupé&evi, teha visuaalne

kontroll.

Proteiinibatoonide  valmistamine algab segamisega 1. Selles etapis segame vee
suhkru/glikoosi/fruktoosiga, et proteiinibatoon maitse oleks magus. Lisaks tuleb seda segu
kuumutada, kuni koik osakesed on tdielikult lahustunud. Sulamistemperatuur on néidatud
spetsiaalselt selleks ette ndhtud dokumendis. Saadud segule (segu 1) lisame valguga vett ja segame

uuesti (segamine 2). Saame segu 2.

Jargmine samm on homogeniseerimisprotsess. Valkude homogeniseerimine on meetod, mis
vOimaldab saada Uhtlast ja stabiilset toodet, mis sisaldab suurt valgu kontsentratsiooni. See p&hineb
mehhaanilisel jahvatamisel ja valgumaterjalide segamisel, et luua sujuvam ja thtlasem konsistents.

[10] Saame homogeniseeritava segu 3. Pérast thtlast segu (segu 3) astume jargmise sammul.
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Tootlemisetapi viimane samm on segada segu 3 taimerasvaga (enne seda l&bib taimerasv
soojendamisetapi) ja muude komponentidega (kako, pahklid jne). Tanu sellele etapile saab

proteiinibatoon lisamaitse ja vajalikud vitamiinid. Saades valmis segu, liigume koostamisetappi.
4.2.4. Pohiprotsessid. Koostamisetapp

Koostamisetapp toimub taielikult automaatliinil. Valmis segu asetatakse laadimispunkrisse. Seejérel
labib pasta tootmisliini, rullides, glasuurides (olenevalt retseptist), jahutamisest, l6ikamisest,
pakkimisest. Valmis valgubatoon l&bib kvaliteedikontrolli, véaartusi ja parameetreid kontrollitakse
vastavalt dokumentidele. Toimub standarditele vastav toote margistamine, pakendamine ja

ladustamine.
4.3. Tootmisprotsessi korraldamise pohimaotte valimine

Operatiivtegevuse majandusnditajate parandamiseks peavad tdoprotsessid olema ajas ja ruumis
ratsionaalselt korraldatud. Selle pdhjal p6hineb protiinbatoonide valmistamise tehnoloogiline
protsess jarjepidevuse pdhimottel. Kuna toodete loomine on tooraine pidev muundamine

valmistooteks, ja ei ole vdimalust laod etappide vahel.
4.4. Peamised tehnoloogilised seadmed

Proteiinibatoonide tootmiseks on vaja osta jargmised tooted:

— homogenisaator;

— planetaarne mikser;

— automaatne tootmisliin;

— pakkimisaparaat;

— muu inventar (laud, kaalud, potid, konteinerid jne).
Homogeniseerimisprotsessi jaoks vajame homogenisaatorit. Homogenisaator on seade vi siisteem,
mida kasutatakse keemilise segu homogeenseks muundamiseks. See tdhendab, et kdik segu osad

muutuvad oma koostiselt ja omadustelt. [11]

Proteiinibatooni valmistamiseks on vaja planetaarne mikserit, mis segab koostisosad hoolikalt ja
kvaliteetselt Uhtlaseks massiks. Planetaarne mikseri valik sOltub téielikult kavandatud

tootmismahust, retseptist ja toGruumi suurusest.
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Proteiinibatoonide tootmise peamine varustus on automaatne liin, kus toimub pdhiprotsessi

koostamisetapp.

Votame naiteks miniliini ,,RoboMuesliBarLine - Mini*“ (Joonis 6) . See liin on ette nahtud
tootlikkusega toodete vormimiseks, mis on tasuvad kuni 120 kg/h. Mini-liin vdimaldab igal
kondiitritootmisel tdiendada tootevalikut uute toodetega voi alustada toote loomist eksklusiivse oma
retsepti jargi véikestes partiides juhtudel, kui suurte masstootmisliinide soetamine ei ole soodne Vi
liiga kulukas. [12]

Valgubatoonide tootmisliini kuuluvate seadmete Kirjeldus on esitatud tabelis (Tabel 3) ja tehnilised
andmed tabelis (Tabel 4).

