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Процедура плана ХАССП
1.0
Цель

Разработать и поддерживать в рабочем состоянии единый подход для внедрения плана ХАССП.

2.0
Область применения

Данная процедура распространяется на все мероприятия, связанные с сырьем, хранением, изготовлением в соответствии с производственным процессом, смешиванием, фасовкой и отгрузкой продукции, изготовленной на всех заводах компании.
3.0
Ответственность

Ответственность за соблюдение данной процедуры лежит на группе безопасности пищевой продукции.

4.0
Описание
4.1
Детали подготовки ХАССП:

a) Каждый шаг, описанный в диаграммах технологического процесса, перенесен в диаграмму идентификации и управления опасностями.

b) Для каждого шага определено следующее:

· Значительные опасности
· Мероприятия по управлению
· ККТ (если имеются)

· Критические пределы (для ККТ)
· Методы мониторинга / процедуры (в отношении ККТ)

· Корректирующие действия (в отношении ККТ)

· Записи (в отношении ККТ)
· Верификация (в отношении ККТ)
· Точки, требующие внимания или программа обязательных предварительных мероприятия (ПОПМ)

4.1.1 
Значительные опасности

Опасности, определенные в процессе идентификации опасностей, анализируются на предмет их значительности и вероятности возникновения. чтобы определить их влияние на безопасность пищевой продукции.

Чтобы определить значительные опасности, угрожающие безопасности пищевых продуктов, проводится анализ риска-значительности.
Возникновение:

Каждая опасность, определенная в процессе, оценивается с точки зрения вероятности ее возникновения. Вероятности возникновения была дана оценка от 1 до 3 в зависимости от вероятности возникновения в следующем порядке.
	ВЕРОЯТНОСТЬ ВОЗНИКНОВЕНИЯ
	ФАКТОР ВОЗНИКТОВЕНИЯ

	Высокая
	3

	Средняя
	2

	Низкая
	1


Значительность (Тяжесть)
Каждая идентифицированная опасность также оценивается с точки зрения его способности вызывать проблемы, угрожающие безопасности пищевой продукции и ее влияние на здоровье человека.
Каждой опасности дается коэффициент значительности от 1 до 5 в зависимости от значительности последствий, которые могут повлиять на здоровье человека, потребляющего продукт в установленном порядке. Коэффициент значительности определяется следующим образом:
	НЕГАТИВНОЕ ВЛИЯНИЕ НА ЗДОРОВЬЕ
	ФАКТОР ЗНАЧИТЕЛЬНОСТИ

	Тяжелое (долгосрочная болезнь)
	4

	Умеренное (краткосрочная болезнь)
	3

	Низкое влияние (кратковременное ощущение недомогания)
	2

	Легкое
	1



Фактор риска рассчитывается следующим образом:


ФАКТОР РИСКА (ФР)  = ВОЗНИКНОВЕНИЕ (В)  X  ЗНАЧИТЕЛЬНОСТЬ (З)


Все опасности, имеющие фактор риска, равный или больший, чем 10 считаются значительными опасностями, которые анализируются для определения ККТ и вносятся на дерево определения ККТ.
4.1.2 
Мероприятия по управлению
a) 
Для каждой идентифицированной опасности определяется по крайней мере одно мероприятие по управлению.  
4.1.3
Определение критических контрольных точек 
a) ККТ определена как любая точка, шаг или процедура, в которой может применяться управление и угроза для безопасности пищевой продукции может быть предупреждена, устранена или снижена до приемлемого уровня.
b) Определение критических контрольных точек (ККТ) основано на оценке значительности и вероятности возникновения опасностей и того, что можно сделать, чтобы устранить, предотвратить или уменьшить опасность на какой-либо стадии процесса.
c) Выбор ККТ проводится на основе:

· Выявленные опасности и вероятности возникновения в отношении того, что считается неприемлемым заражением или загрязнением;

· Операции, которым подвергается продукция в процессе обработки и подготовки, и;

· Предусмотренное применение.

d) Мероприятия по управлению значительных опасностей определяются на основе плана ХАССП как ККТ.
e) Дерево решений ККТ, описанное в Приложении-1, используется для определения ККТ.