Valmistoote kattesaamisel tuleb see pakkida pakkemasina abil.

Samuti on massi soojendamiseks, segamiseks ja kaalumiseks vaja vajalikke seadmeid, nagu kaalud,

anumad, laud jne.

Ne Seadmete nimi Kirjeldus

1/2 | Valtsvormimisseade | Massi plaastri vormimiseks. Valtsvormimisseade koosneb laadimispunkrist (1)

ja plastmassist vormimisrullist (2). Plasti paksus, kasitsi reguleeritav 5-30 mm.

3 Rullimisrull Rulli podrlemiskiiruse muutus vdimaldab plaastri esialgset kalibreerimist.

Koérguse muutmine toimub kasitsi.

4 Kalibreerimisrull Kalibreerimisrull on méeldud plastiku tlemise kihi silumiseks ja plastiku
taiendavaks tihendamiseks. Efektiivselt asendab késitsi t66 &quot;sééstes&quot;
vormimisel ja massi rullimisel, mis sisaldab hapraid elemente (terve teravilja,

klpsise tlikid, rosinad, pahklid, tsukaadid jne).

5 GiljotiinlGikus Vdimaldab saada sama millimeetrit ja grammi - laiuse ja kaalu, tooted.
Ldikamine vBimaldab I8igata plastik toorikuteks (batoonid) ja tagada nende

eraldatus Uksteisest. Giljotiinildikus paigaldatakse transpordilindi kohale.

6 Eraldav Viib tooted Uksteisest eemale, suurendades nende vahelist kaugust transporterite
transportdor kiiruse erinevuse tottu, et kiirendada toodete hilisemat lindilt eemaldamist.
7 Glasuurimisjoon Glasuurimisliini sdlmede koordineerimine toimub intuitiivse elektroonilise

juhtimissiisteemi abil koos programmeeritava loogilise kontrolleriga.

Voolutugevuse juhtimine, jahutamine toimub 18bi pult-stop.

8 Kilmutustunnel Jahutustunnel on voolu jahutuskamber, mille sees liigub transporteri lint. Tunnel
kondiitritoodete ja toiduainete jahutamiseks on méeldud toodete jahutamise

automatiseerimiseks enne pakendamist. Tooted jouavad jahutuskambrisse ja
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tunneli labimisel glasuur, Sokolaad jne. kondiitritoodetel jahutatakse madala

temperatuuri m@jul.Kilmtunnel on varustatud transporteri lindi vai vorgu ja

ketttransporteriga.

Tabel 3. Seadmete Kirjeldus

Nimetus Andmed
Plasti laius (toote pikkus), mm 160
Transporteri kiirus, m/min 09-20

Ridade arv

Madratletakse tehnilise t66 koostamise protsessis

Rakmete laius, mm

Toote laiuse méarab I6ikesagedus 1 kuni 56

IGikesagedust / min

Uldmédtmed, mm

Madratletakse tehnilise t60 koostamise protsessis

Liini joudlus kuni 120 kg/h
Elektrienergia 380 W - 50 Hz
Paigaldatud vdimsus, kW 15

Tabel 4. Tehnilised andmed

Joonis 6. Tootmisliin «RoboMuesliBarLine - Mini» [12]

Tootmisprotsessi maksumuse edaspidiseks arvutamiseks on vaja teada seadmete hinda.

Loendamiseks votame néitliku vaartuse, mis on esitatud tabelis (Tabel 5).

Seadmete nimi

Orienteeruv hind, eur
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Homogenisaator 8 000

Planetaarne mikser 1000

Automaatne tootmisliin 9000
Pakkimisaparaat 1000

Muu inventar (laud, kaalud, potid, konteinerid jne) 1000

Kokku: 20 000 €

Tabel 5. Seadmete maksumus

Samuti on vaja arvutada seadmete kulu tunnis. Selleks tuleb mé&arata amortisatsiooniperiood.
Amortisatsiooniperiood on ajavahemik, mille jooksul pdhivara organisatsiooni teenindab. Naiteks

vOtame amortisatsiooniperioodiks 5 aastat.

Seadmete maksumuse (eurot/tund) arvutamiseks kasutame valemit (1):

(1) o
kus S,, —seadmete maksumus;
n — amortisatsiooniaeg;
T,  —toovahetuse kestus.

Seadmete maksumus tunnis vastavalt valemile (1) on:

(20000
5x%12
Nii saime seadmete kuluks 2,08 eurot tunnis, mis on vajalik proteiinibatooni omahinna tulevaseks

) + (20 * 8) = 2,08 eurot/tund.

arvutamiseks.
4.5. Tootmisprotsessi aeg

Vastavalt TU-le on automaatliini tootmisvdimsus 10 kg tunnis ja proteiinibatooni kaal 30 g. Seega

on uhe partii 30g kaaluvate valgubatoonide arv 334 tk.

Jargmisena arvutame vélja Gihe 334-st tiikist koosneva proteiinibatooni partii tootmiseks kuluva aja.
Kdik andmed on esitatud tabelis (Tabel 6).

Protsess Orienteeruv aeg, min
Segamine 1 ( vesi + 2
suhkur)
Kuumutamine 10
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Segamini 2 (sojaletsitiin 2

+ vesi + segu 1)

Homogeniseerimine 60

Soojendus ( taimne rasv) 5

Segamine 3 (sequ 2 +

rasv + muud toorained)

15 — ettevalmistus (Gigete
proportsioonide segamine)
10 (koostisosade segamine

mikseriga)
Tootmisliin 5 (' kuna tootmisliin teeb 120
kg/h — 2222
Pakendamine 10

Kokku

334 proteiinibatoonist koosneva partii valmistamiseks kulub

119 minutit, voi 1,98 tundi

Tabel 6. Tootmisprotsessi aeg

Nii saime kokku 334 tukki partii valmistamiseks kulutatud aega 119 minutit. Tuleb téhele panna, et

selle aja sisse ei kuulu ettevalmistamine (sorteerimine, laboratoorsed analuiisid, laadimine).

Saadud andmete pdhjal on véimalik kindlaks teha, et (ihe téOpdeva jooksul toodetakse 3 partiid

proteiinibatoone 334 tiikki, mis annab kokku 1002 tk proteiinibatoone péevas.

4.6. Proteiinibatooni omahind

Jargmise nditena arvutame vélja proteiinibatooni omahinna. Kdik vajalikud andmed on toodud

tabelis (Tabel 7).

Nimetus Kulud, eurot péevas
Seadmed 16,64
Koostisosad (3 partiile) 120
Ruumi rent 350
Kommunaalteenused 30
Tdotajate palk 500

Kokku : 1016,64 eurot péevas

Tabel 7. Proteiinibatoonide tootmise kulud
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Eelnevalt méérasime, et toodetavate proteiinibatoonide kogus pédevas on vordne 1002 tk, jagades
kogu kulutatud summa proteiinibatoonide tootmiseks pédevas kogusega 1002 tk, saame (uhe

proteiinibatooni omahinnaks 0,99 eurot.
4.7. Proteiinibatooni marsruudikaardi koostamine

Pdhiprotsessidest lahtuvalt koostati valgubatoonide marsruudi kaart. See tdhendab, et esitati

teetooraine kattesaamisest valmistoote pakendamiseni. See marsruut on ndidatud lisas (Lisa 2).
4.8. Proteiinibatooni tootmise plokkskeemi koostamine

Susivesikutepdhiste proteiinibatoonide tootmisskeem on néidatud joonisel (Joonis 5).