4.1.4   Критические пределы (Принцип – 3)

A) 
Для каждой критической контрольной точки устанавливаются критические лимиты. Для каждой ККТ, установление критического предела т.е. критерия, который должны быть выполнен для каждого предупреждающего мероприятия, связанного с ККТ. Для установления критических пределов следует обращаться к инструкциям к нормативным стандартам, литературе, обзорам, а также экспериментальным исследованиям или к экспертным мнениям по мере необходимости.
B) 

Критические пределы определяются как значения, которые отделяют приемлемость от неприемлемости. Эти параметры, если поддерживается в допустимых пределах, подтверждают безопасность продукции.
C)
Насколько возможно, необходимо обеспечить соответствующие уровни допустимых отклонений к критическим пределам. При установлении критических пределов необходимо убедиться, что критические пределы могут быть измерены относительно легко и быстро. Насколько возможно необходимо избегать пределов, например, потребление времени, несоответствие / линейные тесты.
C
 
Один или более критических пределов может быть установлен для управления определенной опасностью. Критические пределы могут быть установлены для таких факторов, как
· 
Температура – холодное помещение / обогрев / стерилизация
· 
Время (минимальное время выдержки), и тд.

4.1.5 
Мониторинг ККТ (Принцип– 4)

A) 

Мониторинг критических пределов с помощью наблюдения и / или теста определяет, будет ли шаг процесса находится под контролем и управлением:
B) 

Для каждого критического предела должно быть определено следующее:

· Что – определяет цель мероприятия по управлению 
· Как – определяет методологию, используемую для мониторинга критического предела
· Где – определяет место для проведения деятельности
· Когда – определяет сроки и частоту деятельности
· Кто – определяет ответственность за проведение мониторинга
4.1.5 
Корректирующие действия (Принцип – 5)

a) Если функция мониторинга обнаруживает несоответствие, где критические пределы были превышены, должны быть приняты корректирующие действия.
b) Корректирующие действия должны быть направлены на:

· Переработка продукции/утилизация.

· Диспозиция пострадавшей продукции.
· Корректировка процесса.
c) Требуемое корректирующие действия отмечается в плане ХАССП.

d) Детали о несоответствии и принятые меры будут записаны в отчет о несоответствии.

e) Если предписанное верифицированное корректирующие действия не принимает во внимание отклонения, соответствующие люди на заводе должны проанализирует проблему и предпринять необходимые корректирующие действия. Это будет документально отражено в отчете о корректирующих действиях.
f) Изъятие продукции
1) 
Если какой-либо продукт после отгрузки оказывается небезопасным для употребления в пищу, то вся партия идентифицируется и изымается с рынка.
2) изъять выявленную партию, клиенты должны быть информированы о номере партии и их попросит отправить материал обратно на завод.
3) Начальник производства, начальник отдела упаковки, начальник отдела качества с соответствующим персоналом должны проанализировать проблему и выяснить причину несоответствия. После анализа они должны идентифицировать угрозу безопасности пищевой продукции и принять решение, может ли продукция быть повторно обработана или нет.
4) Если продукт может быть повторно обработан и опасность, угрожающая безопасности пищевой продукции, может быть устранена / уменьшена до приемлемого уровня продукция должна быть повторно обработана с учетом финансирования последствий.
5) Если невозможно уменьшить или устранить опасность, угрожающую безопасности пищевой продукции до приемлемого уровня, продукция должна быть уничтожена приемлемым безопасным способом после утверждения руководителя группы безопасности пищевой продукции.
4.1.5 
Установление системы ведения записей    (Принцип – 6)


Для каждой ККТ должны быть идентифицированы записи в отношении механизма мониторинга, которые должны поддерживаться в рабочем состоянии, детальные компоненты, которые должны соблюдаться и записываться, ответственность за мониторинг и делопроизводство, обновления рабочего листа ККТ соответственно. Должно быть проведено обучение / информирование заинтересованного персонала для обеспечения мониторинга и ведения записей в целях обеспечения эффективности системы ХАССП.
4.1.6 
Верификация (Принцип – 7)

Цель верификации состоит в обеспечении того, что система ХАССП функционирует должным образом и эффективное управление безопасностью пищевой продукции установлено и проводится анализ по крайней мере один раз в год. Верификация осуществляется членами группы ХАССП и назначенных внутренних аудиторов. Система ХАССП должна быть верифицирована во время внутренних аудитов или специальных проверок с целью:
a) Анализа системы ХАССП и ее записей.