4.9. Voimalike ohutegurite ja ennetustegevuste nimekirja koostamine

HACCP suisteem naeb ette jargmised ohtlikud tegurid:

— mikrobioloogilised ohud;

— keemilised ohud,;

— fhusilised ohud.
Ohtlike tegurite tuvastamisel tuleb arvestada toote koostist, to6tlemisprotsessi, tarbija juhiseid,
tO0tajatest, seadmetest jms lahtuvaid ohte. Iga vdimaliku teguri puhul analtdsitakse riski, vottes
arvesse teguri ilmnemise téendosust ja selle tagajargede olulisust, ning vdrreldakse riskitegurite

loetelu, mille puhul risk Gletab lubatud taset.

Proteiinibatoonide tootmise tehnoloogilistes etappides esinevate ohtude ja potentsiaalselt ohtlike

tegurite loetelu on esitatud tabelis (Tabel 8).

Operatsioon protsessi osana Ohtlik tegur ja selle allikas Kontrollimeetmed

37




Tooraine koostisosad

- B (patogeensed, toksiinid,
maardunud seadmete tottu,
patogeenide ristnakkus,

temperatuurihdirete tGttu

sporodeeruvate patogeenide arvu

suurenemine) - K (pestitsiidide,
antibiootikumide, kemikaalide,

desinfitseerimislahuste jarelejaanud

kogused) - F (kdrvalolevad esemed

on pakkematerjalide jaagid)

Proovide tootmise analliusi tarnija
esitatud sertifikaadid. Proovide
valikuline analliis. Sailitustingimuste

jargimine.

Tooraine ladustamine

B (patogeenide kasv), F

(metallilisandite ja&gid, voorkehade
olemasolu) B (patogeenide kasv), K

(antibiootikumide, kemikaalide,
pestitsiidide jadkkogus), F
(voorkehade olemasolu) B

(patogeenide kasv), K (keemiliste

ainete jadkkogus), F (voorkehade

tabamine)

Séilitustingimuste jargimine.

Tooraine véljavotmine

pakendist

B (patogeenide ristnakkus),F

(vO0rkehade tabamine)

Puhastus- ja sdelumisprotseduuride
jargimine, sdilitustingimuste

jargimine.

P6himassi valmistamine

B (patogeensed, toksiinid,
maérdunud seadmete tottu), K
(pestitsiidide, keemiliste ainete
jadgid ja areng), F (vdorkehade

tabamine)

Seadmete téotlemine ja
desinfitseerimine. Range kontroll
tehnoloogiliste seadmete seisukorra

ule. Tingimuste jargimine.

Proteiinibatoonide

moodustumine

B (patogeensed, toksiinid,
maéaardunud seadmete tdttu), F
(vdorkehade tabamine), K
(pestitsiidide jaagid ja areng,

keemilised ained)

Seadmete té6tlemine ja
desinfitseerimine. Range kontroll
tehnoloogiliste seadmete seisukorra

ule.

Pakendamine

B (patogeensed, toksiinid,
méardunud seadmete tottu), F

(\Voorkehade tabamine)

Seadmete téotlemine ja
desinfitseerimine. Range kontroll

tehnoloogiliste seadmete seisukorra
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ule.

Margistamine B (patogeensed, toksiinid, Seadmete téotlemine ja
maardunud seadmete tottu, desinfitseerimine. Range kontroll
vOimetus jalgida ja tagasi votta tehnoloogiliste seadmete ja
tooteid trukivea tottu), F triikiseadmete seisukorra ule.

(\Voorkehade tabamine)

Ladustamine B (patogeensed, toksiinid, Sailitamistingimuste jargimine,
madrdunud seadmete tottu), F proteiinibatooni riiulite to6tlemine ja
(vO0raste esemete sattumine), K desinfitseerimine.

(ja&gid ja pestitsiidide, keemiliste
ainete teke)

Tabel 8. Ohtlikud ja potentsiaalselt ohtlikud tegurid. Tingimuslikud t&hised on: B - bioloogilised, X
- keemilised, F - flilsikalised.