b) Анализа отклонений и диспозиций продукции. Нужно убедиться, что методы верификации отличаются от процедуры мониторинга и свидетельство верификации доступно в соответствующих записях.
c) Подтверждения, что ККТ находятся под управлением.

c) После верификации план ХАССП должен быть подписан и датирован.

d) Анализ изъятия и диспозиций продукции (если имеются).

e) Оценка всех конкретных мероприятий по управлению, отклонений и корректирующих действий с целью подтверждение реализации и эффективного контроля за ККТ.
f) Оценка всех общих мероприятий по управлению, чтобы найти подтверждение реализации системы и с целью демонстрации эффективного управления связанных с ней опасностями.
g) Соответствие фактических технологических схем с документированными. То же самое анализируется раз в год.
h) Соответствие документов ПОПМ с оперативной обстановкой.
i) Оценка соответствии с действующим законодательством и правилами (а также соответствие с возможными изменениями законодательстве и нормативных актах) и идентификация изменений в законодательстве и нормативных актов, касающихся безопасности пищевой продукции.
j) Анализ разницы между текущим и желаемым уровнем знаний, осведомленности и подготовки персонала в отношении гигиены и безопасности пищевой продукции, в результате чего проводятся эффективные учебные занятия (по месту работы).
k) Согласованность текущей документации.

l) Записи  об испытаниях продукции и аналитические верификации для методов отбора проб.
m) Анализ жалоб потребителей и клиентов, связанных с гигиеной и безопасностью пищевой продукции.
   
Хранение записей о верификации осуществляет координатор ХАССП.

4.1.7   
Валидация
a) Анализ системы и записей ХАССП 
b) Анализ отклонений и диспозиции продукции
c) Конформации, что ККТ находятся под контролем.

d) Научные данные или другая информация, демонстрирующая особые мероприятия по управлению в отношении особых опасностей.
4.1.8  
Документация и записи: Записи в предписанных формах хранятся для каждой ККТ для верификации и принятия корректирующих действий в случае отклонения.
5.0             Ссылки
5.1 
ISO 22000: 2005 Система менеджмента безопасности пищевой продукции
5.2 
Описание продукции, технологические схемы and План ХАССП предприятия в соответствии с руководством ХАССП

5.3  
План предприятия.

5.5 
QP/HACCP/10
Процедура управления записями.

5.6 
Спецификации продукции и  спецификации упаковочного материала
5.7 
SSOP W/SOP/01 to W/SOP/xx Стандартные операционные процедуры санитарно-гигиенических мероприятий.

5.9 
Рабочая инструкция по производству
5.10 
Все процедуры по качеству.

6.0
Приложения
 
нет
7.0 
Формы / Графики
7.1
F/HKC/xx Контрольный список проверки для санитарно-гигиенических мероприятий по обработке и производству пищевых продуктов и контрольный список проверки гигиенического состояния работников, участвующих в производстве и обработке пищевой продукции.
7.2 Форма идентификации и управления опасностями.

7.3 F/HACCP/16    Спецификация продукции
7.3
F/HACCP/02    Контрольный лист анализа опасностей (угроз)..

7.4
F/HACCP/03    План ХАССП.

7.5       Записи аудитов (внутренних и внешних).
Приложение -1 Диаграмма анализа рисков

[image: image1.jpg]P e p—

kst ind iy

BoposTHocTs poanusaLA





Приложение-2  Дерево определения ККТ.
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Q1

 


Q2

нет





Есть ли опасность в этой стадии процесса? Какая?





Да





Нет





Является ли управление на этом этапе необходимым для обеспечения безопасности?





Модифицировать шаг, процесс или продукт





Нет





Не ККТ





Стоп(*)





Да





Является ли шаг специально разработанным для устранения или уменьшения возможного возникновения опасности до приемлемого уровня?





Q3





Да





Может ли загрязнение/заражение идентифицированной опасности (ей) возникать сверх приемлемого уровня (ей) или может ли это увеличиться до неприемлемых уровней?





Будет ли следующий шаг устранять обнаруженную угрозу (ы) или сокращать вероятное возникновение до приемлемого уровня





Нет





Q4





Нет





Не ККТ





Стоп (*)





Да





Q5





Не ККТ





Да








Существуют ли мероприятия по управлению идентифицированной опасностью?





Нет





Да





Не ККТ





Стоп





КРИТИЧЕСКАЯ КОНТРОЛЬНАЯ ТОЧКА
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