4.10.Riskide analtius

KKP nr 1 - tooraine ettevalmistamine tootmiseks

Tagajargede raskus = 2 punkti (keskmine), kuna sisendikontrolli eeskirjade eiramine vdib
pdhjustada haigestumist ja haiglaravi (k6hunakkus). Ohtliku teguri realiseerumise tdendosus = 2
(t6endoliselt nduab perioodilisi sekkumisi); tdendoline on inimfaktor - personali tahelepanematus
metalltoodete s6elumisel ja puhastamisel, oluline on ka seadmete rike - tuleb le vaadata plaanilise
ja ennetava remondi kindlaksmaaratud tahtajad; samuti mangib rolli laboris l&biviidavate

tooraineproovide téenéoline olemus.
KKP nr 2 - pdhimassi ettevalmistamine

Tagajargede raskus = 3 punkti (keskmine raskus), kuna pdhimassi valmistamise reeglite eiramine
vOib kahjustada tarbija tervist (nakkused, korvaliste esemete sattumine hingamisteedesse, hamba
purunemine jne.). TBGendosus realiseerida ohtlik tegur = 3 punkti (suur, nGuab Uldist kontrolli
meetmed), sest halb kontrolli seadmed, mida operaator peab tegema vahetuse seadmed. Vélimuse
reeglite eiramine tootmises (kindad, kinnaste puudumine, pikad kulned, koristamata juuksed,
sdrmused jne) mojutab vOimalust, et voorkehad satuvad segusse. Samuti mdjutab rakendamist tegur
mittejargimine plaaniline-ennetav remont seadmed, valesti koostatud ajakava plaaniline-ennetav

remont.

KKP nr 3 - ladustamine
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Tagajargede raskus = 4 punkti (kriitiline), kuna séilitustingimuste mittejargimine pdhjustab
nakkuste ja mikroorganismide teket, mis vdivad pohjustada pusivaid tervisekahjustusi. Ohtliku
teguri realiseerumise téendosus = 4 punkti (suur, néuab erilisi kontrollimeetmeid). P&hjuseks on

valmistoodete laos temperatuurireziimide mittejargimine, mille eest vastutab laojuht.
4.11.KKP jalgimine ja korrigeerivad tegevused

KKP nr 1 asub lubatud vaartuse valdkonnas, seega ei vaja erilisi kontrollitegevusi.

KKP nr 2 asub lubatud riskipiirkonna piiril, mis tdhendab, et selle etapi kontrollimiseks tuleb

rakendada Gldisi kontrollimeetmeid.
KKP nr 3 ja valjub lubatud riskipiirkonnast, mistottu etapp nduab erilisi kontrollimeetmeid.
KKP nr 2 - pdhimassi ettevalmistamine

Seadmete halva kontrolli tdttu, mida operaator peab vahetama ja/vGi tootmise vélimuse reegleid
mitte jargima (targe, kinnaste puudumine, pikad kulned, koristamata juuksed, rdngad jne), voib
tekkida korvaliste esemete massi sattumine. Samuti mdjutab rakendamist tegur mittejargimine

plaaniline-ennetav remont seadmed, valesti koostatud ajakava plaaniline-ennetav remont.
Korrektsioon: nGuetele mittevastavate proteiinibatoonide utiliseerimine.

Korrigeerivad meetmed: vaadata ule plaaniline-ennetav remondi ajakava, karmistada personali

valimust.

Hoiatustegevused: hinnata igakuiselt lahknevuste diinaamikat, vajadusel korrigeerida plaaniline-

ennetav remondi ajakava, reguleerida meditsiinilise kontrolli personali labimist.
KKP nr 3 — ladustamine

Kui proteiinibatoonide sailitustingimusi ei jargita, on vdimalik vddra 16hna ilmumine, struktuuri
deformatsioon ja sdilitustdhtaegadest mittekinni pidades rikutakse proteiinibatoone ja need ei ole

ette nahtud kasutamiseks toidus.
Korrektsioon: partii ringlussevdtt voi utiliseerimine.
Korrigeerivad meetmed: viige partii proteiinibatoone teise lattu, kus sailitustingimused vastavad

nduetele.
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Hoiatustegevused: kontrollida temperatuuri, valguse reziimi ja niiskusreziimi proteenbatoonide

ladustamisruumides. Kontrollida séilitusaegu.

4.12.Kontrolliprotseduuride kehtestamine

Plaanilises korras vaatluste ja mdotmiste tegemiseks on vaja vélja tdotada kontrollimeetmed, mis

tagaksid, et Kkriitilised punktid on kontrolli all. Kontrolluritused on toodud tabelis (Tabel 9).

KKP Nimetus KontrollUritused
1 Tooraine valmistamine Tooraine tarnekontroll. Laboratoorsed testid.
tootmiseks
2 P&himassi ettevalmistamine PBhimassi ettevalmistamisetapi parameetrite kontroll.
Sanitaarhooldus ja tootmisseadmete plaaniline-ennetav remont.
3 Ladustamine Sdilitustingimusi (temperatuur, tahtajad) tagavate parameetrite

kontroll. Laoruumide sanitaarolukord.

Tabel 9. Kontrolliritused

4.13.Dokumentatsiooni valjato6tamine

Kinnitamaks, et ettevottes on kdik HACCP-susteemi toimimiseks vajalikud nduded téidetud, on
KKP-d kontrollitakse perioodiliselt vastavalt kehtestatud

vaja teha regulaarseid kontrolle.

dokumentidele. KKP dokumendid ja palgid on esitatud tabelis (Tabel 10).

KKP Nimetus Dokumendid ja ajakirjad
1 Sisendkontroll P&hi- ja abitoorainete sisendkontrolli ajakiri
2 PBhimassi ettevalmistamine Ajakiri, seadmete pesemise sagedus; seadmete
desinfitseerimise ajakava; Koostisosade parameetrite
registreerimispéevik.
3 Ladustamine Lao sanitaartddde ajakava; Ohu temperatuuri ja

niiskuse logi.

Tabel 10. KKP dokumendid
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KOKKUVOTE

Tootmisprotsess - iga ettevdtte tegevuse alus, on Uksikute tooprotsesside kogum, mille eesmark on
muuta toorained ja materjalid kindlaksmadratud koguse, kvaliteedi, sortimendi valmistoodeteks ja

maaratud aja jooksul.

Tootmisprotsessi arendamisel ndhakse ette kasutatavad seadmed, to0riistad, toodete transportimise
ja ladustamise viisid ehk kdik, mis on vajalik, et tagada: toodete kvaliteet; tootlikkus vastavalt
tarneaegadele; lihtne hooldus ja tdokontroll ning seadmete remont ja Umberseadistamine;
tootmisprotsessi pdhi- ja abioperatsioonide tehnoloogiline ja organisatsiooniline Ghilduvus;
tootmise paindlikkus; nende tingimuste majanduslikult vdimalikult madalad kulud iga

protsessitoimingu tootmiseks.

Toiduainetetoostuse ettevotlikkusel pdhinevate tootmisprotsesside korraldamisel on &armiselt
oluline rakendada toiduohutusslisteemi, sest tdnapdeva maailmas on toidu kvaliteet ja ohutus

peamised tegurid toote valikul.

Antud 16putdos Onnestus luua projekt proteiinibatooni tootmisprotsessi korraldamiseks HACCP
plaani alusel. T66 kaigus on tehtud jargmised toimingud: tehniline tlesanne, vajalikud arvutused,
proteiinbatooni valmistamise protsessid ja etapid, marsruudikaart, on koostatud proteiinbatooni
tootmisskeem ning nimekiri vdimalikest riskiteguritest ja ennetusmeetmetest HACCP plaani alusel,

viidi 1&bi riskianaluls, on vélja to6tatud parandusmeetmed ja dokumentatsioon.

LOputdos pustitatud Glesanded olid taidetud. Kuid projekt sai piisavalt Gldistatud, t60 kaigus ei
onnestunud teha tépseid arvutusi teha ei dnnestunud, sest kbik néitajad olid vélja mdeldud .Samuti
ei olnud konkreetsete andmete puudumise tottu vdimalik HACCP slsteemi pdhjalikum

rakendamine. \VVoib jareldada, et 18putd6 eesmark saavutati, kuid see saavutus taideti mittetdielikult.
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SUMMARY

The production process - the basis of any company's activity, is a set of individual work processes,
the purpose of which is to turn raw materials and materials into finished products of a specified

quantity, quality, assortment and within a specified time.

During the development of the production process, the equipment, tools, methods of transporting
and storing the products are foreseen. everything necessary to ensure: the quality of the products;
productivity according to delivery times; simple maintenance and operational control, as well as
repair and reconfiguration of equipment; technological and organizational compatibility of the main
and auxiliary operations of the production process; production flexibility; the economically lowest

possible costs for the production of each process operation under these conditions.

When organizing production processes based on entrepreneurship in the food industry, it is
extremely important to implement a food safety system, because in today's world, food quality and

safety are the main factors in product selection.

In this thesis, it was possible to create a project for organizing the protein bar production process
based on the HACCP plan. During the work, the following actions have been performed: technical
task, necessary calculations, processes and stages of protein bar manufacturing, route map, a protein
bar production scheme and a list of possible risk factors and preventive measures based on the
HACCP plan have been drawn up, a risk analysis has been carried out, corrective measures and
documentation have been developed.

The tasks set in the final work were fulfilled. However, the project became sufficiently generalized,
the work failed to perform accurate calculations, because all the indicators were designed. Also, due
to the lack of specific data, it was not possible to implement the HACCP system more thoroughly. It
can be concluded that the aim of the thesis was achieved, but this achievement was fulfilled

incompletely.
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LISA

LISA 1. PROTEIINIBATOONIDE TOOTMISPROTSESS

Proteiinibatoonide
tootmisprotsess

PBhiprotsessid

Abiprotsessid

Hooldusprotsessid

Ettevalmistav etapp:

tooraine vastuvdtmine,

sorteerimine, tooraine

ladustamine, tooraine
ettevalmistamine tootmiseks

Seadmete remont,
energiavarustus (soojus,
elektrienergia jne)

Toote kvaliteedi tehniline
kontroll, transport,
ladustamine

Tootlemisetapp:

kuumutamine, homogeniseerimine,
segamine, lisakomponentide
lisamine,lihtlase massi saamine

pakkimine

Koostamisetapp:

saadud massi paigutamine laadimispunkrisse,
rullimine, glasuurimine (vajadusel),
jahutamine, I16ikamine, mérgistamine,
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LISA 2. PROTEIINIBATOONI MARSRUUDIKAART

Tooraine vastuvott
(KKP 1)

Soojendus ( taimne rasv)

1. Puuduvate
dokumentide kiisimine.
2. Tagastamine

Segamine 3( segu 2 + taimne
rasv + muud toorained),
(KKP2)

Vastab
nouetele?

laadimispunkrisse

tarnijale.
‘—»| Kvaliteedikontroll
5 . Tooraine il‘oqraing Visuaalne
orteerimine ladutasmine VA s e kontroll
Y
i Segamine 2 ) e
Jf\gamlne . o 5 1. ( Segamine 1 (vesi | 12" Vastab Analuds
dige arvu  |-+———|Homogeniseerimine segu 1 Kuumutamine & nouetele? TTL-is
grammidega sojaletsitiin + + suhkur) ‘
vesi)
Y Y
Kvaliteedikontroll
Massi laadimine - .
Rullumine Glasuurimine Jahutamine Loikamine

Vastab
nouetele?

Kvaliteedikontrol

Utiliseerimine

jah

v

Margistamine,
pakendamine

v

Ladustamine

(KKP 3)
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